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Papierindustrie / A. H. V. der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / 
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XXIII. JAHRGANG 1925 


VERLAG VON OTTO ELSNER VERLAGSGESELLSCHAFT M.B.H. 
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Abdampfdruckregler. S. 37. 

Abfallkohlen verwertung durch Bri- 
kettierung. S. 503. 

Abfällen. Krieg den —. S. 733. 

Abgase. Verwertung und Auf- 
arbeitung der Ablaugen und — 
der Zellstoffindustrie. Geh. 
Reg.-Rat Dr. A. Schrohe. 
S. 30, 63, 89, 188, 251, 284, 293, 
306. 

Ablaugen. Verwertung und Auf- 
arbeitung der — und Abgase 
der Zellstoffindustrie. Geh. 
Reg.-Rat Dr. A. Schrohe. S. 30, 
63. 89, 158, 251, 284, 293, 300. 

A. Bol. Centrallaboratorium, Hel- 


singfors. S. 713. 

Abrindung von Zellstoff- und 
Schleifereiholz. Ing. Albert 
Fresk. S. 36. 


Abwässer. Prof. Dr. Graf. S. 341. 
Adsorption und Quellung bei Cel— 


lulose- und Zellstoff-Fasern. 
Zur Kenntnis der —. C. G. 
Schwalbe und G. Teschner. 
Festh. S. 144. 


— Quellung und — an Baumwoll- 
und Holzzellstoff-Fasern. Prof. 
Schwalbe und G. A. Feldtmann. 
S. 580. 

Alfa-Sto!? in Italien. S. 631. 

Alkalireg-neration aus Schwarz- 
lauge. Neue Wege der —. 
Prof. Hägglund. S. 413, 493. 

Alpha-Cellulose. C. G. Schwalbe. 
S. 185, 232, 697. 


— Bestimmung der —. Prof. 


Schwalbe. S. 414, 477, 519. 
Aluminium-Großbehälter. Ing. E. 
Belani. S. 570. 


Amerikanischer Gasruß. S. 679, 722. 

Antrieb. Der zeitgemäße Papier- 
maschinen- —. Siemens-Schuk- 
kert-Werke. Festh. S. 177. 

Atmoskessel. Hochdruckdampf- 
erzeugung durch —. Th. E. 
Blasweiler. S. 567. 


Actherischer Oele. Ein Vorschlag 


zur Gewinnung — (Vanillin) 
beim Dämpfen oder Kochen 
von Holz. E. Belani. S. 29. 


Aufhellung alter vergilbter Drucke. 
Prof. W. Herzberg. S. 25. 


Abhandlungen. 


Aufschließungs-, Bleich- und Rei- 
nigungsverfahren. Neue —. 
Prof. Schwalbe. S. 341. 

Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe 
mittels Salpetersäure. Prof. Dr. 
Krais. S. 797. 

Ausmustern bei künstlichem Licht. 
E. Belan S. 662. 

Ausstellung für chemisches Ap— 
paratewesen. S. 531. 


Bambus als Papierrohstoff. S. 605. 

— Papier aus —. S. 407. 

Baumwolle. Verwendung von — 
in der Papierfabrikation des 
Altertums und des Mittelalters. 
W. E. von Gronow. S. 416. 

Berliner Bezirksgruppe des Ver- 
eins der Zellstoff- und Papier- 
chemiker- und Ingenieure. S. 72, 
250. 

Bestimmung von Harz und Fett 
in Zellstoffen. H. Schwalbe. 
S. 246. 

Betriebskontrolle. R. Dieckmann. 
S. 317. 333, 341, 353. 

Betriebskosten berechnung. R. Eich- 
mann. S. 215. 

Beulenbildung an Rollenpapier. 
S. 40, 204. 

Blaufäule. S. 607. 

Bleichen von Harzen. S. 810. 

Bogengleise. Regelspurige —. Ing. 
E. Belani. S. 539. 

Bolivien. Lothar Bertram. S. 641. 

Borsig-Werk. S. 357. 

— Besichtigung. S. 337. 


Brandgefahr. Ein neues Vorbeu- 
gungsmittel gegen die — Dr. 
A. Kölliker. Festh. S. 162. 


Braunkohlenforschungs-Institut in 
Freiberg i. Sa. Dir. Blasweiler. 
S. 426. 

Breitungsvorgänge. Eine Studie 
über — auf der Papiermaschine. 
Ing. E. Belani. S. 20. 

Brennmaterials. Die Möglichkeit 
einer wesentlich besseren Aus- 
nützung des — durch die 
Meguin-Schwelanlage. Ing. E. 
Belani. Festh. S. 135. 

Brennstoff. Pradel. S. 219. 

Brennstoffe aus Holz. S. 771. 


Brikettierung. Abfallkohlenver- 
wertung durch —. S. 303. 
Bunt- und Effektpapiere. S. 242. 

Büttenpapiere. S. 40, 204. 


Cellulose. Einwirkung verdünnter 


Säure auf Zellstoff und —. 
R. Sieber. S. 127. 

—. Hydro- und Oxy- —. K. Heß. 
S. 122. 

Cellulosechemie. Prof. Dr. He. 
S. 326. 

Cellulosefaser. R. O. Herzog. 
S. 121. 

Celluloseinstituts. Ziele und Auf— 
gaben des Darmstädter —. 
Prof. Jonas. S. 415. 


Chemie. Untersuchungen über die 
— der Sulfitzellstoffkochung. 
Prof. E. Hägglund. S. 399. 

Chemischer Agenzien auf die 
papiertechnischen Eigenschaf- 
ten von Zellstoffen. Finwir- 
kung —. Dr. R. Sieber. S. 765. 

Cymol. Untersuchungen über —. 
Dr. F. König. S. 501. 


Dampfanlage einer kleinen Papier- 


fabrik. Mangelhafte —. S. 643. 
Dampfkessel. Der — und sein 
Betrieb. Dr. P. Martell. S. 35. 


— Eine Lösung der Speisewasser- 


frage für —. S. 411. 
Dampfmaschine und Abdampfver- 
wertung. Obering. Scholz. 
S. 531. 
Dampfmaschinen mit hochver- 
änderlichen Umdrehungszahlen. 
F. Hoyer. S. 835. 
Dampfpreises. Ermittlung des — 


im Dampfkesselbetrieb. Ing. 
E. Winkelmann. S. 480. 
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— Franz Leitner. D. R. P. 400 071. 
S. 24. 

Dämpfen. Ein Vorschlag zur Ge— 
winnung ätherischer Oele (Va— 
nillin) beim — oder Kochen 
von Holz. E. Belani. S. 209. 

Deutsche Muscum. Das — und 
seine Eröffnungsfeierlichkeiten. 
Dr. v. Laßberg. Festh. S. 107. 
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der bei der Natronzellstoffabri- 
kation entfallenden —. Dr. 
Erik Hägglund. (D. R. P. 
400 661.) S. 100. 

Schwefelsäureablaugen. Regene— 
rierung der — Dr. H. Bech- 
hold und Dr. H. Karplus. (D. 
R. P. 418 831.) S. 733. 

Sulfitablauge. A.-F. für Anilin- 
fabrikation. Dr. K. Marx und 
Dr. Hans Wesche. (D. R. P. 
410 224.) S. 604. 


Trockendestillation. E. IL. Rin- 


man. (Norweg. Pat. 40672.) 
S. 260. 


c) Zellstoffkocher, Zellstoff- 
gewinnungsverfahren, Zellstoffe 
und Faserstoffe aller Art, 
Veredelung. 


Abblasesieb für den Zellstoff- 
kocher. Carl Jentz. (Amerik. 
Pat. 1517 830.) S. 103. 

Aufschließen von Holz mit Sal- 
petersäure. Dr. P. Krais. (D. 
R. P. 395 192.) S. 363. 

Aufschließung von Faserpflanzen. 
Dr. P. Waentig und R. Ziegen— 
balg. S. 601. 

Aufschließverfahren für Holz. 
Richard Müller. (Amerik. Pat. 
1 526 863.) S. 423. 


Bagasse. Sergio Brana. (Amerik. 
Pat. 1 524 384.) S. 258. 


XI 


Baumwolle. Verfahren zum Reini- 
gen, insbesondere von — und 
Textilfabrikaten. J. Marsden. 
(Amerik. Pat. 1515 691.) S. 102. 

Blattfaserpflanzen. Chemische Fa— 
brik Griesheim-Elektron. (D. R. 
P. 407 378.) S. 116, 117. 


Cellulose. Vereinigte Glanzstoff- 
fabriken A.-G. (D. R. P. 411 600.) 
S. 346. 

— Robert Zimmermann. (Amerik. 
Pat. 1 523 742.) S. 258. 

— Reinigen von —. Deutsche 
Gasglühlicht - Auer-Gesellschaft 
m. b. H. (D. R. P. 413 511.) 
S. 505. 

Cellulosefasern. Verfahren zur 
Gewinnung von reinen —. 
Henry Silbermann. (D. R. P. 
407 500.) S. 23. 


Entnahme von Inhaltsteilen aus 
geschlossenem Vakuum- oder 
Druckgefäßen. Farbwerke vor- 
mals Meister Lucius & Brü— 
ning. (D. R. P. 410 063.) S. 678. 

Erwärmung von Zellstoffkochern. 
E. Morternd. (Norweg. Pat. 
28 430.) S. 224. 


Fasergewinnung. Hubert J. Boe- 
ken. (D. R. P. 408 195.) S. 222. 

Fasern. Gewinnung der — aus 
Pflanzenstengeln sowie Faser— 
bast. Pritchard, R. L. (D. R. 
P. 415 132.) S. 476. 

Faserstoff. A. J. Haug. (Amerik. 
Pat. 1 533 410.) S. 521. 

— Formen von Gegenständen aus 
aufgeschwemmten —. W. H. 
Drake. (Amerik. Pat. 1 527 157.) 
S. 424. l 

— Gewinnung von —. G. L. Bid- 
well. (Amerik. Pat. 1 531 728.) 
S. 440. 

Faserstoffbrei. Gewinnung von — 
aus Faserpflanzen unter Aus- 
schluß der für die Herstellung 
von Papier und Pappe üblichen 
Hölzer. N. Schmitt. (D. R. P. 
414702.) S. 470. 

Flachs. Badische Anilin- und 
Sodafabrik. (D. R. P. 411 697.) 
S. 318. 


Halbproduktes. Herstellung eines 
— aus Riedgräsern. Gesell- 
schaft f. mechanische Cellulose 
m. b. II. (D. R. P. 413803.) 
S. 402. 

Halbstoff. Herstellung von — aus 
Flachsstroh. B. S. Summers. 
(Amerik. Pat. 1531 319.) S. 440. 

Halbzellstoffe. C. A. Braun. (Ð. 
R. P. 408 400.) S. 147. 

Holzcellulose. Verfahren zur Ge- 
winnung von —. J. M. Leaver 
und E. S. Humboldt. (Amerik. 
Pat. 1 528 218.) S. 392. 


Kochen von Zellstoff. E. Moterud. 
(D. R. P. 413 269.) S. 505. 

Kochung von Holz. Koholyt A.“ 
G. (D. R. P. 413061.) S. 520. 

Kontonisierte Fasern. Lucie 
Schaaf. (D. R. P. 411 543.) 8. 


315. 


- æ. w — e em — 


XII 


Löschpapierstoff. H. Steinhilber. 
(D. R. P. 412 454.) S. 375. 


Pflanzenblätter. Willy Köhler. 
(D. R. P. 412 187.) S. 315. 
Pflanzenfasern. Veredeln von —. 
Dr. H. Mark & Dr. A. von Wa- 
cek. (D. R. P. 409 041.) S. 184. 


Rösten von Flachs. Badische Ani- 
lin- u. Soda-Fabrik; G. Pfützer 
und Dr. O. Flieg. (D. R. P. 
419730; Zus. Z. Pat. 411697.) 
S. 707. 


Schutz von Fasern. Dr. M. Berg- 
mann, Dr. E. Immendörfer und 
Dr. H. Loewe. (D. R. P. 
417707.) S. 601. 

Sulfat- und Sulfitzellstoff. George 
A. Richter. (Amerik. Patente 
1519 508, 1519509.) S. 250. 

Sulfitcellulosekocher. R. Karlberg. 
(D. R. P. 420 830.) S. 809. 

Sulfitzellstoff. G. A. Serlachius. 
(Norweg. Patent 40 706.) 8. 
260. 

— Gewinnung von —. Köln-Rott- 
weil A.-G. und Dr. E. Opfer- 
mann. (D. R. P. 411 304.) 8. 
363. 


Textilfabrikaten. Verfahren zum 
Reinigen, insbesondere von 
Baumwolle und —. J. Marsden. 
(Amerik. Pat. 515 601.) S. 102. 

Torf. Herstellung von Pappe und 
Papier aus —. Otto Schneider. 
(D. R. P. 396 320.) S. 456. 


Zellstoff. Gewinnung von —. Dr. 
A. Kumpfmiller. (D. R. P. 
410 144.) S. 243. 

— aus Holz und verholzten Stof- 
fen. Dr. R. Wolffenstein. (D. 
R. P. 410 824.) S. 363. 

Zellstoffen. Reinigung von —. Dr. 
C. G. Schwalbe. (D. R. P. 
418 976.) S. 678. 

Zellstofferzeugung aus Holz. P. 
Waentig. (Amerik. Patent 
1540 068.) S. 521. 

Zellstoffes. Aufschließung, Blei- 
chung und Veredlung von 
Pflanzenfasern jeder Art und 
Gewinnung eines reinen weißen 
—. Koch Akt.-Ges. (D. R. P. 
407 334.) S. 109. 

Zellstoffkocher. Zellstoffabrik 
Waldhof & Dr. Hans Clemm. 
(D. R. P. 404 325.) S. 147. 

Zellstoffkochverfahren. Zellstoff- 
fabrik Waldhof, Franz Sieg- 
mund & Dr. A. Schneider. (D. 
R. P. 407 278, Zus. z. Patent 
406 445.) S. I. 


d) Sortierer, Astfänger, Sandfang, 
Zells toffaufbereitung. 
Auswaschen von Stoff. E. Morte- 
rud. (Norweg. Patent 27 680.) 

S. 223. 


Drehknotenfänger. Ph. Nebrich. 
(D. R. P. 411351.) S. 375. 


Planknotenfänger. Ph. Nebrich. 
(D. R. P. 417 297.) S. 583. 


Plansichter. Kosmos G. m. b. H. 


(D. R. P. 409 747 und 409 748.) 
S. 198, 190. 


— Kosmos G. m. b. H. und Rud. 


Pawlikowski. (D.R.P. 416 429.) 
S. 5 


570. 
— R. Pawlikowski. (Amerik. Pa- 


tent 1 521 469.) 


276. 
— R. Pawlikowski. (D. R. P. 


395 135.) S. 275. 


Sortierapparat. J. W. Hammond. 


(Amerik. Patent I 518 507.) 
377. 


Sortierer. Heinr. Wigger & Co., 


(D. R. P. 411 781.) S. 332. 


Zellstoffbahnen. Johs. Bergmann- 


Knobel. (Norweg. Pat. 28 872.) 
S. 149. 


e) Bleichverfahren, Bleich- 
materialien. 


Blcichapparat für Stoffbrei. A. F. 


Richter. (Amerik. Patent 
1529919.) S. 442. 


Bleichen. Löschpapier zum — und 


Reinigen. O. Kaiser. 
(Amerik. Patent 1533 917.) S. 


537. 


— mit Natriumsuperoxydlösun- 


gen. Deutsche Gold- u. Silber- 
Scheide-Anstalt vorm. Roeßler. 
(D. R. P. 411 140.) S. 201. 


— Vorbehandlung von Pflanzen- 


teilen für —. E. W. Geisler. 
(Amerik. Patent 1541 237.) 8. 


521. 

Bleichlösungen. Harry M. Werber. 

(Amerik. Patente 1 522 560, 

1522561.) S. 250. 

Bleich- und Waschpulver. B. S. 
Summers. (Amerik. Patent 
1532845.) S. 425. 

Ketonchloride. A. R. de Vains. 

(Amerik. Pat. 1 316 377.) S. 224. 


f) Leimen, Füllen, Färben, Kleben. 


Bekleben. Vorrichtung zum dop- 
pelseitigen — von Blechtafeln 
mit Papier. Robertson Com- 
_ pany. (D. R. P. 415 556.) S. 506. 
Färben gewebter, gestrickter oder 
gewirkter Fabrikate. B. Kir- 
schenbaum. (Amerik. Patent 
1518 888.) S. 72. 
— von Cellulose - Estern. Fritz 
Günther. (Amerikan. Patent 
l 526 142.) S. 423. 

Füllstoff. F. Olander & V. Moisio. 
(N orw. Pat. 29 409.) S. 140. 
— Zuführung von — auf der Pa- 
biermaschine. F. Olander & V. 
Moisio. (Amerik. Pat. 1 538 582.) 
S. 476. GN 


Leimen von Papierzeu 
g. J. Janser. 
(D. R. P. 415 675.) S. 520. 


g) Holländer, Rührvorrichtunge 

Mahlwerke, Kollergänge, Zerfase- 

rer, Auflockerungs-, Brech- und 
Schwingmaschinen., 


Brech- und Schwingmaschine. W. 


Kluboff. (D. R 
S. 492. E P. 413 789.) 


cellulosebrei. R. E. Wagner und 
J. D. Ullgren. (Amerik. Pat. 
1 534 620.) S. 537. 


Druckregelungs vorrichtung von 
Knickmaschinen. E. Bauch & 
A. Wadenklee. (D. R. P. 408 196.) 
S. 108. 


Fasergut-Schwingmaschine. Do- 
mäne Naugard. (D. R. P. 
412939.) S. 375. 


Holländer. J. Höferle. (D. R. P. 
412 380.) S. 331. 

— für andauernden Betrieb. H. 
E. Eurich. (Amerik. Patent 
1 527 970.) S. 424. 

__ Messerwalze für Papier- —. C. 
E. Youngchild und B. T. Mc 
Bain. (Amerik. Pat. I 528 866.) 
S. 441. 

Holländer-Ersatz. Schlagapparat 
als —. Ch. P. Bieber. (Amerik. 
Pat. 1532649.) S. 412. 

Holländerwalzen. E. A. Peterson. 
(Amerik. Pat. 1522 266.) S. 224. 


Mahleinrichtung von Papierroh- 
stoff. Hugo Hermes. (D. R.P. 
413 215.) S. 439. 

Mahl- und Feinmühle für die Her- 
stellung von Papierstoff. Ed. 
Benton Fritz. (Amerik. Pat. 
1 528 201.) S. 426. 


Papierholländer. Regeln des Stoff- 
umlaufs im — J. L. Harris. 
(Amerik. Pat. 1517 783.) S. 72. 

Papierstoffholländer. Hermann Ar- 
letter. (Amerik. Pat. 1515 423.) 
S. 12. 

Planetenstoffmühle. A. J. Haug. 
(Amerik. Pat. 1518 922.) S. 118. 

— zur Herstellung von Papier- 
stoff. A. J. Haug. (Amerik. 
Pat. 1535834.) S. 539. 


Schlag apparat als Holländerersatz. 
Ch. P. Bieber. (Amerik. Pat. 
1532649.) S. 412. 

Schwingmaschine. C. Vansteen- 
kiste u. J. Küchenmeister. (D. 
R. P. 420 421.) S. 751. 

Schwing vorrichtung. Dr. Bruno 
Posanner von Ehrenthal. (D. 
R. P. 411653.) S. 314. 

Stoffmischer. J. A. White. (Amerik. 
Pat. 1 524605.) S. 258. 


Waschholländer. Mc. Rae (Amerik. 
Pat. 1 520 588.) S. 203. 


Zerfaserungsmaschine. G. Aicher 
& Me. Millan. (D. R. P. 410 600.) 
S. 274. 


h) Papierfabrikation, Papier- 
maschinen, Filze, Siebe, Pressen, 
Sauger, Stoffregler, Verteiler. 


Abheben blattförmigen Gutes. Ein- 
richtung zum —, 2. B. einer 
Papierbahn, von einem Förder- 
band oder vom Trockenzylinder 
einer Trockenanlage. O. Min- 
ton. (D. R. P. 413 177.) S. 456. 


Druckpapier. Verfahren zur Be- 
handlung von — bei seiner Her- 
stellung. J. A. De Cew. 
(Amerik. Pat. 1332 879.) S. 412. 


pilz. Herstellung von elastischem 
wasserfesten — A. L. Clapp. 
(Amerik. Patent 1529 299.) 


S. 223. 
Filzwäsche. W. Sheahan. (Amerik. 
Pat. 1826094.) S. 376. 


Gautsche. E. S. Anderson. 
(Amerik. Pat. 1 543 540.) S. 601. 

Gleitlager für Spurzapfen. Berliner 
Akt.-Ges. für Eisengießerei u. 
Maschinenfabrikation. (D. R. P. 
410 537.) S. 376. 


Hol7stoff- Faserstoffmischungen. 
W. H. Savery. (Amerik. Pat. 
1323050.) S. 3.8. 


Langsieb. Herstellungsweise für 
das —. J. J. O'Brien. (Amerik. 
Pat. 1 525 881.) S. 392. 

Langsiebpapiermaschine mit ge- 
teilten Registerschienen. Paul 
Erkens. (D. R. P. 406 942.) 
S. 30. 


Naßfilzersatz für Stoff- und Pa- 
pietmaschinen. W. E. Sheehan. 
(Amerik. Pat. 1536533.) S. 457. 

NaBbpresse für Papiermaschinen. 
Banning & Seybold. (D. R. P. 

445 606.) S. 519, 

Nabpressen, Walzenbelag für —. 
R. E. Wagner. (Amerik. Pat. 
1539338.) S. 320, 


Papier. Erzeugung von — aus 
strohstnffartigen Rohstoffen 
E. Markoczi, J. Adam, F. R. 
Wiesner und Hugo Mechwart. 

i (D. R. P. 413318.) S. 457. 

aperen, Herstellung von — aus 
Getreidestroh. Gesellschaft für 
mech. Cellulose m. b. H. (D. 

R. P. 4313 582.) S. 402. 

Papierbahnen, Vorrichtung zum 
Prüfen und selbsttätigen An- 
zagen des Wärmegrades und 
der Feuchtigkeit laufender —. 


6. St. Witham. D. R 
407701.) S. 100, e 
apiermaschine. A. Aldrich. 


(Amerik. Pat 1 
. Pat. 21 742 
N 800.) S. 224, EC SR 
Th. E. Durham. (Amerik. Pat 
5 S. 830 ö 
SS \ F p 24 # 
N . (D. R. P. 414646.) 


M. Fu 
N nn (D.R.P. 416 281.) 


keet 


d Enpei Nishina D 
1810 600.) 8. n Pat. 


erstellung von 
bahnen auf der —. J. D. Pat- 


terson. Amerik 
S. SE erik. Pat. 1 532.060.) 


Ra, „ : 
aug kasten für die —. A. Lewis 


(Amerik Pat 
n D R I 81 
ner maschinen. W. > 8 


Faserstoff- 


by: 


— Uebertragwalze für — F.D. 
Simmons. (Amerik. Patent 
1519985.) S. 85. 

Papierstoff. Entfernung von Un- 
reinheiten aus —. H. Thomas- 
sen. (Amerik. Pat. 1 536 988.) 
J. 443. 9 

— Herstellung von — in einem 
ununterbrochenen Strom von 
Aufschlußflüssigkeit. La Paille 
Industrielle. (D. R. P. 407 832.) 
S. 71. 

Preßwalzen für die Papiermaschine. 
Ch. R. Griffith. (Amerik. Pat. 
1537 439.) S. 476. 

— zum Auspressen des Wassers 
aus Holzstoff und Zellstoff. 
R. E. Wagner. (Amerik. Pat. 
1517036.) S. 103. 

Prüfen und selbsttätiges Anzeigen 
des Wärmegrades und der 
Feuchtigkeit laufender Papier- 
bahnen. G. St. Witham. (D. 
R. P. 407701.) S. 100. 


Rundsiebmaschine. W. N. Burn- 
ham. (Amerik. Pat. 1 536 610.) 
S. 443. 


Saugapparat. Me Donnell. (Amerik. 
Pat. 1520659.) S. 102. 

— J. E. Me Laughlin und J. O. 
Hamel. (Amerik. Pat. 1 534 948.) 
S. 838. 

Sauger. Max Wenzel. (D. R. P. 
340 686.) S. 678. 

— für Papier maschinen. J. D. Ull- 
gren. (Amerik. Pat. 1 521 659.) 
S. 442. 

— für Papiermaschinen. Max Wen- 
zel. (Amerik. Pat. 13518 116.) 
S. 203. 

Saugkasten. Aktiebolaget Karl- 
stads Mekaniska Verkstad. 
(Norw. Pat. 26568.) S. 149. 

-- Ole Hansen. (Norwegisches 
Patent.) S. 149. 

Saugwalze für Langsieb-Papier— 
maschinen. J. Boltersdorf. (D. 

8 R. P. 415 340.) S. 520. 

Schaumbildung auf Papiermaschi— 
nen. Verhütung von —. W. E. 
Metcalf. (Amerik. Pat. 1 532 597.) 
S. 425. 

Schleudersieb. American Voith 
Contact Company. (Amerik. 
Pat. 1 837 691.) S. 521. 

Siebe. Verbindungsnaht für Pa— 
piermaschinen- —. The Lindsay 
Wire Weaving Company. (D. 
R. P. 418 162.) S. 616. 

Siebpartie für Langsiebpapier— 
maschinen. I. M. Voith. (D. 

l R. P. 414221.) S. 518. 

Sieb- und Filztücher. Reinigung 

der —. A. Benedello. (D. R. P. 
420 831.) S. 772. 

Sieb zylinder. W. E. K. Trotman, 
W. G. Trotman. (D. R. P. 
40 080 u. 410 900.) S. 244, 347. 

Stoffbütte. J. W. Hammond. 
(Amerik. Pat. 1 818 507.) S. 377. 

— Eine — in Verbindung mit der 
Papiermaschine. Walther Voith. 
(Amerik. Pat. 1 526 193.) S. 423. 

Stoffmühle. Emil Ryborg. (Norw. 
Pat. 40 440.) S. 200. 
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Stoffsieb. J. M. L. Spangenberg. 
(Amerik. Pat. 1 520 371.) S. 118. 
Stoffstromregler. W. E. Stewart. 
(Amerik. Pat. 1519559.) S. 119. 


Verdünnungsgrad in Stoffgemen- 
gen. Chr. Holter & Olaf Qvil- 
ler. (Norw. Pat. 28001.) S. 203. 

Verpackungsbogen. Herstellung 
von — aus Faserstoff. M. Kop- 
pelman und S. Cooper. (D.R. 
P. 417 354.) S. 584. 

Verteilungskasten für Stoffhrei. 
A. N. Russel. (Amerik. Pat. 
1 534 080.) S. 537. 

Vordruckwalze für Papiermaschi- 
nen. W. E. K. Trotman. 
(Amerik. Pat. 1 518 712.) S. 259. 


Walzenpresse. R. E. Wagner. 
(Amerik. Pat. 1 520 489.) S. 119. 


i) Trocknen, Entwässern, Ent- 
lüften, Eindampfen, Filter. 


Abscheidung von gelösten Stoffen 
in den trockenen Zustand. Otto 
Nordström. (Norw. Pat. 27 711.) 
S. 224. 


Eindampfen von Flüssigkeiten. 
Nie derbayerische Cellulose- 
werke A.-G. & Dr. A. Schnei- 
der. (D. R. P. 411 801.) S. 330. 

Entwässerungsapparat. Chr. Hol- 
ter & Olaf Qviller. (Norw. 
Pat. 28 047.) S. 202. 

— für Papierstoff u. dgl. Anton 
J. Haug. (Amerik. Patent 
1 531 482.) S. 425. 


Faserbreies. Formen mittels —. 
W. H. Drake. (Amerik. Pat. 
1518068) S. 118. 

Faserstoffbrei. Formung von 
Gegenständen aus —. S. Coo- 
per. (Amerik. Patent 1 536 566.) 
S. 457. 

Formen mittels Faserbreies. W. 
H. Drake. (Amerik. Patent 
1518068) S. 118. 


Kreisfilter. E. O. Scheidt. (D. 
R. P. 407 821.) S. 148. 


Walzenpresse für Zellstoff. R. E. 
Wagner. (Amerik. Pat. 1 520 489.) 
S. 103. 


Zellstoff. Verfahren, um aus — 
eine Flüssisrkeit auszutreiben. 
T. N. M. Molin. (D. R. P. 
416 600.) S. 551. 


k) Pappenfabrikation, Pappen- 
maschinen. 

Pappen. F. W. Pilling. (D. R. P. 
408 301.) S. 100. 

— aus Faserstoffen aller Art. 
Maschinenbau - Anstalt Hum— 
boldt. (D. R. P. 418 304.) S. 616. 

Pappmaschine. E. F. Baastad. 
(Norw. Pat.) S. 149. 


1) Abwässer, Stoffänger. 
Stoff- und Spritzwasserfänger. G. 

W. Davison & L. J. Martin. 

(Amerik. Pat. 1 523 808.) S. 258. 
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m) Kalander, Glättwerke. 


Pappenglättwerke. Friedr. Krupp 
A.-G. (D. R. P. 421 189.) S. 809. 


n) Schneidemaschinen, Roll- 
maschinen, Walzen. 


Aufrollen von Papierbahnen. A. 
Hartweger. (D. R. P. 407 519.) 
S. 200. 


Bremse an Umrollmaschinen. Wil- 
helm Bräuner. (D. R. P. 408 215.) 
S. 200. 


Holzwalzen. Endabschluß für ar 
C. C. Harris. (Amerik. Pat. 
1516565.) S. 103. 


Kalanderwalze. Jos. Kubitschek. 
(D. R. P. 418 099.) S. 615. 


Querschneider. Dr. E. F. Huth. 
(D. R. P. 409749.) S. 200. 

— Dr. O. C. Strecker. (D. R. P. 
417 871.) S. 601. 


Walzenüberzüge. Herstellung ge- 
filzter — Hutter & Schrantz 
A.-G. (D. R. P. 408 390.) S. 183. 


j 
o) Buntpapier, Spezialpapiere und 
Pappen. 
Asphaltdachpappe. Paul Knorr. 
(D. R. P. 411 578.) S. 314. 


Dachbelagplatten. Robertson Com- 
pany. (D. R. P. 411 273.) S. 303. 

Dachpappe. Calber Maschinen- 
fabrik & Eisengießerei. (D. R. 
P. 418 621.) S. 660. 

— A. L. Clapp. (Amerik. Pat. 
533 100.) S. 536. 

— L. Kirschbraun. ( 
1536 300.) S. 836. 

— Albert Lück. (D. R. P. 415 854.) 
S. 519. 

— H. Meyer. (D. R. P. 421 112.) 
S. 809. 

— Ernst Stallbaum. (D. R. P. 
417 208.) S. 583. 

— Herstellung von —. H. V. 
Avery. (Amerik. Pat. 1 515 821.) 
S. 102. 

Dachpappen. Rabbow Willink & 
Co. (D. R. P. 408 151.) S. 201. 

— Ludwig Schwabe. (D. R. P. 
408 846; Zus. 2. Pat. 406 529.) 
S. 148. 

— -Imprägnier-Maschinen. Albert 
Lück. (D. R. P. 415 853.) S. 519. 


Amerik. Pat. 


Gemustertes Papier. Papierfabrik 


Köslin A.-G. (D. R. P. 409 233.) 
S. 147. 


Kohlepapier. Herstellung von —. 
Chem. Fabr. Dr. Adolf Heine- 
mann. (D. R. P. 413 714; Zus. 
z. Pat. 405 842.) S. 476. 

Kreppapier. E. H. Angier. (Amerik. 
Pat. 1534482.) S. 537. 
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Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff- Industrie. 


ber Verein Deutscher Papierfabrikanten hält 

eine Vorstandssitzung am Dienstag, 

den 13. Januar 1925 in Eisenach, Wartburg- 

Hotel, ab, wovon wir Kenntnis zu nehmen bitten. 
Die Geschäftsführung: v. Wussow. 


Nachruf. 


Wieder hat der Verein durch das am Sonnabend, 
den 13. Dezember 1924, erfolgte Ableben eines alten 
Freundes, des 

Herrn Fabrikbesitzers Alfred Meißner 
in Jülich, 
einen schmerzlichen Verlust erlitten. 

Wie sein Vater, der als erster Vorsitzender einen 
Ehrenplatz in der Geschichte des Vereins einnimmt, 
hat Alfred Meißner unseren Bestrebungen stets nahe- 
kestanden und lange Jahre in vorderster Reihe mit- 
kearbeitet, von 1905 bis 1914 als stellvertretender 
Vorsitzender, getragen von dem Vertrauen und der 
Hochschätzung der Mitglieder. . 

Auch nach seinem Ausscheiden aus der Holz- 
vtoff. Industrie hat er als persönliches Mitglied dem 
Verein die Treue bewahrt, stets bereit, seine Kräfte 
einzusetzen für das Wohl der Allgemeinheit. 

Wir danken dem Heimgegangenen für alles, was 
er für uns geleistet hat, und werden ihm ein herz- 
liches (iedenken bewahren. 

Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten E. v. 

Kommerzienrat G. Bretschneider, Vors. 

Dr. E.Schuchhart, Syndikus. 


, Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V, 
Die Rechtsabteilung. 
Durchführung des Münz- 
gesetzes. 
Die Rechmungseinheit der nach dem Münzgesetz 
vom A. August 1924 in Deutschland geltenden 


Betrifft: 


Goldwährung bildet die Reichsmark. Die Ueber- 
leitung der bisherigen Bestimmungen, welche von 
der früheren Gestaltung unseres Münzgesetzwesens 
ausgehend die Grundeinheit „Mark“ hatten, ist in- 
soweit bereits erfolgt, als die auf Mark lautenden 
Reichsbanknoten bis zum Ablauf auf drei Monate 
nach ihrem Aufruf durch das Reichsbankdirek- 
torium gesetzliche Zahlungsmittel geblieben sind. 
Eine Billion Mark wird dann einer Reichsmark 
gleichgesetzt. Schon frühere Gesetze gebrauchten 
bisweilen das Wort Reichsmark. Der Trennungs- 
strich wird mit dem 30. August 1924 gezogen, und 
man stellt jetzt die neue Reichsmark der früheren 
Reichsmark ganz allgemein gegenüber. 

Fine ganze Reihe von Gesetzen wirkt nun aus 
der Friedenszeit herüber in die heutige Zeit und ist 
nicht besonders abgeändert worden, so daß jetzt 
durch eine zweite Verordnung zur Durchführung 
des Münzgesetzes einfach die Möglichkeit gegeben 
war, anzuordnen, daB bei diesen ganz bestimmt ge- 
nannten Gesetzen an Stelle der Worte Mark und 
Pfennig die Worte Reichsmark und Reichspfennig 
treten sollten. Wir wollen für das Bürgerliche Ge- 
setzbuch wegen der besonderen Tragweite der Ab- 
änderungen diese kurz aufzählen, 


ı. Darlehen von mehr als 300 Reichsmark sind 
mit einer Kündigungsfrist von drei Monaten 
kündbar. 

2. Der Gastwirt haftet mit der besonderen Gast- 
wirtshaftung für Geld, Wertpapiere und Kost- 
barkeiten nur bis zu dem Betrage von 1000 
Reichsmark. 

3. Bei einem kleinen Fund unter 3 Reichsmark 
bedarf es der Fundanzeige an die Polizei nicht. 

4. Der Finderlohn beträgt 5 % bei einem Wert der 

Fundsache bis zu 300 Reichsmark. 

Der Vormund bedarf nicht der Genehmigung 

des Gegenvormundes zur Annahme einer ge- 

schuldeten Leistung, wenn der Anspruch nicht 
mehr als 300 Reichsmark beträgt. 


rn 
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6. Der Vormund bedarf bei einem Vergleich oder 
Schiedsvertrag nicht der Genehmigung des 
Vormundschaftsgerichts, wenn der Gegenstand 
des Streits 300 Reichsmark nicht übersteigt. 
In gleicher Weise sind die Bestimmungen beim 

Einführungsgesetz zum BGB., bei der Konkursord- 
nung, bei der. Gewerbeordnung (Vollstreckbarkeit 
von Innungschiedsufteilen) und noch eine ganze 
Reihe anderer Gesetze und Verordnungen gefaßt. 

Die zweite Umleitung findet mit solchen Ver— 
ordnungen statt, welche auf Rentenmark abgestellt 
sind. Auch hier treten die Worte Reichsmark und 
Reichspfennig ein. 

Sofern schließlich in Gesetzen oder Verordnun- 
sen des Reichs für Geldbeträge die Goldmark als 
Rechnungseinheit bestimmt war mit dem Goldum- 
rechnungssatz der Steuergesetzgebung, tritt ohne 
weiteres die Reichsmark an die Stelle der Goldmark. 
Eine Reihe von ausdrücklich aufgeführten Gesetzen 
und Verordnungen sind noch von der Goldmark in 
die Reichsmark übergeleitet worden. 

Soweit schon vor der Ueberleitung in die Reichs- 
mark Rechte und Verbindlichkeiten entstanden sind, 
z. B. in Goldmark, bleiben diese Rechte bestehen. 
Lediglich die Forderungen im Postscheckverkehr, 
die auf Rentenmark lauten, werden ohne weiteres 
auch für die frühere Zeit auf Reichsmark um- 
gewandelt. 

Besonders wichtig ist, daß die Goldbilanzenver- 
ordnung, welche ja auch in den Durchführungs- 
bestimmungen noch nach dem 30. August 1924 immer 
noch von der Goldmark sprach, nunmehr überge- 
führt wird an Stelle der Goldmark und Rentenmark 
in die Reichsmark als Rechnungseinheit. Alle drei 
Rechnungseinheiten werden dabei einander gleich- 
gestellt. Auch bereits gefaßte Beschlüsse der (iesell- 
schafterversammlung vor dem 20. Dezember 1924 
werden von dieser neuen Bestimmung ergriffen. 
Einer besonderen: neuen Beschlußfassung bedarf es 
deshalb nicht. Die Eintragungen in die Register auf 
Grund der Beschlüsse erfolgen schon in Reichsmark. 
Eintragungen, welche schon auf Goldmark oder 
Rentenmark lauten, müssen bis zum 31. Dezem- 
ber 1925 von Amts wegen. kostenlos berichtigt 
werden, 

Für die Ueberleitung der landesrechtlichen. Ge- 
setze und Verordnungen, welche sich der bisherigen 
Währung bedienten, in Reichsmark wird den Landes- 
regierungen die erforderliche Ermächtigung erteilt. 


Die deutsche Lumpenausfuhr. 


Die Darstellung im „Produktenmarkt“ vom 
10. Dezember über die deutsche Lumpenausfuhr, di: 
im Auszuge in der „Papierzeitung“ Nr. or vom 
17. Dezember gebracht wurde, darf nicht unwider- 
sprochen bleiben, damit nicht ein völlig falsches 
Bild über die augenblickliche Lage des deutschen 
Lumpenmarktes in der Oeffentlichkeit entsteht. Wir 
wollen uns dabei auf Klarstellung der wichtigsten 
Punkte beschränken. 

Auf dem Weltmarkte besteht ein fühlbarer 
Mangel an Lumpen, und zwar weil der industrielle 
Lumpenverbrauch in der ganzen Welt zugenommen 
hat und besonders Amerika ungeheuere Lumpen- 
mengen des Weltmarktes absorbiert (Papier-, Roh- 
pappen- und Automobil-Industrie), während Ruß- 
land als bedeutender Lumpenlieferant noch fast 
völlig ausfällt. Um zu verhindern, daß dieser wert- 
volle Rohstoff unverarbeitet auf den Weltmarkt ab. 
fließt, haben die europäischen Staaten begonnen, 
durch Ausfuhrabgaben und dergl. die Ausfuhr zu 
erschweren, wie Polen, Italien, Ungarn, Tschecho- 
slovakei usw. 

In Deutschland betrug nach der amtlichen 
Statistik 1913 im Monatsdurchschnitt die Einfuhr 
5144 t, die Ausfuhr 6886 t, der Ausfuhrüberschuß 


* 


1742 t. Von Juni bis Oktober 1924 einschließlich 
betrug im Monatsdurchschnitt die Einfuhr 1075 t, 
die Ausfuhr 7690 t, der Ausfuhrüberschuß somit 
6615 t. Im August 1924 sind allein 924 Waggons à 
10 t aus Deutschland herausgerollt, während nur 90 
Waggons hereinkamen. Dabei ist noch zu berück- 
sichtigen, daß durch das „Loch im Westen“ erheb- 
lich größere Lumpenmengen hin ausgewandert sind, 
als die amtliche Statistik erfassen konnte Der 
Lumpenanfall in Deutschland ist dagegen durch den 
Verlust wichtiger Landesteile, sowie durch die Ver- 
armung der Bevölkerung stark zurückgegangen, 
während der Inlandsverbrauch sich noch durch neue 
lumpenverbrauchende Industrien erheblich ver- 
größert hat. Die natürliche Folge ist die augen- 
blickliche allgemeine Lumpenknappheit, die u. a. 
zur Verringerung der Vorräte bei den Papier- und 
Pappen-Industrien von 11400 t im April auf 6850 t 
im Oktober geführt hat. Wo andererseits „große 
Vorräte an Papierlumpen bei Sortierbetrieben sich 
angesammelt haben“ sollen, ist rätselhaft, da die 
lumpenverbrauchenden Industrien bei ihrer Jagd 
nach Lumpen vorwiegend Absagen erhalten. Erfolgt 
seitens des Lumpenhandels überhaupt Antwort, so 
heißt es fast gleichlautend, daß der Eingang sämt- 
licher Lumpensorten zur Zeit außerordentlich gering 
ist und kaum ein Viertel desjenigen Entfalles herein- 


kommt wie in früheren Zeiten" (aus einem Schreiben 


einer Rohproduktengroßhandlung vom 18. Dezem- 
ber 1924). Wie heißt es ferner in den Berichten über 
den Lumpenmarkt in Nr. 99 der „Papier Zeitung“ 
vom 10. Dezember 1924? „Die Preise sind gerade- 
zu unerhört. Kalkulieren scheint ein längst über- 
wundener Standpunkt zu seim denn jeder ist an- 
scheinend froh, Ware zu bekommen“ oder „gefragt 
ist schlieBlich alles und auch abzusetzen, aber die 
Einkaufspreise sind zu hoch. Der Anfall war in 
letzter Zeit knapp dadurch, daß die Sammeltätigkeit 
nachgelassen hat.“ Nur „das Gespenst des Ausfuhr— 
verbotes“ scheint in dem allgemeinen Preistaumel 
noch etwas zu beunruhigen, „bis diese Gefahr ge- 
bannt ist“. | 

Daß die augenblicklichen Preise völlig unhalt- 
bare Hochkonjunkturerscheinungen sind und bei Er- 
höhungen um bis 400 % über den Vorkriegszeitpreis 
für die ernsthaft kalkulierenden Lumpenverbraucher 
ein unannehmbares und nicht weiterzugebendes 
Risiko darstellen, braucht hier nicht betont zu 
werden. 


Die Deutsche Regierung wird sich der volkswirt- 
schaftlichen Notwendigkeit dem Beispiel der anderen 
Staaten zu folgen, trotz mancher handelspolitischer 
Bedenken nicht verschließen können, wenn sie nicht 
die gesamte lumpenverbrauchende Papier- und 
Pappen-Industrie in kürzester Zeit dem Untergang 
weihen will. | v. W 


Zu dem Aufsatz „Gütertarife und Papierindustrie“. 


l In dem Aufsatz „Gütertarife und Papier- 
industrie“ in Nr. 44 des „Papier-Fabrikant“ vom 
2. November 1924 war eine Zusammenstellung über 
die Belastung der Warenpreise der Papier-, Barzen: 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie mit Eisenbahn- 
fracht 1914 und Oktober 1924 gebracht. Diese be- 
darf für Zellstoff, Holzstoff und Papierholz noch 
einer Ergänzung bzw. Berichtigung, 

Für Zellstoff und Holzstoff war für 1914 der 
Spezial-Tarif II (Tarif für Halbfabrikate) zu- 
grunde gelegt. während seinerzeit für diese beiden 
Halbstoffe der A. T. 1 (Holztarif) gewährt wurde. 


Papierholz wurde 1914 in Deutschland ent- 
sprechend den ungleichen Tarifen der verschiedenen 
Länder zu fünf verschiedenen Frachtsätzen gefahren. 
Außer dem A. T. 1 (Holztarif) bestanden für 
Württemberg und Baden der Spez.-T. III, für 
Bayern der A. T. ic; östlich der Weichsel der A. T. Id 


Ce 
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und für das übrige Reich der A.T.2 (Rohstoff- 
Tarif). 

Der folgenden neuen Aufstellung ist für Zell- 
stoff und Holzstoff der A T. 1 und für Papierholz 
der A.T.2 zugrunde gelegt. 


Mike = acht 
um o / 


8.5 186.9 


7.7 11.8 53 
v. W. 


Alter- Herren- Verband der Papiermacher- Tafelrunde 
Altenburg (Thüringen) — Gruppe Westsachsen. 


Die 1. Gruppenversammlung fand am Sonntag, 


den 14. d. M., in Chemnitz statt und wurde pro— 
grammgemäß abgewickelt. 
Gegen %6 Uhr hatten sich alle Teilnehmer 


im Versammlungslokal, KEißrigs Restaurant, wieder 
einzefunden. Für den leider verhindert gewesenen 
Obmann AH. Gläg eröffnete und leitete der 
Gruppengeschäftsführer AH. Fritsch die Sitzung 
und konnte in seiner Eröffnungsansprache erfreu- 
ſicherweise auch mehrere Damen und Gäte, das 
Ehrenmitglied Herrn Carl Franck, Dresden, sowie 
auch einige Mitglieder der Gruppe Ostsachsen und 
ein Mitglied aus Thüringen, weiter einen Vertreter 
der Papiermacher-Tafelrunde begrüßen und fest- 
stellen, daB das Interesse an dem AHV. einige 
Herren etwas längere Eisenbahnfahrt nicht hatte 
scheuen lassen. 

Der Geschäftsführer erstattete dann einen kurzen 
Bericht über die diesjährige Hauptversammlung in 
Altenburg, dabei einen Ueberblick über den Kassen- 
stand und die Vorstandswahlen gebend, und schloß 
daran den Bericht der Gruppengeschäftsführune. 
Hierbei teilte er mit, wie die Gruppengeschäftsfüh- 
rung gestaltet werden kann und gab einen Ueber- 
blick über die für das nächste Jahr geplante Tätig- 
keit, Bei der darauf folgenden Besprechung über 
die nächstjährige Hauptversammlung wird als Zeit- 
punkt Pfingsten als der geeignetste bezeichnet, da 
die Feiertage den Mitgliedern die Teilnahme an der 
Hauptversammlung erleichern und es ermöglichen. 
für die verschiedenen Teile desselben mehrere Tage 
in Anspruch zu nehmen, wobei allerdings die Be- 
sichtigung von Fabriken wegfallen muß. da dieselben 
nicht im Betrieb sind. Es wurde sodann ein Be- 
richt über den Stellennachweis gegeben und ein dies- 
bezügliches Schreiben verlesen. Eine weitere Aus- 
dehnung des Stellennachweises ist zu erwarten und 
werden bei dieser Gelegenheit alle AH. dringend 
ersucht, Adressenänderungen sofort mitzuteilen. An 
die einzelnen Punkte der Verhandlungen schlossen 
sich eingehende Aussprachen, die viel zur Klärung 
beitrugen. 

Auch die Beratungen des Studienausschusses 
unter dem Vorsitz des AH. Nemeth brachten 


vide Anregungen und zeigten Wege. die ein- 
zuschlagen sind. f 

Kin Vortrag über „Neuerungen im Papier- 
maschinenbau“, den der Geschäftsführer AH. 


Fritsch zu halten beabsichtigte. mußte der vor- 
xeschrittenen Zeit halber wegfallen und wird nun 
anläßlich einer Vorstandssitzung am 7. und 8. Fe- 
bruar n. J. in Altenburg gehalten werden. 

Nachdem der Geschäftsführer den Anwesenden 
Kedankt, erteilte er das Schlußwort dem AH. 
Nemeth, der ebenfalls Dankesworte an den Ge- 
schäftsführer und die Erschienenen richtete und zu 
teuem Zusammenhalten aufforderte. Einige der 


Teilnehmer, deren Zugverbindung ungünstig war. 
mußten schon vor dem gegen 8 Uhr erfolgten 
Schluß der Versammlung oder kurz nach demselben 
abreisen., während die anderen noch einige Zeit im 
Ratskeller fröhlich miteinander verbrachten. 

Die nächste Zusammenkunft findet zur Vor- 
standssitzung am 7. und 8. Februar n. J. in Alten- 
burg statt und die 2. Gruppenversammlung — als 
Tagungsort Chemnitz oder Zwickau — ist für den 
Monat März n. J. anberaumt worden. 


Kipsdorf, 18. Dezember 1924. 


Mit Gunst von wegen's Handwerk. 
Die Gruppenleitung. 


Der neue österreichische Zolltarif. 


Am 1. Januar 1925 wird ein neuer österreichi- 
scher Zolltarif mit zum Teil erheblichen Zoll- 
erhöhungen in Kraft treten. Da Oesterreich bisher 
die alten Zollsätze unter Zugrundlegung eines 
Multiplikators von 10 000 zur, Anwendung gebracht 
hat, während künftig allgemein der Goldzoll er- 
hoben wird, bedeutet der neue Zolltarif auch bei 
den Positionen eine Erhöhung, bei denen der Zoll- 
satz nicht erhöht ist. Um die hierdurch entstehende 
Erschwerung der deutschen Ausfuhr nach Oester- 
reich möglichst zu mildern, wurde am 12. Juli 1924 
zwischen der deutschen und österreichischen Regie- 
rung ein Zusatzvertrag zu dem deutschösterreichi- 
schen Wirtschaftsabkommen vom ı. September 1920 
abgeschlossen, in welchem sich beide Staaten, vor- 
behaltlich der Ratifizierung, gegenseitig für zahl- 
reiche Positionen Zollermäßigung bzw. Zollbindung 
zugestehen. 

Bezüglich des Papierfaches sind von Deutsch- 
land folgende Zugeständnisse gemacht: 


2 

E 

PER Reichsmark 

„25 Benennung der Gegenstände. 

zur d S 
g 


aus 650 Halbzeug aus Holz, chemisch 
bereitet (Zellstoff, Cellulose) 


2,50 3 

aus 651 Braunholzpappe . j 4 
660 Tapeten und Tapetenborten aller 

Art aus Papier . 54,— 72 


aus 667 Briefpapier, Briefkarten und 
Briefumschläge in Behältnissen aus 
Papier, Pappe oder Holz (Papier- 
ausstattung), die nicht mit Leder 
oder Gespinstwaren (ganz oder teil- 
weise), aus Seide überzogen (ganz 
oder teilweise) oder damit aus- 
gestattet sind. , 55— 88 


Oesterreich standen dagegen folgende Zoll- 
Sätze zu: 
SET 
TES Benennung der Gegenstände. RO 
250 2 
7 ES g 
244 Chemische Papiere: un = 
a) photographische e, 75.— 90 
b) andere e e e e "Ze 
aus 250 b Postkarten mit bildlicher 
Ausstattung E O 40.— 50 
aus 281 Luxuspapeterien, Papierwäsche 


und Papierblumen 65.— 100 

Ob die von Oesterreich bei 71 ei unner 
gemachten Zugeständnisse dem Wert der deutschen 
Zugeständnisse bei 96 Zollpositionen entsprechen, 
soll hier nicht näher erörtert werden, muß aber 
mindestens für unser Fach bezweifelt werden. Damit 
diese Vertragssätze bereits beim Inkrafttreten des 
neuen österreichischen Zolltarifs Geltung haben und 
nicht die deutsche Ausfuhr nach Oesterreich durch 
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den neuen österreichischen Zolltarif ins Stocken 
gerät, hat auf Antrag des Reichskabinetts der 
Reichspräsident auf Grund des $ 48 der Reichsver- 
fassung am 14. 5 eine Verordnung erlassen, 
durch welche vom Januar 1925 an die Bestim- 
mungen des . vom 12. Juli 1924 vor- 
läufig Anwendung finden sollen. Die österreichi— 
sche Regierung wird entsprechend verfahren, so daß 
bei der Einfuhr deutscher Waren nach Oesterreich 
die oben angeführten Zolltarifermäßigungen gleich- 
zeitig mit dem neuen Zolltarif in Kraft treten 
werden. 

Bekanntlich ist am 28. November d. J. ein 
österreichisch-tschechoslovakischer Handelsvertrax 
unterzeichnet worden, der voraussichtlich mit dem 
ı. Januar 1925 in Kraft tretem wird. Beide Länder 
haben sich gerade auf dem Gebiete des Papier- 
faches erhebliche Zugeständnisse gemacht, die uns 
auf Grund der uns sowohl von Oesterreich als von 
der Tschechoslovakei zugestandenen Meistbegünsti- 
gung automatisch zufallen werden. 

Nachstehend werden Auszüge aus dem neuen 
österreichischen Zolltarıf mit autonomen und Ver- 
tragssätzen sowie dem tschechoslovakischen Zoll- 
tarif mit den neuen Vertragssätzen bekanntgegeben: 

Zollsatz in 


Kronen 
(Gold) für 
00 kg 


25. Papier und Papierwaren. 


Position des 
Zolltarifes 
allgemein 
vertrags- 
mäßig 


235 Papierzeug: 
a) aus Lumpen (Lumpenhalbstoff) . 
b) aus Holz, Stroh, Esparto- und 
ähnlichen Fasern: 
ı. auf mechanischem Wege her- 
gestellt (Holzschliff) . . 1 — 
2. chemisch bereitet (Cellulose), 
Strohstoff u. dgl. 2 s 
Anmerkung: Papierzeug beim 
Eingang in Bogen-, Rollen- oder 
Pappenform vird nur dann nach 
dieser Nummer verzollt. wenn es 
durchlocht ist oder unter amtlicher 
Ueberwachung durchlocht wird 
236 Pappen (Pappendeckel): 
a) a und ä 
H adernrohpappe 3 
2. Strohpap pe 3 
b) . 
. besandet ; DEENEN A 
2. nicht besandet Ne Tr 6 8 
c) Preßspäne und Glanzpappen, 
Schieferpappen; Hartpappen, 


frei — 


Fisenpappen, Vulkanfiber u. del. d au 

d) Pappen aus oder mit zerkleinerten 
Lederabfällen . . . 8 — 

e) andere. gewöhnliche, im Gewicht 

1 m? von. 

. 300 g oder mehr . ey a a 
S unter 300 g bis 160 g. . 6 — 

249 Kartons im Gewicht von 160 g oder 
mehr auf ı m?, auch Malerpappe . . 12 — 


Anmerkung zu Nr. 236 und 237: 
Nachträglich ein- oder beiderseitig 
gestrichene, lackierte oder mit Bunt- 
papier beklebte Pappen und Kartons 
fallen unter Nr. 241 bzw. 242. 

238 Packpapier im Gewicht von 30 g oder 
mehr auf im. ungebleicht, ungefärbt 
< oder in der Masse gefärbt, auch auf 

einer Seite geglättet: 
a) Strohpapier 
hl anderes 

239 Löschpapier: 

a) grobes, nicht Ge auch grau 5 — 
b) anderes „ „ a a O 


frci 


00 A 
D 


Zollsatz in 
8 (Geld) für 
35 | 100 kg 
23 25. Papier und Papierwaren. og e 
SSC A fi 
E > 
240 Zeichen- und Kupferdruckpapier . . 15 —. 
241 Kunstdruck- und Chromopapier . 3 — 
242 Buntpapier, Gold- und Silberpapier. 20 — 
243 Pergamentpapier und andere fett- 
dichte Einschlagpapiere 20 12 
244 Chemische Papiere: 
a) F e, 90 75 
b) andere d „ e di 
245 Tapeten???nnnnn‚nßnnnnniin 40 — 
246 Zigaretten- und Seidenpapier in 
Bogen, in Rollen und in Bobinen; 
Zellstoffwatte, nicht zu Heilzwecken. 
vorgerichtet . - 2: 2 2 2 2 30 — 
a) Zigarettenpapier: 
1. glatt, in Rollen von mehr als 


5 cm Breite oder in Bogen 30 22 
2. glatt in Bobinen, ferner alle fili- 
granierten, gemusterten oder ge- 


preßten Zigarettenpapiere . . . 30 25 

b) Zellstoffwatte, nicht zu Heil- 
zwecken vorgerichtet . . . . . 30 20 

247 Gewöhnliches Druckpapier, nicht ge- 
glättet, in Bogen oder in Rollen. 6 — 

248 Papier, nicht besonders benanntes: 


a) glatt (hierher gehört auch Hut- 
packpapier, ungebleicht, unter 30 g 


Der im) soe 19 Se 
b) anderes (liniiert, rastriert, des- 

siniert, gepreßt, gouffriert, ge- 

narbt) . . 12 — 


Packpapier im Gewicht von 45 g oder 
mehr per ı m?, ungebleicht, ungefärbt 
oder nur in der Masse gefärbt, auf 


beiden Seiten geglättet 12 7 
Anmerkung: Rohpapier zur Er- 
zeugung von lichtempfindlichem 
Papier auf Erlaubnisschein . . frei — 
aus 250b Postkarten mit bildlicher Aus- 
stattung, Wunschkarten aller Art. 50 — 
aus 281 Luxuspapeterien. . 
und Papierblumen . . . 100 — 


Auszug aus dem „„ Zolltarif mit 
den Vertragstarifen auf Grund des österreichisch- 
tschechoslovakischen Handelsvertrages 
vom 28. November 1924. 


Zollsatz 

2 2 
KE 3 E ag 
SE 25. Papı d Papierw g ge 
2 2 5. Fapier un apierwaren. E. 57 

EN 5 > 
Kc pro 100kg 


285 Pappen: 
a) ordinäre . . . . 108 72 
b) Preßspäne. Schieferpappe, Glanz- 
pappe, mit Ausnahme von Vulkan- 
fiber 108 72 
c) Kartons, dann alle mit Farben be- 
strichenen Pappen 
287 Packpapier: 
a) ungefärbt 2 108 72 
b) in der Masse gefärbt oder geteert 180 100 
aus 206 Papier, nicht besonders benannt: 


a) glatt: 
1. Zeitungspapier in Rollen. 180 84 
2. anderes mit Ausschluß von 
Seiden- und Zigarettenpapier . 180 120 
3. Seidenpapier . . . . . (Bo 180 
b) dessiniert, gepreßt (Krepp- und 
Seidenpapier) „ ee 360 252 
v. W. 
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WAS DIE TECHN 


IK NEUES BRINGT 


Elektrische Schwachstromanlagen für Papierfabriken. 


Von Dr. R. Roestel. i 


Heutzutage auf die Bedeutung der Elektrizität 
als Kraft-, Licht- und Wärmequelle für Papier- 
fabriken besonders hinzuweisen, ist überflüssig. 
Doch gibt es eine Reihe elektrischer Anlagen, die 
an sich ihrer Wirkungsweise oder ihres Einflusses 
wegen auf die Wirtschaftlichkeit des Betriebes in 
Papierfabriken nicht allgemein bekannt sind, so daß 
sıch eine zusammenfassende Darstellung solcher An- 
lagen wohl lohnt. 


Rei der Fabrikation des Zellstoffes und des 
Papiers werden heute zum Bleichen der Faser mehr 
und mehr elektrolytische Bleichverfahren an Stelle 
der Chlorkalkbleiche verwendet. Der Chlorkalk ist ein 
Material. das infolge seiner hygroskopischen Eigen- 
schaften und seiner Neigung, Chlor abzugeben, beim 
Transport und beim Lagern leicht an Güte verliert, 
in der Bleichflüssigkeit oft Klumpen bildet und da- 
durch Anlaß gibt daß das Bleichgut teilweise stärker, 
angegriffen wird; auch ist sein Gebrauch wegen der 
Staubwirkung in sanitärer Hinsicht nicht unbedenk- 
lich. Bei den elektrolytischen Bleichverfahren wird 
aus Kochsalzlösung entweder nach dem Siemens- 
Rilliter-Verfahren Aetznatron und Chlor hergestellt 
und daraus das Bleichmittel, das unterchlorigsaure 
Natron. gewonnen. oder die Bleichlauge in beson— 
deren Bleichelektrolyseuren unmittelbar gebildet. 
Diese Bleichlauge ist klar, von gleichmäßiger Be— 
schaffenheit, guter Bleichwirkung, dabei ohne die 
unangenehmen Eigenschaften des Chlorkalks. Schon 
viele große Papierfabriken haben für ihre Betriebe 
elektrolytische Bleichlaugen eingerichtet und be- 
dienen sich ihrer mit bestem Erfolg. 


Zu diesen elektrischen Einrichtungen, die un- 
mittelbar der Fabrikation dienen, kommt noch eine 
große Zahl solcher. die für die Betriebsüberwachunt, 
Frleichterung und Regelung des Verkehrs und für 
die Sicherung des Betriebes und der Anlagen wichtig 
snd. Was sie alle für die Praxis überaus wertvoll 
macht, ist der Umstand, daß sich der elektrische 
Strom so leicht durch ein paar Drähte fortleiten 
läßt. so daB Fernanzeige und Fernmeldung möglich 
ist und beim Aufstellen der empfangenden wie der 
gebenden Geräte in weitestem Maß auf die beson- 
deren Anforderungen des Betriebes Rücksicht ge- 
nommen werden kann. Das Ueberwachen von Vor- 
gangen durch Messungen. dessen Bedeutung für eine 
wirtschaftliche Betriebsführung längst anerkannt 
war. hat häufig praktischen Wert erst bekommen. 
nachdem für den betreffenden Zweck elektrische 
Meßverfahren ausgebildet worden waren. Tin 
Charakteristisches Beispiel dafür ist die Ueber- 
wachung der Feuerung im Kesselhaus mit Hilfe 
der Rauchwasanalyse. DaB der Gehalt des Rauch- 
gases an Kohlensäure und an unverbrannten Gasen 
ein Kennzeichen dafür ist, ob die Heizkraft der ver— 
feuerten Kohle auch gut ausgenutzt wird. wußte man 
langst. Nur wenige Betriebe konnten sich aber ent- 
schließen. das Rauchgas mach umständlichen, z. B. 
chemischen Verfahren mit teilweise leicht zerbrech- 
lichen Apparaten zu untersuchen. Wirklich verwert- 
bar für die Praxis und für die laufende Ueber- 
wachung der Feuerung wurde die Rauchgasunter- 
suchung erst, nachdem im elektrischen 
Kohlensäure- und Kohlenoxydmesser ein betriebs- 
mäßig verwendbares Meßgerät gefunden war. Jetzt 


mehreren Meßstellen zu 


erst konnte der Heizer von seinem Arbeitsplatz aus 
an gut sichtbaren Anzeigeinstrumenten den Kohlen- 
säure- und Kohlenoxydgehalt jederzeit unmittelbar 
ablesen und seine Feuerung nach den Meßergeb- 
nissen regeln. Jetzt war es auch möglich, Anzeige- 
oder Registriergeräte — etwa im Zimmer des Be- 
triebsingenieurs — aufzustellen und mit ihnen ohne 
Zeitverluste das Arbeiten der Heizer zu kontrollieren 
und gegebenenfalls einzugreifen, wenn etwas nicht 
in Ordnung war. Damit war erst die Grundlage 


geschaffen für eine planmäßige Wärmewirtschaft im 
Kesselhaus. Aehnlich ist es mit der Temperatur- 
messung. Die Temperatur des Dampfes, des Kessel- 
speisewassers, das Einhalten der richtigen Tem- 
peraturen in den Sulfitkochern, in Trockenräumen 
usw, ist nicht nur von großem Finfluß auf den 
Wärmeverbrauch, sondern auch auf die Güte und 
Gleichmäßigkeit des Erzeugnisses. Auch hier sind 
es die elektrischen Thermometer, die sich den Be- 
triebsanforderungen in Papierfabriken in vorzüg- 
licher Weise anpassen. Die Thermometer selbst 
baut man, mit entsprechender Bewehrung versehen, 
an den Stellen ein, wo die Temperatur gemessen 
werden soll, und verbindet sie durch Leitungsdrähte 
mit dem Anzeigegerät. Dabei ist es möglich, ein 
und dasselbe Anzeigegerät für die Messung an 
benutzen. Man schaltet 
jeweils eine Leitung lediglich durch Druck auf eine 
Taste eines Tastenschalters an das Anzeigegerät an 
und liest ab, Steht das Anzeigegerät mit dem 
Schalter im Zimmer des Betriebsingenieurs, so kann 
dieser, ohne sein Zimmer verlassen zu müssen, nach- 
einander die Temperaturen an den verschiedensten 
Betriebsstellen kontrollieren, und das in einer Zeit, 
die meist nicht ausreichen würde, um von dem 
Zimmer auch nur zu einer einzigen Meßstelle zu 
gehen. Eine Abart der elektrischen Thermometer 
sind die elektrischen Hygrometer, mit denen man 
den Feuchtigkeitsgehalt der Luft in Trocken- und 
Lagerräumen mißt und vor allem im Papier— 
maschinensaal. 


Mit Hile elektrisch betriebener Einrichtungen 
lassen sich aber auch andere als Wärmevorgänze 
beobachten, nach der Ferne anzeigen und gegebenen- 
falls registrieren. Bei dem großen Wasserverbrauch 
in Papierfabriken ist es wichtig. die Durchflußmenge 
des Wassers in den Rohrleitungen, den Wasserstand 
in Behältern festzustellen. Zu diesem Zweck ver- 
sieht man Wassermesser, z. B. die auch für heißes 
Wasser verwendbaren Scheibenwassermeser, mit 
elektrischen Fernregistriereinrichtungen und baut in 
die Behälter elektrische Wasserstandsmelder ein. 
Auch die Umlaufszahl von Maschinen, die Stellung 
von Klappen in Belüftungs- oder Entlüftunes- 
anlagen kann durch elektrische Einrichtungen an 
cinem Ort, der beliebig weit von der Maschine odeı 
der zu beobachtenden Anlage entfernt sein darf, 
angezeigt werden. Alle diese elektrischen Ueber- 
wachungs- und Meßanlagen erfordern dabei nur ganz 
geringfügigen Aufwand an Energie, beanspruchen 
wenig Wartung und die Bedienung ist einfach, so 
daß kein besonders geschultes Personal erforder- 
lich ist. 

Ebenso vielseitig und anpassungsfähig wie die 
elektrischen Einrichtungen zur Betriebsüberwachung 


6 DER PAPIER-FABRIKANT 


— 
.. 


sind die zur Regelung und Erleichterung des Ver- 
kehrs in Fabriken. Hier ist vor allem der Fern- 


sprecher zu nennen, der heute. in einem Fabrik-. 


betriebe kaum mehr zu entbehren ist. Telephon- 
anlagen für kleinere Betriebe mit nicht allzu vielen 
und nicht zu weit voneinander entfernten Sprech- 
stellen werden häufig nach dem Hebellinienwähler- 
system ausgeführt, bei dem sich jeder Teilnehmer 
den gewünschten Anschluß durch Drücken auf einen 
Hebel selbst herstellt; größere Anlagen richtet man 
wohl auch für Vermittlung von Hand an eigenen 
Vermittlungsschränken ein. Immer mehr aber wird 
in letzter Zeit auch für private Anlagen wegen seiner 
großen Vorzüge der automatische Fernsprecher be- 
nutzt. Das schnelle Herstellen und Trennen der 
Verbindungen, ohne daß dabei Vermittlungspersonal 
gebraucht würde, die stete Betriebsbereitschaft, 
ferner das Wegfallen aller der Unannehmlichkeiten, 
die beim mündlichen Verkehr zwischen Teilnehmer 
und Zentrale an der Tagesordnung waren, wie MiB- 
verständnisse der Rufnummer, falsche Verbindungen, 
endlich die vorzügliche technische Durchbildung. die 
das Selbstanschlußsystem durch die Siemens & 
Halske A.-G. in Berlin erfahren hat, sind Vorzüge. 
die ihm, man kann sagen täglich, neue Freunde 
werben. Für kleinere Anlagen, mit höchstens 
23 Sprechstellen, verwendet man die sogen. Klein- 
automaten, sonst Großautomaten. Sowohl für auto- 
matische Zentralen wie für die nicht automatischen 
sind von der gleichen Firma auch Einrichtungen 
geschaffen worden, die einen raschem und glatten 
Sprechverkehr zwischen der privaten Anlage und 
dem öffentlichen Amt ermöglichen. 


Kaum minder nötig als die Fernsprecher sind in 
einer Fabrik gute und zuverlässige Uhren, nament- 
lich für Papierfabriken, die doch meist abseits der 
großen Verkehrszentren liegen. Bei den Siemens- 
schen elektrischen Uhrenanlagen besitzen die in den 
Räumen aufgehängten Nebenuhren“ kein eigenes 
Gangwerk, sondern werden mit Hilfe des elek- 
trischen Stromes von einer sehr genau gehenden 
Hauptuhr gesteuert. Sie brauchen nicht aufgezogen 
zu werden, man kann sie also auch an weniger 
leicht zugänglichen Stellen. z. B. in der Höhe eines 
Gewölbebogens. anbringen. Sie sichern eine genaue 
und, was besonders wichtig ist, für den ganzen Be- 
trieb gleiche Zeitangabe. 


Die altehrwürdigen Klingelanlagen zum Herbei- 
rufen von Boten usw. haben sich auch heute noch 
nicht überlebt. Dazu kommen noch neuartige Ein- 
richtungen, wie die Personen-Suchanlagen. die es 
mit Hilfe von optischen oder akustischen Signalen 
ermöglichen. bestimmte leitende Persönlichkeiten 
der Fabrik in dringenden Fällen an den Fern- 
Sprecher. ins Sprechzimmer oder an eine Betriebs- 
stelle zu rufen, auch wenn sie sich nicht in ihrem 
Zimmer, sondern z. B. auf einem Inspektionsgang 
durch die Fabrik befinden. An dieser Stelle sind 
auch die elektrischen Anwesenheitsmelder zu 
nennen. Auf einer Lichttafel leuchten Lampen, 
neben Namensschildern, solange sich die betreffen- 
den Personen in der Fabrik befinden. Bedient wer— 
den diese Anlazen zweckmäßigerweise durch den 
Pförtner. der nur auf einen bestimmten Knopf zu 
drücken braucht. wenn eine dieser Personen den 
Betrieb betritt oder verläßt. 


Solche Einrichtungen tragen ganz wesentlich zu 
einer flotten und reibungslosen Erledigung der Ge- 
schäfte bei. Im Fall einer Gefahr können aber elek- 
trische Schwachstromanlagen in Fabriken geradezu 
zum Mittel werden, durch das sich eine Katastrophe 
verhüten läßt. Unter diesen Schutz- und Sicherunes- 
anlagen sind für Papierfabriken die weitaus wichtig- 
sten die Feuermeldeanlagen. Hier, wo große Be- 
stände leicht brennbaren Materials lagern. kommt 
alles darauf an, daß ein etwa entstandenes Feuer so 
frühzeitig wie möglich, ehe es noch größeren Um- 
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fang angenommen hat, gemeldet wird, so daß es mit 
Aussicht auf Erfolg bekämpft werden kann. Zur 
schnellen Meldung eines bemerkten Feuers an die 
Feuerwehr oder an die Löschmannschaft dienen die 
bekannten Feuermeldeanlagen, die nach verschie- 
denen Systemen — z. B. nach dem Zeigerapparat- 
system für kleinere Betriebe oder nach einem der 
drei Siemenssysteme für größere und ganz große 
Betriebe — gebaut werden. Sie alle sind so aus- 
geführt, daß sie auch Fehler in der Leitung, wie 
Drahtbruch, sofort melden. Freilich, bei diesen 
Systemen muß den Brand erst ein Mensch bemerkt 
haben, ehe er gemeldet werden kann. Und oft ist 
es da schon zu spät, großen Schaden zu verhüten. 
Auch wenn ein regelmäßiger Wächterdienst in: einer 
Papierfabrik organisiert ist, ist es nicht aus- 
geschlossen, daß ein Brand zwischen zwei Rund- 
gängen des Wächters entsteht und sich bei der 
reichlichen Nahrung, die er findet, zum Großfeuer 
entwickelt, ehe der Wächter ihn bemerken kann. Das 
sicherste Mittel für einen möglichst vollkommenen 
Feuerschutz sind die selbsttätigen Feuermelder, die 
ansprechen, sobald die Temperatur im ihrer Nähe 
über die normale Höhe steigt und, gleichfalls mit 
Hilfe des elektrischen Stromes, unverzüglich Alarnı- 
signale an einer zentralen Stelle auslösen. Durch 
die selbsttätigen Feuermelder werden Wächter- 
kontrollgänge aber noch nicht überflüssig. Elek- 
trische Wächterkontrollanlagen dienen zur Kon- 
trolle dafür, ob der Wächter seine Rundgänge auch 
der Vorschrift entsprechend ausführt. Sie sind aber 
gleichzeitig ein Schutz für ihn auf seinen einsamen 
Wanderungen, weil sie auch melden, wenn der 
Wächter nicht in einer bestimmten Zeit von: einem 
Kontrollapparat zum nächsten gekommen ist, so daß 
man nach seinem Verbleib forschen kann. Auch für 
die Zeit zwischen zwei Wächterrundgängen schützt 
man Kassenschränke, Tresors usw. durch Apparate 
gegen Einbruch, die bei der leisesten Erschütterunt 
und bei plötzlicher Erwärmung des Schrankes an 
einer Zentrale Alarm veranlassen. Die elektrischen 
Kassenschrank-Sicherungen werden so gebaut, daß 
bei jedem Eingriff in das Leitungsnetz. sei er ein 
Durchschneiden eines Leitungsdrahtes oder ein 
Ueberbrücken zweier Drähte, unweigerlich Alarm 
gegeben wird, so daß es auch dem geriebensten Ein- 
brecher nicht möglich ist, die Anlage unbemerkt 
außer Betrieb zu setzen. 


Alle diese Anlagen bedürfen zu ihrem Betrieb 
nur einer ganz geringen Menge elektrischer Energie. 
deren Kosten gegenüber dem Nutzen der Anlagen 
gar nicht in Betracht kommen. Oft ist es sogar 
möglich, für zwei verschiedene Anlagen (z. B. eine 
Feuermeldeanlage und eine Uhrenanlage) dasselbe 
Leitungsnetz zu verwenden, wodurch deren Wirt— 
schaftlichkeit noch größer wird. Stets ist es bei 
elektrischen Anlagen möglich, die besonderen Be- 
triebsverhältnisse in weitestgehendem Maße zu be- 
rücksichtigen und sie dem Betrieb als ein die Wirt- 
schaftlichkeit förderndes Glied anzupassen. 


WAÄRMEWIRTSCHAFT 


In Anbetracht der Wichtigkeit aller das Dampf- 
kesselgebiet und die Wärmewirtschaft betreffenden 
Fragen mit Einschluß des Kesselspeisewassers, der 
Brennstoffe, Generatoren usw., werden wir im neuen 
Jahr alle einschlägigen Artikel und insbesondere 
alle Neuerungen auf diesem Gebiet in einem eigenen 
Abschnitt unter dem Titel 


Wärmewirtschaft 
bringen. 
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Wanderrostfeuerung. 


Die Erfindung U. S P. 1482573 (Thomas 
A. Marsh, Chicago) bezieht sich auf einen 
Wanderrost mit vorgebautem Hilfs- oder Trocken- 
rost für nasse Brennstoffe und besteht darin, daß 
unter dem frisch aufgegebenen Brennstoff eine Saug- 
wirkung erzeugt wird. Dadurch werden heiße Gase 
aus dem Feuerraum durch den grünen Brennstoff 
gezogen und trocknen ihn. Dadurch soll die Ent- 
zündung nasser Brennstoffe gesichert werden. p. 


Rauchverbrennungseinrichtung für Dampfkessel- 
feuerungen. 


Die Erfindung (Br. Sp. 214 789, F. Midgley, 
Elland in York, England) besteht in der Anlage 
einer koksgefeuerten Hilfsfeuerung, deren heiße 
Gase, zweckmäßig mit Heißluft gemischt, den Heiz- 
gasen der Hauptfeuerung am Ende des ersten oder 
zweiten Zuges injektorartig zugeführt werden. Da- 
durch werden einmal unverbrannte Teile der 
Hauptieuergase zur Nachverbrennung gebracht, zum 
anderen der Zug dieser Gase erhöht. Die Zusatz- 
ſeuerung umfaßt einen Füllschacht mit unterem 
Schrägrost, der auf einem Wanderrost aufsteht. Das 
die Rückwand des Füllschachtes bildende Feuer- 
gewölbe ist tief nach dem Rost herabgezogen und 
bildet einen aufsteigenden Verbrennungskanal, der 
in die Feuerluke mündet, die düsenartig aus- 
gebildet ist. p. 

Dampfwasserableiter. 


Das Neue dieses Patentes (D. R. P. 391 218, 
Christian Huels meyer, Düsseldorf-Grafenberg) 
besteht darin, daß die Ableitung von einem mit 
Durchlaßöffnungen zunehmender Weite versehenen, 
hohlen Hahnküken beherrscht wird, in dessen 
Inneres die Staukörper, Stahlspäne, Glasbruch oder 
dergl., eingefüllt sind. 

Dieses Hahnküken ist in einem Gehäuse so an- 
geordnet, daß es zum Zwecke der Einstellung nur 
am verjüngten Ende mit einem Ansatz zum Drehen 
das Gehäuse durchbricht. 


D 
a 


Weiter ist das Küken, außer mit den Durchlaß- 
öffnungen für die normale Tätigkeit, noch mit einer 
besonderen Durchlaßöffnung für das Ablassen 
ktößerer Wassermengen versehen, deren Einstellung 
nur von Hand möglich ist. 


Die Vorzüge der Erfindung für den Gebrauch 


werden in der Zurückführung des Ableiters auf 


einen verhältnismäßig sehr kleinen Raumumfang 
und in der Möglichkeit gesehen, durch wenige 
Handgriffe den Ableiter allen Anforderungen an 
seine Leistung innerhalb der durch seine Baugröße 
gegebenen Grenzen anzupassen. Die Abbildung 
zeigt den neuen Ablasser in senkrechtem Schnitt. 
p. 
Ein Ruß- und Flugaschenbläser. 

Es sind bereits Rußbläser zur Reinigung von 
Kesselröhren bekannt geworden, bei denen der Blas- 
kopf. mit Düsen ausgestattet ist und durch eine 
Stange derart vorgeschoben und gedreht werden 
kann, daß die Blasdüsen bei jeder Drehung nur eine 
bestimmte Röhrengruppe bestreichen und sich bei 
jeder Verschiebung auf eine andere Röhrengruppe 
einstellen. Diese Rußbläser sind nach. einer Neue- 
rung (D. R. P. 400 031) der Diamond Power Speci- 
alty Company in Detroit, V. St. A., dahin verbessert 
worden, daß mittels einer Sperrvorrichtung die Ver- 
schiebung der Düsenstange nur nach Ausführung 


einer bestimmten Winkeldrehung möglich ist. Auf 
diese Weise kann jede Röhre bzw. jede Röhren 
gruppe vollständig gereinigt werden, ehe eine 
Weiterschaltung auf eine andere Röhrengruppe er- 
folgt. Besondere Anschläge, die für die Ein- bzw. 
Verstellung der Düsenstange vorgesehen sind, ver- 
hindern, daß die Verdrehung bzw. Verschiebung der 
Kinsteckstange unbeabsichtigt erfolgen kann. 

Die Abbildung zeigt einen senkrechten Längs— 
schnitt der Ausblase- oder Reinigungsvorrichtun« 
an einem Schiffsröhrenkessel. Die Feuerröhren des 


Schiffsröhrenkessels verbinden den Feuerraum mit 


der Rauchkammer. Letztere besitzt die übliche Tür. 
Die Reinigungs- bzw. Gebläsevorrichtung ist in der 
mittleren Feuerröhre angeordnet. Sie besteht Aus 
einem Rohr, welches mit genügend Spielraum in dem 
Feuerrohr liegt. Eine Stange 8 ist durch die Rauch- 
kammer hindurchgeführt und trägt das Bläserrohr, 
das am Ende mit einer Doppelblasdüse ı ver- 
sehen ist. 


Das Bläserrohr wird mittels aufgeschraubten 
(nicht gezeichneten) Handgriffes von außen: gedreht. 
Es kann mit der Düse in der hinteren Rauchkammer 
vorgeschoben werden, so daß die Blasröhren alle 
Rohrreihen der Reihe nach treffen. 


Die Einstellung auf eine andere Röhrengruppe 
erfolgt bei jeder Verschiebung. Diese Verschiebung 
der Stange 8 wird so geregelt, daß sie nur nach 
Ausführung einer bestimmten Winkeldrehung mög- 
lich ist. Zu diesem Zwecke steht das durch die 
Rauchkammer ragende Ende der Stange 8 unter der 
Wirkung eines in der Büchse 3 federnden Sperr- 
kolbens. p. 
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Die Haftung des Aufsichtsrates bei der Aktiengesellschaft. 


Von Rechtsanwalt Dr. jur. et rer. pol. Oskar Scheer, Berlin. 


Neuerdings häufen sich die Fälle, daß Aufsichts- 
ratsmitglieder von der Aktiengesellschaft oder den 
Aktionären in Anspruch genommen werden, Es 
handelt sich hierbei weniger um die zivil- und straf- 
rechtliche Haftung bei nicht gehöriger Prüfung des 
Gründungsvorganges ($$ 204, 313 des Handelsgesetz- 
buches), sondefn um einen Sachverhalt, welcher im 
$ 249 des Handelsgesetzbuches seine Grundlage hat. 
Hier wird festgelegt, daß die Aufsichtsratsmitglieder 
— und dies gilt auch für die Rätemitglieder — bei 
der Erfüllung ihrer Obliegenheiten die Sorgfalt 
eines ordentlichen Geschäftsmannes anzuwenden 
haben. Darunter ist nicht diejenige Sorgfalt zu ver- 
stehen, welche man in eigenen Angelegenheiten für 
ausreichend erachtet, sondern diejenige Sorgfalt, die 
ein ordentlicher Mann, der geschäftliche Unter- 
nehmungen der betreffenden Art für eigene Rech- 
nung leitet, aufzuwenden pflegt.- Die Pfichtverletzung 
kann vorsätzlich oder fahrlässig sein. Der Ersatz- 
anspruch der Gesellschaft wird indessen dann nicht 
durchgreifen, wenn durch die Beschlüsse der 


Generalversammlung das Verhalten des Aufsichts- 


rats gebilligt worden ist. Die Haftung des Aufsichts- 
rats besteht aber dann trotzdem weiter, falls die 
Beschlüsse der eneralversammlung gegen das 
öffentliche Recht verstoßen oder offenbar rechts— 


unwirksam sind und der Gesellschaft Schaden ver- 


ursachen. Der Anspruch der Gesellschaft erlischt 
durch Verzicht oder Vergleich. 


Die Mitglieder des Aufsichtsrates haften der 


Gesellschaft — die Haftung gegenüber den Aktio- 
nären ist weiter unten behandelt — mit den Vor- 


standsmitgliedern als Gesamtschuldner für den 
durch ihre Pflichtverletzung entstandenen Schaden. 
Insbesondere sind die Aufsichtsratsmitglieder zum 
Ersatz verpflichtet, wenn mit ihrem Wissen und 
ohne ihr Einschreiten gewisse Handlungen vor- 
genommen werden. In welchen Fällen die Aufsichts- 
ratsmitglieder einzuschreiten haben, ist gesetzlich 
nicht festgelegt. Die Aufsichtsrats mitglieder können 
indessen ihre Haftung nicht etwa dadurch ablehnen, 
daß sie nur gegen einen schädigenden Antrag 
stimmen oder daß sie ihr Mandat plötzlich nieder- 
legen (Fahnenflucht). Es müssen vielmehr von den 
Aufsichtsratsmitgliedern ganz bestimmte Anträge 
im Aufsichtsrat oder in der Generalversammlung 
gestellt werden, so z. B. auf Absetzung des Vor- 
standes; nötigenfalls müssen sie die Anfechtungs- 
klage gegen die Beschlüsse der Generalversamm- 
lung erheben, Anzeige bei den Behörden erstatten 
und dergl. Haben sie alle ihnen zustehenden Mittel 
erschöpfend angewendet, um schädigende Hand- 
lungen zu verhüten, so werden sie von ihrer Haftung 
befreit. 

In den Vorschriften der §§ 249 Abs. 3, 241 
Abs. 3 des Handelsgesetzbuches sind besondere 
Fälle hervorgehoben, in denen die Ersatzleistungs- 
pflicht des Aufsichtsrates besteht, wenn die Be- 
stimmungen des Handelsgesetzbuches verletzt 
werden. Es sind dies: Zurückzahlung von Einlagen 
an die Aktionäre, Zahlung von Zinsen oder Gewinn- 
anteilen an die Aktionäre, Erwerb oder Pfandnahme 
oder Einzug eigener Aktien oder Interimsscheine 
der Gesellschaft, Ausgabe von Aktien vor der vollen 


BABCOCK 


Sektionalkessel 


bleiben führend! 


BABCOCKWERKE OBERHAUSEN RHL 
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Einzelantrieb für Holländer mit angebauter Anlaßwalze sichert 
rationelle Mahlung an Hand eines Leistungs- oder Stromzeigers 


Einfachste Aufstellung und betriebssichere Bedienung 
auch durch ungeschultes Personal 


Selbsttätige elektrische Holländer-Regelung D.R.P. ermöglicht 
Durchführung der Holländerarbeit unabhängig vom Personal 


SIEMENS-SCHUCKERT 


Abteilung für Papierindustrie 
SIEMENSSTADT BEI BERLIN 
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Leistung des Nennbetrages oder des Ausgabekurses, 
Verteilung des Gesellschaftsvermögens oder teil— 
weise Zurückzahlung des Grundkapitals, Leistung 
von Zahlungen, nachdem die Zahlungsunfähigkeit 
der Aktiengesellschaft eingetreten ist oder sich ihre 
Ueberschuldung ergeben hat. In den vorgenannten 
Fällen kann der Ersatzanspruch auch von den 
Gläubigern der Gesellschaft, soweit sie von thr Be- 
friedigung nicht erlangen können, geltend gemacht 
werden. Die Ersatzpflicht wird ihnen gegenüber 
weder durch einen Verzicht der Gesellschaft noch 
dadurch aufgehoben, daß die Handlung auf einem 
Beschlusse der Generalversammlung beruht. Haben 
hierbei die, Aufsichtsratsmitglieder die Gläubiger be- 
friedigt, so können sie regelmäßig einen Rückgriff 
gegen die Aktiengesellschaft nicht ausüben. Die in 
Anspruch genommenen Aufsichtsratsmitglieder 
haben je nach Lage des besonderen Sachverhaltes 
einen Ausgleichsanspruch gegen die Vorstands— 
mitglieder der Aktiengesellschaft und ein Rückgriffs- 
recht unter sich. Die Verjährung der Ansprüche 
aus den BE 249, 241 des Handelsgesetzbuches erfolgt 
in fünf Jahren, wobei die Verjährung mit der Ent— 
stehung des Anspruchs beginnt. | 
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Für die Klage aus Së 249 und 241 des Handels- 
gesetzbuches ist gemäß $ 29 der Zivilprozeßordnung 
das Gericht des Erfüllungsortes zuständig, d. h. 
letzten Endes der Wohnsitz des Aufsichtsratsmit- 
gliedes. Haben mehrere Aufsichtsratsmitglieder in 
verschiedenen Gerichtsbezirken ihren Wohnsitz, so 
ist für die Klage das Gericht zuständig, welches 
gemäß $ 36 Ziffer 3 der Zivilprozeßordnung durch 
das im Instanzenweg zunächst höhere Gericht be- 
stimmt wird. Neben diesen besonderen handelsrecht- 
lichen Vorschriften bleibt die Haftung des Aufsichts- 
rats gegenüber den Aktionären und Dritten aus einem 
selbständigehi Rechtsgrunde gemäß den Vorschriften 
des Bürgerlichen Gesetzbuches unberührt. 

Strafrechtlich haften die Aufsichtsratsmitglieder 
nach den Bestimmungen des Handelsgesetzbuches 
wegen absichtlicher Benachteiligung der Aktien- 
gesellschaft ($ 312 HGB.), falscher Angaben bei der 
Gründung der Aktiengesellschaft und Ausgabe der 


Aktien ($ 313 Ziffer 3 HGB.), unrichtiger Dar- 
stellung der Bilanzen und Geschäftsberichte und 


unzulässiger Aktienausgabe ($ 314 HGB.); schließ- 
lich, falls der Aufsichtsrat nicht in beschlußfähiger 
Zahl vorhanden ist ($ 315 Ziffer ı HGB.). 
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DIE FIRMA 


AUBIER-COLARD-FILS 
(GEGR. 1886.) VERVIERS (BELGIEN). | 


Papier- und Pappengroßhandlung 


erbittet Angebot von Papier- und 

Pappen-Fabriken für Pergamyn. 

Sulfit-, Zellulose-, Kraft- und 
Seidenpapier etc. 


Wir haben folgende neue erstklassige Maschinen billigst abzugeben, 
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Zwischenverkauf vorbehalten: 


1 Feinpapiermasohine 2150 mm Arka’tshreite 12 Zylinder 
Holländergarnituren Gr. Ill 5000 Liter Fassung 

2 Kollergänge iV 3090x600 Weg Mole 

1 Entwässerungsmaschine 2 m Breite 20 Zylinder 

2 Zellstofiwattemaschinen 1,6 m Arbeitsbreite 

1 Selbstabnahmemaschine 2,2 m 55 

1 Langsiebmaschine 
Die Maschinen sind vollständig neu, in unseren Werkstätten hergestellt 
und können sofort geliefert werden. Ref.ektanten bitten wir um Aufaabe 
ihrer Adresse unter P. F. 15 
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8 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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Ernst Hofmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sschsen) 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei hödhster 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurze Lieferzeit 


* 


Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


Schweielsaure Tonerde 14-15% und 17-18% „ 
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Schutzmarke 
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Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 
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Bericht aus Leipzig. 

Was die Papierindustrie angeht, so sind die mit 
uns eng verbundenen Industrien beim Weihnachts- 
geschäft recht wenig begünstigt gewesen. Welche 
Vorbereitungen hat der Buchhandel im Laufe des 
Jahres getroffen, was ist nicht alles verlegt worden, 
selbst bis in die letzten Monate hinein war man 
damit beschäftigt alle Kräfte waren zuletzt ange 
spannt, aber der Verkaufserfolg blieb ganz be- 
scheiden. Die Läden der Sortimenter waren gut be- 
sucht, auch hier mußten alle Kräfte tätig sein — und 
der Fragende kaufte nicht das vorgelegte, bestaus- 
Lestattete Buch, das war für diesjährige Mittel doch 
zu teuer, sondern eine billigere Auflage, sie mußte 
auch genügen. 

Das sind die wenig erfreulichen Zeichen einer 
Zeit, die ein verarmtes Deutschland noch nie so 
empfunden hat wie Weihnachten 1924. Der Ausblick 
auf eine Besserung ist wohl vorhanden, denn überal! 
liegt ja im Lande selbst Bedarf vor, aber solange 
de Geldknappheit und die Kreditlosigkeit weiter so 
bleibt, ist an eine wesentliche Aenderung nicht zu 
denken Entlassungen von Arbeitskräften stehen 
bevor und vergrößern das Heer von bereits Abge 
bauten, besonders kaufmännischer und Bank-Ange 
stellten Liegen doch bereits in Sachsen etwa 16 
Anmeldungen von Stillegungen ganzer Werke vor. 
Der nackten Wahrheit können wir uns nicht ver- 
schließen, daß das Anziehen der einzelnen Industrie 
zweige nur etwas Vorübergehendes war, und so ist 
cs doch schon in unserer Branche, denn der Sturm 
hat sich gelegt. Spricht man doch davon, daß 
manchen Fabriken an Aufträgen nichts gelegen ist, 
; omg Ke, woher 8 CH dee 
sich entsetzlich r F en Wa Gët 
Firmen sind nicht 3 hs ; d T La Se N 
tet Weise zu erfüllen. Die anhalte 8 
Lebietet Finschränkun se wë Ca rockenheit 
R stoffe © Holzschlift in e eg der 
man doch bereits wi * Te Ver L Kee Muh 
\uslande zu hohen P ei dé 4 0 e e og) 
Bench P. * E n ké auten, was natürlich 
ausmacht, ge e neet Ze une 
jüngsten Erhöhung dek Ch DE, m iederabbau der 
nen. Und dennoch 87 einstweilen nicht zu rech- 

moch stößt man auf Angebote für Lager 


Leistungsfähigste Bezu gsquelle für 


Glycerin 


| destilliert, raffiniert, roh, Rückstände | 
"mmm | 
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sorten und Sonderfertigungen, denen jedes Ver- 
stehen fehlt, besonders hebt sich die Hauptstadt des 
Reiches hervor. Man braucht Geld und verkauft 
unter Preis. damit wird wohl nichts geholfen, weder 
nach der einen oder anderen Seite. Glaubte man 
doch. daß die Inflationskäufe bald. aufgebraucht sein 
müßten, das ist aber nicht so; man zehrt daran 
immer noch, und mancher kleiner Drucker denkt mit 
dieser und jener Sorte noch lange Zeit reichen zu 
können, man spricht sogar von Jahren. Vorläufig 
sind die Aussichten also nicht günstig für die 
kommende Zeit. 
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(7 eigene Werke) 
vorzüglich geschlömmie, 
garant. rafurreine bechte 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation urd für Sfreich- 
zwecke :: Seit Jahrzehnten 
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GESCHAFT S NACH RICHTE 


Maschinen - Ingenieur 


Simonius'sche Cellulosefabriken A.-G. in Wangen 
in Anhalt. Nach der Goldbilanz per 1. Januar 1924 
wird das 30 Mill. PM. betragende Aktienkapital be- ; , , , ö 

g ` i i EE ý k schule, derzeit technischer Direktor einer P fabrik, 
kanntlich auf 1 500 000 GM. (die Hälfte des Vor- ' EE STAA 
kriegskapitals) herabgesetzt. Die in der Papler- 


assenden Wirkungskreis 
markbilanz vom 31. Dezember 1923 mit 208 425 RII. P 8 


Mark angeführten Schuldverschreibungen sind mit UVV 
208 425 M., die Gläubiger mit 1 537 140 M. eingesetzt. Sprache in Wort und Schrift und hat gute Kenntnisse im 
Das Gesamtvermögen ist mit 3718 418 AM bewertet. Italienischen. Off u. P. F. 160 a. d. (jeschäftsst. d. Bl. erbeten 
und zwar Anlagen mit 2304018 M., Wertpapiere 

und Beteiligungen mit 117846 M., 
128 577 M. 


Dr.-Ing., Schweizer. mit sechsjähriger Praxis in bedeutenden 
Papier-, Holzstoff- u. Zelluloseiabriken, Absolvent einer Fach- 


Vorräte mit 


777 ee pa 


Zellstoff-Fabrik Waldhof, Mannheim. Die Ge- £ — 
sellschaft kommt in der Goldbilanz zum 1. Januar Duplex 


dieses Jahres auf ein Reinvermögen von 32.5 Mill. D mpf — 
Mark gegenüber einem solchen von etwa 59 Mill. XI. a pumpen 19 
lende 1913. Jedoch ist dabei zu berücksichtigen, daß Kurbelpumpen f 

Rompressoren 


in dem jetzigen Betrag 5 Mill. M. vollaktivierte Vor- 
ratsaktien enthalten sind, deren Bedeutung sich erst 
bei einer etwaigen späteren 


Verwertung erweisen 
wird. 


(Tageskurs 10 Bill. v. H., Goldkurs also pari.) 
Der Unterschied zwischen dem jetzt buchmäßig aus- 
gewiesenen Reinvermögen und dem früheren, unter 
Berücksichtigung ferner der Golderträge der 

` Kapitalserhöhungen seit 1914, die mit etwa 7 Mill. 
Mark zu veranschlagen sein dürften, wird im Um- 
stellungsbericht der Gesellschaft nicht erläutert. Er 

dürfte zurückzuführen sein zu einem Teil auf die 

Verluste der Gesellschaft in Rußland, 

awdern auf die Verlustarbeit in den ersten Nach- 

kriegsjahren. Obgleich der Gesellschaft aus der Ab- 

i wertung ihrer Anleiheschuld nicht unwesentliche 
Beträge zugeflossen sein dürften. Die Bilanz (im 

Vergi. mit der von 1914) ergibt folgendes Bild: 

Aktiva: Anlagen, Grundbesitz, Waldhof, Tilsit 10,61 

(23.00). Schiffspark und Gebäude in Rubland — 

(0,82), Vorräte und Waldungen 13,05 (26.66). Effek- 

ten und Beteiligungen 4,60 (316). Debitoren 11,86 

(21,66), Vorratsaktien 5 (—): Passiva: Aktienkapital 

27.535 (32). Reserve 5 (27.02), Anleihen (Waldhof 

Tilsit) 2.3 (186), Kreditoren 10.4 (23.21). Das 

künftige Aktienkapital gliedert sich wie folgt: 

20 Mill. RM. entfallen auf 2 Mill, PM. Stamm- 

aktien, die also 10 zu ı umgestellt werden, ferner 

150000 RM. auf 150 Mill. PM. Schutz-Stammaktien. 


die 1000 zu ı herabgesetzt werden, wobei eine Aktie 
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über ı RM. ebensoviel Stimmen hat wie 100 RM. 
der gewöhnlichen Stammaktien, so daß diese Aktien 
lo hundertfaches Stimmrecht genießen. Von den 
Stammaktien sind ferner noch 50 Mill. PM. als Vor- 
rutsaktien wie die gewöhnlichen Stammaktien, also 
40 zu 1. umgestellt und. wie bereits erwähnt, voll 
aktiviert worden. Auf die Vorzugsaktien Lit. A, die 
bisher mit & Mill. PM. bestanden, entfallen 500 00. 
Rentenmark (also 100 zu 7). wobei jede Aktie über 
-b RM. 12 Stimmen hat. Auf 25 Mill. PM. Schutz- 
Vorzugsaktien Lit. B entfallen je 1 RM.. also 1000 
zu l. insgesamt also 23000 RM., wobei auch hier 
jede Aktie eine Stimme, auf die Stammaktie berech- 
net. also hundertfaches Stimmrecht hat. Dann wer- 
den noch die 30 Mill. PM. Vorzugsaktien Lit. B 50 
zu 3 auf je bo RM. umgestellt (Tageskurs 3½ Bill. 
vom Hundert), d. h. auf diese entfallen insgesamt 
IX Mill. RM. von diesen Aktien hat jede cine 
Stimme. Die Anlagen der Gesellschaft befinden sich 
in Mannheim und in Tilsit. Früher gehörten dazu 
dir Werke der Russischen A.-G. Zellstoff-Fabrik 
Waldhof zu Pernau (Livland), die während des 


N Ñ > \ 
Krieges zerstört wurde. An Beteiligungen sind die AX N nsmIssiıon 
N 


N III 


n vor SCH Ss im a Beteiligung \ Präzisions- 

apyrus A-G. in Mannheim- Waldhof zu nennen, A 

ferner einige kleinere, z. B. an der Koseler Cellulose- N Massen Erzeugung 

und Papierfabriken, Berlin, der Papierfabrik Weißen- À Y daher 

sten A-G. n Dillweißenstein, der Niederbayerischen RR \ 5 ` ` 

Cllulose-A-6. in Kelheim a. d. Donau. der Zellstoff. niedrigste Preise 

Fabrik Ragnit A.-G., sowie der Simoniusschen Cellu- N Se Filialen mit Lager in: Berlin, Bremen, 

en Want > Alles Erkf. 7 = IN Breslau, Elbing, Essen, Frankfurt a. M., 
van angen 1. Allgau. (. rkf. Ztg.“) N N Hamburg, Hannover, Leipzig, Nürnberg. 

> Fern Eisenmatihes A-G, Magdeburg B. 5. 
Beilagenhinweis. À N | 


Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant“ 
ist ein Prospekt der Firma Max & Ernst Hartmann, 
Freital i. Sa, über Hartmann-Rippenrohr-Vor- 
wärmer beigefügt, den wir der Aufmerksamkeit 
um erer Leser bestens empfehlen. 


a 


STOFFÄNGER 


D. R. P. 191525 in Eisenbeton Ausl.-Pat. 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Ausführungen 


Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99%), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfullstoffen. Roch 
gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit. 


Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörunge«. 


Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 


im in- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 
Angaben des Erfinders durch die 


| Industriebau-Aktiengesellschaft 


BERLIN NW, Schiffbauerdamm 26 BRESLAU, Schweidnitzer Stadtgraben 16 GLEIWITZ O.-S., Niederwallstraße 
OORLITZ, HA MBURO, Ferdinandstraße 28/50 ‚>, Niederwallstraße $a 
2. Berliner Straße 62 HALLE a. S. Zwingersie. 29 5 WALDENBURO i. Schl., Auerstraße ı8 


Vertreten im NIEDERLAUSITZER KOHLENREYVIER durch die Albert Pusch Baugesellschaft m. b. H., Senftenbe L. 
in Oebiete der Republik POLEN durch die Oberschlesische Industriebau A.-O. Kattowitz, poln. Oberschl., ei S 


Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief- und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, Bunker, Funda- 
mente, Brücken, Wehr- u. Turbinenanlagen, Holländer, Stoffbehälter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. 
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Papier- und Pappen- 
fabrikation 
Russfabriken. Worms a Rh, 


gegründet 1868 


Die A.-G. für Papierfabri- 
kation in Speele bei Kassel hat 
am 24. Novmeber 1924 den Kon- 
kurs angesagt. 

Das ist eigentlich schr ver- 
verwunderlich, da doch nicht so- 
bald eine Papierfabrik gefunden 
wird, die  betriebswirtschaftlich 
günstiger gelegen ist als Speele. 
Die Fabrik liegt knapp neben 
einem Braunkohlenbergbau, hat 
direkten Hauptbahnanschluß und 
verfügt über die mächtige 
Wasserkraft der Fulda. 600 PN, 
sowohl als über den billigen Kraft- 


JELLER sarp 
Ait Dampies 


30 000-Voltleitung mitten in die 
Fabrik führt. Unmittelbar bei der 
Fabrik befindet sich auch die 
groBe Schleuse für die Transport- 
dampfer und Schleppkähne. Rings— 
herum zu beiden Talseiten gibt es 
reiche Holzbestände mit bestem 
Schleifholz und guten Zufuhr- 
straßen. Das Unternehmen 
wurde zwar schon einmal in 
Grund und Boden gewirtschaftet. 
aber durch die Tatkraft des leider 
1921 viel zu früh verstorbenen 
Herrn Direktors Hempel im 
Verein mit dem bekannten GroB- 
industriellen Herrn Rob. Heine 
aus Gera wieder flott gemacht 
und zeigte deutliche Ansätze 
einer kraftvollen Entwicklung. 
Damals sollten die veralteten 
Anlagen von Grund aus umgebaut 
werden und große Projekte waren 
in Ausarbeitung. Mit dem Tode 
des Herrn Hempel blieben die 
Projekte aber leider Stückwerk, 
und mit den veralteten Anlagen 
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2 Krause Boben-Malander 


8 walzig, 1600 mm Arbeitsbreite 


1 Eck scher Rollen-Kalander 


8 walzig, 98 cm Ballenbreite mit leinen- 
gravierter Walze, preiswert zu verkaufen 


SEET 


= 

= 
war der Konkurrenzkampf nicht Strubell & jenner á Biberield 2 Beriiner abe 22-26 £ 
erfolgreich zu bestehen. Die Telegramm - Adresse: Druckpressen 2 
Folge davon war wohl der jetzige | = 


Konkurs. E. B. 


TUN 


Teen 


| CARL WOERDE 


Im 


Meßausstellung „Förderwesen“ 
auf der Leipziger Frühjahrsmesse 

1925. 

Im Rahmen der nächsten 
Technischen Messe in Leipzig 
(1. bis 11. März) veranstaltet der 
Ausschuß für wirtschaftliches 
Förderwesen im Ausschuß für 
wirtschaftliche Fertigung beim 
Reichskuratorium für Wirtschaft- 
lichkeit, Berlin, eine besondere 
\Meßausstellung „Förderwesen“. 
deren Vorbereitung der Obmann 
des Ausschusses für wirtschaft- 
liches Förderwesen, der bekannte 
Hochschulprofessor Dr. ing. h. c. 
Aumund, selbst in die Hand 
zenommen hat. In dieser Aus- 
stellung soll lückenlos und syste- 
matisch das Gebiet des Förder— 
Kesens dargestellt werden, so 
u. a. alle Hebel- und Transport— 
mittel auf geringe Entfernungen, 
wie sie innerhalb oder zwischen 
zusammengehörigen Betrieben, 


Werkzeugfabrik . Hagen i. Westf. 2 


1 Gegründet 1783 


Sondererzeugnisse 

Holländer- Grundwerkmesser 

Vollständige Grundwerke 

Papiermaschinen-Schaber 

Papier-Querschneidemesser 

Kreismesser . Tellermesser 
usw. l 


= nn — 


. m. 


N 
L 
yi 
0 


Vertreter für Süddeutschland: Manir. Lang é Co., Stuttgart, Werastr. 14. Feraspr. 4632 
Vertreter für Mitteldentschland: feier. Palme, Dresden A. 24. Lucasplatz 2 
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: E zwischen einzelnen Werk- 
daten. Gruben und Hütten, 
i n- um] Speicheranlagen usw. 
c werden. Besonderes 
Interesse durften die Verladcein— 
echtungen für Schiffe und Eisen- 
bahren ferner die für Lastkraft- 
waget usw, finden. 


Ueber neue Desinfektionsmittel 
wrichter br. Paneth, Abteilungs- 
rekt: ap Berliner Urban- 
Nranktnhaus in der Berliner 
"izinsschen Gesellschaft, die 
ch den bisherigen Untersuchun- 
eren der Heilkunde und viel- 
ht asch in der Landwirtschaft 
eine Role spielen werden. Es 
Saet sch lt. „Chem.-Ztg.” vom 
< Aiet-het 1924 um chlorierte 
Sultmsbiaugen, die billig sind und 
% Atti gegenüber anderen. ge- 
"ar chichen Desiniektionsstoffen 
a, dag sie einen kaum merk- 
„hen heruch besitzen, völlig un- 
“tg end und bei einstündiger 
au tung eine bedeutend stär- 
tete Wirkung als Rarbolsäure 
"er — Vorschläge, die Zell- 
vangen zu verwerten, sind 
vcllich gemacht worden, ohne daß 
biber eine wirtschaftliche 
Vertu endungemäplichkcit ergeben 
Lo 
Pese Notiz bezieht sich auf 
Piere der Koholyt A.-G, Vor 
kerem wurde auch die Verwen- 
CH vn Nitronzellstoffablaugen 
ter ache Zwecke geschützt. 
Die Schriftl. 
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Für die Papierleimung empfehlenwir unsern bewährten 


Harzleim „Simplex“ 


außerdem 
G. Speꝛjalleime für wasserdichte Papiere und Kartons 


Terpentinölfabrik Stuttgart-Untertürkheim AG. 


Stuttgart / Friedrichstr. 3 
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Erstklassige alte | ta. Empfehlungen! 
Geschäftsverbindungen! Korrespondenz Deutschl 


Darwen & P 


a vormals 
M. Relph & Co. 


Vertreter und Kontrahenten 
für Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose-, Farbstoff-, Chemi- 
kalien- usw. Fabriken zum Alleinverkauf ihrer Erzeugnisse in 
Grossbritannien und für Export. 


an London E.C.2 


Siebiachdecke 
gesetzlich geschützt Nummer 708 230 
seit vielen Jahren bestens bewährt, besser ac en € uns orse äge, 


und doch billiger als Gummi. Ver- 

A ee een Re- wenn Sie den „Papier-Fabrikant“ für verbesserungsbedürftig halten; wir 
Lieferanten sind für jede Anregung dankbar und werden diese gern berücksichtigen, 
um, Chemnitz sofern deren Ausfübrung den Interessen unsres Faches dient. Wir sind 

Fan IR 1. sa. bestrebt, unser Blatt als maßgebendes Organ jedem Fachmann unent- 


behrlich zu gestalten, und deshalb ist uns Ihre Mitarbeit erwünscht 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefertnachallen Stationen 


Loewe 4Co., 6.m.b.H., Cassel 


Laugentürme 
Laugenbottiche 
Waschtrommeln 
Stoff- u. Rühr-Bütten 


Bottich jed Größ 
E Jene jeder r e 


liefert in bester, sachgemäßer Ausführung bei langjähriger Erfahrung 
0 lenspunde Döbelner Holzbiegerei A. Haupt 
3 Abt. Laugenturm- und Bottichbau, Sägewerk 
az Döbeln - Kleinbauchlitz 
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Vollme i. Westf. 


Einige Jagenberg 
Papier-Rollen- 
Schncide-Haschinen 
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Heft 2, Berlin, den Il. Januar 1925. XXIII. Jahrgang. 


MaschinenfabrikzumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


u BE 


D Vu AS 
S LI KY) 
WA D 
65% 


v d 
„, 


d KA. 

I 90 60 
6%. 
Vo „ 4 
WÄ A d ` 


AA 
ar“ 


Erschneidmaschine Modell C3 


25 Onufschem Bogenableger für 350 mm hohe Papierstöße, Doppelformatvorrichtung, Längenschnitt und Rollen- 
e Vänder. D 1000 bis 5200 mm Schnittbreite, teilweise sofort, spätestens in 4 bis 6 Wochen nach Bestellu ung greifbar 


Leistungsfähigste Schneidmaschine der Gegenwart 
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LAMORT 
KNOTENFANGER 


D.R.P.196519 Ausl.-Patente 


Etwa 1400 Ausführungen 


Gefräste 


 Knotenfang -Zylinder 


Schutzmarke „REMBO“ 
D. R. P. 229797 


Hermann Finckh, Reutlingen 
O IEE 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- und Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuss der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E.V. 
Papiermacher-Berufsgenossenschaften 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 
Hokstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 
ausschuss der Fachgruppen der Papierindustrie - Hilfsverein der deutschen Papierindustrie 


R Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Liudenallee 17 / Tel. Westend 435 N 
Mit der Beilage «Cellulosechemie», herausgegeben von Professor Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Alle Zuschriften an die Schriftleitung des »Papier-Fabrikan'«, Berlin S 42, Währung beziehungsweise zu den entsprechenden Preisen in der Wäh- 
Orssienstr. 140/142, erbeten Nachdruck nur mit Genehmigung de Verlege rung des betreffenden Landes einschließlich portofreier Zustellung Ein- 
unter vollständiger Qpellena: gabe Der Papier - Fabrıkant«, gestattet. zelne Hefte 0.40 Ooldma. k, bezw. 1.00 Fr. schweizerischer Währung. 
Besugsbedingungea: Monatlich 1.50 Goldmark, bei direkter Zu- Die Zustellung der Zeitschrift erfolgt bis auf Widerruf, Abbe.tellungen 
stellung ruzöglich P rto, für Deutsch - Oesterreich 27000 Kr. ö. W., müssen vierzehn Tage vor Vierteljahresschluß erfoluen. Erfüllungsort für 
pech dem Ausland zum Vierteljahresptei.e von 7,50 Fr. schweizerischer Zahlungen Berlin - Mitte, Postscheck - Konto B. rlin Nummer 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m.b. H., Berlin S 42, Oranienstraße 140/42 
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Harzschwierigkeiten bei der Papierfabrikatlou . o ER 
, ; ; age t des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Ze D 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holsstoff- Industrie. 


Der Verein Deutscher Papierfabrikanten teilt 
uns mit, daß seine Vorstandssitzung nicht in 
Fisenach. sondern am 13. Januar 1925, 10 Uhr vor- 
mittags, in Charlottenburg, Neue Grolman- 
straße 3/6, stattfindet. 

Die Geschäftsführung: v. Wussow. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat Dezember 1924. 


Die Betriebswasserverhältnisse blieben im De- 

zember ungenügend und wirkten weiter ungünstig 
auf die Produktionsmöglichkeit ein. Besonders die 
Holzstofferzeugung verminderte sich noch weiter 
kegen den November, während Nachfrage und An- 
zebot gut waren. Am Ende des Berichtsmonats 
sind keine nennenswerten Holzstoffvorräte mehr 
vorhanden, so daB ein ausgesprochener Mangel an 
Holzstoff herrscht, 
Die Holzeindeckung stößt infolge der bedroh- 
lich steigenden Holzpreise und der noch immer vor- 
handenen Geldknappheit der Betriebe auf wachsende 
Schwierigkeiten, 

Der bedenkliche Mangel an Altpapier und 
Lumpen blieb bestehen, die Preise stiegen weiter. 
Wenn sich dic unerträglichen Verhältnisse auf dem 
Altpapier- und Lumpenmarkt nicht durch Eingreifen 
der Regierung in kürzester Zeit bessern, werden die 
Lumpen und Altpapier verbrauchenden Industrie- 
Ze endgültig zum Erliegen kommen. 

Der Beschäftigungsgrad war allgemein gut bei 
anhaltend lebhafter Nachfrage. Die Preise sind da- 
teten wegen der weiter steigenden Gestehungs— 
kosten meist unauskömmlich. 


Das Geschäftsjahr 1924 muß für die papier— 
erzeugende Industrie als eines der schwierigsten 
und an Krisen reichsten gelten, das vielleicht die 
Schwelle zum Wiederaufstieg bedeutet, aber schon 
die Zurücklegung dieses ersten Schrittes ist nur 
unter schweren Anstrengungen und Opfern möglich 
gewesen. | 


- 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr. 8. Plan über die Dawes-Gesetze 


Bei der Wirtschaftspolitischen Korrespondenz, 
Berlin W ı5, ist eine Uebersicht über die Organisa- 
tion und die wichtigsten Bestimmungen der Dawes- 
Gesetze in Form eines Plakates erschienen. 

Der Bezugspreis beträgt pro Stück 0,50 GM., bei 
einem Bezuge von 10 Stück je 0,45 GM., von 50 Stück 
je 0,490 GM., von 100 Stück je 0,30 GM., von 500 
Stück je 0,25 GM., von 1000 Stück je 0,20 GM. 

Bestellungen sind zu richten an die Deutsche 
Wirtschaftsstelle, Berlin W 30, Motzstr. 23 L, die den 
Versand unmittelbar vornehmen wird. Der Verein 
Deutscher Papierfabrikanten ist bereit, die Be- 
stellungen zu sammeln, um dadurch gegebenenfalls 
einen billigen Preis zu erzielen. 

Nr. 86. Schadensersat zpflicht der 
Reichsbahn im Falle eines Ver- 
lustesganzerStücke. (Mitteilung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Der Reichsverband der Deutschen Industrie ist 
in Eingaben und mündlichen Verhandlungen wieder- 
holt dafür eingetreten, daß die Reichsbahn beim Ver- 
lust ganzer Stücke Schadensersatz zu leisten habe, 
auch wenn das Anerkenntnis mangelhafter Ver- 
packung vorliege. Der Reichsverkehrsminister hat 
durch einen Erlaß vom 6. Juni 1023 — E. V. g. 38 
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Nr. 3899 — eine einstweilige Regelung der Frage ge- 
troffen. In dem Erlaß hat sich der Reichsverkehrs- 
minister zur Vermeidung von Rechtsstreiten: bis. auf 
weiteres damit einverstanden erklärt, daß im Ver- 
gleichswege und in Anerkennung jeden Rechtsan- 
spruchs bei Ganzverlust mangelhaft verpackter 
Güter auf den Einwand aus § 86 (1) 2 EVO. (Be- 
schränkung der Haftpflicht bei besonderen Gefahren) 
verzichtet wird, es sei denn, daß die besonderen Um- 
stände des Einzelfalles ein derartiges Entgegen- 

kommen unangebracht erscheinen lassen. | 


Trotz dieses Erlasses des Reichsverkehrs— 
ministers wird dem Reichsverband folgender Fall 
mitgeteilt, der bezeichnend ist für die Behandlung 
der Schadensersatzansprüche, wie sie von den 
Dienststellen der Reichsbahn zur Zeit gehandhabt 
wird. Es ist ein Stückgut mit Inhalt und Verpackung 
während der Bahnbeförderung verlorengegangen. 
Auf die Schadensersatzansprüche erteilte der Vor- 


steher einer Güterabfertigung den nachstehenden 
Bescheid: 


„Mein Entscheid vom 4. d. M. kann durch Ihre 
neuerlichen Zuschriften vom 6. und 14. November 
und durch die Abschrift eines Erlasses des Herrn 

Reichs verkehrs ministers nicht beeinflußt werden. 
Dieser Erlaß liegt natürlich auch amtlich hier vor 
mit Ausführungs bestimmungen für die Dienst- 
stellen. Der Umstand, daß an den Schachteln der 
Vers andfirma in großer auffälliger Schrift der In- 
halt gekennzeichnet ist, erhöht den Anreiz zum 
Diebstahl, wie auch die kleine Schachtelpackung 
die Ausführung des Diebstahls für die begehrten 
und leicht verwendbaren Artikel begünstigt und 
erleichtert.“ 

Die Verkehrstreibenden müssen bei einer der- 
artigen Eintellung der Dienststellen den Eindruck 
gewinnen, daß die Reichsbahn ihre Schadensersatz- 
pflicht unter allen Umständen zunächst einmal ab. 
zulehnen sucht. 


Der Reichsverband der Deutschen Industrie hat 


die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft gebeten, den 
vorstehenden Fall, den er in seinen Einzelheiten: be- 
kanntgegeben hat, nicht von der zuständigen: Reichs- 
bahndirekton entscheiden zu lassen, sondern ihn 
wegen seiner grundsätzlichen Bedeutung als Bei- 
spiel für eine Anweisung an alle Reichsbahndirek- 
tionen zu benutzen, die besagt, daf Schadensersatz 
im Falle des Verlustes eines ganzen Stückes zu 
leisten ist. Vom weiteren Verlauf wird der Reichs- 
verband berichten. 


Nr. 87. Haftpflicht der Reichsbahn für 
Nässeschäden infolge mangel. 
hafter Güterwagen. (Mitteilung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


In letzter Zeit sind dem Reichsverband der Deut- 
schen Industrie wiederholt Klagen darüber mit 
geteilt worden, daß Reichbahndirektionen die 
Schadensersatzpflicht für beschädigte Güter, die in 
gedeckten Wagen befördert wurden, abzulehnen 
versuchen, auch wenn nachgewiesen wird, daß die 
Dächer der Güterwagen schon bei der Gestellung 
schadhaft waren. Im einem Bescheide teilte die 
Reichsbahndirektion Magdeburg einem Beschwerde. 
führer mit, daß die Ursache der Beschädigung des 
Gutes, die durch den durch das schadhafte Dach 
eingedrungenen Regen entstanden: war, nicht in dem 
schadhaften Dache, sondern in dem Mangel der Ver- 
packung zu suchen sei. Diese Begründung kann als 
stichhaltig nicht anerkannt werden. Die Reichs- 
bahn hat bei der Gestellung der Güterwagen die- 
selbe Sorgfalt eines ordentlichen Kaufmanns an- 
zuwenden und für Außerachtlassung dieser Sorgfalt 
einzustehen, wie sie sie in Handelsgeschäften auch 
für sich in Anspruch nimmt. 

Bei dieser Gelegenheit verweist der Reichsver- 
band auf die neueste Entscheidung des Reichs- 
gerichts zu dieser Frage vom 5. März 1024 — 
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I 370/23 —, über die der Reichsverband der Nr. 49 
der „Speditions- und Schiffahrtszeitung“ vom 5. De- 
zember 1924 folgendes entnimmt: 

„Eine Wagenladung Mehl in Säcken war 
durchnäßt am Bestimmungsorte angekommen, weil 
sich ein Stück der Dachpappe des Eisenbahn- 
wagens losgerissen hatte und so das Eindringen 
des Wassers gestattete. Die beklagte Reichsbahn 
bestritt ihre Schadensersatzpflicht unter dem Ein- 
wand, der Schaden sei durch einen heftigen Sturm 
hervorgerufen worden, was ein Ereignis der 
höheren Gewalt darstelle. Diesen Einwand hat 
das Landgericht sowohl als das Oberlandgericht 
München verworfen. Das Reichsgericht hat sich 
in dem Urteil vom 5. März 1924 — I 370/23 — der 
Rechtsauffassung des Vorderrichters angeschlossen 
und in seinen Entscheidungsgründen ausgeführt, 
es sei eine Erfahrungstatsache, daß die Dachpappe 
eines Eisenbahnwagens, wenn sie nicht ganz dauer- 
haft sei, durch die Bewegung der Luft beim 
Fahren des Zuges sich lockere, aufreiße, und dann 
durch einen gelinden Wind in größerem Umfange 
umgestülpt werden kann. Es sei festgestellt, daß 
andere in demselben Zuge befindliche Wagen ähn- 
liche Beschädigungen nicht erlitten hätten, und 
bezeichnet es deshalb als ausgeschlossen, daß der 
Schaden des Wagendaches durch einen heftigen 
Sturm verursacht worden sei. 

Das Reichsgericht hat schon früher in seiner 
Entscheidung vom 13. April 1910, 5. Zivilsenat — 
JW. 39 S. 619 — ausgeführt, daß stürmische Winde, 
insbesondere in Meeresgegenden, den Einwand der 
höheren Gewalt nicht begründen können. Den 
gleichen Standpunkt hat auch das Oberlandes- 
gericht München in seiner neuesten Entscheidung 
vom 4. Februar 1924 — I 379/23 — eingenommen. 

Der Reichsverband stellt den Verkehrstreiben- 
den anheim, in ähnlichen Fällen sich mit ablehnen- 
den Bescheiden der Reichsbahndienststellen nicht zu- 
frieden zu geben und gegebenenfalls die Ansprüche 
auf dem Klagewege zu verfolgen. 


Nr. 88. Pauschvergütungen für Privat- 
gleis anschlüsse. (Mitteilung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Der Reichsverband der Deutschen Industrie 
richtete an die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, 

Hauptverwaltung, am 8. Dezember 1924 folgende 

Eingabe, die er wegen ihrer besonderen: Bedeutung 

im Wortlaut wiedergibt: 

„Die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, Haupt- 
verwaltung, teilt uns unter dem 26. November 
1924 untr Nr. 46 ı82e, 135 mit, daß die am ı. De- 
zember 1924 eintretende Erhöhung der Beamten- 
gehälter und Löhne vom 1. Januar 1925 ab eine 
Erhöhung der Pauschvergütungen der Anschluß- 
anlagen . 

a) für Jahresbewachung auf 3390 M., bisheriger 
Satz 2840 M., | 

b) für die Bewachungsstunde auf 1,25 M. bis- 
heriger Satz 1,05 M., 

c) für die Unterhaltung eines laufenden Meter 
Gleises auf 0,65 M., bisheriger Satz o, 50 M. 

bedinge. 

Obwohl nach den allgemeinen Bedingungen 
für Privatgleis anschlüsse nur die Selbstkosten der 
Reichsbahn gedeckt sein sollen, sind auch dieses 
Mal wieder die Pauschvergütungen für die Jahres- 
bewachung, für die Bewachungsstunde und für die 
Unterhaltung eines laufenden Meter Gleises be- 
deutend mehr erhöht worden, als die Erhöhung 
der Selbstkosten rechtfertigt. Die Gehaltserhöhung 
für die Besoldungsgruppen 1—6 beträgt 12⁄2 v. H. 
Zuschlag, der nur auf die Grundgehälter und nicht 
auf das Gesamtgehalt zu verrechnen ist. Eine Er— 
höhung, wie sie daher die Deutsche Reichsbahn- 
Gesellschaft, Hauptverwaltung, vom 1. Januar 
n. J. ab eintreten lassen will, nämlich für Jahres- 
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bewachung um 19,5 %, für die Bewachungsstunde 
um 10 % und für die Unterhaltung eines laufenden 
Meter Gleises sogar um 30 %, entbehrt daher jeder 
Rechtsgrundlage. Mit einer so willkürlichen Er- 
höhung kann sich der Reichsverband der Deut- 
schen Industrie als Vertreter der Interessen der 
Anschlußgleisinhaber nicht ohne weiteres abfinden. 
Wir wären daher zunächst für eine baldige Rück- 
äußerung sehr dankbar, aus welchen Gründen auch 
dieses Mal wieder die Erhöhungen der Pauschver- 
gütungen größer sind, als die Erhöhung der Selbst- 
kosten ausmacht. 

Gelegentlich der letzten Erhöhung vom 1. Juli 
haben wir der Deutschen Reichsbahn- Gesellschaft, 
Hauptverwaltung, bereits mitgeteilt, daß wir der 
Auffassung sind, daß die von der Reichsbahn an- 
gesetzten 2700 Arbeitsstunden im Jahre viel zu 
niedrig sind. Wir folgern unsere Auffassung aus 
den Dienstvorschriften, die im „Reichsverkehrs- 
blatt“ Nr. 2 vom 15. Januar 1924 auf Seite 7 ver- 
öffentlicht sind. Nach unserer Auffassung kann 
der Rangierdienst bei der Anschlußbedienung und 
ebenso die Bahnbewachung hierbei nicht zu un- 
unterbrochener, besonders anstrengender Beschäfti- 
gung gerechnet werden. Nach $ 2 Abs. 4b DDV. 
(Dienstdauer vorschriften) darf daher der plan- 
maßige Arbeitsdienst im Durchschnitt bis zu 
10 Stunden an einem Arbeitstag, 60 Stunden an 
einem 7 tägigen und 260 Stunden an einem 
30 tägigen Zeitraum ausgedehnt werden. Nach 
Abs. 6 beträgt das nach Abs. 4 b im Jahresdurch- 
schnitt zulässige Arbeitsmaß 3130 (im Schaltjahr 
3140) Stunden. Mithin ist der Gesamtaufwand für 
einen Angestellten der Gruppe 3 von 3390 M. nicht 
mit 2700, Sondern mit mindestens 3130 zu teilen. 
Daraus folgt wiederum, daß dem Anschlieger nach 
dieser Berechnung die Arbeitsstunde nicht mit 1,25, 
sondern nur mit 1,08 M. berechnet werden dürfte. 

Von Bedeutung für die Höhe der Pausch- 
rebühren ist ferner der s0 %ige Verwaltungs- 
kostenzuschlag. Er wird nach Ansicht der Reichs- 
bahn erforderlich infolge der Mehrausgaben für 
Vertretungen für Urlaub und Krankheit, für Pen- 
sionslasten, Kleiderkosten, freiärztliche Behand- 
lung und Erholungsheime. 

Die Untersuchungen unseres Sonderaus- 
schusses für Privatgleisanschlußfragen haben er- 
geben, daß ein Verwaltungskostenzuschlag von 
30% viel zu hoch ist und daß für Vertretungen 
tür Urlaub und Krankheit, für Pensionslasten, 
Kleiderkosten, freiärztliche Behandlung und Er- 
holungsheime bei weitem nicht 50 % aufzuwenden 
sind. Außerdem wäre wohl anzunehmen, daß die 
Vertretungen für Urlaub und Krankheit, wie auch 
in der Industrie, in den meisten Fällen von an- 
deren Beamten mit übernommen werden, so daß 
Mehrkosten dadurch nicht entstehen. Die Kleider- 
kosten seien nur ganz geringe Beträge, die einen 
so hohen Zuschlag ebenfalls nicht rechtfertigen 
können. Freiärztliche Behandlung, Erholungs- 
heime und Pensionslasten müssen, wie bei den 
Arbeitern und Angestellten in der Industrie mit 
den Sätzen in Anrechnung gebracht werden, die 
tur die Krankenkassen und Invalidenverische- 
rung bezahlt werden. 

Wenn außerdem bei der Berechnung der Ge- 
bühren für die Unterhaltung eines laufenden 
Meter Gleises 30% Verwaltungskosten ausreichen, 
so sollten sie auch für die Jahresbewachung und 
tür die Bewachungsstunde nicht höher sein Eine 
Begründung für die unterschiedliche Behandlung 
können wir nicht finden. 

In der Berechnung der Gebühr für die Unter- 
haltung eines laufenden. Meter Gleises von 50 und 
5 Pf. hat die Reichsbahn zwei Abrundungen. 
nämlich einmal von 73 auf 75 und das andere Mal 
von 63 auf 65 Pf. vorgenommen, wie aus der 
nachfulgenden Uebersicht hervorgeht: 
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Unterhaltung eines laufenden Meter Gleises: 


Ein Stundenlohndurchschnittssatz . . . 0, 43 M. 
Hierzu 10% Durchschnittsortslohn- 
zuschlag 004 „ 
Hierzu Sozialzulage für Frau und zwei 
Kinder e Ae a St Er Be DEENEN 


zusammen. 0,56 M. 

Hierzu 30 % Verwaltungskosten. . . . 0,17 „ 
zusammen 0,73 M. 

rund 0, 75 „ 

Zugrunde gelegt 0,64 Arbeitstunden im 

l 8 
Hierzu 10 % für Arbeitsgeräte 
Hierzu 0,08 Arbeitsstunden für Aufsichts- 
dienst für Treppengelände . 0,10 „ 


zusammen 0,63 M. 
rund 0,65 „ 

Diese Abrundungen erhöhen die Gebühr für 
eine Arbeitsstunde. Für die Abrundung nach oben, 
die die Gebühren noch weiter erhöht, liegt keine 
Veranlassung vor, Wir bitten daher, bei der Be- 
rechnung der Gebühr für die Unterhaltung eines 
laufenden Meter Gleises die Beträge spitz an- 
zusetzen. 

Die Klagen über zu hohe Anschlußgleis- 
gebühren und Pauschvergütungen für Privat- 
gleisanschlüsse mehren sich bei uns täglich. Wir 
haben den Eindruck gewonnen, daß viele An- 
schlußgleisinhaber in der letzten Zeit zu der An- 
sicht gekommen sind, daß unter dem Druck der 
viel zu hohen Gebühren das Anschlußgleis sich 
nicht mehr lohnt und daß sie daher ernstlich er- 
wägen, die Anschlußgleise zu kündigen, 

Wir bitten die Deutsche Reichsbahn-Gesell- 
schaft, Hauptverwaltung, unseren Ausführungen 
die ernsteste Beachtung zu schenken und uns 
einen möglichst umgehenden Bescheid auf unsere 
Anfragen und Anträge zu erteilen. Wir wieder- 
holen, daB wir auch gern bereit sind, mit dem von 
der Reichsbahn gebildeten Unterausschuß für 
Privatgleisanschlußfragen über unsere Anträge 
mündlich zu verhandeln.“ 


0,48 M. 
0,65 „ 


Vom weiteren Verlauf wird der Reichsverband 
der Deutschen Industrie berichten. 


Handelspolitik. 


1. Griechischer Zolltarif. 

Die griechische Gesandtschaft in Berlin teilt 
mit, daß die Inkraftsetzung des neuen griechischen 
Zolltarifs erneut verschoben worden ist, und zwar 
vom 15. Januar auf den 1. März 1925. Bis zu diesem 
Termin gelten. also für deutsche Einfuhrwaren die 
seit dem 20. November 1924 zugestandenen Ver- 
tragszölle des jetzigen Zolltarifs vom 30. Dezember 
1892. Die das Papierfach betreffenden Auszüge aus 
dem alten und neuen griechischen Zolltarif sind in 
Nr. 50 dieses Blattes veröffentlicht worden. 


2. Neuer ungarischer Zolltarif. 


Am 1. Januar 1925 ist der neue ungarische Zoll- 
tarif in Geltung gesetzt worden, der im Auszuge 
untenstehend veröffentlicht wird. Gleichzeitig mit 
Inkraftsetzung dieses neuen Zolltarifs werden in 
Ungarn die Ein- und Ausfuhrbeschränkungen sowie 
Ausfuhrabgaben aufgehoben. 


Aus zug aus dem ungarischen Zolltarif. 
XXIII. Erzeugnisse der Papier— 
und Vervielfältigungsindustrie. 


Bezeichnung der Waren 


Tarif. 
Nummer 
Zollbetrag in 
Gold kronen 
für 100 kg 


490 Papierzeug: 


a) aus Hadern (Hadernzeue) ) Se 
b) anderes: 
1. chemisch bereitet (Cellulose) . 3.— 


2. mechanisch bereitet 


= 
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Bezeichnung der Waren 


Tarif» 
Nummer 


491 Rohe Dachpappe . 
492 Geteerte oder mit 
Dachpappe: 
a) mit Sand oder Kies bestreut 
b) mit Sand oder Kies nicht bestreut . 


493 Preßspan und andere derartige Spezial- 
pappen mit Ausnahme der Wellpappe . 


494 Wellpappe in Tafeln, Bogen oder Rollen. 


495 Andere Pappen im Gewicht von 180 g 
oder mehr auf ı Geviertmeter: 

a) Handpappe, weiter nicht bearbeitet: 

1. im Gewicht von 400 g oder mehr 
auf 1 Geviertmeter: 
I. Graupappe . T 
II. andere Pappen 
2. im Gewicht von weniger als 400 g 
auf 1 Geviertmeter . GE 
b) Maschinen. (Karton) pappe: 
ı. im Gewicht von 250 g oder mehr 
auf 1 Geviertmeter: 
I. ungeglättet in natürlicher 
Farbe, auch Duplex- oder 
Triplexpappe, weiter nicht be— 
arbeitet e 
II. ungeglättet in der Masse ge- 
färbt, weiter nicht bearbeitet 
III. geglättet, weiters sämtliche in 
dieser Tarifnummer bisher ge- 
nannten Pappen weiter be- 
arbeitet e 
2. im Gewicht von weniger als 250 g 
auf I Geviertmeter, auch weiter- 
verarbeitet Be ee E 
406 Packpapier (mit Ausnahme des zur 
Nr. 498 gehörenden): 
a) im Gewicht von 30 g und mehr auf 
I Geviermeter . DEE NEE 
b) im Gewich von weniger als 30 g, doch 
mindestens 20 g auf ı Geviertmeter . 
497 Druck- und Schreibpapier in Rollen oder 
Bogen, auch gefalzt: 
a) gewöhnliches Zeitungsdruckpapier, 
ligninhaltig, ungeglättet, in Rollen, 
im Gewicht von höchstens 50 g auf 
ı Geviertmeter Ri tb, A 

b) anderes ligninhaltiges Papier . 

c) anderes Papier . . . 2 2 2 2 2. 
498 Bobinen, in der Breite von ı5 cm oder 
weniger geschnitten, mit Ausnahme der 
aus Buntpapier und aus Zigaretten- und 
anderem Seidenpapier, weiteres Pack- 
papier für Abreißmaschinen in Rollen 
mit einem Durchmesser von weniger als 
30 g adjustiert . D e 
Zigarettenpapier und anderes Seiden- 
papier im Gewicht von weniger als 20 g 
auf 1 Geviertmeter, in Bogen, Rollen, 
Bobinen „ ee a re a 

Anmerkung: Papier im Gewicht von 
weniger als 20 g auf ı Geviertmeter und 
zur Erzeugung der unter den Nr. 503, 
504 und 965 angeführten Papiere, wird 
gegen besondere Erlaubnis unter den im 
Verordnungswege festzusetzenden Bedin- 
gungen und unter Kontrolle zu einem 
Drittel des Zolles zugelassen. 
Buntpapier und Buntkarton: 
a) einseitig gestrichen oder 

doch nicht weiter bearbeitet 
b) andere, auch Gold-, Silber 

Bronzepapier Së E 


Asphalt imprägnierte 


499 


500 A 
gekreidet, 


oder 


tür 100 kg 


Zollbetrag in 
= Goldkrosen 


0 
| 


10.— 


12,.— 


30.— 
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BE Bezeichnung der Waren 355 
: | 885 
501 Lösch- und Filterpapier ie ie 
502 Papierwatte (Cellulose), mit Ausnahme 
der zur Nr. 463 gehörenden . 18— 
503 Kreppapier in Rollen mit einem Durch- 
messer von einzeln 30 em oder mehr, 
auch eeprebt . . aoaaa aa 40.— 
504 Chemisches Papier (mit Ausnahme des 
lichtempfindlichen Papiers): 
a) Oelpapiere (Z eichenpaus papiere) 70.— 
b) Indigo-, Karbon- und derartige far- 
bige Kopierpapiere zum Durch- 
schreiben oder Durchklopfen: 
1. im Gewicht von 30 g oder mehr 
auf 1 Geviertme tend 200.— 
2. im Gewicht von weniger als 30 g 
auf 1 Geviertmeter . „ 400,— 
c) anderes De 
505 Liniiertes Papier: 
a) in Bogen 30. 
b) gefalzt, in Päckchen oder Schachteln 
gelegt „ e ai e a u aa a a e a ES 
506 Gummiertes. Papier: 
a) in Bogen oder in mehr als 30 cm 
breiten Rollen . a e a a Be Ke 
b) in Büchelchen, in nicht mehr als 30 cm 
breiten, zugeschnittenen Rollen 30,— 
507 Papiertapeten Dopa ee AN ee e ee 
508 Papier oder Pappen mit Auf-, Unter- 
oder Zwischenlagen von Geweben 
(Papyrolin) . SEENEN e 
509 Anderseits nicht genanntes Papier in 
Bogen oder Rollen . 6.— 


usw. 


3. Deutsch- belgische 
Handels vertragsver handlungen. 


Am 5. Januar sollen in Berlin die deutsch- 
belgischen Handelsvertragsverhandlungen wieder 
aufgenommen werden. Nachdem sich beide Regie- 
rungen anfangs geeinigt hatten, als Verhandlungs- 
basis die uneingeschränkte, allgemeine, gegenseitige 
Meistbegünstigung anzusehen, forderte Beloien 
darüber hinaus Zollbindungen für einige belgische 
Ausfuhrwaren, zu denen sich Deutschland gegen 
entsprechende Gegenleistungen bereit erklärte. Nun- 
mehr hat die belgische Regierung erklärt, daB sie 
für eine Reihe wichtiger deutscher Ausfuhrwaren 
die Meistbegünstigung nicht gewähren könnte. Bei 
diesen Waren müßte Deutschland nach wie vor 
höhere Zollsätze tragen als die übrigen Länder. 
Unter diesen Waren, für welche Belgien die Meist- 
begünstigung ablehnt, befinden sich, das Papierfach 
betreffend, folgende belgische Tarifpositionen: 


728 Gewöhnliches Packpapier in Bogen oder 
Rollen von 40 bis 300 g (ausschließl.) je qm; 

734 Zeitungspapier; 
744b Tapeten aus Papier: 

gewöhnliche 

1. auf natürlichem Untergrund; 

2. auf Papier mit gegautschtem oder kolo- 

riertem Untergrund. 

Wenn die belgische Regierung auf dem Stand- 
punkt einer weiteren Differenzierung Deutschlands 
beharren sollte, kann selbstredend der Abschluß 
eines Handelsvertrags nicht mehr in Frage kommen. 

Die belgischen Abnehmer dieser Waren werden 
im eigensten Interesse eine derartige Entwicklung 
der deutsch- belgischen Handelsbeziehungen kaum 
begrüßen; jedenfalls kann Deutschland länger den 
belgischen Markt, als umgekehrt Belgien den deut- 
schen Markt, auf die Dauer entbehren. v. 
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> WÄRME-WIRTSCHAFT ~ 


Elektrische Rauchgasprüfer. 


Zunächst wird eingehend der Zweck und die Notwendigkeit der Rauchgasprüfung im allge- 


meinen behandelt und alsdann, unter Ausschluß der auf rein 


chemischem und physikalischem 


Prinzip arbeitenden Apparate, zwei auf elektrischer Einwirkung beruhende Rauchgasprüfer beschrieben. 


Ueber die Notwendigkeit, bei allen Feuerungs- 
anlagen größte Wirtschaftlichkeit anzustreben, d. h. 
Kohle zu sparen, braucht wohl kaum noch ein Wort 
verloren zu werden. Auch über die Verfahren, den 
Feuerungsbetrieb wirtschaftlicher zu gestalten, ist 
bereits viel geschrieben worden. Leider muß aber 
immer noch festgestellt werden, daß viele Betriebe 
in dieser Beziehung sehr rückständig sind, während 
eigentümlicherweise oft die gleichen Betriebe der 
Kontrolle ihrer Fabrikate, Betriebs- und Arbeits- 
maschinen ein großes Interesse entgegen bringen — 
nur nicht dem Feuerungsbetrieb ihrer Dampfkessel- 
oder Ofenanlagen. Geht man dieser Erscheinung auf 
den Grund, so wird man finden, daß für die Aus- 
führung dieser Feuerungskontrollen die bisher zur 
Verfügung stehenden Apparate oft recht schwierig 
zu hantieren waren, in der Bedienung viel Aufmerk- 
samkeit verlangten, nach Art der chemischen Labora- 
toriumsinstrumente gebraucht, wie diese leicht zer- 
drechlich waren und eine Kontrolle ihrer Wirkung 
ebenfalls nur wieder mit ähnlichen Hilfsmitteln ge- 
statteten. Es lag daher schon lange das Bedürfnis 
vor nach Apparaten, die nicht nur peinlich genau 
eine laufende Kontrolle der Feuerungsvorgänge ge- 
statten, sondern die auch vollständig selbsttätig 
arbeiten, wenig leicht Reparaturen ausgesetzt sind 
und leicht eine Nachkontrolle gestatten. Die nach 
diesen Voraussetzungen konstruierten Apparate ver- 
sprechen infolgedessen eine weit größere Verbreitung, 
um so mehr, als sie auch im Preise nicht zu teuer 
sind, wie die früheren Ausführungen. Von diesen 
Aparaten haben sich in neuerer Zeit besonders die 
elektrischen Rauchgasprüfer bewährt, von welchen 
wiederum die beiden nachbeschriebenen Ausführun- 
xen wohl als die am besten durchkonstruierten an- 
zusprechen sind. 


Bevor nun auf die Konstruktion und Wirkungs- 
weise derselben näher eingegangen werden soll, 
möge kurz noch auf den Wert der Kohlensäure- 
feststellung in den Rauchgasen industrieller Feue- 
rungen hingewiesen werden. 

Dab man einen Einblick in das Güteverhältnis, 
unter welchem eine Feuerung arbeitet, nur durch 
laufende Kontrolle der Verbrennungsgase, ins- 
desondere der Rauchgase, erhält, ist wohl allgemein 
bekannt. Ebenso, daß es im allgemeinen nicht mög- 
lich ist. mit dem sogenannten theoretischen Bedarf 
an Luft auszukommen, daß vielmehr immer mit 
einem gewissen Luftüberschuß gearbeitet werden 
muß, dessen Wert indessen so klein wie möglich zu 
halten ist. Wird mit einem zu hohen Luftüberschuß 
kearbeitet, so müssen unverhältnismäßig größere 
Luftmengen unnötig auf die Feuerungstemperatur 
kebracht werden, und wird dadurch zu viel Brenn- 
“tofi verbrannt, ebenso wie anderseits beim Arbeiten 


falls 


mit zu geringer Luftzuführung eine unvollständige 
Verbrennung eintritt, wodurch naturgemäß eben- 
Kohlenverluste entstehen. Im ersten Falle 
werden die Verluste um so größer, je größer bei 
gleicher Abgastemperatur die Gasmenge, auf die 
Gewichtseinheit des verbrannten Brennstoffes be- 
zogen, ausfällt. Hierbei steigt oder sinkt der Kohlen- 
säure (CO2) Gehalt der Abgase im gleichen Verhält- 
nis, so daß aus diesem Gehalt an CO: ohne weiteres 
auf den Gütegrad des Feuerungsbetriebes geschlossen 
werden kann. Bei vollständiger (theoretischer) Ver- 
brennung zu CO», die aber in der Praxis nicht 
erreicht werden kann, bilden sich beispielsweise aus 
ı kg Kohlenstoff 1,854 cbm Kohlensäure, und würden 
in den Rauchgasen einer derartig ideal betriebenen 
Feuerung 21 Proz. CO: zu finden sein, ein Fall, der 
aber, wie oben bereits erwähnt, in der Praxis nicht 
auftreten kann. Erfahrungsgemäß muß vielmehr mit 
einem gewissen Luftüberschuß gearbeitet werden, 
der bei Rostfeuerungen im besten Fall einen CO: 
Gehalt von ı5 Proz. erwarten läßt, entsprechend 
einem Luftüberschuß von 1,3 mal dem theoretisch 
erforderlichen Bedarf. Wie groß der Wärme- bzw. 
Kohlenverlust bei Arbeiten mit zu hohem Luftüber- 
schuß ausfällt, geht deutlich aus der nachstehenden 
Tabelle hervor, die für die Verfeuerung von Stein- 
kohlen mit einem Heizwert zwischen 5000 und 7500 
Kalorien und einem CO:-Gehalt der Abgase zwischen 
2 und ı5 Proz. bzw. einem Luftüberschuß zwischen 
2,5 und 1,3 aufgestellt worden ist. 


Nach vorstehendem ist es also unbedingt not- 
wendig, danach zu trachten, daß die Rauchgase einer 
Feuerung einen möglichst hohen Gehalt an CO; ent- 
halten und ist dies durch eine der Brennstoffart und 
-menge entsprechende Regulierung der Luftzuführung 
(Einstellung der Schieber usw.) zu erreichen. Man 
muß indessen darauf achten, daß in dem Bestreben, 
einen hohen CO;-Gehalt durch Abdrosseln der Luft- 
zufuhr zu erhalten, nicht über das zulässige Maß 
hinausgegangen wird und Luftmangel eintritt, d. h. 
in den Rauchgasen sich auch Kohlenoxyd (CO) 
zeigt, ein Fall, der bei Rostfeuerungen mit ziemlicher 
Sicherheit vorliegt, wenn mit einem CO:-Gehalt von 
über 15 Proz. gearbeitet wird, während beispiels- 
weise bei Kohlenstaubfeuerungen ein COs-Gehalt 
von 16 bis 17 Proz. noch als zulässig betrachtet wer- 
den kann. Der wirkliche Wärme- bzw. Kohlen- 
verlust ist übrigens noch abhängig von der Tempera- 
tur der Rauchgase, die in der obigen Tabelle mit 
270° C als Mittelwert angenommen worden ist. Die 
genaue Berechnung ist mit Hilfe der Siegertschen 

T t 
CO, 
dieser Formel bedeuten: V den Verlust durch die die 
Feuerung verlassenden Rauchgase in Prozenten des 


Formel V = c ohne weiteres möglich. In 
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Tabelle 


der Wärme oder Kohlenverluste bei Dampfkesselfeuerungen 


Enthalten die Rauchgase. 


so geht durch den Schorn- 
stein 


234 5 2 127 


Sé „„ E 0 „ „% „ „%%P;—D'ê „„ „ 0 „„ „„ e 


9,5 6,3 * ed u 
| | | 
d. h. ein mit praktisch ge- ` 
nügendem 1,3 fachen Luft- | 
überschuB nur etwa 
10,4cbm Luft benöti- | 
gendes kg verbrennender 


Steinkohle, muß unnötig 
noch etwa ....... 8 


— — 


Demnach beträgt der ab- 
solute Kobhlenverlust ca. 90 60 45 36 30 26 
und der relative Rohlenver- 
lust: bei einem Heis wert 


der Kohle von 7500 WE 7O 43 29 21 16 12 


do. do. „ 7000 WE 75s 46 31 23 17 13 
do. do. „ 6500 WE ISI 49 34 25 19 14 
do. do. „ 6000 WE I 87 55 36 27 20 |15 
do. do. „ 5000 WE 


— 64 44 32 22 |18 


2.4 2,1! Lët 1,7] 1.6 1,5 1,4153 
| 


65,6 40,0 27.2 20,01 15,2 11,20 8,8 6,4| 4,8 3,2 2.4 1.600,80, 


9 10 11 12 13 14 15 


Prozent Kohlensäure 


mal soviel Luft, als 
theoretisch zur Ver- 
brennung der be- 
treffenden Kohle er- 
forderlich ist. 


| 


Kubikmeter über- 
schüssige Luft auf 
eine mit 250°C an- 
genommene Tem- 
peratur - Differenz 
(Rauchgastempera- 
tur abzüglich Tem- 
peratur derdemRost 
zuströmenden Luft) 


erwärmen. 

20 |18 16 |15 |14 |13 | 12 
Prosent bei einer 
Rauchgastemperatur 

6.80 5.1 3.4 2,6, 1.7 0.85 — . 

73) 5,5) 3,7] 2,7 1.80.9 — 

7.9] 8,9 3.9] 3.00 2,0 1.0 — 

8.50 6,4 4,3 3,2 2.11.1! — 

10 | 77 5.1] 3,8 2.61.3 — 


Abgerundete Werte. 


Heizwertes des verfeuerten Brennstoffes, c einen 
Koeffizienten, der zwischen 0,65 und 0,68 wechselt 
und für Steinkohle mit 0,66 anzusetzen ist, T die 
Temperatur der abziehenden Gase, t diejenige der 
Luft in dem Raum der betreffenden Feuerungs- 
anlage (Kesselhaus usw.), COs den Gehalt an 
Kohlensäure in den abziehenden Rauchgasen. Be- 
trägt somit beispielsweise T = 300° C, t = 20° C. 
und ist der CO-Gehalt = 6 Proz., so errechnet sich 


300 = 20 
der Abgasverlust zu: VS o ‚6? —— — = 30,8 Proz. 


6 
des Heizwertes der verfeuerten Steinkohle. Würde 
anderseits infolge besserer Regulierung der Luft- 
zufuhr bzw. Bedienung der Feuerung der CO»-Gehalt 
auf ı2 Proz. steigen, so wäre der Wärmeverlust nur 
8 15.4 Proz. gegen vorher 


noch V = o, 


und wären somit 30, 8—15, 4 = 15,4 Proz. gewonnen. 


Der Wert einer streng durchgeführten Kontrolle 
der Rauchgase auf ihren COs-Gehalt ist somit wohl 
ohne weiteres einleuchtend. Bezüglich der Durch- 
führung sind Schwierigkeiten durch Aufstellung der- 
artiger Kontrollapparate in keinem Betriebe gegeben. 
die Kosten der Apparate selbst so gering, daß sie 
sich oft in einigen Wochen vollständig bezahlt 
machen, da erfahrungsgemäß eine Verbesserung der 
Brennstoffwirtschaft um nur 10 Proz. in sehr vielen 
Fällen leicht zu erzielen ist. 


Auf die Konstruktion und Wirkungsweise der 
bisherigen Apparate, die nach Art der chemischen 
Analyse arbeiten, soll hier nicht weiter eingegangen 
werden, da diese Konstruktionen in der technischen 
Literatur schon oft beschrieben sind. So wertvoll 
diese Konstruktionen, die sich mehr oder weniger 
alle ähneln. nun auch sind, so haben sie alle den 


Fehler, die Rauchgase nur periodisch, wenn auch in 
kleinen Zeiträumen, anzusaugen und die angesaugte 
Gasmenge einzeln zu analysieren bzw. das Ergebnis 
einzeln auf einem Diagrammstreifen zu registriere. 
Sie haben ferner den Nachteil, daß diese Aufzeich- 
nungen, selbst wenn die Apparate unmittelbar am 
Heizerstand aufgestellt sind, das Resultat nicht so 
übersichtlich zur Anzeige bringen, wie das beispiels- 
weise alle Zeigerinstrumente, wie Manometer usw., 

gestatten. Es gibt zwar Ausnahmen — Apparate, deren 
Resultat durch photographische Reflektierung auf 
eine weiße Fläche sich dem Heizpersonal vergrößert 
zeigen, derartige Vorrichtungen sind aber sehr teuer 
und nicht in jedem Betriebe ohne weiteres durch- 
führbar. Es bestand daher schon lange ein Bedürfnis 
nach einem ununterbrochen registrierenden bzw. an- 
zeigenden Apparat, der jede Veränderung im Feue- 
rungsvorgang unmittelbar ohne Zeitverlust durch 
Analysieren dem Heizer anzeigt. Dies wird erreicht 
durch die Heranziehung der physikalischen Eigen- 
schaften bei wechselndem COs-Gehalt, und entstan- 
den, auf diesem Prinzip beruhend, die nachstehend 


beschriebenen Rauchgasprüfer der A E G. sowie von 
Siemens & Halske. 


Nach den Mitteilungen der AEG. baut diese 
ihren „Ranarex“ - Rauchgasprüfer unter Anwen- 
dung der Gesetze der Aerodynamik bzw nach 
dem Prinzip der Dichtemessung. Derartige 
Versuche sind zwar auch früher bereits gemacht 
worden, ohne daß indessen die ersten Apparate nach 
Art der Gaswage infolge ihrer sehr großen Empfind- 
lichkeit sich einbürgern konnten, Bei dem „Ranarex“ 
werden durch motorisch angetriebene Windflügel 
sowohl das Rauchgas als auch die zum Vergleich 
notwendige Luft in Umlauf versetzt. Die beiden so 
geschaffenen aerodynamischen Drehfelder werden 
alsdann durch zwei als Meßrädchen ausgebildete 


Heft 2, 1925 


DER PAPIER-FABRIKANT 23 


Windflügel abgebremst. Die hierbei auftretenden 
Drehmomente sind der Dichte von Luft und Rauch- 
gas proportional. Durch eine sinnreiche Kupplung 
der mit dem Meßrädchen verbundenen Hebel wird 
erreicht, daß bei jeder Stellung des Meßsystems 
andere Hebelarme wirksam sind. Je nach dem Ver- 
hältnis der Drehmomente, also der Dichte, wird sich 
demnach eine andere Gleichgewichtslage einstellen. 
Die Drehung der unteren Meßradachse wird durch 
einen Zeiger auf einer großen Skala sichtbar ge- 
macht, Die Achse des Treiberwindflügels für das 
Gas trägt außerdem einen Ventilator, der das Rauch- 
gas entgegen dem Unterdruck des Dampfkessels usw. 
selbst ansaugt und im Verhältnis zu anderen Appa- 
raten eine vielfach größere Rauchgasmenge fördert. 
Die geringen Gasgeschwindigkeiten, die bei der fort- 
laufenden Erneuerung des Gases auftreten, sind ver- 
schwindend klein gegenüber den hohen Geschwindig- 
keiten, mit denen das Gas durch die Windflügel in 
Umlauf gesetzt wird. Der Apparat braucht also 
überhaupt keine Reaktionszeit, womit die Bedingung 
für allerschnellste Anzeige erfüllt wird. Aus diesem 
Grunde kann der Apparat auch ohne jede Zwischen- 
schaltung besonderer Uebertragungsmittel auch auf 
größere Entfernungen durch eine gewöhnliche 
Rauchgasleitung mit der Entnahmestelle verbunden 
wcrden. 


Wesentlich anders geartet ist der Rauchgas- 
prüfer von Siemens & Hals ke. Bei diesem wird 
die Wärmeleitfähigkeit der Gase für die Bestimmung 
des CO: Gehalts benutzt, da CO; im Gegensatz zu 
anderen Bestandteilen von Rauchgas, wie Na und O», 
erhebliche Abweichungen von diesen zeigt. So 
nimmt beispielsweise ein unter bestimmter Strom- 
stärke stehender Platindraht bestimmten Quer- 
schnitts unter Einwirkung eines verschiedenen CO2- 
Gehalts von Rauchgasen verschiedene Temperaturen 
und somit auch verschiedenen Widerstand an, und 
kann infolgedessen der CO-Gehalt ohne große 
Schwierigkeit mit Hilfe der in der Elektrotechnik 
in verschiedenster Weise vorhandenen Anzeige- 
apparate unmittelbar angezeigt und, falls ge— 
wünscht, auch selbsttätig registriert werden. Stören- 
den Einfluß auf die Meßgenauigkeit der CO- Fest- 
stellung kann jedoch die durch wechselnde Gas- 
geschwindigkeit hervorgerufene Verschiedenheit in 
der Abstrahlung verursachen, ein Uebelstand, der 
jedoch von der Lieferfirma durch Einbau eines 
zweiten Meßsystems, welches unter Luft arbeitet, 
behoben wird. Beide Meßdrähte sind in einem Meß- 
klotz eingeschlossen, wodurch für beide die Forde- 
rung gleicher Umgebungstemperatur gewährleistet 
ist. Sie sind ferner mit Hilfe von zwei gegen 
Temperatur unempfindlichen Manganindrähten zu 
einer Wheatstoneschen Brücke vereinigt, so daß ein 
in dieser eingesetztes Zeigerinstrument bzw. Schreib- 
instrument ohne weiteres die Widerstandsunter— 
schiede zwischen den beiden MeBdrähten anzeigt, die 
zugleich als Meßergebnis für den CO-Gehalt Gültig- 
keit besitzen. Auf die Beseitigung der durch Aende- 
rung der Abstrahlung hervorgerufenen Fehlergrenze, 
die bei dem Siemens & Halskeschen Rauchgasprüfer 
mit berücksichtigt wird, soll an dieser Stelle nicht 
weiter eingegangen werden, dagegen dürften einige 
Hinweise bezüglich der Verbindung der Rauchgas- 
prùfer mit der Feuerungsanlage am Platze sein. Die 
zu untersuchenden Rauchgase werden dem Apparat 
durch ein nicht zu enges, am besten 13 mm weites 


Gasrohr zugeführt; es ist darauf zu achten, daß die 
Rohrleitung nach dem Apparat zu Gefälle hat, damit 
das sich bildende Kondenswasser in eine vor dem 
Apparat in der Rohrleitung vorzusehende Ablauf- 
leitung, deren Ende aber unter Weasserverschluß 
stehen muß, abfließBen kann. Dieser Wasserverschluß 
ist von größter Wichtigkeit, damit nicht in die Rohr- 
leitung von außen atmosphärische Luft eintreten 
bzw. angesaugt werden kann, wodurch sich natur- 
gemäß die Zusammensetzung der angesaugten Rauch- 
gasmenge ändert und somit die CO:-Anzeige falsch 
wird. Die Rohrleitung ist ferner so vorzusehen, daß 
sie jederzeit ohne Schwierigkeit nach allen Rich- 
tungen hin durchgestoßen oder mit Preßluft, 
Dampf usw. durchgeblasen werden kann, da sich im 
Laufe der Zeit in derselben auch feste Bestandteile 
der Rauchgase absetzen können, die oft zu einem 
Verstopfen führen. Am Anfang der Leitung oder je 
nach den örtlichen Verhältnissen in der Mitte muß 
ferner ein ausreichend großes, sicher wirkendes Ruf. 
filter vorgeschaltet werden, um die Rauchgase vor 
Eintritt in den Apparat zu filtrieren. Der Fehler der 
meisten älteren Rauchgasfilter, die in der Regel nach 
dem Absorptions verfahren arbeiten, war vielfach 
allein in der falschen Anordnung der Rohrleitung. 
den mangelnden Filtrierkonstruktionen, zu suchen. 
Die Filter sind in der Regel zylindrische Gefäße mit 
einer fast bis an den Deckel hochgeführten Scheide- 
wand. Die beiden sich dadurch bildenden Abteile 
werden im unteren Teil mit Wasser und einer 
kleinen Oelschicht, im Mittelteil mit Holzwolle, im 
oberen Teil mit feinem Sägemehl gefüllt; es gibt aber 
auch Apparate mit anderen Füllungen. Das Gas 
wird nun von unten in den einen Teil des Apparates 
eingeleitet, durch die Füllung vom Rauchgasprüfer 
durchgesaugt und verliert dadurch seine Bestand- 
teile an Ruß, Staub usw., so daß es frei von mecha- 
nischen Verunreinigungen in den Apparat gelangt. 
Das Ansaugerohr vor dem Filter muß selbstver- 
ständlich bei seiner Durchdringung des Mauerwerks 
der betreffenden Feuerung ebenfalls gut abgedichtet 
werden, damit an dieser Stelle keine Luft von außen 
in die Feuerung gelangt, wodurch das Meßergebnis 
ebenfalls ein falsches werden würde. Das Absauge- 
rohr darf ferner auch nicht dem Schornsteinzuge 
entgegengerichtet sein, damit es nicht durch den Zug 
verstopft; es soll möglichst senkrecht zum Gasstrom 
stehen und selbstverständlich in die Mitte desselben 
einmünden. Richtungsänderungen in der Rohr- 
leitung sind so viel wie möglich zu vermeiden, zum 
mindesten aber in Form von Rohrbögen herzustellen. 
Vor der Inbetriebnahme sind ferner alle Rohr- 
leitungen einer eingehenden Dichtigkeitsprobe zu 
unterziehen und zu diesem Zweck entweder unter 
Dampf- oder Wasser- bzw. Preßluftdruck zu setzen. 
Diese Probe muß auch später von Zeit zu Zeit 
wiederholt werden, damit stets einwandfreie Meß- 
und Anzeigeergebnisse erhalten werden. Zum 
Schlusse sei nochmals wiederholt, daß wohl keine 
Betriebskontrolle sich in so kurzer Zeit bezahlt 
macht und mit verhältnismäßig geringer Mühe 
durchzuführen ist, wie die Rauchgasprüfung auf den 
CO: Gehalt. Die Ersparnisse, die dadurch gegeben 
sind, sind selbstverständlich bei an sich gut geleite- 
tem Betriebe mit neuzeitlich konstruierten Feue- 
rungsanlagen geringer wie bei veralteten Anlagen 
oder solchen, die fehlerhaft konstruiert oder betrieben 
werden, sie sind aber immer groß genug, um überall 
die Aufstellung zu rechtfertigen. Wi. 
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Nach einleitenden Ausführungen über den Brenn- 
stoff und die besonderen Kennzeichen der Kohlen- 
staubfeuerung werden die Zündung und die Verbren- 
nung eingehend behandelt und zum Schluß die für 
eine gute Feuerung maßgebenden folgenden Gesichts- 
punkte aufgestellt: 

ı. Feine Ausmahlung des Kohlenstaubes, An- 
passung der Mahlfeinheit an den Gasgehalt der 
Kohle. 

2. Anwendung möglichst kurzer und gerader 
Rohrleitungen von der Aufgabevorrichtung bis 
zum Brenner, damit eine Entmischung ver- 
mieden wird. 

3. Gleichmäßige, nicht stoßweise erfolgende Zu- 
führung des Brennstoffes. 

4. Einführung des Brennstoffes mit geringster 
Geschwindigkeit, soweit es die Rücksicht auf 
die Rückzündungs geschwindigkeit erlaubt. 

5. Einblasen des Kohlenstaubes in senkrechter 
Richtung. 

. Gute Durchmischung des Kohlenstaubes mit 

der Verbrennungsluft im Brenner. 

7. Bemessung der Trägerluft nach dem Luftbedarf 

( Aschen- und Gasgehalt) der Kohle. 

8. Stufenweise erfolgende Beiluftzuführung. be- 

sonders gegen die Flammenspitze. 

9. Anwendung geeigneter Gewölbeformen zur Er- 
leichterung der Zündung (Parabel). 

10. Geringe Bemessung des Luftüberschusses. 

11. Erleichterung des Ausscheidens der Schlacke 
durch geeignete Formgebung des unteren Teiles 
der Feuerung und der Flammenführung. ` 

12. Begünstigung der Abstrahlung an Heizflächen. 

Schlammrückführung. 

Das Neue dieser Einrichtung zur Schlammrück- 
führung aus einer Kesselanlage mit mehreren 
Kesseln zum Reiniger besteht darin, daß die 
Schlammleitungen der einzelnen Kessel unmittbar 
in die zum Reiniger führende Rohwasserleitung ge- 
führt werden. Der Badischen Anilin- und Soda- 
Fabrik in Ludwigshafen (Erfinder Dr. Enst Pflei- 
derer) ist ein D.R.P. 400590 darauf erteilt 
worden. p. 

SR Dampfwasserableiter. 

Um die Dampfwasserabscheidung aus Dampf- 
leitungen zu vereinfachen und zu verbilligen, hat 
man Vorrichtungen geschaffen, die bei Vermeidung 
jeglicher beweglicher Bauteile lediglich durch ein- 
fache, feststehende Düsen das Dampfwasser aus- 
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strömen lassen. Die Düse kann z. B. im Hahnküken 
eines Ventils eingebaut sein. Bei geringem oder 
ganz ausbleibendem Dampfwasseranfall infolge hoher 
Leitungstemperatur oder genügend hoher Ueber- 
hitzung des fortgeleiteten Dampfes tritt Dampf aus. 
Um diesen Mangel zu beseitigen, wind nach einem 
Vorschlage von Franz Leitner in Halle a. d. S. 


kb "e 


ZZ; 
a 


7 


LH 

AN 
7 
„ N 


(D. R. P. 400071) die Ablaßdüse im Kegel eines 
Absperrventils untergebracht; ihr Durchtritts-Quer- 
schnitt kann durch ein von außen einstellbare: 
Nadelventil geregelt werden. Wie die Abb. zeigt. 
sitzt im Ventilgehäuse der Ventilkegel B, der von 
außen durch die hohle Spindel und das Handrad be- 
wegbar ist. E ist die Ablaßdüse mit Schutzsieb und 
G das als Nadelventil ausgebildete Kegelventil, das 


von außen mittels Handgriffes über einer Skala ein- 
stellbar ist. p. 


Reichsfinanzhof und Obligationensteuer. 


Kaum eine zweite Gesetzgebung wird wieder 
soviel Streitfragen schwierigster Art hervorrufen 
wie die Aufwertungsgesetze. Die Frage der Unzu- 
lässigkeit der Doppelbesteuerung zwischen Obliga- 
tionensteuer und Hauszinssteuer ist noch immer 
nicht ganz klar gestellt. Inzwischen aber hat der 
Reichsfinanzhof eine andere Frage zu Ungunsten 
des Steuerpflichtigen entschieden, die wir im folgen- 
den kurz behandeln. wollen. 

Ein Unternehmen, welches Obligationen aus- 
gegeben hatte, tilgte diese in der Zeit vom 1. Januar 
1018 bis 14. Februar 1924. Es wurde deswegen zur 
einfachen Obligationensteuer herangezogen. Da- 
gegen wunde Einspruch eingelegt, weil diejenigen 
Obligationen, welche vor Inkrafttreten der Dritten 
Steuernotverordnung, d. h. vor dem 14. Februar 1924, 


bereits getilgt waren, der sogenannten Obligationen- 
steuer ($ 21 Abs. 1 der Dritten Steuernotverord- 
nung) nicht unterlägen. Die einfache Obligationen- 
steuer könne die bei Inkrafttreten des Gesetzes 
nicht mehr vorhandenen Schuldverschrei- 
bungen auch nicht ergreifen. Wenn die vor dem 
1. Januar getilgten Schuldverschreibungen von der 
Steuer befreit wären, so liege für die zwischen 
diesem Termin und dem Inkrafttreten des Gesetzes 
getilgten Obligationen eine Lücke vor, die zugunsten 
des Schuldners ausgelegt werden müsse. Die aus 
der Unklarheit des Gesetzes entstandene Lücke 
müsse zugunsten des Schuldners um so mehr aus- 


gelegt werden, als vermöge der inneren Kaufkraft 


der Mark während der Inflationszeit aus der Um- 
rechnung der Tilgungsbeträge in Goldmark durch- 
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aus nicht das Vorhandensein eines Inflationsgewinns 
gefolgert werden dürfe. 

Der Reichsfinanzhof gibt eine interessante Be- 
gründung des entgegengesetzten Standpunktes. Er 
Liht zu, daB die Steuer „bewußtermaßen eine rohe 
ist”. Aus dieser Grundeinstellung zum Gesetz läßt 
dich dann der übrige Inhalt der Entscheidung eher 
verstehen. Die Gründe lauten: 

„Das Vorhandensein einer Lücke kann nicht 
anerkannt werden. Wollte man selbst mit der 
Rechtsheschwerde, wozu jedoch ein Anlaß nicht 
vorliegt. die Anerkennung eines allgemeinen steuer- 
bepründenden Grundsatzes im 8 ı7 der Dritten 
Steuernatverordnung ablehnen, so ergäbe sich die 
Steuerpflicht doch aus folgender Erwägung. Zweck 
der Verordnung ist, wie die Begründung zeigt, die 
Erfassung des  Inflationsgewinns, welchen die 
Schuldner dadurch erzielen, daß sie ihre Schulden 
mit minderwertigem Gelde tilgen, und zwar wird 
der Beginn der Minderwertigkeit, wie zahlreiche 
Bestimmungen (z. B. $8 2, 4. 22) beweisen, auf den 
1. Januar 1918 angenommen. Daraus erklärt sich, 
dab S 10 Abs. 2 zu a die vor diesem Tage getilgten 
Schuldverschreibungen frei läßt. Daraus ergibt 
sich aber auch weiter, daB alle später getilgten 
Schuldverschreibungen, weil sie nicht ausgenommen 
ind, der Steuer unterliegen. Das will die Rechts- 
beschwerde an sich auch nicht bestreiten, behauptet 
aber, diese Steuer sei für die getilgten Obligationen 
nur diejnige aus § 21 Abs. 2. Damit trägt sie indes 
einen Unterschied in $ 21 hinein, zu dem weder die 
Begrundung noch der Zweck des Gesetzes einen 
Anhalt geben, zu dem auch der Wortlaut nicht 
nötigt. Wie vorher erwähnt, geht der Gesetzgeber 
davon aus, daß alle nach dem 1. Januar 1918 er- 
folgten Tilgungen dem Schuldner einen Inflations- 
gewinn gebracht haben. Dieser soll gleichmäßig 
derart erfaßt werden, daß dem Schuldner nur ein 
Teil der Spannung zwischen dem ursprünglichen 
und dem Tilgungsgeldwert belassen bleibt, und ins- 
hesondere die Fälle treffen, in denen die Markforde- 
rungen bereits getilgt sind und daher der Gieldent- 
wertungsgewinn dem Schuldner unverkürzt ver- 
bleibt. Die Steuer ist bewußtermaßen 
eine rohe, und das Gesetz will die Ab- 
standnahme von der PBerücksichti- 
Lund von Einzelheiten durch einen 
niedrigen Steuersatz erträglich 
machen. Es regelt alle Fälle. wie wenn bei 
jeder Tilgung mindestens ein Gewinn von 85 % 
gemacht wäre: 2% davon sind an das Reich abzu— 
führen: ist der Gewinn noch höher, so gebührt das 
Mehr dem Reich (zu vergleichen auch die zum Ab- 
druck in der amtlichen Sammlung bestimmte Ent- 
scheidung vom 30. September 1924 — IT A 758/24). 

Daraus ergibt sich, daB es sich im § 21 nicht um 
zwei verschiedene, sondern um ein und dieselbe 
zwei verschiedene, sondern um ein und dieselbe Steuer 
handelt. Dem entspricht auch der Aufbau des Gesetzes. 
Die Person des Steuerschuldners wird im § 20 be- 
stimmt, § 21 regelt die Höhe der Steuer. Es 
ist nur von einer Steuer die Rede, welche im Ab- 
satz 1 normiert und im Absatz 2 erhöht wird. Da- 
tür, daB der Gesetzgeber. wie die Rechtsbeschwerde 
meint, sich mit dem Wort „erhöht“ im Ausdruck 
vergriffen habe, fehlt jeder Anhalt; Zweck und Ent— 
»tehung ergibt vielmehr das Gegenteil. Auch aus 
der Bezugnahme auf den Aufwertungsbetrag im 
Absatz 1 kann nicht mit der Rechtsbeschwerde ge- 
folgert werden, daB die keiner Aufwertung unter- 
Iegenden Obligationen dem Absatz nicht unter- 
stehen, Denn das Wort ist dort lediglich als Rech- 
nungsfaktor gebraucht und steht auch grammati- 
kelisch in keiner Beziehung zu dem Wort Schuld- 
verschreibungen. Die Annahme der Rechtsbeschwerde. 
dab eine Unklarheit oder Lücke des Gesetzes vor- 
liege, welche zugunsten des Steuerpflichtigen aus- 
befüllt werden müsse, ist also irrig.“ . Dr. Schulze. 
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Der schwedische Sulfitzellstoffmarkt zeigt er- 
höhten Umsatz. Mehrere größere Kontakte in so- 
wohl „la gebleicht“ wie „bleichfähig“ und „festen 
Stoff“ sind zustande gekommen. Hauptabnehmer, 
besonders in „festem Stoff“, sind die Vereinigten 
Staaten; bis zu 20000 Tonnen wurden für Lieferung 
1025 abgeschlossen, Die Preise sind sehr fest. 2,80 
bis 2.00 Dollar per 100 lbs ex Dock. Selbst für ge- 
ringere Qualität „festen Stoffes“ konnten die obigen 
Preise erzielt werden. 

Auch mit englischen Papiererzeugern sind Ab- 
schlüsse für nächstjährige Lieferung zu 14 bis 
14.7.6 Lstr. per ton cif für „bleichfähig“ und zu 12.15 
bis 13.5 LStr. per ton cif für „festen Stoff“ getätigt 
worden. 

Dagegen verhalten sich französische und bel- 
gische Käufer infolge der unsicheren politischen 
Verhältnisse und der noch nicht zum Abschluß ge- 
kommenen Handelsabmachungen weiterhin abwar- 
tend. Die Notierungen sind unverändert 31 bis 
32 Kr. per 100 kg cif Antwerpen-Rouen für .la 
gebleicht“ und 21.50 bis 22 Kr. für „festen Stoff“. 

Auf dem  Sulfatzellstoffmarkt herrscht sehr 
reger Umsatz, indem zum weitaus größten Teil über 
25000 Tonnen nach den Vereinigten Staaten ver- 
kauft wurden zu Preisen von 2.75 bis 2,90 Dollar 
per 100 lbs ex Dock U. S. A. Kleinere Posten wur- 
den von europäischen Käufern für prompte Liefe- 
rung zu 14 bis 14,5 Lstr. für „bleichfähig“ per ton 
cif englischer oder kontinentaler Hafen abgenommen, 
und zu 12.15 bis 13,15 Lstr. per ton cif für „Kraft— 
stoff“. 

Der Holzschliffmarkt ist sehr ruhig. Für dies- 
jährige Lieferung steht keine Ware mehr zur Ver- 
fügung. auch müssen Verschiffungen wegen Zu- 
frierens der nördlicher gelegenen Häfen unter- 
bleiben. Die Notierungen sind unverändert 4 bis 
4.5 Lstr. per ton cif englischer oder kontinentaler 
Hafen. Die Nachfrage nach trockenem Holzschliff 
ist besonders von Spanien sehr gut und sind ver- 
schiedene Kontrakte zu 130 Kr. per ton rein netto 
fob Gothenburg und 120 bis 122 Kr. fob Bottnischer 
Meerbusen abgeschlossen worden. 


(„ Affärsvärlden‘.) 


Eisenbahnfrachten in Schweden. 


In letzter Nummer von „Affärsvärlden“ werden 
einige repräsentative Frachtsätze für Industrie- 
produkte von 1913 und 1923 angegeben. Wenn die 
Frachtziffern des Jahres 1913 = 100 gesetzt werden, 
erhält man für Rohware und Fabrikate der holz. 
veredelnden Industrie folgenden Index: 

Papierholz, mittlere Transportlänge: 200 km 173 7; 
Holzschliff, trocken, mittlere Transportlänge: 250 kin 

175 %; me 
Umschlagpapier, mittlere Transportlänge: 300 km 

190 %. 

Die angeführten Ziffern liegen bedeutend höhe- 
als der Großhandelspreisindex, der nach der letzten 
Berechnung der „Svensk Finanstidning“ etwa 160 % 
beträgt. 

Eine Revision der bestehenden Gütertariftaxen 
wird daher allgemein und dringend gefordert. 


Neugründungen in Schweden. 

In Örnsköldsvik wird die Errichtung einer 
neuen Holzschleiferei geplant, die während des 
Jahres 1926 in Gang kommen soll. Die Firma hat 
sich von einer im Bau befindlichen Kraftstation 
elektrische Energie bis zu 3500 Kilowatt gesichert. 
Außer weiterem Kraftbedarf hat sich die Stadt 
Örnsköldsvik auch zum Ausbau einer Naianlage 
bereiterklärt, die der Firma direkte Verschiffung 
ermöglichen soll. („Svensk Pappers-Tidning“.) 
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Berlin, den 5. Januar 1025. 
Die letzten Wochen des vergangenen Jahres 
waren gekennzeichnet durch eine gewisse Zurück- 
altung in der Auftragserteilung. Angesichts der 
Icbhafteren Nachfrage der letzten Monate und der 
Voraussicht, daß dadurch auch die Fabriken stärker 
in Anspruch genommen werden würden, waren die 
Aufträge reichlicher ergangen, als man es seit 
langem gewöhnt war. Man wartete nicht bis zum 
letzten Augenblick. sondern handelte auf weitere 
Sicht. So reichten die hereingenommenen Vorräte 
für das Weihnachsgeschäft und machten eilige 
Nachlieferungen unnötig. Das Weihnachtsgeschäft 
an sich dürfte die nicht gerade hochgeschraubten 


Erwartungen nicht nur befriedigt, sondern über- 
troffen haben. In Anb 


etracht der noch immer sehr 
gespannten Geldlage ist das immerhin ein Erfolg. 
Ä lung des neuen Jahres 
gegen, als noch vor 

kurzer Zeit zu hoffen war. Di 


und besonders der Bedarf fü 
Geschmack. Die 
Verwendung feiner 


unbeachtet geblieben waren. Das Druckgewerbe hat 


n erfreuliche Beschäfti- 
gung erhalten. Es ist auch noch mit den Arbeiten, 


die jeder Jahreswechsel hervorruft. ausreichend be. 
schäftigt. Daneben fehlt es nicht an Vorbereitungen 
für weiterzielende Arbeiten. Andere Zweige der 
Papierverarbeitung waren. gleichfalls in größerem 
Umfang, als erwartet, in Anspruch genommen. Der 
Großhandel in Packpapieren und Pappen voltzog sich 
lebhafter, als vorausgesehen, und übertraf die be- 
scheidenen Erwartungen. Das alles hat dahin ge- 
wirkt, die Fabriken bei Zeiten mit Aufträgen zu ver. 
sehen. Ihr Beschäftigungsgrad ist derart, daß viele 
recht lange Lieferfristen stellen. Auf manchen Ge- 
bieten zeigt sich eine gewisse Anspannung, weil die 
Lieferungen nicht in genügenden Mengen und mit 
der gewünschten Schnelligkeit erfolgen. Das gilt 
besonders auch von Pappen aller Art. Hier hat 
hemmend die lange Trockenperiode gewirkt, die die 
Wasserkräfte nicht zur Ausnutzung kommen ließ. 
Auch der Ausfall in Holzschliff ist empfindlich und 
beeinflußt die Herstellung und Preisgestaltung der 
holzhaltigen Papiere. Die Preise bleiben fest und 
zeigen weiter Neigung zum Steigen. Eine Erleichte- 
rung ist mit Genugtuung zu begrüßen: die Erweite- 
rung der Zahlungsfristen. Dieser vielumstrittene 
Punkt bildete einen großen Stein des Anstoßes. gab 
zu vielen Reibereien Anlaß und verhinderte viele 
Geschäfte. Bar Geld ist noch immer sehr knapp. und 
die Eingänge erfolgen auch nur unter Anstrengungen. 
Eine vollständige Lösung des Problems werden auch 
die neuen Zahlungsbedingungen nicht bringen, denn 
sie ist von vielen anderen Faktoren abhängig. Aber 
immerhin geben sie dem Zahlungspflichtigen eine 
erweiterte Atempause und lassen ihm eine 5 
Bewegungsfreiheit. Schweben auch noch 1 Se 
Bedenken und Besorgnisse über die nächstfo gen S 
Gestaltung des Wirtschaftslebens, und sind auc 
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Kaufmann, ges. Alters, ehem. selbständ. Holz- 
händler m. gründl. Kenntnissen des Waldge- 
schäftes, 2. Zt. Prokurist ler Papierfabrik A.G. 
mit bedeut. Holzkonsum, der aus mehr als 
13 Jähr. Praxis viele deutsche, böhmische usw. 
Papierholz · Produktionsgebiete kennt, ebenso 
den in- und ausländ. Großhandel (Böhmen, 
Polen, Finnland) und Waldbesitz, sucht 
Engagement als Holzeinkäufer oder Ein- 
kaufsverireter im In- oder Ausland zum 
1. April, event. auch früher. Gute engl. Sprach- 
kenritnisse. Diskretion beiderseits Voraus- 
setzung. / Gef. Angebote unter P. F. 166 


` an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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noch zahlreiche Hindernisse zu überwinden, so ist 
doch nicht zu verkennen, daß es festere Formen an- 
genommen hat und mehr und mehr einem gesicher- 
ten Wege entgegensteuert. 


Bericht über die Preisgestaltung 
von schwefelsaurer Tonerde, Kalialaun und Satinweiß 
im Dezember 1924. 


Die Nachfrage nach Tonerdeprodukten war im 
Dezember sehr lebhaft. was auf eine zufrieden- 
stellende Beschäftigung der verbrauchenden In- 
dustrien zurückzuführen ist. , 

Schwefelsaure Tonerde 14/15 ig hielt sich auf 
ihrem Preis von 8.50 bis 9,00 M. per 100 kg ab 
Fabrik; 17/18 ige Qualität war mit 11,00 bis 11,50 
Mark zu gleichen Bedingungen offeriert. 

Kalialaunmehl wurde lebhaft angefordert und er— 
ziele Preise von 16.00 bis 16.50 M. einschließlich 
Suck, ab Fabrik. 

Die Nachfrage nach Satinweiß war trotz der 
stets zu befürchtenden Frostgefahr sehr rege. Ein 
Zeichen dafür, daß die Verbraucher sich nicht, wie 
sonst üblich, mit dem Winterbedarf eingedeckt 
haben. 

Die Preise für prima Qualität bewegten sich 
zwischen 8,00 bis 8.50 M. per 100 kg ausschließlich 
Fab, ab Fabrik. Dr. W. 


Harz, Terpentin und Oele. 


Der Har zmarkt ist in den letzten Berichts- 
wochen stabil geblieben und scheint auch für die 
Folge noch unverändert fest zu bleiben. Aus zweiter 
Hand sind schwimmende Partien, sobald sie greifbar 
wurden, stets mit Preisnachlaß verkauft worden, um 
die Lagerspesen zu sparen. 

Der Terpentinölmarkt ist stabil. Der 
Absatz ist jedoch minimal, 

Mineralölmarkt. Petroleum, dessen 
Saison zu Ende geht, scheint etwas abflauen zu 
wollen. Benzin und Gasöl sind sehr fest. 

Maschinenöl, Spindelölsowie Zylin- 
deröl. Der Markt ist ausgesprochen fest. 


Bericht aus Leipzig, 


Nun ist das Hasten vorüber, da und dort mußten 
Vorräte schnellstens ergänzt werden, um die Weih- 
nachtskundschaft im Detailhandel befriedigen zu 
können. Aber man kaufte recht vorsichtig, nicht 
über den Bedarf hinaus. So blicken wir nicht ganz 
so schwarz in die Zukunft, denn in dieser und jener 
Branche, meistens aus der Industrie, sind Kataloge 
und sonstige Drucksachen nötig. Auch die ErmäBßi- 
gungen der Postgebühren bringen Anzeichen einer 
zesserung. denn es scheint, als ob sich die lange 
brachgelegene Postkarten-Industrie wieder beleben 
sollte. Doch der Buchverlag vermag zur Zeit noch 
keinen Ueberblick zu haben, wie sich die nächste 
Zeit für ihn gestalten dürfte. Anfragen nach beson- 
ders „ausgefallenen Sorten“ waren auch letzthin 
vorhanden, doch war die Lösung oft recht schwer, 
auch deshalb schwer, da schnelle Erledigung bedingt 
wurde, die aber bei den langen Lieferfristen nicht 
möglich sein konnte. Die außerordentlich saum- 
àclige Beförderung der Post- und Bahngüter wirkt 
höchst unangenehm auf eine rasche Abwicklung. 
Nach dieser Richtung muß unbedingt Abhilfe ge- 
schaffen werden, und nur ein gemeinschaftliches 
Vorgehen kann dies bei der zuständigen Behörde 
erzielen. 

Widerum hört man unangenehm über die Preis- 
erhöhungen sprechen, und es ist weiter zu bestätigen, 
dab dadurch so mancher Auftrag nicht zur Erteilung 
gekommen ist. Wenn auch der Grossist der aus— 
kleichende Faktor sein muß und will, so ist er doch 
nicht in der Lage, diesen Aufschlag allein zu tragen. 
Werden doch Lagersorten oft ohne den Aufschlag 
verkauft, wenn auch bei dem Neu- bzw. Zukauf 
höhere Preise angelegt werden müssen. Es sind 
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Angebote für Anfertigungen unterwegs, die eigent- 
lich zur unbedingten Bestellung führen müßten, aber 
trotz alledem bleibt man in abwartender Stellung. 
Zu diesen ungewöhnlich billigen Preisen tritt das 
Verlangen der Kundschaft nach „langfristigen 
Krediten“, und sieht man das Ganze mit Vernunft 
an, so ist's schon besser, auf diese zu verzichten, 
da an einen Nutzen nicht zu denken ist. 

Der ungünstige Wasserstand beeinträchtigte 
ganz wesentlich die Pappenfabrikation, und es zeigt 
sich ein großer Mangel an Pappen, so daß von 
Fabriken Händlerläger aufgekauft worden sind. Die 
Preise haben infolgedessen für Pappenfabrikate an- 
gezogen. Eine weitere Verschlechterung in diesem 
Industriekreise steht bevor, wenn die Niederschläge 
noch längere Zeit ausbleiben. Die kredit- und geld- 
lose Zeit nimmt noch kein Ende, und besonders im 
Dezember sind fest zugesagte Gielderledigungen aus- 
geblieben, was doch bei ernstveranlagten Naturen 
eine rechte Weihnachtsfeststimmung nicht hat auf- 
kommen lassen können. Gehen wir in das Jahr 
1925 mit guten Hoffnungen hinein, möge es besser 
werden als das hinter uns liegende Jahr 1924. 

l.eipzig, Ende Dezember 1924. 


Befestigung des Papierholzmarktes. 


Die Papierfabriken und die Holzschleifereien 
sind durchweg flott beschäftigt und ihr Bedarf an 
Papierholz ist dringlich und sehr umfassend. Nun 
sind aber die Angebote in geschälten Papierhölzern 
aus der Tschechoslovakei und aus Ostpolen 
stark zurückgegangen, was zu einem Teil mit der 
bessern Beschäftigung der tschechoslovakischen und 
österreichischen Papierfabriken, zum andern mit 
erößern Exporten in Papierholz nach England 
zusammenhängen soll; jedenfalls sind die Preise 


stark gestiegen, und die letzten Notierungen für ge- 
schältes Papierholz frei tschechoslovakischer Bahn- 
station bewegten sich zwischen 103 und 110 Kr. für 
einen Raummeter. Rechnet man das Raummeter 
gutes, trockenes, geschältes Papierholz mit 0,73 
Festmeter, so würde ein Festmeter tschechoslova- 
kisches Schleifholz frei Grenzstation unverzollt sich 
immerhin auf 140 bis 145 Kr. stellen, also auf 17.80 
bis ı850 RM. frei Landesgrenze, gewiß ein recht 
hoher Preis, der in den meisten Fällen schon die 
Einfuhr unmöglich macht. Die Preise aus Ost- 
polen sind auf Reichsmark umgerechnet eher noch 
höher, wozu noch die lange und recht teuere Fracht 
kommt. In den letzten vier Monaten August— 
November wurden 41450 Wagons zu je 15 t Papier- 
holz aus dem Auslande eingeführt, hauptsächlich 
aus der Tschechoslovakeı und aus Ostpolen; die 
Dezenbereinfuhr wird auf etwa 11650 Waggons ge- 
schätzt, während unter KınflußB der inzwischen ein- 
getretenen Preiserhöhungen diese Kinfuhrmengen 
im Januar nicht erreicht werden dürften, es müßten 
sonst noch sehr belangreiche Abschlüsse getätigt 
werden. die man in Fachkreisen nicht für wahr- 
scheinlich hält. Vielmehr wird zunächst wenigstens 
auf das Angebot aus den inländischen Forsten zu- 
rückgegriffen. Die sür- und südwestdeutschen Forst- 
verwaltungen hatten teilweise recht beträchtliche 
Mengen Nadelpapierholz zum Ausgebot gebracht. 
auch aus den west- und mitteldeutschen Ober- 
förstereien wurden vereinzelt große Posten Fichten— 
schleifhölzer zur Versteigerung gebracht, ebenso 
aus den hessischen Waldungen kam einiges Material 
heraus, und überall stritten Zellstoff- und Papier- 
fabriken, Handelsschleifereien und PapierholzeroB- 
händler um die ausgebotenen Hölzer mit dem Er- 
folge, daB in fast allen Fällen die forstamtlichen 
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Einschätzungen recht beträchtlich, in einzelnen 
Fällen über alles Erwarten hoch überzahlt wur- 
den. Die höchsten Preise wurden den Forstämtern 
von den Fabriken, die sich unmittelbar an den 
Holzversteigerungen beteiligten, bewilligt: so wur- 
den der Forstkammer Augsburg für 2100 Ster Papier- 
holz von zwei mitbietenden Fabriken 146% der 
(rundpreise geboten: während der Papierholzhandel 
sich bemüht, die Grundpreise, die an sich schon 
höher als vor dem Kriege sind, nur unwesentlich 
zu überschreiten, um die Nadelschleifhölzer ab 
Wald nicht bereits in einen allzu erheblichen Gegen- 
satz zu denen des Auslandes zu bringen. Die Papier- 
holzbeschaffung ist jedoch auf der ganzen Linie 
ach für den Papierholzgroßhandel schwieriger ge- 
worden und hiermit im Zusammenhange stehen die 
köheren Preisforderungen des Handels, die sich jetzt 
auf 14.50 bis 15.50 RM. je Festmeter frei Waggon 
Abgangsstation bewegen, vereinzelt auch bereits auf 
10 RM. und darüber stehen. Die schweize- 
tische Papierindustrie ist weiterhin als 
Käufer am Markte, vermutlich, weil auch sie 
Schwierigkeiten hat, sich in der Tschechoslovakei 
und in Deutsch-Oesterreich, besonders in Steier— 
mark, ausreichend mit dem erforderlichen Papierholz 


einzudecken. Die schweizerischen Papierfabriken 


bieten durchaus gute Preise, nehmen allerdings nur 
hervorragend gutes, gesundes, weißgeschältes Schleif— 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


lIycerin 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


DER PAPIER-FABRIKANT 29 


holz; wie man hört, sind in letzter Zeit wieder einige 
umfangreichere Abschlüsse zu etwa 24.50 bis 25,00 Fr. 
frei Landesgrenze unverzollt zustande gekommen. 
Diese Preise bedeuten gegen die Monate August— 
September eine Erhöhung von durchweg 3 Fr., 
während im Inlande diese Steigerung immerhin erst 
1,50 bis 2.50 RM. allgemein beträgt, wobei der 
letztere Satz nur in sehr wenigen Fällen durchgeholt, 
werden kann. Da die Forderungen der tschechisch- 
slovakisch-polmischen Papiergroßhändler durchweg 
einen Aufschlag von 3 bis 4 RM. seit dieser Zeit 
e kennen lassen, so dürfte auch die Befestigung des 
inländischen Papierholzmarktes weitere Fortschritte 
machen, zumal die Vorräte an geschälten Hölzern 
unbedeutend sind, und auch der Papierholzeroß- 
handel infolge der knappen Angebote des Auslandes 
lebhafter auf die Papierholzmengen zurückgreifen 
muß, die in den heimischen Forsten zur Versteige— 
rung kommen und die durchweg steigende Preis- 
richtung erkennen lassen, wobei der unmittelbare 
Einkauf der Papier- und Zellstoffabriken sowie der 
Handelsschleifereien lediglich für die Forstämter 
vorteilhaft bleibt, die es daher auch recht gern 
schen, wenn die unmittelbaren Verbraucher sich an 
den Papierholzversteigerungen zahlreich beteiligen. 


während nur wenige große Fabriken den Holzein- 
kauf vertrauensvoll in die Hände des fachlich hier-. 
für vorbereiteten Papierholzgroßhandels legen und 
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den Leistungsfähigsten und Preiswertesten mit der 
Lieferung beauftragen. wobei sie immer noch erheb- 
lich besser fahren, als beim unmittelbaren Einkauf 
in den Waldungen. B. D. 


GESCHAFTS NACHRICHTEN 


Jubiläen in den Jagenberg-Werken A.-G., 
Düsseldorf. Herr Bruno Ludwig, der langjährige 
Leiter der Pariser, später der l.ondoner Nieder- 
lassung der Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf, der 
seit Kriegsende in der Zentrale Düsseldorf als 
Direktor der Verkaufs-Abteilung tätig ist, feierte 
am 2. Januar 1925 sein 25jähriges. Jubiläum in den 
Diensten der vorgenannten Firma. Gieschäftsfreunde, 
die während der langen Zeit mit dem Genannten in 
geschäftlichen Beziehungen gekommen sind, werden 
sich durch diese Mitteilung seiner gern erinnern. — 
Herr Georg Hauer, gleichfalls im Hause Jagen- 
berg-Werke A.-G., Düsseldorf, beging am gleichen 
Tage, als Reklamechef der Firma, sein 2sjähriges 
Dienstjubiläum. 


Maschinen - Ingenieur 
—.. ... a m en 


Dr.-Ing., Schweizer, mit sechsjähriger Praxis in bedeutenden 
Papier-, Holzstoff- u. Zelluloseiabriken, Absolvent einer Fach- 
schule, derzeit technischer Direktor einer Papierfabrik, sucht 


passenden Wirkungskreis 


in größerem Betriebe oder Ingenieur-Bureau. Suchender be- 
herrscht die deutsche, französische, englische, spanische 
Sprache in Wort und Schrift und hat gute Kenntnisse im 
Italienischen. Off. u. P. F. 160 a. d. Geschäftsst. d. Bl. erbeten 


dé 


„Papyrus“ A.-G., Mannheim-Waldhof. Als 
weitere zur Gruppe von Zellstoff-Waldhof gehörende 
Gesellschaft legt jetzt dieses Unternehmen die Gold- 
bilanz vor. Sie kommt auf 3 Mill. Rm. (seit 1913 
unverändert 5 Mill. M.) Aktienkapital und 17 301 Rm. 
(0) Reserve bei 20 400 (o) Anleiheschulden; indessen 
bestehen keine sonstigen Schulden (1914 4.61 Mill. 
Mark). Unter den 3.04 (9,63) Mill. Aktiven betragen 
Fabrikgrundstücke und Straßenanlage 238 700 
(460 453), Gebäude, Wasserwerks- und Kanalanlage 
ı 468 300 (1 961 997), Maschinen und Apparate 880 463 
(4048069), ferner Schuldner 443 313 (1,25 Mill.) 
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leiter Dampikesseliabrik und Apparate- Bauanstalt ü. Schumann 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Zentralausschuß. 


An die Mitglieder der Zentralstelle für Sitzungen. 

Wir bitten, von nachstehenden Sitzungen des 
Vereins Deutscher Zellstoff- Fabrikanten Kenntnis 
nehmen zu wollen: 


Montag. den 19. Januar 1925, nachmittags 31% Uhr: 
Vorstandssitzung in den Geschäftsräumen des 
Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten. 


Montag, den 19. Januar 1925, nachmittags 6 Uhr: 
Sitzung der Zellstoff-Außenhandelskommission in 
den Geschäftsräumen des Vereins Deutscher Zell- 
stoff-Fabrikanten. 


Dienstag, den 20. Januar 1925, vormittags 10% Uhr: 
Mitgliederversammlung im Hotel Continental, 
Berlin, Neustädtische Kirchstraße 6/7. 

Wir bitten, von nachstehender Sitzung des 
Arbeitgeberverbandes der Deutschen Papier-, 
Pappen-, Zellstoff. und Holsstoff- Industrie Kennt- 
nis nehmen zu wollen: 

Donnerstag, den 29. Januar 1925, vormittags 10 Uhr: 
Vorstandssitzung in Charlottenburg, Neue Grol- 
manstraße 5/6. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 

Ir. I. Güterannahmezeiten der Reichs 
bahn. (Mitteilung des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie.) 

Auf Grund eines dem Reichsverband mitgeteilten 
Einzelfalles ist er bei der Deutschen Reichsbahn- 
Gesellschaft, Hauptverwaltung, für eine Verlänge- 
fung der Güterannahmezeiten eingetreten. Darauf 
wurde dem Reichsverband von der Hauptverwaltung 
der Deutschen Reichbahn-Gesellschaft am 15. De- 


zember 1924 unter Nr. 11 3425 der nachfolgende Be- 
scheid erteilt: u 
„Die Angelegenheit ıst bereits wiederholt ge- 
prüft und auch im Deutschen Eisenbahnverkehrs- 
verband eingehend untersucht worden. Es hat 
sich dabei herausgestellt, daß wegen der verschie- 
denen Verhältnisse in den einzelnen Verwaltungs- 
bezirken es unmöglich ist, einheitliche Annahme- 
zeiten für Stückgut innerhalb des Bereiches des 
Eisenbahnverkehrsverbandes festzulegen. Die Be- 
stimmung hierüber muß vielmehr den Reichsbahn. 
direktionen nach Maßgabe der örtlichen Verhält- 
nisse ihres Bezirks überlassen bleiben. 


Wir empfehlen deshalb, den Beschwerdeführern 
aufzugeben, sich in Einzelfällen an die zuständige 
Reichsbahndirektion zu wenden, die nicht unter- 
lassen wird, den Wünschen der Verkehrstreiben- 
den möglichst entgegen zukommen.“ 


Der Reichsverband stellt anheim, in Einzelfällen 
zunächst bei den zuständigen Reichsbahndirektionen 
für eine Verlängerung der Güterannahmezeiten ein- 
zutreten. Falls den Wünschen der Verkehrstreiben- 
den von den Reichsbahndirektionen nicht entsprochen 
werden sollte, bittet er, sofern eine Weiterverfolgung 
der Angelegenheit gewünscht wird, um Mitteilung 
des genauen Tatbestandes sowie des abschlägigen 
Bescheides der zuständigen Reichsbahndirektion. 
Nr. 2. Frankaturzwang für Bahnseı- 

dungen nach dem Auslande. (Mit- 
teilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 


Im Verfolg der Vorstellungen des Reichsver- 
bandes wegen Aufhebung des Frankaturzwanges für 
Gütersendungen nach dem Auslande erteilte die 
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, 
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dem Reichsverband am 16. Dezember 
Nr. 12 7692 den nachfolgenden Bescheid: 


„Im Güterverkehr zwischen Deutschland und 
der Schweiz sind mit Gültigkeit vom 1. Dezember 
1924 ab in beiden Richtungen Frankaturen und 
Frachtüberweisungen unbeschränkt zugelassen 
(vgl. Bekanntmachung im „Tarif- und Verkehrs- 
Anzeiger“ für 1924. S. 825). Ferner ist zwischen 
den deutschen und österreichischen Eisenbahnen 
in einer vor kurzem abgehaltenen Besprechung 
vereinbart worden, auch im deutsch- österreichi- 
schen Güterverkehr die einschränkenden Bestim- 
mungen über die Frachtzahlung bald aufzuheben, 
so daß voraussichtlich in diesem Verkehr die 

. tarifmäßige Durchführung der Maßnahme in 
nächster Zeit möglich sein wird. Mitteilungen 
über gleichartige Verhandlungen in den übrigen 
Verbandsverkehren liegen zur Zeit nicht vor. Die 
mit der Geschäftsführung in den Auslands-Güter- 
verkehren beauftragten Reichsbahndirektionen sind 
angewiesen worden, nach Möglichkeit darauf hin- 
zuwirken, daß auch in anderen Verkehren, soweit 
das nach Lage der Verhältnisse angängig ist, der 
Frankatur- und Ueberweisungszwang bald wieder 
beseitigt wird. 


Im Verkehr zwischen Deutschland und Italien 
sind, wie als bekannt vorausgesetzt werden darf, 
bereits seit einiger Zeit die Bestimmungen über 
den Frankatur- und Ueberweisungszwang auf den 
Durchgangsverkehr durch die Tschechoslovakei 
und Oesterreich beschränkt, 


Nr. 3. Ladefristen der Reichsbahn für 
Anschlußgleisinhaber. (Mitteilung 
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Von den Verkehrstreibenden aus den Reichs- 
bahndirektionsbezirken Magdeburg und Halle wird 
dem Reichsverband mitgeteilt, daB Eisenbahndienst- 
stellen versuchen, die Ladefristen für Anschlußgleis- 
inhaber herabzusetzen. Die Folge wäre, daß das 
tarifmäßige Wagenstandgeld schon in einer kürzeren 
Zeit, falls die Ladefrist überschritten wird, fällig 
wäre. 

In den dem Reichsverband mitgeteilten Fällen 
versuchen Eisenbahndienststellen, die Ladefristen für 
zwei größere Anschlußgleisinhaber auf sechs Stun- 
den zu vermindern. In den beiden Fällen sei es 
jedoch aus verschiedenen Gründen nicht möglich, 
die Wagen innerhalb sechs Stunden zu be- und ent- 
laden. 


Der § 17 der Allgemeinen Bedingungen für 
Privatgleisanschlüsse besagt, daß die Ladefristen die 
Reichsbahn unter Berücksichtigung der Bedienungs- 
zeiten und der besonderen Verhältnisse des An- 
schlusses besonders festgesetzt. Bei größeren An- 
schlüssen ist bei Bemessung der Ladefrist auf eine 
angemessene Uebernahmefrist Rücksicht zu nehmen. 


Der Reichsverband ist daher zunächst bei den 
zuständigen Reichsbahndirektionen vorstellig gewor- 
den, um in den dem Reichsverband mitgeteilten 
Einzelfällen eine Verkürzung der Ladefristen zu ver- 
hindern, da von dem Fachreferenten der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft,. Hauptverwaltung, dem 
Reichsverband mitgeteilt wurde, daB eine Anwei- 
sung wegen Herabsetzung der Ladefristen für An- 
schlußgleisinhaber von der Hauptverwaltung an die 
Eisenbahndirektionen nicht ergangen sei. 


Falls mit einem ähnlichen Verlangen Eisenbahn- 
dienststellen an Verkehrstreibende herangetreten 
sind, so bittet der Reichsverband um Bekanntgabe 
des Tatbestandes, den er bei etwaigen Verhandlungen 
mit der Hauptverwaltung der Deutschen Reichsbahn. 
Gesellschaft mit verwerten würde. 


1924 unter 


Nr. A Auszug aus dem „Eisenbahn- 
Nachrichtenblatt des Reichs- 
verkehrsministerium, Zweig- 
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stelle Bayern“ (Mitteilung des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie.) 

Den Nr. 85 und 86 vom August und September 
1924 entnimmt der Reichsverband folgendes: 


Nr. 88. Sondergebühren für den Fahr- 
kartenverkauf in den Zügen und 
für nachträgliche Einziehung von 
Fahrgeldern. 

Mit Gültigkeit vom ı. September 1924 werden 
(widerruflich) für den Fahrkartenverkauf in den 
Zügen für veranlaßte Nachlösung und für die 
Einziehung des erhöhten Fahrgeldes Sonder- 
gebühren nach den näheren Bestimmungen einer 
Dienstvorschrift gewährt, die den Stationen mit 
den für die Verrechnung benötigten Nachweisun- 
gen ohne Anforderung in den nächsten Tagen zu- 
gehen wird. 


Nr. Bé MaßnahmenzurschärferenEr- 
fassung der Verkehrseinnahmen. 

Die Hauptverwaltung der Deutschen Reichs- 
bahn-Gesellschaft macht neuerdings darauf auf- 
merksam, daß die Finanzlage der Deutschen Reichs- 
bahn-Gesellschaft es dringend erfordert, daß ihr 
keine Einnahmen verloren gehen, auf die sie An- 
spruch hat. Um die Abfertigungsstellen mehr als 
bisher zu veranlassen, ihrerseits für möglichste Er- 
fassung der Verkehrseinnahmen tätig zu tein, hat 
die Hauptverwaltung genehmigt, Prämien von 5 % 
aus Mehrfracht und Frachtzuschlag bei Ermittlung 
unrichtiger Gewichts- und Irhaltsangaben durch 
Bedienstete der Güterabfertigungsstellen zu ge- 
währen. 

Gegen diese Bestimmungen sind beim Reichs- 
verband von verschiedenen Seiten Bedenken erhoben 
worden. 

Er hat sich daher mit der Deutschen Reichs- 
hahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, in Verbindung 
gesetzt, worauf ihm der nachfolgende Bescheid von 
der Hauptverwaltung der Deutschen Reichsbahn- 
Gesellschaft erteilt wurde: 

„Die Auffassung, daß das Prämiensystem an 
sich unzweckmäßig sei, vermögen wir nicht zu 
teilen. Wir gestatten uns, darauf hinzuweisen, 
daß sich viele industrielle Unternehmungen dieses 
Systems mit Vorteil bedienen. Im übrigen besteht 
das Verfahren erst verhältnismäßig kurze Zeit, 
so daß endgültig darüber noch nicht geurteilt 
werden kann.“ 

Der Reichsverband würde dankbar sein, wenn 
von seinen Mitgliedern die Wirkung der oben ge- 
nannten Bestimmungen beobachtet würde und ihm 
hierüber möglichst eingehende Mitteilungen gegeben 
werden könnten. 


Die deutsche Zollpolitik ab 10. Januar 1925. 


Die Bestimmungen des Vertrages von Versailles 
über die meistbegünstigste Zollbehandlung der Ver- 
tragsgegner Deutschlands werden mit dem 10. Ja- 
nuar 1925 unwirksam. Deutschland gewinnt daher, 
soweit keine Handelsverträge bestehen, von diesem 
Zeitpunkt ab wieder die Freiheit unter Gewährung 
der Meistbegünstigung an andere Länder. Mit Rück- 
sicht hierauf hat die Reichsregierung, unbeschadet 
der vorhandenen gesetzlichen Möglichkeiten zur An- 
wendung besonderer Vergeltungsmaßnahmen, eine 
Verordnung erlassen, nach der vom ıı. Januar 1925 
ab die meistbegünstigte Zollbehandlung nur noch 
auf die Erzeugnisse solcher Länder anzuwenden ist, 
in denen die deutschen Erzeugnisse vertrag- 
lich oder tatsächlich nach dem Grundsatz der 
Meistbegünstigung behandelt werden. 

Nach dem augenblicklichen Stande handelt es 
sich um folgende Länder: Argentinien, Aethiopien, 
Bolivien, Brasilien, Britische Dominions und Kolo- 
nien (außer Australien, Kanada und Neuseeland), 
Bulgarien, Chile, China, Columbien, Costa Rica, 
Dänemark, Dominikanische Republik, Ecuador, 
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Gechenland, Guatemala, Honduras. Indien, Irland, 
Jugoslavien. Kuba, Lettland. Liberia. Litauen. 
Mexiko. Nicaragua, Niederlande, Norwegen, Oester- 
reich. Panama, Paraguay, Persien, Peru, Rumänien, 
Retland (nebst Ukraine, Weißrußland, Georgien, 
Acerbeidschan, Armenien, ferner Osten), Salvador, 
Schweden. Schweiz, Spanien. Tschechoslovakei, 
Türkei, Ungarn, Uruguay, Venezuela, Vereinigte 
Staaten von Amerika. 

Ee kommt also jedem dieser Länder jede Ver- 
gumtigung, die auf dem Vertragswege einem von 
Ihnen gewährt wird, zugute. 

Um em Beispiel aus der Papierindustrie zu 
nennen! 

Da Oesterreich vertraglich ein von dem auto- 
romen Zalltarif abweichenden Satz für Zellstoff 
(20 M) für Pappe (3 M.) gewährt, kommt diese 
Vercurslieunt auch allen genannten Ländern zugute. 

Praktischen Wert dürfte sie natürlich nur für 
eire gerirze Zahl von ihnen haben, vornehmlich für 
che Tschechoslovakei und Schweden. v. F 


Alter-Herren- Verband 
der Papiermacher- Tafelrunde Altenburg. 
Eberstadtb.D., den 5. Januar 1928. 

Hierdurch bechten wir uns, alle A. H., insbe- 
dere die Vorstandsmitglieder, die Aktivitas, 
were sehr verehrten Herren Ehrenmitglieder und 
forner, zu der am 7. und 8. Februar d. J. in Alten- 
de stattindenden erweiterten Vorstands- 
ıtzung des Alte Herren- Verbandes der Papier- 
nac her- Taieſrunde Altenburg ergebenst einzuladen. 

In Verbindung mit unserer Tagung findet das 

Senestervergnugen der Papiermacher-Tafelrunde 

ie: bam statt. 

2 Reihenfolge der Veranstaltungen ist fol- 
zerde: 
Samstag, den 7. Februar: 

` Uhr abends: Festkommers der Papiermacher- 
Tafelrunde mit anschließendem Festball im Euro- 
pärschen Hof. 

Sonntag, den 8. Februar: 

4 Übr vormittags: Erweiterte Vorstandssitzung des 
A H-V. im Gesellschaftszimmer des Hotels Euro- 
pincher Hof. 

Tagesordnung: 

1. Beerußung durch den Vorsitzenden. 

2 1 tench 1023 /II. Referent: der Geschäfts- 
ührer. 

% Äassenühersicht und Abschluß 1924, Beiträge, 
Referent: der Kassenwart. 

1 Steliennachweis, Referent: A. H. Bein. 

& Gruppenleitung, Referent: A. H. Fritsch. 

b. Satzungsänderungen, Referent: A. H. Wernicke. 

` Ehrenmitgliedschaft, Referent: A. H. Bein. 

è. Hauptversammlung 1925. Ref.: A. H. Fritsch. 

D Aufnahme neuer Mitglieder, welche nicht über- 
wiesen sind. 

IW Zeitschriften. 

ti. Verbandszeitschrift. 

i2 Studienausschuß, Ref.: A. H. Sandor Nemeth. 

1} Vortragswoche über Zellstoff und Papier. 

D Anträge und Verschiedenes. 

i. Avseprache mit der P.-T. 

' Uhr mittags: Gemeinsames Mittagessen im Euro- 
binchen Hof. 

: Uhr nachmittags: Zwangloses Beisammensein in 
det Konstante Rosenthal. 

Als Vortrag ist vorgesehen: 

| A. H. Fritsch: Neuheiten im Papiermaschinen- 
«a unter besonderer Berücksichtigung der Zeitungs- 

reckpapierfabrikation nach Angaben der Firma 

J Voith, Heidenheim, Lichtbildervortrag. 

Empfehlenswerte Hotels. 
l. Ranges: Europäischer Hof: 
IT. Ranges: Thüringer Hof, Deutsches Haus. 


Es empfiehlt sich, die Zimmerbestellungen mög- 
lichst frühzeitig aufzugeben. Um die Beteiligung 
übersehen zu können, ist eine schriftliche Anmeldung 
unter Angabe der Personenzahl notwendig, die an 
den A. H. Sandor Nemeth, Göritzhain, 
Post Cossen, Sachsen, zu richten ist. 3 

Wir erwarten eine allseitig rege Beteiligung. 
Alter-Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde 

Ä Altenburg. 


Wernicke. Schürk. 


Handelspolitik. 
I. Portugal. 

Das deutsch- portugiesische provisorische Han- 
delsabkommen vom 28. April 1923, das bis zum 
31. Dezember 1924 lief, ist an diesem Tage für die 
Dauer eines weiteren Jahres verlängert worden. 
Damit bleiben für deutsche Ausfuhrwaren die 
günstigsten Einfuhrzollsätze für diesen Zeitraum in 
Anwendung. Der Abschluß eines endgültigen 
deutsch - portugiesischen Handels vertrages ist im 
Laufe dieses Jahres zu erwarten. 

2. Deutsch-französische Handels- 
vertragsverhandlungen. 
J. 

Dem Beispiel Belgiens folgend hat ganz über- 
raschend auch die französische Regierung durch 
Vorlage einer Zolltarifnovelle vom 21. November 
1924 an die gesetzgebenden Körperschaften mit 
ausgesprochen schutzzöllnerischem und gegen 
Deutschland gerichteten Charakter, die als Grund- 
lage für die schwebenden deutsch- französischen 
Handelsvertragsverhandlungen gelten soll, eine 
völlig neue Lage geschaffen. 

Durch diese Zolltarifnovelle werden die Deutsch. 
land auf Grund der gegenseitigen Meistbegünstigung 
zu gewährenden Minimaltarife, die schon an sich 
zum Teil prohibitiv wirken, bei den wichtigsten Aus- 
fuhrwaren wesentlich, zum Teil auf das vier- und 
fünffache und darüber hinaus erhöht, so daß sie 
völlig untragbar sind und damit der Wert der fran- 
zösischen Zugeständnisse illusorisch machen. In 
erster Linie werden durch die französische Zoll- 
tarifnovelle die Erzeugnisse der deutschen che- 
mischen, elektrotechnischen sowie Eisen- und Stahl., 
Metallwaren- und Kautschuk - Industrie betroffen. 
Für das Papierfach wird untenstehend ein Auszug 
aus der französischen Zolltarifnovelle gebracht und 
zum Vergleich auf die Wiedergabe des jetzigen fran- 
zösischen Zoltarifs in Nr. 51 verwiesen. 

Dieses Vorgehen der französischen Regierung ist 
geeignet. die deutsch-französischen Handelsvertrags. 
verhandlungen völlig zum Scheitern zu bringen oder 
zum mindesten äußerst zu erschweren, denn 
Deutschland hat an den Zugeständnissen der fran- 
zösischen Minimaltarife nur ein problematisches 
Interesse, wenn die französische Regierung während 
der Dauer des Vertrages Tarife beliebig e-höhen 
kann. Bei der durch die Zolltarifnovelle geschaffenen 
Lage sowie den völlig unannehmbaren französischen 
Forderungen zum Abschluß eines Provisoriums, be- 
sonders bezüglich Weitergewährung der elsaß- 
lothringischen Kontingente ohne jede Gegenleistung 
seitens Frankreichs, muß ab 11. Januar 1925 mit 
einem vertragslosen Zustande zwischen Deutsch- 
land und Frankreich gerechnet werden. dem die 
deutsche Wirtschaft mit Ruhe entgegensehen wird. 
Von der deutschen Regierung müssen unbedingt 
Festigkeit und ruhige Nerven erwartet werden. | 

Auszug aus der französischen Zoll. 
tarifnovelle vom 21. November 1924. 

Die neuen Zollsätze sind nicht dem Verfahren 
der Erhöhungskoeffizienten unterworfen, sondern die 
Koeffizienten sind in den neuen Zollsätzen mit ent- 
halten, die in französischen Papierfranken festgesetzt 
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Tarif-Nr. Bezeichnung der Waren Maßstab i a 
Fr. | Fr. 
aus | | 
168 Zellstoffmasse, chemisch | | 
trocken 100 kg 18. — 6.— 
feucht e 4 Se | 9.— 3.— 
unten den von der Zollverwaltung festgesetzten | 
Bedingungen Fa . An 2.50 2— 
461 bis Tapeten usw. e ) 600.— 200.— 
andere a | 408. — 136.— 
461ter Fettreproduktionspapier S | 1080.— 360.— 
461 quater | Albuminpapier . E EE A 1650.— |  550.— 
mit Silber- oder Platinsalzen lichtempfindlich | 
gemacht PER EN 8 23300.— | 1100.— 
Kohlepapier i H 825.— 275.— 
mit Eisensalzen lichtempfindlich gemacht . er ' 495.— 165.— 
462 Pappe, in Bogen oder Tafeln usw., roh . | A 105.— 35.— 
sogenannte E usw.. a3 | 216.— 72.— 
462 geformt usw. Se 120.— 40.— 
463 | geschnitten usw. roh , e | 216.— 12. en 
f sogenannte Phantasiepappe mit Reliefs . 55 f 300.— 


II. 

Im Hinblick auf die Verhältnisse, wie sie sich bei 
den deutsch- französischen Handelsvertragsverhand- 
lungen ergeben haben, ist es wichtig, daß noch ein- 
mal genau festgelegt wird, welche Tatsachen zu dem 
augenblicklichen Zustande geführt haben. 

Die deutsch- französischen Verhandlungen 
konnten bis 10. Januar 1925 nicht zu einem end- 
gültigen Abschluß gebracht werden, da die fran- 
zösische Regierung die Spezialverhandlungen der 
einzelnen Industrien durch die Herausbringung ihrer 
neuen Zolltarifnovelle, über die wir in der letzten 
Nummer unseres Blattes berichteten, auf eine völlig 
neue Grundlage gestellt hat. Alle Vorbereitungen 
der Regierung und der Wirtschaft zu den Handels- 
vertragsverhandlungen mit Frankreich waren selbst- 
verständlich auf dem ursprünglich geltenden fran- 
zösischen Zolltarif aufgebaut. Die französische 
Regierung hat die deutsche Delegation bis mitten in 
die S ezialverhandlungen in dem Glauben gelassen, 
daß der in Geltung befindliche Zolltarif auch die 
Grundlage für die Verhandlungen bilden sollte. Erst 
ganz allmählich drangen Nachrichten durch, die er- 
kennen ließen, daß die französische Regierung vor 
hatte, mit Zollerhöhungen zu kommen. Als die fran- 
zösische Regierung die Zolltarifnovelle veröffent- 
lichte, zeigte sich, daß für sehr viele Industrien 
damit alle bisherigen Vorbereitungen hinfällig wur- 
den. Es wurde notwendig, daß die in Paris befind- 
lichen Sachverständigen, um sich überhaupt erst 
mal ein Bild von der Bedeutung und der Wirkung 
der französischen Zolltarifnovelle zu verschaffen, 
nach Hause zurückkehrten. Diese Umstände haben 
natürlich dazu beigetragen, daß es ganz unmöglich 
wurde, vor dem 10. Januar 1925 zu einem Abschluß 
zu kommen. 


Die französische Regierung mußte das auch zu- 


geben. Sie hat deshalb von der deutschen Regie- 
rung den Abschluß eines Provisoriums verlangt und 
hat einen Entwurf dazu ausgerechnet am 31. De- 
zember 1924 der deutschen Delegation in Paris 
überreicht. 

„Frankreich verlangt von Deutschland die volle 
Meistbegünstigung. die zollfreie Einfuhr aus Elsaß- 
Lothringen und die Verpflichtung Deutschlands, 
während der Dauer des Abkommens seine Zölle 
nicht zu erhöhen. Als Gegenleistung für diese 
handelspolitischen Forderungen bietet Frankreich 
den französischen Minimaltarif für eine gewisse 
Anzahl von Waren, die charakteristisch nicht ge- 
nannt sind, für eine weitere Anzahl von Waren, 
deren Bezeichnung ebenfalls noch vorbehalten 


Dieser Entwurf hatte folgenden Inhalt: 


i i 
ist, Zwischentarife zwischen Minimal- und General- 
tarif. Selbstverständlich werden weder die Mini- 
malsätze noch die Zwischensätze in ihrer Höhe 
gebunden, so daß also die deutschen Exportindu- 
strien nicht damit rechnen können, während der 
Dauer des Provisoriums die vorläufig etwa zu- 
gesagten Minimalsätze oder Zwischensätze zu ge- 
nießen,, im Gegenteil deutet ja die französische 
Tarifnovelle an, daß die Deutschland zunächst etwa 
gewährten Zugeständnisse durch das Mittel der Zoll- 
erhöhung wieder zunichte gemacht werden sollen. 
Weiterhin soll das Saargebiet seinem Schicksal über- 
lassen werden, d. h. in das französische Zollgebiet 
einverleibt werden. Auch die rechtlichen Bestim- 
mungen des Entwurfs sind charakteristisch. Man 
hat aus dem umfangreichen, von der deutschen 
Regierung für den endgültigen Vertrag überreichten 
Entwurf eine große Anzahl von unwesentlichen 
Paragraphen in den Entwurf des Provisoriums auf- 
genommen, wesentliche Dinge dagegen fortgelassen. 
So sollen beispielsweise die Handelsreisenden in 
Frankreich zwar das Recht haben, gewisse Geschäfte 
abzuschließen, die Sicherheit, daB sie die hierzu er- 
forderliche Einreiseerlaubnis bekommen, wird ihnen 
aber nicht gegeben. Die Einfuhr von Mustern, die 
zur Ausübung der Tätigkeit der Reisenden schließ- 
lich notwendig ist, soll zwar einerseits erlaubt wer- 
den, anderseits aber von derartig der Willkürlichkeit 
ausgesetzten Kontrollen abhängig gemacht werden, 
daß dieses Recht durch seine Handhabung wieder 
illusorisch gemacht werden kann Frankreich will 
zwar auf die Beschlagnahme deutschen Eigentums 
verzichten, erklärt aber gleich im nächsten Pra- 
graphen, daß damit seine Rechte aus dem Versailler 
Vertrag nicht eingeschränkt werden, wodurch jener 
Verzicht zu einer Redensart wird. Frankreich will 
zwar den deutschen Gesellschaften, die es zugelassen 
hat, das Recht geben, Grundstücke zu erwerben und 
Handel zu treiben, es lehnt aber die Verpflichtung, 
Deutschland bei der Zulassung ebenso zu behandeln 
wie die übrigen Staaten, ausdrücklich ab. Und 
schließlich enthält der Entwurf auch noch eine 
charakteristische Bestimmung, die geeignet ist, den 
Wert des einzigen, überhaupt diskutierbaren Zu- 
geständnisses Frankreichs in Frage zu stellen, näm- 
lich den Wert der Einräumung des Minimaltarifs und 
der Zwischensätze für gewisse Waren. Diese Waren 
müssen nämlich von Ursprungszeugnissen begleitet 
sein. Die Ursprungszeugnisse bedürfen nicht nur 
der Legalisierung durch den französischen Konsul, 
sondern sind auch der Nachprüfung durch einen 
„agent technique“, d. h. durch einen Vertreter der 
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französischen Konkurrenz unterworfen. Dieser 
technische Agent kann die Beglaubigung des Ur- 
sprungszeugnisses von der Erteilung jeder ihm gut- 
scheinenden Auskunft abhängig machen. Er kann 
also insbesondere jede im Interesse der ihm nahe- 
stehenden Gruppe liegende Handelsspionage bei 
diesem Anlaß treiben. Die in anderen Handelsver- 
trägen übliche bedingungslose gegenseitige An- 
erkennung von Ursprungszeugnissen ist hier also 
ausdrücklich abgelehnt. Deutschland hatte für alle 
Streitigkeiten über die Auslegung der Bestimmungen 
des Handels vertrages ein Schiedsgericht vor- 
geschlagen. Auch diese Bestimmung haben die 
Franzosen selbstverständlich abgelehnt, da sie in der 
Auslegung und Durchführung des Vertrages offen- 
bar zu sehr behindert würden.“ 

Diese kurze Inhaltswiedergabe der französischen 
Vorschläge spricht für sich selbst. Es liegt auf der 
Hand, daß es für Deutschland unmöglich war, einen 
derartigen Vorschlag anzunehmen. Ein Land, 
welches in Handelsvertragsverhandlungen einen der- 
artigen Entwurf vorlegt, gibt damit wohl zu er- 
kennen. daß es auf ein Zustandekommen eines Ver- 
trages wenig Wert legt. Der Entwurf ist so ge- 
staltet. daß, wenn Deutschland ihn angenommen 
hätte, für Frankreich das Interesse wegfallen würde, 
einen endgültigen Handelsvertrag zu schließen, son- 
dern es würde seinen Interessen mehr entsprochen 
haben. wenn dieses Provisorium dauernd weiter- 
laufen würde. Daher hatte Frankreich auch für den 
ihm selbst un wahrscheinlichen erscheinenden Fall 
eine Annahme des Provisoriums durch Deutschland 
schon Vorsorge getroffen, daß das Provisorium, das 
auf drei Monate abgeschlossen werden sollte, still- 
schweigend auf unbeschränkte Frist verlängert wer- 
den konnte. 

Die oben genannten Feststellungen sind erforder- 
lich um keine falschen Behauptungen über die 
Schuld an dem Nichtzustandekommmen eines Ver- 
trages aufkommen zu lassen. v. F 


3. Polen. 


Der Fortfall der einseitigen Meistbegünstigung 
am 10. Januar 1925, die auf Grund des Versailler 
Vertrages auch Polen zukam. hat die polnische 
Regierung veranlaßt. den Wunsch zu äußern, 
wenigstens Verhandlungen über den Abschluß eines 
Provisoriums beginnen zu lassen. Die deutsche 
Regierung ist diesem Wunsche nachgekommen, hat 
aber erklärt, daß sie nur übe: ein kurzfristiges sum- 
marisches Provisorium verhandeln würde, das durch- 
aus auf der Grundlage der unbeschränkten geren- 
seitigen Meistbegünstigung aufgebaut sein müßte. 


Die polnische Regierung hat diese Verhandlungs- 


grundlage anerkannt. Die Verhandlungen haben in 
Berlin begonnen. | 
Die deutsche Forderung auf Meistbegünstigung 
bezieht sich selbstverständlich nicht nur auf die 
Zollsätze, sondern auch auf das Niederlassungsrecht. 
das Paßwesen, die Ausübung von Handel und Ge- 
werbe und alle anderen zur Wiederaufnahme nor- 


maler Geschäftsbeziehungen mit Polen notwendigen 
Rechtsgarantien. v. F 


Aenderungen des Eisenbahn-Gütertarifs. 


Durch Antrag III zum Deutschen Eisenbahn- 
Gütertarif Teil I Abt. B sind mit Wirkung ab 
2. Dezember 1924. gemäß den Beschlüssen der 
Ständigen Tarifkommission vom 8. und 9. Oktober 
1924 in Berchtesgaden, von der Deutschen Reichs- 
hahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, auf Grund 
entsprechender Anträge folgende, das Papierfach be- 
treffende Aenderungen verfügt worden. 


l. In das Verzeichnis II des Deutschen Eisenbahn- 
Gütertarifs Teil I Abt. B (Verzeichnis der zur 


Beförderung in großräumigen bedeckten Wagen 


zugelassenen Güter) ist aufgenommen: 
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a 


„Rohpappe | 

im Falle der Ausfuhr oder Durchfuhr“. 

Die darüber hinausgehende beantragte Auf- 
nahme von Rohpappe auch im Inlandsverkehr 
in das Verzeichnis II wurde abgelehnt. 

2. In der Stelle „Papier“ der Klasse B ist ein- 
gefügt worden: dl 

„auch aus zwei oder mehreren Papier- 

bahnen geklebt“. 

Damit sind geklebte Papiere, die bisher als 
„weiterverarbeitet‘ in Klasse A gefahren wur- 
den, in Klasse B aufgenommen worden. 

3. Die Ziffer 3 der Stelle „Holz“ der Klasse E 
sowie die dazugehörige Anmerkung hat fol- 
gende Fassung erhalten | 
„3. Prügel-, Rund- und Scheitholz von Aspe, 

Fichte, Kiefer (auch Zirbelkiefer oder 
Arve) und Tanne bis zu 2,5 m Länge und 
24 cm Durchmesser, am dünnen Ende 
ohne Rinde gemessen: 

a) beim unmittelbaren Versand an Zell- 


stoffabriken und Holzschleifereien zur 


Herstellung von Holzzellstoff oder 
Holzstoff, 


b) beim unmittelbaren Versand an inlän- 


dische Wasserumschlagstationen behufs 
Weiterleitung auf dem Wasserweg un- 
mittelbar an Zellstoffabriken und Holz- 
schleifereien zur Herstellung von Holz- 
zellstoff oder Holzstoff. | 

Die Anwendung der Klasse E wird dadurch 


nicht ausgeschlossen, daß sich bei einer Sen- 


dung einzelne Stücke bis zu 2,6 m Länge be- 
finden. 


Die Frachtberechnung nach b) wird: due, 


im Erstattungsweg gewährt, wenn nach dem 


Ermessen der Eisenbahn nachträglich der Nach- 


weis erbracht ist, daB die Sendung in einer 


Zellstoffabrik oder Holzschleiferei zu Holz- 


zellstoff oder Holzstoff verarbeitet wurde.“ 
Dadurch kann für Papierholz auch im Um- 


schlagverkehr die Wagenladungsklasse E ge- 


währt werden. 


Ein weiterer Antrag auf Detarifierung von 


Asphaltpapier und Teerpapier aus Klasse A (als 


weiterverarbeitet“) wurde von der Ständigen Tarif- 
kommission und dementsprechend von der Reichs- 


bahn - Gesellschaft, Hauptverwaltung, abgelehnt. 
| v. W. 


— 


Zur Abgeltung der Rhein-Ruhrschäden. 
Der allgemeine Wirtschaftsausschuß für das be- 


setzte Gebiet hat seit längerem Verhandlungen mit 


dem Reichsfinanzministerium über die Abgeltung 


der Rhein-Ruhrschäden geführt, die nunmehr zu- 
einer endgültigen und alle Teile bindenden Regelung 
geführt haben. Eine übersichtliche Zusammen- 
stellung sämtlicher Bestimmungen über die ent- 
schädigungspflichtigen Schadensfälle und das zur 
Erlangung der Vergütungen einzuschlagende Ver- 
fahren ist von dem Wirtschaftsausschuß für das be- 


setzte Gebiet in einem „Merkblatt z ur Abgel- 


tung der Rhein- Ruhrschäden“ gedruckt 


herausgegeben; dieses Merkblatt kann von dem 


unterzeichneten Wirtschaftsausschuß für das Papier- 


fach des besetzten Gebietes bezogen werden.“ 


Die neue Regelung berücksichtigt alle größeren- 
Gruppen von Schadenfällen, mit Ausnahme der an 
der Rheinzollinie gezahlten Binnenzölle sowie der 


Ausfuhrabgaben bei der Ausfuhr nach dem Auslande 
und der Gebühren der Derogationsbüros und Aus— 
fuhrämter, gleichgültig ob diese Abgaben und Ge- 
bühren in der vollen Höhe des interalliierten Zoll- 
tarifes, der während der Ruhraktion bis zum 
31. August 1924 im besetzten Gebiet in Geltung war, 
gezahlt worden sind, oder ob sie auf Grund von 
Verträgen mit der Rheinlandkommission oder der 
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Micum, wie zum Beispiel für das Papierfach des 
besetzten Gebietes, ermäßigt worden waren. Die 
Ablehnung des Ersatzes dieser Sanktionslasten 
seitens des Reichsfinanzministeriums ist als end- 
gültig zu betrachten, und auch seitens des Wirt- 
schaftsausschusses für das besetzte Gebiet ist end- 


gültig auf den Ersatz für diese Schadensgruppen 
verzichtet worden. 


Dagegen wird Vergütung gewährt für die soge- 
nannten Kontributionen, die neben den Aus- und 
Einfuhrabgaben vielfach auf Grund von Verträgen 
mit der Rheinlandkommission oder der Micum, so 
auch auf Grund der Verträge des Wirtschaftsaus- 
schusses für das Papierfach des besetzten Gebietes 
für die Papierverarbeitung und den Papiergroßhandel, 
zu entrichten waren. Das Reich hat sich bereit er- 
klärt, diese Kontributionen, die in die Reparations- 
kasse geflossen sind (während die eigentlichen Aus- 
und Einfuhrabgaben und Gebühren nicht auf Repa- 
rationskonto gutgeschrieben sind), in Höhe von 
75 % zu ersetzen, falls diese Beträge nicht abgewälzt 
werden konnten. Das Tintschädigungsverfahren 
schreibt für diese Fälle vor, daß die Anträge auf 
Vergütung der Kontributionen durch diejenigen Ver- 
bände an den Reichskommissar für Reparations- 
lieferungen zu richten sind, von denen die Verträge 
für die verschiedenen Wirtschaftsgruppen mit der 
Rheinlandkommission oder der Micum abgeschlossen 
worden sind; auch die Auszahlung der Entschädi- 
gung erfolgt lediglich an diese Organisationen, die 
sich zur Verteilung der Entschädigungsbeträge an 
ihre Mitglieder verpflichten müssen. Infolgedessen 
werden die Firmen der Papierverarbeitung und des 
Papiergroßhandels des besetzten Gebietes, die den 
vom Wirtschaftsausschuß für das Papvierfach des be- 
setzten Gebietes abgeschlossenen Verträgen mit der 
Rheinlandkommission und der Micum angeschlossen 


waren, hiermit ersucht, ihre Anträge auf Vergütung 


der von ihnen gezahlten Kontributionen unverzüg- 
lich an die Geschäftsstelle des Wirtschaftsaus- 
schusses für das Papierfach des besetzten Gebietes 
in Köln, Gereonshof 8C, zu richten, dies gilt auch 
für diejenigen Firmen, die auf Grund der vor einigen 
Monaten seitens des Wirtschaftsausschusses veran- 
stalteten Umfrage die von ihnen gezahlten Kontri- 
butionen dem Wirtschaftsausschuß für das Papier- 
fach des besetzten Gebietes bereits gemeldet haben. 


Im übrigen sind die Entschädigungsleistungen 
auf Grund des Okkupationleistungsgesetzes durch 
Verordnung vom 2ı. Oktober 1924 wieder in voller 
Höhe anerkannt. Ferner ist das sogenannte 
„Sonderverfahren zur Entschädigung 
im Verwaltungs wege“, das inzwischen ein- 
gestellt war, wieder aufgenommen und wesentlich 
erweitert worden; es können nun die auf Grund des 
Sonderverfahrens zur Entschädigung gelangenden 
Einbußen an Sachen und Vermögenswerten ersetzt 
werden, die in der Zeit vom 11. Januar 1923 bis 
15. November 1924 eingetreten sind, die festgesetzten 
Entschädigungen werden bis zu 5000 Reichsmark 
voll ausgezahlt und von dem Rest 75%. Infolge- 
dessen können auch alle diejenigen Schadensfälle, 
die im Wege des Sonderverfahrens durch die Fest- 
stellungsbehörden bei den Regierungspräsidenten 
früher bereits durch Teilentschädigungen abgefun- 
den worden waren, bei diesen Behörden zum Sonder- 
verfahren neu angemeldet und in der oben ange— 
gebenen Höhe, selbstverständlich unter Einrechnung 
der bereits ausgezahlten Vergütungen, nachvergütet 
werden. Auch die Schadensfälle, die wegen ver- 
späteter Anmeldung oder aus anderen Gründen von 
den Feststellungsbehörden nicht geregelt worden 
sind, können neu angemeldet werden. Ferner sind 
neu in das Sonderverfahren mit einbezogen die 
Zollstrafen, sofern sie von der Besatzung für 
während des passiven Widerstandes, also bis zum 
28. September 1923, erfolgte Zuwiderhandlungen 


gegen ihre Zollvorschriften auferlegt und nach dem 
28. September 1923 bezahlt worden sind. Unerledigt 
ist noch die Frage des Ersatzes der Transportmehr- 
kosten durch Autotransport statt Bahntransport 
während des passiven Widerstandes; der Wirtschafts- 
ausschuß hat sich jedoch weitere Verhandlungen 
über diese Frage, im Gegensatz zu der endgültig im 
regativen Sinne erfolgten Frage des Ersatzes der 
Zollabgaben, gegenüber dem Reichsfinanzministerium 
noch vorbehalten. Das gleiche gilt von den soge- 
nannten Regieschäden, d.h. Verlusten und Beschädi- 
gungen von solchen Gütern, die nach der Aufgabe 
des passiven Widerstandes auf den Regiebahnen be- 
fördert werden konnten. Hier ist in erster Linie die 
Regie selbst haftbar, und nur soweit solche Regie- 
schäden nicht durch die Regie selbst vergütet wer- 
den, kann der Wirtschaftsausschuß hierüber erneut 
mit dem Reichsfinanzministerium verhandeln. 


Weitere Gruppen von Schadensfällen, wie die 
Zahlung indirekter Steuern und innerer Verbrauchs- 
abgaben an die Besatzungsbehörden statt an das 
Reich, interessieren hier weniger, da solche 
Schadensfälle im Bereich des Papierfaches kaum 
eingetreten sein dürften. 


Alle Schadensersatzansprüche auf Grund der 
hier kurz umrissenen neuen Regelung sind spätestens 
bis zum 31. Januar 1925 anzumelden. Die Firmen 
des Papierfaches im besetzten Gebiete werden daher 
ersucht, sich im gegebenen Falle umgehend mit dem 
Wirtschaftsausschuß für das Papierfach des besetz- 
ten Gebietes in Köln, Gereonshof 8 C, Fernsprecher 
Rheinland 9981, in Verbindung zu setzen und ins- 
besondere sich zunächst das oben erwähnte Merk- 
blatt zu verschaffen. 


Wirtschaftsausschuß für das Papierfach 
des besetzten Gebietes. 


Dr. Coerper. 


Die Ursache der Haffkrankheit. 


Der amtliche Preußische Pressedienst hatte vor 
einiger Zeit ein wissenschaftliches Gutachten der 
medizinischen Sachverständigen des Preußischen 
Wohlfahrts ministeriums wiedergegeben, in dem ge- 
sagt wurde, daß mit hoher Wahrscheinlichkeit der 
Beweis erbracht scheint, daß die arsenhaltigen Ab- 
wässer der Königsberger Zellstoffabriken, die in das 
Haff münden, die Ursache der Haffkrankheit bilden 
dürften. Nunmehr ist dem Preußischen Handels- 
minister von der Technischen Deputation für Ge- 
werbe ein Gutachten erstattet worden. das zu 
wesentlich anderen Ergebnissen gelangt. Nach amt- 
lichen Berichten wurde, dem Gutachten zufolge, im 
Haff 200 Meter westlich von der Mündung des 
Königsberger Abwasserkanals or Milligramm Arsen 
im Liter, an der Passargemündung, also in einer 
Entfernung von über 40 Kilometer von der Mündung 
des Abwasserkanals, dagegen ein Milligramm Arsen 
im Liter nachgewiesen, Diese Vermehrung des 
Arsengehalts kann füglich nicht von dem Arsen- 
gehalt des Wassers des Abwasserkanals herrühren. 
Das Gutachten sagt zum Schluß: „Wenn demnach 
für den Arsengehalt des Haffwassers die verhältnis- 
mäßig geringe Menge Arsen, die von den Zellstoff- 
fabriken in das Haff gelangen könnte, ohne Bedeu- 
tung ist und irrigerweise mit der sogenannten ‚Haff- 
krankheit‘ in Zusammenhang gebracht wird, so ist 
doch zu betonen, daß die Arsenmenge von 23 Milli- 
gramm im Liter der Abwässer der Zellstoffabriken 
unzulässig ist; denn es besteht die Gefahr, daß in 
unmittelbarer Nähe der Abflußstellen der Fabrik- 
wässer aus den Betrieben eine schädliche Anreiche- 
rung des Erdreichs, Absitzschlamms usw. an Arsen 
eintreten kann. Aus diesem Grunde befürwortet die 
Technische Deputation, daß den beiden Zellstoff- 
fabriken eine wesentliche Herabminderung des 
Arsengehaltes ihrer Abwässer aufgegeben wird.“ 
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Betrifft: 
Die Veranlagung der Wassertriebwerke zur Vermögenssteuer. 
Von Dir. Ing. O. Lest, Muskau O.L. 


Erklärungen zur Absicht der Finanzämter, die Wasserkräfte uniform zu besteuern. Die Wasserkräfte 
der Papierfabrikation sind für diese in den meisten Fällen kein Vorteil mehr, sondern ein Nachteil. 


Wassertriebwerke in ausgebautem Zustande, 

also mit einer bestehenden Kraftleistung, sind 
zweifellos Vermögensgegenstände. Wasserkräfte in 
unausgebautem Zustande sind nur unter besonderen 
Umständen Vermögensgegenstände. Im allgemeinen 
wird man von beiden sagen können, der Wert einer 
Wasserkraft richtet sich nach dem Verkaufswert 
resp. dem Wert, der dafür im Falle eines Verkaufes 
zu erzielen möglich ist. Die Finanzämter haben bis 
jetzt keinerlei bestimmte Richtlinien für die Bewer- 
tung von Wasserkräften. Die Ansicht der Finanz- 
amter geht dahin, daß die mittlere Leistung einer 
Wasserkraft nach einer bestimmten Formel bewer- 
tet und kapitalisiert wird, wobei Unterschiede von 
mehr als 100% in die Erscheinung getreten sind. 
Nach der einen Formel ist der Wert für ein ge- 
leistetes Jahreskilowatt zwischen 600 und 700 M., 
während nach der anderen Formel 1400 M. heraus- 
käme, welch letzterer Betrag unmöglich ist. Zu 
diesem Wert der Wasserkraft werden nach Ansicht 
der Finanzämter noch die Ausbaukosten, also Stau- 
anlage oder Wehr, Kanäle. Turbinenanlagen, eventl. 
Dynamos und Gebäude hinzugezählt, so daß 
gigantische Summen als Wert einer Wasserkraft in 
die Erscheinung treten und zur Versteuerung ge- 
langen müßten, wenn es nicht gelingt, diese funda- 
mentalen Denkfehler der Finanzbehörden auszu- 
rotten, 
Eine unausgebaute Wasserkraft ist für den Be- 
Sitzer wertlos, weil er ja keine Rente daraus bezieht. 
Würde eine unausgebaute Wasserkraft besteuert, so 
würde Jeder bestrebt sein, sie so schnell wie möglich 
zu verschenken, denn er müßte dann von diesem 
Wert Vermögenssteuer, Kapitalertragssteuer, Grund- 
stuer und wer weiß was noch für Steuern, die einem 
gewöhnlichem Sterblichen gar nicht bekannt sein 
können, zahlen. Also er hätte davon keine Ein- 
nahme, sondern nur Ausgaben, beinahe so, wie es 
unsere herrliche Sozial- und Steuerpolitik beim 
Hausbesitz fertig gebracht hat. Der Wert einer 
Wasserkraft ingesamt, also inkl. Stauanlagen, 
Kanäle, Gebäude, Turbinen und eventl. Dynamos, 
berechnet sich lediglich nach deren jährlicher 
Durchschnittsleistung. Niemals kann man die für 
den Bau aufgewendeten Ausgaben hinzuschlagen. 
s kann und tritt sehr oft der Fall ein, daß die Ein- 
nahmen aus den jährlichen Gesamtleistungen nicht 
einmal dazu ausreichen, die Amortisation und Ver- 
eindung aufzubringen. Dieser Fall tritt überall dort 
eim. wo man die Anlage für eine zu große Schluck- 
fähigkeit ausgebaut hat. Man hat in solchen Fällen 
Stauanlage, Kanäle, Turbinenanlage, Dynamos und 
Gebäude für eine große Höchstleistung gebaut, 
während man doch das ganze Jahr hindurch nur 
vielleicht 25 % dieser Leistung im Durchschnitt er- 
zielt. Solche Wasserkraftanlagen sind zwar für 
wässerkraftarme Länder wie Deutschland von 
volkswirtschaftlichem Vorteil, für den Besitzer je- 
doch sind sie von Nachteil. Eine Besteuerung solcher 
Wasserkräfte ist nicht zu rechtfertigen. Hiermit 
kommen wir auf die Frage, ob die Besteuerung von 
Wasserkräften überhaupt rechtlich und gesetzlich 
zulässig ist. 

Nach der Ansicht des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten It. Steuerrundschreiben Nr. 89 ist das 
nicht der Fall. Nach der Ansicht des Herrn Steuer- 
syndikus Lachmund, Breslau, liegt die Sache 
nach eingeholtem Gutachten anders. Daraus ist 
ohne weiteres zu folgern, daß, wenn eine Versteue- 
rung der Wasserkräfte überhaupt zulässig ist, diese 


nur zu dem Werte in Ansatz gebracht werden kann. 
welcher der kapitalisierten Rente daraus entspricht. 
Die Ansicht der Finanzämter, daß hierzu auch noch 
die Kosten resp. die Werte für die Stauanlage, 
Kanäle, Turbinen, Generatoren und Gebäude 
kommen, ist vollkommen irrig. Der Wert der 
Wasserkräfte, spez. für die Papier- und Pappen- 
fabrikation, wird sehr stark beeinträchtigt, ja zum 
Teil ganz aufgehoben und zu einem nicht unwesent- 
lichen Teil sogar in das direkte Gegenteil eines Er- 
werbsmittels verkehrt durch die Tatsache, daß die 
besonders rasche Entwicklung der Wärme-, Kraft- 
und Elektrotechnik die Vorbedingungen für die Er- 
tragsfähigkeit der Zellstoff- und Papierfabriken 
wesentlich verschieben. Bevor die Wärme- und 
Krafttechnik, ganz besonders die gleichzeitige Ver- 
wendung der Spannung und Wärme des Dampfes 
für Kraft- und Heizzwecke ihre heutige Entwicklung 
erreicht hatte, waren Wasserkräfte für unsere In- 
dustrie sehr gesucht, und die Ansicht, daß Zellstoff- 
und Papierwerke in ihrer Wasserkraft einen wesent- 
lichen Faktor ihrer Rentabilität besaßen, berechtigt. 
Weitsichtige Männer erkannten aber schon vor 30 
und mehr Jahren, daß große Wasserkräfte mit 
günstiger Ausbaumöglichkeit an Punkten mit guten 
Vorbedingungen für den gedachten Zweck in 
Deutschland kaum mehr vorhanden waren. Andere 
Wasserkräfte lagen im Hochgebirge und waren so 
schwankend, daß eine große Dampfkraftreserve not- 
wendig gewesen wäre, die einen großen Teil des 
Jahres infolge ungleicher Belastung und hoher 
Kohlenpreise sehr unwirtschaftlich arbeiten mußte. 
Die hohen Frachten für Roh- und Betriebsstoffe, 
besonders aber für Kohle und Fertigware, hätten 
den Nutzen der Wasserkraft aufgezehrt. 

Diese Erwägungen veranlaßten die Gründung 
von Papierwerken, wie Waldhof, Kostheim, 
Aschaffenburg, Walsum, Reißholz, Memel, Cavel- 
wisch, Dreiwerden, Muldenstein usw. 

Neben dem großen Vorteil der technisch 
leistungsfähigsten Anlage genießen alle diese Werke 
den größten, heute durch die Lage eines Werkes 
erreichbaren Vorteil: geringe Kohlenfrachten und 
schr günstige Frachten (meist Wasserfrachten) für 
Rohstoffe und Erzeugnisse. Alle diese Werke 
arbeiten ohne jede Wasserkraft und haben sich 
lediglich die Nähe des Kohlenfeldes und der Wasser- 
straßen zunutze gemacht. Die älteren Papierwerke, 
welche mit Wasserkräften behaftet sind und des- 
halb meist an Punkten liegen, die hohe Kohlen- 
frachten haben, waren nach Auftauchen dieser neuen 
Riesenwerke mit modernsten Dampfkraftanlagen 
nunmehr gezwungen, ebenfalls auf große Produktion 
überzugehen und zu diesem Zwecke große Dampf- 
kraftanlagen zum Ausgleich dieser schwankenden 
Wasserkraft sowohl wie auch zur Vergrößerung der 
Produktion aufzustellen. Mit der Zeit überstieg die 
Dampfkraft weitaus die vorhandene Wasserkraft, 
und außerdem mußten diese älteren Werke von nun 
an nicht bloß die modern umzubauende Wasserkraft, 
sondern auch die große Reserve- und Ueberschuß- 
Dampfkraft amortisieren und verzinsen. Dazu 
kommen noch als Nachteil der einmal vorhandenen 
Wasserkraft die für die groBe Reservedampfkraft 
notwendigen hohen Kohlenfrachten, kurzum, es ist 
ohne weiteres zu beweisen, daß alle die modernen, 
großen Papierwerke, welche sich an die Kohlenfelder 
und an die großen Flüsse angeschlossen haben und 
ohne jede Wasserkraft arbeiten, eine viel höhere 
Dividende bezahlen können wie die alten Werke mit 
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Wasserkraft. Die früher wertvolle Wasserkraft ist also 
jetzt zu einem Hemmschuh geworden, welcher die 
Rentabilität der Fabrik gegenüber den anderen großen 
Fabriken ohne Wasserkraft nicht nur stark beein- 
trächtigt, sondern, wie es bereits vielfach eingetreten 
ist, einfach vom Wettbewerb ausscheidet. Die Ver- 
steuerung der Wasserkraft ist überhaupt, selbst 
wenn sie gesetzlich möglich wäre, vom wirtschaft- 
lichen Standpunkte eine vollständig unbegreifliche 
Maßnahme, welche wie wohl kaum etwas anderes 
in unserer ohnedies nicht sehr glücklichen Steuer- 
gesetzgebung imstande ist, die sich langsam an- 
bahnende Besserung im Wirtschaftsleben und die 
volkswirtschaftliche Entwicklung vollständig hintan- 
zuhalten. Im allgemeinen ist es doch heute bereits 
so, daß sich jedermann überlegt, ob er eine Wasser- 
kraft und sollte sie selbst 1000 PS mindestens sein, 
ausbaut oder nicht. Der Ausbau einer Wasserkraft 
ist meist so teuer, daß die fertiggestellte Kraft- 
anlage zufolge der hohen Amortisation und Verzin- 
sung nicht mehr in der Lage ist, mit den modernen 
Dampfkraftwerken und Ueberlandzentralen erfolg- 
reich zu konkurrieren. Nicht einmal zum Betrieb 
von Eisenbahnen im Gebirge, wo doch die Wasser- 
kräfte unmittelbar daneben liegen, sind heute noch 
Wasserkräfte rentabel. Ich erinnere nur an die 
Elektrisierung der Tauernbahn. Obwohl schon un- 
geheure Mengen von Goldmillionen in das Mallnitz- 
Kraftwerk hineingesteckt worden sind und dieses 
Werk vielleicht 70— 80 % fertiggestellt ist, hat man 
den Bau dieses Wasserkraftwerkes eingestellt, weil 
es so teuer werden dürfte, daß es auch mit den 
selbst in den Alpenländern immens hohen Kohlen- 
preisen nicht wettbewerbsfähig ist. In einem Artikel 
des „Wochenblattes fir Papierfabrikation“ Nr. 46 auf 
Seite 2953 wird außerdem noch erwähnt, daB die 
doch gewiß kapitalkräftigen Treibacher Chemischen 
Werke, früher Baron Auer v. Welsbach, den 
weiteren Bau ihrer Kraftanlage bei Mühldorf- 
Mollbrücke, ebenfalls in den Tauern (75000 PS), 
aus dem gleichen Grunde eingestellt haben. Wenn 
man jetzt noch eine Besteuerung der Wasser- 
kräfte vornimmt, so wird sich jedermann hüten, 
eine noch auszubauende Wasserkraft in Angriff 
zu nehmen, ganz besonders aber dann, wenn viel- 
leicht die Finanzämter auf dem Standpunkt weiter 
beharren, daß der Wert der Wasserkraft aus 
der kapitalisierten Rente zuzüglich der Kosten für 
den Ausbau bestehen soll. Es ist das ein solcher 
Widersinn, wie wenn man einen kompletten Anzug 
aus dem Magazin kauft, ihn bar bezahlt und hinter- 
her noch eine Rechnung bekommt über Stoffkosten, 
Materialkosten und Arbeitsiöhne. Wie kann man 
speziell in der Papierfabrikation eine Wasserkraft 
besteuern, wenn sie die Ursache ist, daß man gegen- 
über den großen neuen Werken, die auf den Kohlen- 
feldern entstanden sind, nicht konkurrenzfähig ist. 


ee öy½⸗ͤ 
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Lohnbewegungen 
in der schwedischen Papierindustrie. 


Das Kollektivabkommen zwischen Arbeitgeber 
und Arbeitnehmer wurde am 1. Dezember von 
beiden Seiten gekündigt. Das Abkommen läuft am 
31. Januar 1925 ab. 

Aus den Vorschlägen des Papierindustrie- 
Arbeiterverbandes sind folgende Einzelheiten be- 
Fanntgeworden: 

Die bisher bestehenden 6 Teuerungsklassen der 
Papierfabriken, Klasse I: 100%, Klasse II: 95 9, 
Klasse III: 90 %, Klasse IV: Se , Klasse V: 80 % 
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und Klasse VI: 76 % werden mit einer durchschnitt- 
lich 12 igen Erhöhung vorgeschlagen. 

38 Fabriken sollen in höhere Teuerungsklassen 
eingereiht werden. 

Der Verdienst bei Akkordarbeit soll die ver- 
einbarten Stundenlöhne mit resp. 25,35 und 50 % für 
Betriebs-, Grob- und Saisonarbeiter übersteigen. 
Bei nicht in Akkord ausgeführten Arbeiten wird 
eine generelle Lohnerhöhung von 15 Oere pro 
Stunde gefordert. Die Stundenlöhne werden für die 
verschiedenen Gruppen wie folgt vorgeschlagen: 

Gruppe l: 80 Oere, Gruppe II: 82 Oere, Gruppe 
III: 85 Oere, Gruppe IV: 88 Oere, Gruppe V: 93 
Oere, Gruppe VI: 99 Oere, Gruppe VII: 1,03 Kr., 
Gruppe VIII: 70 Oere. 

Ueberzeitarbeit wird für die ersten zwei Stun- 
den mit 50 % und für die darüber liegenden mit 
100 % vorgeschlagen, beides an Wochentagen. 

Sechs Tage Urlaub. 

Kostenfreie ärztliche Behandlung und Kranken- 
hauspflege. 

Einstellung und Entlassung von Arbeitern soll 
nur mit Zustimmung des Vorstandes der Fachorga- 
nisation geschehen, und bei Einstellung neuer 
Arbeitskräfte möge fachorganisierten Arbeitern das 
Vorzugsrecht gewährt werden. 

Als Datum des Ablaufs des neuen Abkommens 
wird der 30. April 1926 vorgeschlagen. 

Die beiden verhandelnden Parteien sind bereits 
am 15. Dezember zusammengetreten. Die Verhand- 
lungen sind jedoch bis 12. Januar vertagt worden. 


Eine Zellstoffabrik in Nigeria. 


Die englische Kolonie Nigeria ist reich an Zinn 
— die Ausbeute beträgt jährlich etwa 7000 t — und 
noch größer ist der Reichtum an Holz. Die englische 
Firma West-Africa and General-Trust hat daher be- 
schlossen, dort eine Zellstoffabrik zu gründen. Im 
Frühjahr 1925 hofft man, den Betrieb eröffnen zu 
können. Die Produktion soll auf 10—12 000 metr. it 
jährlich eingestellt werden. Ml. 


England. | 

Für starken Sulfit wird gegenwärtig 18,2,6 bis 
19 LsStr., für leicht gebleichten Sulfit 12,10 bis 
13,2,5 Lstr. bezahlt. Die Nachfrage ist gut, doch 
sind die Käufer ziemlich vorsichtig. Natronzellstoff 
wird zum Preise von 13,7, 6 bis 13,10 Lstr. abgesetzt. 
Das Geschäft ist hierin ziemlich lebhaft. 

Mit einem Kapital von 2000 Lstr. wurde in Lon- 
don (153 Windson House, Victoria Street, S. W. 1) 
die Cooper Publicity Ltd. gegründet; fener wurde 
in London (17 Durleyroad) die Stamford Adver- 
tising Service Ltd. gegründet; schließlich ebenfalls 
in London mit einem Kapital von 5500 Lstr. die 
Solus Press Ltd. MI. 


Verstärkung des deutschen Imports nach Indien. 

Ein offizieller englischer Bericht schreibt übe: 
die indische Papiereinfuhr in der Zeit vom 1. April 
bis 30. September 1924 und stellt fest, daB eine all- 
gemeine Erhöhung des Papierimports nach Indien 
zu verzeichnen ist. Druck- und Packpapier sind am 
stärksten vertreten, Schreib- und Umschlagpapier 
dagegen ziemlich schwach. In der Gruppe Schreib- 
papier zeigt der Import einen Zuwachs von 8 auf 
13% Rs. Lakhs., wovon Deutschland mit 3½, Schwe- 
den und England mit je 2 und Norwegen mit etwa 
ı Rs. Lakhs. beteiligt sind. Die Einfuhr von Druck- 
papier hob sich von 44 auf 61 Rs. Lakhs., und 
Deutschlands Anteil an diesem Posten stieg von 
o auf 19 Rs. Lakhs.; auch England hat am Import 


von Druckpapier nach Indien gewinnen können 
(18 gegen 16 Rs. Lakhs. i. V.). Dagegen fiel der 
Anteil Norwegens von ıı auf 9 Rs. Lakhs. In der 


Gruppe Schreibpapier hat Deutschland den Import 
von 3 auf 5 Rs. Lakhs. steigern können, trotzdem 
die Gesamteinfuhr von Schreibpapier von 30 auf 
28 Rs. Lakhs, zurückging. Ml. 
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MARKT.BERICHTE 


Bericht aus Leipzig. 

Man weib nicht recht, was man von den Frschei- 
nungen der letzten Tage halten soll, sind es Zufällig- 
keiten oder Ansätze zu einem besseren Beschäfti- 
Zungsgrad. auf welche gute Anfragen schließen 
lassen? Es ist schwer zu sagen, was die kommende 
Zeit bringen wird, man sieht ihr immer noch etwas 
zu eiſelhaft entgegen. Der Buchdrucker bezeichnet 
den nicht unbedeutenden Aufschwung der letzten 
Monate im alten Jahre als ungesund. Aufträge hat 
cs überall gegeben. aber man sieht mit Bangigkeit 
dem Zahltaue entgegen, denn da erwartet man schon 
heute Enttäuschungen. 

Die Neujahrsfreude ist auch uns nicht ausge- 
blieben, denn es sind erleichternde Kreditbedingungen 
eingetreten. Wenn es auch nur wenige Tage der Ver— 
lanperung sind, so kommen sie dennoch willkommen. 
Doch auch damit sind wir noch nicht am Ziel, und 
freudig nehmen wir schon heute die frohe Botschaft 
entergen. daB weitere Erleichterungen auf diesem 
(Gebiete bald geschaffen werden, die zur Belebung 
tes Geschäfts führen sollen. 

Die Preisdrückerei schreitet weiter, und oft ist es 
zweifelhaft, wie die Geschäfte gemacht werden und 
werden können, Der Händler kann unmöglich Geld zu- 
legen, mithin ist nur anzunehmen, daB Fabriken von 
den Bestimmungen der Konvention abweichen, oder 
letzten Endes es mit den Stoffklassen nicht genau 
nchmen. Natürlich ist dann aber derjenige, der 
genau den Instanzenweg einschlägt. der Leid- 
tragende, Es ist tief bedauerlich, daß in einer so 
edlen Branche wie Papiere solche Vorkommnisse zu 
verzeichnen sind und sich öfter wiederholen. 

Das Getriebe in unserem Papierhandel und 
-wandel wird wieder ins Laufen kommen, überall 
häufen sich die Angebote, oft so stark, daß bei 
einigen großen Verbrauchsfirmen Vertreterbesuche 
für die nächsten Tage höflich verbeten werden 
könnten. Es ist eigentlich nicht zu verstehen, wie 
viele von den neuen Leuten glauben, daB man auf 
sie nur wartet und gewartet hat, wo doch so gute 
alte und bekannte Firmen seit Jahren eingeführt sind 
und den allerdings berechtigten Vorzug verdienen 
und auch genießen, 

Schon öfter sind an dieser Stelle die Vorräte an 
Papieren und Kartons aus der Inflationszeit erwähnt 
worden, und man müßte annehmen, sie seien bald 
aufgebraucht, aber gerade die letzten drei Berichts- 
wochen zeigten wieder neue Angebote mit bedeuten- 
sen Mengen, die zu jedem nur einigermaßen annehm- 
baren Preise losgeschlagen werden sollen. Auch 
dieses ist wenig ermutigend für die Branche, nicht 
nur. dab die Preise gedrückt werden, sondern weil 
die Neuverkaufsmöglichkeit unbedingt leiden muB. 
Den sogenannten Umtauschgeschäften, „holzhaltiwe 
Inflationspapiere gegen holzfreie Stoffe“, geht man 
aud dem Wege, dus hat man inzwischen doch be- 
geritten, daB der Händler der Benachteiligte ist. Wohl 


dem, dem solche Ansinnen gar nicht gestellt werden. 
Max Jeder damit verschont bleiben. 
Leipzig, Mitte Januar 1925. ` 


Aus Mitteldeutschland. 


Die Papierindustrie ist weiterhin anhaltend flott 
beschäftigt, und es kam ihr durchaus willkommen, 
daB durch die anhaltenden Niederschläge, über die 
in fast allen Teilen Deutschlandds seit Weihnachten 
berichtet wird, die Betriebswasserverhältnisse eine 
derart nachhaltige Aufbesserung erfuhren, daß fast 
überall mit voller Beaufschlagung der Turbinen wie- 
der gearbeitet werden konnte. Gleichwohl bleibt die 
Versorgung der Papier- und Pappenfabriken mit 
Holzstoff unzureichend, weil in vielen Fällen die 
Handelsschleifereien nicht mehr über umfassende 
Vorräte an Papierholz verfügen, um das reichlichere 
Betriebswasser voll ausnutzen zu können. Die 
Papierholzversorgung bereitet indessen nicht nur 
een Holzstoffherstellern ernste Sorgen, sondern aus— 
nahmslos der gesamten Papierindustrie, und es ist 
die höchste Zeit, daB seitens des Reiches etwas ge- 
schieht, um die ausreichende und preiswerte Ver- 
sorgung der Papierindustrie mit Holz sicher- 
zustellen, nachdem die Angebote in geschältem 
>apierholz aus der Tschechoslovakei und aus Ost- 
polen sich dauernd vermindern, während zugleich 
die Forderungen sich erhöhen, nachdem der auslän- 
dische Wettbewerb auf die Papierhölzer jener Ge- 
biete in verstärktem Maße zurückgreift. Seit Sep- 
tember sind die Preise für tschechoslovakisches und 
ostpolnisches Papierholz von 85—90 Kr. auf 140 bis 
145 Kr. je Raummeter frei Landesgrenze unverzollt 
gestiegen, Ja für ostpolnische Herkünfte sind diese 
Preissteigerungen noch nicht einmal ausreichend, 
sondern liegen, in Reichsmark umgerechnet, fast 
ı RM. je Raummeter noch über diesen Sätzen für 
tschechoslovakisches Papierholz; trotzdem denkt die 
Reichsregierung nicht daran, die Bestrebungen auf 
Herabsetzung der Frachtsätze für Papierholz nach- 
drücklich zu unterstützen, obwohl die Mehraufwen- 
dung für Fracht 58.50 RM, für Jeden is-FTonnenwagen 
Papierholz beträgt und in fast allen Fällen das 
Papierholz aus weit entfernt liegenden Gebieten 
berangerollt werden muß. Ohne eine Ermäßigung der 
Preise für Papierholz ist ein Preisabbau des Papiers, 
wie alle Kreise der Wirtschaft ıhn fordern, undenk- 
bar, denn neben den steigenden Preisen für Papier- 
holz befinden sich auch die Preise für Hadern und 
Altpapier auf dauernd aufwärtsgehender Linie, weil 
auch hier das Ausland erfolgreich am Werk ist, der 
deutschen Papierindustrie die Rohstoffe durch Ueber- 
bieten der Preise streitig zu machen, wie der dauernd 
zunehmende Export an Papierlumpen einwandfrei De- 
weist. Die Zellstoffindustrie ist gleich der Papier— 
industrie gut beschäftigt, und auch sie hat über um- 
fangreiche Aufträge aus dem Auslande zu auskömm. 
lichen Preisen zu berichten; wie man hört, soll eine 
Preiserhöhung für Zellstoff bevorstehen, 
jedenfalls sind Erwägungen darüber im Gange, um 
die Steigerung der Gestehungskosten durch die fort- 
schreitende Verteuerung des Papierholzes aus- 
zugleichen. Kassel, 5. Januar 19285. 


Si 
„» Papierholz -+ 


LE Müller & Sohn A.-G.,nozmancr, Hamhurg 


Büro Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 
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GESCHÄFTS.- NACHRICHTEN 


Personalien. 
Zu bayerischen Kommerzienräten 
nannt: Herr Direktor P. Naucke, 
glied der A.-G. 


wurden er- 
Vorstandsmit- 
für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Aschaffenburg, und Herr Hermann Hart- 
mann, Seniorchef der Firma Hartmann & Mittler. 
Augsburg, Papiergroßhandlung, Liniiergroßbetrieb 
und Schulheftefabrik, mit Zweiggeschäften in Mün- 
chen und Nürnberg; zum Geheimen Kommerzienrat 
Herr Kommerzienrat Dr. J. Klein. General- 
direktor der bekannten Pumpen- und Armaturen- 
fabrik Klein, Schanzlin & Becker A.-G., Frankenthal. 


Die Gemeindevertretung in Crossen a. d. Mulde 
hat Herrn Kommerzienrat Christian Gottlieb 
Leonhardt, den Sijährigen Seniorchef der 
Leonhardtschen Werke, zum Ehrenbürger ernannt. 


Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. Die 
ordentliche General versammlung, in der 24 Aktio- 
näre 173 670 Stimmen vertraten, genehmigte die 
Papiermarkjahresrechnung für das Geschäftsjahr 
1023 sowie die Entlastung der Verwaltungsorgane. 
Sie erhob ferner den Antrag der Verwaltung auf 
Genehmigung der Reichsmarkeröffnungsbilanz auf 
den 1. Januar 1924 zum Beschluß und erklärte sich 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


Iycerin; 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Ernst Heitmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 


HOFFMANN -KOLLERGÄNGE D. B. P. 


mit der vorgeschlagenen Umstellung des 24 Mill, 
Papiermark betragenden Aktienkapitals durch Herab- 
stenipelung der Aktien im Verhältnis von 10:1 auf 
2400000 Rok widerspruchslos einverstanden. Des 
weiteren genehmigte die Versammlung die hiermit 
im Zusammenhang stehenden Satzungsänderungen 
und wählte den satzungsgemäß aus dem Aufsichts- 


rat ausscheidenden Fabrikbesitzer Emil Moritz 
Stecher, Freiberg, wieder. Wie wir hören, ist der 


Gieschäftsgang bei dem Unternehmen befriedigend. 


Maschinenbau Akt.-Ges, vorm. Starke & Hoff- 
mann in Hirschberg in Schl-s. Die Gesellschaft 
legt gleichzeitig mit dem Papiermarkabschluß per 
30. Juni 1924 ihre Gold markeröffnungsbilanz vor. 
Der Reingewinn von 4999 Bill. M. ist als Aus- 
gleichsposten unter die Aktiva eingesetzt und wurde 
bei Aufstellung der Goldmarkeröffnungsbilanz über- 
nommen. Diese sieht bekanntlich die Umstellung 
des bisherigen Aktienkapitals von 25 Mill. PM. 
Stammaktien und 2 Mill. PM. Vorzugsaktien auf 
ı 256 000 RM. vor, während der Restbetrag von 
223600 RM. als Umstellungsreserve verzeichnet ist. 
Die Goldbilanz erhält sehr erhebliche innere Reser- 
ven. Wie in dem Geschäftsbericht für 1923-24 her- 
vorgehoben wird, gingen die Aufträge im ersten 
Halbjahr noch verhältnismäßig gut ein, während im 
zweiten die Kreditnot nicht nur den Auftragseingang 
EBEN störte, sondern auch zur Zurückziehung 


a Fauth & Co., Mannheim 
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bereits gestellter Objekte und Anlagen veranlaßte. 
Der Betrieb konnte trotzdem im großen und ganzen 
mit kleineren Einschränkungen aufrechterhalten 
werden. 

Obermühl a. d. Donau. — Arbeiter jubiläum. Am 
25. Dezember 1924 fand im Papiersaal der Papier- 
fabrik Obermühl Ges. m. b. H. in Obermühl a d. D. 
unter großer Beteiligung der Beamten- und Arbeiter- 
schaft eine Ehrung langjähriger Arbeiter statt, bei 
welcher Johann Bogner, Holzputzer; Georg Bolles- 
böck, Maurer-Vorarbeiter; Franz Fürlinger, Tischler: 
Johann Gierlinger. Schleiferei-Vorarbeiter; Michael 
Haslgrüber. Maschinenführer: Agnes Lang. Hilfs- 
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arbeiterin und Josef Leitenbauer, Heizer, mit der 
bronzenen Mitarbeiter-Medaille der Oberöster- 
reichischen Kammer für Handel, Gewerbe und In- 
dustrie für 25jährige ununterbrochene Dienstleistung 
bedacht wurden. Herr Direktor Nemeth eröffnete die 
Jubiläumsfeier und nahm Veranlassung, auch bei 
dieser Gelegenheit, dem vor kurzem in den Ruhe- 
stand getretenen Herrn Direktor Schmiedel im 
Namen aller Fabrikangehörigen für seine lang- 
jährige, vorbildliche Arbeitsweise zu danken, richtete 
an die Jubilare anerkennende Worte für die lang- 
jährige: treue Dienstleistung und bat hierauf Herrn 
Direktor Schmiedel, den Jubilaren das Diplom, die 


aia aia aia ahidi // / rr rr 
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Die bekannten Bautzner 


sc hleudersortierer 
Eisengießerei und Maschinenfabrik A. dl 


Bautzen i. Sa. 


haben eine bedeutende Verbesserung 
durch Einbau eines Düsenspritzringes (D. R. P) 


Die Neuerung kann in jeden Bautzner 
Schleudersortierer 
lange Betriebsunterbrechung eingebaut 
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Qualität Ihrer Fabrikate und haben dadurch 
in dem heutigen scharfen Konkurrenzkampf 


rr 


e, DAN Ais 


Iriebwerke 


Feinste Qualitätssortierung, 
hohe Leistung, geringer Kraftbetrieb. 


Vorteile: 


ohne Mühe und 


Sie verbessern kosten ſos die 


die größten Vorteile 


$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
H 
| 
$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
? 
. 
. 
$ 
$ 
u 
$ 
ł 
! 
$ 
f 
$ 
$ 
u 
$ 
$ 
$ 
é 


40-60 % 


Verringerung der Verluste 


Berlin:Anhaltische 
Maschinenbau:AG 


Dessau 


44 DER PAPIER-FABRIKANT 


Mitarbeitermedaille, wie auch eine größere Geld- 
spende der Fabrik zu überreichen. Im Anschlusse 
hieran würdigte auch Herr Direktor Schmiedel 
die Verdienste der Arbeiter-Jubilare in bewegten 
Worten. Ferner beglückwünschte Herr Puritscher 
die Jubilare im Namen der Beamten- und Arbeiter- 
schaft, der Kammer für Arbeiter und Angestellte 
und des Gewerkschaftsverbandes. Herr Leitenbauer 
dankte zuletzt im Namen der Jubilare für die 
würdige, sie alle hocherfreuende Ehrung und An- 
erkennung. Der Jubiläumsfeier schloß sich die all- 
jährlich übliche Weihnachtsbescherung für die 
Kinder der Fabrikangehörigen an. 

Stettiner Papier- und Pappenfabriken A.-G. Das 
im Jahre 1916 mit 1.5 Mill. M. gegründete Unter— 
nehmen, dessen Aktien seit Januar d. J. an der 
Berliner Börse gehandelt werden, schlägt die Zu— 
sammenlegung des 50 Mill. M. betragenden Kapitals 
auf 1.326 Mill. M. vor, d. h. im Verhältnis von 16% 
zu 10 Mill. M. Verwertungsaktien und 8 Mill. M. 
Schutzstammaktien sind eingezogen 
Inhaber der restlichen Schutzstammaktien erhalten 
unter Nachzahlung für je zwei Stücke eine neue 


worden. Die’ 
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Aktie zu 1 M. In der Goldbilanz werden u. a. aus- 
gewiesen: Grundstücke und Gebäude 457400 M. 
(31. März 1917: 461877 M.). Maschinen und Kraft- 
anlagen 491 740 (202989) M., was auf eine nicht un— 
wesentliche Erweiterung der Betriebe schließen läßt, 
Kraftwagen und Inventar 9200 (0777) M., Vorräte 
120 339 (145763) M., Kassenbestand 2700 (97) M., 
Wechsel 3657 (15121) M. und Außenstände 125 380 
(308 729) M. Bei dem Posten Wertpapiere in Höhe 
von 800 763 M. handelt es sich um E-Schätze der 
Friedensvertrags-Abrechnungsstelle. Die Aktivierung 
von nom. 300 000 Reichsmark Verwertungsaktien er- 
scheint der Verwaltung unbedenklich, weil sie nicht 
unter pari veräußert werden dürfen und ihre Ein- 
ziehung jederzeit möglich ist. Die Buchschulden be— 
laufen sich auf 247 830 (282837) M. Neu erscheinen 
in der Bilanz die Posten: Bollwerk 4500 M., 
Schuppen und Umwehrung 48 Cc M. und Gleisanlage 
3500 M. Für das abgelaufene Jahr wird kein Gewinn 
ausgewiesen. 

Witchampton Paper Mills Ltd., Birmingham, 
England, 46, Cherry-street, Papierindustrie. (Neu— 
gründung.) 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize [(Saſtbraun) wasserlöslich v. 


G. Ek. NHabich' Söhne 


Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 | 


Zukaufen 
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fähigen Zellstoffkocher von ca. 5-6 m 
Höhe, 2!2-3 m ,. ca. 50-60 ebm 
Inhalt. Genaue Angebote nebst Preis- 
angabe unter P. F. 114 an die 
Geschäftsstelle des Blattes erbeten. 
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~ -Zeilstoffwerke- Regensburg A.-G., Regensburg. 
Die „Münchener Neuesten Nachrichten“ schreiben: 
Die bereits zweimal verschobene Generalversamm- 
lung fand am 30. Dezember 1924 in Berlin statt. 
Die Aufstellung des Eröffnungsinventares beruht auf 
einer „sehr ausführlichen Schätzung" eines Sach- 
verständigen. Die Gebäude sind nur mit einem 
Drittel der amtlichen Taxe bewertet, da infolge der 
durch die Verhältnisse aufgezwungenen Stillegung 2 
der Fabrik erhöhte Unterhaltungskosten und eine 
Wertminderung der Gesamtanlage entstanden sind. 
Zur Wiederinbetriebsetzung und gewinnbringender 
Arbeit ist eine Rücklage von 68 000 RM. erforderlich. 
Die Geschäftsaufsicht läuft am 5. Januar 1925 ab. 


Beilagenhinweis. 

Unserer heutigen Nummer liegt ein Prospekt 
der Berliner Maschinenbau-Actien-Gesellschaft vor- 
mals L. Schwartzkopff, Berlin N 4. über ein 
Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe bei. Wir möchten 
kiesauf besonders hinweisen, da dieses Getriebe für 
die Papierfabrikation insofern von besonderer Be- 


E Präzisions- 
deutung ist, als es hiermit möglich ist, die Touren- 


zehl jeder beliebigen Arbeitsmaschine von Null Dis Massen Erzeugung 
zu einem Maximum zu regeln. Die Regelunz der daher 


Umdrehungszahl spielt aber gerade bei den Papier- 
maschinen eine große Rolle. Wie aus der Druck- 
schrift ersichtlich, wird das Getriebe von der Firma 
Perliner Maschinenbau-Actien-Gesellschaft vormals 
L. Schwartzkopff zur Zeit bis zu 500 PS gebaut. 
Auf der eisenbahntechnischen Tagung in Seddin 


niedrigste Preise 


Breslau, Elbing, Essen, Frankfurt a. M., 


isenmathes 


Hamburg, Hannovır, Leipzig, Nürnberg. x 
Eisenmatthes A-G, MagdeburgB.5. N 
e N 
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Filialen mit Lager in: Berlin, Bremen, N 


URN 
N 


NN 


D D D D . N N NN IN N TINO NUN CNS ee: Ge? N 
war bereits eine Versuchs-Diesellokomotive aus— J N I SN Y 


gestellt. in welche ein 250-PS. Getriebe eingebaut war. 
Muit der heutigen Ausgabe empfangen unsere N N 
Leser auch ein Prospektblatt der Schneider & S SS NIS 
Helmecke Aktiengesellschaft, Magdeburg, betreffend 

ihre Original-Schraubenventil-Schwimmertöpfe, wc- 


Sen See Ta e 2 em ¼ . — —K—— (ñ('½—ẽ— —— U—0 — pen 


STOFFÄNGE 


D. R. P. 191525 in Eisenbeton Ausl 


R 


‚Pat. 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Ausführungen Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papie orten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen. Rück- 
gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit, 


Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung«. 
Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 
im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 


Angaben des Erfinders durch die 


Industriebau-Aktiengesellschaft 


BERLIN NW 6, Schiffbauerds BRESLAU, Schweidnitzer Stadtgraben 16 
OORLITZ, Berliner Sat- am A BUR C Ferdinaudstraße 2% 


GLEIWITZ O.-S., Niederwallstraße 8a 


HALLE a. 5. Zwingerstr. 29 WALDENBURG i. Schl., Auetstraße 18 


en im NIEDERLAUSITZER KOHLENREVIER durch die Albert Pusch Baugesellschaft m. b. H., Senftenberg 


N.-L.; 


der Repablik POLEN durch die Oberschlesische laduxt rioben A.-O. Kattewitz, poln. Oberschl., Schenkendorfitr. 1. 


Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief- und Eisenbetonarbeiten wie Fabrik 
£ bäude, Hallen, Bunker, — 
mente, Brücken.-Wehr- u. Turbinenanlagen, Holländer, Stoffbehälter, e Tee teg 
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rauf wir ganz besonders hinweisen möchten. Die 
Konstruktion dieser Töpfe zeichnet sich von anderen 
Bauarten dadurch aus, daf das Auslaufventil einen 
wroßen Querschnitt besitzt, weshalb sich ihre Ver- 
wendung speziell auch dort empfiehlt, wo es sich 
zeitweise um das Ableiten von großen Kondensat- 
mengen handelt. Die Anordnung einer Umführungs- 
leitung erübrigt sich bei diesen Töpfen, da die von 
der Firma angegebenen Leistungen schon bei ein 
Viertel des normalen Kegelhubs erreicht werden. 
Die Herstellerin erteilt: bereitwilligst Auskunft über 
Größen, Preise usw. 


mit O und O Oeffnung. steinhart gewickelt, fertigen 


Ahlhelm & Co., Papierrollenfabrik, 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin-Produzent; 


(7 eigene Werke) 
Vorzüglin geschlämmtfe, 
garanti. naturreine Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Streich» 
zwecke :.: Seif Jahrzehnten 


55 ; hervorragend 
Lößnitz i. Erzgebirge bewährt 
| Y 
WERKE: 


Holzspunde 


konisch und zylinderisch mit und ohne Bohrung liefern 


Fehr & Wolfi, A.-G., Habelschwerät, Schlesien 


,,, 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau- 


,,,, 9% 
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HL Schutz für Rauchrohrkessel 
- Lokomobilen, Lokomotiven sind 


chlick' sche 


S 
BRANDRINGE ou. 


Derhindern und beseitigen dauernd und zuverläfig 
das Laufen und Undichtwerden derKesselrohre, 


verlängern die Lebensdauer der Rohre und Kessel. 
Schnelles Einsetzen dieljshrig erprobt. 
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Schwelelsaure Tonerde 14-15% und 11-18% / 
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weiß / Blanc 


Schutzmake stellen her 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 
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Südamerikanische Papierfabrik 


sucht bei freier Ueberfahrt für vorläufig zwei Jahre ersten 


PAPIER-CHEMIKER 


der mit der Herstellung sämtlicher Papier-Fabrikate be- 
wandert ist und der einen größeren Unternehmen vorzu- 
stehen vermag, beziehungsweise es ausbauen kann. Alles 
Nähere betreffs Gehalt, Vertrag usw. zu erfragen bei 


SPRINGER & MÖLLER, FARBEN-FABRIKEN 
Leipzig-Leutzsch, Exporf-Abteilung 


Gefi. Anfragen nebst Zeugnissen, Aufgabe von Referenz. usw. sind nach dort zu richten. 


Betriebsassistent 


unverbeiratet, zur Unterstützung des techn. Leiters einer Druckpapierfabrik mit 
eigener neuzeitlicher Holzschlifferzeugung mittels Dampf- und Wasserkraft gesucht. 
Gate theoretische (mögl. techn. Hochschule) und mehrjährige praktische Aus- 
bildung Bedingung. Bewerbungen mit Lebenslauf, Lichtbild, allen Zeugnisabschr. 
und frühestem Antrittstermin erbeten unter P. F. 164 an die Oeschäftsst. d. Bl 


ERSTKLASSIGE METALLTUCHFABRIK 


sucht für Rheinland und Westfalen besteingeführten 


VERTRETER 


N 


Gelällige Angebote unter P. F. 171 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


ILangsieb- Papiermaschine 


mass 16x2,17 m. 3 Nasspressen, 9 Trockenzylinder, 6 Filz- 
rockner mit Schneidzeug und Rollapparat für die Herstellung 


‚willclieiner und gewöhnlicher Papiere 


eut geeignet umständehalber zu verkaufen. Reflektanten 
wollen sich bitte unt. P. P. 173 an die Geschäftsst. d. Bl. wenden. 


GELEGENHEIT?! 


Infolge Umprojektierung 
g abzugeben: 2 hydr. Großkraftschleifer 
ee Fressen. I. Um Schleifbr. mit Steinschärfm. mit hydr. 
Herkulessteie wasseranlage und Schleiferregler, Res. Steinwelle, 
neuester Baus We Stück Horizontal - Holzschliffsortier - Maschine 
mit Phosphore, röße II, mit Nachsortierzone, 1 Kegelstoffmühle 
yp. Uhr, — Bemesserung, 15000 kg Std. holzhaltig. Pap. 
wenig Vë „erstklassiges Fabrikat, zum Teil neu, zum :Teil 
ucht, zum Ausnahmepreis sofort abzugeben. 


Anfragen £ 
unter P. F. 169 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


Tandem-Maschine 


125 PS bei 11 A 
tm. 
110 Umdrehungen, an Veberhitzung und 2 Atm. Gegendruck. 


mit Konusgetriebe, beson „5 mit Schwungrad etwa 3400 mm G 


1 » zu verkaufen. Die Maschine ist seh 
u und vollkommen betriebstüchtig. Angebote iner P. F. 165 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


BÜCHERSCHAU 


Die hier bespiochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner, Verlagsgesellach. m. b. H., Berlin S42. 


Tage der Technik, 1925. Ein 
technisch - historischer Abreiß- 
kalender. Von Dr.-Ing. h. c. 
F. M. Feldhaus. 365 Blatt, 
360 Abbildungen. 4,50 M. 
Jedes Blatt bringt eine Menge 

auf den betreffenden Tag ent- 

fallende Gedenkdaten aus dem 

Reich der Technik (ganz weit ge- 

faßt). Das Material ist nicht will- 

kürlich untergebracht. Zwischen 
den einzelnen Tagen und den ab- 
gebildeten Maschinen, den ge- 
schilderten Ereignissen, den histo- 
rischen Erinnerungen und Bild- 
nissen bestehen wohldurchdachte 

Zusammenhänge in sachlichem 

und zeitlichem Zusammenklang. 

Jeder Band bringt ganz neues 

Material. l 
Die Abbildungen, über 300, 

machen den Kalender besonders 

reizvoll. Technisch - historische 

Bilder aus allen Zeiten und Völker 

werden gebracht, auch solche 

phantastischer und kurioser Art. 

Es ist geradezu erstaunlich, mit 

welcher Geschicklichkeit der Ver- 

fasser es verstanden hat, die ge- 
eigneten Abbildungen, insbeson- 
dere von alten Stichen, und die 
passenden Aussprüche von Dich- 
tern und Denkern zusammen- 
zustellen. „Die Spruchsammlung 
weicht ab von der Schablone der 

Abreißkalender mit ihren süß- 

lichen und sentimentalen „Vers— 

chen“, schreibt die „Deutsche All— 
gemeine Zeitung“. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papier macher. 


Zu beziehen, ebenso wie alle 
anderen Bücher und Zeitschriften, 
durch Otto Elsner Verlagsgesell- 
schaft, Abt. Sortiment, Berlin 
S 42, Postscheckkonto Berlin 1140. 
Technik und Praxis der Papier- 

fabrikation, Bd. II: Dieckmann, 

Die Fabrikation des Zellstoffes 

aus Holz. Sulfitzellstoff. 25 GM. 
Heuser, E.: Lehrbuch der Cellu- 

losechemie. 2. Aufl. 9 GM. 
Hofmann’s Praktisches Handbuch 

der Papierfabrikation, Bd. III: 

Leimen, Füllen und Färben des 

Papierstoffes. 3. Aufl. ı5 GM. 
Klemm, P.: „Handbuch der Pa- 

pierkunde. 3. Aufl. 1923. 20 GM. 
Possanner v. Ehrenthal, B.: 

„Lehrbuch der chemischen 

Technologie des Papiers“. 1023. 

Br. 9 GM., geb. 10 GM. 
Kirchner, Ulr.: Ratgeber für den 

Betrieb von Papier-, Pappen, 

Cellulose-, Holzstoff- und Stroh- 
stoff-Fabriken. Geb. 5 GM. 
Schwalbe-Sieber: „Chem. Betriebs- 

kontrolle i. d. Zellstoff- und Pa- 

pierindustrie“. 2. Aufl. 1022. 

20 GM. 
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Papierschwarz 


August Wegelin Akt.-Ges. 
Kalkscheuren b. Köln. 


DEE 


e KLEINE e 
MITTEILUNGEN! 


Gerichtliche Gutachten 
der Berliner Handels- und 
Industriekammer. 


Chemikalien. Werden im 
Chemikalien-, Drogen-. Lack- und 
Farbenhandel im Verkehr der 
Fabrikanten und anderer Gewerbe- 
treibender Eisenfässer leihweise 
hergegeben, so steht es nicht im 
Belieben des Käufers, die Fässer 
gegen den in Rechnung gestellten 
Betrag zu behalten oder sie gegen 
Zahlung der Leihgebühr und 
Rückzahlung des Rechnungs- 
betrages zurückzusenden. Der in 
der Rechnung aufgeführte Geld- 
betrag gilt handelsüblich nicht als 
Kaufpreis für das Faß, sondern 
lediglich als Pfandsumme. Dieser 
Handelsgebrauch besteht seit 
vielen Jahren. Ein Handelsge— 
brauch, nach welchem bei Verlust 
eines Leihfasses oder bei sonstiger 
Unmöglichkeit der Rückgabe nur 
der als Pfandsumme eingesetzte 
Wert erstattet werden muß, be— 
steht nicht. Nach $ 13 der von 
der Handelskammer im Jahre 1907 
festgelegten Handelsgebräuche fin- 
det nach Ablauf von 6 Monaten 
nach der Lieferung eine Zurück- 
nahme der Fässer nicht statt. In 
diesem Falle ist die Verpackung 
ohne Berücksichtigung der Leih- 
gebühr angemessen zu berechnen. 
Im Jahre 1922 wurden die Han- 
delsgebräuche dahin geändert, daß 
der Verkäufer nach Ablauf von 
drei Monaten Leihverpackungen, 
die innerhalb acht Tagen nach er- 
folgter Mahnung nicht zurück- 
gegeben sind, nicht mehr anzu- 
nehmen braucht. Der Entleiher. 
der mit der Rückgabe. der Ver- 
packung säumig ist, hat sie ohne 
Berücksichtigung der Leihgebühr 
angemessen zu bezahlen. Ein 
Handelsgebrauch, wie lange Leih- 
gebühr berechnet werden darf, 
hat sich nicht gebildet. 


20 055/24 (XII A. 5). 


W. Ferd. Klingelnberg Söhne, 
Remscheid. 


Wie wir hören, hat diese 
Firma über den Weg EE in Ham. 
burg gegründeten Klingelnberg- 
Uebersee - Handelsgesellschaft m, 
b. H. den unmittelbaren Verkanf 
von Maschinenmessern nach über- 


8 


Geschäftsgründung 1862. 
wasserlöslich, lichtecht. 


PARATE 


E DAMPFKEMEL 


Ke ninà 
nyy 8 Gre 
Ee Eh] Enns, 

ZEILER ! KO CR 
2 ur Demi pc) 


DRUCKREGLER 


vun m e 


be hr SE eher Er 


PATENT EMIL HANNEMANN en 
VROMMAU BEI BERLIN ` 


SCHAMMEL 


2 Krause Bogen- -Kalander 


8walzig, 1600 mm Arbeitsbreite 


1 Eck'scher Rollen-Kalander. 


8 walzig, 98 cm Ballenbreite mit leinen- _ 
gravierter Walze, preiswert zu verkaufen 


Strubelt & Jenner + Elberfeld - Berliner Straße 22- 


Telegramm - Adresse: Druckpressen 


A 


DDD fe 


Schopper 


Iugelamckhäreepriler 
für Kautschuck 


zum Prüfen von 
Papiermaschinenwalzen, 
Kalanderwalzen usw. 
(auch zum Prüfen von Platten geeignet) 
Alle Apparate, Waagen und Behelfe 
: für papiertechn. Untersuchungen 


SS A — 
ZZ LOUIS SCHOPPER 


Leipzig, Bayersche Strasse 77 


Fabrik für Materialprüfungsmaschinen, 
wissenschaftliche u. technische Apparate 


Sg E 
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Welche Papierfabrik möchte sich selbst 


fatinweiß 


fabrizieren, 


langjähriger erfahrener 


ist bereit 
einzurihten und herzustellen. 


Offerten unter P. F. 168 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Nairiumbisuitii 


fest und flüssig zur Holzstoff- 
bleiehe fabricieren als Spezialität 


Dr.Friedrich E. Cie. 
Glösab.Chemnitz 


Lieferung 


/ er 
Patent=-Schnellschneider 
Modell A-Dh 


Pollmann & Sohn für Handbetrieb, mit Schnellpressung, Schwingschnitt u. Spindeltisch 
* 
olime I. Westf. KARLKRAUSE LEIPZIG 


Lager und Ausstellung: Leipzig, Zweinaundorfer Straße 59 


und Karl Krause G. m. b. H., Berlin C 19, Seydelstraße 110 12 
Ludwig Kempinski 
Akt. 


Gute Stellungen 


in der Papierindustrie aller Länder verschafft Ihnen 
ein Stellengesuch im ‚„„Papier-Fabrikant‘‘, Berlin 
S42. Für Stellenges ache ermäßigte Anzeigenpreise! 


Hausklärgrube 


WW. un wt Im GU 
o billige Bauart 
esellschaft mit beschränkter Haftung nemi tiing m 


2 


Hamburg 1 


Berlin 'W Schützenbahn 81, Fernsprecher 3072. 
W9, Linkstr. 20, ‚Fernspreeher Kurfürst 8737. 


E _ Asbest 


ackungen, Gewebe, 8 
= Schläuche, Bekleidungs- 
e, Matratzen. Bes Papier, Seile, Kautschuk-Platten, 
inge und -Bänder. 
Asbest- 
sbest Kautschuk-Ringe für Trocken -Zylinder 


2 1 
Lage. berall Vertreter uns 
qrosse Lagerbeitände 
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seeischen Gebieten aufgegriffen. 
Letztere Organisation hat zwei 
Herren nach China und Japan 
entsandt, um mit den Maschinen- 
messerverbrauchern Fühlung zu 
nehmen. Es ist dem in Kobe 
weilenden Mitarbeiter gelungen, 
in scharfem Wettbewerb mit eng- 
lischen Messerfabriken, nennens- 
werte Aufträge in Maschinen— 
messern erstmalig zu sichern. — 
In Shanghai arbeitet das Klingeln- 
berg-Unternehmen zusammen mit 
The Han Yung Co. und in Kobe 
mit dem Hause Becker & Co. 


Wintersche Papierfabriken. 

Die Zweigfabrik Niederkaufun- 
gen bei Cassel wurde von einem 
Schadenfeuer heimgesucht. An: 
gebrannt ist lediglich das Gebäude 
der Häckselschneiderei. Der Be- 
trieb der Papierfabrik ist nicht 
beeinflußt und wird in vollem 
Umfange aufrecht erhalten. 


Brand, 


Aus Palermo meldet man, 
daB auf einer der Gruben der 
Miniera di Trabia (Schwe- 
ſelgruben) ein verheerender Brand 
durch die Unvorsichtigkeit eines 
Arbeiters ausbrach. Eine große 
Halde Schwefel geriet in Flam- 
men und von dort aus verbreitete 
sich das Feuer in wenigen Stun— 
den in den Stollen des Bero- 
werkes. Die Rettungs- und Ab- 
dämmungsarbeiten gestalteten 
sich sehr schwierig infolge der 
Schwefeldioxydgase, doch konn- 
ten alle „vor Ort“ befindlichen 
Knappen gerettet werden. Die 
Drägerschen Atmungsapparate be- 
währten sich auf das großartigste 
so daß kein einziges Menschen- 
leben zu beklagen ist, wenn auch 
ungeheure Materialwerte verloren- 
gingen, welche zum Teil für große 
Zellstoffabriken bestimmt waren. 

j Papierfärberei. 

Die Firma Kalle & Co. Akt.- 
Ges, in Biebrich a. Rh. hat unter 
den Titel „Papierfärberei einen 
kleinen Ratgeber für die Verwen— 
dung ihrer Farbstoffe heraus- 
gegeben. 

Das Ileftchen enthält in gce- 
schickter Anordnung das Wich- 
tigste über das Färben von Papier 
in der Masse, ferner über die 
Tauchfärbung von fertigem Pa- 
pier, Papiergarn und Papier- 
Leweben und über das Auftragen 
von Farbstofflösungen auf die 
Oberfläche des fertigen Papiers. 
Außerdem werden die Buch- 
binderkleisterpapiere, Batikpapiere 
und die Farbstoffe für Buch— 
schnitte behandelt. 

Den Schluß bildet eine kleine 
Anleitung zum Lagern und Lösen 
von Farbstoffen. 

Irwünscht wären vielleicht 
noch nähere Angaben über die 
jeweils anzuwendenden Farbstoff- 
mengen und die Beifügung von 


FÜR FRISCHSUND ABDAMPF BEGUZ 
LIERUNG 


J ECKARDT. 


STUTTGART ~ CANNSTATT À 


Erstklassige alte la. Empfehlungen! 
Geschäftsverbindungen! Korrespondenz Deutsch! 


w Darwen & Po 
QRO vormals No 


M. Relph & Co. 


Vertreter und Kontrahenten 


für Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose-, Farbstoff-, Chemi- 
kalien- usw. Fabriken zum Alleinverkauf ihrer Erzeugnisse in 
Grossbritannien und für Export. 
76 Finsbury 
Pavement London E.C.2 


KOLLERGANGSTEINE 


IN aus hartem Quarzit-Sandstein, 

w p" bestem sächsischen Granit und 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Grundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


EI - wl 
= IF, 
— 


Pirnae Schleifsteinwerke G. m. b. H., Pirna i. Sa. 
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Filz- 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
licher Qualitä 


Günthera Haugner A.-G. 
Seifenfabrik 


Chemaitz-Kappel 


Spezial- 


Wasserslas 


für die Papier- und 
Pappenfabrikation 
liefert 


Ir. Hermann Ostermaier 


Chemische Fabrik 


München, Karl-Thosder-Str. 7 8 


Gegr. 1881 


niederjz 
o enste, "2% 


R. Zimmermann 
Fensterwerk 
Bautzen 
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GK Düten- Bunt pergamyn- Tellus 
f lose - Seiden usw. Papieren Karton. 


Spezialtype fúr 
Ciharetten -Seiden 
Sonder. Modell für 
Ötreichpapiere. 
Wicklung je nach Wunsch 
Klanghart oder ganz weich! 
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o Auch mit potent. 
, Absauge Vorrichtung 
ul., für Abfollstreifen. 
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Akt. 
Jagenberg Bes. 
Maschinenfabrik Düsseldorf Zweigmerk:Siegmar Sachsen 
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Entwässerung von Papier u. Lellsioi 


hierfür eignen sich ganz besonders 


SCHULER’S 


perforierte säure- und laugenfeste Filiersteine 

in dichtgebrannter Steinzeugchamoite. Zum Aus- 

kleiden von Säure- und Laugenbotlichen Wand- 
platten desseiben Materials 


Wilhelm Schuler, Filtersteinfabrik, IS My (Worttembers) 


... 
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Für die Papierleimung empfehlen wir unsern bewährten 


Harzleim „Simplex 


außerdem 
A. VG. Spezialleime für wasserdichte Papiere und Kartons 


Terpentinölfabrik Stuttgart-Untertürkheim AB. 


Stuttgart / Friedrichstr. 3 
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Ausfärbungsmustern gewesen, 
doch wird das Heftchen auch so 
in der übersichtlichen Form, wie 
es für die verschiedenen Papier- 
arten die Verwendung von sau- 
ren und basischen Farbstoffen für 
sich und in Mischungen, sowie 
von Schwefel- und Küpenfarb- 
stoffen behandelt, dem praktischen 
Färber wertvolle Hinweise geben 
und wohl willkommen sein. 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a. S. 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff - industrie 
Untersuchungen | Beguiachiungen / Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


Dr. ©. 
5 E N A C K E 
Seit längerer Zeit sieht man BER Er 
Bonbons, Konfekte in einem der E Ss 
Gelatine ähnlichen Material, das ee Maschinenfabrik 


jedoch klar wie Glas und schmieg- S e am e COSWIG IN SACHSEN 


sam und zähe wie Hautperga- ı kret 0 CIE i S 
ment ist. Dieses, aus reiner Cellu- N AIR empfiehlt als Spezialität 


lose gegossene, Cellophane ge- . 5 66 
nannte Papier. hat sich auch sonst | dt Ai og | 


als Verpackung in solchen Fällen 
bewährt, wenn Hautpergament bester Kondenswasserabieiter 


zu teuer war, und hat sich durch 5 d ' entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 


. . 8 . 7 Sek hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 
seine vielen Vorzüge die Welt er- — öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 
obert und sich überall dauernd ee Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 
eingebürgert, so daß es wohl mit a Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 


Recht als das bestgeeignete und und Wasser rasch entfernt. 


ideale Verpackungsmittel bezeich- 
net werden kann. Der von Tag 
zu Tag sich steigernde Verbrauch 
dieses Materials stellte daher an 
die Fabrikation Anforderungen, 


denen die bisherige Erzeugungs- 
firma La Cellophane in 
Bezons allein nicht mehr ge- 


wachsen war. Die einlaufenden Werkzeugfabrik ° Hagen i. Westf. 2 
Aufträge konnten nicht immer in Gegründet 1783 


der gewünschten Weise Erledi- 
gung finden, und die Rückstände 
nahmen Dimensionen an, die das 


Sondererzeugnisse 


un nn zu 1 Holländer- Grundwerkmesser 
ntschlusse brachten, eine voll- 

kommen selbständige Fabrikation Vollständige Grundwerke 
in Deutschland einzurichten. Die Paplermaschlnen-Schaber 
A Welthause Kalle & Co., Papier-Querschneldemesser 

tiengesellschaft, in Biebrich am Krel Tell 

Rhein, nach dieser Richtung auf- reismesser . Tellermesser 
genommenen Verhandlungen und usw. 


bereits in Angriff genommenen l 

Arbeiten werden es ermöglichen, Vertreter tür Süddeutschland: Manir. Lang á Co., Stuttgart, Werastr. 14. Ten. 4632 
daB schon in absehbarer Zeit Vertreter für Mitieideutschiand: Heinr. Palme, Dresden A. 24, Lucasplatz 2 
Cellophane in jeder Quantität und 
in genau der gleichen Güte von 
der Firma Kalle & Co. A.-G. ge- 
liefert werden kann. Bis zu diesem 
Zeitpunkte erfolgen die Liefe- 
rungen noch ab Werk Bezons. 


Export Firma 


(Nord- u.Südamerika, Levante 
Ägypten, Portugal, Belgien). 
erbittet Angebote in: 


Zeitungsdruck; grau- u. farb. 
Schrenz ; Holz- u. Lederpappe. 


Tüchtige gut eingeführte 


Einkäufer deed 


Offerten unter P. B. 112 an die 
Geschäftsstelle des 
Blattes. 


Halvor Breda Akt. - Ges., Berlin-Charlettenburg 2 


Eigene Fabriken in Crimmitschau i. Sa. 
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d | Maschinenfabrikzum Bruderhaus | 
Si REUTLINGEN (Württemberg) 


l 

| Walzenfchleifmafchine mit elekirifichem ie 
Exakteste Schleifarbeit durch pe ff für Walzen bis 300 mm Durchm 

nd Trockenzylinder bis 3000 mm Durchmesser bei beli ebiger Länge, aus allen Materialien 


| 
| 


Dieses Heft enthält die Beilage „Cellulosechemie“ Nr. 1. 


HERMANN FINCKH 
REUTLINGEN 


Uu 


D.R.P.u.Auslandspatente 
ü 


zur mechanischen, kontinuierlichen Trennung von festen, losen und 
kristallinischen Stoffen aus Flüssigkeiten und Schlämmen aller Art, 
bestens bewährt in 


Papier- und Zellulosefabriken. 


G. Polysius-Dessau 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 
Die diesjährige Hauptversammlung des 
VEREINS DEUTSCHER PAPIER-FABRIKANTEN E. v. 
findet in HAMBURG statt. 


Bis jetzt feststehende Tagungen: 
16. Juni 1925, Papiermacher-Berufsgenossenschaft 

Ort in der Nähe Hamburgs). 
17. Juni 1925, vorm. Vorstandssitzung des V. D. P. 


17. Juni 1925, nachm. Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure, gleichzeitig als technischer Teil der 
Hauptversammlung des V. D. P. 


18. Juni 1925, vorm. Hauptversammlung des V. D. P. 
Nähere Mitteilungen über das Versammlungslokal, die Tagesordnung und sonstige Veranstaltungen folgen 
BEER 


Die diesjährige Hauptversammlung des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
findet am Donnerstag, den 5. März 1925 statt. 


Die Tagesordnung ist im „Papier-Fabrikant“ 1925, Heft 3, Seite 33 veröffentlicht. 


Nähere Mitteilungen über das Versammlungslokal, sowie über gesellige Veranstaltungen 
werden folgen. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., 
Cöthen-Anhalt. 
Einladung 
zu dem am 20. und 21. Februar 1925 stattfindenden 
17. Stiftungsfest. 

Die Fachvereinigung für Papiertechnik beab— 
sichtigt, ihr Stiftungsfest als wissenschaftliche 
Tagung zu begehen und daran anschließend einen 
Unterhaltungsabend zu veranstalten. 

Wir eriauben uns heute schon, hiermit unsere 
außerordentlichen und auswärtigen Mitglieder sowie 
Freunde und Gönner mit ihren verehrlichen Damen 
zur Teilnahme an dieser Feier einzuladen. 

Festfolge: 
Freitag, den 20. Februar 1925, 8,30 Uhr abends: Be- 
grüßungsabend im Hotel Rumpf (Landbundhaus), 
Sonnabend, den 21. Februar 1925, 10,15 Uhr vorm.: 
Jahresversammlung, Hörsaal 29. 


Tagesordnung: 


I. a) Geschäftsbericht; b) Ausbau der Abtei- 
lung A; c) Verschiedenes. 

2. 11,15 Uhr vormittags Hörsaal 29: Vortrag „Der 
Einfluß der Papierrohstoffe auf die Fchtheits- 
eigenschaften der Färbungen“. Firma: Ba- 
dische Anilin- und Sodafabrik, Ludwigshafen 
(Rhein); Referent: Herr G. Blaser. 

3. 2 Uhr nachmittags: Vortrag „Die Eigenschaften 
der Dampfluftgemische als Grundlage der 
Trocknung, Entnebelung und Rückkühlung.“ 
Referent: Herr Dr.-Ing. Friedrich Merkel, 
Privatdozent an der Technischen Hochschule, 
Dresden. 

4. 3 Uhr nachmittags: Vortrag mit Lichtbildern 
„Neuzeitliche Transportanlagen im Dienste 
von Papier- und Zellstoffabriken“ — Vorfüh- 
rung der Elektrokarre „Eidechse“. Firma: 
Adolf Bleichert & Co., Leipzig; Referent: Herr 
Ing. K. Zapf. 

5. 4 Uhr nachmittags: Vortrag mit Lichtbildern 

„Stetiger Schleifer“ mit gleichzeitiger Vorfüh- 
rung eines betriebsfähigen Schleifermodells. 
Firma: J. M. Voith, Heidenheim (Brenz). 
4 Uhr nachmittags: Damenkaffee in den 
Räumen des Café Karius, Weintraubenstraße. 
6 Uhr abends: Festabend im Hotel Rumpf 
(Landbundhaus): a) Festtafel; b) Unterhal- 
tungsabend mit Ball. 


— — — 


Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten E. V. 
Holzstoffpreise. 


Der Richtpreis für normalen Ilandelsholzstoff 
ist mit Wirkung ab 106. Januar auf 16 M. für 100 kg, 
lufttrocken gedacht, ab Schleifereistation festgesetzt 
worden. Entscheidend hierfür waren die wesentlich 
gestiegenen Preise für Rohstoffe und Materialien. 
Insbesondere sind die Holzpreise in einer Weise in 
die Ilöhe gegangen, die zu Befürchtungen Anlaß 
geben muB. 


Preiserhöhung des Zeitungspapiers. 


Wie der Verband Deutscher Druckpapierfabriken 
mitteilt, sieht er sich infolge der Steigerung des 
Preises für Papierholz gezwungen, eine weitere Er— 
höhung des Papierpreises um 2 Pfg. = 6/ % des 
bisherigen Preises vorzunehmen. Zeitungspapier 
kostet somit heute rund 60 “e mehr als in der Vor- 
krierszeit. 


Preiserhöhung in der Pappenfabrikation. 
Die Vereinigung deutscher Maschinenleder- 
pappenfabrikanten hat «die Preise für Maschinen- 
lederpappen von 25 auf 27 M. je 100 Kilo erhöht. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Rechtsabteilung. 


Betrifft: Urkunden- und Wechsel- 
verfahren. 


Die große Gefahr, selbst einen Wechsel durch 
das bisher bestehende Urkunden- und Mahnver- 
fahren erst schr verspätet mit einem vollstreckbaren 
Urteil durchbringen zu können, hatte die Spitzen- 
verbände veranlaßt, bei dem Reichsjustizministerium 
wiederholt vorstellig zu werden, und wir selbst 
hatten eine lange, eingehend begründete Eingabe 
deswegen vorgelegt. Nunmehr ist mit Wirkung ab 
27. Dezember 1924 eine Verordnung des Reichs- 
justizministerium erlassen worden, wodurch die Vor— 
schriften über ein vorgängiges Mahnverfahren für 
den Urkunden- und Wechselprozeß außer Kraft ge- 
setzt werden. Es gibt somit wohl noch einen Zah- 
lungsbefehl, der als Urkunden- oder Wechselbefehl 
bezeichnet wird, aber nur dann, wenn das Gesuch 
des Gläubigers ausdrücklich auf den Erlaß eines 
Urkunden- oder Zahlungsbefehls gerichtet ist. 


Die Steuerstelle. 
Betrifft: Verzugszuschläge. 


Falls eine Zahlung, welche nach dem Einkom- 
mensteuergesetz, Körperschaftssteuergesetz, Ver- 
mögenssteuergesetz, Erbschaftssteuergesetz, Um- 
satzsteuergesetz geschuldet wird, nicht rechtzeitig 
entrichtet wird, so ist für jeden auf den Zeitpunkt 
der Fälligkeit folgenden angefangenen halben Monat 
ein Zuschlag in Höhe von 1% des Rückstandes zu 
zahlen. 

Der Zuschlag wird nur dann erhoben, wenn der 
rückständige Betrag 10 Reichsmark beträgt. Zur 
Berechnung des Zuschlags wird der rückständige 
Betrag auf den nächsten durch zehn teilbaren 
Reichsmarkbetrag nach unten abgerundet. 

Damit haben unsere ständigen Bemühungen, die 
Zuschläge für Steuerrückstände zu vermindern, aber- 
mals einen Erfolg erzielt. Als Juhreszinsen ergeben 
sich immer noch 24 %, also eine recht erhebliche 
Verzinsung, welche jedoch mit Rücksicht auf den 
Strafcharakter der Steuerzuschläge und auf die 
Tatsache, daß eine Verzinsung der rückständigen 
Beträge nicht gefordert wird, nunmehr einigermaßen 
mit den übrigen Vertragsstrafenforderungen in Ein- 
klang gekommen ist. Die Verordnung tritt am 
15. Januar 1925 in Kraft. Dem Sinne nach gleich- 
lautende Bestimmungen sind für die Steuerrück- 
stände bei der Obligationensteuer getroffen worden. 


Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 
Aufstellung 
über die im Jahre 1924 ausgestellten Diplome. 
SE Scheufelen, G. m. b. H., Oberlenningen- 
eck. 
Sommerwerk, Ernst, Papiersaalmstr. (25 J.). 
Feller, Jakob, Vorarbeiter (25 J.), 
Bösch, Georg, Leimer (25 J.), 
S 105 empp, Wilhelm, Papiermaschinenarbeiter 
25 J.). 
Hörz, Christian, Vorarbeiter (25 J.), 
Hinkel, Karl, Papiermaschinenführer (25 J.). 
Huber, Christof, Platzmeister (25 J.), 
Streicher, Gottlob, Nachtwächter (25 J.). 
Baumgartner, August, Schneidmaschinen- 
führer (25 J.). 
Julius Schulte Söhne, 
Düsseldorf-Bilk. 
Röder, Hermann, Maschinenmeister (30 J.). 
Ruers, Johann, Packmeister (25 J.). 
Wilhelm, Friedrich, Holländerobermüller 
(25 J.), 
Fuchs, Heinrich, Holländerobermüller (25 J.). 
Grog, Johann, Holländermüller (25 J.). 
Schneider, Peter, Maschinenführer (2s Li 
Classen, Wilhelm, Werkführer (25 J.), 


G. m. b. H., Papierfabrik, 
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Gondorf, Anton, Arbeiter (25 J.). 
Landen, Leonhard, Holländermüller (25 J.), 
Hermanns, Johannes, Prokurist (25 J.), 
Odenkirchen, August, Prokurist (30 J.). 
Stelkens, Franz, Kassierer (30 J.). 
Verein für Zellstoff-Industrie, A.-G., Oberleschen. 
Kappicht, Gustav, Fahrstuhlführer (25 J.), 
Ostdeutsche Papier- und Zellstoff-Werke A.-G., 
Mühldorf b. Glatz. i 
Gehwald, Rudolf, Packer (25 J.), 
Klapper I, Josef, Packer (25 J.), 
Moschner, Paul, Packer (25 J.), 
Pabel, Josef, Wächter (25 J.), 
Pfitzner, Alois, Maurer (25 J.), 
Zenker, Adolf, Holländermüller (25 J.). 
Hübl, Johann, Vorschlosser (10 J.), 
Krahl, Karoline, Einkleberin (10 J.), 
Mandel, August, Maurer (10 J.), 
Naumann, Emil, Packer (10 J.), 
Nawotny, Franz, Holländermüller (10 J.), 
Paschwitz, Bruno, Einleger (10 J.), 
Steiner I, Franz, Kalanderführer (10 J.), 
Steuer, August, Holzsetzer (10 J.), 
Taber, Emil, Vorschlosser (10 J.). 
Zahlten, Franz, Holländermüller (10 J.), 
Mehner, Paul, Kraftwagenführer (10 f.). 
Papierfabrik Köslin, Aktiengesellschaft, Köslin in 
Pommern. 
Schummer, Julius, Lagerverwalter (60 J.). 
Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebstein, Sa. 
Möbius, Karl, Holländergehilfe (25 J.), 
Hunger, Paul, Maschinenführer (25 J.). 
Böhler, Hermann, Zeugarbeiter (25 J.). 
Steinert, Robert, Rollenpacker (25 J.). 
W. Hanebeck, Papierfabrik, Berg Gladbach, 
a Josef, Papiermaschinenführer 
25 J.). 
Leonhardt Söhne, Papier-, Kartonpapier- und Cellu- 
losefabrik, Crossen Mulde. 
Andrä, Max, Turbinenwächter (25 J.). 
Franke, Emil, Schmied (26 J.), 
Müller, Emil, Roller (27 J.). 
Dreßler, August, Satiniermeister (28 J.). 


Papierfabrik Osthofen a. Rh., G. m. b. H., Osthofen 
Hechler, Georg, Werkführer (25 J.). 

e & Engel, G. m. b. H., Papierfabrik, Wolfs. 

winkel. 
Grenz, August, Kesselheizer (25 J.). 
Poppe. Friedrich, Schneidemaschinenführcı 
(25 J.). 

Wintersche Papierfabriken, Wertheim. 
Brüggemann, Adolf, Kontorbote (25 J.). 
Tacke, Friedrich, Pförtner (23 J.), 

Fischer, Fritz, Machinenführer (25 J.). 


Felix Schoeller jun., Feinpapierfabrik, Burg.-Gretesci.. 
Bockrath, Heinrich, Maurer (10 J.), 
Ellermann, Wilhelm, Kalanderführer (oli, 
Holtmeyer, August, Maurer (10 J.), 
Kuckuck, Georg, Holländermüller (10 J.) 
Klefoth, Wilhelm, Holländergehilfe (10 J.) 
Landwehr, Franz, Kollermüller (10 J.), 
Lühr mann, Wilhelm, Holländermüller (10 J.). 
Landwehr. Gerhard, Holländermüller (10 J.). 
Petering, Franz, Maler (10 J.), 

Reinert, Heinrich, Arbeiter (10 J.). 
Renzenbrink, Adolf, Musterzießer (10 J.). 
Reinert, Adolf, Hilfsarbeiter (10 J.). 
Schwarzbich, Josef, Wächter (10 J.), 
Sprenger. Wilhelm, Holländergehilfe (10 J.), 
Stockho, Christoph, Tischler (10 J.). 
Stallkamp, Heinrich, Fahrstuhlführer (10 J.), 
SEN August, I. Papiermaschinengehilfe 
10 J.), 
Thormann. Friedrich, Holländergehilfe (10 J.), 
Tönnies, Johann, Baryteur (10 J.), 


Wortmann, Adam, Holländergehilfe (10 J.), 
Wilke, Heinrich, Magazinverwalter (10 J.), 
Wulfhorst, Heinrich, Kontorist (10 J.). 
Becker, Bernhardine, Sortiererin (10 J.), 
Grunert, Auguste, Sortiererin (10 J.), 
Rose, Marie, Arbeiterin (10 J.), 
Weßler, Luise, Sortiererin (10 J.). 
Griese well, Otto, Vorarbeiter (20 J.), 
Knäpper, Heinrich, Holländermüller (25 J.), 
Renner, Karl, Papiermaschinenführer (2s J.), 
Bergster mann, Wilhelmine, Sortiererin 
(25 J.). 
A. Elkan, Pappenfabrik, Viersen (Rheinland). 
Maß bender, Martin, Maschinenmeister (25 J.). 
Magole y, Hermann, Maschinenmeister (25 J.). 
Steffens, Johann, Holländermüller (25 J.). 
Magoley, Heinrich, Klebmaschinenführer 
(25 J.). 
Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa., Filialfabrik 
Reise witz. 
Winkler, Heinrich, Betriebsleiter (25 J.). 
Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Altdamm 
bei Stettin. , 
Wollenschläger, Gustav, Oberwerkführer 
(25 J.), 
Krüger, Wilhelm, Werkführer (26 J.), 
Mischke, Reinhold, Werkführer (26 J.), 
Fischer, Hermann, Vorarbeiter (26 J.). 
Mischke, August, Holländermüller (26 J.), 
Siedam, Wilhelm, Papiermaschinenführer 
(26 J.), 
Maas, Karl, Papiermaschinengehilfe (25 J.). 
Koholyt Aktiengesellschaft, Abtlg. Papierfabrik 
Halbrock, Hillegossen i. Westf. 
Werning, Wilhelm, Gärtner (17 J.). 
Heinr. Aug. Schoeller Söhne, Papierfabrik, Düren 
(Rheinland). 
Hensch, Frau Maria, Meisterin (50 J.), 
Kehren, Josef, Werkmeister (50 J.). 
Wintersche Papierfabriken, Wertheim. 
Michelmann, Adolf, Schmied (23 J.). 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau, vor- 
mals Gebr. Woge, Alfeld a. d. L., Hannover. 
Nordhausen, August, Schleifer (25 J.). 
Papierfabrik Salach-Süßen, Salach (Württemberg). 
Ritz. Bernhard, Papierschneider (25 J.). 
Fischer, Babette, Papierzählerin (25 J.). 
Pfomann, Josef, Linierer (25 J.). 
Bader, Wilhelm, Maschinenmeister (2s J.). 
Bühler, Christian, Heizer (25 J.). 
Felix Heinr. Schoeller, Feinpapierfabrik, Düren 
(Rheinland). 
Faßbender, Johann, Schreiner (27 J.). 
Esser, Adam, Kollerer (27 J.). 
Mingers, Severin, Schlosser (27 J.). 
Vonz, Lorenz, Schmelzer (27 J.). 
Classen, Andreas, Leimkocher (27 1). 
Adels, Ernst, Maschinenführer (26 J.). 
Stump, Wilhelm, Schreiner (26 J.). 
Huppertz, Johann, Müller (25 J.). 
Engels, Wilhelm, Schneidmaschinenführer 
(25 J.), 
Schar nickel, Anton, Wälzer (23 J.). 
Breuer, Caspar, Trockner (25 J.). 
Vie höver, Josef, Schreiner (23 J.). 
Neumann, Egidius, Papiermaschinenführer 
(25 J.), 
Schmitz, Hubert, Stoffahrer (2s J.), 
Esser, Theodor, Schmelzer (25 J.). 
Krauthausen, Laurenz, Bote (2s J.). 
Breuer, Carl, Laugenverdampfer (23 J.). 
F. M. Weber, Papier- und Pappenfabrik, Leipzig. 
Thieme, Gustav, Kollergangarbeiter (25 J.). 
Maschinen- und Büttenpapierfabrik Gmund, Gmund. 
Schöffmann, Frau Maria, Saalmeisterin 


(50 J.). 
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Jul. Vorster, Papierfabrik, G. m. b. H., Hagen i.W. 
Wolff, Hugo, Packer (25 J.). 


Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Halle-Cröllwitz. 
Lenze, Louis, Maschinenführer (50 J.). 


Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Arnstadt 
(Thüringen). 
Schorr, Ernst, Holländermüller (25 J.). 


Bremer Papier- und Wellpappen-Fabrik, Aktien- 
gesellschaft, Lübbecke i. W. 
Holle, Wilhelm, Papiermachermeister (25 J.). 
Papierfabrik Hahnemühle, G. m. b. H., Hahnemüihle- 
Hannover. 
Schweiß, August, Papiermacher (25 J.), 
Meyer, August, Papiermacher (25 J.). 
Spindler, Carl, Papiermacher (25 J.). 


Papierfabrik Hermes & Cie., Düsseldorf. 
Davertzhofen, Hubert, Heizer (25 J.). 


Holzstoff- u. Papierfabrik, Niederschlema. 
Thieme, Carl, Prokurist (25 J.). 


Papierfabrik Reisholz, A.-G., Düsseldorf. 
Kriebernegg, Franz, Obermaschinenführer 
(25 J.). 
Kriebernegg, Ferdinand, Maschinenführer 
(25 J.), 
Url, Anton, Maschinenführer (26 J.). 


Wilhelm Geldmacher, Papierfabrik, 
Nümbrecht. l 
Seinsche, Karl, Prokurist (25 J.). 


Th. D. Lovis Söhne, Aktiengesellschaft, Heiligenstadt. 
Deppe, Wilhelm, Maschinenführer (25 J.), 
Heidenblut, Anton, Maschinengchilfe (26 J.). 
Kaufhold, Bernhard, Arbeiter (26 J.). 


Wintersche Papierfabriken, Wertheim. 
Begemann, Heinrich, Vorarbeiter (25 J.), 
Kipp, Wilhelm, Arbeiter (25 J.). 


Paul Steinbock, Papier- und Cellulose-Fabrik, 
Aktiengesellschaft, Frankfurt a. d. O. 
Rex, Karl, Oberwerkführer (25 J.), 
Gutsche, Johann, Maschinenführer (25 J.), 
Brilke, Hermann, Maschinist (25 J.), 
Lusinsky, Wilhelm, Kollergangführer (25 J.). 


Carl Beckh Söhne, Feinpapierfabrik, Faurndau. 
Sieber, Jakob, Saalmeister (50 J.). 
Papierfabrik G. m. b. H. vorm. Brüder Kämmerer, 
Osnabrück. l 
Gartmann, Friedrich, Holländermüller (40J.). 


Ludwig Keferstein, Papier- und Kartonfabrik, 
Weddersieben a. Ostharz. l 
Ketzer, Hermann, Werkmeister (50 J.). 


Wilhelm Geldmacher, Homburger Papierfabrik, 
Nümbrecht. 
Thoenes, Hermann, Hollerer (36 J.). 
Harscheidt, August, Maschinenmeister 
(60 J.), Daa 
Bauer I, Ewald, Maschinenführer (40 J.), 
Lang I, August, Holländermüller (37 J.), 
Seinsche, Wilhelm, 1. Maschinengehilfe 
(27 J.). 


Bauer I, Hermann, Heizer (25 J.). 


Papierfabrik Hahnemühle, G. m. b. H., Hahnemühle. 
Lampe, August, Maschinist (25 J.), 
Schaper, Albert, Betriebsvorsteher (25 J.). 


Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke, Aktiengesell- 
schaft, Stettin. 
Ströbel, Fritz, Oberingenieur (10 J.). 
Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge, Hegge. 
Fromm, Johann, Schlosser (26 J.), 
Fromm, Franz, Maschinenführer (33 J.), 
Fingerle, Josef, Rahmenmacher (28 J.), 
Natterer, Xaver, Hofarbeiter (27 J.). 
Birk, Josef, Fuhrmann (26 J.), 


Homburger 


Degan, Katharine, Putzerin (32 J.), 
Leiperecht, Therese, Sortiererin (28 
Lehmann, Theodor, Betriebsleiter (35 
Albrecht, Leo, Schleifermeister (20 J. 
Fromm, Marie, Saalmeisterin (25 J.). 


Paul Steinbock, Papier- u. Cellulose-Fabrik, Aktien- 
gesellschaft, Frankfurt a. d. O. 
Raschke, 


(25 J.). 


Wintersche Papierfabriken, Wertheim. 
Dreyer, Heinrich, Arbeiter (25 J.). 


Gebr. Hoffsümmer, G. m. b. H., Feinpapierfabrik, 
Düren. 


Thiemonds, Peter, Leimkocher (25 J.). 
Jagenberg & Cie., Solinger Papierfabrik, Solingen. 
Platthaus, Wilhelm, Maschinist (25 J.), 

Kehl, Christian, Prokurist (25 J.). 


Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Priebus. 
Erfurth, Oskar, Buchhalter (10 J.), 
Lie wald, Gustav, Maurer (10 J.). 
Reder, Otto, Kohlenablader (10 J.), 
Krause, Fritz, Maschinengehilfe (10 J.). 
Rothe, Berta, Sortiererin (10 J.). 


Papierfabrik G. m. b. H. vorm. Brüder Kämmerer, 
Osnabrück. 


Kleine-Schawe, Heinrich, Heizer (25 J.). 


Papierfabrik Möckmühl, A.-G., Möckmühl (Württ.). 
Schweiß, August, Heizer (25 J.), 
Schulz, August, Maschinengehilfe (28 J.), 
Essewein, Christian, Taglöhner (25 J.), 
Wagner, Christian, Papiersaalaufseher und 
Packer (25 J.), 


Ed. Mann & Co., Papierfabrik, Eber tsheim. 
Heil, Peter, Holländermüller (25 J.). 


Varziner Papierfabrik, Hammermühle. 
Kruggel, Heinrich, Arbeiter (25 J.). 
Marschke, August, Arbeiter (25 J.). 


Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebstein i. S. 
Mann, Richard, Schlosser (50 J.), 
Ulrich, Heinrich. Maschinenführer (so J.), 
Böhler, Ernst, Holländergehilfe (25 J.). 
Pannier, Klemens, Kesselwärter (25 J.). 
Colditz, Paul, Holländermüller (25 J.), 


). 
.). 


$ 


Wilhelm, Querschneideführer 


Hötzel, Richard, Kupferschmied (25 J.), 
Voigtländer, Richard, Hofaufseher (25 J.). 
Rühle, Max, Kochermeister (25 J.). 
Jäckel, Friedrich, Hackmaschinenführer 
(25 J.). (Fortsetzung folgt.) 
Handelspolitik. 


IJ. Italien. 


Die deutsche und italienische Regierung haben 
mit Wirkung ab 11. Januar 1925 ein Provsorium ab- 
geschlossen, nach welchem sich beide Länder — mit 
Ausnahme einiger auf zwei Listen aufgeführten 
Waren — die Meistbegünstigung zugestehen. Von 
der gegenseitigen Meistbegünstigung ausgeschlossen 
ist bezüglich des Papierfaches bei der Einfuhr aus 
Deutschland nach Italien: nichts; bei der Einfuhr 
aus Italien nach Deutschland: Nr. 667 des Zolltarifs 
„Briefpapier, Briefkarten und Briefumschläge in Be- 
hältnissen aus Papier usw.“. Das Provisorium bleibt 
vorerst bis zum 31. März 1925 in Kraft. Inzwischen 
werden die deutsch-italienischen Handelsvertrags- 
verhandlungen zum Zwecke des Abschlusses eines 
endgültigen Handelsvertrages fortgeführt werden, 
und zwar auf der Grundlage der gegenseitigen Ge- 
währung der Meistbegünstigung ohne jede Ein- 
schränkung und der beiderseitigen Tarifbindungen. 

Als Vertreter der deutschen Industrie bei der 
deutschen Handelsvertrags-Delegation weilt Herr 
Direktor Kraemer in Rom. 
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2. Polen. 


Die deutsch-polnischen Handelsvertragsverhand- 
lungen, die am 6. Januar in Berlin begonnen hatten, 
und zwar deutscherseits unter Leitung des Herrn 
Ministerialdirektor Dr. Wallroth, haben zum 
Abschluß eines Provisoriums geführt, auf Grund 
dessen beide Länder sich gegenseitig die auto- 
nomen Zölle zugestehen. 

Bekanntlich hatte Polen mit dem ı. Dezember 1924 
eine Verfügung erlassen, nach welcher die Maximal- 
einfuhrzölle des Tarifs vom 6. Juni 1924 Ländern 
gegenüber, mit denen keine Handelsverträge be- 
stehen. um 100% erhöht werden sollen. Polen hat 
Deutschland gegenüber durch dieses Provisorium 
vorerst auf diese Kampfzölle verzichtet, während 
Deutschland gleichfalls sich vorerst an seine augen- 
blicklichen autonomen Zölle Polen gegenüber ge- 
bunden hat. 

Da die polnisch-oberschlesischen Kontingente 
noch bis Juni d. J. laufen, so wird der Abschluß 
eines endgülitgen Handelsvertrages wohl kaum vor 
dieser Zeit stattfinden. 

Die Handelsvertragsverhandlungen sollen Ende 
März wieder aufgenommen werden. 


3. Länder, die die deutsche Meist- 
begünstigung genießen. 


In der vorigen Nummer wurden die Länder auf- 
geführt, welche die deutsche Meistbegünstigung 
genießen. Durch Verlängerung des Wirtschafts- 
abkommens mit Portugal bis zum 31. Dezem- 
her 1925, worüber schon berichtet wurde, ist auch 
Portugal auf diese Liste zu setzen. 

Ferner sollen bis auf weiteres auch die aus 
England kommenden Erzeugnisse die vertrags- 
mäßigen Zollsätze genießen. 


A Frankreich. 


In Paris fanden am 9. und 10. Januar Verhand- 
lungen zwischen der deutschen und französischen 
Papierindustrie bezüglich des kommenden Handels- 
vertrags teils im französischen Handelsministerium, 
teils im Hause des französischen Papiersindikats 
statt, 
= Vertreter der deutschen Papiererzeugung waren 
die Herren v. Wussow und Dr. Clemens. 

Beabsichtigt war, in erster Linie über die 
Minimalzölle der französischen Zolltarif-Novelle zu 
verhandeln. Statt dessen traten die Vertreter der 
französischen Papierindustrie ganz überraschend mit 
der Forderung hervor, daB für deutsches Druck- 
paper nicht die Minimalsätze, sondern nur die Maxi- 
malsätze des jetzigen französischen Zolltarifs in 
Frage kommen könnten, d. h. 15 Franken statt 10 
Franken. Begründet wurde diese Forderung mit der 
überragend starken Stellung der deutschen Druck- 
papierindustrie. Die langwierigen, zum Teil aber 
schr interessanten Verhandlungen verliefen insofern 
ohne greifbaren Erfolg, als die Franzosen an ihrer 
Forderung festhielten, während die Vertreter der 
deutschen Papierindutrie erklärten, an einem 
Handelsvertrag mit Frankreich keinerlei Interesse 
zu haben, in welchem die deutsche Papiererzeugung 
ganz oder teilweise von Frankreich disqualifiziert 
und diskrimiert würde. Die Vertreter der deutschen 
und französischen Papierindustrie erklärten sich 
aber bereit, die Verhandlungen zu gegebener Zeit 
weiterzuführen, wenn die Frage eines Provisoriums 
mit Frankreich gelöst sein sollte. v.W. 


Prisidial- und Vorstandssitzung des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie. 


In der Präsidialsitzung des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie am 14. Januar wurde Herr 
Geheimrat Duisberg zum ı. Vorsitzenden ein- 
stimmig gewählt. In der anschließenden Vorstands- 
sitzung übernahm Geheimrat Duisberg sein Amt 


mit einer Dankesrede für seinen Vorgänger, Herrn 
Dr. Sorge, der von der Gründung des Reichsver- 
bandes im April 1919 an bis heute unter der tat- 
kräftigen Mitwirkung des geschäftsführenden Prä- 
sidialmitgliedes. Geheimrat Dr. Bücher, den 
Reichsverband der Deutschen Industrie zu seiner 
angesehenen Stellung im deutschen Wirtschafts- 
leben geführt hat. Der Vorstand erörterte alsdann 
die steuerpolitischen Verhältnisse und nahm hierzu 
zwei Vorträge entgegen. 

Zunächst berichtete Direktor Dr. Haußmann 
als stellvertretender Vorsitzender des Steueraus- 
schusses des Reichsverbandes über die Frage der 
Einkommen- und Körperschaftssteuer 1924 und dic 
Vorauszahlungen für 1925. Auf Grund dieses 
Referats wurde nach längerer Aussprache die in 
Anlage ı beigefügte Entschließung gefaßt. 

Im Anschluß hieran sprach Abr. Frowein, 
Elberfeld, der stellvertretende Vorsitzende des 
Reichsverbandes, über die Frage einer Umgestal- 
tung der Umsatzsteuer. 

Zur Frage des Finanzausgleiches einigte man 
sich sodann zu der in Anlage 2 beigefügten Stel- 
lungnahme. 

Schließlich referierte ein Mitglied der Geschäfts- 
führung des Reichsverbandes über den Stand der 
Auf wertungsverhandlungen. 


Anlage 1. 
EntschlieBung des Vorstandes des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie, betr. die Regelung der 
Einkommen- und Körperschaftssteuer 1924 u. 1928. 

Die Vorauszahlungen auf Einkommen- und Kör- 
perschaftssteuer für das Jahr 1924 stehen für viele 
Kreise in der Industrie in keinem Verhältnis zu den 
tatsächlich in dieser Zeit erzielten Einkommen und 
Gewinnen. 

Eine unverzügliche steuerliche Feststellung der 
wirklichen Einkommen und Gewinne des Jahres 1924 
erscheint schon im Interesse der Klarstellung der 
tatsächlichen finanziellen Leistungsfähigkeit des 
Reiches erforderlich. Die sofortige Veranlagung der 
Einkommen 1024 ist aber auch eine Notwendigkeit. 
um eine sichere Grundlage für die Vorauszahlungen 
des Jahres 1925 zu gewinnen: die bisherigen, unter 
den jetzt stabilen Geld verhältnissen nicht mehr trag- 
baren rohen Vorauszahlungsmaßstäbe sind, sobald 
irgend möglich. zu beseitigen. 

Daß für das Jahr 1924 eine Einkommen- und 
Körperschaftssteuer-Veranlagung erfolgen soll, ist 
seinerzeit gesetzlich und in wiederholten Zusagen 
des Reichsfinanzministeriums gewährleistet worden. 
Demzufolge wären auch. wie dies ebenfalls gesetz- 
lich festgelegt ist, bei zu hohen Vorauszahlungen 
entsprechende Rückzahlungen an die Pflichtigen und 
bei zu geringen Vorauszahlungen entsprechende 
Nachzahlungen zu leisten. 

Es muß als ein schwerer Fehler bezeichnet wer— 
den, daß die bisher zuviel erhobenen Beträge, die 
im wesentlichen den T.ändern und Gemeinden zu- 
gute gekommen sind, von letzteren in nicht ge- 
ringem Umfange unter Außerachtlassung der drin- 
gend erforderlichen Sparsamkeit verwandt. ja mit— 
unter verschwendet worden sind. Die rechtzeitige 
Zurückhaltung wenigstens eines Teiles der ge— 
leisteten Vorauszahlungen zwecks Rückzahlung ent- 
sprechend den gesetzlichen Bestimmungen wäre 
unbedingt erforderlich gewesen. u 

Unter diesen Umständen fordert die Industrie 
die baldige Einlösung des gesetzlich gewährleisteten 
Versprechens der wirklichen Veranlagung zur Ein— 


kommen- und Körperschaftssteuer für das Jahr 1924. 
P 


Anlage 2. 
Stellungnahme des Steuerausschusses des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie über die Rege- 
lung des Finanzausgleichs: 
Da das jetzige Gesetz über den Finanzausgleich 
am 31. März 1925 abläuft, hat der Steuerausschuß des 
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Reichsverbandes der Deutschen Industrie zu seiner 
weiteren Gestaltung Stellung genommen. 

Es wurde nicht verkannt, daß die Folgen der 
Geldentwertung der Durchführung des Finanzaus- 
gleichs große Schwierigkeiten machten. Festgestellt 
wurde aber, daß das bisherige System nicht nur große 
Ungerechtigkeiten in der Verteilung der Reichs- 
anteile gebracht hat, daß vielmehr insbesondere die 
Ueberweisungen aus den Vorauszahlungen zur Ein- 
kommen- und Körperschaftssteuer, die als rohe Um- 
lagen ohne Rücksicht auf tatsächlich erzieltes Ein- 
kommen erhebliche Ueberschüsse gebracht haben, 
zu einer Gestaltung der öffentlichen Ausgaben ge- 
führt haben, die in keinem Verhältnis zur Steuer- 
fähigkeit der Wirtschaft stehen. 

Es wird erwartet, daß diese Schäden insbeson- 
dere nach der Ausgabenseite baldigst beseitigt 
werden. 

Eine grundlegende Reform des Systems schon 
für das Jahr 1925 wäre bedenklich und ist praktisch 
undurchführbar. 

Eine derartige gesetzliche Regelung für einen 
späteren Termin kann erst dann erfolgen, wenn eine 
wirkliche Regelung der Einkommensteuer erfolgt 
ist und u. a. die erforderlichen finanz-statistischen 
Unterlagen für die wirkliche Leistungsfähigkeit 
vorliegen. 


In der Präsidialsitzung des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie vom 14. Januar 1925 bestätigte 
das Präsidium den Antrag von Geheimrat Dr. 
Bücher, dem bisherigen Geschäftsführenden Prä- 
sidialmitglied, auf Entlassung aus seinem bisherigen 
Wirkungskreis. Herr Geheimrat Bücher verbleibt 
als ehrenamtliches Präsidialmitglied im Reichsver- 
band der Deutschen Industrie. Als sein Nachfolger 
in der Eigenschaft als Geschäftsführendes Präsidial- 
mitglied wurde einstimmig der bisherige Geheime 
Regierungsrat im Reichsfinanzministerium, Dr. 
Kastl, gewählt. 

Herr Geheimrat Kastl stammt aus dem baye- 
rischen Verwaltungsdienst. Nach einem längeren 
Aufenthalt in England trat er 1906 in den Kolonial- 
dienst und war von 1907—1920 in Südwestafrika. 

Während der Dauer der feindlichen Besetzun- 
gen in Südwestafrika von 1915—1920 wurde er zum 
deutschen Kommissar und Stellvertreter des Gou- 
verneurs ernannt. 

Im Jahre 1921 trat er in das Reichsfinanz- 
ministerium ein, wo er Hauptreferent für Repara- 
tionsangelegenheiten wurde. 

Seit 1923 ist er in diesem Reichsministerium 
Leiter der Unterabteilung für Reparationssachen. 
Er hat von 1921 ab an allen Konferenzen in Repa- 
rationsangelegenheiten mitgewirkt. 


Eine Studie über papierindustrielle Betriebswirtschaft. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Nachrichten über veraltete Betriebswirtschaft. 


Die aufbauende Arbeit der großen Konzerne. Die 


Schwierigkeiten der Kreditbeschaffung. Die unproduktiven Löhne. Vorschläge zur zentralen Kredit- 
verteilung und Zwangsmodernisierung. Schädigung des Ansehens im Auslande. Schlußwort. 


Man liest in den Tageszeitungen des In- und 
Auslandes in letzterer Zeit immer häufiger von der 
veralteten Betriebswirtschaft papierindustrieller An- 
lagen, welche technisch und organisatorisch voll- 
kommen zurückgeblieben, nicht „geleitet“, sondern 
nur „beherrscht“ werden. Man hört, daß die Werks- 
buchhaltungen rückständig, und falsche Kalkulatio- 
nen die Folgen sind. Die Fabriken repräsentieren 
demzufolge nur zu oft Altmaterialwerte und sind als 
Kreditunterlagen vielfach unverwendbar. Daran 
ändern weder Monopole, noch Kartelle oder Schutz- 
zölle etwas, diese verhindern viel eher den Fort- 
schritt. 


Diese innere Rückständigkeit verzögert eine 
ausreichende Kreditgewährung des Auslandes und 
fördert das Ueberflügeltwerden durch die auslän- 
dischen Werke in jeder Weise, denn an der Tatsache 
eines 10—15 %igen Kalkulationsfehlers und an den 
60 % der unproduktiven Regielöhne könne man nicht 
vorbei! 

Ich war in den letzten Jahren sowohl in Deutsch- 
land als auch im Auslande verschiedentlich im Fache 
in kleinen, mittleren und großen Betrieben tätig und 
hatte Gelegenheit, mir ein Urteil zu bilden, welches 
denn doch sehr zugunsten der deutschen Industrie 
ausgefallen ist. 

Wenn es zur Zeit in Deutschland und in 
Deutsch-Oesterreich auch noch immerhin eine An- 
zahl kleiner papierindustrieller Betriebe gibt, welche 
technische und kaufmännische Fortschritte vermissen 
lassen, so kann dies jedoch keineswegs von den 
mittleren und den großen Betrieben so ohne weiteres 
gesagt werden. Und selbst die kleinen Betriebe be- 
streben sich so gut es gehen mag, Schritt zu halten, 
wovon zu überzeugen ich reichlich Gelegenheit hatte, 
da ich selbst einige dieser kleinen Werke umgebaut 
und modernisiert habe, obwohl es oftmals den Be- 
sitzern sehr schwer möglich wurde, das dazu nötige 
Geld aufzutreiben. 

Die großen Konzerne bemühen sich in Deutsch- 
land sowohl als auch in Deutsch-Oesterreich ganz 
außerordentlich um die Ausgestaltung ihrer Kraft- 


und Wärmewirtschaft, um eine wirtschaftliche Be- 
triebsführung in ihren Werken, halten eifrige Be- 
ratungen über die richtige Art der Selbstkosten- 
berechnung, der Aufstellung von Kalkulationsgrund- 
lagen, der Zeitstudien und der Normierungen ab. 

Zufolge meiner Arbeiten über rationelle Wärme- 
wirtschaft als dem für die Zellstoff- und Papier- 
industrie wichtigsten Kapitel, bin ich ziemlich 
genau darüber orientiert, daß diese Bestrebungen der 
großen Konzerne sich bereits günstig in der Handels- 
bilanz auszuwirken begonnen haben. 

Daß es keineswegs ein leichtes Stück Arbeit für 
die führenden Direktionen unserer Branche ist, nach 
so schweren Jahren mit ihrer Scheinkonjunktur, 
ihrer rasenden Geldentwertung, ihren furchtbaren, 
verheerenden Betriebsstörungen, die technischen und 
organisatorischen Rückstände zu beseitigen, um 
durch umfassende und weitschauende Projekte und 
deren Durchführung das industrielle Niveau wieder 
zu heben, wird man wohl glauben dürfen, wenn man 
sich vor Augen hält, daf gerade zu dem Zeitpunkte, 
an welchem die Wertstabilisierung der Mark und 
der Krone erreicht wurde und man wieder kalku- 
lieren und Investitionen berechnen konnte, die Ab- 
satzstockung und der Kapitalmangel sich einstellte. 


Welche furchtbaren Sorgen allein schon die 
Aufbringung der Wochenlöhne verursachte und viel- 
fach es noch tut, welche endlose Schwierigkeiten 
sich der Aktienvermehrung und der Kapitals- 
beschaffung in den Weg stellten und noch stellen, 
welche Kunst es da ist, mit den enormen Lasten der 
unproduktiven Löhne einen rentablen Betrieb zu 
führen, das wird derjenige wissen, welcher in diesen 
Zeiten in verantwortlicher, leitender Stellung sein 
Können zu beweisen hat. 

Vorschläge nach zentraler Kreditverteilung und 
nach einem Zwangsgesetze zur Modernisierung sind 
rasch gemacht, aber zur Zeit so gut wie undurch- 
führbar. 

Was irgendwie an Mitteln bewilligt werden 
kann, wird bewilligt, aber planlos kann und darf 
kein Unternehmen seine Betriebsreserven ausgeben. 
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Die Rohpappen-Industrie im Jahre 1924. 


Von Georg Grunwald, Moys. 


Kein Zweig der gesamten Papier- und Pappen- 
industrie liegt heute so schwer krank danieder, wie 
die Rohpappen-Industrie. Hält man nach Jahres- 
schluß einen Rückblick auf das vergangene Jahr, so 
kann man dieses von Anbeginn an nur als ein freud- 
loses bezeichnen. Bereits im Januar setzte in 
Lumpen, und ganz besonders in Rohpappenlumpen, 
eine wilde Preisaufwärtsbewegung ein, hervorgerufen 
durch stürmische amerikanische Nachfrage. Den 
Anlaß dazu gab die zerstörende Wirkung des japa- 
nischen Erdbebens bzw. der japanische Wiederauf- 
bau, als dessen Folge große Dachpappenaufträge 
nach Amerika gelangten. Die Preissteigerung dauerte 
bis zum Frühjahr fort und betrug ım Mittel, gegen- 
über den Preisen von Anfang Januar, etwa 125 . 
Als dann Amerika gesättigt war, setzte, vielleicht 
noch stürmischer als die Aufwärtsbewegung, der 
Preisrückgang ein, der sich auf etwa 60 % belief, und 
damit die Preise wieder etwa auf die um die letzte 
Jahreswende berum bestehenden zurückbog. Diese 
für den Einkauf scheinbar günstige Zeit konnte von 
der Industrie nicht genügend ausgeschöpft werden, 
weil der Absatz von Rohpappe in dieser Zeit im 
Zusammenhange mit der allgemeinen Geldknappheit 
verschwindend gering war. Als sich dann die Nach- 
frage nach Rohpappe vermehrte, war Amerika und 
auch das übrige Ausland längst wieder als Käuferin 
am Markte. Die Preistreiberei ging von neuem los, 
und bei Jahresschluß hatte sie ibr Ende noch nicht 
erreicht. Es hat tatsächlich den Anschein, als ob es 
hinsichtlich der Preise nach obenhin überhaupt keine 
Grenze mehr gäbe. Man verlangt jetzt schon für 
Dunkelkattun und Schrenz, also die gewöhnlichste 
Lumpensorte, etwa 40% über den höchsten Früh- 
jahrspreis, bzw. etwa 200% über den Preis bei 
Jahresbeginn. Die Verteuerung für diesen Rohstoff 
gegenüber den mittleren Friedenspreisen beträgt 
etwa 300% Was für katastrophale Folgen der- 
artige Preissteigerungen bzw. schwankungen für die 
Industrie erzeugen müssen, ist leicht zu ermessen. 
Dabei soll auch nicht verschwiegen werden, daß eine 
Konvention oder ein sonstiges preisregulierendes 
Gebilde innerhalb der Rohpappenindustrie im ab- 
gelaufenen Jahre nicht bestand. 

Vorstehend wurde nur die Preisbildung auf dem 
Lumpenmarkte behandelt. Damit aber sind die 
Schmerzen der Rohpappenindustrie noch keineswegs 
anz erfaßt. Vielmehr drückt sie auch seit vielen 
Wochen noch ein außerordentlich fühlbarer Mangel 
an Lumpen. Unaufgefordert kommen überhaupt 
keine Angebote, und auf Anforderungen erfolgen 


seit langen Wochen fast nur Absagen. Auch die 
Fachpresse des Rohproduktenhandels hallt fort- 
dauernd von Meldungen über Lumpenknappheit 
wider — ein Zustand, der wohl kaum auf einem 
zweiten Rohstoffgebiete in Deutschland zu verzeich. 
nen sein dürfte. Kostspielige Bahn- und Auto- 
Pilgerfahrten zum Lumpenhandel verlaufen zu- 
meist resultatlos und erhöhen die Unkosten in ge- 
waltigem Ausmaße. Ein großer Teil des Handels 
richtet sein Augenmerk teils ausschließlich, teils 
überwiegend auf den Exportabsatz, das Material 
wird selbst von mittleren Händlern heute in der 
Regel schon exportmäßig verpackt. Die heimische 
Industrie ist das Aschenbrödel, das man übersieht, 
wenn der Dollar winkt. Das Resultat davon sind 
natürlich vielfache Stillstände der Rohpappen- 
industrie infolge völliger Rohstoffentblößung. 

Wie aber konnten sich solche Zustände über- 
haupt entwickeln? Da muß leider betont werden, 
daß in Lumpen heute eine Weltknappheit besteht. 
Der Anfall ging im verarmten Europa, ganz beson- 
ders aber in Deutschland, in den letzten zehn Jahren 
iu erschreckender Weise zurück, während der Welt- 
bedarf in ganz außerordentlichem Maße zunahm, 
weil neue Industriezweige entstanden, deren Aus- 
gangsmaterial Lumpen sind. Erinnert sei zum Bei- 
spiel an die Kunstspinnstoff-Industrie, an die vielen 
neu entstandenen Reißereien usw., nicht nur in 
Deutschland, sondern auch im Auslande. Ganz be- 
sonders aber Amerika weist einen ungeheuren 
Lumpenhunger auf, den zeitweise der gesamte euro- 
päische Lumpenhandel nicht stillen kann. Der in 
Amerika an den Markt kommende Lumpenanfall ist 
nach Mitteilungen von dort ganz gering, weil ein- 
mal in diesem reichsten Lande der Spartrieb sich 
kaum noch auf das Sammeln von Lumpen erstreckt, 
und andererseits für die im Betriebe befindlichen, 
etwa 15% Millionen Personenkraftwagen die in 
Haushaltungen anfallenden Lumpen als Putzmate- 
rial Verwendung finden. 

In dieser trostlosen Lage blieb kein anderer 
Ausweg mehr übrig, als beim Reichswirtschafts- 
ministerium die Lumpenausfuhrsperre oder Ein- 
führung einer hohen Ausfuhrabgabe zu beantragem 
Dieser Antrag wurde kürzlich von der Lumpen- 
kommission der Papier- und Pappenindustrie gestellt 
und harrt nun der Erledigung. 

Das alte Jahr brachte dem größten Teil der 
Rohpappenindustrie zweifellos Verluste, das neue 
läßt bedauerlicherweise jeden günstigeren Ausblick 
vermissen, das Krankheitsbild besteht fort. 


Ist die heutige Wirtschaftslage von Bestand? 


Von Otto Richter, Direktor der Matgra A.- O., Leipzig. 


In den Betrieben ist, was die Beschäftigung 
betrifft. eine Besserung eingetreten. Die geldliche 
Lage soll sich, nach den Zeitungsnachrichten, ge- 
bessert haben, in Wirklichkeit aber, und das wird 
die nächste Zeit zeigen, hat sie sich verschlechtert. 

Das Jahr 1924 hat eine Gesundung des Wirt- 
schaftslebens gebracht. Aber die Optimisten, die da 
glauben, daB der kranke Weltwirtschaftskörper ge- 
sum] ist, werden, wenn nicht alle Anzeichen trügen, 


enttäuscht werden. So schnell heilt sich eine 
schwere Krankheit nicht aus. 

Ein paar Zahlen zur Erwerbslosen-Statistik: Im 
Januar 1924 hatte Deutschland drei Millionen Voll- 
erwerbslose und Familien angehörige zu unterstützen, 
im Februar genau so viel, im März 2½ Millionen. 
Nun ging es langsam bergauf bis zum Juni, in 
welchem Monat nur noch 470 000 Vollerwerbslose 
und Familien angehörige zu unterstützen waren. Die 
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folgenden Monate brachten ein Anschwellen bis zum 
August auf etwa 900000. Sodann trat die Besserung 
ein, und heute stehen wir im unbesetzten Gebiet 
wieder auf dem Standpunkt vom ı. Juni. Hierzu 
treten die Erwerbslosen des besetzten Gebietes in 
fast derselben Höhe. Für besetztes und unbesetztes 
Gebiet hat Deutschland heute fast eine Million Er- 
werbslose und Familienangehörige zu unterstützen. 
Es ist zweifelhaft, ob die Erwerbslosenziffer weiter 
abnehmen wind, denn verschiedene Anzeichen zeigen 
eine Abnahme der Bestellungen in den Betrieben, 
und man hört auch bereits in einigen Industrie- 
zweigen wieder von Kündigungen. 

Aus diesen vorstehenden Ziffern ergibt sich 
auch, was schon oben gesagt wurde, daß die Ge- 
sundung noch nicht eingetreten ist. Nur eine 
Besserung ist vorhanden. Es ist besser, heute noch 
etwas pessimistisch in die Zukunft zu schauen, als 
optimistisch. Die Konkurse und Geschäftsauf- 
sichten, die infolge der Kreditnot einen größeren 
Umfang angenommen hatten und eine große Beun- 
ruhigung und Unsicherheit auf dem gesamten Wirt- 
schaftsmarkte mit sich brachten, haben abgenommen. 
Es wird aber damit gerechnet, daß die ersten Monate 
im neuen Jahre eine neue Steigerung bringen. Es 
kommt eben so, daß nur die Betriebe bestehen 
bleiben werden, die eine wirkliche Existenzberechti- 
gung haben. Die sogenannten Inflationsbetriebe, 
die gewöhnlich auch nicht einmal richtig kauf- 
männisch geleitet werden, werden verschwinden. 
Auch hier kann die Gesundung Deutschlands nur 
durch einen ganz starken Reinigungsprozeß vor sich 
gehen. Es ist selbstverständlich bedauerlich, daß 
so viel Existenzen vernichtet werden, aber ohne 
Opfer keine Erleichterung. 

Die Kapitalnot, die ebenfalls in den letzten 
Monaten eine Besserung zeigte, ist noch nicht vor- 
über. Die Geldnot wird wieder schlimmer, die 
Zahlungen gehen wieder langsamer ein. Die Banken 
sind wieder vorsichtiger und engherziger in der 
Kreditgewährung. Die Reichsbank hat so gut wie 
ganz den Kredit wieder gesperrt. Die einzige Kredit- 
beschaffung und die einzige Erleichterung bedeutet 
heute der Wechselverkehr, der noch nicht be- 
schränkt worden ist. Wie lange aber die Freizügig- 
keit noch bestehen wird, muß dahingestellt bleiben, 
jedenfalls spricht man in Bankkreisen bereits da- 
von, eine neue Verschärfung in den Wechsel- 
bestimmungen (wahrscheinlich in der Laufzeit) ein- 
treten zu lassen. 

Jeder Betrieb braucht heute viel mehr Mittel als 
vor einigen Monaten. Materialien, Löhne usw. sind 
um 10, 20, 30 und mehr Prozent gestiegen. Die 
Löhne auch noch dadurch, indem heute viel mehr 
Arbeiter, fast in jedem Betriebe, bezahlt werden 
müssen durch den besseren Beschäftigungsgang, als 
vor einigen Monaten. Die kommende Verschärfung 
auf dem Geldmarkte liegt, wenn man sich die an- 
geführten Momente vor Augen hält, auf der Hand. 

Schärfere Zahlungsbedingungen sind 
nicht durchzudrücken. Die Besteller nehmen die 
Bedingungen an, unterschreiben auch dieselben, 
aber das Halten ist fast in allen Fällen ausge- 
schlossen. Der Kaliko-Verband hat ebenfalls neben 
anderen Verbänden eine Verschärfung der Zahlungs- 
bedingungen beschlossen, und zwar müssen sich die 
Grossisten verpflichten, die Gelder für Kaliko und 
Mattleinen binnen vier Wochen einzutreiben und 
nach dieser Zeit 15 % Verzugszinsen zu berechnen. 
Die Grossisten sind nach diesem Zeitpunkt ver- 
pflichtet, die Forderungen an den Verband der Kaliko- 
fabrikanten zur Eintreibung anzugeben. An und für 
sich ıst gegen cinen derartigen Beschluß vielleicht 
nichts zu machen, aber die Durchführung gehört 
heute in das Reich der Unmöglichkeit, und auch die 
Grossisten werden kaum die Möglichkeit haben, 
wenn sie nicht die Kundschaft verlieren wollen, so 
rigoros vorzugehen. 


Die Folgen der Kreditnot vom Herbst, und 
die Folgen des jetzt hohen Kapitalbedarfes, und der 
wahrscheinlich neu kommenden Kapitalverknappung 
werden sich noch auf einem anderen Gebiete zeigen. 
Die Aktiengesellschaften, überhaupt alle Erwerbs- 
gesellschaften, haben ihre Bilanzen auf Goldmark 
umgestellt, und der größte Teil der Teilhaber, ob 
nun Aktionär oder stiller Teilhaber oder Gesell- 
schafter in irgend einer Form, rechnen mit Dividen- 
den, wenn auch im kleineren Umfange. Es ist wahr- 
scheinlich, daß auch das Jahr 1925 wenig Dividenden 
bringen wird. Die Gesellschaften werden größten- 
teils nicht imstande sein, sich durch hohe oder 
niedrige Dividendezahlungen von ihrem Betriebs- 
kapital zu entblößen und viele Gesellschaften geben 
heute schon indirekt bekannt, daß an eine Aus- 
schüttung von Dividende nicht groß zu denken sein 
wird, um die Betriebsmittel oder auch die Reserve- 
fonds so wieder zu stärken. Die Betriebe müssen 
unbedingt vor jeder Gefahr geschützt werden. Auch 
diese Taktik, die verfolgt wind, ist richtig und trägt 
unbedingt bei zur Gesundung unseres Wirtschafts- 
lebens. Es ist besser, noch ein oder zwei Jahre auf 
Gewinne zu verzichten, als die Betriebe in Geld- 
verlegenheiten zu bringen. 

Die vorstehenden Zeilen sollen zum Nachdenken 
reizen und vor allen Dingen den Nachweis er- 
bringen, daß nach der ganzen Lage der Verhält- 
nisse mit einer Gesundung ohne Rückschläge noch 
nicht zu rechnen ist. 


Zulassung einer Beweisführung, wenn ungenügende 
Inhaltsangabe im Frachtvertrag vorliegt. 


Von „Südfracht“, Südd. Frachten-, Revision- und 
Spedition-G. m. b. H., Stuttgart. 


Wir haben schon wiederholt von unrichtiger 
und ungenügender Inhaltsangabe im Frachtvertrag 
geschrieben und werden diesen Punkt auch noch 
des öfteren berühren müssen, da darin zweifellos 
das unklarste und bestrittenste Rechtsverhältnis 
vorliegt. Nach der gegenwärtigen Rechtsprechung 
kann von einem Präzedenzfall nicht ausgegangen 
werden, sondern die Art dieser Fälle muß von Fall 
zu Fall eingehend behandelt werden. Wir selbst 
sind bei der Handelskammer Stuttgart dieserhalb 
erneut vorstellig geworden und haben gemeinsam 
mit dieser eine Aenderung des bisher eingenommenen 
Standpunktes der Reichsbahndirektion Stuttgart ge- 
sucht. Ein volles Entgegenkommen wurde ab- 
gelehnt. Es konnte, was jedoch schon sehr viel ist, 
nur erreicht werden, daß die Reichsbahndirektion 
nach ihrem eigenen und nur unter gewissen Ge- 
sichtspunkten nachträgliche Beweisführung zwecks 
Erlangung einer billigeren Fracht zuläßt. 


Wir empfehlen, daß Geschädigte erneut ihre 
Frachterstattungsgesuche vortragen. 


Frage 1. Weshalb erheben Nebenbahnen 
höhere Frachtsätze, d. h. Frachtzuschläge auf die 
Sätze der Hauptbahnen? 


‚Antwort 1. Nebenbahnen gehören zur 
Reichsbahn, und werden hierfür keine Fracht- 
zuschläge erhoben. Sie meinen wohl Privatbahnen? 
Bei Privatbahnen werden Frachtzuschläge auf die 
amtlichen Sätze, welche im Deutschen Eisenbahn- 
gütertarif, Heft C Ib, vorgesehen sind, erhoben. 
Diese Zuschläge werden erhoben, um die Privat- 
bahnen rentabel zu erhalten. 


Frage 2. Müssen Vollmachten und Zessionen 
bei Frachtreklamationen mit Steuerstempelmarken 
versehen werden? ý 


Antwort 2. Bei Frachterstattungsanzeigen 
oder Gesuchen gegen die Reichsbahndirektionen 
Stuttgart, Karlsruhe, Dresden brauchen die Ab- 
tretungsurkunden nicht verstempelt werden. 
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AUSLANDSSCHAU 


Brasilien. 


In Brasilien besteht große Nachfrage nach Um- 
chlag-. Bücher- und Zeichenpapier. Für Deutsch- 
land ist der hiesige Markt sehr aussichtsreich, denn 
die heimische Industrie ist nicht in der Lage, den 
inlandsbedarf auch nur annähernd zu decken. Es 
sollen jetzt einige neue Fabriken errichtet werden, 
die sich mit der Verarbeitung importierten Papiers 
befassen. Es ist dabei hauptsächlich die Fabrikation 
von Bücher, Schreib- und Zeichenpapier in Aus- 
sicht genommen. 

Nachdem während des Krieges und auch noch 
in den ersten Jahren nach Kriegsschluß Deutsch- 
lands Export nach Brasilien fast ganz eingestellt 
war, ist heute der Vorkriegszustand wieder erreicht. 
Es ist aber zu hoffen, daB noch weitere Fortschritte 
in dieser Richtung gemacht werden. Speziell auch 
or Emschlagpapier ist der Markt sehr aufnahme- 
ſahit. weil im Inlande selbst nur grobe Sorten und 
auch diese in unzurcichendem Maße produziert 


werden, Mi. 


Englands 
Papierein- und -ausfuhr im November 1924. 


Der Import von Papier aller Art nach England 
belief sich im Januar 1924 auf 1342373 cwts. und 
fepräsentierte einen Wert von 1363 160 Lstr. Der 
November des Jahres 1923 hatte 1 308064 cwts. im 
Werte von 1489037 Lett. ergeben. Im einzelnen 
erzibt sich folgendes Bild: 


November November 
1924 . 1924 1923 1923 
cwts, g cwts. £ 


Druck- u. Schreib- 


papier .. . . 440 571 430 271 530740 540 279 
Pack- und Um- 
‚schlagpapier . 307303 494986 339 584 415 461 
Geleimtes Papier . 16748 44174 11584 41007 
Bücherpapier . . 4247 20234 5 720 22 067 
Karten-, Leder- u. 
graue Pappe J. 100205 101733 83 197 91 480 
Strohkarton und 
graue Pappe .. 334 400 147 828 286607 125 802 
Andere Arten .. 42 752 114844 50080 131611 
Enter den Ländern, die an dem Import beteiligt 
waren, steht Deutschland in der Gruppe „Geleimte 
Papiere“ an erster Stelle. Die Lieferungen betrugen 
‚wa cuts, im November 1923 dagegen nur 5908 cwts. 
Mit kleineren Posten beteiligten sich außerdem 
Belgien, Frankreich und die Vereinigten Staaten. — 
An Druckpapier (mit Ausnahme von geleimtem und 
Schreibpapier) lieferte Neufundland den Hauptteil 
mit 10% cwts, Es folgt dann an zweiter Stelle 
Finnland mit 73051 cwts., während Deutschland mit 
4305 cwts. vertreten ist. Als groBe Lieferanten 
sind ferner in dieser Gruppe Schweden und Nor- 
wegen zu verzeichnen, während Belgien, die Ver- 
einigten Staaten und Kanada nur im kleinen Mab- 
“tab beteiligt sind. — Einen wichtigen Rang nimmt 
Deutschland als Lieferant von Pack-, Umschlag- 
und Seidenpapier ein. Es lieferte im November 1924 
1510 cuts. (im Nov. 1923 allerdings 133 376 cwts.). 
Hauptlieferant auf diesem Gebiet ist Schweden, das 
dic mal mit 183 822 cwts. vertreten ist, während Eng- 
lend im Nov. 1023 aus Schweden nur 100 357 cwis. 
bezog, Norwegen ist mit 74 123 cwts. vertreten und 
Finnland schließlich mit 34 196 cwts. In den Rest 
von etwa $3000 cwts. teilen sich eine Reihe von 
Staaten mit kleineren Posten, besonders Kanada 
und Belgien. 
Der englische Export von Papier und Papier— 
waren erreichte im November einen Gesamtumfang 


von 418341 cwts. im Werte von 849681 Lstr. Im 
Nov. 1923 belief sich die Ausfuhr auf 420 513 cwts. 
im Werte von 837951 Lstr. Unter den Ländern, die 
England mit Papier versorgte, steht Australien mit 
149 045 cwts. an erster Stelle. Diese Menge reprä- 
sentiert einen Wert von 177914 Lstr. Es handelt 
sich dabei um Druckpapier, für Schreibpapier 
kommen noch für November 1924 12693 nach 
Australien exportierte cwts. Schreibpapier in Frage. 
Der Export nach den übrigen Ländern verschwindet 
hinter diesen gewaltigen Ziffern, die durch die 
australischen Vorzugszölle erklärlich werden. 

An Rohmaterialien für die Papierbearbeitung 
wurden im November 1924 138995 cwts. im Werte 
von 1078348 Lstr. eingeführt. Deutschland lieferte 
75 t gebl. trockenen chem. Zellstoff, 1709 t ungebl. 
trockenen chem. Zellstoff. Außerdem sind stark be- 
teiligt Norwegen, Schweden, Finnland und Kanada. 

* 


Die Amalgamated Society of Paper-Makers hat 
nach dem letztveröffentlichten Bericht im Halbjahr 
April September 1924 78 neue Mitglieder gewinnen 
können. Die Tätigkeit wird als zufriedenstellend 
bezeichnet. 

Der englische Zellstoffmarkt hat ein recht leb— 
haftes Gepräge. Infolge des Rückgangs der schwe- 
dischen Krone sind die Preise günstiger geworden, 
und besonders für starken Sulfit besteht lebhafte 
Nachfrage. Ruhig ist das Geschäft in Holzschliff. 

Frankreich. 

Die Exporttätigkeit im Jahre 1924 ist gegenüber 
dem vorangegangenen Jahr teilweise gestiegen. Wir 
geben nachstehend die Ziffern für Januar bis No- 
vember 1924 wieder und fügen zum Vergleich die 
Zahlen für die gleichen elf Monate im Jahre 1923 
zu. Zur Erläuterung sei bemerkt, daß ı metr. quintal 
einem Doppelzentner entspricht. 

Luxuspapier und -pappe 3625 metr. quinteaux 

(3297 metr. quint.). 

Zeitungsdruckpapier 1286818 metr. quinteaux 

(1 230 305 metr. quint.). | 

Buchpapier 1999 metr. quinteaux (1996 metr. 
quint.). 
Sulfitpapier (auch Simili-) 22 118 metr, quinteaux 

21 154 Metr. quint.). 

Pappe und Pappimitation 18 497 metr. quinteaux 
(15849 metr. quint.). 

Schachtelpappe 22970 metr. quinteaux (23 107 
metr. quint.). 

Der französische Markt zeigt ein ruhiges Ge- 
präge. Man zahlt für 1000 kg cif in gebleichtem 
Sulfit 500 bis 615 Fr., ungebl. und leicht bleichbarer 


385 bis 455 Fr., Kraftzellstoff 420 bis 425 Fr., Natron- 


zellstoff 450 bis 455 Fr., mech. Zellstoff, trocken. 
270 bis 275 Fr. und feuchten Zellstoff 125 bis 130 Fr. 


Japan. 

Ein jüngst von der Washingtoner Handels- 
kammer, Abteilung für Papierhandel, veröffent— 
lichter Bericht stellt fest, daß die japanische Zellstoff- 
industrie in den letzten zehn Jahren beträchtliche 
Fortschritte gemacht haben und heute ihren Bedarf 
sehr gut aus der heimischen Produktion decken 
könne. Nur Sulfit- und Sodazellstoff müsse vom 
Ausland bezogen werden. Die Produktion von Zell- 
stoff betrug im letzten Jahre 179 327 t, d. h. 84,4 Le 
des Gesamtbedarfes; der Import umfaßte 33 107 t = 
15,60%. In den vorhergegangenen Jahren war das 
Bild genau umgekehrt gewesen: die Einfuhr deckte 
So % des Konsums, die heimische Produktion 20 %. 
Für das Jahr 1924 schätzte man den Verbrauch an 
Zeilstoff auf 180000 t, den Import auf nicht mehr 
als 25 000 t. Die gegenwärtigen Vorräte dürften mit 
20000 t zu bemessen sein. III. 

Rußland. 

Erst jetzt werden die genauen Zahlen des 
russischen Importes im Jahre 1023 bekannt, und 
zwar betrug die Einfuhr von Papier aller Art ein— 
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schließlich Tapetenpapier 1940000 Pud und reprä- 
sentierte einen Vorkriegswert von 7292000 Rubel. 
Im Jahre 1923 beliefen sich die entsprechenden 
Ziffern auf 8976 000 Pud und 32 781000 Rubel. Die 
im Jahre 1923 nach Rußland importierten Rohstoffe 
zur Papierverarbeitung beliefen sich auf 635 000 Pud 
im Werte von 984 000 Rubel (1923 2089 000 Pud und 
2649 000 Rubel). 

In der letzten Zeit hat sich eine starke und noch 
immer wachsende Nachfrage nach Umschlagpapier 
bemerkbar gemacht. Diese Papierart ist infolse— 
dessen knapp und teuer, und von verschiedenen 
Seiten wurde das vom Papiertrust bezogene Druck- 
papier als Umschlagpapier weitergehandelt. Um 
solchen Täuschungsversuchen vorzubeugen, hat der 
Trust beschlossen, nur noch Verlage und staatliche 
Behörden mit Druckpapier zu versorgen. Fernerhin 
beabsichtigt der Zentral-Papiertrust, im Wolgagebiet 
eine neue Zellstoffabrik zu errichten, und ferner wer- 
den in der Nähe von Rjew an der Wolga einige neue 
Druckpapierfabriken in allernächster Zeit in Betrieb 
genommen werden. 


New York. 


Der Geschäftsgang der Fabriken läßt nichts zu 
wünschen übrig, wenn auch natürlich um die Fest- 
zeit herum der Markt ein etwas ruhigeres Aussehen 
hatte als vorher. Auf Pappe und Seidenpapier hat 
dagegen das Weihnachtsfest einen günstigen Kin- 
fluß gehabt. Die Preise für Pappe betragen gegen- 
wärtig 50 Dollar für glatten Strohkarton und 321% 
Dollar für graue Maschinenpappe Auf dem Holz- 
stoffmarkt sind anziehende Preise zu verzeichnen. 
Augenblicklich notiert man 35 Dollar für die Tonne. 
Schwedischer Kraftzellstoff wird mit 2,85 bis 2,90 
Cents pro Pfund ab Dock New York bezahlt. 

Mit einem Kapital von 100000 Dollar wurde in 
Camden N. Y. die P. N. Selvig Paper Company ge- 
gründet. Der Zweck des Unternehmens ist die Her- 
stellung von Druckpapier. MI. 


Deutsches Interesse in der schweizerischen 
Papierindustrie. 


Wie wir hören, ist die Aktienmehrheit der in 
Landquart in der Schweiz belegenen Papierfabriken 
Landquart Aktien-Gesellschaft in Landquart vor 
einiger Zeit in deutschen Besitz übergegangen, und 
zwar hauptsächlich an die Schöllerschen Papier- 
fatriken in Düren. Das Aktienkapital der ge- 
nannten Gesellschaft beträgt 2350000 Fr., wovon 
die deutsche Gruppe rund ı 200 voo Fr. besitzt. 


MARKT-BERICHTE 


Internationaler Marktbericht. 
Holland, 


Das englische Geschäft in Strohpappen sowie in 
billigen Strohpapieren ist lebhaft. Die Fabriken 
sind vollauf mit Ordres versehen, verlangen drei 
bis vier Monate Lieferzeit und erzielen recht an- 
nehmbare Preise. Aber auch in holzfreien, feineren 
Papieren sind belangreiche Aufträge vorhanden, und 
besonders stark war die Nachfrage nach hand- 
geschöpften feinen Briefpapieren von seiten Eng- 
lands. Die Preise stehen in scharfem Wettbewerb 
mit den deutschen Preisen, und im Großhandel ent- 
wickelt sich ein reges Geschäft in einseitig glatten 
Zellstoffpapieren in Zeitungsdruck und in billigeren 


Druckpapieren. E. B. 
Frankreich. 
Der im Frühherbste eingetretene empfindliche 
Rückschlag am französischen Papiermarkte mit 


seiner fast völligen Stagnation, von welcher nahezu 
alle Papierfabriken betroffen wurden, ist zwar über- 
wunden, und die Geschäftslage hat sich bedeutend 
gebessert, aber der Absatz leidet unter der belgischen 
Konkurrenz, welche besonders fühlbar im Süden des 
Landes auftritt und auch den Export beeinflußt. 
Dieser geht nach wie vor nach Konstantinopel und 
Syrien, wohin ungefähr 2000 t Papier aller Art aus- 
geführt werden. 

Die Preise sind in ständiger Aufwärtsbewegung. 
und der Weihnachtsmarkt in Paris sowie in den 
anderen großen Städten hat besonders viel Brief- 
papier, farbig Seiden und Flaubenwickel konsumiert. 

Sehr gut beschäftigt sind die französischen 
Kartuonfabriken im Süden (Marseille). 

Auch der lange wie tot gelcgene Altpapiermarkt 
begann sich ganz wesentlich zu bessern und muB 
man schon für 100 kg Abfälle, weiß, 130—135 Fr., 
Abfälle, farbig, 60—62 Fr. bezahlen. 


Diese Preise wenden aber enorm steigen, sobald 
sich die Lage auf dem Zellstoffmarkte durch die 
kollossalen Neubauten der französischen Kunst- 
seideindustrie für die Papierfabriken kritisch ge- 
stalten wird. Diese Industrie, welche bereits an 
dritter Stelle der Weltproduktion, mit 6 Millionen 
Kilogramm, marschiert, ist in raschestem Weiter- 
ausbau begriffen, und die guten Zeiten für die 
deutsche und österreichische Kunstseidefabrikation 
scheinen vorbei zu sein. 


Die großen Wasserkräfte, welche die franzö- 
sischen Zellstoff- und Papierfabriken in Chile aus- 


bauen, werden im Vereine mit dem gewaltigen 
Holzreichtum dieses Landes der französischen 
Papier- und Kunstseide-Industrie das Rückgrat 


steifen und Exportmöglichkeiten auch nach jenen 
Märkten eröffnen, welche bisher verschlossen waren. 


Italien. 


Das Geschäft, welches im Sommer und Herbst 
noch sehr flau war, hat sich bereits wieder recht 
lebhaft entwickeln können, und die Papier- und 
Pappenfabriken sind sehr gut beschäftigt, ja, den 
neuitalienischen Firmen in Süd-Tyrol wird die Ware 
förmlich aus den Händen gerissen und jeder Preis 
dafür bezahlt. Dies wohl auch deshalb, weil der 
Holzstoff-Export aus Oesterreich fast ganz durch 
den außerordentlich langen Streik (drei Monate) 
fast aller Kärntner Schleifereien und durch den 
groBen Wassermangel in den Alpenländern unter- 
bunden ist. Es kostet z. B. ein Waggon Holzstoff, 
weiß, 12% Mr. ab Grenze Tarvisio 8500 bis 
9000 Lire. 


Der Export der italienischen Papierindustrie 
nimmt neuestens seinen Weg nach Osten, und sind 
es insbesondere die japanischen und südchinesischen 
Plätze, welche bedeutende Aufträge geben. 

Der Papierbezug aus dem Auslande hat nur für 
allerfeinste Papiere und sehr feste Packpapiere Be— 
deutung. 


Finnische Holzstoff- und tschechoslovakische 
Zellstoff- Importe sind sehr bedeutend geworden 
und kostet ab Grenze ungebleichte Cellulose 160 bis 
170 Lire, gebleichte Cellulose 200 bis 280 Lire. Für 
extrafeste Cellulose schwedischer Provenienz wer- 
den 180 bis 200 Lire und mehr bezahlt. Rotations 
druck notiert 180 bis 200 Lire, Druckpapier, satiniert 
245 bis 260 Lire, gewöhnliches Schreibpapier 265 bis 
275 Lire, fein Schreib 360 bis soo Lire, Geschäfts- 
bücherpapier 450 bis 500 Lire, superfeines Geschäfts- 
bücherpapier jedoch 560 bis 620 Lire, gewöhnliches 
Rriefpapier 420 bis 510 Lire, feines Briefpapier 580 
bis 620 Lire, allerfeinstes Briefpapier 720 bis 1000 
Lire, Zeichenpapiere je nach Radierfähigkeit, Farbe 
und Qualitätsmarke 500 bis 650 Lire, Packpapiere 
130 bis 160 Lire, extrafeste Packpapiere aus schwe— 
dischen Kraftstoffen 190 bis 250 Lire, ab Fabrik 
oder ab norditalienischen Handelszentren ohne Zoll. 
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Japan. 

Durch die Zerstörung einer ganzen Zahl moder- 
ner Papierfabriken scheidet Japan aus der Reihe der 
Großproduzenten noch einige Zeit aus und ist zum 
größten Papierimporteur geworden. War die Lage 
schon vor dem Erdbeben von 1924 gegenüber der 
englischen, nordamerikanischen und französischen 
Einfuhr mangels eines Schutzzolles schwierig und 
der japanische Export auf nahezu 20 % des im Welt- 
kriege erreichten Wertes zurückgegangen, so hat er 
im August 1924 vollständig aufgehört. 

Japan hat dies schließlich kaum zu bedauern, da 
eine Reihe von Fabriken bereits im Mai 1924 un- 
mittelbar vor dem Konkurse standen, Die verblicbe- 
nen Werke produzieren Reisstroh-Papiere, Seiden- 
und Druckpapiere. 

Die Einfuhr umfaßt heute alle Sorten vom 
billigsten holländischen Strohpapier angefangen bis 
zum teuersten Schreib- und Kunstdruckpapier und 
erreicht bereits die Ziffer von 30 Mill. Dollar. 

Daran hat Deutschland noch den geringsten 
Anteil, weil seine Preise noch immer höher als die 
der anderen Staaten sind. 

An der Einfuhr sind beteiligt: Nordamerika, 
England. Norwegen, Schweden. Finnland, Frank- 
reich, Italien, Kanada, Belgien, die Tschecho- 
Jovakei und Deutschland. Noch im Jahre 1923 war 
nach statistischen Ausweisen Deutschland am Import 
Japans mit nahezu 3.2 Mill. Yen (damals an dritter 
Stelle beteiligt. E. B. 

Indien. 


Indien benötigt an Papieren aller Art ungefähr 
ue bis 120000 t im Jahre. Es braucht vor allem 
Druckpapiere, Einwickel- und stärkere Packpapiere, 
aber auch sehr viel gewöhnliche Schreib- und Brief- 
umschlagpapiere. Die Preise sollen z. B. für gutes 
Einwickelpapier 180 bis 320 Rupien pro engl. Tonne 
betragen. Durch die antienglische Propaganda im 
zanzen Königreich Indien stieg das Verlangen nach 
deutscher Ware besonders in Delhi, Madras. 
Bombay und Kalkutta. 

Stark gefragt sind in letzter Zeit gute Leder- 
pappen und sehr feste Packpapiere. 
einseitig glatt. Obgleich Deutschland in seiner 
Importzifier mit 30% in Indien ganz gut ab- 
schneidet, bleibt seinen Kaufleuten noch ein enormes 
Fehl für ersprießliche Tätigkeit übrig. E. B. 

Argentinien. 

Kin papiertechnisch merkwürdiges Land und ein 
Papiermarkt, welcher in keinem Vergleich mit dem 
anderer Länder gestellt werden kann, ist Argen- 
tinien. Ein mächtiger papierindustrieller Aufschwung 
wit Gründung modernster Fabriken ohne die Basis 
des erforderlichen Rohmateriales, nur auf den Im- 
port der Halbstoffe angewiesen, geht Hand in Hand 
mit steigender Nachfrage nach Papier. 

An bis 220 t täglich erzeugen die argentinischen 
Papierfabriken und annähernd zehnmal so viel muß 
importiert werden. Ungefähr 90 % dieses Importes 
beansprucht Buenos-Aires für sich und sind es vor 
allem Schreib-, Buchdruck-. Geschäftsbücher-, Pack-, 
Einwickel- und fettdichte Papiere aller Art. welche 
von England, Frankreich, Italien und Deutschland 
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kommen, wogegen Zeitungsdruckpapier aus Nord- 
amerika, die Halbstoffe aus Finnland, Norwegen 
und Kanada bezogen werden. Das wird sich aber 
sehr ändern, sobald die geplanten, großen Zellstoff- 
fabriken und Holzschleifereien in Chile gebaut sein 
werden, welche dort ungeheure Forste besten 
Schleifholzes als Rohstoffquelle vorfinden. 

Die hohen argentinischen Schutzzölle werden 
dann voraussichtlich jede größere Einfuhr von Papier 
wirkungsvoll unterbinden. E. B. 

Syrien. 

Der Anteil Deutschlands am syrischen Import 
an Zeitungsdruckpapieren betrug 1024 an- 
nähernd 200000 kg, wogegen an anderen Papieren 
ungefähr 5000 t aus Deutschland bezogen wurden. 
Syrien braucht davon jedoch etwa 13000 t jährlich, 
welche sich auf Zigarettenpapiere, Kartons, Pack- 
papiere und Einwickelpapiere in der Hauptsache 
verteilen. Von diesen Mengen kommt, wie erwähnt, 
ein Drittel auf Deutschland, während sich Oester— 
reich, Tschechoslovakei und Frankreich in den Rest 
teilen. Da Italien nach Aegypten gravitiert und dort 
mit Frankreich und Oesterreich konkurriert, hätte 
der deutsche Papier- und Pappenhandel noch manch 
schönes Eroberungsfeld in Syrien vor sich. E. B. 


Bulgarien. 


Der bulgarische Papiermarkt belebte sich schon 
im Sommer und seither ist seine Aufnahmefähickeit 
stets größer geworden, so daß eine Importziffer von 
ungefähr 6000 t Papier aller Art und 1000 bis 1500 t 
Karton pro 1924 erreicht werden wird. Die im Lande 
vorhandenen Papierfabriken erzeugen ungefähr 200 
Tonnen Papiere und Pappen, decken also kaum t/a 
des Bedarfes. Dem abzuhelfen werden jetzt unter 
der tatkräftigen Leitung des bulgarischen Landwirt- 
schaftsministeriums und mit Hilfe französischen 
Kapitals acht neue Zellstoff- und Papierfabriken 
gebaut, welchen aus den überreichen Staatsforsten 
bestes Zellstoff- und Schleifholz sowie aus den 
Donauniederungen ungeheuere Mengen von Hydro- 
phyten zur Verfügung stehen, deren Ausfuhr durch 
zwei neue große Bahnbauten ermöglicht werden 
wird. 

Bulgarien führt zur Zeit noch ein: Zigaretten- 
papiere, Zeitungsdruck-, Bücherpapier, Druckpapier, 
Schreib-, Kunstdruck-, Bunt- und Packpapier. Der 
Zoll beträgt 22 Stotinki (100 Stotinki = I Lewa) 
für ı kg brutto ordinäres Papier. Dazu kommt noch 
ein Oktroi (Zuschlag) von 20%. Bessere Papiere 
zahlen bis zu 21% und 3 Lewa. 

Wer in Bulgarien Papier verkaufen will, muß 
zu seinen Kınfuhrkosten noch etwa 6 Lewa für 
Spesen, Frachten und Verdienst auf das Kilogranım 
zuschlagen. 

Zigarettenpapier in Päckchen und Rollen 
(Bobinen) unterliegen dem Staatsmonopol. 

In Bulgarien würde sich der deutschen Papier- 
industrie ein außerordentlich dankbares Feld er- 
schließen, und ist es sehr verwunderlich, wie weni— 
Lem Interesse dieses Land mit seinen unerschöpf- 
lichen Wäldern in Deutschland begegnet. während 
sich die ganze ausländische Papierindustrie, allen 
voran Frankreich, die besten Plätze sichert. E. B. 
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Mexiko. 


Trotz der hohen Schutzzölle hat die Papier- 
industrie des Landes lebhaft mit der ausländischen 
Konkurrenz zu kämpfen. Zwei bedeutende Papier- 
mühlen decken bereits den gesamten Inlandsbedarf 
an Druckpapier, daneben stellen sie noch Schreib- 
und andere Sorten Papier in begrenztem Umfange 
her. Hauptlieferanten eingeführter Fabrikate sind 
die Veremigten Staaten von Amerika und Deutsch- 
land. 

Vereinigte Staaten. 


Während des Monats September führte Deutsch- 
land insgesamt 8829 to Holzstoff im Werte von 
534697 Dollar nach den Vereinigten Staaten aus. 
Im einzelnen ergibt sich folgendes Bild: 

to Dollar 


Gebleichter Sulfit. . 3372 256522 
Ungebleichter Sulfit . 5133 259 993 
Mechanischer Holzstoff 304 15 248 
Andere Sorten 20 20934 


Die Gesamteinfuhr in den vorerwähnten Gruppen 
betrug im September 1924: 
to Dollar 


Gebleichter Sulfit .. 25 676 1971 948 
Ungebleichter Sulfit. . 55 934 2 592 021 
Mechanischer Holzstoff 21899 672 944 
Andere Sorten 200 827 


Gebleichter Sulfat 4559 251859 


Ungebleichter Sulfat 32001 1786 031 
140 260 7 275 630 


In der Gruppe Zeitungsdruckpapier ist Deutsch- 
land am Import mit 2677 021 Pfund im Werte von 
83 063 Dollar im September vertreten gewesen. Die 
Gesamteinfuhr betrug in diesem Monat 215 079 306 
Pfund im Werte von 7946048 Dollar. Den Haupt- 


anteil nimmt wie üblich Kanada mit annähernd 
ı89 Millionen Pfund ein. Der Export an Zeitungs- 
druckpapier betrug im September 1924 1815 802 


Pfund im Werte von 97008 Dollar und erstreckte 
sich in der Hauptsache auf Kuba, Mexiko, die 
Philippinen und Südamerika. 
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Die Einfuhr sämtlicher Papierarten einschlieb- 
lich Druckpapier stellte sich auf 8 203 559 Dollar; der 
Export belief sich auf ı 027 840 Dollar. 

Ueber die allgemeine Lage des New-Yorker 
Papiermarktes im November ist zu sagen, daß der 
Beschäftigungsgrad in den Zeitungsdruckpapier- 
fabriken sehr gut ist. Die Nachfrage ist schon seit 
mehreren Monaten ständig im Wachsen begriffen. 
Beispielsweise wurden im Oktober 129 429 Netto- 
tonnen Zeitungspapier produziert und damit die 
Produktion des vorangegangenen Monats um 13000 
Tonnen übertroffen. Im November hat die Produk- 
tion wiederum einen weiteren Aufschwung zu ver- 
zeichnen. Die Branche hat eine Rekordtätigkeit zu 
verzeichnen, wie sie seither noch nicht dagewesen 
ist, und es sind Fälle zu verzeichnen, in denen die 
Fabrikanten Aufträge neuer Kundschaft ablehnen 
mußten, um die Lieferungen an die alte Kundschaft 
durchführen zu können. Die Preise sind fest und 
werden diese Tendenz natürlich für die nächste Zeit 
auch beibehalten. 

Ebenso lebhaft ist die Nachfrage nach Bücher- 
papier. Es sind umfangreiche Abschlüsse für 1925 
mit Verlegern und Druckern getroffen worden und 
die Fabriken sind durchweg voll beschäftigt. Die 
Preise sind fest und haben scheinbar die Tendenz. 
noch etwas anzuziehen. 

Das Geschäft in den übrigen Papiersorten kann 
als normal bezeichnet werden. 

Der Handel in mechanischem Zellstoff ist zu— 
friedenstellend: die Nachfrage ist außerordentlich 
lebhaft. Heimischer Holzstoff wird mit 32 bis 
33 Dollar pro Tonne ab Fabrik bezahlt, teilweise 
hört man auch noch höhere Preise. Kanadische 
Ware steht im Preise etwa auf 32 Dollar und mehr 
für die Tonne, wobei natürlich der Preis ent- 
sprechend den verschiedenen Frachtraten differiert. 
Man nimmt an, daß die Preise noch etwas anziehen 
werden. Auf dem Markt für chemischen Holzstoff 
ist ebenfalls ein reges Geschäft zu verzeichnen. Es 
sind bereits umfangreiche Bestellungen in Sulfat 
und Kraftzellstoff in Skandinavien zur Lieferung im 
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Frühjahr untergebracht worden. Chemischer Kraft- 
zellstoff wird mit 2.85 und 2.00 Cents pro Pfund ab 
Dock New Vork gehandelt, und ausländischer 
starker ungebleichter Sulfitstoff brachte es auf 2,00 
Cents. Importierter gebleichter Sulfitstoff ist mit 
3.75 bis 4 Cents ab Dock New York für erstklassige 
Ware und mit 415 bis 4.25 Cents für Spezialarten 
rehandelt worden. MI. 


Bericht aus Berlin. 

Die lebhafte Geschäftsentwicklung nimmt ihren 
Fortgang. Den Fabriken gehen die Aufträge leichter 
zu als seit langem und gewähren der Erzeugung 
Arbeit für längere Zeit. Die Verarbeiter und Ver- 
braucher fürchten weitere Preiserhöhungen und 
suchen hereinzunehmen, was ihnen ihre Mittel er- 
lauben. Man richtet sich für einen anhaltenden Be- 
darf ein und zirkelt nicht mehr so kleinlich an den 
Mengen. Mitbestimmend ist auch die Erkenntnis. 
daß bei den Preisen für die Rohmaterialien, beson— 
ders der stark steigenden Holzpreise, Preiserhöhun- 
gen unvermeidlich sind. Dazu kommt der auffallend 
trockene Winter, der die Wasserkräfte eingeschränkt 
hat, so daß die Holzschleiferei in ihren Erträgnissen 
sehr nennenswert herabgemindert wird. Tine Besse- 
rung ist fürs Erste nicht zu erhoffen, denn Schnee- 
fälle sind in diesem Winter bisher eine große Selten- 
heit gewesen. Damit fehlt das natürliche Reservoir, 
aus dem die Betriebe ihre Kraft schöpfen. Wie 
immer bei Wassermangel, steigt die Nachfrage nach 
Altpapier. Dadurch wird natürlich auch dessen 
Preis in die Höhe getrieben. Und Zellstoff be- 
hauptet nicht nur seine Festigkeit im Preise, sondern 
wird durch die lebhafte Nachfrage weiter gesteigert. 
Bei den Erzeugnissen unseres Faches, den Preisen 
nach von unten angefangen. zeigt sich demnach ein 
bereits fühlbarer Mangel in der Produktion. Die 
Pappenfabrikation, aus vielen kleinen Betrieben mit 
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Wasserkraft gespeist, hat große Ausfälle zu ver- 
zeichnen. Heute sind alle Sorten Pappen gut ge- 
fragt, bis zu den geringsten. Maschinenpappen aller 
Art könnten in größerem Umfange abgesetzt wer- 
den, aber die Produktion bleibt aus den angeführten 
Gründen zurück. Die ordinären Packpapiere er- 
fordern jetzt einen Preisaufwand, die ihre Verwen- 
dung wenig oder gar nicht mehr lohnend macht. Es 
erfolgt daher der häufig beobachtete Uebergang zu 
besseren Sorten. was aber verteuernd wirkt. Die 
Cellulosepackpapiere bürgern sich immer mehr ein. 
zumal sie auch ein freundlicheres Aussehen haben. 
Jetzt. wo wieder ernsthaft um die Gunst des Käufers 
geworben wird, muß der Verkäufer mit dessen Ge— 
schmack und Ansprüchen rechnen. Die Zweckdien- 
lichkeit genügt nicht mehr, die Umhüllung soll auch 


werben. So vollzieht sich allmählich auch in den 
Verpackungen der Uebergang zu den besseren 
Sorten. Heute mutet auch der geringste Verkäufer 
seinem Kunden nicht mehr zu, die Verpackung 


selbst mitzubringen. Aus diesen Gründen sind bei- 
spielsweise auch die fettdichten Papiere, die in der 
Preistafel obenan stehen, wieder stark gefragt. Tin 
ähnlicher Uebergang vollzieht sich im Druckgewerbe. 
In immer steigendem Umfang sehen sich die Ver- 
käufer genötigt, ihren Geschäfts- und Werbe- 
Papieren nicht nur ein ansprechendes Aeußeres zu 
geben, sie müssen auch wertvolleres, edleres Mate- 
rial verwenden. Daraus ergibt sich eine Wieder— 
belebung des Geschäfts in Feinpapieren. Es bleibt 
für diesen Zweig immer noch viel Raum zur Be- 
tätigung, aber der freundliche Umschwung hat be- 
gonnen. Zeitungsdruck bleibt gut gefragt. Die Zei- 


tungen haben ihren Anzeigenteil erweitern können, 
das macht sich bei den Aufträgen bemerkbar. Die 
Erhöhung des Preises für Zeitungsdruck hat dies- 
mal nicht den gewohnten Protest hervorgerufen. 
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Man scheint sich des Spruchs erinnert zu haben: 
Leben und leben lassen. Bleiben Störungen, die 
außerhalb des Wirtschaftsgebietes liegen, fern, so 
verbreitert sich wohl der Sinn dieses Spruches auf 
weitere Kreise und nimmt dem Geschäft das Klein- 
liche und Krämerhafte, das ihm vielfach noch an- 
haftet. 


Bericht aus Leipzig. 


Es läßt sich noch nicht sagen, wie sich die Ent- 
wicklung zum Besseren der allgemeinen Lage an- 
lassen könnte, es ist alles noch zu unreif, zu früh. 
Fin Zurückgehen des Verkehrs auf der ganzen 
Linie, das in der Hauptsache unsere Branche be- 
trifft ist überall vorhanden. Teilweise wird versucht, 
die Gehälter zu verkürzen, da mangels der Ein- 
nahmen diese Kosten in der bisherigen Höhe nicht 
mehr getragen werden können. Es sollen einige 
dieser Fälle im Papierhandel vorgekommen sein. 
Dem gegenüber stehen die Bestrebungen, Löhne und 
Gehälter zu steigern. 

Die Arbeit ist nicht in allen Betrieben so ver- 
mindert worden, daß alles schließlich ruhen müßte, 
aber die Veränderung gibt zum Denken Anlaß. fn 
den Kreisen des Buchhandels ist man fast ein- 
stimmig der Ansicht, daß seit Oktober des vergange- 
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nen Jahres vielzuviel verlegt worden sei. Doch 
ganz ruht auch der Verleger nicht, und so wird ver- 
einzelt aus diesen Kreisen bestellt werden. 

Die Lohnforderungen der Buchdrucker erschei- 
nen bei der ganz unbestimmten, schwankenden 
Geschäftslage durchaus nicht angebracht. Die 
Organisationsleiter verkennen jedenfalls die Lage 
und glauben, daß der Aufschwung der letzten Monate 
so bleiben müsse. Alle Unternehmen, die mit dem 
Buchdrucker arbeiten müssen, sind ungehalten über 
diese neuen Forderungen. So soll der Wochenlohn 
auf 85 GM gestellt werden, dabei verlangt man eine 
44stündige Wochenarbeitszeit und 18 Tage Ferien. 
Die Arbeitgeber sind natürlich gegen diese über- 
hebenden Bestimmungen und Forderungen, und es 
sind Gegenvorschläge aufgestellt worden, die wesent- 
lich anders lauten. Diesmal bleibt eine Aussperrung 
jedenfalls nicht aus, da hart gegen hart zu stehen 
kommen wird. 

Die Leidtragenden sind die verwandten Branchen 
natürlich mit. Vielleicht ist es mancher Fabrik lieb, 
wenn die großen Auftrags-Anträge und Eingänge 
nachlassen, man spricht wenigstens hier und da von 
einer solchen, damit sie mit der Erfüllung nach- 
kommen können. Die ernst zu nehmenden Leute 
aus unserem Fache sind bestimmt in der Lage zu 
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Angebote mit Angabe des Fabrikats, der Maße usw. unter 
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eihriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 u. 6431 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle eic. 


wirklich echte Friedensware liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 
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Schutz fürRauchrohrkessel u 


Lokomobilen,Lokomotiven sind 
Schlick’sche Caen 
BRANDRINGE srauni = 


Ernst Holimann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 
ILS TTT 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 


bieten (iewähr für störungslosen Betrieb bei hödıster 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / 


Kurze Lieferzeit 
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ig Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 
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berkindern und beseitigen dauernd und zuverläfig | 
das Laufen und Undichtmerden der Kesselrohre, em 


verlängern die Lebensdauer derRohre und Kessel. 
Schnelles Einsetzen vieljährig erprobt. 


éi 


e 


2 
, . 7 KH . 


— 


e 70 09% 
＋ 7 P FK OUT? HE" 
6 TREAN 75 


A Ga 2° : PE A 
,,,, u,, ,,, a e.. 


nn — un e 
ICC > 


777 
DA WI: 


Heft 4, 1925 


DER PAPIER-FABRIKANT 67 


beurteilen, ob der Auftragsbestand so gewaltig ist! 
Die geforderten langen Lieferzeiten haben auch 
einen anderen Grund. Der Stand der Betriebswässer 
laßt ein schnelleres Arbeiten nicht zu und daher die 
verlängerten Fristen. Die Lieferungen von Holz 
und Cellulosen gehen auch nicht so schlank von- 
statten, und so kommt ein Umstand zum anderen, 
der zur Verzögerung beiträgt. Gut geleitete Fabriken 
lassen es an Entgegenkommen nicht fehlen und tun 
in besonderen Fällen alles was möglich ist, um auch 
einmal schnell zu liefern. Das Erlahmen des Ge- 
schäftsganges erhöht selbstverständlich das An- 
gebot, das wieder einmal besonders groß gewesen 
ist. Vielfach ist die Entgegennahme von persön- 
lichen Angeboten einschneidend begrenzt worden, 
indem nur Firmen vorgelassen werden, die schon 
vor dem Kriege bestanden haben. Auch das hat 
etwas für sich! Nachdem Schieber und Nichtfach- 
leute wesentlich abgebaut hatten, treten neuerdings 
wieder die Zimmer- und Stubengrossisten auf und 
bieten lustig Spiel zu Unterpreisen an. So ist einer 
an der Arbeit, der „holzfreies“ Notendruckpapier zu 
50 GM. das Kilo anbietet und darin bedeutende Ab— 
schlüsse getätigt hat, womit die Fabrik bis März 
beschäftigt sei. Dazu ist allerdings ein Kaufmann. 
oder neuzeitlich durchgebildeter Kaufmann, nicht 
nötig, dies könnte ein Hausdiener, Markthelfer, auch 
tun, und dieser würde es sich vielleicht doch über- 
legen, ob er seine Fachgenossen so schädigen soll. 
Beachtenswert ist, daB z. B. einige Papierwaren- 
fabriken für Scherz-, Karneval- und Papierlaternen- 
Artikel auf lange Zeit voll beschäftigt sind. Werke 
für Verpackungszwecke haben keine günstigen Aus- 
sichten, denn in der Lebensmittelbranche sieht es 
nicht besonders glänzend aus. Die kältelose Jahres- 
zeit wirkt bedenklich auf Textilien und auf Beklei- 
dung ein, und man erwartet darin manche unange- 
nehme Folgerung für in diesem Industriezweig und 
vor allem aber für unsere Papierbranche, denn der 
Verbrauch unserer Artikel bleibt dadurch zurück. 
Die Papenfabrikation kämpft immer noch mit der 
Abhängigkeit der Wasserbestände, infolgedessen ist 
ein weiteres Steigen der Preise eingetreten. Aber 
auch für Papier-Erzeugnisse ist wohl eine Steige- 
rung zu erwarten; so wird ein vorübergehender 
Rückgang so lange zu erwarten sein, bis man sich 
an neue Notierungen gewöhnt haben wird. Die Auf- 
gabe von Papierbedarf wird dadurch gewiß nicht 
gefördert werden. 


Harze und Oele. 


Der Harzmarkt ist 
richtswoche sehr fest. Die Preise sind um fast 10 % 
gestiegen. Auch jetzt ist eine Abschwächung noch 
nicht zu merken. Lediglich zweithändige Offerten 
sind zur Zeit der Ankunft der Ware in europäischen 
Häfen etwas schwächer. 

Terpentinöl. 


seit der letzten Be- 


Der Markt ist ruhig. 


Größere Preis veränderungen sind nicht eingetreten. 
Mineralöl. 


Der Markt ist ausgesprochen fest. 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin -:Produzenfí; 


(7 eigene Werke) 
Vorzüglich geschlämmte, 
garant. naturreine Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikafion und für Sfreich- 
zwecke :.: Sejf Jahrzehnten 

hervorragend 
bewährt 
* 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg l u. Il, 
Lohrheim, Spergau. 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


€ Tonerde 14-15 
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Iycerin; 


Fauih & Co., Mannheim 


Telephon Nummer 1872 
Telegramme: Fauthco 


% und 17-18% / 
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Schutzmarke 


stellen her 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker N Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 


Oker am Harz Gegr. 1864 
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GESCHAFTS - NACHRICHTEN 


A.-G. für Papierfabrikation, Speele. Die „Mün- 
chener Neuesten Nachrichten“ melden, daB in der 
Gläubigerversammlung der im Konkurse befind- 
lichen Aktiengesellschaft mitgeteilt wurde, daß 
durch den außergerichtlichen Vergleich bei der 
Stockelbusch-Holzrohr A.-G. in Hannover die 
Wechselverbindlichkeiten in der Höhe von 190 000 
Mark durch anerkannte Gegenforderungen so gut 
wie ausgeglichen worden sind und die sonstigen 
Verbindlichkeiten nur mehr 283000 M. betragen. 


Heidenauer Papierfabrik Aktiengesellschaft 
Heidenau. Wie uns von der Verwaltung mit— 
geteilt wird, steht die Gesellschaft in keinerlei Be— 
ziehungen zu dem Barmat-Konzern oder dessen 
Konzern-Gesellschaften und hat auch nie mit ihm in 
Verbindung gestanden. Die hierüber in den ver— 
schiedenen Tageszeitungen gebrachten Mitteilungen 
entsprechen nicht der Wahrheit. 

60 Jahre M.-K.-Papier. Am 1. Januar konnte 
der bekannte Berliner Groß- Industrielle Max 
Krause auf das 60jährige Bestehen der von seinem 
Vater begründeten Papier - Ausstattungs- Fabrik 
zurückblicken. Dieser war der Begründer der Papier- 
Ausstattungs-Industrie, deren bekannte Marke 
M.-K.-Papier überall verbreitet ist und Weltruf 
genießt. 

Fr. Halbach Aktiengesellschaft, Papier- und 
Pappenfabriken, Leer in Ostfriesland. Der bisherige 
Vorstand, Herr Direktor Gustav Tappe in Leer ist 
Ende Dezember 1924 aus der Gesellschaft ausge- 
schieden und der Zellstoff- und Papierchemiker Herr 
Alfred Braun aus München zum alleinigen Vorstand 
bestellt. Ferner wurde Herrn Adolf Falldorf Prokura 
erteilt. Die bisherige Prokura des langjährigen Mit- 
arbeiters Herrn C. Heidebroek bleibt bestehen. 
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Kartona Kartonnagenfabrikation Max Börner, 
Dresden, Kaulbachstr. 13. ( Neugründung.) 


Papier- und Kartonfabrik Köttewitz G. m. b. H. 
Köttewitz. Von der Verwaltung wird uns mit— 
geteilt, daß, entgegen den umlaufenden Gerüchten, 
die Firma zum Barmat- Konzern keine Beziehungen 
hat. Wir haben dies bereits vor einigen Monaten 
unseren Lesern in der Nr. 34 vom 24. August 1924, 
S. 531, mitgeteilt. 

Metallpapier A.-G., München. Laut General- 
versammlungsbeschluB vom 29. November 1924 
werden die Stammaktien über je nom. 1000 M. auf 
je nom. 200 RM. durch Abstempelung umgestellt. 
Die Gewinnanteilscheinbogen sind bis 14. Februar 
1025 einschließlich bei der Bayrischen Vereinsbank 
in München zwecks Abstempelung einzureichen, wo 
ihre Abstempelung provisionsfrei an den Schaltern 


erfolgt. (Münchener N. N.) I. B. 
Neubauten. 
Pauschwitz b. Grimma: Die Häcksclei der 


Papierfabrik von Wiede & Söhne in Pauschwitz, 
welche vor einiger Zeit bis auf die Grundmauern 
niederbrannte, soll neu errichtet werden. Die Auf— 
räumungsarbeiten sind bereits durchgeführt. 


Ravensburg. Die Papierfabrik Baienfurt in 
Ravensburg beabsichtigt, eine neue Holzschleiferei 
zu errichten. Die Mittel sind bereits gesichert und 
die Pläne fertig gestellt. Mit dem Bau wird sofort 
nach Eintritt günstiger Witterung begonnen. 

Cartiere Burgo Soc. an. Verzuolo, Italien. In 
der Gieneralversammlung vom 28. September wurde 
die bisherige Firma Cartiera die Verzuolo Ing. 
l.. Burgo & Co. in eine Aktiengesellschaft unter dem 
vorstehend genannten neuen Titel mit einem Kapital 
von 60 Mill. Lire umgewandelt. Der Vorstand ist 
Ing. Luigi Burgo, zu Prokuristen wurden ernannt: 
Dr. Giannone, F. Mariscotti, S. Sandri, E. Sciolla 
und G. Voroli. 
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HILLE-WERKE AKTIENGESELLSCHAFT, DRESDEN-A. 
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derneueste und bestbewährteste 


Knotenfänger 


Knoten fänger anderer Systeme lassen sich 
leicht umbauen 
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Alleinige Lieferer: 


ESCHER WYSS & CIE 


RAVENSBURG 


(WÜRTTEMBERG) 
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Die hier bespiochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner, Verlagsgesellsch. m. b. H., 

Abteilung Sortiment, Berlin 8 42. 
Uebersichtskarte über die in der 

Republik Oesterreich befind- 

lichen Betriebe der Papier-, 

Cellulose-, Holzstoff- und 

Pappen - Industrie nach dem 

Stande vom 1. Juli 1924, 

I : 600 000, nach Angaben des 

Direktors C. R. Mohrstedt. 

Gefalzt im Taschenformat 

35 000 Oesterr. Kr. 

Die im Vierfarbendruck sehr 
übersichtlich ausgeführte 
gibt bei einer Größe von 100X55 
Zentimeter eine gewiß sehr will- 
kommene Darstellung über die 
geographische Lage der einzelnen 
Betriebe. Durch Kurzzeichen ist 
die Sonderart eines jeden Unter- 
nehmens kenntlich gemacht, wie 
Papierfabrik, Cellulosefabrik, 
Holzschleiferei, Pappenfabrik, 
Halbstoffwerk, Papierfabrik mit 
Holzscheiferei, Papierfabrik mit 
Cellulosefabrik u. dgl. Jeder Be- 
trieb ist mit einer Nummer be— 
zeichnet, die sich wieder vor— 
findet in einem zu der Karte ge— 


hörigen Verzeichnis sämtlicher 
österreichischer einschlägiger 
Firmen. Dieses Verzeichnis ist 


handlich in Heftform zusammen— 
gestellt und dürfte das neueste 
und vollständigste Adressen- 
material darstellen, um so mehr 
als die Angaben über die Erzeug- 
nisse und Anzahl der Maschinen 
nicht fehlen. L. W 


“LEINE MITTEILUNGEN 


Berliner Papier-Messe. 

Der Landesverband Branden- 
burg des Reichsbundes Deutscher 
Papier- und Schreibwarenhändler 
veranstaltet seine diesjährige Früh- 
jahrs-Messe vom 21. bis 23. Fe- 
bruar 1925 erstmalig in den eigens 
zur Abhaltung von Fachmessen 
hergerichteten Räumen des Meß- 
palastes, Ritterstr. 69. Die schrift- 
liche Einladung an die Fabrikan- 
ten- und Großhandelsfirmen ist 
zum Versand gelangt. Die Messe- 
leitung liegt in den Händen des 
Vorsitzenden des Landesverbandes 
Brandenburg. Alfred Dreßler. Die 
Geschäftsstelle befindet sich im 
Büro des Verbandes Berlin SO 16, 
Köpenicker Str. 75, Fernsprecher: 
Moritzplatz 8373. 
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hollandenmessen, aus bestbeuchrer 


Maschinen mestrer jeder Arf 


Carl ui Gust. Hemecker, llohenlinburgi 


Sorgfältige Hackschnitzel -Sortierung 


Kein Verstecken der 
Siebe 


Angenehmer, 
zuverlässiger Betrieb 


Große Raumersparnis 
Geringer Kraftbedarf 


Rolisichier 
W 


„ TO. 
Rollslchter TW. 


Albert Berner, Maschinenfabrik, Ravensburg (Wrtt.) 


GELEGENHEIT! 


Infolge Umprojektierung abzugeben: 2 hydr. Großkraftschleifer, 
kuppelbar, je 3 Pressen, 1,1 m Schleifbr. mit Steinschärfm. mit hydr. 
Vorsch., Preßwasseranlage und Schleiferregler, Res. Steinwelle, 
Herkulessteine — 6 Stück Horizontal- Holzschliffsortier - Maschine 
neuester Bauart Größe I, mit Nachsortierzone, 1 Kegelstoffmühle 
mit Phosphorbr. — Bemesserung, 15000 kg/ Std. holzhaltig. Pap. 
Typ. B, alles erstklassiges Fabrikat, zum Teil neu, zum Teil 
wenig gebraucht, zum Ausnahmepreis sofort abzugeben. 


Anfragen unter P.F. 169 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


Otto Ortlinghaus & Söhne 


Gegründet 88 REMSCHEID Telegr.: Ottowerk 
Maschlnenmesser fabrik 


liefert fast 25 Jahre 


Sümtl. Maschinenmesser 


tür die Papler industrie 


d 
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Dampfkesselfabrik, Apparatebau und Kupferschmiede 


E, LEHNER © SCHMALZ, DRESDEN. Nis 


Fermsprecber 31089, 20113 INDUSTRIEGELÄNDE Drahiwort: KESSELFABRIK 


= Original-Stoffänger Br o. Samia 


montieren 
SOUEN. IN EISENBETON. 


—— Porn. 


ae Tes I 
q ee — Abwasser- 
= x — we < 


=-= Jh Reinwasser — ` 
? Ta” A Ba Zulauf Vebertauf Wë 
, i e. Abwasser — | A - 
N Reinwasser — - 
— - „ Keiınwasser Zutauf ae —— — f E 2 


Reinwasser — z 
. 


Fabrikahlon 


— — — y 
* 
* ZS 
— 
e 


Entleerung 


3 
)-———-— 
F 


m Desen anderer Systeme nach Patent O. Schmidt. 
Wieder rg Betriebskosten. Anlagekapital in kürzester Zeit bezahlt 
tewinn er Stoffe und einwandfreie Klärung des besserer 
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6), kritte Reinheit, geringsten Kraftvorbrauch, geringe Einbauhöhe, mehri, bewährt. 


‚ Eisengieherei und Maschinenfabrik, KLEINHEUBACH a. M 
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VereinioteMetalituch-Fahriken | 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Cari Bock = Gegr. 1870 - Reutlingen (Württ.) 


Maschinen-Siebe 


Neue Asphalt-Verwendung. 


Von großer Bedeutung in der 
Papierfabrikation kann ein eben 
in Kalifornien in Angriff ge- 
nommenes Verfahren werden, 
nämlich Asphalt bei der Her- 
stellung der schwereren Sorten 
von Papier zu verwenden. Bei 
vielen schweren Papieren, wie 
Kartons usw. sind die äußeren 
Schichten aus besserem Material 
als die inneren, und diese inneren 
Lagen können teilweise durch 
Asphaltlagen ersetzt werden. Hier- 
zu vermengt man flüssigen Asphalt 
mit einem geringen Prozentsatz 
eines geeigneten Tons und stellt 
mit Wasser eine Emulsion her. 
Diese Mischung wird in die nor- 
malen Papierschichten eingeführt 
und dann getrocknet. Hierdurch 
entweicht das Wasser, und das 
Papier ist um eine oder mehrere 
Lagen undurchdringlichen Asphalts 
reicher. Dieses Papier soll nicht 
nur wasserdicht sein, sondern 
seine Haltbarkeit hat sich auch 
gegenüber des gleichdicken Kar- 
tonpapiers erhöht. 


Brand. 


Fin ungeheurer Brand zer— 
störte am 10. Januar die Papier- 
fabriken in Glasgow. Der Schaden 
beläuft sich auf über 500 000 
Pfund Sterl. 


F.Breuer 0 


Pirna 


Ai 


Spezialität seit 
2 872 
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Gelochfe 
Bleche 


liefern sämtliche Arten 


1Langsieb-Papiermaschine 


Siebmass 10 x2. 17 m, 3 Nasspressen, 9 Trockenzylinder, 6 Pilz- 
trockner mit Schneidzeug und Rollapparat für die Herstellung 


miticiiciner und gewöhnlicher Papiere 


gut geeignet umständehalber zu verkaufen. 
wollen sich bitte unt. P. F, 113 an die Geschäftsst. d. Bl. wenden. 


Zu kaufen 
gesucht: 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 


Reflektanten 


l ausrangierten, aber noch gebrauchs- 
fähigen Zellstoffkocher von ca. 5-6 m 
Höhe, 212-3 m ©. ca. 50 -60 cbm 
Inhalt. Genaue’ Angebote mebst Preis- 
angabe unter P. F. 114 an die 
Geschäftsstelle des Blattes erbeten. 


Tandem-Maschine 


125 PS bei 11 Atm. 260 Grad Ueberhitzung und 2 Atm. Gegendruck, 
110 Umdrehungen, Ventilsteuerung mit Schwungrad etwa 3400 mm Q 
mit Konusgetriebe, besonders geeignet zum Antrieb von Papiermaschinen, 


Standort Süddeutschland, zu verkaufen. 
erhalten und vollkommen betriebstüchtig. Angebote unter P. F. 165 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


CARL WOERDE 


Werkzeugfabrik . Hagen i. Westf. 2 


Gegründet 1783 


Sondererzeugnisse 
Holländer- Grundwerkmesser 


Vollständige Grundwerke 
Papiermaschinen-Schaber 
Papler-Querschneidemesser 
Krelsmesser . Tellermesser 


Vertreter für Süddeutschland: Manfr Lang á Co., Stuttgart, 
: . e Werastr. 14. Feraspr. 4632 
Vertreter für Mitteldenischland: eier Paimo, Dresden A. 24, Lucasplatz 2 


Die Maschine ist sehr gut 
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Berlin, den I. Februar 1925. XXIII. Jahrgang. 


| Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Spezialität: 
s .| Sämtliche Maschinen für die Papierfabrikation 


Querschneidmaschine Modell F für Wasserzeichen-Papiere 


1 Vorzüge: 
Zä 9 rungene Bauart, deshalb wenig Raum beanspruchend. 
= achtung der Wasserzeichen mit Hilfe eines einstellbaren Zeigers. 
Queme Formatregulierung während des Ganges durch ein Handrad. 
Abi Große Schnittzahl. 
egetisch jeder Formatgröße entsprechend einstellbar. 


$UDENBURGER 


MASCHINENFABRIK UND EISENGIESSEREI 
ACT.-GES. ZU MAGDEBURO — 


Wirtschaftlichster Dampferzeuger Di reine Kraftwerke 
sowie für Betriebe mit großemD: eg fve deg auch für Koch-, 
Heiz- und Verdampfungszwecke. 


— — 


Stetige Dampfbereitschaft bei den größten momentan 


auftretenden Belastungsspitzen. Kein Produktionsaus- 
fall infolge Dampfmangels. Gleichm äßiger normaler 
Feuerungsbetrieb. Größte Kohlenersparnis. Ersparnis 


an Kesselheizf 2 flache 


WINANDS- 


WÄRMESPEICHERKESSEL | 


D. R. P. und Auslandspatente 


Verlangen Sie Drucksachen! x Kostenloser Ingenieurbesuch au] Wunsch 


MASCHINENBAU - AKTIENGESELLSCHAFT 
GOLZERN- GRIMMA GRIMMA SA. 


MASCHINEN 
FÜR DIE 


PAPIER-u.PAPPEN- 
FABRIKATION 


ASBESTZEMENTSCHIEFER 
VULKANFIBRE 
WICKELMASCHINEN 
ZELLULOSEWATTEMASCHINEN 
VERDAMPFER 
SULFITSPIRITUSFABRIKEN 


* 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaiten 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher 5 Verein Deutscher Zells toffabrikanten / Verein Deutscher 


U 


Holzstoflabrikanten / 


irtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilis verein der deutschen Papierindustrie 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 * 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant«e erscheint wöchent- 
hch. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Amtlich d wirtschaftlicher Teil 
er und wir OUT Let, 
ER Neue Zellstoffpreise. Korb, Norbert, Holzschleifer (30 J.). 
Dec den Januarpreisen sind die Preise für Schneider, Ernst Papierwickler (30 J.). 


da ungebleicht, I b ungebleicht, Prima normal 
um 1,50 M.; 

Prima dleichfähig, Secunda gebleicht, Prima gebleicht 

um 1,75 M. 


erhöht. Di ; 
e KE ES Preise gelten ab 1. Februar bis 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Die Mitglieder der Genossenschaft, die ihren 


Lohnnachweis für 


Finreichung des Lohnnachwei in 
em Se stens bis zum 12. Februar d. J. bei 
Beiden 1 zu erfolgen hat; andernfalls 
Gegen die Loh Fr schätzungsweise festgesetzt. 
àssig, auch a ist die Beschwerde unzu- 
Wesentlich zu er geschätzte Lohnbetrag 
wegen Nichtein Außerdem kann 
er Fehlanzeig 
treten. 
Mainz, den 20. Januar 1925. 
er Vorst 
Fri . stand 
tz Steinbock, Vorsitzender. 
— 


Ehrentaf 
el des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


über die Aufstellung 
> ie 1924 ausgestellten Diplome. 
F E 5 aus Heft 4.) 
kabrike um er, A.-G., Holzstoff- i 
U l Ho appenfabrik, Antonstel Za, r 


Lang, Franz, Maschinenführer (30 J.). 
Adolph Fiegel, Papierfabriken, Berlin C 19. 


Sickert, Max, Papiersaalmeister (26 J.). 
Geißler, Emil, Papiermaschinenführer (25 J.). 
Kunath, Emil, Maurer (25 J.). 

Schäfer, Emilie, Papierzählerin (30 J.). 
Baumann, Max, Werkführer (25 J.). 
Funke, Emil, Maschinenführer (25 J.). 
Franke, Bruno, Maschinenführer (25 J.). 


„Elsenthal“, Holzstoff- und Papierfabrik, A.-G., 
Grafenau in Bayern. 
Weger bauer, Jakob, Rollapparatführer 
(25 J.). 

Schopf, Georg, Dampfmaschinenwärter (25 J.). 
Hof bauer, Anton, Kutscher (35 J.). 
Lechner, Max, Holländermüller (34 J.). 
König, Anna, Papierzählerin (34 J.). 
Loisinger, Felix, Stellmacher (33 J.). 
Blob, Leopold, Holzschichter (30 J.). 
Kronschnabel, Georg, Heizer (31 J.). 
Ranftl, Josef, Verlademeister (30 J.). 
Jäger, Franz Josef, Holländermüller (29 J.). 
Denk, Josef, Saalmeister (29 J.). 
Gramminger, Johann, Werkführer (27 J.). 
König, Georg, Papiermaschinenführer (25 J.). 
Pramel, Josef, Turbinenwärter (26 J.). 


Verein für Zellstoff-Industrie, Oberleschen i. Schles. 
Krüttner, Otto, Direktor (25 J.). 
Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa. 
Geib, Peter, techn. Beamter (44 J.). 
Reisel, Rudolf, kaufm. Beamter (25 J.). 
Thomsen, Andreas, kaufm. Beamter (25 J.). 
Friedrich, Paul, kaufm. Beamter (25 J.). 
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Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Halle-Cröllwitz i. Sa. 


Reichert, Robert, Hofarbeiter (30 J.). 
Hahn, Friedrich, Fahrstuhlführer (25 J.). 
Nagel, Wilhelm, Heizer (25 J.). 
Schnabel, Wilhelm, Fabrikarbeiter (40 J.). 
Wintersche Papierfabriken, Wer theim. 
Cremer, Mathias, Liniierer (40 J.). 
Lücke, August, Arbeiter (50 J.). 
Ulbrich, Adolf, Querschneiderführer (45 J.). 
Gebrüder Dietrich, G. m. b. H., Papier- und Cellulose- 
fabrik, Merseburg. 
Seifert, Karl, Rollapparatführer (25 J.). 
Seidenpapier Fabrik Eislingen, Moriz Fleischer, 
Eislingen, Württ. 
Ludwig, Alois, Papierschneider (10 J.). 
Ludwig, Alfons, Papierschneider (10 J.). 
Bock, Heinrich, Papierschneider (10 J.). 
Stiefel, Jakob, Papiermaschinenführer (10 J.). 
Frech, Karl, Papiermaschinenführer (10 J.). 
Tränkle, Christian, Aufzugführer (10 J.). 
Geiser, Karl, Werkführer (10 J.). 
Braun, Heinrich, Färber (10 J.). 
Siegle, Ernst, Aufzugfärber (10 J.). 
Bodenheimer, Ludwig, Kaufmann (Io J.). 
Schwegler, Wilhelm, Kaufmann (10 J.). 
Schober, Brau Barbara, Sortiererin (10 J.). 
Adelmann, Frau Marie, Sortiererin (10 J.). 
Eisele, Frau Christine, Nachsortiererin 
(10 J.). 
Benz, Frau Rosa, Nachsortiererin (10 J.). 
Frei, Frau Maria, Zählerin (10 J.). 
Frech, Frau Anna, Sortiererin (10 J.). 
Siegle, Frau Emma ‚Sortiererin (10 J.). 
Weiler, Frau Rosa, Nachsortiererin (10 J.). 
Straub, Frl. Berta, Sortiererin (10 J.). 
Bauer, Frl. Anna, Sortiererin (10 J.). 
Pfeiffer, Frl. Anna, Sortiererin (10 J.). 
Bühner, Frau Pauline, Sortiererin (10 J.). 
Mendle, Frl. Katharine, Sortiererin (10 J.). 
Erbele, Frl. Frieda, Kontoristin (10 J.). 
Herrlinger, Jacob, Schreiner (25 J.). 
Maier, Franz, Holländermüller (25 J.). 
Göhringer, Michael, Holländergehilfe (25 J.). 
Handschuh, Ulrich, Meister (25 J.). 
Herrlinger, Frau Angelika, Sortiererin 
(25 J.). ne 
Wahl, Frau Katharine, Meisterin (25 J.). 
Friz, Frau Marie, Packerin (25 J.). 
Wintersche Papierfabriken, Papierfabrik bei Kassel. 
Exner, Karl, Saalmeister (25 J.). 
Mergard, Heinrich, Aufseher (25 J.). 
Eckel, Christoph, Kalanderführer (25 J.). 
Menzel, Karl Strohschneider (25 J.). 
Bernhardt, Johannes, Heizer (25 J.). 
Mühlhausen, Heinrich, Kalanderführer 
(25 J.). 
Eckel, Johannes, Aufseher (25 J.). 
Wilhelm, Karl, Steinschärfer (25 J.). 
Rode, Friedrich, Schmied (25 J.). 
Varziner Papierfabrik, Hammermühle. 
Wohlert, Hermann, Holländermüller (25 J.). 
Nemitz, August, Maschinenführer (25 J.). 


Siegel & Haase, Papierfabrik, Grünhainichen. 
Fassel, Bruno, Hofarbeiter (25 J.). 


Car! P. Fues, Papierfabrik, Aktiengesellschaft, 
Hanau a. M. 
H ach, Friedrich, Arbeiter (50 J.). 
Schleucher, Karl, Arbeiter (50 J.). 
Gramlich, Julius, Arbeiter (50 J.). 
Aktienpapierfabrik Regensburg, Alling b. Regensbg. 
Dorfner, Johann, Schmied (25 J.). 
Poschenrieder, Josef, Schlossermeister 
(40 J.). 
Götz, Sebastian, Maschinenführer und Tur- 
binenwärter (40 J.). 
Doriner, Josef, Maurer (40 J.). 


F ischmann, Josef, Holländermüller 
40 J.). 
Baldauf, Josef, Kollergangführer und Tur- 
binenwärter (40 J.). 


Huber, Michael, Kollergangführer (40 J.). 


Moyser Pappenfabrik Georg Grunwald, Moys bei 
Görlitz. 
Jeschke, Friedrich, Holländermüller (25 J.). 


Wintersche Papierfabriken, Altkloster b. Buxtehude. 
Meyer, Johann, Kutscher (50 J.) 
Varziner Papierfabrik, Hammermühle. 
Potratz, Franz, Tischler (25 J.). 
E. Holtzmann & Cie., Aktiengesellschaft, Weisen- 
bachfabrik im Murgtal, Baden. 
Roll, Josef, Reserve-Maschinenführer (25 J.). 
Fritz, Karl, Packer (25 J.). 
Merkel, Karl, Wächter (25 J.). 
Neichel, Wendelin, Holländer-Zuträger 
(25 J.). 
Bleier, Johannes, Hofarbeiter (25 J.). 


Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa. 

Schelzig, Reinhard, Maschinenmeister 
(25 J.). 

Koholyt Aktiengesellschaft, Hillegossen, Westf. 
Brandt, Friedrich, Stoffahrer (25 J.). 
Dedering, Heinrich, Packer (25 J.). 
Holthöfer, Adolf, Heizer (25 J.). 
Bensie k, Gustav, Maschinenführer (25 J.). 
Tölke, Wilhelmine, Nachsortiererin (25 J.). 


Schumacher, Heinrich, Kalanderführer 
(20 J.). i 

Fuhrmann, August, Querschneiderführer 
(20 J.). 


Holtmann, Gustav, Schlosser (10 J.). 
Wiegmann, Wilhelm, 1. Maschinengehilfe 
(10 J.). 
Ferke, August, 1. Maschinengehilfe (10 J.). 
Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Halle-Cröllwitz i. Sa. 
Heinrich, Otto, Papiermaschinenführer 
(25 J.). 
Berger, Albert, Maschinist (25 J.). 
Severin, Albert, Elektriker (25 J.). 
Papierfabrik Ullerdorf, G. m. b. H., Ullerdorf im 
Isergebirge. 
Bettermann, Ernst, Maurer (10 J.). 


G. Baerwald, Papier- und Cellulosefabrik, Pulverkrug. 
Schellin, Franz, herrschaftl. Kutscher (25 J.). 


I. H. Kayser, Papierfabrik, Winden bei Düren. 
Eis mar, Johann, Arbeiter (25 J.). 

Varziner Papierfabrik, Hammermühle. 
Berndt, Hermann, Arbeiter (26 J.). 


Gebr. Schmitz, Akt.-Ges., Papierfabrik, Merken bei 
Düren, Rheinland. 
Beißel, Mathias, I. Trockner (45 J.). 
Brock, Kaspar, Schreiner (30 J.). 
Decker, Josef, Holländermüller (32 J.). 
Decker, Mathias, Maschinist (35 J.). 
Diek meis, Johann, Packer (56 J.). 
Dickmeis, Peter, Kollergangführer (50 J.). 
Faßbender, Johann, Packer (30 J.). 
Freialdenhoven, Leonhard, Packer (26 J.). 
Kalkbrenner, Mathias, Maschinist (31 J.). 
R 0 r (e „ Konrad, Papiermaschinenführer 
31 J.). 
Löwenich, Anton, Maschinist (33 J.). 
Meurer, Bernhard, Kalanderführer (28 J.). 
Peltzer, Heinrich, Kollergangführer (33 J.). 
Sprenger, Peter, 1. Holländerfüller (29 J.). 
Spies, Mathias, Holländermüller (33 J.). 
Uerlichs, Mathias, Packer (34 J.). 
Nepomuk, Gertrud, Sortiererin (27 J.). 
H S T ann, Heinrich, Papiersaalmeister 
28 J.). 


Rosellen, Johann, Maschinenmeister (30 J.). 
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Paul Köhler, Stroh- und graue Maschinenpappen- 
fabrik, Guben, 
Albrecht, Carl, Dampfmaschinenführer 
(14 J.). 
Brückner, Wilhelm, Wächter (22 J.). 
Jachmann, Carl, Maurer (14 J.). 
Jänchen I, Wilhelm, Kocherführer (21 J.). 
Kochann, Paul, Hofarbeiter (10 J.). 
Konieczny, Martin, Holländermüller (14 J.). 
K oB, Gustav, Heizer (11 J.). 
May, Karl, Kollerganggehilfe (12 J.). 
Richter], Karl, Kollerganggehilfe (11 J.). 
Siegel, Wilhelm, Kontorbote (19 J.). 
Schindler, Philipp, Hofarbeiter (11 J.). 
Schli o kus, David, Dampfmaschinenführer 
(15 J.). 
Scholz, Klara, Arbeiterin (36 J.). 
Schneider, Wilhelm, Kutscher (30 J.). 
Bäcker, Peter, Betriebsleiter (13 J.). 
Miething, Karl, Werkführer (11 J.). 
Lerche, Richard, Werkführer (15 J.). 
Brotke, Willi, Werkführer (11 J.). 
Eichholz, Georg, Hofmeister (10 J.). 
Schn S der I, Karl, Kaschiermaschinenführer 
(36 J.). 
Martin, Ewald, Saalmeister (21 J.). 
S e h e i e, Gustav, Pappenmaschinenführer 
20 J.). 
Milde, Hans, Büroleiter (14 J.). 
Strauß, Fritz, Buchhalter (11 J.). 
Kuß, Fritz, Expedient (10 J.). 
Steinke, Emil, Kontorist (12 J.). 
Starke, Otto, Hofmeister (16 J.). 
Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa. 
Geißinger, Hermann, Papiersaalmeister 
(25 J.). 
Gebr. Hoffsümmer, G. m. b. H., Feinpapierfabrik, 
Düren, Rhld. 
Schoenen, Josef, Kalanderführer (2s J.). 
Th. > Lovis Söhne, Aktiengesellschaft, Heiligen- 
stadt. 
Stitz, Christoph, Vorarbeiter (25 J.). 
Kaufhold, Franz, Pappenmacher (25 J.). 
Paul Köhler, Stroh- und graue Maschinenpappen- 
fabrik, Guben, 
Baumgart, Carl, Zimmermann (16 J.). 
Lehmann IV, Wilhelm, Kocherführer (15 J.). 
Bähro, Robert, Holländermüller (14 J.). 
Brückner, Frau Marie, Aufwärterin (16 J.). 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke, Aktiengesell- 
schaft, Stettin, 
Horn, Georg, Schleifermeister (10 J.). 
Koplin, August, Lohnbürovorsteher (10 J.). 
Roepke, Kurt, Werkführer (10 J.). 
Bluhm, Otto, erster Roller (10 J.). 
Die ckow, Hermann, Holländermüller (10 J.). 
Die ckow, Robert, Heizer (10 J.). 
Ebert, Emil, Schmierer (10 J.). 
Ehlert, Ernst, Maschinenführer (10 J.). 
Eigbrecht, Karl. Packer (10 J.). 
Foy, Paul, erster Roller (10 J.). 
Gehrke, Hermann, Papierverlader (10 J.). 
Gerbitz, Ernst, Roller (10 J.). 
Gersdorf, Wilhelm, Tischler (10 J.). 
Gottschalk, Richard, Telephonist (io J.). 
Jäger, Ludwig, Leimkocher (10 J.). 
Keipke, Willi, Maschinengehilfe (10 J.). 
Kru 10. uer, Friedrich, Kollergang führer 
(10 J.). 
Lamprecht, Karl, Heizer (10 J.). 
L i m 5 echt, Otto, erster Maschinengehilfe 
10 J.). 
Lamprecht, Wilhelm, Schlosser (10 J.). 
Müller, Gustav, Holländermüller (10 J.). 
Petermann, Robert, Pumpenwärter (10 J.). 
Röhl, Otto, Wieger (10 J.). 
Ruch, Otto, Maschinenführer (10 J.). 


S S ol : s nburg, Gustav, Hilfsturbinenwärter 
10 J.). 

Theel, Emil, Packer (10 J.). 

Tetzlaff, Franz, Sattler (10 J.). 

Treder, Wilhelm, Heizer (10 J.). 

Urlich, August, Aufzugsführer (10 J.). 

Wendt, Otto, Holländergehilfe (10 J.). 

Zemke, Albert, Pumpenwärter (10 J.). 


Actien-Gesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrika- 
tion, Zweigniederlassung Walsum, Walsum. 
Lachnit, Josef, Arbeiter (25 J.). 
Terhorst, Jakob, Arbeiter (25 J.). 
Knoblach, Ernst, Arbeiter (25 J.). 
Claus, Johann, Arbeiter (25 J.). 
Franzesko, Peter, Arbeiter (25 J.). 
Holzzellstoff- und Papierfabriken, A.-G., Neustadt, 
Schwarzwald. 
Müller, Anton, Papierschneider (2s J.). 
Bildstein, Fridolin, Holzschäler (10 J.). 
Bausch, Emil, Arbeiter (10 J.). 
D g u 75. auer sen., Josef, Querschneiderführer 
10 J.). 
Höly, Georg Josef, Maler (10 J.). 
Marx, Johann, Holländermüller (10 J.). 
Müller, Josef, Arbeiter (10 J.). 
Reisinger, Karl, Rollmaschinenführer (10 J.). 
Reiter, Franz, Arbeiter (10 J.). 
Seilnach, Albert, Vorarbeiter (10 J.). 
Steiert, Simon, Holzschäler (10 J.). 
Paust, Karl, Rollmaschinenführer (10 J.). 
Hutsteiner, Josef, Lokomotivführer (10 J.). 
Lickert, Alfred, Schreiner (10 J.). 
W. Euler, Maschinenpapierfabriken, Act.-Ges., Bens- 
heim a. d. B. 
Schröder, Johann, Leimkocher (40 J.). 
Humm, Adam, Kalanderführer (40 J.). 
Berg, Josef, Saalmeister (40 J.). 
Härter, Friedrich, Saalmeister (25 J.). 
Eichhorn, Christian, Zuträger (25 J.). 
Huber, Philipp, Schneidmaschinenführer 


(25 J.). Së , . 
Sattler, Heinrich, Papiermaschinengehilfe 
(25 J.). 
Stumpf, Johann, stellvertr. Sortiermeister 
(25 J.) 


Gärte N Frl. Marie, Sortiererin (25 J.). 

Crößmann, Peter, Hofarbeiter (25 J.). 

Best, Maria, Sortiererin (10 J.). 

Scham bach, Adam, Hilfsarbeiter (10 J.). 
Kübler & Niethammer, Holzmassefabrik, Kriebethal. 

Lorenz, Ernst, Stoffwieger (25 J.). 
Papierfabrik Hermes & Cie., Kommanditgesellschaft, 

Düsseldorf. 
Ro B, Peter, Werkführer (25 J.). 


Holzzellstoff- und Papierfabriken, A.-G., Neustadt 
(Schwarzwald). 


v. Lojewski, Albert, Prokurist (2s J.). 


Otto Günther, Papierfabrik, Greiz-Reuß, 
Stier, Max, Kollergangmüller (10 J.). 
Raupach, Erwin, Fabrikschmied (10 J.). 
Strobel, Konrad, landw. Kutscher (10 J.). 
Kettner, Gustav, Holländerzuträger (10 J.). 
Strobel, Fr. Katharine, landw. Arbeiterin 
(10 J.). 
Dix, Otto, Kollergangmüller (10 J.). 
Klar, Michael, Papiermaschinengehilfe (10 J.). 
Lange, Fr. Margarete, Papiersortiererin 
(10 J.). 
K i t 195 r, Martin, Papiermaschinengehilfe 
10 J.). 
Hilpert, Frl. Anna, Papiersortiererin (10 J.). 
Schreib, Karl, Vorarbeiter (10 J.). 
Löffler, Ernst, Kalanderführer (10 J.). 
Höfer, Max, Vorarbeiter (10 J.). 
Rausch, Hermann, Papiermaschinengehilfe 


(10 J.). 
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Dorner, Josef, Papiermaschinengehilfe (10 J.). 

Gandert, Eugen, Papiermaschinenführer 
(10 J.). 

Baldauf, Albin, Maurer (10 J.). 

Dorner, Andreas, Kollergangmüller (10 J.). 

Hempel, Albin, Dampfmaschinenwärter (10 J.). 

Kuhnla, Karl, Holländermüller (10 J.). 

Lang, Ernst, Papiermaschinengehilfe (10 J.). 

Pammler, Walter, Maurer (10 J.). 

Reiher, Otto, Transportarbeiter (10 J.). 

Wondre, Fr. Kreszens, Einlegerin (10 J.). 

Wunderlich, Frl. Elise, Kontor-Beamtin 
(10 J.). 

Lippold, Oswald, Zimmermann (25 J.). 

Adolph Fiegel, Papierfabriken, Berlin C 19. 
Hildebrandt, Frl. Hedwig, Buchhalterin 


(25 J.). 

Wintersche Papierfabriken, Wertheim. 
Knickmeyer, Ludwig, Arbeiter (25 J.). 
Höltje, Heinrich, Arbeiter (25 J.). 
Schrell, Friedrich, Werkführer (25 J.). 

Jagenberg & Cie., Solinger Papierfabrik, Solingen. 
Baumann, Wilhelm, 2. Papiersaalmeister 

(25 J.). 
Coseler Cellulose- und Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft, Cosel. 
Beier, Franz, Vorarbeiter (10 J.). 
Ciupa, Johann, Schlosser (10 J.). 
Juraschek, Wilhelm, Holländer-Einträger 
(10 J.). 
Lis e h K a, Ludwig, Querschneiderführer (10 J.). 
Mrosik, Emanuel, Arbeiter (10 J.). 
Sobotta, Josef, Schlosser (10 J.). 
Bernais ch, Peter, Kalandergehilfe (10 J.). 
Rog Os, Frl. Anna, Papiersortiererin (10 J.). 
Frl. Franziska, Papiersortiererin 
(10 J.). 


Bartetz ko, Josef, Arbeiter (10 J.). 
Czysz, Ludwig, Maschinenwärter (Io J.). 
Chmura, Johann, Maschinengehilfe (10 J.). 
Franek, Josef, Schlackenfahrer (10 J.). 
Gunia, Adolf, Fahrstuhlführer (10 J.). 
Macha, Hyazin, Kalanderführer (10 J.). 
Marek, Ludwig, Einlader (10 J.). 
Nowak, Georg, Maschinenführer (10 J.). 
Opperskalkski, Alois, Holländerzuträger 
(10 J.). 
Koschmie der, Josef, Zimmermann (10 J.). 
Pierschkalla, Josef, Maschinengehilfe 
(10 J.). 
Pander, Josef, Kalanderführer (10 J.). 
Piechulla, Bernhardt, Leimkocher (10 J.). 
Prokop, Franz, Arbeiter (10 J.). 
Thomalla, Konstantin, Holländermüller 
(10 J.). 
Wilczek, Johann, Heizer (10 J.). 
Bich, Frl. Hedwig, Papiersortiererin (10 J.). 
Kudla, Frl. Franziska, Handschälerin (10 J.). 
Zinn, Frl. Hedwig, Papiersortiererin (10 J.). 
Pander, Eduard, Maschinenführer (20 J.). 
Nietsch, Josef, Kollergangarbeiter (20 J.). 
Jonderko, Ignatz, Kalanderführer (20 J.). 
Macha, Gregor, Arbeiter (20 J.). 
Pluta, Josef, Transmissionsschreiner (20 J.). 
Stanowski, Paul, Aufseher (20 J.) 
Strzelczyk, Albert, Maurer (20 J.). 
Weiser, Josef, Gelbgießer (20 J.). 
Bugiel, Ignatz. Maschinenführer (20 J.). 
Kwocz alla, Josef, Aufseher (20 J.). 
Rummler, Emil, Werkführer (20 J.). 
Mos chko, Philipp, Aufseher (25 J.). 
Grotjan, Emil, Werkführer (25 J.). 
Heintsch, Valentin, Verlademeister (25 J.). 
Kuczera, Johann, Arbeiter (25 J.). 
Ross a, Eduard, Schalttafelwärter (25 J.). 
Smolnik, Anton, Holländerzuträger (25 J.). 
Skiba, Felix, Zimmermann (23 J.). 


Sagroll, Pius, Packer (25 J.). 
Urbirzek, Johann, Pappenabnehmer (25 J.). 
Wiesiolek, Johann, Schleifermeister (25 J.). 
Wollny, Josef, Oberheizer (25 J.). 
Bors cz, Eduard, Maschinenführer (25 J.). 
Kurka, Franz, Werkführer (2s J.). 
Kluge, Frl. Sofie, Papiersortiererin (25 J.). 
Carl P. Fues, Papierfabrik, Aktiengesellschaft, Hanau 
am Main. 
KreBß, Rudolf, Arbeiter (25 J.). 
Pommersche Papierfabrik Hohenkrug, Hohenkrug 
bei Stettin, 
Schramm, Bernhard, Maschinenführer (39 J.). 
Naase, Hermann, Maschinenführer (55 J.). 
Brach, August, Portier (31 J.). 
Schröder, Wilhelm, Holländermüller (40 J.). 
Käding, Karl, Maurer (49 J.). 
Schroeder'sche Papierfabrik, Gebr. Schroeder, 
Golzern. 
Sauer, Oswald, Holländergehilfe (25 J.). 
Reul, Paul, Holländermüller (25 J.). 
Kaiser, Max, Bleicher (25 J.). 
Schnurdy, Fritz, Umroller (25 J.). 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke, Aktienges., 
Werk Liebau. 
David, Alois, Maschinengehilfe (10 J.). 
Fauth, Fr. Katharina, Papiersortiererin (10 J.). 
Brandwein, Paul, Werkführer (25 J.). 
Brunn, Curt, Querschneiderführer (10 J.). 
Seidel, Richard, Maschinenwärter (25 J.). 
Tasler, Franz, Kalanderführer (10 J.). 
W en zel, Wilhelm, Kohlenfahrer (10 J.). 
Papierfabrik Köslin, Aktiengesellschaft, Köslin in 
Pommern. 
Bunde, Ferdinand, Kalanderführer (21 J.). 
Dautert, August, Maschinenführer (22 J.). 
Drews, Wilhelm, Heizer (20 J.). 
Gaudes, Hugo, Oberwerkführer (21 J.). 
Gehrt, Franz, Heizer (20 J.). 
Kapke, Fr. Berta, Vorarbeiterin (20 J.). 
Kapke, Fr. Hulda, Arbeiterin (21 J.). 
Patzlaff, Paul, Querschneiderführer (21 J.). 
Pomplun, Fr. Anna, Arbeiterin (21 J.). 
P range, Franz, Wächter (20 J.). 
P öppel, Hugo, Kalandermeister (20 J.). 
Kirchhoff, August, Maschinenführer (22 J.). 
S u mann, Otto, Bleicher (21 J.). 
Schinkel, Otto, Zimmerer (20 J.). 
S hu lz, Richard, Schlosser (20 J.). 
Timm, Karl, Verlader (20 J.). 
Woldt, Friedrich, Maschinenführer (22 J.). 
Kirchhof. Richard, Verlademeister (26 J.). 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau, vor- 
mals Gebr. Woge, Alfeld a d. L. 
Funke, Fritz, Werk führer (25 J.). 
Coseler Cellulose- und Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft, Cosel-Oderhafen. 
P ie lot, Franz, Maschinenführer (20 J.). 
Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Halle-Cröllwitz. 
Henze, Otto, Holländermüller (25 J.). 
August Koehler, Papierfabrik, G. m. b. H., Ober- 
kirch (Baden). 
Lepold, Lorenz, Saalmeister (19 J.). 
Welle, August, Maschinenführer (19 J.). 
Harter, Severin, Heizer (20 J.). 
Doll, Mathäus, Schneidmaschinenführer (20 J.). 
M uckenhirn, Franz, Holzschleifer (20 J.). 
Müll er, Ludwig, Holzschleifer (20 J.). 
Schmie derer, Ludwig, Holzschleifer (20 J.). 
Hoferer, Helena, Papiersortiererin (20 J.). 
H a as, Franziska, Papiersortiererin (20 J.). 
Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen (Württ.). 
D onner, Franz, Kalanderführer (25 J.). 
Fi scher, Benedict, Kalanderführer (25 J.). 
Gebrüder Palm, Papierfabrik, Neukochen b. Aalen 
(Württemberg). 


Müller, Marie, Sortiererin (25 J.). 
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Geiger, Josef, Leimkocher (25 J.). 

Schiele, Creszentia, Mustermacherin (25 J.). 
Blüm le. Josef, Holländermüller (25 J.). 
Lindtner, Georg, Maschinist (25 J.). 

Varziner Papierfabrik, Hammermühle, Bez. Köslin. 
Waak, Karl, Holländermüller (25 J.). 

Heinr. Aug. Schoeller Söhne, Papierfabrik, Düren 

(Rheinland). 
Büker, Heinrich, Arbeiter (50 J.). 

Gebrüder Rauch, A.-G., Papierfabrik, Heilbronn a. N. 
Schick, Carl, Papiermaschinenführer (40 J.). 
Betz, Wilhelm, Arbeiter (40 J.). 

Papierfabrik Scheufelen, G. m. b. H., Oberlenningen- 

Teck, Württ. 


Dieterich, Christian, Streichmaschinen- 
führer (25 J.). 

Feller. Jakob, Streichmaschinenführer (25 J.). 

Schäfer, Jakob, Kalanderführer (25 J.). 

Rohm, Jakob, Eisendreher (25 J.). 

Schmid, Adam, Holzschleifereiarbeiter (25 J.). 

Baumgärtner, Karl, Holländermüller (25 J.). 

Horz, Wilhelm, Streichmaschinenführer (25 J.). 

Gabler. Christof, Leimbereiter (25 J.). 

Kazmeier, Frl. Friedrike, Sortiererin (25 J.). 


Günther & Richter, Papierfabriken, Bockau i. Sa. 
Vogel, Oswald, Schlosser (25 J.). 
Förster, Albin, Maurer (25 J.). 
Fiedler, Ernst, Schleifereiarbeiter (25 J.). 
Fugmann. Otto, Papiermaschinenführer 
25 J). 
Reiömann, Max, Dampfmaschinenwärter 


25 J). 
Meinhold, Bernhard, Kesselheizer (25 J.). 
Siegel, Walter, Kalanderführer (25 J.). 
Papierfabrik Unterkochen, G. m. b. H., Unterkochen, 
Wurttemberg. 
Wilder, Franz, Kalanderführer (25 J.). 
Bach], Franziska, Sortiererin (12 J.). 


Siegel & Haase, Papierfabrik, Grünhainichen. 
Frohs, Louis, Rollenpacker (20 J.). 
(hire Hermann, Färber (20 J.). 
Heinze, Hermann, Holzschleiferei (20 J.). 
Grohmann, Bruno, Holländerarbeiter (20 J.). 
Uhlig. Gottfried, Maschinengehilfe (20 J.). 
Kempe, Emil, Maschinenführer (21 J.). 
Oehme, Emil. Holzschäler (20 J.). 
Uhlemann, Guido, Schlosser (20 J.). 
Köhr, Heinrich, Kollergangarbeiter (20 J.). 
Varziner Papierfabrik, Hammermühle. 
Schulz, Wilhelm, Papiermaschinengehilfe 
25 J). 
Carl P. Pues, Papierfabrik, Hanau a. M. 
Korngiebel, Lorenz, Arbeiter (25 J.). 
0 0 Philipp, Querschneiderführer 
% J.). 
Vinson, Wilhelm, Maschinenwärter (45 J.). 
Julius Glatz, Papierfabriken, Neidenfels. 
Manch J, Johannes, Papierfärber (25 J.). 
5 Wilhelm, Papiermaschinenführer 
25 J.). 
Grambitter, Georg, Werkführer (25 J.). 
Nikola, Franz, Vorarbeiter (25 J.). 
Schneid I, Johannes, Holländergehilfe (25 J.). 
Papierfabrik Erlenbau, H. Hochstetter’s Nachfolger, 
Erlenbau, 
Fiad, Karl, Buchhalter (10 J.). 


Wiede's Papierfabrik, O. m. b. H., Rosenthal-Reuß. 
norner, Heinrich, Maurerpolier (25 J.). 
Ullmann, Heinrich, Werkmeister (25 J.). 
Bayer, Eduard, Stoffabnehmer (25 J.). 
Beyer, Georg, Holzauflader (25 J.). 

Fıdyka, Lorenz, Stoffschaufler (25 J.). 
u Di nn, Hermann, Holzplatz-Vorarbeiter 
25 J). 
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Lang heinrich, Karl, Kocherwärter (25 J.). 
Meyer, Albin, Machinenwärter (25 J.). 
Neumeister, Walter, Schlosser (25 J.). 
Roßmann, Heinrich, Kalanderführer (25 J.). 
Scheibe, Karl, Schleifer (25 J.). 

Schmidt, Christian, Maschinenführer (25 J.). 
Teichmann, Georg, Vorarbeiter (25 J.). 
Stöcker, Christian, Oelausgeber (25 J.). 
Bayreuther, Johann, Erdenauflöser (25 J.). 


Papierfabrik Oberschmitten, W. & J. Moufang, Ober- 


schmitten. 
Eberhard, Hermann, Kalanderführer (25 J.). 


Dechert, Karl, Kalandergehilfe (25 J.). 
Felix Schoeller Söhne & Co., G. m. b. H., Feinpapier- 
fabrik, Offingen a. d. Donau. 
Bauer, August, Packer (25 J.). 
Wiede & Söhne, Papier- und Rohstoff-Fabriken, 
Trebsen, Sachsen. 
Heinicke, Otto, Schneidmaschinenführer 
(25 J.). 
Kummer, Hermann, Kalanderführer (25 J.). 
Tannigel, Hermann, Kollermüller (25 J.). 
Haubold, Arthur, Kassierer (25 J.). 
Zschau, Gustav, Holländermüller (25 J.). 
Wetzig, Otto, Verlader (25 J.). 
Bauer, Ernst, Korrespondent (2s J.). 
Berger, Max, kaufm. Abteilungsleiter (25 J.). 
Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Halle-Cröllwitz. 
Hahn, Karl, Pförtner (30 J.). 
Hä dicke, Friedrich, Turbinenwärter (50 J.). 
Heidenauer Papierfabrik, Aktiengesellschaft, 
Heidenau. 
Klemm, Robert, Hofarbeiter (20 J.). 
Altmann, Max, Saalschreiber (10 J.). 
Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen, Württ. 
Flach, Karl, Kalanderführer (26 J.). 


Siegel & Haase, Papierfabrik, Grünhainichen. 
Mosch, Anna, Papiersortiererin (12 J.). 
Preißler, Anna, Papiersortiererin (11 J.). 
Gebert, Gertrud, Papiersortiererin (11 J.). 
Guter muth, Rosa, Papiersortiererin (10 J.). 


Papierfabrik zu Haynau, Hopp & Schmidt, Haynau. 
Giller, August, Bleicher (25 J.). 
Klose, Wilhelm, Holländermüller (27 J.). 
Krause, Robert, Reserve-Maschinenführer 
(27 J.). 
Kügler, Wilhelm, Umroller (25 J.). 
Liepert, Gustav, Maschinist (26 J.). 
Litsch, Hermann, Maschinist (27 J.). 
Lorenz, Karl, Kalanderführer (25 J.). 
Nöpel, Karl, Betriebsbeamter (26 J.). 
Rothe, Gustav, Sattler (27 J.). 
Simon, Gustav, Arbeiter (25 J.). 
Vogt, Heinrich, Arbeiter (25 J.). 
Schroeder’sche Papierfabrik, Gebr. Schroeder, 


Golzern. 
Michaelis, Wilhelm, Kalandersaalmeister 


(25 J.). 
Unionwerke A.-G., Wallau a. d. Lahn. 
Grebe IV, Ludwig, Hofarbeiter (40 J.). 
Blöc her, Ludwig, Presser (20 J.). 
Thome, Christian, Presser (20 J.). 
Maukisch, Eduard, Meister (20 J.). 
Weber, Heinrich, Holländermüller (20 J.). 
Verein für Zellstoff-Industrie, A.-G., Oberleschen. 
Klose, Paul, Maschinist (25 J.). 
Mitzscherling, Hermann (25 J.). 
Felix Schoeller Söhne & Co., G. m. b. H., Offingen 
a. d. Donau. 
Gerstmayr, Anna, Lumpensortiererin (25 J.). 
Fuchs, Crescenz, Lumpensortiererin (25 J.). 
Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebethal. 
Heymann, Ernst, Schlosser (50 J.). 
Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebstein. 
Schwarz, Rarl, Kupferschmied (50 J.). 
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Verein für Zellstoff- Industrie, A.-G., Oberleschen. 
Schulz, Paul, Schlosser (25 J.). 


Berger & Dittrich, Papier- und Karton-Fabriken, 


Petersdorf. 
Als chner, Wilhelm, Dampfmaschinenwärter 
(25 J.). 
Langer, Hermann, Papiermaschinengehilfe 
(25 J.). 


Thode’sche Papierfabrik, A.-G., Hainsberg 
bei Dresden. 
Deichmann, Adolf, Schlosser (50 J.). 
Heidenauer Papierfabrik, Aktiengesellschaft, 
Wernigerode. 
Ehlebe, Ernst, Zuträger (10 J.). 
Brecht, Gustav, Maschinenführer (10 J.). 
Märtens, Christiane, Papiersortiererin (10 J.). 


Das neue russische Patentgesetz. 
Von Patentanwalt Dr. Fritz Warschauer, Berlin. 


Endlich ist das neue russische Patentgesetz ver- 
öffentlicht und gleichzeitig auch in Kraft getreten. 
Ein Gesetz, an dem seit über drei Jahren eine vom 
Rat der Volkskommissare gewählte Patentkom- 
mission gearbeitet hat. Daß dies trotz der noch 
immer recht schwierigen wirtschaftlichen und inner- 
politischen Verhältnisse Rußlands überhaupt mög- 
lich gewesen ist, ist sehr beachtenswert. 

Auch die deutsche Industrie hat auf dieses Ge— 
setz voll Interesse gewartet, wie die immer wieder- 
kehrenden Anfragen gezeigt haben. Dem neuen Ge— 
setz kann man aber auch hinsichtlich seiner Grund- 
lagen im wesentlichen zustimmen. Denn das kom- 
munistische Prinzip, auf welches sich das „Dekret 
des Rats der Volkskommissare über die Erfin- 
dungen“ vom 30. Juni 1919 stützte, und demzufolge 
jede Erfindung, die das Komitee für Erfindungen als 
nützlich anerkennt, auf Beschluß des Präsidiums des 
Obersten Volkswirtschaftsrats zum Staatseigentum 
erklärt werden konnte, kennt das neue Gesetz nicht 
mehr. Wenn auch manche Bestimmungen (beispiels- 
weise die Gebührenregelung) von einer sozia- 
listischen Auffassung zeugen, so stellt das neue 
Gesetz doch den Schutz der Erfindungen wieder her. 

Das Recht auf Erlangung eines Patentes hat der 
Erfinder oder sein Rechtsnachfolger. Der Anmelder 
muß die Versicherung abgeben, daß er der wirkliche 
Erfinder ist. Ist der Erfinder aber eine andere 
Person, so muß der Anmelder den Nachweis er- 
bringen, daß das Recht auf Erteilung des Patents 
auf ihn übergegangen ist. Entsprechen diese An- 
gaben nicht der Wahrheit, so kann das Patent auf 
Antrag für nichtig erklärt werden. Wenn eine Er- 
findung in einem Unternehmen oder einer Organi— 
sation gemacht ist und bestimmte Personen als 
Urheber nicht nachgewiesen werden können, so steht 
das Recht auf Erteilung des Patents dem Unter- 
nehmer oder der Organisation zu. 

Patentfähig sind neue Erfindungen, die eine ge- 
werbliche Ausnutzung zulassen. Als vom Patent— 
schutz ausgeschlossen kommen etwa die gleichen 
Erfindungen wie nach deutschem Patentrecht in 
Betracht. 

Außer Zusatzpatenten auf Vervollkommnung des 
Gegenstandes des Hauptpatents gibt es noch so- 
genannte Verbesserungspatente auf Erfindungen, die 
von einer anderen Person als dem Urheber gemacht 
worden sind und eine Ergänzung oder Abänderung 
der Stammerfindung darstellen. Ein derartiges Ver- 
besserungspatent kann aber erst nach Ablauf eines 
Jahres vom Tage der Veröffentlichung über die Er- 
teilung des Hauptpatents an erteilt werden. Mit 
der Erteilung eines Verbesserungspatents wird durch 
das Patentamt ausdrücklich auch die Abhängigkeit 
einer jüngeren Erfindung von einer älteren fest- 
gestellt; eine Feststellung, die nach deutschem Recht 
nur im gerichtlichen Verfahren möglich ist. 

Eine Erfindung gilt nicht als neu, wenn sie zur 
Zeit der Anmeldung im Gebiete der Union der 
Sozialistischen Sowjet-Republiken oder im Auslande 
ganz oder in ihren wesentlichen Teilen in einer 
Druckschrift so deutlich beschrieben oder so offen- 
kundig benutzt ist, daß sie von einem Sachverstän- 
digen hergestellt werden kann. 


Die Vorveröffentlichung ist also nicht wie in 
Deutschland zeitlich begrenzt, und auch offen- 
kundige Vorbenutzung im Auslande ist neuheits- 
schädlich. In dem Gesetz ist bezüglich der Vorver- 
öffentlichung nur von Druckschriften die Rede, ohne 
daB von ihnen gesagt ist, daß es öffentliche sein 
müssen. Dieses scheint aber nur ein Schönheits- 
fehler in der Fassung zu sein. Denn in Artikel 36 
heißt es, daß bei Prüfung der Neuheit der Erfindung 
besonders die allgemeine technische Literatur und 
die früheren Privilegien und Patentanmeldungen zu- 
grunde gelegt werden. Die ausländische Patentlite- 
ratur wird nur berücksichtigt, soweit dies möglich 
ist. Im Einspruch- und Nichtigkeitsverfahren kann 
man jedoch auch im Auslande veröffentlichte Patent- 
schriften geltend machen. 

Das Prüfungsverfahren zerfällt in zwei Ab- 
schnitte, und zwar in eine formale und in eine Neu- 
heitsprüfung. Wird die Anmeldung als ordnungs- 
mäßig befunden, so ist dem Anmelder spätestens 
binnen zehn Tagen vom Eingangstage ein Anmelde- 
zeugnis auszustellen; im anderen Falle muß er in der 
gleichen Frist eine begründete Mitteilung über die 
Hindernisse für die Erteilung eines Patents erhalten. 
Erst wenn das Anmeldezeugnis erteilt ist, erfolgt die 
Prüfung auf Neuheit. 

Eine sehr begrüßenswerte Bestimmung, die 
wohl ihre Ursache in den Klagen über ungebührlich 
lange Prüfungsdauer von russischen Patentanmel- 
dungen in der Vorkriegszeit oder vielleicht auch in 
den wenig vorbildlichen Zuständen des heutigen 
polnischen Patentwesens hat, ist, daß das Prüfungs- 
verfahren spätestens innerhalb ı8 Monaten seit dem 
Tage der Anmeldung abgeschlossen sein muß. 


Dann erfolgt die Veröffentlichung während 
dreier Monate, innerhalb welcher Einspruch gegen 
die Erteilung des Patents erhoben werden kann. 
Spätestens innerhalb sechs Monaten vom Eingangs- 
tage des Einspruchs muß eine endgültige Entschei- 
dung erlassen werden. 


Gegen die Entscheidungen über Erteilung oder 
Versagung eines Patents kann im Laufe von drei 
Monaten Beschwerde erhoben werden. 


Die für die Prüfung und Erteilung von Patenten 
zuständige Behörde ist das „Komitee für Erfindungs- 
angelegenheiten“ beim Obersten Volkswirtschaftrat. 
Nach einer Mitteilung der Patentabteilung der russi- 
schen Regierung an den Verband Deutseher Patent- 
anwälte findet die „Prioritäts-Abstempelung“ von 
russischen Patentanmeldungen — eine merkwürdige 
Maßnahme, die eine Zeitlang von einem Berliner 
Büro der Sowjet-Regierung betrieben wurde — jetzt 
nicht mehr statt. Die Priorität wird vielmehr auf 
Grund des neuen Gesetzes nur noch vom Tage des 


Eingangs der Anmeldung beim russischen Patentamt 
gerechnet. 


Die Dauer eines Patents beträgt 15 Jahre. Sie 
rechnet von dem Tage der Veröffentlichung des Er- 
teilungsbeschlusses; die Wirkung des Patents er: 
streckt sich aber auch auf den Zeitraum vom Tage 
der Erteilung der Anmeldebescheinigung bis zu dem 
Tage der Veröffentlichung. Treten unüberwindliche 
Hindernisse bei der Ausführung des Patents ein, so 
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kann auf Antrag des Patentinhabers die Geltungs- 
dauer des Patents verlängert werden, jedoch nicht 
über fünf Jahre hinaus. 

Der Patentinhaber ist verpflichtet, seine Erfin- 
dung in Rußland auszuführen oder durch Erteilung 
einer Lizenz ausführen zu lassen. Die Erfindung 
gilt als ausgeführt, wenn ihr Gegenstand im Laufe 
von fünf Jahren, vom Zeitpunkt der Patenterteilung 
an, in Rußland in einer Form ausgeführt wird, die 
eine gewerbliche Benutzung gestattet. Im Falle der 
Nichtausführung kann von Interessenten Antrag auf 
Erteilung einer Zwangslizenz gestellt werden. 

Der Zeitpunkt für die Zahlung von Jahres- 
gebühren beginnt erst mit der Ausführung der Er- 
findung. Diese Art der Gebührenregelung steht bis- 
her wohl einzig in der Patentgesetzgebung aller 
Länder da. Theoretisch hat es zweifellos etwas für 


sich, den Patentinhaber erst dann mit Gebühren zu war, 


belasten, wenn seine Erfindung ausgeführt ist. Prak- 
tisch wird die Durchführung dieser Bestimmung 
wohl aber auf große Schwierigkeiten stoßen. Der 
Gesetzgeber meint offenbar die Ausführung in dem 
Maße, wie sie durch den oben besprochenen Aus- 


übungszwang vorgesehen ist. Der Patentinhaber 
wird von seinem Standpunkt aus jedoch den Augen- 
blick der Ausführung erst dann als eingetreten be- 
trachten, wenn sie nutzbringend geworden ist. Ob 
die dem Patentinhaber zum Zwecke der Feststellung 
des Gebührenanfanges auferlegte Verpflichtung, den 
Beginn der Ausführung dem Komitee für Erfin- 
dungsangelegenheiten innerhalb eines Monats anzu- 
zeigen, immer eingehalten werden wird, erscheint 
außerordentlich zweifelhaft. 

Ausländer genießen in Rußland die gleichen 
Rechte auf Erteilung von Patenten wie Inländer: nur 
haben Anmelder, die ihren Wohnsitz außerhalb Ruß- 
lands haben, einen in Rußland ansässigen Vertreter 
zu stellen. 

Ob Rußland, das bekanntlich in der Vorkriegs- 
zeit einer von den wenigen europäischen Staaten 
die nicht der „Internationalen Union“ an- 
gehörten, jetzt ihr beitreten wird, oder sonstige 
Gegenseitigkeitsverträge mit anderen Staaten auf 
dem Gebiete des gewerblichen Rechtsschutzes ab- 
schließen wird, ist noch der Zukunft vorbehalten. 

(„Leipzig. Monatsschr. für Textilindustrie.“) 


Der Zellstoffkonzern. 


Von Kommerzienrat Dr. h. e. Theodor Frank, Berlin. 


In der Generalversammlung der Zell- 
stoffabrik Waldhof gab Kommerzienrat 
Dr. Theodor Frank einen Ueberblick 
über die gegenwärtige Lage des Kon- 
zerns. Da diese Ausführungen inter- 
essante Einzelheiten zu einem Teilaus- 
schnitt aus der gesamten deutschen 
Wirtschaft zusammenfassen, lassen wir 
sie wörtlich folgen. 

Die Goldmarkeröffnungsbilanz, die Ihnen heute 
zur Beschlußfassung vorliegt, hat die Verwaltung 
vor eine schwierige Aufgabe gestellt, aber auch 
unsere Aktionäre müssen sich der Verantwortung 
bewußt sein, die sie mit der Beschlußfassung über 
die Goldmarkbilanz für das künftige Schicksal 
unserer Gesellschaft übernehmen. Wenn Sie die 
(ioldmarkbilanz richtig lesen, werden Sie ersehen, 
daß sie ein Vermögen von 27 535000 Gm. ausweist, 
von denen 5000000 Gm. auf den Reservefonds, 
20 000 000 Gm. auf unser begebenes Stammaktien- 
kapital und 2535000 Gm. auf unsere verschiedenen 
Vorzugs- und Schutzaktien entfallen. Die außerdem 
vorhandenen 5000000 Gm. Vorratsaktien sind mit 
dem gleichen Betrage in der Goldmarkbilanz akti- 
viert worden, können also vor ihrer Begebung auf 
der Aktiv- und Passivseite außer Betracht bleiben; 
ihr Dividenden- und Bezugsrecht ruht bis zu ihrer 
Verwertung. Ueber die aus dem Prüfungsbericht 
des Vorstands und Aufsichtsrats nicht ersichtlichen 
tieferen Gründe, die die Verwaltung zur Aufstellung 
der Goldmarkbilanz in der Ihnen vorliegenden Form 
veranlaßt haben, möchte ich folgendes bemerken: 

Die Kriegs-, Revolutions- und Inflationszeit ist 
auch an unserer Gesellschaft nicht spurlos vorüber- 
gegangen. Gleich zu Beginn des Krieges wurden 
wir von dem Verluste der Russischen Aktien-Gesell- 
schaft Zellstoffabrik Waldhof in Pernau betroffen, 
für den uns eine auch nur einigermaßen als Ersatz 
anzusehende Entschädigung vom Deutschen Reiche 
nicht gewährt wurde, Unsere russische Gesellschaft 
repräsentierte einen Wert von gering gerechnet 
90 000.000 Gm., es ist uns jedoch nur gelungen, eine 
Entschädigung in Höhe von 700 000 Gm., d. h. nicht 
einmal 1% des wahren Wertes, zu erhalten. Ob es 
möglich sein wird, eine Nachentschädigung seitens 
des Reiches zu erzielen, läßt sich heute noch nicht 
übersehen. Sollten sich irgendwelche Aussichten für 
die Wiederaufnahme von Entschädigungsverhand- 


lungen, sei es im Inland oder Ausland, eröffnen, so 
werden wir es selbstverständlich als unsere Pflicht 
betrachten, die Entschädigungsfrage neu aufzurollen. 

Die Nachkriegszeit brachte unserem Hauptwerk 
Mannheim eine fast einjährige Stillegung wegen 
Kohlenmangels, außerdem hatten wir durch mehr- 
malige Streikausbrüche nicht unbeträchtliche Pro- 
duktionsausfälle im Konzern zu verzeichnen. Den 
Verlust Pernaus durch die Angliederung neuer 
Werke auszugleichen, unternahmen wir mit Erfolg. 
Unter unseren Beteiligungen figurieren heute zu- 
nächst einmal fast sämtliche Aktien der „Papyrus“ 
Aktiengesellschaft in Mannheim-Waldhof mit einem 
Kapital von 3000000 Gm. Die Papierfabrik Weißen- 
stein A.-G. in Pforzheim-Dillweißenstein mit einem 
voraussichtlichen Kapital von 260000 Gm. befindet 
sich ganz in unserem Besitz, ebenso kontrollieren 
wir restlos die Coseler Cellulose- und Papierfabriken 
A.-G. mit einem Kapital von 4 000000 Gm. sowie die 
Niederbayerischen Cellulosewerke A.-G. in Kelheim 
an der Donau mit einem Kapital von 300 000 Gm. 
Ferner haben wir die Majorität der Zellstoffabrik 
Ragnit A.-G. in Ragnit (Ostpr.) erworben. Gemein- 
sam mit einer befreundeten Gruppe verfügen wir fast 
über das ganze Aktienkapital der Simoniusschen 
Cellulosefabriken A.-G. in Wagen im Algäu, deren 
Kapital sich auf 1500000 Gm. beläuft. Zusammen 
mit dieser Gesellschaft haben wir uns maßgebenden 
Einfluß auf die Aktienpapierfabrik Regensburg in 
Alling bei Regensburg und auf die Papierfabrik 
Unterkochen G. m. b. H., Unterkochen, gesichert. Im 
Jahre 1924 haben wir uns maßgeblich an der Papier- 
fabrik Baienfurt beteiligt. 


Den Bezug von Schwefelkies haben wir uns 
durch den Vollerwerb der Kiesgrube Stordoe ge- 
sichert. Unsere außerordentlich umfangreichen 
Transportbewegungen von Schwefelkirs, Holz usw. 
werden durch ein eigenes Transportunternehmen, die 
N.V. Handel- en Transport-Mij. Waldhof in Rotter- 
dam, ausgeführt. Dem Umfange nach konnten wir 
also den Verlust Pernaus durch die angeführten Er- 
werbungen einigermaßen ausgleichen. Soweit unsere 
in der Nachkriegszeit durchgeführten Kapital- 
erhöhungen zum Erwerb von Beteiligungen ver- 
wandt werden konnten, haben sie uns beträchtlichen 
Substanzzuwachs gebracht, während sonst ihr finan- 
zielles Ergebnis, in Goldmark umgerechnet, wegen 
der Inflation nur eine äußerst bescheidene war. 
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Bei der Bewertung nuserer Aktien wurde den 
heutigen wirtschaftlichen Verhältnissen Rechnung 
getragen und auch die voraussichtliche Entwicklung 
der nächsten Zukunft, soweit sie sich überblicken 
läßt, berücksichtigt. Wir haben unsere Goldmark- 
bilanz nicht lediglich unter dem Gesichtspunkte 
der vorhandenen Substanz, sondern auch unter 
dem Gesichtspunkte einer künftigen Rentabilität 
aufgestellt. Wir haben dabei auch der Erwägung 
Raum gegeben, daB wir unter Umständen bei wei- 
terer Entwicklung unseres Unternehmens an den 
Kapitalmarkt herantreten wollen, und daß uns die 
Möglichkeit dazu nur gegeben ist, wenn unsere 
Aktionäre in dem seinerzeitigen Kursstand einen 
Anreiz erblicken, neues Kapital in der Zellstoff- 
fabrik Waldhof zu investieren. Wenn eine künftige 
Rentabilität gewährleistet sein soll, müssen unserem 
Unternehmen jedoch einigermaßen normale Wirt— 
schaftsverhältnisse zu Hilfe kommen. Heute leidet 
unsere gesamte Wirtschaft unter der Ueberlastung 
mit Steuern und Frachten. Die Steuerschuld für 
das Jahr 1924 ist ungefähr so hoch wie der ge— 
samte Verdienst unseres Hauptwerks Mannheim in 
einem guten Friedensjahr und ungefähr so groß wie 
der gegenwärtige Jahreslohnaufwand unseres Mann- 
heimer Stammunternehmens. Die Einwirkung der 
frachtlichen Belastung auf unser in der südwest- 
deutschen Ecke gelegenes Hauptwerk ist eine ganz 
besonders harte. Unsere über den Weltmarktpreis 
hinausgetriebenen deutschen Preise können sich erst 
dann senken, wenn Steuern, Frachten- und Kohlen- 
preise auf ein erträgliches Maß herabgedrückt wer- 
den. Die heute noch übliche Vorratswirtschaft bei 
der Erhebung von Steuern und Gebühren, die in der 
Inflationszeit eine gewisse Berechtigung haben 
mochte, kann nach der Stabilisierung unserer Wäh- 
rung nicht mehr aufrecht erhalten werden. 

Ueber den Anteil der Steuern und Aufwendun- 
gen für Transportleistungen am Volkseinkommen 
werden Sie folgende Zahlen interessieren. Während 
das Volkseinkommen in Deutschland im Jahre 1913 
sich auf 640 M. pro Kopf belief, ist es im Jahre 
1924 auf 400 M. pro Kopf zurückgegangen; während 
der Anteil der Steuern am Volkseinkommen im Jahre 
1913 8,5 % betrug, ist er im Jahre 1924 auf 50% ge- 
stiegen; während der Anteil der Aufwendungen für 
Transportleistungen am Volkseinkommen im Jahre 
1913 6,2% betrug, hat er im Jahre 1924 die Höhe 
von 16,25 % erreicht. Der Anteil der Aufwendungen 
für Post-, Telegramm- und Fernsprechgebühren ist 
von 1,7% .auf 6,25 7% gestiegen und erhöht unsere 
Generalunkosten. Der Anteil der Aufwendungen für 
soziale Zwecke am Volkeinkommen ist von 2,5 % 
auf 10 % gestiegen. | 

Wir müssen zu einer Milderung der Steuer- und 
Tarifschraube gelangen, wenn wir den Anschluß an 
die Weltwirtschaft wieder finden wollen. Ohne die 
Möglichkeit weitgehenden Exports wird es keine 
Kapitalbildung in Deutschland geben und keine Aus- 
sicht vorhanden sein, die uns auferlegten Repara- 
tionslasten zu erfüllen. Unsere wirtschaftlichen Ver- 
hältnisse werden jedoch auch wesentlich durch das 
Verhältnis der Arbeitnehmer zu den Arbeitgebern 
berührt. Die Arbeitsverhältnisse im Konzern der 
Zellstoffabrik Waldhof weisen in der letzten Zeit 
eine Tendenz zur Besserung auf. 

Ein weiteres Moment zur Produktionsverbilli- 
gung ist die Intensivierung der Betriebe. 

Bei unserem Unternehmen haben wir in dieser 
Beziehung keine Kosten gescheut und werden auch 
in Zukunft vor keiner Ausgabe zurückschrecken, die 
uns zur technischen und wirtschaftlichen Verbesse- 
rung unserer Werke notwendig erscheint. 

Was den Plan unserer Kapitalumstellung selbst 
betrifft, so geht er aus dem Ihnen vorliegenden Prü- 
fungsbericht des Vorstands und Aufsichtsrats klar 
hervor. Lediglich wegen der Beibehaltung unserer 
Schutzaktien möchte ich bemerken, daß die Verwal- 
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tung der Zellstoffabrik — vielleicht im Gegensatz 
zu dem einen oder anderen Unternehmen — den 


Zeitpunkt für die Beseitigung dieser Aktien noch 
nicht für gegeben erachtet. Es schwebt wegen 
unserer Schutzaktien noch die von einem Aktionär 
angestrengte Anfechtungs- und Nichtigkeitsklage, 
über die bis heute eine Verhandlung zur Sache noch 
nicht stattgefunden hat. Wir wissen nicht, ob sich 
nicht hinter dem nur mit fünf Aktien aufgetretenen 
Kläger eine stärkere Gruppe verbirgt, die es darauf 
abgesehen hat, sich Einfluß auf unsere Gesellschaft 
zu verschaffen, und halten es deshalb für nötig, im 
Interesse einer stetigen und ruhigen Fortentwicklung 
den seinerzeit durch einstimmige Generalversamm- 
lungsbeschlüsse gechaffenen Schutz auch weiter 
aufrecht zu erhalten, zumal wir uns damit durchaus 
auf dem Boden der gesetzlichen Vorschriften be- 
wegen. Soweit wir die geschaffene Sicherrheit etwas 
lockerer gestalten zu können glauben, tragen wir 
dem durch den auf der Tagesodnung unserer Ge- 
neralversammlung stehenden Antrag auf Herabmin- 
derung des Stimmrechts der Vorzugsaktien Lit. A 
vom sofachen auf das 12 fache Rechnung. Ueber 
das Ergebnis des laufenden Geschäftsjahres sich 
ein genaues ziffernmäßiges Bild zu verschaffen, 
ist die Verwaltung mit Rücksicht auf den Umfang 
des Konzerns und vor Abwicklung des Jahres noch 
nicht in der Lage. Unsere Produktion war durch 
mehrfache Streiks beeinflußt. In diesem Jahre 
hatten wir besonders empfindlich unter der Kon- 
kurrenz der nordischen Zellstoff- und Papierfabriken 
zu leiden, nunmehr sind aber unsere Werke wieder 
voll beschäftigt. Das In- und Auslandsgeschäft hat 
sich wesentlich gebessert. Sollte die nunmehr ein- 
getretene günstige Wendung unser Jahresergebnis 
so beeinflussen, daß es die Zahlung einer an- 
gemessenen Dividende gestattet, so würden wir uns 
freuen, wenn wir unseren Aktionären für das Ge- 
schäftsjahr 1924 eine Ausschüttung in der nächsten 
ordentlichen Generalversammlung in Vorschlag 
bringen könnten. 


Verein Sächsischer Pappenfabrikanten E.V. 


Am 7. Februar dieses Jahres besteht der Verein 
Sächsischer Pappenfabrikanten e.V. 25 Jahre. Er 
wird diesen Gedenktag am gleichen Tage mit 
einem an die diesjährige Hauptversammlung an- 
schließenden gemeinsamen Mittagessen begehen, 
und zwar erstmalig seit seinem Bestehen mit Damen 
und sonstigen Angehörigen der Vereinsmitglieder. 
Gäste sind selbstverständlich gern gesehen, nur 
werden Anmeldungen an den Geschäftsführer Her- 
mann Holtzhausen, Chemnitz, Annaberger 
Straße 81, bis zum 3. Februar 1925 erbeten. 

Die Hauptversammlung findet Sonnabend, den 
7. Februar 1925, mittags 1 Uhr, und das gemein- 
same Mittagessen anschließend um 2% Uhr in 
Chemnitz, in der Loge Harmonie, Brauhaus- 
straße 14, statt. 


Warnung. 


Zu der Abhandlung von unserem Mitarbeiter 
Herrn Ing. E. Belani in Heft so des „Papier- 
Fabrikant“ vom 14. Dezember 1924 erhalten wir 
von dem darin erwähnten Herrn Direktor H. E. die 
Mitteilung, daß ihm in Belgrad allerdings sehr übel 
mitgespielt wurde, daß es zu tätlichen Mißhand- 
lungen aber nicht gekommen sei. 

Die Schriftleitung. 
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Zur gefälligen Beachtung! 


Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant 
a a 


ist Titel und Inhaltsverzeichnis des 22. 
gangs 1924 beigefügt. 
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Auslandskredite. 


Von Otto Richter, Direktor der „Malgra“, 
Leipzig. 

Verschiedene graphische Betriebe, sowohl Buch- 
druckereien, Steindruckereien wie auch Buchbinde— 
reien nud Papierfabriken haben in der letzten Zeit 
mit dem Auslande wieder gewisse Fühlung ge- 
nommen und versuchen auch Forderungen, die viel- 
leicht schon länger zurückliegen, einzutreiben. Sie 
versuchen weiter, Kredite aus dem Auslande zu be- 
kommen. — Kleine Richtlinien sollen mit den unten- 
stehenden Ausführungen gegeben werden. 

Seit einiger Zeit ist wieder stark die Rede von 
arsländischen Darlehen. Diese ausländischen Dar- 
jchen sollen jetzt in großer Zahl gegeben werden, 
und auch viele graphische Betriebe sollen angeblich 
kurz vor dem Abschluß stehen, rechnen sogar mit 
dem Gelde und haben zum Teil schon Bestellungen 
ım Hinblich auf das Darlehen gegeben. So einfach 
ist die Unterbringung und Beschaffung von Krediten 
im Auslande nicht, und es ist auch vielleicht nicht 
vanz richtig, noch jetzt einen besonderen Kredit in 
Anspruch zu nehmen in dem Augenblick, wo der 
deutsche Geldmarkt leichter und flüssiger geworden 
it. Die Zahl der Anfragen, in denen deutsche 
Firmen um Beschaffung van Krediten ersuchen, 
nimmt ständig zu. Es wird nun nicht ein Handels- 
kredit in den meisten Fällen gesucht, sondern Be- 
triebskapital. Als Sicherheit werden Grundstücke, 
Hypotheken usw. angeboten. Aus New York wird 
berichtet darüber: 

Die hiesigen  Hypothekenbanken machen 
grundsätzlich keine Auslandsgeschäfte, die ge- 
wöhnlichen Banken machen keine Ilypotheken- 
geschäfte. In der Oeffentlichkeit besteht zu wenig 
Lertrauen in der Stabilität der deutschen Ver- 
hältnisse und anderseits bietet der eigene Markt 
genügend Gelegenheit zu sicherer und gutverzins— 
licher Kapitalanlage. 

Das sind die Antworten, die die deutschen Geld- 
sucher erhalten, 

Geld im Auslande, besonders auch von Amerika, 
ist nur zu erreichen auf Grund von Warenliefe— 
rungen, die ins Ausland erfolgen, und es kann sich 
jetzt hauptsächlich nur um kurzfristige Kredite von 
drci bis sechs Monaten handeln. Außerdem wird 
als Sicherheit in fast allen Fällen auch bei diesen 
Krediten verlangt, daß eine deutsche Großbank die 
Garantie übernimmt. 


KintreibunevonForderungen. 


In Holland hatte sich das Generalkonsulat 
bereiterklärt, Forderungen für die deutsche Ge- 
schäftswelt einzutreiben. Das Generalkonsulat er- 
hielt monatlich zwei- bis dreihundert Eingänge, und 
es ist dieser Stelle auch gelungen, ungefähr 60 Proz. 
aller Forderungen einzutreiben. Infolge des im 
vorigen Herbst gesetzlich angeordneten Personalab— 
haus ist das Generalkonsulat jedoch seit Anfang 
dieses Jahres nieht mehr in der Lage. alle Anträge 
selbst zu erledigen. Im Einverständnis mit dem 
Auswärtigen Amt ist mit dem Büro „Vereeniging 
Credietreform, Amsterdam, Prinsengracht 1013. ein 
Abkommen getroffen worden, wonach dieses Büro 
die Bearbeitung von Anträgen dieser Art übernimmt. 
Die Verceniging Uredietreform ist dem Generalkon- 
ulat als durchaus vertrauenswürdig bekannt. Sie 
steht in Beziehung zu dem „Verband der Vereine 
Kreditreform", Leipzig, Promenadenstraße. Die 
Credietreform berechnet in jedem Falle eine Pauschal- 
summe von t hfl. und außerdem, nur im Falle des 
Eriolges, von den direkt oder indirekt eingegangenen 
Beträgen eine Provision, 

Für Italien hat sich in Rom unter Mitwirkung 
schr angesehener Persönlichkeiten aus der Finanz- 
und Juristenwelt das Instituto Fiduciario Italiano“. 
Rom 30,73, Via delle Terme Dioeleziane, gegründet. 
Dieses Institut kann als erste Treuhandgesellschaft 
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in Italien angesprochen werden und übernimmt das 
Kinkassieren von Forderungen ohne und auch mit 
gerichtlichen Schritten, die Vertretung der Kunden 
ın allerhand Streitigkeiten usw. Die Deutsche Bot- 
schaft in Rom hat mit dem Institut Fühlung ge— 
nommen und diesem Büro selbst mit Rücksicht auf 
den Personalmangel eine Reihe von Inkassi, welche 
ihr von deutschen Firmen übertragen worden waren, 
weitergegeben, und es ist festgestellt worden, daß 
dieses Büro mit gutem Erfolg gearbeitet hat. Als 
Honorar wird verlangt für 
eine einfache Mahnung cines Schuldners oder Ver- 
weisung von Rechnungen, Wechsel oder Tratten 
5.— L. 
Bei Einkassierung von Forderungen ohne gericht— 
liche Schritte 10 Proz. des einkassierten Netto- 
betrages. Auf anderen Plätzen als Rom 12½ Proz. 
Bei Kinkassieren von Forderungen mit gericht- 
lichen Schritten: Vergütung der tatsächlichen 
Spesen und einen von Fall zu Fall abzumachenden 
Teil des einkassierten Nettobetrages, und zwar 
VOIE o 0 on dr aa ar Së 20 bis 40 Proz. 
Dieser Tarif gilt für Forderungen bis zu 10000 I.; 
für größere Beträge werden die Bedingungen von 
"all zu Fall festgesetzt. 


KNreditnot in Portugal. 


Zu der früher mitgeteilten Kreditnot in den ver- 
schiedenen Staaten ist neuerdings Portugal gce- 
treten. Schon seit Monaten herrscht in Portugal 
laut einer Meldung aus Lissabon infolge der Ent- 
wertung des Escudo eine große Geldknappheit. Die 
starke Entwertung des Escudo hat selbstverständlich 
die Kaufkraft des Publikums sehr herabgedrückt, so 
daB der Importeur die zu einer besseren Zeit be- 
stellten und heute erst gelieferten Waren nicht mehr 
absetzen kann. 


— . f m — 


AUSLANDSSCHAU 


Rumänien. 

Die Papierindustrie dieses Landes hatte noch 
im Sommer 1924 schwer zu kämpfen, doch besserte 
sich die Lage zusehends, und heute sind seine 
Fabriken gut beschäftigt. Das beeinträchtigt wesent— 
lich den Import. welcher im Vorjahre durch die er- 
folgte Preiserhöhung der rumänischen Papier- 
fabriken stark zugenommen hatte. Neugründungen 
von Papierfabriken sind zwar geplant, können jedoch 
wegen chronischen Geldmangels nicht zur Aus- 
führung gelangen, und ebenso muB die neue Schilf- 
„ellstoffabrik bei Constanza vorerst Projekt bleiben. 


E. B. 


Schweden. 


Aus Stockholm wird gemeldet, daß die Ytters- 
f{ors-Munksund A.B. auf ihrer Generalver- 


sammlung beschlossen hat, im Raume von Pitea eine 
grobe 


neue Sulfat-Zellstoffabrik zu er- 


bauen. Die Fabrik soll 30000 t Sulfat-Zelltoff jähr- 

lich erzeugen, welche Erzeugung für den Export 

nach Nordamerika bestimmt ist. Die Yittersfors- 

Munksund A B. ist einer der größten schwedischen 

Konzerne für Holzindustrie und betreibt zahlreiche 

Sägewerke sowie Holzstoffabriken. Lk B. 
Oesterreich. 


Aufhebung Österreichischer Ausfuhrverbote. Mit 
Wirksamkeit ab 1. Januar 1925 sind nachstehende 
österreichische Ausfuhrverbote aufgchoben worden: 


Papierzeug, Pappen, Papier, Jleidekorn, Hlirse. 
Hülsenfrüchte, Sämereien (ausgenommen Zucker- 
rübens amen). Pferde. Geflügel. Wildbret. Fleisch. 


Rohteer. Steinkohlenteerpech und entwässerter 
Steinkohlenteer. Für obengenannte Waren ist auch 
keine Ausfuhrabgabe mehr zu entrichten. 
Fin Villacher Konsortium plant die Errichtung 
einer Zellstoff-Wäattefabrik in der Nähe von Villach. 
E. B. 
Tschechoslovakei. 


Einführung des Kunstseidezolles. Dem Wunsche 
der inländischen Kunstseidefabriken entsprechend 
haben die Handelskammern beim Handelsministerium 
den Zollschutz für Kunstseide beantragt und selbst 
folgende Sätze in Vorschlag gebracht: Z. T. Pos. 244: 
Kunstseide a) roh. weiß. gewöhnlich, ungefärbt 
6 Kr., b) roh, weiß, ungefärbt, doppelt oder gezwirnt 
8 Kr, c) gefärbt, gewöhnlich 10 Kr., d) gefärbt. 
doppelt oder gezwirnt 12 Kr. Anmerkung: Titres 
bis 100 dernier. zollfrei: Azetat-Kunstseide und 
Chardonet sowie Bemberg-Kunstseide zollfrei. Die 
beantragten Sätze sind als Minimal-Vertragssätze 
gedacht. Für den autonomen Tarif wird cin Zu- 
schlag von 50 % beantragt. Vom Zollschutz werden 
jene Nummern und Gattungen von Kunstseide aus- 
geschlossen, welche im Inland nicht erzeugt werden. 

(„Die chem. Industrie“, Nr. I. S. 11. 1025.) 


MARKT-BERICHTE 


Die Schwierigkeiten im bayerischen Holzgroßhandel. 


Die Hoffnungen auf Besserung des Holz- 
geschäftes, die sich an die Stabilisierung der Mark 
anknüpften und die durch cine vorübergehende 
Krediterleichterung der Banken unterstützt wurden. 
lösten im Frühjahr 1924 eine Hausse aus. Indes 
bereits im Mai und Juni setzte eine jähe Baisse em, 
die dem Holzgroßhandel schweren Verlust zugefügt 
hat. Die Geschäftsmöglichkeiten im Inlandsmarkt sind 
für den südbayerischen Holzgroßhandel, verglichen 
mit den Voorkriegsverhältnissen, stark eingeschränkt. 
Die ungünstige Randlage der  südbayerischen 
Gebietes gestattet die Erreichung der wichtigsten 
Abatzgebiete nur mit einer gegen früher sehr stark 
erhöhten Irachtvorbelastung der Ware. Das er 


schwert die Konkurrenz auf dem deutschen Inlands- 
gelegenen 
noch 


markt frachtgünstiger 
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von denen 


gegenüber 
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zun besonders tarifarisch begünstigt wird. Auf dem 
Weltmarkt hat der südbayerische Holzgroßhandel 
einen äußerst schweren Stand gegenüber der aus- 
ländischen Konkurrenz, da diese das deutsche 
Reichsgebiet infolge der von der Reichsbahn zuge- 
standenen besonders billigen Wettbewerbs-Durch- 
fvhrtarife mit ganz niedrigen Sätzen durchquert. 
Weiter ist die Zahl der Holzhandelsfirmen und 
Sägewerke in der trügerischen Inflationszeit ge- 
waältig gestiegen, ohne daß sich eine gleiche Ver- 
mehrung des Rohholzanfalles oder der Nachfrage 
ergeben hat. Dazu kommt noch, daß viele der 
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groBen Baugeschäfte dazu übergingen, durch Jn- 
betriebnahme eigener Sägewerke sich unabhängig 
vom Holzeroßhandel zu machen. Die Folge dieser 
Ucberfüllung des Holzgroßhandels war, daß bei den 
Rohholzversteigerungen durch die Masse der Inter- 
essenten die Preise des Holzes so in die Höhe ge- 
trieben wurden, daB ein gewinnbringender Absatz 
unmöglich erscheint. Heute sind Deutschöster- 
reich und die Tschechoslovakei in der Lage, Schnitt- 
ware auf dem deutschen Markt billiger anzubieten, 
als der südbayerische Händler. line Besserung ist 
für die nächste Zeit kaum zu erwarten. Die Ein- 


Erg Borg Brüche, 


wi 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin -Produzent; 


(7 eigene Werke) 


vorzüglich gesAalämmte, 
garanti. räfurreine Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikafion und für Sfreich- 
zwecke :: Seif Jahrzehnten 
hervorragend 
bewährt 
Y 
e 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau- 


Ed 02 0 v0 ͤũ Sen E E Seen A Der. 0er Ser ern 20000 


99 


— Q 
. , 


. N 
7 . 27. 7 


MAN VERLANGE PROSPEKT 


tr & QUANDT 


ABT. A BERLIN «W.35. . 


. 


ur ie Frühjahrsmesse 1925 Braunkchleumesse Stand 108 Wärmemesse Stand 88 Entstaubung in der Parier-Indastrie. 


84 DER PAPIER-FABRIKANT 


kaufstätigkeit hat sich in den letzten Wochen zwar 
etwas belebt, da man, vielleicht allzu optimistisch, 
mit einer Belebung des Baumarktes im nächsten 
Frühjahr rechnet. Doch wird selbst bei Erfüllung 
dieser Hoffnung die gewaltige Konkurrenz im Holz- 
großhandel einen nennenswerten Aufschwung des 
Geschäftes nicht ermöglichen. 

Es muß immer wieder betont werden, daß heute 
das Absatzgebiet des südbayerischen Holzgroß- 
handels gegenüber der Vorkriegszeit ganz beträcht- 
lich eingeschnürt ist. Die fränkischen und württem- 
Lergischen Industriegebiete sind im Wettbewerb mit 
der dort ansässigen Sägeindustrie, die sich gerade 
in den letzten Jahren stark entwickelt hat, als Ab- 
nehmer für den südbayerischen Holzgroßhandel nur 
sehr schwer zu halten, während die alten Absatz- 
gebiete Belgien, Ostfrankreich, Saar und Luxemburg 
durch hohe Prohibitivzölle dem bayerischen Holz- 


| Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


Glycerin 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


einzelnen Branchen. Wichtigster Eisenbahnknotenpunkt und 


a Fauth & CO., Mannheim 


6.Niederrheinische Hesse in Wesel 


meme 
veranstaltet von der Stadt Wesel und der Niederrheinischen In- 


Ausstellungsfläche, davon 50000 am in massiven gedeckten Gebäuden. 
Rheinhafen an der holländischen Grenze. 


21. März 1925, Prospekt und Auskunft durch das 


Messeamt Wesel und die Niederrheinische Industrie- u. Handelskammer Duisburg-Wesel in Duisburg-Ruhrori 
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handel verschlossen sind. Das rheinische und west- 
fälische Industriegebiet hat zur Zeit nur geringen 
Bedarf, der von dem frachtgünstiger gelegenen 
Schwarzwaldgebiet leicht befriedigt werden kann; 
dieses, das früher seinen normalen Absatz jenseits 
des Rheines hatte, tritt nun auch an anderen Orten 
in vermehrtem Maße als Wettbewerber bayerischer 
Ware auf. Das Wirtschaftsgebiet westlich der Elbe 
knn auf dem Wasserwege von der Tschecho- 
slovakei zu günstigeren Bedingungen versorgt wer— 
den. Außerdem ermöglicht der dem ostdeutschen, 
polnischen, baltischen und russischen Holze zugute 
kommende Ausnahmetarif der Ostbahnstäaffel dem 
Holzgroßhandel dieser Gebiete bis zum Wirtschafts- 
gebiet an der Elbe zu frachtlich günstigen Bedin- 
gungen vorzudringen. 

Um bei diesen schwierigen Verhältnissen noch 
einigermaßen konkurrenzfähig zu bleiben, muß der 


Telephon Nummer 1872 
Telegramme: Fauthco 


dustrie- und Handelskammer Duisburg- Wesel in Duisburg-Ruhrort 
— Ka 
4. bis 7. April 1925 
ange te 
Ausstellung für Handel und Industrie, zugleich Exportmesse (Holland). 80000 qm zusammenhängende 
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Reflexions Wasserstandsgläser und Röhren 
in unerreichter Güte u.unter Garantie des 
Nichtzerspringens a.HartpressKristallglas 
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bayerische Holzgroßhandel unbedingt Wert darauf 
legen, daB ihm der erst auf weiteren Entfernungen 
wirkende Staffeltarif auch dann zugute kommt, 
wenn die Ware auf dem Weg von der Produktions- 
stätte zum Abnehmer über das Holzsammellager 
geht. Während jetzt diese beiden Strecken bei der 
Fracht getrennt verrechnet werden, muß in Zukunft 
erreicht werden, daß die Fracht für die ganze 
Strecke von der Produktionsstätte über Holzsammel- 
lager zum Abnehmer einheitlich geregelt wird. 
(„Industrie- und Handelszeitung”, Berlin.) 


Beilagenhinweis. 


Die vorliegende Nummer dieser Zeitschrift ent- 
hält ein Werbeblatt der Schneider & Helmeck: 
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Aktiengesellschaft, Magdeburg, über ihre Hoch- 
druck-Kondenstöpfe. Die Konstruktion dieser Töpfe 
zeichnet sich vor anderen Bauarten dadurch aus, 
daB das Auslaßventil ohne Rücksicht auf den Be- 
triebsdruck stets gleichen Querschnitt besitzt. Aus 
diesem Grunde nimmt bei steigendem Betriebsdruck 
auch die Leistung der Töpfe zu. Interessenten 
stellen wir anheim, sich direkt mit der Firma in 
Verbindung zu setzen. Außerdem fügen wir cine 
außerordentlich wirksame Mehrfarbenwerbedruck- 
sache der Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner 
& Co., Cöthen i. A., bei, über Wagner-Steilrohrkessel. 
der eine Umwandlung des kammerlosen Schrägrohr- 
kessels darstellt und erhebliche Vorteile anderen 
Bauarten gegenüber aufweist. Man verlange von der 
genannten Firma ausführliche Angaben. 


Ernst Hofimann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 


* HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei hödhster 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
ug Ersparnis an Arbeitslohn! / 


4 Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


Kurze Lieferzeit 


Schwefelsaure Tonerde 14-15% und 17-18% / Alaun 


Wkrpknbuetrrgsrsuerv rn Tu hugten rauen vn Eed Ander Tag Vru HH OUR 


Safinweiß / Blanc 


fixe 


Schutzmarke 


stellen her 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 
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TIriebwerke 
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Verringerung der Verluste 


Berlin: Anhaltische 
Maschinenbau:AG 


Dessau 
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fabrikation f 
Die hier bespiochenen Bücher und Zeitschriften r 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch Spezialitäten 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b. H., Cari Hisgen Akt.-Ges. 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. Anees se SE? — 
Die neue Devisen Gesetzgebung * 
nach dem Stand vom 27. Dezem- 
ber 1924, bearbeitet und er— U 


läutert . Dr. L. Rıderer 
und Dr. E. Singer, mit einem 


Anhang: Dollar Tancha 1010 Laugentürme 
1923, Berlin 1023. Verlag von Laugenbottiche 
R. Ilobbing. Berlin. Preis. in 
Ganzleinen gebunden 6.80 M. Waschtrommeln — 
Der begonnene Abbau der . 
Devisen-Gesetzgebung hat eine Stoff- u. Rü ihr-Bütten 


neue Darstellung der in Betracht — . — — EHE TE DEE 
Bottiche jeder Größe 


kommenden Vorschriften nötig 
gemacht. Die beiden Verfasser 
stehen seit Jahren in der Ge- 
schäftsleitung der führenden . 
Spitzenverbände — Deutscher ln- Döbelner Holzbiegerei A. Haupt 

dustrie- und Handelstag und Abt. Laugenturm- und Bottichbau, Sägewerk 


>$ Wë H H Je SC H ee D 2 fm 
Reichsverband der l cut chen Döbeln - Kleinbauchlitz 
Industrie — und haben sich als 


Praktiker mit den Problemen be- 
faBt. Unter Benutzung des reich- 
haltigen. ihnen zur Verfügung 
stehenden Materials werden die 


Aen Vorschrifte rründlich, a 
Kal rik Landsberg 


liefert in bester, sachgemäßer Ausführung bei langjähriger Erfahrung 


klarer, knapper Form kommentiert. 

Besonders wertvoll ist das 
zuch dadurch geworden. daß es 
zum ersten Male einen systema- 


Mechanische Draht-und Hanfseilerei G. Schroeder 


fertigt und liefert als Specialität 


Transmission Seile 


chlols Markek.l. 


“a 
V aus Manila ‚Kolonlalben$Schleitshanf «Baumwelle 5 
über die wesentlichen, im Rahmen 
der deutschen Devisen-Gesetz- 1 
sebung überhaupt erlassenen i 
Vorschriften und ihre unmittel- ` 


baren wirtschaftlichen Auswir— 
kungen enthält. 
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Regulierbares Seils 
le zads syiewsjoly>sptas — | 


—o KLEINE o 
MITTEILUNGEN 


Die 6. Niederrheinische Mess: 


= = ` 
u. | Homogene Verbleiungen ! 
April statt. Die jetzige Organi- Lose Walzbleiauskleidungen 


s:tion der Weseler Messe ermög— 
F255 a a DEE 
wenigen Stunden eine voll- d 
kommene Uebersicht über sämt- à S 
lebe peter und Ge- von Behältern und Gefäßen jeder Art und Größe, 
sınstände zu verschaffen. Auch an eg 
die 6. N’ederrheinische Messe wird HI l t 

veranstaltet von der Stadt Wesel el © ungen 
und der Niederrheinischen In- 

dustrie- und Handelskammer 
Duisburg - Wesel in Duisburg- 


Ruhrort. Die Stadtverwaltung hat Staatl. Sächs. Hütten- u. Blaufarbenwerke, 
sich in Rücksichtnahme auf die * 2 2 
wirtschaftlichen Verhältnisse E Werk Halsbrücke, Abt. Bleiwarenfabrik. 


einer ganz erheblichen Krmäßi- 


Lung der Platzgebühren ent- 

schlossen. Die erste Umfrage er- 
in der Papierindustrie aller ng verschafft Ihnen 
ein Stellengesuch im „Papier-Fabrikant‘‘, Berlin 


pab eine überraschend große Be- 
542. Für Stellengesuche ermäßigte Anzeigenpreise! 


teiligung aus allen Branchen, vor 
allem aus dem Kreise der alten 
Aussteller, so daB eine gute Be- 
schickung der 6. Niederrheinischen 
Messe schon heute gesichert ist. 
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Schwedischer Ingenieur 


der das Verbandsexamen in Deutschland gemacht hat, 
sucht Stellung als 


Wir suchen mehrere 


selbständige Konstrukteure 


die gr. Erfahr. im Bau von Papiermaschinen haben. 

unverh. wegen Wohnungsirage bevorzugt. Angebote 

mit Lebenslauf, CGiehaltsanspr. und Angabe des frühesten 
Eintrittes zu richten an 


Eisendießerei und Maschinenfabrik A.-G., Bautzen i. Ja. 


Ingenicur, Assistent 


oder ähnlichen Posten in einer Papier- oder Suifitfabrik, oder 
auch als Vertreter in Deutschland oder Skandinavien. Angebote 
erbeten unter „F. 26” Storviks- Hammarby, Schweden. 
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Je ein kompletter 


Siebenwalzen - Kalander 


noch betriebsfähig montiert, 
sehr gut erhalten, für ein- 
seitig glatte Papiere und 
| Streichpapiere, 


4Hart6uß- 3 Papierwalzen 


= l 1150 bezw. 1100 mm Walzen- 


ANDAA breite sind wegen Umbau 
. Allnussi abzugeben 


PAPIER FABRIK 
STEYRERMÜHL 


Ober-Oesterreich 
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Zu kaufen gesucht: 


Kleine Holzmassen -Schleiferei- 
Einrichtung mit Kartonmaschine, 


gebraucht, aber sehr gut erhalten. 
Offerten unter P. F. 179 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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Infolge Umprojektierung abzugeben: 2 hydr. Großkraftschleifer, 
kuppelbar, je 3 Pressen, l. Um Schleifbr. mit Steinschärfin. mit hydr. 
\orsch., Preßwasseranlage und Schleiferregler, Res. Steinwelle, 
Herkulessteine - 6 Stück Horizontal- Holzschliffsortier - Maschine 
neuester Bauart Größe I, mit Nachsortierzone, 1 Kegelstoffmühle 
mit Phosphorbr. — Bemiesserung, 15000 kg Std. holzhaltig. Pap. 
Typ. B, alles erstklassiges Fabrikat, zum Teil neu, zum Teil 
wenig gebraucht, zum Ausnahmepreis sofort abzugeben. 
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fest und flüssig zur Holzstoff- 
bleiche fabricieren als Spezia.ität 
Dr. Frledrich E. Cie. 
Glösab.Chemnitz 


Anfragen unter P. k. 169 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


DIE FIRMA 


AUBIER-COLARD-FILS 


(GEAR. 180.) VERVIERS (BELGIEN). 
Papier- und Pappengroßhandlung 
erbittet Angebot von Papier- und 
Pappen-Fabriken für Pergamyn. 
Sulfit-, Zellulose-, Kraft- und 
Seidenpapier etc. 


9 d 8 
1Langsieb-Papiermaschine 
Siebmass 16X2,17 m, 3 Nasspressen, 9 Trockenzylinder, 6 Filz- 
trocknet mit Schneidzeug und Rollapparat für die Herstellung 


mitielleiner und gewöhnlicher Papiere 


gut geeignet umständehalber zu verkaufen. Reflektanten 
wollen sich bitte unt. P. k. 173 an diefGeschäftsst. d. Bl. wenden. 


ROSSMÖGLICHSTE 
SCHONUNG DER SIEBE 
A e b e _ LEICHTE REINIGUNG. 


WEITERE EN 


Wim m ew "` 
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Paplerrohre 


mit O und Q Oeffnung steinhart gewickelt, fertigen Eie qheu Loire m 
Ahlhelm & Co., Papierrollenfabrik, ERA eR 2 
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Lößnitz i. Erzgebirge 
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Meldeschluß ist am 21. März d. J. 
Sämtliche Unterlagen sind kosten- 
und portofrei vom  Messeantt 
Wesel zu beziehen. 


Fußböden aus Papier. 

Es möge mir gestattet sein, 
zu der gleichlautenden Notiz in 
Nr. 40 des „Papier-Fabrikant“ fol- 
gendes zu bemerken: 

Ich habe bei meinen papyro- 
plastischen Arbeiten für eine 
Firma in Osnabrück ebene 
gröBere Flächen fugenfrei und 
wasserfest in folgender Weise 
hergestellt: 

Tangstoff mit etwa 30% 
Wassergehalt wurde mit sand- 
freiem Kaolin von guter Plasti- 
zität und Stärkemehlkleister der- 
art innigst gemengt (Werner & 
Pfleiderer), daB das Gemisch eine 
Zusammensetzung von 23° Pa- 
pierfaser, 70% Kaolin, 5 Stärke 
(Kartoffelmehl), trocken gedacht, 
enthielt. 

Diese Masse wurde in drei 
Lagen von Je 2 mm Dicke auf die 
Bretterunterlage nuf gestrichen. 
nachdem diese mit altem Zei- 
tungspapier beklebt worden war. 
Die oberste Schicht wurde fein 
abgezogen uwd ganz glatt ge- 
strichen, 

Nach erfolgtem Trocknen 
wurde Spachtelleinen darüber gce- 
spannt und die ganze Fläche mit 
Spachtelmasse „fulling up“ über- 
glättet. 

Nach dem abermaligen 
Trocknen auch dieser Schicht 
kam der normale Fußboden- 
anstrich mit Fußbodenlackfarbe 
und nach acht Tagen war die 
ganze Sache fix und fertig. 

Ich halte diese Art Fußboden 
für solider als die nach ameri- 
kanischer Methode hergestellten, 
da mich die Erfahrung lehrte, daß 
nur eine Schicht nach dem Auf- 
walzen und Trocknen tausend 
feine Risse zeigte, welche nach 
Auftrag der Fußbodenlackfarbe 
nicht völlig verschwunden sind. 

Die Vorzüge der Papierstoff— 
fußböden sind in dem Artikel des 
„Papier-Fabrikant“ beschrieben 
und treffen in allen Punkten zu. 
Für Wohnräume, welche mit dem 
Luxus von Spannteppichen aus- 
gestattet werden sollen, empfehle 
ich, auf die Holzdiele eine sechs- 
fache Lage von schwedischem 
Sulfatkraftpapier. 80 g pro Qua- 
dratmeter, mittels gutem Roggen- 
mehlkleisters aufzubringen, 

Dieser Belag hält jahrelang 
tadellos und kann, mit Bernstein- 
lack eingelassen, beliebig oft 
feucht aufgewischt werden, ist 
warm. schalldicht. fugenlos, staub- 
frei, sicher gegen jedes Ungeziefer 
und billig. Es wurden damit die 
besten Erfahrungen in Luxus- 
wahnräumen gemacht. 

Ing. E. Belani, Villach. 


E. NACKE 


Maschinenfabrik 


COS WIG IN SACHSEN 
empfiehlt als Speziallfäf 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 

hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 

öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 

Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 

Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
und Wasser rasch entfernt. 
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DRUCKREGLER 
FUR DAMPFEPUMpe, 


teze Sicherbeita; 
Del rasch 


PATENT EMIL MANNEMANN GMEH 
FROMMLAN BEI BERLIN 


Tel.- Adr.: Wachsbecker 
Mönckebergstraße 11 
liefert 


HARZ 


Carnaubawachs 
Stearin 


ständig günstig ab verschiedenen 
isländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 
Freibafen 
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Heft 6. Berlin, den 8. Februar 1925. XXIII. Jahrgang. 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Papiermaschine 
für Papiere mit einseitiger Glätte 


LAMORT 
KNOTENFANGER 


D.R.P.196519 Ausl.-Patente 


Etwa 1400 Ausführungen 


Gefräste 
Knotenfang-Zylinder 


Schutzmarke „REMBO“ 
D.R.P.229797 


Hermann Finckh, Reutlingen 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellatofi- und Holzstolfindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoitindustrie E. V. 


Papierma 


er-Beruisgenossenschaiten 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und - Ingenieure 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher P 
Holzstoitabrikanten / 


brikanten / Verein Deutscher Zellstotiabrikanten / Verein Deutscher 


chaitliche Vereinigung der deutschen oe deer ee Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der deuts 


chen Papierindustrie 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 Tel. Westend 435 N 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, tür Ausland 


und Streitband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhette M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff - und Holzstoff-Industrie für 
den Monat Januar 1925. l 
Durch das Ausbleiben von Niederschlägen haben 
sich die Betriebswasserverhältnisse und damit die 
Produktionsmöglichkeiten der mit Wasserkräften 
arbeitenden Werke im Berichtsmonat zum Teil noch 
weiter verschlechtert. Die Folge hiervor war in 
erster Linie ein fühlbarer Mangel an Holzstoff; auch 
F bereitete zum Teil Schwierig- 
eiten. 

Weiteren Preiserhöhungen der Rohstoffe, beson- 
ders des Papierholzes, mußten die Halbstoffe sowie 
Papier und Pappe annähernd folgen. Das Verhältnis 
der Gestehungskosten zu den erzielten Preisen blieb 
ungünstig. 

Der Geschäftsgang sowie der Eingang von Auf- 
trägen waren unverändert lebhaft. 

Die starke Inanspruchnahme von Krediten 


seiten der Abnehmer bedeutet einen sehr beachtens- 
werten Gefahrpunkt. | 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoffindustrie. 

In der am 2ı. Januar stattgefundenen Vollver- 
sammlung wurde der bisherige Vorstand wieder- 
gewählt. Er setzt sich zusammen aus den Vor- 
sitzenden der vier Fachverbände, den Herren Dr. 
Ebart (Papier), Direktor Clemm (Zellstoff), 
Pott (Pappe) und Kommerzienrat Bret- 
schneider (Holzstoff) sowie Herrn Rechts- 
anwalt Lammers. Die Versammlung war über- 
einstimmend der Ansicht, daß die Unterstützungs- 
kommission im allgemeinen Interesse ihre Tätig- 
keit fortsetzen muß, um für Fachschulen und son- 
stige wissenschaftliche Zwecke sowie für Einzel- 
unterstützungen Mittel bereitstellen zu können. | 


Neue Richtpreise für Dachpappe. 

Der Verband Deutscher Dachpappenfabrikanten 
hat die folgenden neuen Richtpreise beschlossen: für 
Dachpappe mit 80er Rohpappeneinlage 0,67 M. je 
Quadratmeter, ıo0er 0,56 M., 150er 0,39 M., 200er 
0,32 M.; für Isolierpappe mit 80er Rohpappeneinlage 
1,45 M. je Quadratmeter, 100er 1,20 M., 125er 0,90 M. 


Papierpreis-Erhöhungen. 


Beschlossen von den Verbänden am 22. Januar. 
Sorte 


Erhöhung 
Schrenz Ni ae "ec 
Geringeres Packpapier 2,50 
Einseitigglatt Cellulose . 3.— 
Briefumschlag- Papier 3.— 
Sack-Papier 3.— 
Pergamyn-Ersatz 3.— 
Satin. imit. Pergamyn . 3.— 
Fettdicht Pergamyn 5.— 


Seiden- und andere dünne Papiere wurden durch 
die gleichen Konventionsbeschlüsse um 5 v. H. im 
Preise erhöht. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. v. 
Die Rechtsabteilung. 
GR. 3/25. 

Betrifft: „Freizeichnungsklausel“, 

In vielen Geschäftsbedingungen der Roh- und 
Halbstofflieferanten und Betriebsmittellieferanten der 
Papierindustrie finden sich sogenannte Freizeich- 
nungsklauseln, die meist an die „höhere Ge- 
walt“ als Grundlage anknüpfen und dann eine Reihe 
von Ereignissen aufzählen, die dem gleichstehen. Als 
Beispiel führte folgende Klausel bei einem Holz- 
abschluß zu einer Entscheidung des Reichsgerichts: 
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„Höhere Gewalt, Krieg, Mobilmachung, Aus- 
fuhrverbote, Blockade, Aufruhr, Plünderung, Be— 
triebsstörungen wegen Mangels an Rohstoffen, 
Arbeitseinstellung, Arbeiteraussperrung, Streik, 
Brand und Wasserschaden sowie sämtliche ähn- 
liche Ereignisse berechtigen den Verkäufer, von 
dem abgeschlossenen Geschäft zurückzutreten.“ 

Als auf Grund eines derartigen Vertrages nur 
ein Teil der verkauften Holzmengen geliefert wurde, 
verlangte der Käufer die Lieferung des Restes zu 
Vertragspreisen. Der Verkäufer berief sich darauf, 
daß die eingetretene Geldentwertung ein „ähnliches 
Ereignis“ im Sinne der Lieferungsbedingungen sei, 
er somit nicht zu liefern brauche. 

Während nun das Oberlandesgericht diesen Ein- 
wand deswegen verwarf, weil die Geldentwertung 
weder das Merkmal der Gewaltsamkeit trage, wie 
Krieg, Aufruhr usw., noch ein im Betriebe selbst vor- 
kommendes Ereignis darstelle, wie Streik, Aussper- 
rung usw., hat das Reichsgericht aus einem 
schr interesanten anderen Grunde die Auffassung 
des Oberlandesgerichts bestätigt. Bei allen Ereig- 
nissen, die in den Lieferungsbedingungen als Bei- 
spiel höherer Gewalt aufgezählt sind, handelt es sich 
immer um Ereignisse, deren Eintritt dem Verkäufer 
das Liefern der Ware selbst erschwert oder unmög- 
lich gemacht hätte ohne jede Rücksicht auf die dem 
Käufer obliegende Gegenleistung oder deren Wert. 
Die Geldentwertung aber hat nicht in diese Rich- 
tung gewirkt und könnte gar nicht so wirken. Sie 
beeinträchtigte die Möglichkeit, die Ware selbst zu 
liefern, in keiner Weise. Erst die Ueberlegung des 
Verkäufers, ob er für seine Leistung auch die ge- 
nügende Gegenleistung erhalten werde, konnte ihn 
veranlassen, die Ware nicht zu liefern. Das Reichs- 
gericht hat daher wegen dieses grundsätzlichen 
Unterschiedes die Geldentwertung in die Freizeich- 
nungsklausel nicht aufgenommen. 

Unabhängig davon hat das Reichsgericht natür- 
lich geprüft, ob der Verkäufer nicht wegen ver- 
änderter wirtschaftlicher Verhältnisse eine Aufwer- 
tung des Vertragspreises zu fordern habe. 


Die Steuerstelle. 
GR. 4/25. 
I. Betrifft: Vermögenssteuer. 


Es kommt vielfach vor, daß bei der Begründung 
einer offenen Handelsgesellschaft ein Vertrag vor 
einem Notar geschlossen wird, wonach bestimmte 
Grundstücke in die offene Handelsgesellschaft ein- 
gebracht werden sollen. Die Finanzämter werden 
regelmäßig hier die Grundstücke, auch wenn sie 
noch nicht aufgelassen sind, schon als Betriebsver- 
mögen der offenen Handelsgesellschaft ansehen. Das 
trifft zu, weil der Anspruch auf Auflassung in seinem 
wirtschaftlichen Wert den Grundstücken gleich- 
zusetzen ist. Der Reichsfinanzhof geht aber noch 
weiter. Wenn der Vertrag zur Begründung einer 
offenen Handelsgesellschaft in bloßer Schriftform 
geschlossen ist, so kann eine Uebertragung des 
Eigentums an den Grundstücken daraus nicht ver- 
langt werden. Anders steht es steuerrechtlich. Mit 
Inkrafttreten des Gesellschaftsvertrages gehen die 
Grundstücke in den Besitz der offenen Handels- 
gesellschaft über. Das reicht für das Steuerecht 
aus, um diese Grundstücke trotz des bürgerlichrecht- 
lich nichtigen Vertrages als Betriebsvermögen zu 
versteuern. Das Steuerrecht behandelt die Besitzer 
hier als Eigentümer und erachtet die wirtschaftliche 
Lage, wie sie sich aus dem Willen der Beteiligten 
ergibt, als maßgebend, selbst wenn sie schließlich 
nach bürgerlichem Recht sich nicht durchsetzen läßt. 

| GR. 4/25. 


II. Betrifft: Freiwillige Aufwertung und 
Schenkungssteuer. Zu 

Der Reichsfinanzhof hat in einem Gutachten vom 

21. November 1924, AZ. V. D. 6/24 F., sich dahin aus- 


gesprochen, daß eine Aufwertung über das gesetz- 
liche Maß hinaus, die freiwillig im Wege der Verein- 
barung erfolgt, grundsätzlich keine steuerpflichtige 
Schenkung ist. Dieses Gutachten stimmt mit der 
Ansicht des Reichsfinanz ministeriums überein, so 
daß allenthalben bei den Finanzämtern so verfahren 
werden muß. 


Handelspolitik. 
Polen. 


Nachdem zwischen Deutschland und Polen am 
13. Januar 1925 ein modus vivendi auf Grund der 
gegenseitigen Zölle geschaffen worden ist, sollen 
am 1. März die Verhandlungen über einen endgülti- 
ven Handelsvertrag beginnen. Wie vor Beginn der 
französischen, belgischen und italienischen Handels- 
vertragsverhandlungen wird auch für Polen der 
Papierindustrie Gelegenheit gegeben werden, ihre 
Wünsche durch Sachverständige mündlich den Mit- 
gliedern der für die deutsch-polnischen Verhand- 
lungen bestimmten Delegation vorzutragen, und 
zwar am 16. Februar. 

Aus diesem Grunde geben wir untenstehend 
einen Auszug aus dem polnischen Zolltarif vom 
26. Juni 1924 (in Kraft getreten am 13. Juli) bekannt. 

Die Zölle sind Gewichtszölle und lauten auf 
Zloty (1 Zloty = 1 800 000 frühere polnische Mark 
oder 0,80 Reichsmark). Der Zolltarif ist aufgebaut 
auf dem alten russischen Zolltarif für den europä- 
ischen Handel und hat autonome Tarifsätze. Durch 
Gewährung von Zollnachlässen auf Grund von 
Handelsverträgen werden Vertragssätze geschaffen. 
Bisher hat Polen aber nur einen Handelsvertrag mit 
Zollbindungen geschlossen, und zwar mit Frankreich 
am 6. Februar 1922. Im übrigen hat Polen Meist- 
begünstigungsverträge, und zwar mit Belgien und 
Luxemburg, Dänemark, England, Finnland, Italien, 
Japan, Jugoslawien, Oesterreich, Rumänien, Schweiz, 
Tschechoslovakei und der Türkei. Da für das Papier- 
fach im französischen und polnischen Handelsvertrag 
keine Zollbindungen vorgesehen sind, bestehen zur 
Zeit nur die untenstehenden autonomen Sätze. 
Durch eine Regierungsverordnung vom 31. Juli 1924 
sind vorerst bis Ende Februar 1925 Zollverpflich- 
tungen in Form von Zollermäßigung für eine Reihe 
von Einfuhrartikeln geschaffen, und zwar für das 
Papierfach: 

Ba 


Ser Warenbezeichnung D 
| l | Sga 
176 P. 2a, b Papiermasse aus Holz (Holz- =g 
stoff), auf mechanisch. Wege ® 8 
hergestellt innen. Bo 
ex 176 P.4a,b Papiermasse, nicht gebleicht, 
auf chemischem Wege her- 
gestellt, aus Holz, Stroh, 
Lumpen und dgl. ES 80 
177 P. 5a, b Zeitungspapier mit einem 


Holzstoffgehalt nicht weniger 

als 66% im Gewicht von 45 
bis 55 g per ı mi, nicht sati- 
niert, nicht gefärbt, nicht ge- 
leimt od. nur schwach geleimt 80 
Das in der Position 177 P. 
6a, b und P. 11a genannte Pa- 
pier für soziale oder staatliche 
Institutionen wissenschaftlich- 
publizistischen Charakters ge- 
gen Bewilligung des Finanz- N 
ministeriums . ess 10 


177 P. Ga, b 
und P. 11a 


Ueber die Regierungsverordnung vom I. De- 
zember 1924, nach welcher die autonomen Zölle des 
Zolltarifs vom 6. Juni 1924 als Kampfmaßnahme um 
100 % erhöht werden können, wurde schon in Nr. 51 
(„Papier-Fabrikant“) berichtet. Deutschland gegen- 
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über hat Polen, wie schon oben erwähnt, durch das 


Provisorium vom 13. Januar 1925 auf Anwendung 
dieser Verordnung vorerst verzichtet. v. W 


Auszug aus dem polnischen Zolltarif 
vom 26. Juni 1924. 


VIII. Papier, Papierwarenund 
Druckerzeugnisse. 
Tarif- 


Nan Warenbezeichnung 4 ge 


176 nn und Papiermasse: Zloty 
Lumpen; neue Abfälle von Geweben Groschen 
und Wirkstoffen bis zu ı m Länge 
und 4 cm Breite; alte Taue, Stricke 
und Bindfaden bis zu 3 m Länge . zollfrei 

2. Papiermasse aus Holz (Holzstoff), 
auf mechanischem Wege hergestellt: 
a) trockene, mit einem Wassergehalt 


von 50% und weniger 1,40 

b) feuchte, mit einem Wassergehalt 
von mehr als 50%. . . „ —, 70 
3. Papierabfälle und Makulatur . 20llfrei 


Anmerkung: Holzmasse in Form 
von Pappe und in Tafeln sowie Maku- 
latur werden nur dann nach dieser 
Nummer verzollt, wenn sie klein zer- 
schnitten oder dicht durchlöchert sind. 

4. Papiermasse, auf chemischem Wege 
hergestellt, aus Holz, Stroh, Lumpen 
und dgl. (Cellulose): 
a) trocken, mit einem Wassergehalt 


von 50% und weniger . S 5 — 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt 
von mehr als 50% 28,50 


177 Pappe, Papier und Papierwaren: 
1. Cellulosewatte f. medizinische Zwecke 
oder für Verpackungszwecke: 
a) ungefärbt: 


I. in Bogen oder Rollen 15.— 
II. in Paketen im Gewichte von 
weniger als 2a kg. . 20,— 
b) die unter a I und II genannte, ge- 
Ark KU 


2. Pappe (Erzeugnis aus , Papiermasse), 

250 g und mehr je (Juadratmeter 

wiegend, nicht aus einzelnen Papier- 

bogen zusammengeleimt: 

a) naturfarbig, ungefärbt, aus ausge- 
kochtem Stroh und gekochter 
Holzmassse 6.— 

b) naturfarbig, aus ausgekochtem 
Holz, Lumpen und dgl.; Pappe für 


Druckmatrizen . . 8,50 
c) in der Masse gefärbt oder mit Pech 
getränkt, Papiermaschee . . . 15,— 


d) Duplex- und Triplexpappe, auf 
maschinellem Wege aus zwei oder 
mehreren Arten ein- oder mehr- 
farbiger Masse erzeugt, ungeleimt 25, — 

Fiber aller Art, vulkanisiert . . . 55, — 
4. Packpapier im Gewichte von mehr als 

28 g je qm, naturfarbig, ungefärbt, 

nicht satiniert oder nur auf einer Seite 

satiniert, aus ausgekochtem Stroh oder 

ausgekochtem Holz; Packpapier aus 

Cellulose, einseitig satiniert; alte 

Zeitungen, außer den namentlich an- 

geführten 25.— 

5. Zeitungspapier mit einem Holzstoff- 

gehalt von nicht unter 60% im Ge- 

wichte von 45 bis 55 g je qm, nicht 

satiniert, nicht gefärbt, ungeleimt oder 

| schwach geleimt: 

a) in Rollen, mit einem Durchmesser 
von 70 em und mer.. 10, 


= 


10. 


II. 


12. 
13. 
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b) in Bogen j 
Papier aller Art, außer dem besonders 
genannten, weiß oder in der Masse ge- 
färbt, ohne Verzierungen und Wasser- 
zeichen, im Gewichte von mehr als 
28 g je qm, auch mit einer einfachen 
blauen oder grauen Liniatur für Fente 
versehen: 
a) holzstoffhaltig, im qm-Gewicht von: 
I. mehr als 28 bis einschließl. 48 g 
II. mehr als 48 g. Be ae 
b) nicht holzstoffhaltig, im qm-Ge- 
wicht von: 
I. mehr als 28 bis einschl. 48 g. 
II. mehr als 48 bis einschl. go g. 
III. mehr als 90 g. 


Anmerkung I: In Punkt 6 ge- 
nannte Papiere mit rippenartigen 
Wasserzeichen werden nach den ent- 
sprechenden Punkten mit einem Zu- 
schlag von 5 % verzollt. 

Anmerkung 2: Die in Punkt 6 ge- 
nannten Papiere, mit einer anderen 
Liniatur versehen, werden nach den 
entsprechenden Punkten mit einem 
Zuschlag von 15 % verzollt. 
Lösch- und Filterpapier: 
a) holzstoffhaltig: 

I. ungefärbt . 

II. gefärbt . . 
b) nicht holzstoffhaltig: 

I. ungefärbt . 

II. gefärbt g 

Weißes oder farbiges, in Punkt 6 ge- 
nanntes Papier, im qm-Gewicht von 
über 28 g, mit Wasserzeichen und 
Dessins (mit Ausnahme des gerippten) 
Papier, hand- oder maschinell ge- 
schöpft (auch mit nur auf zwei Seiten 
ungleichmäßigen Rändern) 


Pergament aus pflanzlichen Stoffen, : 


Pergamentpapier im qm-Gewichte von 
mehr als 28 g: 

a) naturfarbig 

b) in der Masse gefärbt . 

Papier, nur auf der Oberfläche ge- 
färbt im qm-Gewichte von mehr als 


28 g. 


a) ein- oder beiderseitig weiß gefärbt 


b) anderes 

Lichtempfindliches Papier i 

Papier aller Art, im qm- Gewichte 

von 28 g und weniger: 

a) weiß, ohne Wasserzeichen und ohne 
Einpressungen 


b) weiß, mit Wasserzeichen oder Ein- 
pressungen 


c) in der Masse oder auf der Ober- 


fläche gefärbt, außer den besonders 


genannten; Seidenpapier, gekreppt ` 


d) Pauspapier zum Kopieren von 
and- oder Maschinenschrift; 
Kohlepapier 


Anmerkung 1: Papier und Seiden- 


papier in Rollen wird einschließlich 


der Spulen, auf denen es gewickelt ist, 


14. 


verzollt. 

Anmerkung 2: Zigarettenpapier in 
Bücheln wird nach Punkt 21 verzollt. 
Wellpappe: 

a) einseitig mit Papier beklebt. 


b) auf beiden Seiten mit Papier be- 


klebt. T ae 


a 


14.— 


23 5 
. 18, — 


40, — 
: 30, — 
45.— 
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8 Warenbe zeichnung Kap 
15. Bristolkarton aus zwei oder mehreren Zloty 
Papierlagen zusammengeleimt, ohne Groschen 
Verzierungen, satiniert oder nicht, 
weiß oder farbig, in Bogen oder 
Rollen, außer den besonders genann- 
ten, im qm-Gewicht von: 
a) mehr als 500 g. . . 60.— 
b) von 500 g und wenige . . 80,.— 
16. Karton mit Wasserzeichen, eingepreß- 
ten Zeichnungen und Mustern; Karton 
jeder Art, in Karten und Streifen ge- 
schnitten DEENEN EIG 
17. Karten für Jacquardstühle, Röhrchen 
zum Aufwickeln von Garn, Waren aus 
Pappe und Papiermaschee, außer den 
besonders genannten 65,.— 
21. Zigarettenpapier in Bücheln, Zig a- 
rettenhülsen aa 2 RO 


usw. 


Tarifänderungen für Papier. 


Nach der jetzigen Tariffassung der Position 
Papier dürfen die in Klasse C genannten, geringer- 
wertigen Papiere (Braunholzpapier, Schrenzpapier, 
Strohpapier) nicht weiterverarbeitet sein. Weiter- 
verarbeitete Papiere der Klasse C tarifieren, wie 
auch die Erläuterung der Klasse C sagt, nach 
Klasse A. Sie tarifieren aus dem Grunde nicht nach 
Klasse B, weil in der Tarifstelle der Klasse B die 
Papiere der Klasse C und E ausgenommen sind. Da 
bei den Papieren der Klasse B das Glätten ausdrück- 
lich zugelassen ist, so ließ sich daraus nur der 
Schluß ziehen, daß das Glätten als eine weitere Ver- 
arbeitung anzusehen ist, und es ergab sich der auf- 
fallende Tarifzustand, daß geglättetere Papiere der 
Klasse C höher tarifieren, als solche der Klasse B, 
was bei der Schaffung der beiden Tarifstellen nicht 
beabsichtigt war. Aus diesem Grunde hat die Stän- 
dige Tarifkommission antraggemäß folgende Aende- 
rung der Tarifstelle „Papier“ der Klasse B und C 
beschlossen: 

1. In der Stelle „Papier“ der Klasse B sind die 
Worte „auch geglättet“ zu streichen. 

2. Den Stellen „Papier“ der Klasse B und C ist 
als Tarifanmerkung zuzusetzen: „Glätten (Sati- 
nieren) gilt nicht als Weiterverarbeitung“. 

Die Durchführung dieser Tarifmaßnahme soll im 
Nachtragswege voraussichtlich am ı. April d. J. er- 
folgen. Hierdurch wird eine fühlbare Ungerechtig- 
keit, die durch den Wortlaut des jetzigen Zolltarifs 
hervorgerufen ist, beseitigt. | v. W 


Frachtberechnung ab 15000 kg nach der Hauptklasse. 


(Von „Südfracht“, Südd. Frachten-Revision und 
Speditions-G. m. b. H., Stuttgart.) 


Für die Frachtberechnung nach den Sätzen der 
Hauptklassen wird ein Gewicht von mindestens 
15000 kg für jeden verwendeten Wagen zugrunde 
gelegt. 

Dies bestimmt $ 6 der Allgemeinen Tarifvor- 
schriften des Deutschen Eisenbahngütertarifs, Teil I 
Abt. B. 

Es besteht jedoch seit längerer Zeit schon eine 
vorübergehend gültige Bestimmung zu 9 6 (1), 
welche für die Verfrachter von großem Vorteil ist. 
Wenn die Eisenbahn Wagen mit einem Ladegewicht 
von weniger als 15 000 kg stellt, so wird die Fracht- 
berechnung nach den Sätzen der Hauptklassen, min- 
destens für das Ladegewicht des verwendeten 
Wagens, zugrunde gelegt. Die Bestimmungen des 
$ 14 (3) der Allgemeinen Tarifvorschriften im 
Deutschen Eisenbahngütertarif Teil I Abt. B. können 
dann nicht im vorgesehenen Maße zur Verwendung 
gelangen. Es bestehen also in solchen Fällen für den 
Verfrachter dann noch Nachteile. 


Abweichend von $ 6 wird für verschiedene Güter 
bestimmt, darunter z. B. Braunkohlen-Briketts und 
Steinkohlen, daß die Frachtberechnung an das Lade- 
gewicht des gestellten Wagens gebunden ist, d. h., 
wenn ein Wagen mit 20 t gestellt ist, die Fracht 
auch für 20 000 kg zur Hauptklasse berechnet wird, 
wenngleich auch weniger Gewicht in dem Wagen 
verladen ist. Es bleibt nur übrig, zu prüfen, ob das 
tatsächlich zum Versand gebrachte Gewicht, nach 
den Nebenklassen errechnet, nicht eine billigere 
Fracht ergibt. 

Frage 1: In welchen Fällen wird der Aus- 
nahmetarif 6u angewendet? 

Antwort 1: Der Ausnahmetarif 6u gilt für 
Steinkohlen, Steinkohlen-Briketts, Steinkohlen-Koks, 
Braunkohlen-Briketts im Rhein-Main-Wasserum- 
schlagsverkehr, und zwar von folgenden Stationen: 
Mannheim, Mannheim-Industriehafen, Mannheim- 
Rheinauhafen, Karlsruhe-Hafen, Kehl, Frankfurt 
(Main) Osthafen, Frankfurt (Main) Westhafen und 
Aschaffenburg-Süd. Nach allen für den Wagen- 
ladungsverkehr eingerichteten Stationen der Deut- 
schen Reichsbahn sowie bei den für das Ausland 
bestimmten Sendungen nach den betreffenden 
Reichsbahnübergangsstationen. 

Frage 2: Wie wird die Fracht bei Sammel- 
ladungen, im Gegensatz zu Stückgut, berechnet? 
Wodurch unterscheiden sich erstere von letzteren? 

Antwort 2: Für Sammelladungen gibt es 
keinen besonderen Tarif. Sammelladungen werden 
nur von den Spediteuren vorgenommen. Der Spe- 
diteur berechnet sich den Sammelladungsplatz je 
nach dem Umfang der Ladung. Im allgemeinen steht 
bei Stückgutsendungen der Sammelladungsplatz 10 
bis 20 Prozent unter dem regelmäßigen Frachtsatz. 


Schadensersatz-Reklamationen und -Prozesse 
gegen Eisenbahn und Post. 
Von Syndikus Brodbeck, beratender Volkswirt 
für Verkehrsrecht in Stuttgart. 

Seit die Eisenbahn wieder auf Goldmarkbasis 
Schadensersatz leistet, ist sie wieder dazu über- 
gegangen, unter dem Einwand aller möglichen Haft- 
befreiungs- und -beschränkungsgründe die Ersatz- 
pflicht überhaupt abzulehnen, während sie während 
der Zeit der Inflation den Grund des Anspruchs im 
allgemeinen anerkannte, die zu leistende Ersatz- 
summe jedoch in entwerteter Papiermark abtrug, 
so daß für die Bahn kein großer finanzieller Verlust 
entstand. i | Re 


Wer viel mit der Bahn Schadensersatzrekla- 
mationen zu führen hat, kann feststellen, daß die- 
selbe ihre Haftausschließungsgründe auf zu ihren 
Gunsten ergangene Gerichtsurteile stützt, um auf 
diese Weise den ablehnenden Standpunkt begründen 
zu können. Derjenige, welcher mit dem Verkehrs- 
recht sich ständig befaßt, weiß aber auch, daß diesen 
bahngünstigen Urteilen aber auch gerade so viel 
oder noch mehr gegenteilige Entscheidungen gegen- 
übergestellt werden können und daß bei der 
richtigen Abwägung der Rechtslage oft andere 
Resultate zu erzielen sind, ganz besonders dann, 
wenn der Entschädigungsberechtigte den Anspruch 
auf ein Verschulden der Eisenbahn zu stützen ver- 
mag. Diese Vorteile erreicht hauptsächlich der 
Spezialist dann, wenn er die bahnseitigen Unter- 
suchungsakten auf deren Inhalt erforscht und Hand- 
lungen der Eisenbahnangestellten ermittelt, die 
nach der Rechtsprechung als Verschulden der Eisen- 
bahn anzusprechen sind. 
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Das Erzeugungsprogramm der russischen Papier- 
industrie für das Arbeits jahr 192425. 
Ein Vergleich mit 1922/23 und 1923/24. 

Das Arbeitsprogramm der russischen Papier- 
industrie sicht für das Jahr 1924/25 vor die Her- 
stellung von 165000 t Papier, 14500 t Karton, 
34140. t Zellstoff und 54 000 t Holzstoff. 

In der Erzeugung von Papier steht an erster 
stelle der „Zentrale Papiertrust‘ mit 40 De, an zweiter 
Stelle der ‚Leningradsche (Petersburger) Papier- 
trust“ mit 18.37 der Gesamterzeugung. Die Fabri- 
kation von Karton liegt zu 55% in den Händen 
der Trustgesellschaften, von den übrigen Unter— 
nehmungen steht dasjenige des „Volkswirtschafts— 
rates“ des Gouvernements Nischnij Nowgorod an 
erster Stelle. Faßt man die Papier- und Karton- 
fabrikation zusammen, so entfallen auf die oben- 
genannten zwei großen Trusts / der Gesamterzeu- 
zune der russischen Papierindustrie. Fügt man die 
übrigen Trusts hinzu, so entfallen auf die Unter— 
nehmungen derselben über ½ der Gesamtproduk- 
tion. Unter den, keinem Trust angeschlossenen 
Werken ist die vom Staate verwaltete Krasnogorod- 
sche Fabrik zu erwähnen, welche im Mai 1924 in 
Betrieb genommen wurde und im Jahre 1924/25 
3.0% der Gesamtleistung decken soll. 
1 0 ‚bereits genannte „Zentrale Papiertrust“, 
S im Jahre 1923/24 der alleinige Produzent 
A im gegenwärtigen 
1 we zesamterzeugung an Zell- 
i an ae Stelle steht der 
en 3.7 1. 8 ulfatcellulose wird 
Ge chr hergestellt: das einzige Sulfatzellstoff- 
ee werden. 10 % der Gesamt- 
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„Petroles“, 43 % vom „Leningradschen l'apiertrust“ 
und 7% vom „Zentralen Papiertrust‘; Um- 
schlagpapier wird nur zu 00 % von den Trusts 
geliefert. 

Alle diese Angaben bezogen sich auf die in Aus- 
sicht genommene Erzeugung des Arbeitsjahres 
1924/25. Wir wollen nunmehr zu einem Vergleich 
derselben mit der tatsächlichen Erzeugung der Jahre 
1922/23 und 1923/24 übergehen. 

Es wurden im Arbeitsjahr 1922/23 erzeugt: 
69 000 t Papier. 8000 t Karton, 22000 t Zellstoff 
und 21000 to Holzstoff; im Jahre 1023/24 bereits 
101 500 t Papier. 10 410 t Karton, 34810 t Zellstoff 
und 41 360 t Holzstoff. 

Untenstehende Tabelle gibt die Ausführung der 
Programme der Jahre 1922/23 und 1923/24 in Pro- 
zenten an. 


Papier Karton Zellstoff Holzstoff 
1922/23 919 135% 841% 72% 
1923/24 102 % 73 % 105 % RY % 


Aus dieser Tabelle geht hervor, daß das Pro- 
gramm der Papiererzeugung für das letzte Arbeits- 
jahr nicht nur voll und ganz ausgeführt, sondern 
sogar um 2% überschritten wurde. Berücksichtigt 
man jedoch die Leistung der einzelnen Zweige der 
Papierfabrikation, so verschlechtert sich dieses 
cünstige Gesamtbild stark, da die Herstellung von 
Zeitungspapier um 46%, Schreibpapier um 814 * 
und Druckpapier gar um 83,9% hinter dem Pro- 
gramm zurückblieb, während nur die Erzeugung 
von Umschlagpapier das Programm weit (um 251%) 
überschritt; dieser letzte Umstand ist hauptsächlich 
durch die für Umschlagpapier überaus günstige 
Marktlage erklärlich. 

Ein Vergleich des Programms für 1924/25 mit 
der Erzeugung der Jahre 1922/23 und 1023/24 Zeigt 
deutlich, die Ausführung des Programms voraus- 
wesetzt, daß die russische Papierindustrie mit jedem 
Jahre ihre Leistung steigert. Die im Programm 
vorgesehene Erzeugung des Arbeitsjahres 1924/25 
beträgt im Vergleich zur l.eistung der vorhergehen- 
den Jahre (in Prozenten): 


Papier Karton Zellstoff Holzstoff 

der Leistung von 1922/23 231% 178% 250% 255% 
D rf — 2 — 2 € 

der Leistung von 1923/24 158% 140% 155% 132% 


Die Gründe für diesen zunehmenden Aufschwung 
der Papierindustrie liegen in der steigenden Stabili- 
sierung der wirtschaftlichen Lage. der Umstellung 
der Fabriken, allgemeiner Vervollkommnung der 
technischen Hilfsmittel, Wiederingangbringen der 
lange stillgestandenen Maschinen, der Einführung 
des ununterbrochenen Arbeitsganges. ferner in der 
Rationalisierung der Erzeugung und der günstigen 
Marktkonjunktur. Gr. 


Papierverbrauch der SSSR *) in den Jahren 1922 23 
und 1923/24. 
Im Jahre 1922.23 wurden auf dem Gebiet der 
Union der Sowjetrepubliken folgende Mengen Papier 
verbraucht (in Tonnen): 


*) Union der Sowjetrepubliken. 
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TELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Verirefung 


gesucht 


für Fabrikanten von 
Filzen, Riemen, Me- 
talltüchern f. Papier- 
maschinen, sowie in 
Requisiten für Zellu- 
lose- und Papierfabri- 
ken von energischer 
Firma in Norwegen. 
Bei den Käufern in 
Norwegen v. Schwe— 
den gut ein- 
geführt. 


(jefl. Angebote unt. „Umsatz 
Nr. 7654" an Gumalius An- 
nonc.-Büro, Oslo, Norwegen. 


[KAUFGESUcH!| 


Wenig 
gebrauchte, 
tadellos erhaltene 


Rollen- 
schneid- 
maschine 


für Rotationswicklung, Fabrik Voith, 
Füllner oder Jagenberg, 2,100 - 2,300 mm 
beschnittene AB., gar. Arbeits- 
geschwindigkeit 300 m 
sofort zukaufen 
gesucht 


XK 
Angebote mit Preisangabe, Ir 


jahr und Zeichnung unter P. F. 
an dıe Geschäftsstelle ds. Bl. erbeten. 


KAUFGESUCH! | 
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Fihien- 
und Kieiern- 
Schleifholz 


Orte haft 


Arno Thieme, Leipzig-R. 


’ernruf: 61601 


— 


Große Zellstoff- und Papierfabrik sucht 


zum sofortigen Eintritt für eine ihrer Abteilungen energischen, arbeitsfreudigen 


BETRIEBS-INGENIEUR 


Gefordert wird: Abgeschlossene Hochschulbildung, gute Werk- 
stattpraxis, mehrjährige Praxis als Betriebs- 
Ingenieur in gleichen oder ähnlichen Werken. 
Alter nicht unter 30 Jahren. — Vollkommene 
Gesundheit. 


Geboten wird: angemessenes Einkommen bei freier Wohnung, 
Licht und Brand. 


Gefällige Angebote mit Zeugnis ab schriften, Referenzen und 
Lichtbild unter P. F. 185 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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GROSSE ZELLSTOFF- UND PAPIERFABRIK 


sucht für ihr technisches Büro 


ersten Konstrukteur 


G E F ORDE RT w I R D: 
Hochschulbildung, mehrjährige Werkstattpraxis, lang- 
iährige Erfahrung in Konstruktion und Entwurf von 
Zellstoff- und Papierfabriken und den dazu gehörigen 
Maschinen bei erstklassigen Firmen. Sicherer Rechner 
und Statiker. Alter zwischen 30 und 40 Jahren. 


Angebote mit Zeugnisabschriften, Referenzen, Lichtbild und Gehalts- 
ansprüchen unter P. F. 184 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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SINN: 


Nommissionsſager 


Eine seit mehreren Jahren bestehende Papiergroßhandlung in Hannover, 
welche über Kontor- und Lagerräume verfügt, fachmännisch geleitet, über- 
nimmt Kommissionslager leistungsfähiger Fabriken, die herstellen: 
Feinpapiere, Postkartenkartons, Register- und 
Manilakarton, Pack- und Einschlagpapiere, Per- 
gament und Pergamentersatz, Pappen aller Art. 
Vertreter sind ständig über ganz Deutschland unterwegs. Ang. sind zu richten 
an die Ann.-Exped. Carl Ludewig. Hannover, Georgspalast, unter F. «04 


GELEGENHEIT! 


Infolge Umproiektierung abzugeben: 2 hydr. Großkraftschleifer, 
kuppelbar, je 3 Pressen, I. Um Schleifbr. mit Steinschärfm. mit hydr. 


Vorsch., Preßwasseranlage und Schleiferregler, Res. Steinwelle, 
Herkulessteine -- 6 Stück Horizontal -Holzschliffsortier - Maschine 
neuester Bauart Größe I, mit Nachsortierzone, 1 Kegelstoffmühle 
mit Phosphorbr. Bemesserung, 15000 kg- Std. holzhaltig. Pap. 
Typ. B, alles erstklassiges Fabrikat, zum Teil neu, zum Teil 
wenig gebraucht, zum Ausnahmepreis sofort abzugeben. 


Anfragen unter P. F. 169 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 
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Papiersorte N s gr \ . aë S 
N Bee Einfuhr Summa Aussichten für den Papierverbrauch des Jahres 
e D 8 ö 
Zeitungspapier. 5 000 10 000 15 000 : 1924/25. HR 
Druckpapier . 15 000 5 000 20000 Die programmäßige Papiererzeugung der SSSR 
Schreibpapier . . 12000 KEES 1285 beträgt 1924/25 165 000 to. Die Einfuhr aus dem 
Sonstige Sorten .. 37 000 Gë 37 000 Auslande soll in diesem Jahre betragen: 
Sa. Papier 69000 15 000 84 000 Ze Der Se , 
Karton 8 200 1 500 9-09 ın Rollen en. etwa 53 000 10 


; ; , l in Bogen . etwa 10000 to 
Im Jahre 1923/24 verteilte sich der Verbrauch Druckpapier . 2 . . . . etwa 17000 to 


Summa etwa 80000 to 


Papiersorte 5 Einfuhr ä l Der gesamte Papierverbrauch des Jahres 1924,23 
Zcitungspapier . . . 8 000 31000 39 000 I az KEE Sé ie a 
Druckpapier . . . . 17900 12 000 29 900 FFF; ae re ee 
Schreibpapier. .. 23 000 = 23 000 SE E EE EEN i 
Sonstige Sorten .. 52 600 — 52 600 Der „Zentrale Papiertrust“ 

. 39 
Sa. ee Greg en Ge stellt augenblicklich den stärksten Faktor der 
4 4 sowjetrussischen Papierindustrie dar. Vom Ok- 

Somit stieg der Papierverbrauch des Jahres tober vorigen Jahres an ist in sämtlichen Fabriken 
1923/24 gegenüber dem Vorjahre um 72%, der desselben der ununterbrochene Arbeitsgang ein— 
Rartonverbrauch um 7 %. Gr. geführt worden, welcher eine weitere Produktions- 


DIE FIRMA 


AURIER-COLARD-FILS 


(GEGR. 1886.) VERVIERS (BELGIEN). 
Papier- und Pappengroßhandlung 
erbittet Angebot von Papier- und 
Pappen-Fabriken für Pergamyn, 
Sulfit-, Zellulose-, Kraft- und 
Seidenpapier etc. 


BeweglichesDachwehr 
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Braune 
Packpapiere 


ne _ 21 

färbt man a E mit Casseler Bewegl. Dachwehr 50 m lang, 1,3 m bewegl. Stau 

Nußbeize (Saftbraun)wasserlöslich v. Sta 
3 5 Ss Höchste Zuverlässigkeit Seit Jahren aufs Beste bew 

G.E.Habich’sSöhne 


Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel Albert Bezner e Maschinenfabrik 


gegr. 1785 Ravensburg (Württemberg) 


Kistenbretter 
Packbretter Dr. WILHELM LENZ, HALLE a. S. 


Packlatten 


liefert nachallen Stationen 


Loewe4Co.,6.m.b.H.,Cassel 


Umwälzende Neuheit! 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff- Industrie 


Untersuchungen / Begutachtungen / Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


Zum Färben von Papieren 


mi mur TONI 


LICHT-, SÄURE- UND ALKALIENFEST 


Außergewöhnlich ausgiebig — daher 


GROSSE ERSPARNISSE 


Staubfeine Mahlung, einfachste Verwendung. innigste Fixierung 


auf der Faser. — Kein Verlust durch Absetzen und im Ablauf- 
wasser. — Keine Verunreinigung der Pilze, — Größtes Färbe- 
vermögen. — Gutachten, Analyse, Prospekte und Preise durch 


Chem. Werke DR. E. ROTH, BERLIN-SCHÖNEBERG, Königsweg 41 
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steigerung zur Folge haben wird. In den Zellstoff- 
werken des „Zentralen Papiertrusts“ wird schon 


seit 1923 Tag und Nacht gearbeitet. Gr. 
Die russische Papierindustrie leidet unter 
Wassermangel. 


Die diesjährige Wasserarmut der russischen 
Flüsse, eine Folge der großen Dürre im Sommer 
und Herbst, hat bereits für cine Reihe russischer 
Papierfabriken eine Produktionsverminderung zur 
Folge gehabt. Einige Betriebe haben ganz schließen 
müssen und werden voraussichtlich erst im Früh- 
ling die Arbeit wieder aufnehmen können. Der 
Wassermangel hat sich sogar in den am Flusse 
Suchona gelegenen Werken fühlbar gemacht: auf 
dem sonst wasserreichen Fluß hat die Schiffahrt in 
diesem Jahre fast gänzlich aufgehört, und die 
Arbeit der an ihren Ufern gelegenen Fabriken 
leidet unter der Trübe des Wassers. Gr. 


Schweden. 
Marktbericht. 


Sowohl was Erzeugung wie Export anbelangt. 
sind im Jahre 1924 in Schweden bezüglich Zell- 
stoff Rekordziffern erreicht worden. Obwohl 
offizielle Angaben noch nicht vorliegen, so ist mit 
einer ungefähren Produktion von etwa 1 245 000 t zu 
rechnen, wobei auf gebl. Sulfitzellstoff etwa 110 000 t. 
auf ungebl. Sulfitzellstoff etwa 825 000 t, und auf 
Sulfatzellstoff etwa 310 000 t entfallen. Die Gesamt- 
produktion überschreitet die des Jahres 1913 mit 
etwa 380 000 t. Von der genannten Produktion des 
Jahres 1924 sind in einheimischen Fabriken etwa 
30000 t gebl. Sulfitzellstoff, etwa 200000 t ungebl. 
Sulfitzellstoff und etwa 80 000 t Sulfatzellstoff ver— 
braucht. Der Rest blieb für den Export übrig, der 
sich in Sulfitzellstoff mit 35 auf Amerika, mit 
2% auf England und etwa 12 % auf Frankreich ver- 
teilte, während 75% des Sulfatzellstoffexports von 
En der absorbiert wurde und nur etwa 7% auf 
er entfielen. Was den Absatz nach Amerika 
trifft, so bestehen die besten Hoffnungen, daß 
Gs derselbe in diesem Jahre zumindest auf der- 
x 2 Höhe halten oder sogar noch vergrößern 
E Dank der bis zum Jahresschluß 1924 und auch 
11900 noch für schwedische Verhältnisse ungewöhn— 
en Witterungsverhältnisse konnten Ver- 
‚hflungen vorgenommen werden, so daf praktisch 
an in den Zellstoffabriken die Lager, die 
1 eg neue Jahr mit übernommen hat, ganz 
een Die bei Beginn des Jahres 1924 recht 
des Jahres Wee haben sich in der zweiten Hälfte 
norwegischen ec Sé E der durch den 
duktionsvermind in < v» i Rra: 
holt und 1 9 an Nu zen wesentlich er- 
derselben Hohe can S Ja ont auf ungefähr 
10.—.— bis Pio Le en, d. h. für gebl. Sulfit 
a 115 e e e t cif., für ‚bleichfähig 
Salfit 13.—.— bis së 2.0 Lstr. per t cif, für starkfas. 

In Sulfatzellstoff halten sich die Frei 
auf 278 bis 200 an alten sich die Preise sehr fest 
Für bleichfähig Sulf EE 100 Ibs. ex dock U.S. A. 

g Sullat etwa 25 sh höher als für 


RÖSSMÖGLICHSTE 
SCHONUNG DER SIEBE 
LEICHTE REINIGUNG. 
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Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 
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Größfer deufscher 
Kaolin-Produzenf; 


(7 eigene Werke) 
Vorzüglich geschhlämmfe, 
garant. naturreine Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Sfreich- 
zwecke :: Seit Jahrzehnten 

hervorragend 
bewährt 
* 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg lu. Il, 
Lohrheim, Spergau- 


Wickeiwaizen - Filze 


vorzüglicher Qualität, in Streifen geschnitten, fertig zum 
Aufziehen; technische Filze usw. liefern seit 30 Jahren 


Carl Holimann & C0., vorm. Lambrechter Filzlabrik 
Lambrecht (Pfalz 5) 
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Him für Pagiertaserstofie 


— Bauart Schopper- Riegler, 

Welt-Ausstellg. e", D. R. P. gibt den ` 
WENN LÄ Feinheitsgrad der Papier- 
und Graphik faserstoffe zahlenmässig ın 
Leipzig 1914 wenigen Sekunden mit grosser 
Staatspreis Genauigkeitan. An Hand dies. 
höchste Werte ist man in der Lage, für 
Auszeichnung eine bestimmte Papiersorte 
den erforderlichen Mahlungs- 
grad, dieMahlungszahl, eben- 
so einzuhalten, wie Bruch- 
jestigkeit, Dehnung, Falzzahl 
und Aschengehalt f. das fettige 
Papier. Voll- 

ständige 
Papier- 
Prüfungs- 

Einrich- 

tungen 
wie an das 
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rialprüfungsamt zu Berlin-Lichterfelde-West geliefert Prä- 


zisions-Papier- und Pappenwagen ın anerk. bester Ausführung 


Louis Schopper, Leipzig 2 


Bayersche Strasse 77 
Fabrik wissenschaftlicher und technischer Apparate 
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Kraftstoff. In statistischer Hinsicht ist bei Jahres- etwa 3.90 bis 3.50 Cents cif. amerikan. Hafen, resp. 
wechsel die Situation sehr zufriedenstellend, doch 15.5 — bis 13.10.— Lstr. fob. Sulfitumschlagpapier 
betrachtet man das Preisniveau als ein recht notierte bei Jahresschluß 20.10.— bis 21.—.— Ltr. 
niedriges. fcb.. Greaseproof 23.—.— bis 23.10.— Lstr. und einf. 

Der Export an Holzschliff weist ebenfalls gl. Kraftpapier 23.—.— Lstr. resp. 4.5 bis 4.75 Cents 


Rekordziffern auf. Dank äußerst günstiger Wasser— 
verhältnisse während des ganzen Jahres 1924 konnte 
die Erzeugung einen hohen Stand erreichen. 70 bis 
75 % allen Feuchtschliffs wurden nach England und 
12 bis 14% nach Frankreich verschifft. In trockenem 
Schliff waren mit 75 bis 80% Frankreich und 
Spanien die größten Abnehmer. In der ersten Jahres- 
hälfte waren die Preise sehr gedrückt. Sie erholten 
sich später und hielten sich auf 4.2.6 bis 4.7.6 Lstr. 
per t cif. Bei Jahresschluß gemachte Abschlüsse 
ergaben jedoch etwas geringere Preise. Dieselbe 
Erscheinung wie bei Feuchtschliff zeigte sich auch 
bei Trockenschliff, der sich bei Jahreswende auf 
130.— Kr. per t netto fob. Gotenburg stellte. 

Die Beschäftigung war in der Papierindustrie 
im abgelaufenen Jahre im allgemeinen befriedigend, 
doch vielfach zu recht wenig gewinnbringenden 
Preisen. Es besteht aber kaum Aussicht, daß sich 
die Preise nennenswert verändern werden, da man 
bereits mit einer Ueberproduktion zu rechnen hat, 
die sich bei Ingangsetzung geplanter Neuanlagen 
und Ausbau älterer Betriebe noch mehr geltend 
machen wird und neben all den vielen im Auslande 
erstehenden neuen Werken die internationale Preis- 
lage weiter zurückdrückt. Man wird mit einer 
schärferen Konkurrenz als je zu rechnen haben und 
bemüht sein müssen, die Erzeugungskosten auf ein 
gesundes Niveau zu bringen. Der Export an 
Zeitungsdruck, der ungefähr die Hälfte des Gesamt- 
exports ausmachte (etwa 143000 t), verteilte sich in 
der Hauptsache auf Amerika mit etwa 40% und 
England mit etwa 25 %. Die Preise halten sich auf 


cif. New York, ungeglättetes Kraftpapier lag etwas 
niedriger. Die Preise in Feinpapier sind im großen 
und ganzen auf dem Inlandsmarkt ungefähr die- 
selben geblieben, und auch die Exportpreise waren 
nur geringen Schwankungen unterworfen. 

In den wenigen Fabriken, ın denen die Her- 
stellung von Feinpapier betrieben wird, ist der Be- 
schäftigungsgrad ein normaler, die Preise sind je- 
doch unzufriedenstellend. Die Konkurrenz ist 
bezüglich der Qualität eine ziemlich scharfe. Die 
Ansprüche der Verbraucher sind in dieser Beziehung 
getiegen. während man versucht, den Erzeugern 
gleichzeitig Preisreduktionen aufzuzwingen. 

In brauner und weißer Maschinenpappe haben 
sich die Verhältnisse kaum geändert. Braune Pappe 
notiert 15. —.— bis 15.10. — Lstr. Für weiße Pappe 
gelten Preise, die um etwa 5 bis 19 sh per t niedriger 
liegen. Schd. 


Neue Sulfatzells toffabrik in Schweden. 


Nach Mitteilungen der „Svensk Pappersmasse- 
tidning“ errichtet Fabrikbesitzer J. Bryntesson bei 
Vestre Svan in Svanskog eine Sulfatzellstoffabrik. 

Schd. 
Betriebsumstellung. 


Die zur Billerud A. B. gehörige Sulfitzellstoff- 
fabrik in Slottsbron, die bisher „stark Sulfit“ her- 
gestellt hat, trifft gegenwärtig Vorbereitungen zur 
Umstellung des Betriebs auf gebleichten Stoff für 
Kunstseidezwecke. Die Produktion berechnet man 
auf etwa 12000 t. Die Umbauten werden im Laufe 
des Sommers beendet sein. Schd. 
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Das gesamte Kondensat wird ohne Verlust mit Rückagew 
und Abkühlung und ohne Kraftbedarf 8 
kostenlos in geschlossenem Kreislayf res 
gelmäßig und aulomalısch in den Kessel 
zurückgeführt: 


D:Orka:Dampftrocknerd.R.R 

erzeugt völlig einen, Schlamm» und staub» 

freien Dampf für Kraft-und Heizzwecke. 
Kohlenersparnis gar 19% 
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Vakuumleiıtungen, 
zum Heben und Fördern von Kondens* 
wasser u sonstigen Flüssigkeifen. 


BUHRING A.G. LANDSBERG BEZ. HALLE 


MASCHINENFABRIK + KESSELSCHMIEDE + APPARA TEBAUANSTALT 
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Ueberabholzung staatlicher Wälder im nördlichen 
Schweden? 


Ausführungen von Prof. Tor Jonsson an der 
Forstakademie in Stockholm ergaben das über- 
raschende Resultat, daß der jährliche Zuwachs an 
Wald mit etwa 11,5 Millionen Fm? hinter den Ab- 
holzungsziffern von 45 Millionen Fm? zurückbleibe. 
Die in einigen Jahren abgeschlossene Reichswald- 
taxierung wird zeigen, ob die genannten Ziffern zu 
Recht bestehen oder nicht. Den überraschenden 
Mitteilungen Prof. Jonssons hat man jedoch größte 
Aufmerksamkeit geschenkt, ganz besonders auch 
von Seiten der schwedischen Staatsrevisoren. 
Letztere behaupten, daß die Abholzungen in den 
Staatswaldungen Norrlands und Dalarnas 
den Nachwuchs wesentlich übersteigen und heben 
im Zusammenhang hiermit hervor, daß jede den 
Nachwuchs übersteigende Abholzung eine Kapital- 
entnahme bedeute, die viel besser für die Wald- 
pflege aufgewendet werden sollte. Nach an- 
bestellten Berechnungen würden die in den Staats- 
waldungen Norrlands und Dalarnas, mit Ausnahme 
des nördlichen Norrlands, während der Jahre 1911 
bis 1923 abgeholzten Holzmengen alle anderen 
Jahre, außer 1921, gegenüber der Produktion an 
Holz überschritten haben, die nach Berechnungen 
des Kolonisationskomitees auf diesem Gebiete mög- 
lich wäre. Trotzdem waren die Ausgaben für 
Waldpflege hier geringer, als die im südlichen und 
mittleren Schweden. obwohl man Anlaß hat zu ver- 
muten, daß in den letzt genannten Gebieten keine 


Veberabholzung stattgefunden hat. Die Einsetzung 


größerer Mittel in das Budget für eine intensivere 
Pflege der Wälder in den zurückgebliebenen Ge- 
bieten, wird daher für dringend notwendig er— 
achtet. Im Zusammenhang hiermit mögen die Ver- 
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Chemische Fabriken Oker © Braunschweig A.-G. 
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hältnisse daneben gestellt werden, wie man sie von 
fachmännischer Seite in Finnland beurteilt. Auch 
dort soll durch eine allgemeine Taxierung das Ver- 
hältnis zwischen Abholzung und Nachwuchs geklärt 
werden. Man hat jedoch hier mit einem bedeutend 
größeren, produktiveren Waldgebiet zu rechnen als 
wie in Schweden. Wenn man die bereits im Jahre 
1916 gemachten Berechnungen zugrunde legt und 
die dort erhaltenen Ziffern mit Rücksicht auf die 
steigende Menge der Bevölkerung und weiteren 
Entwicklung der Industrie entsprechend korrigiert, 
so scheint durchschnittlich eine Ueberabholzung 
bisher wohl kaum vorgekommen zu sein. Schd. 


— — — — — — —ü— —ñ— 


Bericht aus Berlin. 


Die Marktlage zeigt nur geringe Veränderungen. 
Nach den jüngsten Preis veränderungen wird vor— 
läufig mit den Auftragserteilungen zurückgehalten. 
Man wartet auf die Ausführung der in letzter Zeit 
reichlich erteilten Aufträge und will den Bedarf an 
sich herantreten lassen. Auf diese Weise glaubt 
man, die Abnehmerschaft eher von der Notwendig- 
keit der erhöhten Preise überzeugen zu können. Die 
Fabriken können sich mit diesem Abwarten einver- 
standen erklären, sie haben ihre Erzeugung für 
längere Zeit untergebracht. Im großen ganzen ist 
der Geschäftsgang befriedigend. Ist er vielleicht 
auch hier und da etwas abgeschwächt, so gibt es 
auf der anderen Seite wieder lebhaftere Entwick— 
lung. Der Gang der einzelnen Geschäftszweige 
hängt vielfach von der Jahreszeit ab, so daß em 
fortwährender Wechsel eintritt. Die Papierver— 
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arbeitung zeigt überwiegend gute Beschäftigung. 
Sie wäre noch umfangreicher, wenn sich die Geld- 
knappheit nicht wieder mehr und drückend bemerk- 
Dar machte. Die liquiden Mittel müssen vielfach zur 
Leistung von Steuern verwendet werden. Dazu 
kommt, daß der erweiterte Umfang der Geschäfte 
und die erhöhten Preise größere Kapitalien erfor- 
dern, ohne daß bisher Gelegenheit gewesen wäre, 
diese zu mehren. Der Warenwechsel tritt als Zah- 
lungsmittel immer stärker in Erscheinung, begegnet 
aber bei dem Versuch der Diskontierung großen 
Schwierigkeiten. Gelingt es, ihn bei Banken an- 
zubringen, so nur zu hohen Zinssätzen. Das bedeutet 
namhafte Einbußen. Aber der Wechsel erhöht 
auch die Risiken und wirkt daher zurückhaltend auf 
die Kreditgewährung. Das sind immer noch Wider- 
stände, die sich dem glatten Verlauf der Geschäfte 
entgegenstellen. Sie sind nicht immer leicht zu 
überwinden und lassen manches Geschäft scheitern. 
Diese Dinge treten besonders deutlich in die Er— 
scheinung an Wendepunkten wie dem Jahres— 
wechsel. Da sprechen die Bilanzen eine vernehm— 
bare Sprache und geben zum Nachdecken Anlaß. 
Viel Erfreuliches wird dabei sich nicht zeigen. Es 
bedarf einer Atempause, um einen gangbaren Weg 
zu finden, aus diesen Mißhelligkeiten herauszu- 
kommen oder sich ihnen nach Möglichkeit an- 
zupassen. 


Wochenbericht der Rudolf Kielhorn Aktiengesell- 
schaft, Frankfurt a. M., über den süddeutschen 
Chemikalienmarkt. 

Die geringen Zeichen von Besserung, die sich 
auf dem Chemikalienmarkt im Anfang des Jahres 


zeigten, sind infolge der noch immer fortschreiten- 
den Ungewißheit der Zukunft wieder gewichen. Es 
laßt sich auch noch nicht sagen, wie sich die Ent- 
wicklung zum Bessern der allgemeinen Lage an- 
lassen könnte, da die außerpolitischen Verhältnisse 
zur Zeit noch recht unklar sind, und im übrigen 
beweist das Verhalten der Entente in der Räu- 
mungsfrage der Kölner Zone deutlich, daß man es 
an Willkür im Verhalten Deutschland gegenüber 
nicht fehlen läßt. In der vergangenen Woche ist am 
Markte kein besonderes Ereignis vorgefallen. Die 
Tendenz war durchaus flau, und sind keine nennens- 
werten Abschlüsse zustande gekommen. Die Käufer, 
welche keinen dringenden Bedarf haben, kauften im 
letzten Augenblick immer nur das Notwendigste. 
Dagegen ist das spekulative Geschäft gänzlich zum 
Erliegen gekommen und sind vorderhand auch keine 
Aussichten vorhanden, daß sich dieses Geschäft be- 
leben wird. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt 
ein Prospekt der Muthschen Verlagsbuchhandlung 
in Stuttgart über die bei ihr erschienenen bilanz- 
und handelswissenschaftlichen Bücher bei. Wir 
machen unsere Leser um so lieber auf diesen Pro- 
spekt aufmerksam, als wir eine größere Anzahl der 
darauf verzeichneten Werke in unserem Blatte be- 
reits besprochen und empfohlen haben. — Weiter 
empfehlen wir die beiliegenden Werbedrucksachen 
der Firma Volkmar Hönig & Comp., Heidenau- 
Dresden, über Kochapparate und der Christoph & 
Unmack A.-G., Niesky O.-L., über Steilrohrkessel 
der Beachtung unseres Leserkreises. 
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Die Leipziger Reklamemesse. 
Der vom 1. bis 7. März im 
Rahmen der Leipziger Muster- 
messe stattfindenden Rekiame- 
messe wird, wie aus den zahlreich 
einlaufenden Anmeldungen her- 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Liste der Diplomempfänger 
vom Verein Deutscher Pappenfabrikanten E.V. 
Otto Weidenmüller, Rochsburg, Sa. 
Adler, Paul, Betriebsleiter (30 J.). 
Bönitz, Ernst, Packer (30 J.). 
Julius Müller, Boden b. Wolkenstein i. Sa. 
Meyer, Karl Friedr. (25 J.). 
Förster, Ernst Moritz. 
Kienzerle & Cie, Oberau (Oberbayern). 
Bertl, Georg, Schweizer (25 J.). 
Klöck, Anton, Fabrikarbeiter (25 J.). 
Rauner, Johann, Fabrikarbeiter (25 J.). 
Langenhennersdorfer Papierstoff- und Pappenfabrik, 
Langenhennersdorf (Sächs. Schweiz). 
Kegel, Friedrich Emil, Werkführer (30 J.). 
Karl Börner, Schmiedefeld b. Großhartau i. Sa. 
Gneuß, Gustav Emil, Geschirrführer (25 J.). 
Friedr. Aug. Bartling, Bork i. W. 
Otto, Heinrich, Vorarbeiter (50 J.). 
A. Obenauf, Kämmerswalde i. Sa. 
Liebscher, Franz, Betriebsleiter (25 J.). 
Holzstoff- und Lederpappen-Fabriken vormals Gebr. 
Fünfstück, Aktiengesellschaft, Zoblitz, Post 
Lodenau O.L. 
Grunert, Reinhold, Maschinenführer (25 J.). 
Pappenfabrik Egelsdorf G. m. b. H., Egelsdorf bei 
Friedeberg (Queis). 
Dreßler, Ernst, Schleifer (10 J.). 
Wildner, Gustav, Kutscher (10 J.). 
Mechan. Pappenfabrik Ilbenstadt Philipp Bechtel 
G. m. b. H., Ilbenstadt (Oberhessen). 
e e SCH August, Pappenmaschinenführer 
10 J.). 
Reibert,Carl, Pappenmaschinenführer (10 J.). 
Müller, Otto, Holländermüller (10 J.) 
G e bhardt, Anton, Pappentrockner (11 J.). 
Zimmermann, Johann, Pappenpresser (11 J.). 


Preßspan- u. Kartonfabrik Roigheim Chr. Authen- 
rieth, Roigheim, Wüttemberg. 

Reichert, August, Pappenschneider (25 J.). 
Hummel, Ludwig, Pappentrockner (17 J.). 
Baur, Richard, Pappenmaschinenführer (14 J.). 
Schneider, Emil, Pappenarbeiter (13 J.). 
Wetzel, Julius, Pappenarbeiter (13 J.). 
Volpp, Lina, Papiersortiererin (13 J.). 
Spörle, Karl, Pappenarbeiter (13 J.). 

A. M. Theile, Polenz b. Neustadt i. Sa. 
Mitzscherlich, Oswin, Buchhalter (25 J.). 


Lumpenmarkt und Bautätigkeit. 

Die Schwierigkeiten, die sich infolge der 
anormalen Knappheit und Preissteigerung der 
Lumpen ergeben haben, sind in den letzten Monaten 
ausgiebig in der Fachpresse erörtert worden. Die 
betroffenen Industrien, Papier-, Rohppapen- und 
Dachpappenindustrie, haben vergeblich versucht, in 
Verhandlungen, die mit den Organisationen des 
Lumpenhandels geführt werden, eine Einigung in 
dieser Frage zu erzielen. Nachdem auch die Vor- 
stellungen, weiche bei den züständigen Ministerien 
zwecks Verhängung einer Ausfuhrsperre bzw. eines 
Ausfuhrzolles für Lumpen erhoben wurden, wenig 
Verständnis gefunden haben, ist es nunmehr Zeit, 
die Oeffentlichkeit zu orientieren, die an dieser 
Frage in weit höherem Maße interessiert ist, als es 
auf den ersten Blick erscheint. 

Lumpen stellen einen Rohstoff dar, welcher sich 
nicht in beliebiger Weise vermehren läßt; es handelt 
sich um ein Abfallprodukt, das infolge größerer 
Sparsamkeit und anderweitiger Verwendung in ge- 
wissem Grade knapper als vor dem Kriege geworden 
ist. Aber nicht diese Knappheit allein war es, die 
den Lumpenpreis derart in die Höhe trieb, daß 
katastrophale Auswirkungen nicht ausbleiben können. 
Lumpen bilden das Ausgangsprodukt für die Papier- 
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und Rohpappenherstellung, Rohpappen wiederum 
einen der Rohstoffe für ein gerade in der jetzigen 
Zeit für die deutsche Bautätigkeit so lebens wichtiges 
Baustoffmaterial wie Dachpappe. Infolge der 
stürmischen Nachfrage, die Anfang vorigen Jahres 
aus Amerika nach Rohpappenlumpen kam, setzte im 
deutschen Lumpenhandel eine Preissteigerung und 
Spekulation ein, wie sie noch nie erlebt worden 
waren. Der amerikanische Dollar in der Hand war 
und ist dem deutschen Lumpenhandel anscheinend 
lieber als die spärlich fließende Rentenmark der 
kreditarmen und schwer ringenden deutschen Roh- 
pappen- und Dachpappenindustrie. Der Vorkriegs- 
durchschnittspreis für Rohpappenlumpen (haupt- 
sächlich Kattun und Schrenz) betrug 4 bis 5 M., 


während er sich jetzt auf einem Niveau von 23 bis 


25 M. bewegt. 


Die zuständigen Regierungsstellen sehen dieser 
Entwickelung gelassen zu, ohne den dringenden 
Forderungen der beteiligten Industrien auf Ver- 
hängung einer Ausfuhrbeschränkung irgendwelcher 
Art Gehör zu geben. Man wird volles Verständnis 
für das Bestreben der deutschen Regierung haben 
können, bei den Handelsvertragsverhandlungen in 
den Wall der ausländischen Schutzzölle und Handels- 
beschränkungen durch Betonung eines gemäßigten 
Freihandelsprinzips eine Bresche zu schlagen. 
Einzelinteressenten, so wird immer wieder aus- 
geführt, müssen hinter den allgemeinen volkswirt- 
schaftlichen zurückstehen. Es ist aber wohl das 
Gegenteil von dem zu erreichen, was sie erreichen 
will, nämlich statt dem Wohl der Allgemeinheit zu 
dienen, es zu schädigen. Denn es kann unmöglich 
zum Wohle der Allgemeinheit gedeutet werden, 
wenn durch die gewaltige Preissteigerung der 
Lumpen infolge der großen Ausfuhr nach Amerika, 
die aus verschiedenen Gründen noch lange anhalten 
wird, ein für den Baumarkt so lebenswichtiges Bau- 
stoffmaterial wie Dachpappe bei der im Frühjahr 
einsetzenden Bautätigkeit völlig ausfällt. Dachpappe 
hat in den letzten Jahrzehnten infolge seiner Wohl- 
feilheit, die allerdings gerade jetzt in Frage gestellt 
wird, und seiner hervorragenden Eigenschaften als 
Bedachungs-, Isolierungs- und Abdichtungsstoff 
eine Verwendung erlangt, von der sich der Laie 
selten eine rechte Vorstellung macht. Der Fach- 
mann allein wird ermessen können, was es bedeutet, 
wenn ein so wichtiges Baustoffmaterial bei der im 
Frühjahr jedenfalls verstärkt einsetzenden Bau- 
tätigkeit fehlen sollte Und diese Gefahr besteht. 
Die Meldungen von Stillegungen von Rohpappen- 
und Dachpappenfabriken mehren sich. Bei den 
heutigen Lumpenpreisen ist es den beiden Schwester- 
industrien unmöglich, wie es sonst üblich war, im 
Winter auf Vorrat arbeiten zu können, um den im 
Frühjahr einsetzenden starken Bedarf zu befriedigen. 

Die unmittelbare Folge eines Mangels oder einer 
Ueberteuerung von Dachpappe wäre ferner, daß die 
deutsche Dachpappenindustrie nicht nur ihren Aus- 
landsmarkt verlieren würde, sondern auch der In- 
landsmarkt an das Ausland abgetreten werden 
müßte, das infolge der geringeren Lasten billiger 
arbeiten kann. Die Einfuhr von Dachpappe ist daher 
auch im letzten Jahr gegenüber 1923 um über 50 % 
gestiegen, während die Ausfuhr im Jahre 1924 gegen- 
über 1923 einen Rückgang von 70 bis 80 % brachte. 
Es ist zu erwarten, daß, wenn keine Ausfuhr- 
beschränkungen irgendwelcher Art für Lumpen ein- 
geführt werden, die Ausfuhr von Dachpappe zum 
Erliegen kommt und die Einfuhr in einer Weise zu- 
nimmt, wie man sie nicht für möglich gehalten 
hätte, wobei noch zu beachten ist, daB teilweise 
bereits allein die gewaltigen ausländischen Zoll- 
belastungen für Dachpappe den Export unmöglich 
machen. Wenn die deutsche Dachpappenindustrie 
ihren Auslandsmarkt einigermaßen behaupten will, 
wenn sie den Inlandsbedarf decken soll, muß sie mit 
dem Auslande erfolgreich konkurrieren können, was 
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nur durch die Verbilligung der Rohpappe auf Grund 
einer Ausfuhrbeschränkung für Lumpen möglich ist, 
die den Preistreibereien für Lumpen ein Ende 
macht, den Rohstoff, welcher zum Halb- und Fertig- 
fabrikat benötigt wird, im Lande hält und durch die 
Ausfuhr von Fertigfabrikaten zur Aktivierung der 
Handelsbilanz beiträgt. 

Eine Ausfuhrbeschränkung bzw. 
ein Ausfuhrzoll für Lumpen ist eine 
Notwendigkeit, die nicht nur im Inter- 
esse der deutschen Roh- und Dach- 
pa ppenin dustrie liegt, sondern, weil 
zur Hebung der Bautätigkeit und zur 
Aktivierung der Handelsbilanz bei- 


tragend, das Wohl der Allgemeinheit 
angeht. 


Tarifierung von Sulfitablauge der Zellstofferzeugung. 


Auf Anregung aus den beteiligten Industrie- 
kreisen hat die Industrie- und Handelskammer zu 
Berlin nachstehende Eingabe an die Reichsbahn- 
direktion Berlin gerichtet: 

„Eine chemische Fabrik hatte sich bei uns be- 
schwert, daß ihr in letzter Zeit Sendungen ihres 
Hilfsgerbstoffextraktes für Lederfabriken, den sie 
als „Sulfitablauge der Zellstofferzeugung mit einem 
Kalkgehalt von mehr als 0,17 v. H.“ im Frachtbrief 
bezeichnet hatte, nach Klasse C anstatt wie bisher 
nach Klasse E berechnet worden seien, ferner noch 
ein Frachtzuschlag für unrichtige Inhaltsangabe. Sie 
erklärte, daß der Artikel bei dem niedrigen Preise 
die hohe Fracht nicht tragen könne, und daß sie 
unter diesen Umständen gezwungen sei, die Fabri- 
kation einzustellen. | 

Nach der derzeitigen Tariflage ist die Fracht- 
berechnung nach Klasse C richtig. Die weitere 
Prüfung hat jedoch ergeben, daß diese Tarifklasse 
den jetzigen Bedürfnissen nicht mehr entspricht. 
Wir bitten die gechrte Reichsbahndirektion, falls 
dortseits die Gründe für ausreichend erachtet wer- 
den, die Angelegenheit in der nächsten Sitzung der 
Ständigen Tarifkommission zu vertreten. 

In der 48. (20) Sitzung der Ständigen Tarif- 
kommission vom 2. März 1892 wurde auf dortseitigen 
Antrag „Abfallauge der Sulfitcellulosefabrikation 
eingedickt“ in den Spezialtarif III aufgenommen, 
da es sich um einen bei der Cellulosefabrikation an- 
fallenden, lästigen, sehr geringwertigen Abfall 
handle, dessen Ableitung in die öffentlichen Wasser- 
läufe nicht zulässig sei, und der aus dem Bereich 
der Cellulosefabriken durch billige Tarife entfernt 
verden müsse. Bei dieser Tarifierung blieb es bis 
1017. Während der Kriegszeit nötigte die große 
Knappheit gewisser Rohstoffe zur Ausnutzung auch 
dieses Abfalls. Er wurde durch ein einfaches che- 
misches Verfahren möglichst entkalkt und eignete 
sich dadurch besonders zu einem Streckmittel der 
sehr stark fehlenden Gerbstoffextrakte. Schon früher 
hatte die Ständige Tarifkommission in der 77. (12/13) 
Sitzung vom 25./26. Juni 1002 die mit Natron und 
Hornabfällen versetzte Abfallauge als „Gerbleim“ 
in den Spezialtarif I der Tarifstelle Pflanzenleim 
aufgenommen. Dies führte im Jahre 1917 (Ständige 
Tarifkommission 118 [12]) mit dazu, daß die „Zell- 
stofflauge, kalkfrei angefallen oder entkalkt, auch 
eingedickt“ dem Spezialtarif I zugewiesen wurde, da 
auch der infolge der Kriegsverhältnisse gestiegene 
Preis eine höhere Tarifierung nicht auszuschlieben 
schien und der Nachweis eines wirtschaftlichen Be- 
dürfnisses für die Belassung des Artikels ım 
Spezialtarif III nicht erbracht war. In der ge- 
nannten Sitzung (S. 38/30) wurde jedoch betont, daß 
es den Interessenten überlassen bleiben müsse, nac 
Wiederkehr normaler Verhältnisse einen begrün- 
deten Antrag auf Einreihung der kalkfreien Lauge in 
einen niedrigeren Tarif zu stellen. Auch wurde von 
dem Vertreter des Verkehrsausschusses bereits da- 
mals auf die Schwierigkeiten hingewiesen, eine 
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Grenze zwischen der lästigen Abfallauge und der 
sogenannten kalkfreien Lauge zu ziehen. 


Auch bei dem im Jahre 1922 (Ständige Tarif- 
kommission 122 [13]) unternommenen Versuch, die 
Unterscheidung nach kalkfreier und kalkhaltiger 
Lauge fallen zu lassen und im Tarif zwischen ein- 
gedickter (Spezialtarif 1) und nicht eingedickter 
Lauge (Spezialtarif III) zu unterscheiden, wurde auf 
die Unzulänglichkeit der bisherigen Tarifierung hin- 
gewiesen. Gleichwohl glaubte man, an der Tarifie- 
rung der „kalkfreien“ Lauge nach Spezialtarif I 
festhalten zu sollen und durch Angabe einer Höchst- 
grenze von 0,17 v. H. Kalkgehalt ein ausreichendes 
Unterscheidungsmerkmal zwischen den beiden Lau- 
gen gefunden zu haben. 


Die Annahme des damaligen Berichters, daß die 
Industrie mit der Unterscheidung nach kalkhaltiger 
und kalkfreier Lauge und mit der höheren Tarifie- 
rung der letzteren einverstanden sei, trifft nicht 
mehr zu. Die Industrie drängt vielmehr auf eine 


möglichst schnelle Gleichstellung der beiden Arten 
ın der Klasse E. 


Wir führen hierzu auf Grund der Angaben von 
Zellstoff- und chemischen Fabriken folgendes aus: 


Zur Klarstellung der Sachlage muß zunächst auf 
die verschiedenen Arten der Gerbstoffstreckmittel 
und auf die Verschiedenartigkeiten der Verwendung 
der Sulfitablauge als Hilfsgerbstoff hingewiesen 
werden. 

Im scharfen Wettbewerb zueinander stehen eine 
Reihe gleichartiger Produkte. 


Wir nehmen in diesem Zusammenhange auf die 
Ausführungen der Reichsbahndirektion Elberfeld 
im Bericht des Tarifamts München vom 27. Septem- 
ber 1924 ("01/TO/79) betr. Aufnahme von Gerb- 
stoffstreckmitteln in das Verzeichnis 1V Bezug, nach 
welchem gewisse Gerbstoffmittel mit der gereinigten 
Sulfitablauge auf eine Stufe gestellt werden, ob- 


wohl sie nach jenem Bericht Preise bis zu 55 M. für 
100 kg aufweisen. 


Der Absatz der anfallenden Rohlauge bereitet 
den Zellstofiabriken nach wie vor außerordentlich 
große Schwierigkeiten. Ein restloses Weglaufen- 
lassen wird wegen der Verunreinigung der Vorfluter 
behördlicherseits nicht geduldet. Die Kalamität mit 
der anfallenden Ablauge ist so groß, daß man schon 
dazu übergegangen ist, die Lauge trotz der hohen 
Kosten einzudampfen und unter den Kesseln zu ver- 
brennen, nur um sie zu beseitigen. Während der 
Kriegsjahre und bis zu einem gewissen Grade noch 
bis Ende 1923 hat für Sulfitablauge Nachfrage be- 
standen. Seit der Stabilisierung unserer Währung 
ist aber in dieser Beziehung eine starke Wendung 
eingetreten, weil der Verbraucher, in erster Linie die 
Klebstoff- und Lederindustrie, nunmehr der rest- 
losen Verwendung der vollwertigen, zu einem großen 
Prozentsatz ausländischen Rohstoffe den Vorzug 
geben. Dies bestätigt der starke Rückgang des Ab- 
satzes der Abfallauge, der z. B. bei der einen Fabrik 
gegen frühere Jahre etwa die Hälfte (statt monat- 
lich 630 nur 375 Tonnen) beträgt und bei einer 
„nderen in der Zeit vom ı. Oktober 1923 bis 30. Sep- 
tember 1924 mit etwa 350 Tonnen weit unter dem 
Durchschnitt früherer Jahre bleibt. Da der Preis 
der rohen und der gereinigten Lauge gegenüber dem 
Friedenspreise sich nicht geändert hat, ist die starke 


Umstellung hauptsächlich auf die hohen Frachten 
zurückzuführen. 


Der Versand der Rohlauge erfolgt im allge- 
meinen im flüssigen, aber schon eingedickten Zu- 
stande. Die Konzentration ist bei den verschiedenen 
Werken verschieden und hält sich zwischen 15 und 
35° Be Dünne Laugen kommen nur in geringem 
Mabe in den Handel, und werden dann mit 6 und 
7 Bé versandt. Gewöhnlich erfolgt die Verfrach- 
tung in eigenen Faßwagen. Die Preise der Roh- 


lauge, die auf 15° Bé eingedickt ist, sind ab Zellstoff- 
fabrik für 100 kg 
1914 = 1,06 M., 1924 = 1,24 M. 

Nach der chemischen Reinigung kommt die Lauge 
als Gerbstoffmittel mit einem Kalkgehalt von 0, 2 bis 
0,4 % bei einer Eindickung auf 30° Be in den Handel. 
Auf die Höhe des nach der Reinigung übrigbleiben- 
den Kalkgehaltes haben die Fabriken keinen Fin- 
fluß. Auch bezüglich des Preises wird ein ent- 
sprechender Unterschied nicht gemacht, so daß z. B. 
zwischen einer Lauge mit 0,15 % und einer solchen 
von 0,25% Kalkgehalt kein Preisunterschied besteht. 
Es kann somit keinem Zweifel unterliegen, daß das 
jetzige Unterscheidungsmerkmal nach Kalkgehalt für 
die Tarifierung zu Schwierigkeiten in der Fracht- 
berechnung führen muß, wie wir im Eingang dieses 
Berichtes erwähnt haben, und wie auch seitens des 
Vertreters des Verkehrsausschusses in der ıı8. (12) 
Sitzung der Ständigen Tarifkommission S. 38 hervor- 
gehoben wurde. 

Die Sachlage erfordert vielmehr, daB die Unter- 
scheidung nach kalkhaltiger und sogenannter kalk- 
freier Lauge im Tarif fallen gelassen und „Sulfit— 
ablauge der Zellstofferzeugung“ allgemein nach 
Klasse E berechnet wird. Bei der Eintarifierung der 
kalkarmen Lauge in den Spezialtarif I bzw. die 
Klasse C ging man davon aus, daß diese Lauge 
gegenüber der kalkhaltigen in jedem Falle ein wert- 
volleres Objekt darstelle. Das ist zutreffend; denn 
gegenüber den oben angegebenen Preisen der Roh- 
lauge stellt sich der Preis für chmisch gereinigte 
Lauge auf etwa 9 bis 12 M. für 100 kg, je nachdem 
die Rohlauge gleich am Anfallorte oder erst nach 
einer Beförderung zur chemischen Fabrik gereinigt 
wird. Diese Preiserhöhung ist aber hauptsächlich 
den durch die Eindickung und durch den Zusatz der 
chemischen Reinigungsmittel vermehrten Selbst- 
kosten zuzuschreiben, eine für die höhere Tarifie- 
rung maßgebende Wertsteigerung tritt tatsächlich 
nicht ein. Nur der Zwang, unter allen Umständen 
dieses lästige Abfallprodukt zu beseitigen, erklärt 
die zu dem Wert des Rohstoffes unverhältnismäßig 
hohen Gestehungskosten. So stellt sich der Preis 
der von einer Fabrik selbst gereinigten Lauge auf 
9 M. für 100 kg, der Preis einer anderen chemischen 
Fabrik unter Einrechnung der durch die Beförde 
rung von der nächsten Zellstoffabrik entstehenden 
Frachtkosten auf 12,50 M. für 100 kg. Die jetzigen 
Preise sind, wie bereits erwähnt, gegenüber den 
Friedenspreisen die gleichen. Hiernach ergeben sich 
folgende Verhältnisse des Preises zur Fracht: 


Bei einer Entfernung von 200 km und einem 
Frachtsatz vor dem Kriege bei 10-to-Ladun- 
gen von 56 Pf. betrug die Frachtbelastung 
6 v. H.; bei den jetzigen Frachtsätzen und bei 
15-to-Ladungen von 167 Pf. beträgt die Be- 
lastung ı8 v.H. 

Bei einer Entfernung von 400 km und einem 
Frachtsatz vor dem Kriege bei 10-to-Ladun- 
gen von 100 Pf betrug die Frachtbelastung 
(iv II.: bei den jetzigen Frachtsätzen und 
bei IS-to-Ladungen von 283 Pf. beträgt die Be- 
lastung 30,5 v. H 

Bei einer Eutiernung von 600 km und einem 
Frachtsatz vor dem Kriege bei 10-t0o-Ladun- 
gen von 144 Pf betrug die Frachtbelastung 
15,5 v. H.; bei den jetzigen Frachtsätzen und 
bei 15-to-Ladungen von 369 Pf. beträgt die 
Belastung 40 v. H 

.rfolgt der Versand nicht in eigenen Faßwagen, son- 
dern in Holzfässern auf Eisenbahnwagen, so erhöht 
sich die Frachtbelastung wesentlich, weil nur etwa 
13000 kg in einen is-to-Wagen verladen werden 
können und die leeren Fässer zurückgesandt werden 
müssen. Bei Aufnahme der kalkfreien Lauge in die 
Tarifklasse E würde sich die Frachtbelastung er- 
mäßigen (für 100 kg): 
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Bei 200 km und einem Frachtsatz bei 15-to-La- 
dungen von 83 Pf. auf 9 v. H.; bei 400 km und 
einem Frachtsatz bei ı5-to-Ladungen von 
138 Pf. auf 15 v. H.; bei 600 km und einem 
Frachtsatz bei ı5-to-Ladungen von 179 Pf. auf 
19,3 v. H. 

Es liegt auf der Hand, daß unter den dargetanen 
Verhältnissen die Frachtbelastung des so minder- 
wertigen Artikels untragbar ist, und daß die Zell- 
stoffabriken in die schwierigste Lage kommen 
müssen, wenn sich kein Absatz für ihre Ablauge 
mehr findet. 

Nach dem Ergebnis unserer Feststellungen 
würde der Absatzkalamität der Sulfitablauge am 
besten durch Aufnahme der Rohlauge in die Klasse F 
und der gereinigten Lauge in die Klasse E gesteuert 
werden. Wir möchten jedoch von einem diesbezüg- 
lichen Antrag wegen der oben angeführten Schwierig- 
keit der Unterscheidung der Laugen absehen und 
nur der Aufnahme der Laugen in die Klasse E das 
Wort reden. 

Dagegen würden es die beteiligten Fabriken be- 
sonders begrüßen, wenn dem jetzt völlig danieder- 
liegenden Export "der Sulfitablauge, sei es durch 
Gewährung der Klasse F im Falle der Ausfuhr, sei 
es durch besondere Ausfuhrausnahmetarife, wieder 
aufgeholfen würde. Wir stellen gefälliger Er- 
wägung anheim, unseren Antrag in diesem Sinne zu 
erweitern. 

Für eine schnelle und wenn möglich äußerst 
dringliche Behandlung der Angelegenheit würden 
wir der geehrten Direktion besonders dankbar sein." 

Darauf hat die Reichsbahndirektion Berlin zu- 
nächst folgende Antwort erteilt: 

„Ein gleicher Artrag liegt zur Zeit dem Aus- 
schuß der Verhehrsinteressenten zur Beratung vor. 
Wir haben Abschrift Ihrer Eingabe dem Verkehrs- 
ausschuß als Material für die Erörterungen über- 
sandt und werden die Angelegenheit in der Stän- 
digen Tarifkommission zur Erörterung stellen, 


sobald uns der vom Verkehrsausschuß zu erwartende 
Antrag zugegangen ist.“ (VB 5957/24.) 


Einbanddecken. 


Nachdem Titel und Inhaltsverzeichnis für den 
22. Jahrgang 1924 des „Papier-Fabrikant“ erschienen 
und mit Heft 5 vom 1. Februar 1925 ausgegeben 
worden sind, stellen wir unseren Lesern für den 
nunmehr vollständig vorliegenden Jahresband ge- 
schmackvolle Einbanddecken zur Verfügung. Die 
Decken sind äußerst haltbar in dunkelbraunem 
Leinen mit Goldpressung ausgeführt. Die Vorder- 
seite schmückt die Darstellung eines Schöpfmeisters 
an der Bütte. Die Decken sind in zwei verschie- 
denen Stärken lieferbar, und zwar kommen für den 
Jahrgang 1924 entweder zwei Decken mit breiterem 
Rücken in Frage, dazu bestimmt, jeweils einen Halb- 
jahrsband aufzunehmen, oder eine Decke mit 
schmälerem Rücken, welche nur den technisch- 
wissenschaftlichen Teil (Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure) einschließlich der 
„Cellulose-Chemie“ umfaßt. 

Der Preis der einzelnen Decke beträgt ein- 
schließlich postfreier Zusendung 2 M. Da wir nur 
eine beschränkte Anzahl von Decken haben an- 
fertigen lassen, empfiehlt sich 

sofortige Bestellung! 
Geschäftsstelle des Papier Fabrikant", Berlin S 42, 
Oranienstraße 140/142. 


Inhalts-Verzeichnis, XXII. Jahrgang 1924. 


Durch ein bedauerliches Versehen sind einige 
Patente in dem mit Nr. 5/1925 herausgegebenen 
Inhaltsverzeichnis nicht enthalten. Die vorliegende 
Nummer des „Papier-Fabrikant“ enthält in ihrem 
Anzeigenteil einen entsprechenden Nachtrag, und 
wir bitten unsere Leser, diesen Nachtrag gegebenen- 
falls für die Vervollständigung des Inhalts-Verzeich- 
nisses verwenden zu wollen. 


Was bringt der Handelsvertrag mit der Tschechoslovakei der 


österreichischen Papierindustrie? 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Nach den Mitteilungen des „Neuen Wiener Tag- 
blattes‘ vom 4. Dezember hat die österreichische 
Papierindustrie einen kleinen Erfolg insofern erzielt, 
als es gelang, für Pappen eine 30 pige Ermäßigung 
und für Packpapiere, Zigarettenpapiere, Pergament- 
und Pergaminpapiere Zugeständnisse zu erlangen, 
welche sich um 20 bis 40 % unter den Sätzen des 
autonomen tschechoslovakischen Zolltarifes be- 
wegen. 

Die Papierwaren-Industrie erzielte einen weit 
größeren Erfolg, wenn auch die Briefpapier-Aus- 
stattung noch zu kämpfen haben wird, um ihren bei- 
nahe ganz eingebüßten Absatzmarkt in der 
Tschechoslovakei wieder zurück zu erobern. 

Bei der bekannten Solidität und dem hochent- 
wickelten Gieschmacke der österreichischen (Wiener) 
Erzeugnisse dürfte dies wohl auch zu erwarten sein, 
falls dieses Bestreben von gut organisierter Messe- 
propaganda kräftigst unterstützt wird, woran es 
aber bisher zum Teil mangelte. 

Nachstehend bringe ich eine Aufstellung der 
neuen Zölle für Papier und Papierwaren bei der Ein- 
fuhr von Deutschösterreich nach der Tschecho- 
slovakei. 

Pappen (Pappendeckel): a) Hadernrohpappe 
und Strohpappe: 1. Hadernrohpappe 2 K., 2. Stroh- 
pappe frei; aus b) Dachpappen: 2. nicht besandet 5 K. 

Packpapier im Gewichte von 30 Gramm oder 
mehr auf 1 Quadratmeter, ungebleicht, ungefärbt 


oder in der Masse gefärbt, auch auf einer Seite ge- 
glättet: a) Strohpapier frei; b) andres 6 K. , 

Pergamentpapier und andere fettdichte Ein- 
schlagpapiere 12 K. 

Zigaretten- und Seidenpapier in Bogen, in Rollen 
und in Bobinen; Zellstoffwatte, nicht zu Heil- 
zwecken vorgerichtet: a) Zigarettenpapier: 1. glatt, 
in Rollen von mehr als 5 Zentimeter Breite oder in 
Bogen 22 K.; 2. glatt in Bobinen, ferner alle fili- 
granierten, gemusterten oder gepreßten Zigaretten- 
papiere 25 K.; b) Zellstoffwatte, nicht zu Heil- 
zwecken vorgerichtet 20 K. 

Papier, nicht besonders benanntes: aus a) glatt: 
Packpapier im Gewichte von 45 Gramm oder mehr 
auf 1 Quadratmeter ungebleicht, ungefärbt oder 
nur in der Masse gefärbt, auf beiden Seiten Re- 
glättet 7 K. 

Zigarettenpapier in Bücheln 75 K. 

Waren aus Papier, Pappe oder Papiermasse, 
nicht anderweitig tarifiert: aus a) in Verbindung mit 
feinsten Stoffen: Etuis 200 K.; aus b) in Verbindung 
mit feinen Stoffen: Etuis 100 K.; aus c) andre: aus 
I. mehrfarbig bedruckt, aus oder mit Buntpapief, 
Gold- oder Silberpapier, auch mit Bildern oder 
Malereien: a) Säcke 35 K., b) pharmazeutische 
Kartonnagen, Etuis 40 K.; aus 2. alle übrigen: a) 
Säcke 25 K., b) pharmazeutische Kartonnagen, Etuis 
25 K., c) Garnhülsen 28 K., d) Knöpfe 20 K., 
e) Gummoid in Platten und Stäben 19 K. 


AN 
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AUSLANDSSCHAU 


Vereinigte Staaten. Deutsche K 
2 
Die Papierproduktion der Vereinigten Staaten Aktien | esellschaft 
zeigt im November einen Rückgang von 10% > 


gegenüber dem Oktober (während der Oktober 


seinerseits den voraufgegangenen September um LEIPZIG 
1% übertraf). Den nachstehenden Ziffern liegen 


die statistischen Angaben der Fabriken zugrunde, - 

die der American Paper and Pulp Association und 

den mit ihr zusammenarbeitenden Organisationen Größfer deufscher 

angeschlossen sind. - ; 

Anzahl Produktion Kaolin-Produzenf; 
der Fabriken in Nettotonnen (T ei g ene Werke) 

Zeitungsdruckpapier 64 116 343 Vorzüglich geschlämmte, 
Bücherpapier 03 85 957 garant. naturreine Kaoline 
Pappen 109 111521 für alle Zweige der Papier- 
Kraftpapier 83 46 937 fabrikafion und für Sfreich- 
Tütenpapier 26 8.946 zwecke .: Seit Jahrzehnten 
feine Papierarten 82 23 955 hervorragend 
Seidenpapier 45 11 625 bewährt 
Tapete 8 5 350 Y 
Filze 21 17 720 
andere Arten von Papier 58 17 504 WERKE: 
Gesamtsumme e. 445 954 Börtewitz, Caminau, 


Geisenheim, Hohburg I u. Il, 


Die Produktion in heimischem Zellstoff wuchs Lohrheim, Spergau · 


dagegen im November um 15 % an, und dieses Mehr 
verteilt sich ziemlich gleichmäßig über alle Produk- 
tionssorten. Wir geben nachstehend die entsprechen— 


den Ziffern wieder: 
für die PAPIERFABRIHATION 


ca, Farbe speziell farbige Packpapiere und Pappen 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwailuf (Rheingau) 


— EEE Ge REF GE PR LEER, TZ Laos, 5 DER 
RD OG Des BI: 
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ir Popierfahriken D 
MAN VERLANGE PROSPEKT 


A DANNEBERG &QUANDT 
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ur — Früblahrsmesse 1925 Braunkohlenmesse Stand 108 Wärmemesse Stand 88 Entstaubung in der Parier-Indusirie. 
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Anzahl Produktion 
der Fabriken in Nettotonnen 
Holzstoff * 7 A 
5 » —— Zille Tageslic 
gebleichter Sulfit 20 21 578 
leicht bleichbarer Sulfit 5 4 676 „..... ̃⁵ ͤä —é5.. 
Mitscherlich-Sulfit 6 6 275 D. R. P. 
Sulfatstoff 11 11 100 
Sodamasse : 12 15 709 ggg = „ 
andere Arten | 2 132 
Gesamtsumme . . 2.2. 220020... 176 506 Für alle In zahl- 
Die Lage auf dem New-Yorker Papier- und u 
Zellstoffmarkt ist ausgezeichnet, die Preise fest und Strom reichen 
zufriedenstellend. Viele Geschäftsleute haben zwar Arten Papier- 
offenbar auf ein noch günstigeres Geschäft zu Be- 
e des EEN Jahres rechnen zu können geglaubt, u. Span- fabriken 
aber nach den vorliegenden Meldungen können die 
New-Yorker mit ihren Geschäften durchaus zu- nungen erprobt 
frieden sein. — t 
Besonders gut ist der Handel in Zeitungsdruck- eor EE — 
papier, und man verspricht sich für den weiteren 
Verlauf des Jahres noch ein Anwachsen des Ge- Ermöglicht die Erkennung 
ee Die Nachfrage nach Bücherpapier der feinsten Farbennuancen 
äßt nicht zu wünschen übrig. Der Bedarf in Seiden- R 
papier war Ende 1924 anläßlich der Feiertage beson- bei künstiichem Licht 
ders groß und hat nun mit Beginn des neuen Jahres 
naturgemäß etwas nachgelassen. Man nimmt aber Alleiniger Fabrikant: 


an, daß dies nur eine vorübergehende Erscheinung S 

sein wird. In allen anderen Papiersorten kann man 

von einem durchaus normalen Geschäft reden. d D | e ampe h U.. b H 
Auf dem Markt für mechanischen Zellstoff hat £ S 

die Inventurzeit eine gewisse Abschwächung ge- S 

zeitigt. Es wird aber von der Geschäftswelt ange- Berlin M68. Alexandrinenstr. Wi E 

nommen, daß sich schon in kurzer Zeit eine an- = ET E S 

ziehende Tendenz der Preise ergeben wird. Dagegen Leipziger Frühjahrsmesse: 177 

zeigt der Markt für chemischen Zellstoff einen feste- Ausstellungs-Gelände Halle 5, Stand 177. 

ren Grundton. Die Nachfrage ist ausgezeichnet und 


die Preise fest: Preiskonzessionen, wie sie noch vor 
Wochen hin und wieder zu beobachten waren, sind 


jetzt kaum noch festzustellen. Die Geschäftswelt ist 7 N 


äußerst optimistisch. | 
Mexiko. 
Auf dem mexikanischen Markt herrscht gegen- K 1 
wärtig in Kraftpapier ein außerordentlich scharfer asein 
Wettbewerb. Die Städte Mexiko und Monterey 
sind einerseits in der Lage, die heimische Nachfrage e 
nach groben, billigen Papierarten zu befriedigen. 
Nun hat lange Zeit Nordamerika auf dem mexika- d ameri 5 aSruss 
nischen Markt eine dominierende Rolle gespielt, aber 
die Frachten für den Seeweg Verakruz—europäische 


Häfen sind jetzt so billig, daß der Vorteil, den Lehmann &Voss 
Amerika infolge seiner geographischen Lage hat, S 
dadurch ausgeglichen wird. In verschiedenen Be- Hamburg, Bieberhaus 
zirken Mexikos überwiegt jetzt der Verbrauch des 

heimischen und europäischen Kraftpapiers. TeLl-Adr.ı Lehvoss. Tel. Vulkan 6780—6785 


Auch die vorherrschende Stellung der U. S. A. 
beim Import von Tütenpapier hat nachgelassen. Es 


Rus 


E 
apier-Lenzin 
Offerten frachtfrei Empfangs- chemische Erzeugnisse 


station auf Anfrage. feinst gemahlen liefert ee 


Zu kaufen gesucht: 


Cellulose-Chemie 
Jahrgang 1 


eventuell auch einzelne Hefte. 


Geschäft'st. a. „Papier-Fabrikent“ 
Berlin $ 42, Ora: ſenstr. 140/142 


für dle gesamte 
Papier- und Pappen- 
fabrikation 


Spezialitäten 


Carl Hisgen Akt.-Ges. 
Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1868 
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o sind kürzlich in Tampico große Posten deutschen 
Tütenpapiers verkauft worden, und zwar zu niedri- 
geren Preisen als das amerikanische Papier. Es 
handelt sich dabei um billige Ware aus weißem 

r Sulfitpapier. Dieses Fabrikat erfreut sich großer 


Beliebtheit. weil es im Gewicht leichter ist, gerin- 
gerem Zoll unterliegt, und weil der Aufdruck auf 
dem weißen Untergrund besser zu lesen ist als auf 
dem üblichen braunen und gelben Tütenpapieren. 


Norwegen. 


Der norwegische Zellstoffmarkt war im Dezem- 
ber 1924 von außerordentlicher Lebhaftigkeit. 
Während des ganzen Monats bestand rege Nach— 
frage nach allen Arten von chemischem Zellstoff, 
und die dabei erzielten Preise müssen angesichts der 
vorher etwas schwachen Tendenz als sehr zufrieden- 
stellend bezeichnet werden. Mitte Januar d. J. war 
dann ein kleines Nachlassen der Geschäftstätigkeit 
zu verzeichnen, was wohl in der Hauptsache auf die 
Veränderung des Sterlingkurses zurückzuführen war. 
Die schwedische Krone fiel ebenfalls im Kurse, und 
die Preise wurden etwas elastischer. Der finnische \ N 
Wechselkurs unterlag ebenfalls Schwankungen, und N Präzisions- 


i 
| 
i 
| 
i 
i es setzte infolgedessen eine sehr lebhafte Konkurrenz Massen Erzeugung 
i 


GL 
u A 
I 


I 


N 


zwischen den großen Zellstofflieferanten ein. À X 
Das Geschäft in mechanischer Masse war nicht N daher 
sehr umfangreich, und der Preis zeigte eine gewisse S niedrigste Preise 
Nachgiebigkeit. Trockene mechanische Masse wurde. Filial it L in: 
in beschränktem Umfang gehandelt. MI. 5 Eibing, Bae Zeg 
N‘ NS Hamburg, Hannover, Leipzig, Nurnberg. 
| | Finnland. NN N N Eisenmaithes A-G, Magdeburg B. 5. 
Finnlands Export in Papier belief sich im Jahre N N ni RR 
1924 auf insgesamt 192793 metr. Tonnen gegenüber N LU D 
173319 Tonnen im Jahre 1923. \ 
l Die letztveröffentlichten Exportziffern gelten 
Ai für November 1924. Wir geben nachstehend die 
entsprechenden Zahlen wieder, denen zum Vergleich 


WAL. 
A 7 
, 
G) 


WAR Y 


STOFFÄNGER 
0 ee - HF LA S D. R. P. 191325 in Eisenbeton Ausl - Pol. 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Ausführungen Erste Referenzen 


Direkte, fast resflose Rückgewinnung alle 
verwendbaren Stoffe (bis 99%), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen Rück- 
gewinn der An'agekosten in kurzer Zeit 


Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Rentabilitä 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung” 


Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 
im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 
Angaben des Erfinders durch die 


Industriebau - Aktiengesellschaft 


BERLIN NW 6, Sch fibauerdamm 26 BRESLAU, Schweidnitrer Stadtgraben 16 GLEIWITZ O.-S., Niederwallstraße 8a 

GÖRLITZ, Berliner Straße 62 HAMBURG, Ferdinandsiraße 28/30 WALDENBURG L Schl. Auerstraße 18 
HALLE a. S, Zwingerstr. 29 

Vertreten im NIEDERLAU SITZER KOHLENREVIER durch die Albert Pusch Baugesellschaft m. b. H, Senftenberg N.-L.; 

im Gebiete der Republik POLEN durch die Oberschlesische Indu · triebau A-G. Kaltowits, poln. Oberschlesien, Schenkendorfstr. 1 


GLKA Gr d 


Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief- und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, Bunker, Funda- 
mente, Brücken, Wehr- und Turbinenanlagen, Holländer Stoffbehälter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. 5 


de ·¹·- stage, Acad een 
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die Ziffern vom November 1923 gegenübergestellt Nach einer Meldung aus Helsingfors sind in den 
sind: . letzten Monaten 1924 und zum Teil auch zur Liefe- 
1924 1923 rung Anfang 1925 etwa 30 000 t Papier von Finnland 
1. Zellstoff kg kg an die russische Sowjetrepublik verkauft worden. 
nasse mechanische Masse 7983656 1846 185 Gründung eines Papier-Syndikats in Estland. 
trockene mechanische Masse 4586073 2990732 Die größeren estnischen Papierfabriken, darunter 
nasser Sulfitstoff 969 125 497795 die Fabrik Johanson A.-G. in Reval, Papierfabrik 
trockener Sulfitstoff 16 300 526 7 977 Sn „Koil“ A.-G. und Papierfabrik „Turgel“ A.-G., haben 
trockene Sulfatmasse 6 707 492 3 545 501 sich zu einem Syndikat unter dem Namen „Estnische 
2. Papier und Pappe Papier-A.-G.“ zusammengeschlossen. Die Satzungen 
Pappen 3170864 1014326 sind bereits registriert und die neue Aktiengesell- 
braunes Kraftpapier 666 427 371303 schaft hat ihre Tätigkeit am 2. Februar 1925 be- 
andere Arten Kraftpapier 1966951 1 149 451 gonnen. Das f Grundkapital beträgt einstweilen 
fettdichtes Umschlagpapier 31 122 194 597 5 Mill. Emk Zur Aufgabe der neuen A.-G. gehört 
Zeitungsdruckpapier 13055 553 106490863 in erster Linie die Organisation des Absatzes. Die 
Tapete 45 296 — einzelnen Fabriken, welche bis jetzt ihre eigenen 
Schreibpapier 449 458 311795 Filialen an den bedeutendsten Handelsplätzen 
Briefpapier 136 127 5958 hatten, werden diese liquidieren. Zum General- 
Seidenpapier 67 688 114 308 direktor der neuen Aktien-Gesellschaft ist der bis- 
Zigarettenhülsenpapier 19 383 377; herige Direktor der Estnischen Handels- und 
Tapetenpapier und Borten 14 602 28 Industriebank gewählt worden. Die Produktion der 
andere Arten Papier 1526 594 513837 Fabriken, welche das Syndikat umfaßt, wird künftig- 
Gesamtwert des Papier— hin genau eingeteilt. Zunächst ist eine Erhöhung 
ex ports. .. Fmk. 120 976 395 76 299 500 der Papierpreise nicht beabsichtigt. Unter Zugrunde- 
Leistungsfähigste Bezugsquelle für F 
8 auth & Co., Mannhe 
Glycerin ` 
9 Telephon Nummer 1872 
destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. Telegramme: Fauthco 


Schweielsaure Tonerde 14-15% und 17-18% / 


Blanc fixe 


(UI III 


stellen her 
Schutzmarke Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 


Iriebwerke 


40-60% 
Verringerung der Verluste 


Berlin -Anhaltische 
Maschinenbau :AG 
Dessau 


ich I 
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„zung der bisherigen Preise würde das Papier des 
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surdt,ats um 10 bis 20 Emk. frei Station Estland A e S 
1 zer sein, als das finnische Einfuhrpapier. Bezüg- p Duplox — ; 
f f 


en der ausländischen Märkte ist den einzelnen 


rabriken bei der Festsetzung der Preise eine ver- 7 Dampfpumpen en, ; 
a. talsmäaßie große Bewegungsfreiheit eingeräumt A i E 7 2 
„ "den, Sie können ihre bisherigen ausländischen ‚Rurbelpumpen CS ER d Z 
bunden behalten und mit ihnen direkte Ab- 7 KR , 7 
machuneen treffen. Nur die russischen Bestellungen 5 


PA 


werden von der Direktion des Syndikats verteilt. 
ihe Adresse des neuen Syndikats ist: Reval, 
Pikk tan 11. („Ost-Expreß“.) 


MARKT-BERICH TR 


_ — — 0 2. 


Bericht über die Preisgestaltung 
von schwefelsaurer Tonerde, Alaun und Satinweiß. 


An der gleichen Stelle erschien Anfang Januar 
ue Bericht uber die Produktion von schwefelsaurer 
erde im Dezember und ergab, daß die Nachfrage 
"ach diesen Erzeugnissen sehr lebhaft gewesen ist. 

Dar gleiche ist auch für den Monat Januar zu 
welden und zeigt, daß die verbrauchende Industrie 
“uter zufriedenstellende Aufträge vorliegen hatte. 
| Schwefelsaure Tonerde 14/15 % notierte zu 
ort kyreisen 8.23 bis 875 M. per 100 kg, 17/18 ige 
iedtät wurde mit 10,75 bis 11.25 M. angeboten. 

„ Pre Anforderungen des Marktes in Kalialaun— 
e tallmeh! waren in der gleichen Zeit gesteigert. 
F» wurden Preise bis 16 M. einschließlich Sack, ab | | , 
| rengungs stätte, erzielt. Verpackung in Fässern FILIALEN. 7 7 
tiete mit entsprechendem Aufschlag. - BERLIN C 3 "BRESLAU -DORTMUND-DÜSSELDORF-DRES: A 

Die milde Witterung kam den Abrufen in Satin- | DEN . -FRANKFURT PANA HANNOVER] 
vub zu Hilfe, so daB auch in diesem Produkt lebßb([[ goes? ge 
he gemeldet werden können. ý 
E T E 
ene ho aen ganzen Bedarf für die Monate 
` SÉ his März einzudecken. sondern riefen pi 

EE die von ihnen benötigten Mengen ab. j 
dE Retro CSC Schwankungen 
A Werk 50 bis 9 M. Re TE 
r. W. 
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Schutz für Rauchrohrkessel f 
Lokomobilen,Lokomotiven sind 


Schlick c 
BRANDRINGE nn... 


Derhindern und beseitigen dauernd und zuverls fig 
dasLaufen und Undichtwerden der Kessel rohre, 


derlaͤngern die Lebensdauer der Rohre und Kessel. 
Schnelles Einsetzen vieljährig erprobt. 
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Ernst Hollmann Maschinenfabrik Niederschlema’(Sachsen) 
— —— 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 


2 Gewähr für sförungslosen Betrieb bei hödhster 
ung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
rsparnis an Arbeitslo hn! / Kurze Lieferzeit 


* 
Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


flüssig, ab 
miffeldeufschem 
Werk in Kesselwagen 


und Sfahlflaschen an 
Selbsfverbraucher 
abzugeben 


Anfragen erbei unter 
P.F.191 an die Ge- 
schäftssfelle d. Bläffes 


Wenig 
gebrauchte, 
tadellos erhaltene 


für Rotationswicklung, Fabrik Voith, 
Füllner oder Jagenberg, 2,100- 2,300 mm 
beschnittene AB., gar. Arbeits- 
geschwindigkeit 300 m 
sofort zu kaufen 
gesucht 


x 
Angebote mit Preisangabe, Fabrikations- 
- 183 


jahr und Zeichnung unter P. F 
an die Geschäftsstelle ds. Bl. erbeten. 


KAUFGESUCH! 


Zu verkaufen: 


Laufsack sowie 8 Gu 
12 Gummidessinwalzen 


maschine, sowie 
Druckwalzen.— 


1. eine Walzendruckmaschine 


4 Farben, System „Record“, 120 cm mit 
mmifarbwagen und 


2. eineParalliniermaschine 


cm Arbeitsbreite für Seidenpapier. 


3. Ma Tapetendrudmaschine 


tem Fischer mit kettenlosem Aufhänge- 
apparat, 14m lang, Meß-, Roll- urd Schneide. 
Farbsiebmaschine mit 150 

Gefällige Zuschriften an 
Ig. Orimanns Nfg. in Ortmann N. Oe. 


Für das Papierprüfungs- und Rohstoffuntersuchungslabo- 
ratorium einer größeren norddeutschen Feinpapierfabrik wird 


jüngere Kraft 


mit nachweisbaren Erfahrungen und guter chemischer 
Allgemeinbildung zum sofortigen Eintritt gesucht. 


Bewerbungsschreiben, eventl. mit Zeugnisabschriften und Gehalts- 
ansprüchen erbeten unter P. F. 189 an die Geschäftsst. d. Blattes. 


SINT 


NN 


Verkäuflich 


2500 kw Turbo-Generator 


6000/6300 Volt, Drebzahl 3000, Betriebsdruck 13 Atm. bei 


3200 C Überhitzung, Fabrikat A. E. G. mit Erregermaschine, 
Kondensationsanlage, Schalt- und Meßapparaten. — Der 
Maschinensatz ist zurzeit noch im Betrieb zu besichtigen, 
Gefällige Angebote erbeten 
an 


Königsherger Werke und Straßenbahn G. m. b. H. 


nigsberg i. Pr., Mühlenberg 2-4 


NIR 
WU 


SET 


GELEGENHEIT! 


Infolge Umprojektierung abzugeben: 2 hydr. Großkraftschleifer, 
kuppelbar, je 3 Pressen, 1,1 m Schleifbr. mit Steinschärfm. mit hydr. 
Vorsch., Preßwasseranlage und Schleiferregler, Res. Steinwelle, 
Herkulessteine — 6 Stück Horizontal- Holzschliffsortier - Maschine 
neuester Bauart Größe I, mit Nachsortierzone, 1 Kegelstoffmühle 
mit Phosphorbr. — Bemesserung, 15000 kg Std. holzhaltig. Pap. 
Typ. B, alles erstklassiges Fabrikat, zum Teil neu, zum Teil 
wenig gebraucht, zum Ausnahmepreis sofort abzugeben. 


Anfragen unter P. F. 169 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


Zu kaufen gesuchttadelloserhalteae 


Schneidemaschine 


mit selbsttätiger Ablegevorrichtung, System Gillissen- 
Pappert (mit scherenden Messern). — Mindestlänge 
2000 mm, geeignet zum Sc neiden von Riemenbahnen. 


Angebote unter Beifügung von Zeichnung und des äußer- 
sten Preises unter P. F. 190 an die Geschäftsstelle dies. Bl. 
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F. H. Banning & Seybold 


beschränkter Haftung Q Co. 


EECHER 
Maschinenbaugesellschaft mit & 


e Düren-Rheinland 


Eine Feinpapiermaschine aus 1924 


E 


Sämtliche Maschinen und Vorbereifungs maschinen 
für die Papier-, Pappen- und Kartonfabrikation 


Prospekte und Kostenanschläge jederzeit zu Diensten 


Zur Zeit in Auftrag: 
1 Maschine für Spezialpapiere für Skandinavien 
1 Rotationsdruck-Papiermaschine für Frankreich 
1 Packpapiermaschine für Frankreich 
1 Schreibpapiermaschine für Südamerika 


I 
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Nachtrag 
zum Inhalts-Verzeichnis 1924. 
Technischer Teil (Patente). 


d) Sortierer, Astfänger, Sandfang. 


Drehknotenfänger für die Papier- 
und Zellstoffherstellung. Ph. 
Nebrich, G. m. b. H., Cöthen. 
D.R.P. 397 063. S. 323. 


e) Bleichverfahren, 
Bleichmaterialien. 
Chlorierung von Ligno- und Pekto- 

zellstoffen zwecks Herstellung 
von reinem Zellstoff. Verfahren 
zur — de Vains. D. K. P. 
397 360. S. 322. 
f) Leimen, Füllen, Färben. 
Leimen. Verfahren zum Mahlen, —. 
Färben und Füllen von Papier- 
stoff. Plausons Forschungs- 
institut. D. R. P. 396 676, Zus. 
z. Pat. 381 632. S. 309. 


g) Holländer, Rührvorrichtungen, 
Mahlwerke, Kollergänge, Zer- 
faserer, Auflockerungsmaschinen. 
Fasermaterial. Vorrichtung zum 

Waschen, Reinigen, Spülen, 
Auflockern usw. von in Wasser 
aufgeschwemmtem —. George 
Kolb. D. R. P. 396 072, Zus. Z. 

Pat. 394 350. S. 287. 

Holländer-Papierstoff. W. Fräse. 
D.R.P. 396 262. S. 287. 

Kreismesser zum Zerkleinern von 
Lumpen, Altpapier u. dgl. G. 
Schurz. D. R. P. 397 569. S. 334. 

h) Papierfabrikation, 
Papiermaschinen, Filze, Siebe. 

Filzführung von der Gautsche 
zur Naßpresse an Papier- und 
öntwässerungsmaschinen. J. 
Hrasdira.. ID. R. P. 306 834. 
S. 324. 

Nahtverbindung für endlose Me- 
talltücher, insbesondere für 
Siebe für die Zwecke der Zell- 
stoff- und Papierherstellung. 
J. W. A. Kufferath & Cie. D. 
R. P. 396 763. S. 312. 


k) Pappenfabrikation, Pappen- 


maschinen. 
Bekleben von Pappe mit Papier. 
Vorrichtung zum —. Jagen- 


bergwerke A.-G. D. R. P. 
396 608. S. 336. 

Pappe und Karton. Verfahren zur 
Herstellung von —. J. Janser. 
D.R.P. 307 290. S. 334. 


n) Schneidemaschinen, 
| Rollmaschinen. 
Absatzweisen Bewegung bei dau- 
ernd geförderten Bahnen. Vor- 
richtung zur Erzielung einer —. 
Georg Spieß. ID. R. P. 399 427. 
Zus. z. Pat. 383 509. S. 335. 
Querschneider. Stapeleinrichtung 
mit Haupt- und Nebenstapel 
für — Georg Spieß. D.R.P. 
383 508. S. 310. 
Querschneidern für Papier- oder 
Stoffbahnen. Vorrichtung zum 
Erzielen einer absatzweisen 
Bewegung bei dauernd geför- 
derten Bahnen, z. B. bei — 
or Spieß. D.R. P. 383 500. 
S. Zul. SE 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a.S. 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff · Industrie 


Untersuchungen | Begntachtungen / Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


bwasser-Klärkasten 


(Stoft-Wiedergewinner) System Mann 


Deutsches Reichs-Patent und Auslands-Patente 
| für 
Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff-Fabriken, 
Aufbereitungs-Anlagen, Färbereien, Brauereien, 
Chemische Fabriken 
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Feld & Vorstman 


G. m. b. I. 


Bendorf a. Rhein 


Maschinenfabrik 


76996997 39 9066 —80ͤ679—.9——b—.)I67˙ 56968 ˙——⁵61 1679 6 677% 77 71 


Hans Reiseri & 00 


Kommandit- Gesellschaft aul Aktien 


Köln-Braunsield 


Fabriken in Köln u. Hannover 


Vertretung für einige Bezirke an fach- 
kundige Herren noch zu vergeben 


Laugentürme 
Laugenbottiche 
Waschtrommeln 
Stoff- u. Rühr-Bütten 


— ' — ͤ—öBéñ́—ꝶag ͤ ͤ——ͤ——ͤ—ͤ—̃——Ü—vͤ—— 
Bottiche jeder Größe 


liefert in bester, sachgemäßer Ausführung bei langjähriger Erfahrung 


Döbelner Holzbiegerei A. Haupt 
Abt. Laugenturm- und Bottichbau, Sägewerk 
Döbeln - Kleinbauchlitz 
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— Verfahren zum Regeln des 
Papiervorschubes von Wasser- 


zeichenpapieren bei Papier- —. Zur Herstellung gut getrennter Papierrollen mit 

J. Karpinski. D. R. P. 300 537. spiegelblankem Schnitt sind haarscharf geschliffene 

S. 310. Scherenmesser erforderlich, die dauernd mittels 

o) Buntpapiere, Spezialpapiere einer einfachen Vorrichtung nachgeschliffen werden 
und -pappen. 


garantiert 


Doenges. D. R. P. 390 103. 

8 Tellermesser- 
Herstellung von lichtechten —. = ge 
Farbwerke vorm. Meister 

Lucius & Brüning. D. R. P. € El = EA 

Farbstriche. Verfahren, — für die i 

Zwecke der Chromo-, Bunt-, 

-pappenfabrikation mittels 

Stärkederivaten so zu präparie- 


Buntpapier in Bahnenform. II. Die Jagenberg 
Eifektpapieren. Verfahren zur 
307 434. S. 336. 
D. R. G. M. 
Glanz- und Glacépapier- oder 
ren, daß auf den fertigen 


peinlich genauen 
grat- u. schlagfreien 


Strichen mit Tinte geschrieben Schliff 
werden kann. Gebrüder Haake. ; 
D. R. P. 396 102. S. 288. Die 


Messer bleiben 


Gemusterten Papieren und Pappen. 
PP auf den Naben 


Vorrichtung zur Herstellung 
von — Herbert Anders. D. 
R. P. 300 609, Zus. z. Pat. 388 094. 
S. 311. 

p) Lumpen, Altpapier, Faserabfälle. 

Altpapier. Vorrichtung zum Be- 
schicken von Maschinen zum 
Aufschließen von in Wasser 
aufgeschwemmtem Fasermate- 
rial, insbesondere von —. Georg 
Kolb. D. R. P. 397 362. S. 333. 
q) Kunstseide, Vulkanfiber, 

Celluloseprodukte. 

Kunstseide nach dem Streckspinn- 
verfahren. Verfahren zur Ver- 
arbeitung von Spinnmassen 
auf —. Farbenfabriken vorm. 
Friedr. Bayer & Co. D. R. P. 
300 702. S. 309. 

Viskose. Verfahren zur Herstel- 
lung besonders gut zu färben- 


der Erz ISS G ` e t 
8 Kalander diamanten 


S. 323. > zum Egalisieren der Kalanderwalzen, unübertroffen an Güte 
und Ausführung. 


e — Hoyer & Fritzsche, Hamburg 33a 
r geschliffene Iadustriedia ten. 

SUCHERSCHAU “petalis ta go ee 

RE 

Die hier bespiochenen Büc , 

sind ebenso wie alle bripen zu beziehen dun 


Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H.., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Aufwertung 


Von Fachleuten 
vorzügl. beurteilt 


In der Praxis 
bestens bewährt. 


EI 


as 


e,, ,. K, , , . 
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ais, 940 
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hi ik Düsseldorf - Zweigwerk: Siegmar sa 


und Obligationen- 
da Erläuterungen zur III. 
vteuernotverordnung vom 14. Fe- 
ruar 1924. Art. I, II. III A. IV 
1 Vom enkeanrungsbedtim. 
zen. Lon Dr. Siegfried Wille | 
Rechtsanwalt in München, SCH Emeisennng 


D . se d 5 8 
SR o Wolfbauer, Oberregie- Entmandanund 
at am Landesfinanzamt 
N 1 e 1925 Enidasnng 
hweitzer Verl: Arthur 
Sellier). Preises. un Enisänerung 
t D 8 


Entkeimung 
arstellung 
aller 5 ag umfaßt vor Filtr 
Kee EE „ ji 


durdi Chlorgas 
3 Aufw 8 iy e 
ët agen, an “die Halvor Breda Akit. ” lies., Berlin- Charlotienbur® 2 


e 2 e f 
nensteuer, und r die Obligatio- Eigene Fabriken in Crimmitschau i. Sa. 
und verwendet die bis 


Enikeimund 
Entölund 
Enthärtung 
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Papierschwarz _ 


Kalkscheuren b. Köln. wasserlöslich, lichtecht. 


Geschäftsgründung 1862, 


gegen Ende 1924 erschienene | 3 UU 


Literatur und Rechtsprechung. 
2 Krause Bogen-Nalander 


(LE 


In der Kommentierung tritt 
das Bestreben nach einer SOTE- 
fältigen und, soweit der Rahmen 
einer Handausgabe dies gestattet. 


umfassenden, klaren Behandlunge 

des schwierigen Rechtsstoffes zu- 8 walzig, 1600 mm Arbeitsbreite 

tage. Verwandte Rechtsgebiete, e ii» 
insbesondere auch die Aufwertung 

für die nicht unter die III. StNV. | Eck scher Rollen Kalander 

fallenden Ansprüche sind an ge 

eigneter Stelle erörtert. Die Orien 8 walzig, 98 cm Ballenbreite mit leinen- 

tierung ist durch ein ausführ- gravierter Walze, preiswert zu verkaufen Ga 
liches Sachregister, sowie durch dh 


zahlreiche Verweisungen und Zi- 


Sirubeli 4 Jenner + Elberfeld + Berliner Straße 22-26 


OCCU CCEC 
INTE 


dien t 595 h Ae | \ 5 NE | S | SH 1 S Telegramm À Adresse 2 des o p Ben 

schlägigen ( resetzeste xte, ferner 

CG 5 bersicht über ie laufen- | Swe . P. 
den Fristen und eine Goldmark- 

tabelle. 


„a KLEINE æ 
MITTEILUN GE 


E. NACKE 


BER z aa Maschinenfabrik 
Gerichtliche Gutachten 1 b, d cos 10 IN SACHSE 
der Berliner Industrie- und RB i a El empfiehlt als Speziallfäf 
Handele Kammer. Gab j BUS“ 
H olz. Nach Handelsgebrauch „COLUM 
ist der Holzhändler verpflichtet, i ass 
bei Verkauf von im Walde liegen- i | en ie l E 
D Fa ei entwässert automatisch ohne Dam rlust, wenn S 
In undholz auf Verlangen des E hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 
Läufers sich darüber auszuweisen J ma öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 
oder eine entsprechende Erklärung — Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 
darüber abzugeb d N 7 , Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
ugeben, daß das ver i d Wasser rasch entfernt. 
kaufte Holz sein freies Eigentum e 


ist. Der Käufer ist erst nach Ab- 
gabe einer solchen Eigentums- 
erklärung zur Zahlung des Kauf- 
preises verpflichtet. C 57 587i2- 
(XII A4). 

Inserate Im Zeitungs- 
gewerbe wird üblicherweise der 
vereinbarte Rabatt nur bei pünkt— 
licher Zahlung gewährt. Bei 
zwangsweiser Eintreibung oder im 
Konkursfalle kommt der Rabatt 
auch ohne besondere Vereinba- 
rung in Fortfall. Der Rabatt stellt 
nach der in den beteiligten Kreisen 
herrschenden Auffassung wohl 
eine Preisermäßigung dar, die 
aber nur dann Geltung hat. wenn 
auch die übernommene Zahlungs- 
pflicht prompt erfüllt wird. 


57 128/24 (XII A 4). o ech-oſeilgrei 
en 
. 


Die Dauerprüfungsfahrt 
der Lanz - Bulldogmotoren. 


Bei der Prüfungsfahrt durch 
Deutschland, wie eine solche nie 


I 
zuvor unternommen wurde, san- IR Le d 
gen die Motoren 396 Stunden 72/efon 295 etn UN 


Telegr Adr 
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efälllucher 


Siebcylinderbeflpannungen, lowie [ämtfliche 
Gewebe für die Papierfabrikafion einfhließlich 


Preßgaller (gepreßte Gitter für Cellulofe-Entwälerung) lie fern 


C. Reinwald Q Cie Akt Gef. $ Metalltuch- und Gitterfabrik + Ulm a. D. 


Kt ud imm dur Man a | | 
NN WU Marin WU ].: eisen- 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung i (m d | Schlösser 
D Hambur 9 1 N 1 d 1 liefern ab Lager 
iliale Essen, Schützenbahn 81, Fernsprecher 3072. Ach Wim 
Filiale Berlin W 9, Linkstr. 20, Fernsprecher Kurfürst 8737. "MS. d ebr, Eiselt 
E eeneg | Ian i. Sa. 28 
Gummi-Deckelriemen 
dummi-Siebplatten 
Gummi-Ventilkugeln 
Gummi-Klappen in jed. Größe u. Stärke Zellulose 
Gummi-Nasspresswalzen | Ludwig Kempinski 
Gummi-Gautschwalzen Akt. - Ges. 
f eg i 
erner Gum mi-Schläuche für alle Verwendungszwecke. Telefon : ee 7711 


Telegr. - Adr. Papierkempinski, Berlin 


CHOU REINIGUNGS BURSTE N | Walzen = Bürsten- 


Feuchtung nach Stärke und Richtung 
während des Betriebes verstellbar 
Mancdonbürsten, Anfeucht-Bürstenwalzen 
Siebreinigungs-Bürstenwalzen 


Selbstfätige 


Siebreinigungs - Apparate 


ohne Löhne, ohne Zeitverlust 
stets reines Sieb 


Grimmitschauer Maschinenbürsten- Fabrik 
— Arno Unger, Crimmitschau I.. 
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lang ihr eintöniges Lied, ohne 
Defekte und Störungen gehabt zu 
haben. Die vorgeschrittene Jahres- 
zeit (Oktober und November 
1924) war der Durchführung des 
Unternehmens keineswegs förder- 
lich. So stellten Regenwetter, 
feuchte, schlüpfrige Straßen, Stei- 
gungen bis zu 14 Proz., Schneefall 
und Temperaturen bis zu 8 Grad 
unter Null an die Traktoren die 
höchsten Ansprüche. 

Keines dieser Hindernisse ver- 
mochte den Bulldog aufzuhalten. 
Seine einfache, robuste Bauart, 
die sich von allen empfindlichen 
Teilen, wie Magnet, Vergaser, 
Zündkerzen usw. freihält, die 
sorgfältige Auswahl des Roh- 
materials und nicht zuletzt die 
präzise Bearbeitung aller Einzel- 
teile vereinigten sich zur leichten 
Ueberwindung aller Hindernisse. 

Die Gesamtlänge des zurück- 
gelegten Weges, der über Frank- 
furt, Gießen, Kassel. Paderborn, 
Bielefeld, Minden, Hannover, Hil- 
desheim, Halberstadt, Braun- 
schweig. Magdeburg. Branden- 
burg, Potsdam nach Berlin führte, 
betrug 1010 km. Sie wurde in 
ununterbrochener Tag- und Nacht- 
fahrt bewältigt. Das Gesamt— 
gewicht der beförderten Lasten 
belief sich auf 500 Zentner. 

Die Bulldog - Motoren der 
Firma Heinrich Lanz, Mannheim, 
haben damit die ihnen auf— 
erlegte Prüfung glänzend be— 
standen und den Beweis erbracht, 
daß sie neben ihrer großen Billig- 
keit im Betrieb hervorragend lei— 
stungsfähig und unbedingt zu— 
verlässig sind. 


„Die Kunststoffe.“ 


Das bisher in München er— 
schienene Blatt „Faserstoffe und 
Spinnpflanzen“ ist eingegangen 
und erscheint ab 1. Januar 1925 
unter dem neuen Titel „Die 
Kunststoffe‘ im Verlage des 
fierrn Ing. Chemiker Jentgen, 
Berlin, der auch die Schriftleitung 
dieses Blattes übernommen hat. 
Dieses soll lediglich das inter- 
nationale Fachorgan für das ge- 
samte Gebiet der Kunstseiden- 
herstellung und -verwendung sein 
und den Erzeuger sowie den Ver- 
braucher über alles Wissenswerte 
auf dem Gebiete der Kunstseide 
auf dem laufenden halten. 


Normalien der Papierformate. 

Die schweizerische Post- und 
Telegraphenverwaltung veröffent- 
licht eine neubearbeitete und er- 
weiterte Sonderausgabe ihrer Ar- 
beit über die Normung der Papier- 
formate. Der Normungsgedanke 
hat in der Schweiz rasche Fort- 
schritte gemacht. Durch Bundes- 
ratsbeschluß sind die Normal- 
formate des Vereins Schweizer 
\Maschinenindustrieller für die all- 
vemeine Bundesverwaltung und 


* 


Dar 2 „ PR. 
HAMMELRATH ;SCHWENZER OO WMPEXDUSSELDORF- 


Bedeutende 


Kohlenersparnis! 


erzielen Sie durch tägliches, bequemes, 
gründliches Ausblasen mit 


N | 


U A S i 8 S m 
SS „Fraissinet 

RAU . 

ISIN) Patent-Heißluft Rußfeger 


Alfr. Fraissinet, Chemnitz l. S. 11 
Apparatebau Metallschläuche 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
bestem sächsischenGranitund 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Grundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


— in — 


Pirnaer Schleifsteinwerke G. m. b. H., Pirna i. Sa. 


arthleizenirifuonlpumpen 


für 130-1500 ltr. Fördermenge pro Minute 
urtnleiventile jeder Art und Größe, 
amtbleihähne a letalen fen 


Staatl. Sächs. Hütten-, und Blaufarbenwerke, 
Werk Halshrücke, Abtellung Bielwarenfabrik 


Zur Leipziger Messe: Halle 13, Stand 54, 56, 38. 
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[ENTNEBELUNGS -ANLAGEN 


wd IIIe 


* 


T 


SINN 


unseres Systems 
erzielen trockene Papiermaschinensäle 


iugo Greffenius Aktiengesellschaf 


Frankfurt am Main 


ZUM 


® 
WASSER 
TURBINEN 
UND 
REGLER 
{$} 


EIGENE VERSUCHSANSTALTEN 
FÜR TURBINEN UND REGLER 


FREISTRAHL-, FRANCIS- PROPELLER- UND KAPLANTURBINEN 


MIT GOTHAER NIEDERLASSUNG - BRIEGLEB, HANSEN & Co. 


15400 Wlan = 
— : Mumm 


sj h Zeil, Geld und Arger sparen ge durch Anwendung dcs 
66 
Wäulzichveriahr cns Siebireund 
a D. R. P. Nr. 340511 
bildung größfe Slebspan enzugabe beim Einkauf der teuren Siebe nötig, schnellstes Überziehen, keine Blasen- 


undB 
nung, bedeutendeLaufzeitverlängerung, keineSjebverlegung mehr, beste Stoffaufnahme 


Rudoli Lehm 


| 


ÜBER 6000 ANLAGEN 
IN ALLEN WELTTEILEN 
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Fordern Sie kostenloses Angebot von: 


ann, Rundsiehwerk, Raguhn . 


nn ———— 
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— 
die Bundesbahnen verbindlich er- 
klärt worden. Kantonale und 
städtische Verwaltungen, wie auch Schopper > 
private Unternehmungen sind dem e .. 
Beispiel gefolgt. Auch im Aus- Kuseldruckhärteprüler 
land sind analoge Normalien teils 
bereits eingeführt, teils in Vor- T 
bereitung. Der Weltpostkongreß für Kautschuck 
in Stockholm 1924 hat auf Antrag zum Prüfen von 

— 


ciner Unterkommission, in der die 
Schweiz den Vorsitz führte, ein- 
hellig beschlossen, die Maße aller 
internationalen Postformulare 
nach dem in der Schweiz und in 
Deutschland ausgearbeiteten Sy- 
stem zu vereinheitlichen. Man 
hat es hier, wie die Broschüre 
zum Schlusse bemerkt, mit einem 
ökonomischen Prinzip von großer 
Tragweite zu tun. 
(„Berner Tagwacht.“) 


Papiermaschinenwalzen, 

Kalanderwalzen usw. sr 

(auch zum Prüfen von Platten geeignet) 2 
Alle Apparate, Waagen und Behelfe 
= für papiertechn. Untersuchungen 


a 


= Louis sch 


E Leipzig, Bayersche Strasse 77 


8 


— — —— o 


Fabrik für Materialprüfungsmascinen, y 
wissenschaftliche u. technische Apparate d 


Kundenwerbung. 


Einen überaus handlichen und 
praktischen Taschen-Kalender für 
1925 stellt die A.-G. Ludwig 
Kempinski, Berlin SW 47, 
ihren Geschäftsfreunden zur Ver- 
fügung. In gut haltbares Leder 
gebunden, enthält der Kalender in 
zwei auswechselbaren Blocks das 
Kalendarium mit genügend Raum 
für Notizen für jeden Tag, den 
Posttarif, die Daten der wichtigen 
Messen und perforierte Notiz- 
blätter. Gewiß eine willkommene 
Gabe! K. W. 


— Ee 


PARATE 


pLARMAP 
d MPFKEISEL 


ERWWAVERITAND?, 2 


€ 
JEGER CRW? 
2 Dompi ves 


DRUCKREGLER | 


sun DAMPEPUMPEy 0 


Neuer, ausgiebiger, widerstands- 
fähiger Farbstoff. 


In Frankreich und Italien sind 
in letzter Zeit Brief- und andere 
Papiere in den Handel gekommen, 
die einen neuen, leicht rosa- bzw. 
orangeroten Farbton aufweisen. 
Die Polytechnische Versuchs- 
anstalt für Papierfabrikation der 
Universität Grenoble hat sich mit 
dieser Farbe, Electro-Rot genannt, 
beschäftigt und ein sehr günstiges 
Gutachten über dessen Verwend- 
barkeit zum Färben und Füllen 
von Papier erstattet. Die Farbe 
ist lichtecht, da auch bei tage- 
langer Einwirkung das Sonnen- 
licht ohne Einfluß bleibt. Hohe 
Temperaturen haben auch keinen 
Einfluß auf die Färbung; bei 


PATENT EMIL HANNEMANN GMEH 
FROMLAU BEI BERLIN 

Auf der Leipziger Technischen Messe verireien in der 

Abteilung Braunkohlenfadhmesse Halle 8 Stand 35 u. 48. 


— 


Original-,Schwarz'-Schraubenband- 


Reibungs- 
kuppiung 


Ueber 
50000 Stück 
in Betrieb 


wiederholtem Eintauchen in ver- für 
dünnte Säuren und Alkalien bleibt Walzen 
die Farbe beständig. Infolge des s 
leichten spezifischen Gewichtes Kalander, 
soll die Verarbeitung von Electro- ier. 
Rot einfach sein und die Auf— Papier 
nahme durch die Papiermaschine maschinen 
fast restlos erfolgen. u.Triebwerke 


jeglicher Art 


Anerkannt beste 
Kupplung für 1 
Ä | 


Jubiläum. 


Die mechanische Papierwaren- 
Fabrik, Papier- und Pappen-Groß- 
handlung Werner Nedrich, 
Frankfurt (Oder), Crossener 
Straße ı5, konnte am 1. Januar 
auf ein 25 jähriges Bestehen zu- 
rückblicken. 


Momentausrückung 


W. Schwarz & CO0., Maschinentabr. Dortmund, Botenstr.12P $ 


Telefon: 859 und 4240 . Telegrammadresse: Schwarzuko, Dortmund 


— "~ 
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fest und flüssig zur Holzstoff- 


bleiche fabricieren als Spezialität 
Dr.Friedrich & Cie. 
Glösab.Chemnitz 


GUSTAV MANKENBERG 
STETTIN XII 


Einzige Spezialfabrik der bekannten 


RIGINAL- 
NIAGARA KONDENSTÖPFE 
ER 


R. Zimm 
F 


ensterwer 


ermann 
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KRAUSE 
EE 


-ScHnepemaschinens 
Vergolde-und Prägepreflen 
arton-und Pappfcheren 
Wgl et eidele 
` í 
Stein-und Mat Ee 


elsſcheren un 
Rill-Ritz-und Nutmafchinen.» 
Pappen-Biegemafchinen 
Kartonndgen Sondermaſchinen 


oP usſtanzmaſchinen 
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Le ——_———_— 
KARL KRAUSE LEIPZIG 
KARL KRAUSE GMBH BERLIN C19, SEYDELSTR.4/13 


Gegr. 1850 
Tel- Adr.: Wachsbecker 
Mönckebergstraße n 
liefert 
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Umwälzende Neuheit! Zum Färben von Papieren 


Aae 


LI CH T-, SÄURE- UND ALKALIENFEST 


Außergewöhnlich ausgiebig — daher 


GROSSE ERSPARNISSE 


Staubfeine Mahlung, einfachste Verwendung. innigste Fixierung 
auf der Faser. — Kein Verlust durch Absetzen und im Ablauf- 
wasser. — Keine Verunreinigung der Filze. — Größtes Förbe- 
vermögen. — Gutachten, Analyse, prospekte und Preise durch 


Chem. Werke DR. E. ROTH, BERLIN-SCHÖNEBERG, Königsweg 41 


Für die Papierleimung empfehlen wir unsern bewährten 


Horzleim „Simplex“ 


außerdem 
G. Speꝛiallelme für wasserdichte Papiere und Kartons 


Terpentinölfahrik Stuttgart-Untertürkheim AG. 


Stuttgart / Friedrichstr. 3 


EINFACHE uno DIFFERENZ 


ZUGMEHBER 


FÜR NATÜRLICHEN UNO KÜNSTIICHEN ZUG 


Erstklassige alte la. Empfehlungen! 
Geschäftsverbindungen! Korrespondenz Deutsch! 


Darwen & P 


vormals 


M. Relph & Co. 


Vertreter und Kontrahenten 

fur Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose-, Farbstoff-, Chemi- 

kalien- usw. Fabriken zum Alleinverkauf ihrer Erzeugnisse in 
Grossbritannien und für Export. 


— eg 


RDT ae 


STUNGART ~~ CANNSTAIT 


Westböhmischo Kaolin- und Chamottewerke 


Generaldirektion in Prag Il, u Pûjčovny 9n 


KAOLIN 


76 Finsbury 
Pavement London E. C. 2 


in vollendetster Schlemmung und höchster Weiße zur 
Fabrikation allerfeinster Papiere, als Füllstoff und als 
Strelcherde verwendbar; vollkommener 


Ersatzfür englisches Kaolin 
Offerte und Muster prompt erhältlich durch 
Vertretung für Deutschland: 


Emanuel Broudre 
Dresden-A / Uhlandstraße 38 / 


e Seu) D E R Im 
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Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


— Modell H 

Schnell-Querschneider ins: 
er . er 
rollerencgemschrillmesseruüne 


, , rur 


Modell H= Einfach. Modell H 2=Doppel-Querschnelder 


Dieses Heft enthält die Beilage „Cellulosechemie“ Nr. 2. 


A 
II E 


Urfilter“ 


D.R.P.u.Auslandspatente 
—Fͥ 


zur mechanischen, kontinuierlichen Trennung von festen, losen und 
kristallinischen Stoffen aus Flüssigkeiten und Schlämmen aller Art, 
bestens bewährt in 


Papier- und Zellulosefabriken. 


G. Polysius-Dessau 


Eisengleßerel und Maschinenfabrik 


1. 524 


U) UI | Nr 


B t-IR >=: i 


1 
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t 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


tralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstofflndustrie / Arbeitgeberverband 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Rechtsabteilung. 


GR. 5/25. 


Betrifft: Liquidierung des Umlaufs an 
Renten bankscheinen. 


I. 

Die Durchführungsbestimmungen zu dem Gesetz 
über die Liquidierung des Umlaufs an Rentenbank- 
scheinen sehen in erster Linie die Belastung der 
land-, forstwirtschaftlichen und gärtnerischen 
Grundstücke nach dem Liquidierungsgesetz vor. Für 
die Papierindustrie kann diese Belastung nur inso- 
weit in Betracht kommen, als vielfach landwirt- 
schaftliche Nebenbetriebe vorhanden sein werden. 
Die Veranlagung des Grundstücks mit der Grund- 
schuld erfolgt in Höhe von 5% des für die Ver- 
mögenssteuer 1924 berichtigten oder nachträglich 
ermittelten Wehrbeitragswertes. Stichtag sowohl 
für die persönliche Steuerpflicht als für die Frage, 
ob ein Grundstück dauernd land-, forstwirtschaft- 
lichen oder gärtnerischen Zwecken gedient hat, ist 
der Zeitpunkt des Inkrafttretens der Rentenbank- 
verordnung. Von der Grundschuld sind aber Grund- 
stücke befreit, sofern die eben genannten Werte 
aller am 31. Dezember 1923 in der Hand eines Eigen- 
tumers vereinigten belasteten Grundstücke ins- 
gesamt bovo Reichsmark nicht erreicht haben. 


II. 

Die Belastung der industriellen, gewerblichen 
und Handelsbetriebe aus der Rentenbankverordnung 
hat mit Wirkung vom 1. Oktober 1924 ihr Ende 
erreicht. Die Schuldverschreibungen sind zu ver- 
nichten oder dem Unternehmer auf Antrag zurück- 
zugeben. Die Deutsche Rentenbank bringt eine Be- 
kanntmachung über das Recht zum Antrag auf 
Rückgabe im „Deutschen Reichsanzeiger“ und ande- 


ren geeigneten Blättern. Die Schuldverschreibungen, 
welche zurückgegeben sind, erhalten den Vermerk 
„ungültig“. Die Verpflichtung zur Entrichtung rück- 
ständiger Leistungen wird aber durch die Rückgabe 


oder Vernichtung der Schuldverschreibungen nicht 
berührt. 


III. 

Die Durchführungsbestimmungen leiten aber 
auch private Rechtsverhältnisse aus der Renten- 
markzeit in die jetzige Reichsmarkwährung über. 
Wenn eine Schuld auf Rentenmark lautet, so kann 
der Schuldner auch dann in jetziger Reichsmark 
zahlen, wenn Zahlung in Rentenmark ausdrücklich 
vereinbart wurde. Eine Rentenmark steht dabei 
gleich einer Reichsmark. Diese Uebergangs- 
bestimmung gilt auch für Wechsel und Schecks, 


selbst wenn diese mit der „Effektivklausel“ versehen 
sind. 


Betrifft: 


Vernichtung oder Rückgabe der 
Rentenbankschuldver schreibungen.“ 


Nachdem die Belastung der industriellen, ge- 
werblichen und Handelsbetriebe zugunsten der 
Deutschen Rentenbank mit Wirkung vom 1. Okto- 
ber 1924 aufgehoben worden ist, werden nun die 
Schuldverschreibungen sämtlich vernichtet, soweit 
sie nicht den Unternehmern auf Antrag zurück- 
gegeben werden. Anträge auf Rückgabe der Schuld- 
verschreibungen sind unter Angabe des zuständigen 
Finanzamts und der Nummer der Grundliste 
„Rb.(Nr.)“ unmittelbar an die Deutsche Rentenbank, 
Berlin SW 68, Oranienstraße 100/109 zu richten. Die 
Anträge müssen der Deutschen Rentenbank bis zum 
o März 1925 spätestens zugehen. Nach Ablauf der 
Frist werden die Schuldverschreibungen vernichtet. 
Die Deutsche Rentenbank erteilt den Unternehmern 
auf Antrag eine Bescheinigung über die Vernichtung. 
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Die Verpflichtung zur Entrichtung rückständiger 
Leistungen wird durch die Rückgabe oder Vernich- 
tung der Schuldverschreibungen nicht berührt. 


Die Steuerstelle. 
GR. 6/23. 


Betrifft: I. Vermögenssteuer, innerer 
Werteines Grundstücks. 


Soweit für bebaute Grundstücke nicht der Er— 
tragswert, sondern der gemeine Wert in Betracht 
kommt, muß nach der Reichsabgabenordnung davon 
ausgegangen werden, daß der innere Wert eines im 
allgemeinen Verkehr stehenden Gegenstandes am 
vollkommensten in dem Preise zum Ausdruck 
kommt, der für ihn im freien Markte zu erzielen sein 
würde, da bei der Mannigfaltigkeit der Umsätze von 
Gegenständen derselben Art, deren Brauchbarkeit 
für die Wirtschaftsgestaltung nach jeder Richtung 
hin in den zu erzielenden Preisen ziffernmäßig aus- 
gedrückt wird. Nun hat der Reichsfinanzhof in einem 
langen eingehend begründeten Urteil bei der Be- 
messung des gemeinen Wertes „ungewöhnliche Ver- 
hältnisse“ ausgeschieden. Als solche Verhältnisse 
betrachtet der Reichsfinanzhof namentlich die 
Zwangswirtschaft, insbesondere auf dem Gebiete des 
Mietwesens. Der Reichsfinanzhof gibt daher den- 
jenigen Finanzämtern recht, welche bei der Be- 
stimmung des gemeinen Wertes auf den für die 
Vorkriegszeit ermittelten gemeinen Wert als Aus- 
gangspunkt zurückgehen. Minderungsmomente sind 
dann allerdings weitgehend zu berücksichtigen. Der 
Reichsfinanzhof erklärt es für bedenkenfrei, wenn 
für den gemeinen Wert der immobilen Wertanlage 
die Senkung dieses Wertes durchschnittlich nicht 
unter der Normalaufwertungsgrenze der Dritten 
Steuernotverordnung von 15 % zu suchen ist. Dabei 
wird davon ausgegangen, daß bei der Abminderung 
des Friedenspreises bis auf 15% eine nicht aus- 
geglichene Abnutzung der Grundstücke bereits 
berücksichtigt ist. Diese Entscheidung ist für den 
Begriff des gemeinen Wertes von so großer Bedeu- 
tung, daß wir nicht verfehlen wollten, sie unseren 
Mitgliedern bekanntzugeben. 


II. Steuerzinsverordnung. 


Die Steuerzinsverordnung vom 6. März 1924 hat 
entsprechend dem Sinken des allgemeinen Zinsfußes 
im wirtschaftlichen Leben eine Abänderung erfahren, 
die zu einer Milderung der bisherigen Zinssätze führt. 

1. Die Verzugszinsen sind von 18% auf 12% 
herabgesetzt. 

2. Zinsen bei Zahlungsaufschub betragen statt 
12 % jährlich 9 . 

3. Zinsen bei Stundungen betragen statt bisher 
5 bis 12% nunmehr 5 bis 9%. Wird innerhalb 
dieser Spanne ein Zinsfuß bestimmt, der nicht 
9% beträgt, so ist die Heraufsetzung des Zins- 
fuges auf 9% für die Zukunft vorzubehalten. 
Diese Abänderung tritt am ı. Februar 1925 schon 

in Kraft. Die Herabsetzung der Verzugszinsen gilt 
aber auch schon für solche Beträge, die vor dem 
1. Februar 1925 fällig geworden sind, für die Zeit 
vom 1. Februar ab. Falls vor dem 1. Februar 1925 
Zahlungsaufschub oder -stundung zu einem Zinsfuß 
von mehr als 9% jährlich bewilligt worden ist, so 
beträgt ohne weiteres und Kraft Gesetzes für die 
Zeit ab 1. Februar 1925 der Zinsfuß 9 / jährlich. 


Verein sächsischer Pappenfabrikanten, e. V., 
Chemnitz. 


Die Feier des 25 jährigen Bestehens des Vereins 
sächsischer Pappenfabrikanten e. V. fand unter zahl- 
reicher Beteiligung der Mitglieder und deren Damen 
am Sonnabend, dem 7. Februar 1925 in den 
schönen Räumen der Freimaurerloge „Zur Harmonie“ 
in Chemnitz statt. 
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Aus der Hauptversammlung ist zu berichten: 
Der Kassenbestand schloß mit 2696.66 M. ab. Der 
Vereinsbeitrag wurde für 1925 in gleicher Höhe wie 
bisher festgesetzt. nämlich je Rundsiebmaschine 20 
Mark und je Kartonmaschine ioo M. Der Vorstand 
besteht jetzt aus folgenden Herren: 

Arno Obenauf, Kämmerswalde, Vorsitzender; 
Paul Kühne, Pischwitz, stellv. Vorsitzender; 
Guido Junghanns, Burgmühle, Kassenführer; 
Beisitzer: 
Arthur Hoe h me, Streckewalde; 
Herm. Pfeifer, Göritzhain; 
Curt Hammer, Mahlitzsch: 
Arno Pfaendtner, Wildenau; 
Friedr. Toepke, Wilzschhaus; 
Eugen Schlenzig, Krumbach: 
E. Graf, Grunau; 
Ernst Fröhlich, Untersachsenfeld; 
Geschäftsführer: 
Herm. Holtz hausen, Chemnitz; 
Kassenprüfer: 
Otto Jungfer, Stein / Chemnitzthal: 
R. A. Schmidt, Göritzhain; 
Preisfestsetzungs- und Gesamtausschuß: 
Sidney Scooler, Porschendort; 
Dr. F. Zacharias, Pirna. 
In der geschäftlichen Sitzung ehrte man auch 
den Geschäftsführer des Vereins, welcher schon seit 
Gründung die Geschäfte führt, durch eine wertvolle 
Jubiläumsspende. 
An der anschließenden Festtafel beteiligten sich 
72 Damen und Herren. Es waren dabei vertreten: 
der Verein Sächsischer Papierfabrikanten und der 
Arbeitgeberverband, Gruppe Sachsen, durch Herrn 
Geheimrat Dr. Niethammer, Kriebstein; 

der Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten durch 
Herrn Dr. Schuchhart, Dresden; 

der Verein Deutscher Pappenfabrikanten und der 
Gesamtausschuß der Pappenfabrikanten durch 
Herrn Pott, Innerstetal, und Herrn Dr. Frhr. 
v. Frentz; 

der Verein Süd- und Westdeutscher Pappenfabri- 
kanten durch Herrn Th. Rosenthal, Nürnberg; 

die Verkaufsvereinigung Deutscher Pappenfabri- 
kanten, G. m. b. H., durch Herrn Generaldirektor 
Baumann, Dresden. 

Die gesellschaftliche Nachfeier fand ganz beson- 
deren Anklang, namentlich der sich anschließende 
Tanz. 

Allgemein kam zum Ausdruck, solche gesell- 
schaftlichen Veranstaltungen doch öfter an die 
geschäftlichen Sitzungen anzuschließen. 


Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg. 


Hauptversammlung. Für die zu Pfingsten 
in Dresden tagende Hauptversammlung ist eine 
Festzeitung ähnlich einer Bierzeitung geplant, und 
bitten wir unsere Alte Herren, uns hierbei mit Bei- 
trägen zu unterstützen, welche sich auf Kollegen be- 
ziehen müssen. Einsendungen sind an den Ver- 
gnügungsleiter AH. Sandor Nemeth, Göritzhain, 
Post Cossen, Sachsen, zu richten. 

Anträge zur Tagesordnung müssen mindestens 
zwei Wochen vor der Tagung in Händen der Ge- 
schäftführung sein. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 

Eberstadt, den 10. Februar 1925. 


Schürk, Geschäftsführer. 


Handelspolitik. 
1. Belgien. 

Die am 5. Januar wieder aufgenommenen 
deutsch - belgischen Handelsvertragsverhandlungen 
sind bisher ergebnislos verlaufen, da seitens Belgiens 
für eine Reihe deutscher Ausfuhrwaren die Meist- 
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begünstigung versagt wurde. Nach langen vergeb- 
lichen Verhandlungen ist deutscherseits der bel- 
gischen Delegation ein Memorandum überreicht 
worden, in welchem erklärt wird, daß eine Differen- 
zierung deutscher Waren gegenüber anderen Staaten 
unerträglich wäre und daß nur auf der Basis gegen- 
seitiger allgemeiner Meistbegünstigung verhandelt 
werden könnte. Daraufhin ist die belgische Dele- 
gation nach Brüssel zurückgekehrt, um mit ihrer 

Regierung erneut Fühlung zu nehmen. 

Daß der Standpunkt der belgischen Regierung 
nicht den Wünschen der gesamten belgischen Wirt- 
schaft entspricht, beweisen die zahlreichen Presse- 
artikel einer dauernd zunehmenden Opposition, die 
sich energisch gegen die Preisverteuerung durch die 
jetzigen Hochschutzzölle wendet. Die deutsche 
Regierung wird an ihrem Standpunkt unter allen 
Umständen festhalten und abzuwarten haben, ob der 
beginnende Stimmungsumschwung der belgischen 
Wirtschaftskreise eine Aenderung des Verhaltens 
der belgischen Regierung zur Folge haben wird. 

2. Ungarn. 

Ungarn beginnt, wohl mehr dem wirtschaft- 
lichen Zwange als dem eigenen Triebe folgend, nach 
Aufhebung aller Aus- und Einfuhrbeschränkungen, 
auch mit dem Abbau der hohen autonomen Sätze 
seines Zolltarifs vom 1. Januar 1925, der im Aus- 
zuge in Nr. 2 dieses Blattes veröffentlicht worden 
ist. Bis auf weiteres ist eine Reihe von verschieden 
starken Zollermäßigungen erfolgt, und zwar für das 
Papierfach die nachstehenden: 

A. Zollfreigewordenist: 

Pos. 400 Papierzeug. 

B. Nur 10% des festgesetzten Zolles 
werden in Anrechnung gebracht für: 
Pos. 493 Preßspan und andere derartige Spezial- 

pappen mit Ausnahme der Wellpappe. 

Aus Pos. 497 Druck- und Schreibpapier usw.: 

a) gewöhnliches Zeitungsdruckpapier, holzstoff- 
haltig, ungeglättet, in Rollen im Gewicht von 
höchstens so g auf 1 qm, 

b) anderes holzstoffhaltiges Papier. 

Pos. 400 Zigarettenpapier und anderes Seidenpapier 
im Gewicht von weniger als 20 g auf 1 qm, in 
Bogen, Rollen, Bobinen (einschließlich Anmer— 
kung). 

Pos. 500 Buntpapier und Buntkarton. 

Pos. 502 Papier- (Cellulose-) Watte, mit Ausnahme 
der unter Tarifnummer 463 fallenden. 

C. Nur 23% des festgesetzten Zoll- 

satzes werden erhoben für: 

Aus Pos. 497 Druck- und Schreibpapier usw.: 

c) anderes Papier. 

D. Nur 50% des festgesetzten Zoll- 

satzes werden erhoben für: 

Pos. 491 Rohe Dachpappe. 

Aus Pos. 496a Packpapier zur Herstellung von Garn- 
spulen mit besonderer Bewilligung laut im Ver— 
ordnungswege festgesetzten Bestimmungen und 
unter Kontrolle. 

Aus Pos. 498 Bobinen zu Zündholzschachteln mit 
besonderer Bewilligung laut im Verordnungswege 
festgesetzten Bestimmungen und unter Kontrolle. 

Der Umrechnungsschlüssel für die Goldkrone ist 
ab 1. Februar weiter herabgesetzt worden und be- 
trägt augenblicklich 14 800 Papierkronen. 


3. Rumänien. 

Auf Grund von Meinungsverschiedenheiten 
zwischen der deutsch-rumänischen Regierung über 
verschiedene Ansprüche aus dem Versailler Ver- 
trage hat Rumänien mit Repressalien gedroht und 
hierbei auf das ihm aus § 18 der Anlage II zu 
Teil III des Versailler Vertrages zustehende Recht 
hingewiesen, deutsche Güter und Waren, die sich 
innerhalb der rumänischen Landesgrenze befinden, 
zu beschlagnahmen. Bekanntlich gehört Rumänien 
zu den Staaten, die bisher auf dieses Recht nicht 


grundsätzlich verzichtet haben. Es ist daher Vor- 


sicht bei Handelsbeziehungen mit Rumänien ge- 
boten. v. W 


Der Deutsch- englische Handels vertrag. 
Von Rechtsanwalt 
Dr. jur. et rer. pol. Oskar Scheer, Berlin. 


Im Vordergrund der nächsten Reichstagsver- 
handlungen wird die Ratifizierung des deutsch- 
englischen Handelsvertrages vom 2. Dezember 1924 
nebst den dazugehörigen protokollarischen Verein- 
barungen stehen. Der Vertrag, welcher „von dem 
Wunsche beseelt ist, die zwischen Deutschland und 
England bereits bestehenden Handelsbeziehungen 
weiter zu erleichtern und auszudehnen“, betont zu- 
nächst, daß zwischen den Gebieten der beiden ver- 
tragschließenden Teile gegenseitige Freiheit des 
Handels und der Schiffahrt bestehen soll. Ihre 
Staatsangehörigen genießen sowohl hinsichtlich ihrer 
Person, als ihrer Güter, Rechte, Interessen und in 
bezug auf Handel, Gewerbe, Geschäft, Beruf, Betäti- 
gung oder irgendwelche sonstigen Angelegenheiten 
in jeder Beziehung die gleiche Behandlung und den 
gleichen gesetzlichen Schutz, insoweit Steuern, Ab- 
gaben, Zölle, Auflagen, Gebühren oder ähnliche 
Lasten in Frage kommen. In allen Handel, Schiff- 
fahrt und Gewerbe betreffenden Angelegenheiten 
sollen alle Vorrechte, Vergünstigungen oder Befrei- 
ungen, die der eine Vertragsteil den Schiffen und 
Staatsangehörigen irgendeines Landes gegenwärtig 
zugesteht oder in Zukunft zugestehen wird, gleich- 
zeitig und bedingungslos ohne Ansuchen und ohne 
Gegenleistung auf die Schiffe und Staatsangehörigen 
des andern Teils ausgedehnt werden. Hierbei ist es 
ihre Absicht, Handel, Schiffahrt und Gewerbe eines 
jeden der beiden Vertragskontrahenten in jeder Hin- 
sicht denjenigen der meistbegünstigten Nation 
gleichzustellen. Von dem Grundsatz der Meist- 
begünstigung sind verschiedene Ausnahmen ge- 
troffen. So kommen Begünstigungen nicht in Frage, 
die von einem der beiden Länder einem Nachbar- 
staate zur Erleichterung des Verkehrs für gewisse, 
in der Regel nicht über ı5 km beiderseits der Grenze 
hinausgehende Grenzgebiete und für die Bewohner 
solcher Gebiete eingeräumt werden. Ausgenommen 
sind ferner Begünstigungen, die von einer der Ver- 
tragsparteien einem dritten Staat auf Grund einer 
schon abgeschlossenen oder gegebenenfalls später 
abzuschließenden Zollunion eingeräumt werden. 
Außer Berücksichtigung stehen weiterhin solehe Be- 
günstigungen, welche einer der beiden vertrag- 
schließenden Teile in Verträgen über Ausschluß der 
Doppelbesteuerung und gegenseitigen Schutz in 
Steuersachen einem dritten Staate zugestanden hat 
oder gegebenenfalls später zugestehen wird. Schließ- 
lich fallen darunter nicht Begünstigungen, die 
Deutschland mittelbar oder unmittelbar auf Grund 
der den Weltkrieg beendigenden Verträge, an denen 
England beteiligt ist, zugestanden hat oder gegebe- 
nenfalls zugestehen wird, es sei denn, daß die 
Begünstigungen einem Staate eingeräumt worden 
sind, der sie weder mittelbar noch unmittelbar auf 
Grund dieser Verträge in Anspruch nehmen kann. 

Den deutschen und englischen Staatsangehörigen 
wird gegenseitig die volle Freiheit verbürgt, beweg- 
liches und unbewegliches Eigentum jeder Art zu 
erwerben, zu besitzen und darüber zu verfügen. Sie 
sollen in die Gebiete des anderen Teiles einreisen 
und sich dort aufhalten können, solange sie den für 
die Einreise und den Aufenthalt aller Ausländer 
geltenden Bedingungen und Vorschriften genügen 
und sie beobachten: sie sollen ferner in bezug auf 
die Ausübung von Handel, Beruf und Gewerbe die- 
selben Rechte genießen wie die Angehörigen des 
meistbegünstigten fremden Landes. Sie sind ferner 
von jedem zwangsweisen Militärdienst befreit. In- 
soweit militärische Zwangs- oder Requisitions— 
leistungen in Frage kommen, sollen die gleichen 
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Entschädigungen gewährt werden, wie den eigenen 
Staats angehörigen. Handel und Verkehr zwischen 
deutschen und englischen Gebieten soll nach Mög- 
lichkeit durch keinerlei Ein- und Ausfuhrverbote 
oder Beschränkungen gehemmt werden. Spätestens 
sechs Monate nach Inkrafttreten des Handelsver- 
trages sind alle Arten von Ein- und Ausfuhrverboten 
oder Beschränkungen zu beseitigen. (Vgl. Ziffer 3 
des Protokolles.) Deutschland und England kommen 
überein, ihr Recht auf Einführung von Ein- oder 
Ausfuhrverboten oder Beschränkungen nach Mög- 
lichkeit auf die nachstehenden Fälle zu begrenzen, 
wobei Einverständnis darüber besteht, daß solche 
Verbote oder Beschränkungen gleichzeitig und 
gleichmäßig auf andere fremde Länder ausgedehnt 
werden, in denen ähnliche Voraussetzungen gegeben 
sind: öffentliche Sicherheit: gesundheitspolizeiliche 
Gründe oder solche zum Schutz von Tieren oder 
Pflanzen gegen Krankheiten oder Schädlinge; in 
Beziehung auf Waffen, Munition und Kriegsgerät 
und unter außerordentlichen Umständen auch in Be- 
ziehung auf anderen Kriegsbedarf; zum Zwecke des 
Verbotes der Einfuhr von Gegenständen, deren Ein- 
fuhr nach der Patentgesetzgebung des betr. Teiles 
verboten ist; um auf ausländische Waren Verbote 
oder Beschränkungen auszudehnen, die durch die 
innere Gesetzgebung für die Erzeugung, den Ver- 
trieb, den Verbrauch oder die Beförderung gleich- 
artiger heimischer Waren im Inlande festgesetzt 
werden. Dies trifft insbesondere bei Waren zu, die 
den Gegenstand eines Staatsmonopols oder einer 
monopolähnlichen Einrichtung bilden. Durch ihre 
Gesetzgebung wie auch im Verwaltungswege sollen 
die beiden Vertragsteile alle geeigneten Maßregeln 
treffen, um die willkürliche oder ungerechte Anwen- 
dung ihrer Gesetze und Ausführungsbestimmungen 
in Zoll- und ähnlichen Angelegenheiten zu ver- 
hindern und den Personen, die durch solche Mib- 
bräuche geschädigt worden sind, Genugtuung im 
Verwaltungs-, Rechts- oder Schiedsgerichtswege zu 
sichern. 

Aktiengesellschaften und andere Erwerbsgesell- 
schaften, Teilhaberschaften und Vereinigungen, die 
zur Betreibung von Handels-, Versicherungs-, 
Finanz-, Industrie-, Transport- oder irgendwelchen 
anderen Geschäften gebildet und in den Gebieten 
eines der beiden Teile errichtet sind, sollen, voraus- 
gesetzt, daß sie in gehöriger Weise in Ueberein- 
stimmung mit den in den betr. Gebieten geltenden 
Gesetzen gegründet sind, in den Gebieten des andern 
Teils zur Ausübung ihrer Rechte ermächtigt und ge— 
mäß den Gesetzen des andern Teils als Kläger oder 
Beklagte vor Gericht zu erscheinen berechtigt sein. 
Hinsichtlich der Besteuerung wird gleiche Behand- 
lung zugesichert. Weitere Bestimmungen betreffen 
u. a. den Warendurchgangsverkehr; die Beförderung 
von Personen auf Eisenbahnen und Schiffen und den 
Küstenhandel, Schutz der Patente für Erfindungen, 
Handelsmarken und Muster. 

Hinsichtlich der Konsularvertretung ist be- 
stimmt, daß es den Vertragskontrahenten freisteht, 
Generalkonsuln, Konsuln, Vizekonsuln und Konsu- 
laragenten mit Sitz in den Städten und Häfen des 
andern Teils zu ernennen, in denen solche Vertreter 
einer andern Nation durch die betr. Regierungen 
etwa zugelassen sind. Die Generalkonsuln, Konsuln, 
Vizekonsuln und Konsularagenten sollen jedoch ihre 
amtliche Tätigkeit nicht beginnen können, bevor sie 
nicht in der üblichen Weise seitens der Regierung, 
zu der sie entsendet worden sind, genehmigt und 
zugelassen worden sind. Die Konsularbeamten 
sollen unter der Bedingung der Gegenseitigkeit im 
Gebiete des andern Teiles dieselben Anıtsbefugnisse 
haben, dieselben Vorrechte und Befreiungen ge- 
nießen, welche den Konsularbeamten irgendeines 
anderen Landes zustehen oder zustehen werden. 

Deutschland und England kommen grundsätz- 
lich dahin überein, daß jede etwaige Meinungsver- 
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schiedenheit zwischen ihnen über die richtige Aus- 
legung oder Anwendung irgendeiner der Be— 
stimmungen des Handelsvertrages auf Verlangen 
einer der beiden Parteien einem Schiedsgericht vor- 
gelegt werden soll. Dieses Schiedsgericht soll der 
Ständige Internationale Gerichtshof im Haag sein, 
es sei denn, daß in einem besonderen Falle die beiden 
Parteien eine andere Vereinbarung treffen. 


Die Bestimmungen des Handelsvertrages sollen 
auf Indien oder irgendein Dominium mit Selbstver- 
waltung, eine Kolonie, eine Besitzung oder ein Pro- 
tektorat Englands nicht ausgedehnt werden, es sei 
denn, daß durch Englands Vertreter in Berlin der 
Wunsch geäußert wird, daß die vorbezeichneten Be- 
stimmungen auf irgendeines dieser Gebiete Anwen— 
dung finden sollen. Jedoch sollen in Indien oder 
irgendeinem Dominium mit Selbstverwaltung, einer 
Kolonie, einer Besitzung oder einem Protektorate 
Englands erzeugte oder verfertigte Waren in 
Deutschland völlige und bedingungslose Meist- 
begünstigung genießen, solange den in Deutschland 
erzeugten oder verfertigten Waren in Indien, in dem 
betr. Dominium mit Selbstverwaltung, der betr. 
Kolonie oder dem betr. Protektorate eine ebenso 
günstige Behandlung zuteil wird, wie den in irgend- 
einem fremden anderen Lande erzeugten und ver- 
fertigten Waren. Soweit die Bestimmungen dieses 
Handelsvertrages auf Indien oder irgendein Domi- 
nium mit Selbstverwaltung, eine Kolonie, eine Be- 
sitzung oder ein Protektorat Englands bis zum 
1. September 1925 nicht ausgedehnt worden sind, 
können zu irgend einem nach diesem Datum gelege- 
nen Zeitpunkte unter Einhaltung einer dreimonatigen 
Kündigungsfrist die Bestimmungen über die Waren- 
regelung durch eine entsprechende, im Namen des 
Deutschen Reichspräsidenten erfolgte Mitteilung an 
den Vertreter Englands in Berlin außer Kraft gesetzt 
werden. 


Die auf Indien, die Dominien mit Selbstverwal- 
tung, Kolonien, Besitzungen oder Protektorate Eng- 
lands bezüglichen Bestimmungen gelten gleicher- 
weise für alle Gebiete, für die England im Auftrage 
des Völkerbundes ein Mandat übernommen hat. 


Dieser Handelsvertrag wird nach der Ratifika- 
tion in Kraft treten und vom Tage des Inkraft- 
tretens ab fünf Jahre in Geltung bleiben. Falls zwölf 
Monate vor Ablauf des genannten Zeitraumes von 
fünf Jahren keine Kündigung erfolgt. wird der Ver- 
trag bis zum Ablauf eines Jahres von dem Tage, an 
dem einer oder der andere der beiden vertrag- 
schließenden Teile die betr. Erklärung abgegeben 
haben wird, in Kraft bleiben. Sind jedoch für 
Indien oder irgendein Dominium mit Selbstverwal- 
tung, eine Kolonie. eine Besitzung oder ein Protek- 
torat Englands oder eines der Gebiete, bezüglich 
deren England im Auftrage des Völkerbundes ein 
Mandat übernommen hat. die Bestimmungen des 
Vertrages anwendbar gemacht worden, 80 soll ein 
jeder der Staaten das Recht haben, den Vertrag mit 
diesem besonderen Vertragsteile jederzeit mit zwölf- 
monatiger Kündigungsfrist außer Kraft zu setzen. 


Zur gefl. Beachtung! ` 
Für den Jahrgang 1924 des „Papier-Fabrikant 
sind Einbanddecken hergestellt worden, un 
zwar zwei stärkere für je einen Halbjahrsband und 
eine schwächere nur für den technisch-wissenschaft- 
lichen Teil (Verein der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und Ingenieure) einschließlich der 
„Cellulose-Chemie“. Der Preis der einzelnen Decke 
beträgt einschließlich postfreier Zusendung 2 M. Der 
Verlag ist in der Lage, einzelne am Jahrgang 1924 
etwa fehlende Hefte nachzuliefern, soweit die betr. 
Hefte noch vorrätig sind. Bestellungen werden 
baldigst an den Verlag des „Papier-Fabrikant“, 
Berlin S 42, erbeten. 
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MARKT-BERICHTE 


Die Lage 
der Lumpenmärkte in der ersten Februarwoche. 
Deutschland. 


Das Fehlen der Auslandsnachfrage und die ge- 
ringe Aufnahmefähigkeit des einheimischen Kon- 
sums führte in der Berichtswoche zu einer heftigen 
Baisse auf allen Gebieten des deutschen Lumpen- 
handels. Die Preise erfuhren eine Senkung um 
15-20%. Das Abflauen des Geschäfts ist einmal 
auf die Zurückhaltung im Einkauf seitens der ameri- 
kanischen Pappenfabriken und Importeure sowie auf 
den schleppenden Zahlungseingang und die Verstei- 
fung am Geldmarkt überhaupt zurückzuführen. 


Im einzelnen ist zu berichten: 


Pappenlumpen fanden trotz des bisher dringen- 
den Bedarfs auch zu dem ermäßigten Preisniveau 
schlechten Absatz. 


Für Baumwollumpen war Kauflust vorhanden. 
Verhältnismäßig gut konnte sich noch Altweiß be- 
haupten. Etwas Nachfrage bestand auch nach 


Baumwollabschnitten, mittelhell, Dunkelkattun und 
Baumwollsegeln. 


Leinenlumpen sind äußerst schwach. Nur neues 
Segelleinen blieb zu letzten Preisen gesucht. 


Alte Manilataue bewegten sich gleichfalls 
schwächer. Hanf konnte dagegen zufolge Import- 
käufen seitens Englands seinen Preisstand nahezu 
aufrechterhalten. Jutelumpen wurden sehr ruhig 
und ziemlich unverändert gehandelt. Unsortierte 
Lumpen waren reichlich und billiger angeboten. 


Mit einer Wiederbelebung des Marktes ist in 
absehbarer Zeit wohl kaum zu rechnen, eher besteht, 
da die Geldkrisis immerhin noch eine geraume Weile 
anhalten dürfte, die Befürchtung noch weiterer 
Rückgänge. Zur Vorsicht beim Einkauf muß des- 
halb gemahnt werden. Demgegenüber ist es zu be- 
grüßen, daß das Geschäft wieder in normale Bahnen 
zurückkehrt und die Preistreibereien somit ihr Ende 
erreicht haben. Damit wird in kurzem der Papier- 
und Pappenindustrie — auch wenn ein Ausfuhr- 
verbot von der Regierung nicht erlassen werden 
sollte — wieder die Möglichkeit geboten, ihren Be- 
darf zu normalen Preisen einzudecken und sich 
billige Vorräte zu beschaffen. 


ee Großhandelspreise in Reichsmark per 
100 kg: 


1. Leinen, bunt. 


24,00 — 26, 50 


2. Weiß 1. Sr an 66,00 — 70, o0 
3. Schwarze Baumwollstrümpfe 53,00 56,00 
4. Altweiß, original 34,0037, 00 
5. Altblau . 15,00— 18,00 
b. Hellkattun 53,00— 56,00 
7. Rotkattun . 6,75— 7,00 
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8. Dunkelkattun 3,40— 3,60 

9. Hanftaue, Seile usw. . 24,00— 28,00 

10. Putzlappen, weiß 20,00— 22,00 

11. Putzlappen, bunt 14,00— 18,00 

12. Halbtuch 3,50— 3,70 


Tschechoslovakei. 


Der Markt verkehrte in fester und lebhafter 
Stimmung. Von Baumwollsorten wurden haupt- 
sächlich schwarze Strümpfe und schwarzes Tuch 
für prompte Lieferung gesucht. Pappenlumpen 
fanden wieder flotten Absatz. 


Frankreich. 


Auf dem französischen Lumpenmarkt ist in der 
Haussebewegung ein Stillstand eingetreten, der eine 
Stabilität in der Preisentwicklung zur Folge hatte. 
Die einheimischen Papierfabriken zeigten beim Ein- 
kauf etwas mehr Vorsicht. Neuseeländische Flachs- 
abfälle wurden zu haussierenden Preisen lebhaft ge- 
sucht. Die übrigen Sorten waren ruhig bei unver- 
änderter Notierung. Das Exportgeschäft hat infolge 
Ausbleibens der englischen Nachfrage und der dort 
gemeldeten Abschwächung nachgelassen. 


Preise in Francs per 100 kg: 
Lumpen für Papierfabrikation, unsortiert: 


Leinen- und Baumwollumpen, weiß . . etwa 220 
do. ungereinigt . SC A aa ER en BO 
Neuseeländische Flachsabfälſe 30 
Baumwollabfälle Be EEE 120 
Lumpen für Papierfabrikation, sortiert: l 
Hanftaue, wei 22020202 380—400 
Taue, halb geteert . . 2 2 22202... 220—225 
Hanftaue, geteert, schwarz . . . . . 85—100 
Manilataue, weiß . . . 180—200 
Transmissionskabel, gebraucht. 80-100 
England. 


Der Handel mit Baumwoll- und Leinenlumpen 
bewegte sich während der Berichtswoche wiederum 
in ruhigen Bahnen und ziemlich engen Grenzen. 
Die verarbeitende Industrie ist noch reichlich mit 
Vorräten versehen, und die Nachfrage vom Kon- 


tinent blieb fast ganz aus. Die Preise bröckelten 
leicht ab. 


Nordamerika. 


Der Baumwollmarkt zeigte in allen Sorten mit 
Ausnahme von Pappenlumpen, die neuerdings etwas 
schwächer lagen, eine bemerkenswerte Festigkeit. 
Die Kartonnagenfabriken haben ihren Bedarf vor- 
läufig gedeckt und hielten mit neuen Käufen zurück. 
Nachfrage bestand nach Satin, gemischt. Weiße und 
blaue Grade bewegten sich trotz der erwarteten 
Besserung ohne Veränderung, da sich die Papier- 
industrie vom Markte fernhielt. Bei nicht dringen- 


dem Angebot unterlagen die Preise geringen Schwan- 
kungen. 


. Papierholz — 


LE Hiller & Sohn A.-G., nozmaner, Hamburg 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 
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New-Yorker Großhandelseinkaufspreise in Dollar 
per 100 lbs: 


Weiß I . 6,75—7,25 
Weiß II. . . 4,75—5,00 
Weiß III und Blau f 3,75—4,00 
Satin, gemischt . 2,80—2,90 
Schneiderlumpen . l 1,85—2,00 
Weiche dunkle Decken . 3,00—3,25 
Harte dunkle Decken . 2,60—2,70 
Linsey-Decken f . 3,75—4,25 
Schwarze Baumwellstrumpfe 4,50—4,75 
Baumwoll. Kanevas, weiß I. 5,25—5,50 


Auf dem Importlumpenmarkt hatten Pappen- 
lumpen ausländischer Herkunft eine günstige Ten- 
denz aufzuweisen. Während die Nachfrage der In- 
landsindustrie etwas abgenommen hat, kaufte der 
Konsum zu steigenden Preisen ein. In Dunkelkattun 
entwickelte sich eine lebhafte Umsatztätigkeit. 


Bessere Grade von Importlumpen waren unver- 
ändert bei nominellen Notierungen. Die Papier- und 
Faserindustrie hat im Augenblick keinen dringen- 
den Bedarf an weißen und blauen Sorten. Auch 
helle Qualitäten bewegten sich ruhig. 


Im allgemeinen konnte keine große Lebhaftigkeit 
aufkommen. Die Preise notierten unverändert fest. 


New-Yorker Großhandelseinkaufspreise in Dollar 
per 100 lbs: 


Deutschblau ; 3,75—4,00 
Französisch- und Holländischblau ; 4,25—4,50 
Neuhellbunt 7,75—8,00 
Althell, extra . 4,00—4,25 
Altmittelhell 3,50—3,75 
Kattun, mittelhell 3,50—3,75 
Kattun, dunkel . 3,00—3,10 
Unsortierte Lumpen 4,25—4,75 
C. W. 


Nalrlumbisultt 


test und flüssig zur Holzstoff- 
bliche fabricieren als Spezialität 


Dr. Friedrich E. Cie. 
Glüs a b. Chemnitz 


Einige Jagenbers 
Papicr-Rollcn- 
Scuncidc Maschinen 


in den verschiedensten Arbeitsbreiten 
schnell lieferbar 


JAGENBERG - WERHE A. - G. 
DÜSSELDORF 


decken 


N ene 
für den 22. Jahrgang (1924) 
des „Papier-Fabrikant“ 
liefert 

bei poſtfreier Zuſendung fuͤr je 
M. 2.— die Geſchaͤftsſtelle des 
„Papier ⸗Fabrikant“ 
Berlin S 42. 


Offerten frachtfrei rm Yi _ 
station auf Anfrage. 


, — — 


HAMMELRATH &SCHWENZER PUMPER GE DUSSELDORF 


Dr.WILHELM LENZ, HALLE a.S. 


Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff · Industrie 
Untersuchungen | 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 
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Bericht aus Berlin. 

Es ist nichts eingetreten, was dem Markt hätte 
Belebung verleihen können. Im Gegenteil, innen- 
und außenpolitische Fragen beschäftigen weiteste 
Kreise und wirken auf die wirtschaftlichen Verhält- 
nisse ein. Nicht eben in fördernder Weise. Es ent- 
stehen mannigfache Bedenken, die der weiteren Ent- 
wicklung der Geschäfte hinderlich sind. Man spürt 
die Vorsicht und Zurückhaltung auf allen Seiten 
und bringt der nächsten Zukunft kein rechtes Ver- 
trauen entgegen. Besonders werden durch diese 
Umstände die Kreditverhältnisse ungünstig beein- 
flußt, man begegnet überall Mißtrauen. So ergibt 
sich ein sonderbarer Zwiespalt. Die Fabriken zeigen, 
gestützt auf einen großen Auftragsbestand, große 
Festigkeit. Die Abnehmer jedoch bewahren eine 
größere Zurückhaltung in der Erteilung weiterer 
Aufträge, weil sie befürchten, daß die geschäftliche 
Abschwächung unvermeidbar ist. Noch wirkt sich 
das nicht in vollem Maße aus, es wird erst spürbar 
werden, wenn die Fabriken den größten Teil ihrer 
Aufträge erledigt haben werden und dann der Nach- 
schub fehlt. Dafür sind aber die Aussichten im 
Augenblick nicht gerade verlockend. Viel wird von 
dem Verlauf der nächsten Messen, besonders der 
Leipziger, abhängen. Schneiden dabei die Erzeuger 
von Fertigfabrikaten günstig ab, so darf auf eine 
neue Besserung gehofft werden. Es muß sich er- 
weisen, ob die große Menge kaufkräftig genug ist, 
die erhöhten Preise zu tragen. Darüber bestehen 
ernste Zweifel. Dort, wo die erhöhten Preise be- 
willigt worden sind, will man erst abwarten, wie 
sie auf das breitere Publikum wirken. Ergeben sich 
hierbei Anstände, so ist die Sorge um die Abtragung 
der eingegangenen Verpflichtungen drückend. Denn 
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die Gewährung von Barkrediten ist noch immer sehr 
schwierig zu erlangen. Bleiben die Waren längere 
Zeit unverkauft am Lager, so führt das zu unerfreu- 
lichen Spannungen zwischen Verkäufer und Käufer, 
die zu Reibungen führen. Diese Erwägungen lähmen 
Handel und Wandel. Man beschränkt sich auf das 
Notwendigste, und das ist stets kleinlich. Dabei 
verhehlt man sich nicht, daß wichtige Momente auf 
eine Produktions verminderung, wenn nicht Verhin- 
derung hinweisen. Der Rückgang der Betriebs- 
wasser wird immer empfindlicher. Fabriken, die auf 
Wasserkraft angewiesen sind, haben unter vielfachen 
Störungen und Unterbrechungen zu leiden. Beson- 
ders empfindlich ist das für die Holzschleifereien, 
deren Produktionsfähigkeit erheblich zurückgegan- 
gen ist. Der Ausfall an diesem wichtigen Rohstoff 
macht sich jetzt schon sehr fühlbar und führt zur 
Benutzung anderer Rohstoffe, deren Preise durch 
die vermehrte Nachfrage gesteigert werden. Zu 
Zeiten einer gesunden Wirtschaft wäre das ein 
Signal für rechtzeitige Deckung gewesen. Man sieht 
wohl auch jetzt die Gefahr, hat aber nicht die Kraft, 
und wohl auch nicht die Mittel, ihr zu begegnen. 
Die zum Jahresbeginn wohl allzu hoch geschwellten 
Hoffnungen haben sich nicht ganz erfüllt, das hat 
genügt, um den Fatalismus wieder aufkommen zu 
lassen. Die Grundlagen, ihm zu begegnen, waren 
noch zu schwach. Es erweist sich eben, daß unsere 
Wirtschaft noch nicht den Grad von Gesundung 
und Festigkeit erreicht hat, der sich über solche 
Schwankungen hinwegsetzen kann. Die jüngste 
Vergangenheit droht noch immer als gespenstige 
Erinnerung, warnt bei jeder Unregelmäßigkeit wirt- 
schaftlicher Funktionen und behindert damit deren 
gleichmäßigen Verlauf. 
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zurückgeführt n, Schauglas LAP i Pumpe Syst.Bührin 
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Heft 8, 1935 


Bericht aus Leipzig. 


Uns wird aus dem Papierhandel geschrieben: 


Es ist erfreulich, berichten zu können, daß das 
geschäftliche Leben in unserer Branche weiter ge- 
festigt geblieben ist. Freilich würde die Auftrags- 
erteilung noch reichlicher gewesen sein, wenn zu 
festen Preisen gekauft werden könnte. In so vielen 
Fällen nehmen Vorbereitungen, die mit der Auf- 
tragserteilung in Verbindung stehen, längere Zeit 
als vier Wochen in Anspruch, und es ist demzufolge 
dem Vergeber von Aufträgen damit nicht gedient, 
wenn einige Fabriken die Preise nur auf vier Wochen 
fest verbindlich halten wollen. Unsere graphische 
Branche arbeitet wieder für das Ausland, der Ver- 
kehr mit demselben über solche Aufträge währt 
meistens längere Zeit, ehe alles klipp und klar ist, 
und da ist es eine unbedingte Notwendigkeit, daß 
feste Papierpreise bestehen. Das Ausland muß ver- 
bindlich kaufen können. Da vom Ausland ge- 
sprochen wird, ist es angebracht, zu erwähnen, daß 
Leute aus unserer eigenen Branche in hiesigen 
Buchhändlerkreisen erzählt haben, wieviel billiger 
unsere deutschen Papierfabriken nach dem Auslande 
liefern und liefern müssen, und der alles berech- 
nende Verleger ist ob dieses großen Preisunter- 
schiedes erstaunt und ungehalten, daß er auf Kosten 
des Auslandes die hohen Inlandpreise zu zahlen hat. 
Man spricht immer davon, daß auch wir viel, sehr 
viel exportieren müßten, um unsere Wirtschaft zu 


heben, und wenn damit der Allgemeinheit wirklich 
genutzt wird, dann ist doch nichts dabei, wenn das 
Inland im Zahlen einer Differenz dazu beiträgt. 
Gibt es doch immer Leute, die, um volkstümlich zu 
reden, aus der Schule schwatzen, und oft ist es so, 
daß diese Reden führen über Begebenheiten, wozu 
sie nicht berufen sind und die von der Wirklichkeit 
weit abweichen. 

Die Geldknappheit hindert so manche großzügig 
vorbereitete Ausführung für den Büchermarkt. Ver- 
einzelt findet ein Hand- in- Hand- Arbeiten statt 
zwischen Verlag, Papierlieferer und Herstellern; 
aber auch das System kann nur vorübergehend An- 
wendung finden, weil eben die Gelder nicht solange 
festgelegt werden können. Die Ziel-Inanspruch- 
nahme ist sehr lang, und oft werden November. 
posten mit Akzept auf April, Juni reguliert. Mit 
Teilzahlung muß an sich schon immer gerechnet 
werden, und hat man es mit einem Abnehmer zu 
tun, der vertrauenswürdig ist, so ist dagegen nichts 
einzuwenden. Es darf nicht verkannt werden, daß 
die Kundschaft doch wieder recht artig behandelt 
werden muß. 

In unserem Leipzig beginnt bereits das Messe- 
leben. Vorbereitungen für die Besucher der Früh- 
jahrsmesse sind im Gange. Güter aller Arten aus 
Deutschlands Ländern, aus dem Auslande treffen 
ein und werden placiert. Hoffentlich zeigt auch 
diese Messe das allgemein erhoffte gute Ergebnis: 
wir brauchen es alle. 
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ZUM GELEIT! 


Alle an der diesjährigen Hauptversammlung teilnehmenden Mitgli d ä 
und Freunde des Vereins der Zellstoff- und Papier- en Gren 
3 die 1 A apier Ge und Ingenieure 

um ersten Male seit Bestehen unserer Zeitschrift bringen wir anläßlich di 
Tagung eine stark erweiterte Sondernummer heraus, am dadurch auch 
auf die Bedeutung des Jahres 1925 hinzuweisen. Denn wenn auch der 
I eg zum Aufstieg unseres über alles geliebten Vaterlandes auf lange Sicht 

inaus noch dornen- und entsagungsvoll sein wird, so glauben wir doch in diesem 
ahre zum ersten Mal eine kleine Besserung unserer allgemeinen und wirtschaft- 
lichen Verhältnisse feststellen zu dürfen. Von neuen Hoffnungen belebt, sehen wir 
mi Stolz auf die gesamte deutsche Industrie, deren nie versagender, zielbewußter 

a wir in allererster Linie dieses Gefühl der Zuversicht verdanken. 

Der er auf der ganzen Linie ist hart, aber mit vereinten Kräften müssen 
wé es schaffen. Nehmen wir es als glückverheißend Zeichen, dass heute auch die 
Leipziger Messe beginnt, die schon seit Wochen ihre gigantischen Schatten weit 
= Zi die Grenzen unseres Vaterlandes hinausgeworfen er Sie wird der ganzen 
\ - t abermals Zeugnis ablegen vom nimmerrastenden Deutschland, = so 
. — ege Pan e Nieder gie Bo kee 5 Zukunft 

j , um so bald wie irgend möglich als freier, gleichberechti 
wieder am Wettkampf der Nationen Ge $ WEE 


Dies unser innigster Wunsch zur diesjährigen Hauptversammlung 
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Konjunktur-Forschung ? 
Vor Dr. Mh. Clemens. 


Mit Konjunktur bezeichnet man Tempo und 
Umfang des Warenumschlags im Wirtschaftsleben. 
Man spricht von Konjunktur sowohl mit Bezug auf 
einen einzelnen Erwerbszweig, als auch mit Bezug 
auf das ganze Wirtschaftsleben innerhalb eines ge- 
schlossenen Wirtschaftskreises, einer Volkswirt- 
schaft, oder innerhalb der Weltwirtschaft. Bei der 
Suche nach den Ursachen der Konjunkturentwick- 
lung wird man stets am sichersten da gehen, wo der 
Be trachtungskreis enggezogene Grenzen hat, d. h., 
wo man es mit einem Teilausschnitt zu tun hat. 
Sonder-Konjunkturen eines bestimmten Erwerbs- 
zweiges sind dem Verständnis näher gerückt als 
Konjunkturen, die eine Reihe von Wirtschafts- 
gruppen und eine Vielheit von Ländern umfassen. 

Bisher sind die sogenannten Krisen-Theorien in 
der Wissenschaft über die historische Einstellung 
im wesentlichen nicht hinausgekommen. Mit einer 
gewissen Resignation hat man sich auf die rück- 
blickende. beschreibende Darstellung beschränkt. 
Erst in der allerneuesten Zeit versucht man einen 
Schritt weiter zu gehen und aus der Gegenwartswirt- 
schaft für die nächste oder weitere Zukunft Schluß- 
folgerungen zu ziehen. Diese Art der Einstellung 
bedeutet eine nicht ungefährliche, aber wertvolle 
Bereicherung der Wirtschafts-Wissenschaft: ihre 
Erfolge oder Mißerfolge werden sich unmittelbar 
praktisch auswirken. 

Wer das Heute sieht, will gern wissen, was 
morgen sein wird. Das Morgen ist immer wichtiger 
als das Heute, und doch liebt der Kaufmann für ge- 
wöhnlich die Gewißheit, die er hat, mehr, als die 
Ungewißheit, die er fürchten muß. Wäre es anders 
— was wäre damit gewonnen? 

Die Materie als Urgrund der menschlichen Be- 
tätirung liebt die Gegenwärtigkeit. Wer spekuliert, 
setzt alles auf eine Karte; also, könnte man 
schließen, ist es besser, den Tag mit seinen Möglich- 
keiten auszuschöpfen und die Sorgen für das, was 
kommt, anderen zu überlassen. Vielleicht ist es tat- 
sächlich gut so. Ueber der Sorge für die Zukunft 
könnte der Lebensgenuß flöten gehen. 

Es ist sicher, daß die psychologische Zerfaserung 
des Problems keinen Schritt weiter bringt. Jeder 
Gedanke endet mit einem Fragezeichen. Die Wirt- 
schaft aber bedarf sachlicher, nüchterner Köpfe. 

Das Werk, das unter dem Stichwort „Konjunk- 
tur Forschung“ im Gange ist, soll gefördert werden. 
Der Kaufmann muß es wünschen, der Wissenschaft- 
ler muß es wollen. Dieser Tage ist in Berlin eine 
neue vielversprechende Wochenschrift heraus- 
gekommen („Magazin der Wirtschaft“, Herausgeber 
l.eopold Schwarzschild, Verlag Wirtschaft und Ge- 
schäft G. m. b. H., Berlin SW 19, Beuthstr. 19), die 
es sich zur Aufgabe stellt, ein Konjunktur-Baro- 
meter durch fortlaufende kritische Betrachtung der 
Wirtschaftsvorgänge im allgemeinen und im beson- 
deren zu schaffen. Diese Aufgabe wird mit folgen- 
den Worten angekündigt: 

„Das große Publikum pflegt zu glauben, Kon- 
junkturen seien ebenso unberechenbare Ersc heinun- 
gen wie gute oder schlechte Serien im Kartenspiel. 
Die Wissenschaft hat aber schon seit längerer Zeit 
gewisse Methoden entwickelt, die es gestatten, für 
das Auf und Ab der Konjunktur ziemlich zuver- 
lässige Prognosen zu stellen.“ BN 

Kann das Ziel „ziemlich zuverlässige Prognosen 
zu stellen“ tatsächlich erreicht werden? 

Weder der Kaufmann noch der Wissenschaftler 
wird bei der Beantwortung dieser Frage von 
Zweifeln frei sein. Die Rolle, die der Zufall spielt, 
ist stets groß gewesen. Das Leben liebt die Ueber- 
raschung, die für den exakten Wissenschaftler zwar 
auch dem Gesetz von Ursache und Wirkung ge- 


horcht, die aber trotz dieser Erkenntnis, die nur 
post festum kommen kann, jedesmal Unvorbereitete 
trifft. An Erfindungen, die ganz plötzlich gemacht 
werden und vielfach grundlegende Umwälzungen 
verursacht haben, braucht nicht einmal gedacht zu 
werden. Auch der verhältnismäßig stetige Verlauf 
einer Wirtschaftsepoche ist von Zufälligkeiten 
nicht frei. 

Alles dies besagt aber nicht mehr oder nicht weni— 
ger, als daß man sich bei der Konjunktur-Forschung 
von vornherein vor zu weit gesteckten Zielen hüten 
muß. Die Zugkraft einer Lehre wird bestimmt durch 
das Ideal, das sie voranstellt. Wert oder Unwert der 
Lehre hängen jedoch nicht ab von dem Zweck, der 
verfolgt wird, sondern von den Wegen, die man zur 
Erreichung des Zweckes beschreitet. Das wahre 
Ideal ist immer der erreichbare Endpunkt eines 
solchen Weges. 

Rüstet man sich hinsiehtlieh. dessen, was man 
vor hat, mit dieser Bescheidenheit aus, so verlieren 
die Zweifel ihre Schrecken. Blick und Weg wer- 
den frei. 

Das „Magazin der Wirtschaft“ versucht dem 
Problem auf zweierlei Weise beizukommen. Die 
eine bezeichnet es als die Geldseite, die andere als 
die Warenseite. Mit dem Begriff „Geldseite“ deckt 
es die Zusammenhänge zwischen tatsächlichem 
Zahlungsmittel- Umlauf und dem Zahlungsmittel- 
Volumen, das nach den bankgesetzlichen Vor- 
schriften im äußersten Falle erreicht werden darf. 
Einer beliebigen Steigerung des Zahlungsmittel- 
Umlaufs sind bekanntlich durch die Deckungsvor- 
schriften Grenzen gesteckt. Das „Magazin“ rechnet 
aus, daß zur Zeit der tatsächliche Umlauf hinter dem 
nach dem Bankgesetz größtmöglichen Umlauf immer 
noch so weit zurückbleibt, „daß ein Umschlag der 
Konjunktur in Deutschland aus Knappheit an 
Zahlungsmitteln noch nicht in den Kreis der Berech- 
nungen zu ziehen ist, um so weniger, als auch die 
amerikanische Geldsituation so beschaffen ist, dab 
eine Fortdauer der amerikanischen Gold- und Kredit- 
FFF nach Europa erwartet werden 

ann.“ 

Weiterhin wird dann festgestellt, daß die in den 
letzten Monaten eingetretene Vermehrung des 
Zahlungsmittel-Umlaufs nicht nur dazu gedient hat, 
die Bezahlung gestiegener Preise (der Großhandels- 
Index ist seit August v. J. von 120, 4 auf 140, 4 am 
28. Januar 1925 gestiegen), sondern auch die Bewe- 
gung größerer Warenmengen zu ermöglichen. Diese 
Feststellung erscheint um so interessanter und 
wichtiger, weil sonst der vermehrte Zahlungsmittel- 
Umlauf nichts anderes besagen würde, als daß in- 
zwischen eine Inflation eingetreten wäre. Von einer 
Inflation zu sprechen, wäre im übrigen schon des- 
halb töricht, weil jeder, der in der Praxis steht, 
weiß, daß die Sommerpreise 1924, die man zum Ver- 
gleich heranzuziehen hat, Verlust- und Liquidations- 
preise waren, die auf die effektiven Gestehungs- 
kosten keine Rücksicht nahmen. 

Verschmilzt man die angedeuteten Betrachtungs- 
weisen miteinander, so muß man mit dem „Magazin 
zu der Auffassung gelangen, daß die gegenwärtige 
gute Konjunktur noch eine Weile anhält. Was an 
Tatsaehen zur Fundierung dieser Prognose vom 
„Magazin“ beigebracht wird, ist an sich überzeugen 
Wer indessen mit einer angeborenen Zweifelsucht 
begabt ist, kommt nicht recht darüber hinweg, 
das ganze deutsche Geldwesen gegenwärtig d | 
das ausländische Heilserum künstlich aufgefrischt 
erscheint. Die Rose, die allzusehr glüht, hängt schon 
morgen welk am Stamm. . 

Immer wieder, ob man will oder nicht, ringelt 
die Schlange der Skepsis hoch. 


Heft 9, 1925 
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Handelspolitik. 
1. Frankreich. 


Trotz aller Verhandlungen ist es bisher nicht 
gelungen, weder für ein Handelsprovisorium noch 
für einen endgültigen Handelsvertrag eine geeignete 
Verhandlungsbasis zu finden, da die französische 
Regierung nicht auf der Grundlage der gegenseitigen 
allgemeinen, uneingeschränkten Meistbegünstigung 
verhandeln zu können glaubt. Die Möglichkeit eines 
baldigen Ausgleiches ist für den Augenblick gering. 
Die Verhandlungen sollen gegebenenfalls auf einige 
Wochen unterbrochen werden, bis durch die deutsche 
und französische Zolltarifs-Novelle die neue Ver- 
handlungsbasis geschaffen ist. 


2. Oesterreich. 


Der Reichstag hat am 20. Februar den Zusatz- 
vertrag vom 12. Juli 1924 zum deutsch- österreichi- 
schen Wirtschaftsabkommen vom 1. September 1920, 
das vom Reichspräsidenten mit dem 1. Januar 1925 
auf Grund des $ 48 der Reichsverfassung vorläufig 
in Kraft gesetzt war, endgültig angenommen. Ueber 
den Zusatzvertrag und die darin gegenseitig zuge- 
standenen Zollermäßigungen und -bindungen wurde 
in Nr. 1 d. Bl. berichtet. Die Oesterreich gewährte 
Ermäßigung des Einfuhrzolles für Zellstoff usw. 
kommt naturgemäß allen Ländern, die im Genuß der 
deutschen Meistbegünstigung sind, zugute, also auch 


z. B. der Tschechoslovakei und den nordischen 
l. andern außer Finnland. 


3. Portugal. 


In der gleichen Sitzung des Reichstages wurde 
die Vorlage zur Verlängerung des vorläufigen 
Handelsabkommens mit Portugal vom 28. April 1923, 
das den deutschen Waren auf der Basis der gegen- 
seitigen Meistbegünstigung den portugiesischen 
Minimaltarif zusichert, engültig angenommen. 


4. Siam. 


Am o Februar hat der Reichstag das deutsch- 
siamesische vorläufige Wirtschaftsabkommen nebst 
Protokoll und Zusatzabkommen vom 28. Februar 1924 
angenommen. Die Inkraftsetzung erfolgte durch 
Austausch der Ratifikationsurkunden im Auswärtigen 
Amt am 13. Februar 1925. Damit ist mit einem 
unserer Kriegsgegner ein Abkommen auf Grund 
gegenseitiger Meistbegünstigung abgeschlossen 
worden. 

5. Vereinigte Staaten von 
Nord-Amerika. 

Der amerikanische Senat hat sich Mitte Februar 
mit dem am 8. Dezember 1923 abgeschlossenen 
deutsch- amerikanischen Handelsvertrag befaßt, der 
bekanntlich volle gegenseitige Meistbegünstigung 
und eine Dauer von 10 Jahren vorsieht und ihn mit 
stark einschränkenden Vorbehalten angenommen. 
Diese Vorbehalte beziehen sich auf zeitliche Be- 
grenzung der Gleichberechtigung der deutschen und 
amerikanischen Schiffe in amerikanischen Gewässern 
sowie auf die Möglichkeit, die Vertragsbestimmun- 
gen, die sich gegen Vorzugszölle richten, innerhalb 
von bo Tagen aufzuheben, wenn der Kongreß ein 
Gesetz für Vorzugszölle angenommen hat, voraus- 
kesetzt, daß die Annahme nicht innerhalb 10 Mona- 
ten nach Austausch der Ratifikationen erfolgt. 

Von seiten Deutschlands wird ernstlich geprüft 
werden müssen, ob die Vorbehalte des amerika- 
nischen Senats nicht den Grundsätzen der gegen- 
seitigen unbeschränkten Meistbegünstigung derartig 
widersprechen, daß hierdurch der ganze Vertrag für 
Deutschland unannehmbar wird. 


| 6. Griechenland. 

‚Die Inkraftsetzung des neuen griechischen Zoll- 
tarıfs, der in Nr. 50 d. Bl. veröffentlicht wurde, war 
vom 15. Januar auf den 1. März d. J. verschoben 
worden. Die Gültigkeit des alten Zolltarifs, der in 
gleicher Nummer bekanntgegeben wurde, ist jetzt 


um weitere zwei Monate verlängert worden, so: daß 
nicht vor dem 1. Mai d. J. mit der Inkraftsetzung 
des neuen Zolltarifs gerechnet zu werden braucht. 
Es gelten also bis auf weiteres die Deutschland seit 
dem 20. November 1924 zugestandenen Vertrags- 
zölle des alten Zolltarifs vom 30. Dezember 1802. 


3. Niederlande. 


Voraussichtlich am 1. Mai d. J. wird das neue 
niederländische Zolltarifgesetz nebst Zolltarif in 
Kraft treten, nachdem es jetzt von beiden Rammern 
angenommen worden ist. Damit wird nun auch 
der älteste ausländische Zolltarif — nämlich aus den 
Jahren 1862 und 1877 — den veränderten wirtschaft- 
lichen Verhältnissen und Bedürfnissen sowie dem 
Erfordnernis der Schaffung erheblicher Staatsein- 
nahmen weichen müssen. Die neue Regelung bringt 
in der Hauptsache Erhöhung der bisherigen Wert- 
zölle von 5 auf 8% ad valorem. Da Deutschland 
vertraglich Anspruch auf Meistbegünstigung hat, 
wird es aller Vergünstigungen teilhaftig werden, die 
auf Grund des neuen Zolltarifgesetzes und -Tarifs 
irgend einem Lande gegenüber etwa zugestanden 
werden könnten. 

Untenstehend folgt ein Auszug aus dem nieder- 
ländischen Zolltarif das Papierfach betreffend. Ueber 
den endgültigen Termin der Inkraftsetzung wird 
noch berichtet werden. 


Auszug aus dem holländischen Zoll- 

tarif vom 26. Juli 1924. 

N Bezeichnung der Waren 
97 Papier aller Art, mit anderen Stoffen ge- 
mischt, getränkt oder verkleidet, oder nicht 
vermischt, nicht getränkt oder nicht ver- 
kleidet, oder auf irgendeine Weise für einen 
bestimmten Zweck vorgerichtet (auch wenn 
es wie Papiermache, Vulkanfiber und ähn- 
liche aus Papiergrundstoff hergestellte Er- 
zeugnisse die Eigenschaft als Papier ganz 
oder teilweise verloren hat) sowie unter 


Beachtung der besonderen Bestimmungen 
Papierwaren 


Zollsatz 
Gulden 


(Gegenstände, ganz oder 
hauptsächlich aus Papier oder Papiergrund- 
stoff hergestellt), Bilderbogen, Bilder, 


Schriftstücke, Albums, Bücher und Druck- 
sachen einbegriffen. 


I. Zigarettenpapier, ohne Rücksicht auf 
die Form, in welcher es eingeführt 
wird, sowie Zigarettenhülsen und Teile 


von Zigarettenhülsen, sofern diese 
Teile aus Zigarettenpapier hergestellt 
sind: 
A. Zigarettenhülsen und Teile von 
Zigarettenhülsen, 1000 Stück . 1,50 
B. Zigarettenpapier: 
t. In Blättern oder Bogen ein- 
geführt, aufgerollt oder nicht: 
a) In Blättchen mit nicht mehr 
als 25 qem Oberfläche, zu 
Büchelchen zusammengefügt 
oder nicht, 1000 Stück. . . 1,50 
b) In Blättern oder Bogen mit 
anderen als unter a) an- 
gegebenen Maßen, Quadrat- 
meter Beh, ee 0,60 
2. In anderer Form eingeführt, 
sofern es nicht unter Tarif- 
nummer 110 fällt, Quadratmeter 0.60 
II. Rotationspapier und anderes Papier in 
einem Stück, in Rollen eingeführt, die 
Rolle mit der Hülse oder anderem 
Aufrollgerät 200 kg oder mehr wie- 
gend, vom Werte 5% 


III. Alle anderen unter diese Tarifnummer 
fallenden Waren, vom Werte ..387 
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Besondere Bestimmungen: 
I. Unter diese Tarifnummer fallen nicht: 

a) Gegenstände aus Papiermaché, 
Vulkanfiber oder andere aus Papier- 
bau oder Papiergrundstoff herge- 
stellte Gegenstände, deren Härte 
der des Holzes gleichkommt oder 
sie übertrifft, sofern sie nicht in 

flachen, aufgerollten oder nicht auf- 

gerollten Blättern, Bogen, Bahnen, 

Bändern, Streifen aller Art, Ringen, 
Stücken, Scheiben usw. eingeführt 

werden; , 

b) Gewebe und Geflechte aus Papier 
und die mit solchem Gewebe oder 
Geflechte ganz oder hauptsächlich 
hergestellten Gegenstände; 

c) Waren, die unter eine der Tarif- 
nummern 11, 41, 80, 133I oder 144 
fallen. 

Il. Wir behalten uns vor, durch allgemeine 
' Verwaltungsvorschriften unter den 
nötigen  Sicherheitsmaßnahmen für 

Zigarettenpapier Zollfreiheit zu ge- 

währen, welches zur Anfertigung von 

Zigaretten in Zigarettenfabriken oder 

zur Herstellung von Waren, die bei 

der Einfuhr keinen oder einen niedri- 
geren Zollsatz als Zigarettenpapier 
unterbringen, bestimmt ist. 

Goldpapier und ähnliche Waren. 
zum Anfertigen von Mundstücken zu 
Zigaretten sollen nicht als Zigaretten- 
papier angesehen werden. 

III. Zollfrei werden belassen: 

1. bis 11. und 15. Papierwaren und 
Drucksachen aller Art, mit Aus— 
nahme von Büchern, Zeitschriften 
und Zeitungen, die einem 8 igen 
Kinfuhrzoll unterworfen sind. 

ı2. Papier, Papierstoff, Holzstoff und 
Cellulose in Blättern oder Bogen, 

die wegen der darin angebrachten 
l.öcher augenscheinlich nur als 
Grundstoff zur Papierherstellung 
dienen können. 

13. Papierhülsen für Baumwollspinne— 
reien. 

14. Preßspan, Pertinax und anderes 
Papier, von dem bei der Besichti- 
gung durch Bestellbriefe oder 
andere Beweisstücke hinlänglich 
nachgewiesen ist, daß sie dazu be- 
stimmt sind, um bei der Her- 
stellung von Motoren und anderen 
elektrotechnischen Artikeln oder 
in Fabriken, in denen diese Gegen— 
stände hergestellt sind, als Grund- 
stoff verwendet zu werden. 

16. Papierlumpen, Papierabfall und 
zerrissenes Papier, nur zum Ver- 
arbeiten in Papiermühlen geeignet. 

IV. Wir behalten uns vor, durch allgemeine 

Verwaltungsvorschriften bezüglich der 

in III ı4 der besonderen Bestimmun- 

gen angeführten Befreiungen nähere 

Vorschriften zur Verhütung von MiB- 

bräuchen zu erlassen. v. W. 


AHA. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, 
Thüringen. 


Am 8. Februar hatte der AHV. der Papier- 
macher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen, zu einer 
erweiterten Vorstandssitzung nach Altenburg ein- 
zeladen. Die Aktivitas beging am 7. Februar ihr 
Semestervergnügen in Gestalt eines Festkommerses 
mit Ball. Zu der Sitzung waren 16 AH., teils mit 


ihren Damen, erschienen, ferner sämtliche Dozenten 
des Technikums Altenburg, einige Ehrenmitglieder 
und eine große Anzahl Gäste. Der große Festsaal, 
in welchem große Tafeln in festlichem Schmuck auf- 
gestellt waren, faßte kaum die vielen Erschienenen. 
Besonders sei auch des reichen Damenflors gedacht, 
welcher dem Fest neben dem farbenfreudigen 
Couleur den rechten Glanz bereitete. Trotzdem die 
AH. so verschiedenen Semestern angehörten, waren 
doch schnell alte Bande erneuert, so daß es ihnen 
erschien, als wären sie stets in Altenburg geblieben. 
Eine vorzügliche Kapelle, markige Ansprachen und 
guter Stoff sorgten für einen flotten Verlauf. 

Der nächste Morgen rief AH und Aktive sowie 
einige geladene Gäste zu ernster Arbeit, zur Vor- 
standssitzung zusammen, welche den Stoff für die 
Tagesordnung der zu Pfingsten in Dresden statt- 
findenden Hauptversammlung zu sichten hatte. Um 
9 Uhr wurde die Sitzung vom Vorsitzenden AH. 
Wernicke, Scholwin, eröffnet. Es folgten der 
Geschäftsbericht von AH. Schürk, Eberstadt, 
Kassenbericht von AH. Schlenzig, Krumbach, 
Bericht des Stellennachweises AH. Bein, Hanno- 
ver, Bericht der Gesamtgruppenleitung AH. 
Fritsch, Kipsdorf, und des Studienausschusses 
AH. S. Nemeth, Göritzhain. Viel Arbeit leistet 
der ehrenamtlich arbeitende Vorstand, viel hat er 
erreicht, aber noch höhere Ziele hat er sich gesteckt. 
Wissenschaftliche Schriften werden jetzt den AH. 
kostenlos zugehen, eine eigene Verbandszeitschrift 
soll im Selbstverlag gleichfalls erscheinen, weiterer 
Ausbau des Stellennachweises und intensive Arbeit 
des Studienausschusses wird durchgeführt werden. 
Der Verband zählt 210 Mitglieder, ist also stark im 
Anwachsen begriffen, wenn man berücksichtigt, daß 
nur ehemalige Tafelrundner Mitglied des AHV. 
werden können. Der Jahresbericht, Teil 2, von 
1922/23 wurde genehmigt und soll sofort im Druck 
erscheinen und vor der Hauptversammlung noch den 
Mitgliedern zugehen. 

Nach gemeinsamer Mittagstafel hielt AH. 
Fritsch, Kipsdorf, einen Lichtbildervortrag: 
„Stetiger Schleifer“ und „Moderne Zeitungsdruck- 
papiermaschinen“. Der Stoff und die Bilder waren 
von der Firma I. M. Voith, Heidenheim, bereit- 
willigst zur Verfügung gestellt. Auch an dieser 
Stelle sei der Firma Voith der Dank für ihre rege 
Interessennahme ausgesprochen. Der Vortrag wird 
im Selbstverlag des AHV. schnellstens erscheinen. 
Wieder reiht sich eine schöne Versammlung ihren 
früheren würdig an; wollen wir hoffen, daB die 
Hauptversammlung zu Pfingsten in Dresden zu 
gleichem Gelingen gebracht werden wird. Sch. 


Druckpapierpreise. 

Der vom Internationalen stastistischen Büro im 
Haag herausgegebene Monatsbericht für Januar 
1525 bringt eine Zusammenstellung der Preisentwick- 
lung für Zeitungsdruckpapier in den verschiedenen 
Ländern seit der Vorkriegszeit. Wir entnehmen 
daraus nur die Werte derjenigen Länder, deren Wäh- 
rung Ende 1924 wieder so war wie vor dem Kriege. 
Deutschland 

1913 0,20 M. je kg 
Holland 

1913 10,75 fl. 100 kg 
Schweden 

1913 19,70 Kr. 100 kg 1924 Nov. 28 Kr. 100 kg 
Britisch-Südafrika 

1919 42/1 sh je 100 lbs. 1924 Juni 25/6 sh 100 lbs. 
Kanada 

1913 2,10 Dollar 100 lbs. 1924 Okt. 3,50 Doll. 100 lbs. 
Vereinigte Staaten 
j 1919 3,90 Dollar 100 lbs. 1924 Okt. 3,80 Doll. 100 lbs. 
apan En 

1913 0,99 Yen für 10 Pfd. 1924 Okt. 2,50Yen f. 10 Pfd. 
d („Papier-Zeitung.“) 


1924 Dez. o, 30 M. je kg 


1924 Nov. 21, 00 fl. 100 kg 


Heft 9, 1925 


DER PAPIER-FABRIKANT 


137 


Die Leipziger Frühjahrsmesse. 


Weitaus den größten Teil der ihn interessieren- 
den Ausstellungsgegenstände findet der Papier- 
macher auf der technischen Messe. Bei einem Rund— 
gang fallen ihm dort gleich die drei Stände der 
Firma Adolf Bleichert & Co., Leipzig, auf. 


Diese Firma stellt eine große Reihe neuzeitlicher 
Transportmittel aller Art teils im Original, teils als 
betriebsfähige Modelle aus. Die ungemein große 
Anzahl der verschiedenartigsten transporttechnischen 
Anlagen, wie Drahtseilbahnen, Elektrohängebahnen, 
Kabelkrane, Becherwerke, Elektrokarren usw., 
welche die Firma für alle Zwecke und für alle 
Leistungen seit ihrem 50 jährigen Bestehen gebaut 
hat, läßt erwarten, daß Gewerbe, Industrie und 
Handel die sie interessierenden Transportanlagen 
in neuzeitlichster Form vorfinden werden. Besondere 
Aufmerksamkeit dürfte dabei eine Original-Personen- 
schwebebahn-Kabine finden, wie sie bei der im Bau 
befindlichen Zugspitzbahn zur Anwendung kommt, 
sodann ein trotz seiner außerordentlich leichten Bau- 
art mit großer Tragfähigkeit arbeitender Kabelkran, 
sowie als besondere technische Neuerung ein für 
Braunkohlenbetriebe bestimmter Kabelbagger. Außer- 
dem gibt die Firma Bleichert den Messebesuchern 
ausreichend Gelegenheit, sich von der Leistungs- 
fähigkeit und vielseitigen Verwendbarkeit des 
Elektrokarrens „Eidechse“ zu überzeugen, denn die 
Leipziger Messe- und Ausstellungs-Aktiengesell- 
schaft hat fünf Elektrokarren für Personenbeförde- 
rung während der Messe zur Verfügung gestellt. 


Dann findet der Besucher auf dem Ausstellungs- 
xelände in der Lindenallee, an der Ecke der Straße 
des 18. Oktober, den Demag-Stand mit den be- 
kannten Demag-Aufzügen. Ganz in der Nähe be- 
findet sich am Stand 228—232 des Freigeländes die 
Meurersche A.-G., Berlin-Neukölln, welche ihre 
Xetallisierungen vorführt. In der Meßhalle 5 fesselt 
ihn am Stand 177 die Tageslicht-Lampe 
G. m. b. H., Berlin, welche als Spezialität technische 
Piatzbeleuchtungs-Lampen für solche Industrien 
I'efert, bei denen eine genaue Erkennung von Farben 
bei künstlichem Licht wichtig ist. Diese Tageslicht— 
lampen sind die einzigen, durch deutsches Reichs— 
patent geschützten Lampen dieser Art und bestehen 
aus Metallarmaturen, welche mit einem, aus paten- 
tiertem Ulase hergestellten Farbfilter versehen sind. 
Diese Farbfilter filtrieren den Ueberschuß der roten 
und gelben Strahlen der gasgefüllten Glühlampen 
und ergeben ein Licht. welches dem normalen, zer- 
streuten Tageslicht gleichkommt. Zahlreiche Papier- 
tabriken des In- und Auslandes sind bereits mit 
diesen Lampen verschen. Ein besonderer Vorteil 
derselben liegt darin, daß sie ein konstantes Tages- 
licht abgeben, wodurch die betreffende Fabrik unab- 
hangig von der jeweiligen Witterung zu arbeiten in 
der Lage ist, und daß bei diesen Lampen ferner jeg- 
iche Zwielichtbildung vermieden wird. Zur Verwen- 
dung gelangen normale, gasgefüllte Glühlampen, so 
daB also die Apparate ohne weiteres an jede Strom- 
art und Spannung angeschlossen werden können. 
Die Tageslichtlampen für industrielle Zwecke wer- 


>» Papierholz -«. 
LE Huller & Sohn A.-G., nonmalutr, Hamburg 


Wi Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 


den in den verschiedensten Typen hergestellt, und 
zwar je nach Größe der zu beleuchtenden Fläche für 
Glühlampen von 150 bis zu 1000 Watt. Auch Tisch- 
lampen für Laboratoriumszwecke usw. werden in 
geeigneten Ausführungen geliefert. 


In Halle ıı ist am Stande 455—458 die Firma 
Weise & Monski, Halle, mit Pumpen und Kom- 
pressoren vertreten, während die Firma Orten- 
bach & Vogel, Bitterfeld, am Stand 596—599 ver- 
schiedene Turbinen zeigt. Die M.A.N. führt am 
Stande 604 ihre Kraftkarren vor. In der Halle 13 findet 
der Besucher am Stand 349 die Mechanische Treib- 
riemen-Weberei und Seilfabrik Gustav Kunz 
A.-G., Treuen i. Sa., welche die seit Jahrzehnten 
gerade in der Papier- und Zellstoffindustrie bestens 
bewährten Extraprima Kamelhaarriemen „Kunz- 
Standard“ und „Kunz-Konkurrenzlos“ D. R. G. M., 
Ausl.-Pat., herstellt, die infolge ihrer technisch voll— 
kommenen Gewebe- und Kantenkonstruktion und 
des dazu verarbeiteten ausgesucht besten extra— 
prima Kamelhaars als die führenden Hochleistungs- 
Treibriemen anzusehen sind, die selbst unter den 
schwierigsten Betriebs verhältnissen, wie sie bei 
Papiermaschinen nicht selten sind, die rationellsten 
und dadurch billigsten Treibriemen sind. 


Endlich führt in der Halle 13 am Stande 12 die 
Firma M. Häußer, Neustadt a. d. H., Pressen aller 
Art, besonders hydraulische Pressen, vor. 

In dem benachbarten Hause der Elektrotechnik 
zeigen am Stand 178 die Maffei- Schwartz 
kopff- Werke, Berlin N 4, ihre Zentrifugal— 
pumpen, am Stand 174 die Pöge Elektrizitäts-A.-G., 
Chemnitz, Generatoren für Wasserturbinen-Antrieb 
und am Stand 336 die Köln-Rottweil-A.-G. 
ihr neues Erzeugnis Triolin. 

Man versteht darunter einen Fußbodenbelag, der 
in der Hauptsache aus Cellulose besteht. Triolin 
ist nicht als „Ersatz“ für irgendein anderes Boden- 
belagmaterial zu betrachten, weil es sich nicht nur 
durch seine Zusammensetzung, sondern auch hin- 
sichtlich seiner Behandlung völlig von anderen, 
äußerlich ähnlichen Bodenbelägen unterscheidet. Die 
Abnutzung im täglichen Gebrauch ist beim Triolin 
denkbar geringfügig. Sachgemäß auf vollkommen 
ebener Fläche verlegt, sind die Nähte kaum sichtbar. 
Wo bei Spezialausführungen absolute Wasser- 
undurchlässigkeit der Nähte verlangt wird, lassen 
sich die einzelnen Triolinbahnen zusammen- 
schweißen. Die Normalstärke des Triolin beträgt 
2.2 mm. Für besondere Zwecke kann es auf Wunsch 
auch in größerer Stärke hergestellt werden, doch ist 
durch die langjährige Praxis, seit 1919, bewiesen, daß 
die Normalstärke sehr hohen Anforderungen genügt. 
Triolin ist vor allem für Räumlichkeiten geeignet, in 
denen auf unbedingte Sauberkeit und Staublosigkeit 
geachtet werden muß, z. B. für Papiersäle. Büros, 
Empfangsräume, Treppen, Wohnzimmer, findet 
aber auch Verwendung als schalldämpfender, das 
Gehen äußerst angenehm machender Fußbodenbelag. 

Der Braunkohlenmesse, die zum ersten Male in 
Erscheinung tritt, dürfte sehr großes Interesse be- 
schieden sein, da es sich hier meistenteils um wärme- 
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wirtschaftliche Einrichtungen, Apparate usw. handelt. 
So zeigen in Halle 8 an den Ständen 35 und 48 die 
Wasserstandsregler, Patent Emil Hannemann 
G.m.b.H., Frohnau b. Berlin, ihre verschiedensten 
Meßaparate; die Firma I. A Topf & Söhne, 
Erfurt, am Stand 38—45 ihren neuen Vorschub- 
treppenrost und am Stand 64a die Firma Alfred 
Fraissinet, Chemnitz, außer dem weltbekannten 
HeißBluftrußfege-Apparat neuartige Kesselsteinent- 
fernungs-Apparate für alle Kesselsysteme, die durch 
ihre zweckmäßige stabile Bauart besondere Beach- 
tung finden dürften. Weiter findet man hier die 
Firma Jacques Pie dboeuf G. m. b. H., Dampf- 
kesselfabrik, Düsseldorf, und endlich am Stand 108 
die Entstaubungsanlagen der Firma Danneberg 
& Quandt, Berlin W 35. 


Im alten Messeviertel, im Innern der Stadt, 
findet der Papierfachmann in Stenzlers Hof, I. Stock, 
Stand 151, den Doppelquerschneider der Jagen- 
berg-Werke A-G., Düsseldorf, im Buchgewerbe- 
haus, Doltzstr. ı, Saal ı, Koje ı, den Rollenschneider 
der Maschinenfabrik Goebel, Darmstadt, und die 
schwere Type des Patentschnellschneiders „Rekord“, 
Modell A—K, der bekannten Maschinenfabrik Karl 
Krause, Leipzig. Diese Firma ladet außerdem zu 
einem Besuche in ihrem Hauptverwaltungsgebäude, 
Leipzig-Anger, Zweinaundorfer Straße 59, ein. 


Hier ist der bekannte Ausstellungs- und Ver- 
suchsraum zu einer Messeausstellung großen Stils 
umgestaltet. Diese Krause-Messeausstellung dürfte 
ihre Anziehungskraft nicht verfehlen, bringt sie doch 
eine betriebsfertige Vorführung aller Krause- 
Maschinen, von der kleinsten Monogrammpräge- 
presse bis zum modernsten, mit allen technischen 
Errungenschaften ausgestatteten Schnellschneider. 
Im einzelnen auf die Ausstellung einzugehen, er- 
übrigt sich, wohl aber sei auf die Vorteile hin- 
gewiesen, die dem Fachmann durch den Besuch der 


Ausstellung erwachsen. Alle Maschinen können 
ununterbrochen in ihrer mannigfachen Verwendungs- 
art und Leistungsfähigkeit vorgeführt werden, 
während man andererseits durch eine anschließende 
Besichtigung des Werkes Einblicke in den Fabrika- 
tionsprozeß der Papierverarbeitungsmaschinen er- 
halten kann. Die Messeausstellung bringt insbe- 
sondere eine Vorführung der neuen Patentschnell- 
schneider. Weiterhin werden die neuen Rill-, Ritz- 
und Nutmaschinen und Kreisscheren im Betriebe 
gezeigt. 

Alles in allem bietet die Leipziger Frühjahrs- 
messe auch der Papierindustrie und den verwandten 
Berufszweigen außerordentlich viel Sehens- und 
Wissenswertes. Bei der Fülle des Gebotenen ist ein 
guter Führer nicht zu entbehren und in Ermangelung 
eines besseren will das vorliegende Heft des 
„Papier-Fabrikant“ die Stelle eines Führers über- 
nehmen. Nähere Angaben finden unsere Leser im 
Anzeigenteile in den Anzeigen der einzelnen Firmen. 


AUSLANDSSCHAU 


Internationaler Marktbericht. 
Aus Chicago schreibt man uns: 


Papier. Auffallend ist die Steigerung, welche 
die Nachfrage nach besseren und feinen Papieren 
hier erfährt. Auch die Druckpapiere für die 
illustrierten Beilagen der großen Blätter sind 
neuestens von bedeutend besserer Qualität und sehr 
guter Satinage. So z. B. verwendet die „Detroit 
Free-Press“ ein ganz hervorragend gutes und festes 
Papier, welches die Lichtbilder sehr schön heraus- 


Dürener Metalltuch- und Egoutteurfabrik 
J. W. Andr. Kulleraih & to. 6.m.b.H. Düren (amd 
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jeder Art bis zur 
schwersten Ausführung 


mit bewährter 
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mit und ohne 
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HAUBOLD- ; i 
DOPPELSCHNEIDMASCHINE,| | 
md ⁊ rotierenden Querschneidmej/ern. | 

Et [ar 3Vernymafcdinen, 
unentbehrlich für wict/chaftlihen f 1| 
Großbetrieb. í 1 
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HAUBOLD- 
12-WALZEN-KALANDER. 
für große Iambourrollen mit Kran 

u. Betrieb durch regulierbaren / 
Elektromotor 


HARTPAPPEN-WALZWERK, 
bis über 120000 Kg Druck, 
ür Kofferpappen etc. 


HAUBOLD-ROLLER 
FUR GROSSE ROLLEN. 
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KALANDER, 
SCHNEIDMASCHINEN, 


fúh | klion. höchstwerfig in Ausführung und Leistung. 
Ge "Tore bis zu den größfen Breifen. 
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bringt. Bemerkenswert ist der Aufschwung, welchen guter, amerikanischer Dollars bei diesen Geschäften 
die Briefpapiere hier nehmen. Man will dem wesent- verlor. Das finnische, schwedische, norwegische 
lich höheren Geschmacksniveau weiter Kreise der und baltische Geschäft in Holzschliff und Schleif- 
Damenwelt Rechnung tragen und fabriziert durch- holz ist zwar gut, aber man rechnet hier mit einer 
schnittlich ein viel besseres Briefpapier als noch in wenigen Jahren einsetzenden Teuerung dieser 
1023. Es trägt dazu der reichlich fließende Strom: Bezugsländer und sucht bereits eifrigst ergiebige. 
der europäischen Lumpeneinfuhr bei, wodurch billigere Quellen. Man scheint sie vorläufig in 
Hadernverarbeitung für feine und feinste Papiere Kanada gefunden zu haben, und ein riesiger Papier- 
möglich wurde. Pergament- und Pergaminpapiere fabrikbau jagt den andern, die Preise sinken und 
nehmen im Verbrauche ebenfalls stark zu, und ist U.S.A. profitiert, was hierzulande erstes Lebens- 
es insbesondere Kalifornien, welches für seine ziel ist! 
Frucht-Spezialitäten große Mengen davon benötigt. Zellstoff. In diesem Artikel gilt so ziemlich 
Fine beliebte Neuheit ist das bisher von Frankreich dasselbe wie für Holzschliff. Wenn auch an für 
bezogene „Frou-Frou-Moiree“ geworden, welches Zellstoffe geeigneten Holzarten kein Mangel 
von einer Spezialfabrik nun im Lande erzeugt wird herrscht, so liegen die Wälder, welche eben dieses 
und reißenden Absatz findet. Es ist in sehr be- d 
deutenden Mengen von der feinen Papierkonfektion ` 
gesucht. Im allgemeinen äußerst lebhaftes Geschäft | u u 
bei größten Umsätzen und sehr festen Preisen. RADKAMME 
Holzschliff. U.S.A. hat chronischen Holz- 
schliffmangel, und alle Versuche, denselben im Seit 1874 Spezialität 


eigenen Lande zu kompensieren, schlugen bisher | b 
fehl, weil es U.S. A. an passenden Holzarten ge- a A 
bricht. Man hat zwar ungeheuere Wälder an den 

großen Pazifik-Bahnen, aber ihr Holz gibt einen S 


* 


rötlichgelben Schliff, das Bleichen kommt zu teuer, 
und der amerikanische Leser fordert von seinen 


Blättern weißes Papier, je weißer, desto beliebter ist | 

, ; ren aus garant. Irocknen Weißbuchen, noch Zeichnung oder Muster, 
das Blatt. Nun machen die Trusts gewaltige An- sauber georbeitet, lie ert Lilligst, eventl. sofort: Holzkammfabri : 
strengungen, Konzessionen für die Exploitierung 


der chilenischen Staatsforste zu erhalten, da man H. EMIL WURMBACH 


mit den russischen Sowjets die schlechtesten Er— Uckersdorf, Dillkr eis (Nassau) 
fahrungen machen mußte und sehr große Summen 


@ 2 ` (9 = 
ummi-Walzen- Bezüge 
Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Hallea.d.S. 


— 


REFLEXIONS-WASSERSTANDSGIASER um OHREN — — 1 
in unerreichter Güte und unter Garantie des N Esc 
Nıchtzerspringens aus Hartp llglas. 
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Vereinigte Metalttuch Fahriken 


bisher: Chr. Steinmayer 6 Cari Bock = Gegr. 1870 « Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 
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VOLLSTÄNDIGE 
KRAFTANLAGEN 


FÜR DIE ZELLSTOFF- UND PAPIERINDUSTRIE 
X 


Elektrische Kraftwerke für sparsame Wärmewirtschaft 


Dampfmaschinen- und Turbo-Aggregate mit Entnahme- und Gegen- 
druck-Betrieb für Krafterzeugung und gleichzeitige Koch- und Heiz- 
dampflieferung 


* 


Ruths Wärmespeicher zum Ausgleich stark schwankender Bean- 
spruchungen der Dampfkesselanlagen 


* 


Elektrische Antriebe für Papiermaschinen, weitgehende Geschwindig- 
keitsregelung bis 1:25 und darüber in den feinsten Abstufungen, genau- 
este Einhaltung der Papierstärke bei allen Papiergeschwindigkeiten 


* 


Schleifermotoren in Sonderausführung, mit elektrischer Schleiferrege- 


lung, die volle Ausnutzung der Kraft- beziehungsweise Schleiferanlage 
gewährt. Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch Phasenschieber 


* 
Elektr. Sonderantriebe für Kalender, Holländer, Roller, Umroller usw. 


Sachverständige Beratung durch Spezialingenieure kostenlos 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 
. BERLIN-SIEMENSSTADT 
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geeignete Holz enthalten, so ungünstig zwischen 
den beiden großen Bahnen, daß es billiger kommt, 
Zellstoff aus Kanada, Norwegen und Finnland zu 
beziehen. Man plant zwar einen großen, neuen 
Bahnbau „Nord-Süd“ durch die Felsenberge, um die 
noch überreichen Holzbestände erschließen und an 
die Pazifik-Bahnen heranbringen zu können, aber 
bisher hat die Propaganda dafür nicht eingesetzt. 
Die Marktverhältnisse sind sehr fest, die Preise 
steigen, da man pro 1925 einen starken Mehrbedarf 
an Papieren aller Art erwartet, zumal auch süd- 
amerikanische Gesellschaften ihre Zeitungsdrucke- 
reien bedeutend vergrößern. 


Altpapier. Dieses Geschäft geht glänzend, 
man zahlt jeden Preis, und sehr große Abschlüsse 
pro 1925 laufen. 

Strohpapier und Pappe. Der Markt 
darin ist nach wie vor fest, viel Ware kommt von 
England, und es ist eigentlich nicht zu verstehen, 
warum man hier Millionen Tonnen bestes Weizen- 
stroh unverwertet läßt oder nur zum kleinsten 
Teile ausnützt, in einem Lande, wo gute Strohzell- 
stoffe auch sehr gute Preise erzielen. E.B 


Wi 
Leg 


am Wi chers 
P ap wl 


rm 
* 


W 


\ 


a 


7 


Semesterheginn: Mitte April u. Mitte Oktober Ausführliches Programm wird 
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Norwegischer Marktbericht. 


Im Gegensatz zu der starken Nachfrage in 
Schweden nach „stark Sulfit“ und „stark Sulfat“ 
war der Ton auf dem norwegischen Zellstoffmarkt 
ein sehr ruhiger. Genannte (Qualitäten spielen dort 
nicht diese Rolle wie im Nachbarlande .Schweden. 
Doch sind auch in den beiden hauptsächlichen Quali- 
täten „Ia gebleicht Sulfit“ und „bleichfähig Sulfit“ 
nur ganz unbedeutende Abschlüsse getätigt worden. 

Die norwegischen Verkäufer haben sich, was 
Holzschliff betrifft, vom englischen Markt voll- 
ständig zurückgehalten. Gegen Ende Dezember 
sind nach dem Kontinent 8000 bis 10000 t zu 
Preisen, die zwischen 117,50 bis 123 norweg. Kr. 
liegen, verkauft worden. 

Die Papierpreise liegen ungefähr unverändert. 
Die Fabriken scheinen im allgemeinen gut beschäf- 
tigt zu sein. Namentlich in letzter Zeit war der 
Markt recht stabil, was darauf hindeutet, daß die 
Verhältnisse wieder normaler werden. Es hat den 
Anschein, als ob Nachfrage und Angebot gleichen 
Schritt miteinander halten wollten. Die Preise für 
Zeitungsdruck sind fest, und die Fabriken sind mit 
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auf Wunsch zugesandt 


für die PAPIERFABRIHATION 


speziell farbige Packpapiere und Pappen 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwaiiuf (Rheingau) 


Walzen aller Art 
Anfeuchtapparate 


ALANDER 


Walzengravierungen 
Gaufriermaschinen 
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Spezial-Kalander 
für Pergamynsatinage und Präge 
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den für diesjährige Lieferungen erzielten Preisen 
zufrieden. Schd 


Finnischer Marktbericht. 


Finnlands Export an Sulfit- und Sulfatzellstoff 
in. verflossenen Jahre überstieg denjenigen des 
Jahres 1923 mit etwa 35 %. Hauptabnehmer waren 
England, Amerika und dann Rußland, das etwa 
20000 t abgenommen hat. Auch der Export in 
Holzschliff überstieg denjenigen des Vorjahres um 
etwa 40%. Ueber die Holzschliffpreise wird allge- 
mein geklagt. Der milde Winter hat Verschiffungen 
von nördlichen Häfen, die unter normalen Verhält- 
rissen von Ende Oktober an zugefroren sind, mög- 
lich gemacht Dieser Umstand hat ein für die 
Jahreszeit relativ großes Angebot an Holzschliff 
ermöglicht und einen Ueberschuß auf dem Markt 
hervorgerufen. Für die Wintermonate sind die 
Schleifereien mit Bestellungen versehen. 

Die Nachfrage nach Papierholz ist äußerst leb- 
haft, und bedeutende Abschlüsse sind in der letzten 
Zeit zustande gekommen. Man befürchtet einen 
Mangel an solchen, da durch die abnormen Witte- 
rungsverhältnisse die Abholzungen und Transporte 
sehr behindert sind. Dabei ist ein Teil der Käufer 
am Markt noch gar nicht erschienen. 

Der Papier-Export des Jahres 1924 belief sich 
auf etwa 192000 t und übersteigt den des Vorjahres 


mit ungefähr 20 000 t. Schd. 
Bedeutende Erweiterung der Cellulosefabrik 
in Mänttä, 


Die A.-G. Serlachius hat infolge der starken 
Nachfrage nach Cellulose ihre Fabrik bedeutend-er- 


weitert. Die Zahl der Maschinen für Sulfit-Cellulose 
ist von zwei auf drei erhöht worden. In der Säure- 
fabrik sind zwei Betontürme von je 40 m Höhe 
errichtet worden. Die Fabrik hat ferner eine neue 
Kraftleitung von der Kraftanlage Kuhankoski er- 
halten. Die Neubauten haben 10 Mill. FMk. gekostet. 


(„Ost-Expreß.“) 
Finnlands Zellstoffausfuhr im Januar. 


Die Zellstoffausfuhr Finnlands ist bekanntlich 
1924 außerordentlich gestiegen und erreichte ins- 
gesamt rund 283 000 to gegenüber 203 000 to 1923. 
Diese Aufwärtsbewegung setzt sich auch im neuen 
Jahr fort. Im Januar wurden ausgeführt 14 947 to 
Sulfit und 3140 to Sulfat gegenüber 12 837 to Sulfit 
und 2897 to Sulfat im Januar 1923. Die Januaraus- 
fuhe ging nach folgenden Ländern (in Tonnen, die 
Sulfatabgabe in Klammern): England — 6444 (465), 
Vereinigte Staaten — 4060 (971), Deutschland — 583 


(1170), Belgien — 1313 (203), Spanien — 856 . 
Rußland — 859 (42). (O. E.) 


Vereinigte Staaten. 
Wir geben nachstehend die letzt bekannt gewor- 
denen statistischen Veröffentlichungen über den 


Import und Export von Papier der USA. wieder 
(in Dollar): 


Import Export 
Oktober 1924 9 981 380 2 359 486 
Oktober 1923 10 126 190 2 123 870 
Januar-Oktober 1924 97 893 694 20 707 424 
Januar-Oktober 1923 96 201 937 21 569 2 


SE 


Ahlen: 


tangere Schutzmarke) 


An der Dauerhaftigkeit und an dem Aufwand von Zeit, Arbeit und Material 
zur Erhaltung ständig guten Aussehens erkennt man, ob ein Fußbodenbelag 
preiswert rest oder nicht Vergleichen Sie daraufhin TRIOLIN mit 


anderen Bodenbelägen. — Das Resultat ist für Sie wichtig genug. — 


FA OA 


verändert seine Beschaffenheit — auch nach jahrelangem Gebrauch — nicht. 
Verlangen Sie unsere Drucksache „Was . für TRIO LIN?“ kostenfrei. 


Köln- Rottweil Aktiengesellschaft, moun, Berlin NW AC, Hindersinstraße 8 
Zur Leipziger Messe: Haus der Elektrotechnik, Stand 336 
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der Altpapiermärkte in der ersten Februarwoche. 
Deutschland. 


Im Gegensatz zu den Auslandsmärkten, die 
merkliche Ansätze einer Wiederbelebung brachten, 
fand der auf dem deutschen Altpapiermarkt gegen 
Ende des Vormonats eingetretene Stillstand in der 
abgelaufenen Woche seine Fortsetzung. Die ruhige 
Stimmung wurde durch den neuerdings — besonders 


in billigen Sorten — reichlichen Anfall verstärkt. 2. Holzfreie Späne, weiß. 
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den man auf die seit Monaten anhaltenden Import- 
käufe zurückführen muß. Auch konnten die euro- 
päischen Binnenländer dem raschen Steigen der In- 
landspreise nicht mehr folgen. Die Nachfrage hat 
einen leichten Rückgang erfahren, und nur den ein- 
heimischen Papier- und Pappenfabriken, die über 
einen recht bedeutenden Auftragsbestand verfügen, 
ist es zu verdanken, daß man den augenblicklichen 
Zustand noch als befriedigend bezeichnen kann. Ge- 
sucht blieben namentlich Pappenabfälle, Skripturen 
und holzfreie Späne. Die Preise wiesen keine 
nennenswerte Veränderungen aut. 
Preise in Reichsmark per 100 kg: 


1. Gemischte Abfälle in Ballen. 3,50— 4,50 


18,50—21,— 


Zerkleinerungs- u. Mahlanlagen 
- l 


Patent-Perpiex 


Mahlmaschinen 


Universalmühlen mit Entlüftung À 8 R Ga 

Ueber 15.000 Mahlanlagen geliefert 3 A — 

Bester Beweis unübertreffl. Konstrukt. : PEILAL: s MPEN 
Alpin Maseh.-A.-@. Augsburg E KA fördern einrvandfrei alle 
ir Eisengletere Sane YS UT . — éd n 

3 — Li 


Schlackenbrecher 


Spezlal-Abteillg: Il: Elis- u. Kühlanlagen | 
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Tonerde 14-15 
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Schutzmarke 


stellen her 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker & Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 


Oker am Harz Gegr. 1864 


Iriebwerke 


+0-00% 


Verringerung der Verluste 


Berlin:Anhaltische 
Maschinenbau:AG 
Dessau 
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„ Holzhaltige Späne, wei... 8.25 — 10,00 

+ Spane, bunt 475— 5.50 

3 Hanf, gemischt . . 2 2 2 ` 4.60— 4,75 

b. Lede rpappee n. 5.75 — 6,50 

7. Holzpappen .. . . 5,50 — 6,25 

x Akten und Skripturen e, 8.00 — 10,00 Deutsche KADLIN- 
u Schwerdruck . gk. 90.00 — 11.00 

wu, Kartonnagen, xemischt Entos r „ aS 


2 
u Zeitungen ... 5,50— 6,50 Aktiengesellschaft 


Aus Oesterreich, LECH mër der Tschecho- 


sowakei wurde ein lebhafter Geschäftsgang be- 
richtet. Die Nachfrage überstieg das Angebot, und LEIPZIG 
die Preise schlugen eine aufsteigende Richtung ein. < 
Frankreich. == 
Der franzüsi Größfer deufscher 
er dranzösische Altpapiermarkt verkehrte 5 
während der Berichtswoche in unverändert ruhiger Kaolin Produzent; 
Haltung. Die im Verhältnis zu den Rohstoffen zu - 
hoch bemessenen Preise haben die wenigen noch (7 eigene Werke) 
zum Finkauf bereiten Häuser ebenfalls vom Markte vorzüglich geschlämmte, 
verscheucht. Da keine zu groben Vorräte vorhanden garant. näafurreine Kaoline 
waren, konnte sich die feste Tendenz behaupten. für alle Zweige der Papier- 
Preise in Frank per 100 ke: fabrikation urd für Streich» 
L Späne, weib... 132—135 zwecke :: Self Jahrzehnten 
2 Späne. weib. III. . 83835 hervorragend 
3. Späne, hellbunt `, ` 0668 bewährt 
4. Spaͤne, bunt. 50 Y 
5. Schriftstücke. weiß `, 65 
b. Schrüitstücke, bunt 55 
7. Leitungen, gefaltet . . on‘ 42—43 WERKE: 
& Akten und Zeitschriften. 56 Börtewitz, Caminau, 
4. Dachpappen, geteert]. 45 Geisenheim, Hohburg. lu. in, 
o Dachpappen, geteert. ll. 40 Lohrheim, Spergau. 
II. Holzpappe n.. 52 
12. Lederpap pen 45 
i3. Itrohpapp en. 36 
t4. Druckstamalf on 14—15 


Foest&Loesche, Roßlau (Anh.) 


Gegründet 1869: Metalltuch- Fabrik . Gegründet 1869 


Vertreter für Freistaat Sachsen und Provinz Schlesien 


Wilhelm Munds, Dresden - Weißer Hirsch 


Less Aag HG A 
,, ee, 


Se shag: er GEN ZIG; 
Jf. 


r 
* 8 75 
77 , dé Gg 


. 


ALL 
* 


/ 


# 


T / 77A 2 4 ri 


1 Papierfahriken * 


MAN VERLANGE PROSPEKT 


qDANNEBERS &.QUANDT 
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L n 125 Braunkohlenmesse Stand 108 Wärmemesse Stand 88 Entstaubung in der Parier-Industrie. 
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England. 

Auf dem englischen Altpapiermarkt hielt die 
ungünstige Lage an. Die Tendenz war uneinheit- 
nich, neigte jedoch noch überwiegend zur Schwäche. 
Nur gemische Papier- und Pappenabfälle waren gut 


Schopper Schnell-Puplerprüfe 


E 85 . 42 Zeen SÉ Em d — leg = Ts — — 
verkäuflich, während sämtliche übrigen Qualitäten | Sms "` "Zu, ee 
weiter durchweg ohne Absatz blieben. Bei den VS a 


überreichlich gefüllten Lagern machte sich das 
Fehlen der Nachfrage doppelt fühlbar. Man rechnet 
in Händlerkreisen mit einem baldigen Wiederein- 
setzen von Käufen seitens des Kontinents. 
Nordamerika. 
Die Tendenz im Altpapierhandel ist im allge- 


Wertvoll für alle, welche 
Papler herstellen, llelern ŽA g 
oder verbrauchen. è 


meinen als fest zu bezeichnen. Die Kartonnagen- Normal-Festigkeitsprüfer 
und Papierindustrie brachte unter Bevorzugung der 75 
geringeren Grade etwas mehr Orders auf den Markt. Tr d ck E nge h altsp rüfer 
so daß die Preise der billigen Sorten durchschnitt- wie an das Staatliche Materialprüfungsamt, 
lich um einen Dollar per Tonne anziehen konnten. Berlin-Lichterfelde, geliefert, sowie alle übrigen 


Der einheimische Konsum zeigte dagegen auf dem 
erhöhten Niveau keine Kauflust. Die Nachfrage 
konzentrierte sich auf gefaltete Zeitungen, ge- 


mischte Papier- und Pappenabfälle sowie hartweiße Louis 8 r Lei Zi 
Späne. Schwerbuch, choppe 9 p g 


Skripturen, Magazine und 


Präzisionsapparate 


für papier- und textiltechnische Prüfungen, 


Kraftpapier bewegten sich auf fester Basis. Weich- Zeie dein 77 SDR nnen 
‚weiße Späne notierten unverändert. Fabrik für Materialprüfungsmaschinen, wissenschaft- 
New-Yorker Einkaufspreise des Großhandels in liche und technische Apparate. 


Dollar p. 100 lbs.: 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für 


Iycerin! Fauih & Co., Mannheim 


l 9 Telephon Nummer 1872 
destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. Telegramme: Fauthco 


2 
— e SR 


Ernst Hofimann Maschinenfabrik Niedersohlema (Sachsen 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei hödhsteı 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurze Lieferzeit 


* 
Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechla & Mehlhorn 


Aktiengesellschaft 


Gera 
liefert alle Sorten 
Filztücher f. Papier-, Pappen-, 


Cellulose-,Holz-u.Stroh- 
stoff-Fabriken 


Spezialität: 


Abnahmefilze fürKarton- 
maschinen u. Cellulosefilze 
in hervorragender Qualität 
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J. Späne, hartweid, I... 2 2.2... 3,60—3,70 
2. Späne, weichweis. J. .. 3,10—3,20 
J. Späne. bunt. J. 22020. 1,25—1,35 
4. Schwerbuch und Magazine. . 1,25—1,35 
5. Bücher, gemischt . . . 2. 2... 1,00—1,05 
b. Kontobücher und Skripturen . . . 1,45—1,55 
7. Manilahanf I. 2 2 2 22 . . 0,80—0,85 
& Neue Manilaabschnitte . . . . . 1,70—1,90 
0. Kraftpapier, gepre lt.. . 1,95—2,05 
10 Neu-Kraftpapierspäne . . . . . 2,40—2,60 
11. Neuweiße Späne . 2,00—2,05 
12. Zeitungen, gefaltet.. . 0, 800,85 
1% Zeitungen, zerknülll . . . . 0,70—0,75 
14 Pappenabfäle . . 2.2.2.0.. 0,70—0,75 
18. Papierabfälle, gemischt . . . . . 0,65-0,70 
in. Druckstampf f.. . . 0,40—0,45 
C. W. 


GESCHAFTS » NACHRICHTEN 


Gottfr. Ebell, Neuruppin. Die Firma blickt in 
diesem Jahre auf ihr 120 jähriges Bestehen zurück. 
Aus den kleinsten Anfängen der einstmaligen Tuch- 
und späteren Deckenfabrik entwickelte sich Anfang 
der achtziger Jahre die Weberei der heute welt- 
bekannten Kamelhaar-Treibriemen, der Transport- 
bänder und Elevatorgurte, Marke „Excelsior“, sowie 
der Preßtücher und Filterstoffe für die verschieden- 
sten Industriezweige des In- und Auslandes. 


Koholyt A.-G., Papierfabrik Halbrock, Hille- 
gossen. Auf Grund freundschaftlicher Vereinbarung 
hat Herr Dipl.-Ing. Oskar Lenz sein Amt als Vor- 
stand und technischer Direktor der Koholyt A.-G., 
Abteilung Papierfabrik Halbrock, Hillegossen i. W., 
niedergelegt. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant“ 
haben wir eine Werbedrucksache der Firma v. Asten 
4 Co. Aschen, über D. R. P. Asbesttrockenfilze bei- 
kefügt, die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 
empfehlen — Außerdem ist ein Flugblatt der Firma 
Allgemeine Rohrleitungs-Aktiengesellschaft, Düssel- 
dorf, beizefügt, über: Komplette Rohrleitungs- 
anlagen; Lieferung aller Einzelteile: neuzeitliche 
Spezialkonstruktionen auf dem Gebiete des Rohr- 
Ieitungsbaues, wie: Faltenrohre, Abflanschventile. 
* asserabscheider, selbstdichtende Stahlguß-Parallel- 
‚chieber mit außenliegender, automatischer Um- 
tuhrung. dichtungslose Flanschen usw. 


8 ——— ——̃———̃ — 
Haben Sie schon 


in Ihrer Bücherei das Werk „Technik und 
Praxis der Papierfabrikation“, vollständiges 
Lehr- und Handbuch der gesamten Zellstoff- 
Fabrikation. herausgegeben von Prof. Dr.-Ing. 
E. Heuser? Wenn nicht, dann empfehlen 
wir Ihnen dessen schnellste Anschaffung, Sie 
werden erhebliche Vorteile davon haben. Zur 
Zeit ist nur der 2, Band lieferbar: Die Fabri- 
kation des Zellstoffes aus Holz (Sulfitzell- 
stoff) von Fabrikdirektor Richard Dieck- 
mann. Aus dem Inhaltsverzeichnis: Ge- 
chichtliches. — Das Fabrikationswasser. — 
Die Behandlung des Holzes. — Die Her- 
stellung der Sulfitlauge. — Die Kocher und 
der Kochprozeb. — Die Aufarbeitung und das 
Bleichen des Zellstoffes. — Die Faserrück- 
Kewinnung. — Die Verarbeitung und Ver- 
wertung der Ablaugen. — Die chemischen 
Untersuchungsmethoden. — Das Werk ist 45 
Bogen stark, enthält 365 Abbildungen und 
kostet in Halbleinen gebunden 25 M. Otto 
Elsner Verlagsgesellschaft m.b. H., Berlin S 42. 
Oranienstraße 140/142. 
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Gebrüder Siemens @ Co., 


Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco, Berlin-Lichtenberg 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


r Celtulose- Chemiker en 


Wwerkzeugdreher 


und Schlosser 
ledig. 22 en alt, mit deen : 
im Walzenschleifen, mehrere Jahre 
in Papierfabriken als I. Dreher tätig 
gewesen. 2. Zt. in ungekündigter 
Stellung. wünschen sich baldigst zu 
verändern. la Zeugnisse stehen zur 
Verfügung. Zuschritt. unt. P.F.194 


an die Geschäftsst. dies. Bl. erbet. | wer ist Abnehmer von 


Ausland 


6 % % %%% %%% %%% 
e 


Dr.-Ing., unverheiratet. ehemaliger Hochschulassistent, ideen- 
reich und an selbständiges Arbeiten gewöhnt, mit praktischer 
Erfahrung in Zellstoff- und Papierfabriken, sucht geeignete 
Stellung. Angeb. erb. unt. P. F. 193 an die Geschäftsst. d. Bl. 


X} 
REISHULSEN? 
Wir suchen Nennun3 von benötigten Quan.en und Preisargare zu senden an 


Enrique Wo:fmann, Valencia, Facrica de aroces 7 Angeles 21 
für den Bezirk Pir mase”s den kom- 


missionsweisen Verkauf von 


Psckpapier 
Seidenpapier - Pappe 
Lederpappe - Profispan 

Brandsohlenpapier 


flott beschäftig er Druckerei (ca. 30 Angestellte und Arbei er) mit 2 großen 
hypothekfreien Gescäftshäusern im Friedenswert von 125000 Mk. 


ein Dahrlehn von 
für die Schuhfabrikation zu über- 


40000 G.-Mark 


Kom als 1. Hypothek zur notwendigen Anschaffung von Maschinen und 
„ W d seh füh f 

b. könn GH e e EEN Materialien bei jshrlicher Amortisation. Betreffende Fabrik würde als 

dienen. Gefl. Angebote unt. D M.847 alleinige Papierlieferantin für diesen Betrieb in Frage kommen. 

an Rudolt Mosse, Mannheim. Gefällige Angebote unt r P. F. 200 an die Exped. d. Blattes erbeten. 


p ` * P = 2 Co S p CA 2 A X C S 
"CECR CCS aa aO ~ KS RE 


Kollersang | Bier-Filz 


F Für einen patentamtlich angemeldeten von Fachleuten 
` one e, 3 22 H D D 2 
VC außerordentlich günstig beurteilt. Bieruntersatz, gesucht 
Granitläufer- und Bodenstein, preis - 


wert zu verkaufen. Maschine kann kapitalkräftige Unternehmungen 


Jederzeit im c etrieb besichtigt werden 


Papierfabrik C. F. Seydel Angebote unter H. H. 8607 an Rudoli Mosse, Hamburg 1 
Tennstedt $. Thür. 


m „„ „ nem “0, 8 we 9S 


DH * — = 
d'Wéi WEI Wë 2 % H a2 * S ` . Dy > > = ` ` 
A i or O-A Or 0-A, or 0-A, Or 0-A we 0r A Or 0A Ne fe Iwer Ce 0,0. gf 


Zu verkaufen: 


— — 
(ge Titans Fichten-Schloifholz 


Laufsack sowie 8 G farb 
12 Gummidessinwalzen ummifarbwagen und 


2.caebaraliniermaschine |f| Kiefern-Schleifholz 


J. ine viertarh.Tapetendrudmaschine | |! una 2 m iang, © pis 20 em Zopfstärke, 


ystem Fischer mit kettenlosem Aufhänge- zur fortlaufenden Lieferung ab süddeutscher und 
böhmisch-sächsischer Uebergangsstationen abzugeben 


apparat, 14 m lang, Mett, Roll- u d Schneide- 
maschine, sowie Farbsiebmaschine mit 150 


ee in Grin, nn ge, | Bayerische Holzhandels-Gesollschaft u. A) 
g. Ortmanns g. in mann N.Oe. ` l 
mn Regenshurg, Klarenaager 2 
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Wir empfehlen 

zu Geschenkzwecken, für Lehrlingsprüfungen, 
Geschäftsfeiern, Jubilare der Firma usw. die 
Festschrift des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten, die zu dessen 50 jährigem Jubi- 
läum im Juni 1922 erschienen ist. Der statt- 
liche, in Grünleinen gebundene, über 300 
Seiten umfassende Band enthält neben der | 
Geschichte und einer Würdigung der Bedeu- | 
tung des genannten Vereins u.a. die niemals 
veraltenden Aufsätze: Die deutsche Papierfabri- 
kation und ihre Entwicklung in mechanisch- 
technischer Hinsicht während der letzten 50 
Jahre, von Prof. F. Müller, Darmstadt. — 
Die chemischen Arbeiten der Papierfabrikation 
während der letzten šo Jahre von Prof. Dr. 
Carl Schwalbe, Eberswalde — Papier- 
verwendung. von Prof. Dr. P. Klemm, 
Gautzsch. — Soziales aus der Entwicklung der 
Papiermacherei, von Dir. Paul Naucke, 
Aschaffenburg. — Ueberblick über die neueste 
sozialpolitische Entwicklung in ihrer Aus- 
wirkung auf die Papiererzeugungsindustrie, von 
Dr. Gerh. Leopold, Charlottenburg. — Die N 

Einführung der Papiermaschine in Deutsch- D Präzisions- 


land, von Fr. v. Höß le, Füßen. — Stroh- 
zellstoff, von Dr.-Ing. e. h. Willi Schacht, Massen Erzeugung 


n 


>> 


Weimar. — Quellung und Schleimbildung im RR daher 

Holländer, von Prof. Dr. Carl Schwalbe, N niedrigste Preise 
Eberswalde. — Das Wasser zur Papier- RN 
erzeugung, von Prof. Dr. Klemm. Gautzsch. WA 3 ee Busen eg J 
— Das Institut für Cellulosechemie der Tech- nen burg, Hennover, Leipzig. Nürnberg. \ 
nischen Hochschule zu Darmstadt, von Prof. Kl gisenmaiihes A-G, Magdeburg B.5 J 
Dr. E. Heuser u. a. m. — Jedem Papier- EN N IN S 
macher, jedem Mitarbeiter in den Betrieben S IJ \ U 


bietet diese Festschrift außerordentlich viel 
Wertvolles, sie hat bleibenden Dauerwert. 
Wir liefern sie für den erstaunlich niedrigen 
Preis von 5 M. Otto Elsner Verlagsgesell- 
schaft m. b. H., Abt.: Sortiment, Berlin S 42. 


D. R. P. 191325 in Eisenbeton Ausl -Pat. 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Ausführungen Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose RO * gewinnung alle 
verwendbaren Stoffe (bs 99 % ), auch 
bei Herstellung feinster Pa: jersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen Rück- 
gewinn der An agekosien in kurzer Zeit 


Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Ren'ebilit&' 

, , CN, „Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung” 

, ZA) Entwurf und Ausführung v n Stoffängern für jede Leistung 

2 A) im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 
Angaben des Erfinders durch die 


Industriebau - Aktiengesellschaft 


BERLINNW6, Sch ffbauerdamm 26 


GÖRLITZ, Berliner Straße 62 BRESLAU, Schweidnit er Stec tereben 16 GLEIWITZ O.-S. Niederwallstraße 8a 


HAMBURG, Ferdinandstraße 28/30 WALDENBURGI. Schl., Auer.traße 18 
Vertreten im NIEDERLAU <ITZER K dE N.-L. 
im Gebiete der ; i OHLENREVIER durch die Albert Pusch B schaft m. b. . Senftenberg N.-L.; 

Republ'k POLEN durch die Obersmiesische Indu triebau A-G Kaltowitz. in. Oberschlesien, Schenkendorfstr. 1 


| Ausfüh 
Beie Drake un Hoch-, Tief. und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgeböude, Hallen, Bunker, Funda- 
es Sa j 15 und Turbinen nlagen. Holländer Stoffbehölter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. 
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Schriften des Vereins der Zellstoff- und Papier - Chemiker und - Ingenieure 
Zu beziehen durch die G:schäftsstelle des Papier - Fabrikant“, Berlin S 42 


Nr. 1. Renker. Bestimmungsmethoden der 
Cellulose (Borntraeger). 6 M. 
Nr. 2. Klason. Chem. Zusammensetzung des 
Fichtenholzes (Borntraeger.). 3 M 
Nr. 3. Vieweg. Fachberichte 1909. 2 M. 
Nr. 4. Müller. Literatur der Sulfitablauge. 


( Vergriffen.) 


Nr. 5. Lutz u. Schwalbe. Referate von — 
(Borntraeger.). 7.50 M. 
Nr. Sa. N Zellstoffkochverfahren. 
3 4 
Auszüge aus 
1909, Chem. Teil. Register —,50 M. 
1910. Chem. Teil. Register. —,50 M. 
1911. Vollständig ee ee Sec . 
1911. Chem. Teil. Heft 2 und 
Register. fle . J .50 M 
1913. Chem. Teil. Heft 2 —. 50 M 
1914. Chem. Teil. Heft 2 —.50 M. 
1915. Chem. Teil Kë be —.50 M 
1916. Chem. Teil. Heft 1 —.50 M 
1916. Mech. Teil. —,50 M 


2 N H 


Iw 


. Veränderung 


. Quantitative 


Ueber 


Jahrgang 1906 (Preis 1.— M.) 
mit den Vorträgen: 


. Ein Cellulose-Peroxyd v. C. F. Cross 


und J. Berau. 


Natur des Alkali-Zellstoffes von W. 
Vieweg. 


Pergamyn v. H. Hofmann. 
von Zellstoff 
Trocknung v. H. Hofmann. 


Jahrgang 1907 (Preis 1.— M.) 
mit den Vorträgen: 


durch 


Neue Reaktionen für mercerisierte 
Baumwolle v. J. Hübner. 


Harzleim v. F. Arledter. 


. Harzleimung bei hartem Fabrikations- 


wasser v. W. Schacht. 


Bestimmung von Holz- 
schiff nach dem Phiorglucien-Ver- 
fahren v. CroßB, Berau und Brigge. 


Hydro- und Hydratzellulosen 
v. Dr. G. Schwalbe, 


. Zur Chemie der Sulfitzellstoffbleiche 


v. Dr. G. Schwalbe. 


7. Neue Zellstoffi-Konstanten V. W. 
Vieweg. 
H. Sedimentierungsprüfer für Pupierstoff 
v. P. Klemm. 
Jahrgang 1908 (Preis 1.50 M.) 
mit den Vorträgen: 
l. Die Gerüche in den Sulfitzellstoff- 


tv 


. Die Verfahren der 


.Die Aufnahmefähigkeit der 


Fabriken v. P. Klason. 


Holzzellstoff-Fa- 
brikation v. Dr. A. Klein. 


. Kaustizierung der Holzzellstoff-Fabri- 


kation v. Dr. W. Schacht. 


.Die Chemie der Hydratzellulosen von 


Dr. G. Schwalbe. 


. Abwässer der Zellstoff- Industrie von 


Dr. J. H. Vogel. 


Papier- 


bestandteile v. Dr. H. Wrede. 


Jahrgang 1009 (Preis 1.50 M.) 
init den Vorträgen: 


. Das Problem des Harzersatzes von 


Klemm. 


Unregelmäßiger Gang von Sulfitstoff- 


kochungen und dessen Ursachen von 
Dr. Klason. 


. Ueber die stoffliche Natur des Holzes 


von Dr. H. Wislicenus, 


. Ueber Bestimmungsmethoden der Cel- 


luiose von Dr. M. Renker. 


. Fortschritte in den Sulfitzellstoff-Fa- 


briken in den letzten 


10 Jahren v 
Dir. W. Scmbritzki. ST E 


Nr. 11. 


Nr. 6. Christiansen. Natronzellstoff. (Ver- 
griffen.) 

Nr. 7. Heuser. Ueber die Rötung des Sul- 
fit-Zellstoffes. (Vergriffen.) 

Nr. 8. Remmler. Herstellung der Sulfit- 
lauge. (Ver griffen.) 

Nr. 9. Sieber. Harz der Nadelhölzer. 
(Vergriffen.) 

Nr. 10. Laßberg. Wärmewirtschaft. (Ver- 
griffen.) 
Haug. Cellulose- und Getreidestroh. 


(Vergriffen.) 


Nr. 
Nr. 


Nr. 
Nr. 


Herzberg. 


12. Lest. Wärmewirtschaft in Papier- 
fabriken (., Papier-Zeitung“). 5 M. 
13. Schwalbe. Chem. Untersuchung 
pflanzlicher Rohstoffe (., Papier- 
Zeitung“). 4 M. l 
14. Laberg. EinfluB der Wärme auf 
die Entwässerung. 1 M. 
15. Lorenz. Kolloidstudien über die 
Harzleimung des Papiers. 3 M. 
Neues auf dem Gebiete der 
Papierprüfung, Jahrgang 1910:11. Je 
2 M. 


der_Lite-atur der Zellstoff- und Papierfabrikation 


1917. Chem. 
1917, 
1918. 
1918. 
1919. 
1919. 
1920. 
1920. 
1923. 


fel „. 
Mech. Teil. Heft I, 3. 4. je —.50 M. 
Chem. Teil. Heft 1—4, je. —.50 M. 
Mech. Teil. 8 4 —,50 M. 
Chem. Teil. Heft 3 s —.50 M. 
Mech. Teil, Heft . . . —50M. 
Chem. Teil. Heft 3. 4. ie. —50M. 
Mech. Teil. Heft.. —.50 M. 
Chem. Teil, Heft 1, 2. je. —.50 M. 


Hauptversammlungsberichte 


Ueber 


. Ueber 


Feinkies-Ofenbetrieb in Sulfitstoff-Fa- 
briken v. L. J. Dorenfeld. 


Jahrgang 1910 (Preis 1.— M.) 

mit den Vorträgen: 

Ablauge der Sulfit-Cellulose- 
fabriken v, Prof. Dr. A. Stutzner. 


Mitteilungen über das Eindampfen und 
die Bestimmung des Wärmedurch- 
gangs-Koeffizienten v. Dr.-Ing. A. 
Kumpfmiller. 


Jahrgang 1913 (Preis 1.50 M.) 
mit den Vorträgen: 


.Das Färben des Papiers v. Dr. W. 


Maisel. 


. Fortschritte in den Sulfitstoff-Fabriken 


v. W. Sembritzki. 


Leitlinien der Sulfitzellstoff-Fabriken 
v. A. Frohberg. 


das Dämpfen von Holz von 
Prof. Dr. E. Heuser. 
Land- und Forstwirtschaft als Roh- 


stofferzeugung v. Papierfabriken von 
Dr. G. Schwalbe. 


6. Welche Art der Papierleimung ist am 
vorteilhaftesten? von A. Voraberger. 
Jahrgang 1914 (Preis 1,50 M.) 

mit den Vorträgen: 

l. Ueber die Fortschritte der Zellstoff- 
Chemie v. Prof. Dr. E. Heuser. 

2. Ueber die Ausnutzung der Sulfitab- 
lauge von H. Landmark. 

3. 


Arbeiten auf dem Gebiete der Sulfat- 
und Sulfitablauge - Verwertung 


von 
Rinman. 


Jahrgang 1915 und 1916 (Preis je 1.— M.) 


to 


Jahrgang 1917 (Preis 1.— M.) 
mit den Vorträgen: ; 


. Beiträge zur Bestimmung v. Aufschluß- 


Lraden v. Strohstoifen v. Prof. Dr. E. 
Heuser. 


Ueber die Unterscheidung von Natron— 
und Sulfitzellstoff in Spinnpapier von 
Dr. P. Klemm. 


Die chem. Eigenschaften der Holzzell- 
stoffe von C. G. Schwalbe. 


Jahrgang 1920 (Preis 1.— M.) 
mit den Vorträgen: 


. Ueber Bleichbarkeitsprüfung v. Proi. 


Dr. P. Klemm. 
Das Arbeiten mit Dexomma in der 
Zeilstoffindustrie von Dr. Sander. 


1923. 
1924. 


Mech. Teil. Heft I. 2. je. 
Chem. Teil. Heft 1. 


50 M. 
Chem. Teil. H. 1 (Patente) —.50 M. 


1924. 

1924. Chem. Teil. H. 2 (einschl. 
Patente) BESSERE . 1-M. 

1924. Mech. Teil. Heft 1. . —.50 M. 

1924. Mech. Teil. H. 1 (Patente). —.50 M. 

1924. Mech. Teil. Heft 2 (einschl. 
Patente): Le M. 

3. Ueber Titrierung von Sulfitlauge von 


. Bau 


„ Feinst-Sortierer in 


Neue 


. Kolloidchemie 


. Zur 


Dipl.-Ing. Dr. Sander. 


‚ Chem. Vorgänge bei der Stoffmahlung 


im Holländer Prof. Dr. 


Schwalbe. 


von 


Aus der Industrie des gelösten Zell- 


stoffs von Dr. W. Vieweg. 
Jahrgang 1921 (Preis 2.— M.) 

mit den Vorträgen: 

und Entnebelung von Papier-, 


Pappen- und Zellstofi-Fabriken v. Ink. 
K. R. Goenpner. 


Zweck nällige Dachausbildung im Fa- 


brikbau v. Dr.-Ing. Jackson. 


„Ueber den Einfluß des Trocknens auf 


die Leimung des Papiers von Prof Dr. 
Klemm. 


Der Ruths-Wärmespeicher v. Ob.-Ing. 


F. Englert. 

Zusammenarbeit 
mit einer modernen Sulfit-Zellstoff- 
Aufbereitung v. Ing. A. Kuhn. 


Jahrgang 1922 (Preis 2.— M.) 
mit den Vorträgen: 


. Quellgrad und Mahlgrad v. Prof. Dr. 


E. Schwalbe. 

Vorschläge zum Aufschließen 
und zur Veredlung von Pflanzen- 
fasern v. Prof. Dr. P. Waentig. 

in der Papierleimung 


v. Dr. R. Lorenz. 


„Ueber das Rinman-Verfahren v. Prof. 


Dr. E. Heuser. 


Kenntris der Bestandteile des 
Zellstoffholzes v. Dr. R. Sieber. 


Waschtrommel-Arbeit v. Dr. Haas. 


Deformation der Cellulose V. Prof. 
Dr, R. Herzog. 


Jahrgang 1923 (Preis 2.— M.) 
mit den Vorträgen: 


. Die Bedeutung wissenschaftlicher For- 


schung für die Industrien der Cellulose 
v. Prof. Dr. E. Heuser. 


Ueber die Anwendung V. Hochdruck- 


dampf unter besonderer Berücksicht!- 


zung der Zellstoff- und Papierindustrie 
v. Dipl.-Ob.-Ing. H. Gleichmann. 
Die Verwertung der Sulfitzellstofſ. 
Ablauge und der Holzabfälle in den 
Zellstoff-Fabriken v. Prof. Dr. . 
Schwalbe. 
Harzleimung bei hartem Fabrikations- 
wasser v. Dr.-Ing. J. Teicher. 
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ge Danpikessefabrik und Apparate- Bananstalt f. Schumann 


| Zeitz13 (Prov. Sachsen) 


Drahtauschrift: Schumann Kesselfabrik Zeitz Ferusprecher Nr. 47 


Schumanns Holzkocher 


mit innerem Kupferschutzmantel 


Dampfkessel, hydraulisch genietet 
Dampfüberhitzer 
Treppenrost- u. Muldenrost-Feuerungen 
Flugaschenfänger 
Turbinen - Rohrleitungen 
Behälter u. Apparate 
Schweißarbelten jeder Art 


Gegründet 1872 


Kuel- und Sturzkocher 
Einweichtrommein 


zum Auflösen v. Lumpen Stroh, Papier usw. 


u — 
Kalanderdiamanten ||| FF 


zum Egalisieren der Kalanderwalzen, unübertroffen an Güte Die hier bespiochenen Bücher und Zeitschriften 
und Ausführung. sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 


H Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Hoyer & Fritzsche, Hamburg 33a Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 
Speziallabrik für geschliiiene Industrie diamanten. . 
Reparaturen umgehend bei billigster Berechnung. Chemiker-Kalender 1925. Ein 


Hilfsbuch für Chemiker, Phy- 
siker, Mineralogen, Industrielle, 
Pharmazeuten, Hüttenmäner 
usw. Begründet von Dr. Ru- 


dolf Biedermann. Neubearbeitet 
E von Prof. Dr. Walther 
Roth, Braunschweig, Techn. 


Werkzeugfabrik Hochschule. In zwei Bänden. 
ofabrik . Hagen i. Westf. 2 46. Jahrgang. Preis 12 Goldm. 
Gegründet 1783 Verlag Julius Springer, Berlin. 
Sondererzeugnisse Im alten gediegenen Gewand, 
Holland G aber im Inneren vollkommen neu 
nder- Grundwerkmesser i liegt der neue Chemiker-Kalender 


Vollständige Grundwerke mir vor. Die versprochene Re- 


form ist nun fast bis aufs letzte 
SE durchgeführt. Dr. Grimm-Mün- 
F chen hat dem 1. Teil seiner 
rels messer Arbeit über den Aufbau der 
8 Materie den 2. Teil, der die che- 


mischen Verbindungen behandelt. 
Ierger für Sddentschland: Mantr. Land A Co., Gegen, folgen lassen. Dadurch, daß der 
: . m Werastr. 14. Fernspr. 4632 
Vertreter für enn: Beiur. Paimo, Dresden A. 24, Lacasplaiz 2 


bereits im Vorjahr verfaßte Teil 
auf den neuesten Stand der 
Wissenschaft gebracht worden 
ist, hat man einen sehr schönen 
Ueberblick über die Probleme der 
modernen und modernsten Che- 
Für dieP P mie. Der Abschnitt über die 

1 apiorleimung empfehlen wir unsern bewährten qualitative Analyse hat eine voll- 
kommene Neubearbeitung durch 


66 Dr. Geilmann, Hannover, EI" 
WII E fahren. Während in den alten 
99 Auflagen nur systematische Zu- 


sammenstellungen gegeben waren. 
Speziali außerdem ist jetzt vor allem die Prüfung 
pezialleime für wasserdichte Papiera und Kartons der Reagentien sowie überhaupt 


Terpantinditahrik $tuttgart-Untertürkheim H de Ausführung einer systema- 


tischen qualitativen Analyse er- 
Stuttgart / Friedrichstr. 3 


A. VG. 


örtert worden. Auch der 2. Band 
bietet viel Neues. So hat Dr. 
Kellermann, Clausthal, für das 
Kapitel Optik neu einen Ab- 
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Ess GE BEE, — 


keinerlel Längen- und Breitenzugabe beim Einkauf der teuren Siebe nötig, schnellstes Überziehen, keine Blasen- 
bildung, größte Siebspannung, bedeutendeLaufzeitverlängerung, keineSiebverlegung mehr. beste Stofflaufnahme 


Zell, Geld und Ärger sparen Sie durch Anwendung dcs i 


$iebauizichveriahrens ‚Sicbircund' 


D. R. P. Nr. 340511 


S | 


Fordern Sie kostenloses Angebot von: 


Rudoli Lehmann, Rundsichwerk, Raguhn .. 


schnitt über Photochemie und 
Dr. Scheibe. Erlangen. einen 
solchen über Kolorımetrie und 
Absorptionsspektralanalyse be- 
arbeitet. Der Verfasser des Che— 
miker-Kalenders hat die Kapitel 
Elektrochemie und Organische 
Thermochemie einer vollkom- 
menen Neubearbeitung unter— 
zogen. Daß im übrigen alle 
Kapitel ergänzt und verbessert 
worden sind, soweit dies der 
Stand von Wissenschaft und 
Technik erforderte, ist selbstver- 
ständlich. Mir ist der Chemiker— 
Kalender stets ein treuer Berater 
gewesen, er wird es auch weiter 
sein. Ta 


— 


Taylor-System und Achtstunden- 
tag. Von Geh. Regierungsrat 
Dr. A. Wallichs. Professor 
an der Techn. Hochschule 
Aachen. Mit 22 Abbildungen 
und Formularen. Muthsche 
Verlagsbuchhandlung. Stuttgart. 
Preis 3.50 M. 

Die vorgesehene internatio- 
nale Regelung des Achtstunden— 
tages hat vor kurzem in Deutsch— 
land lebhafte Stellungnahme her— 
vorgerufen. Der auf dem Gebiete 
der wis senschaftlichen Betriebs- 
führung als erster Fachmann gel— 
tende Verfasser spricht nun in 
diesem soeben erschienenen 
Buche ausführlich darüber, daß 
die Arbeitszeitverkürzung durch 
den Achtstundentag nicht gleich- 
bedeutend sein muß mit Produk- 
tionsverringerung. Die Wege und 
die Voraussetzungen dazu sind 
eingehend dargelegt. Eine klare, 
mit Abbildungen und Formularen 
reich ausgestattete Darstellung 
der neuzeitlichen intensiven Be— 
triebsform zeigt das Ausmaß einer 
trotz Zeitausfall zu erzielenden 
Produktionssteigerung wie auch 
die Bewährung, Durchführung. 
aber auch die Grenzen dieser 
kraftsparenden Arbeitsweise. 
Auch angesichts des in Vorberei- 
tung befindlichen Arbeitszeit- 
gesetzes wird dieses neue Buch 
Prof. Wallichs Arbeitgebern und 
Arbeitnehmern aller Fabrikations- 
zweige vieles zu bieten vermögen. 


N 
CH 


Mechanische Draht-und Hanfseilerei G. Schroeder 


Kabelfabrik Landsberg 


FTransmissions Seile : 


ausManıla,KolonialhanfSchleifshanfuBaumwolle 


chlols Marke 


Regulierbares Seils 


[elzads syaewsjoly? Kl sawgzında 


E.NACKE 


Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 
empfiehlt als Spezialität 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 

hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 

öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 

Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 

Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
und Wasser rasch entfernt. 


FP 
Dampfkessel- Reinigung 


mittels 


elektrischen Klopfapparates für alle Kesselarten 


(Anschluss an Dreh- und Gleichstrom 220 Volt) sowie 
Übernahme aller in das Fach einschlagenden Arbeiten 
führt sachgemäss unter Garantie bei 
zeitgemässer Berechnung 
aus 


DAMPFKESSEL-REINIGUNG 
LIMBACH IN SACHSEN XR KURZESTRASSE NR. 2 
Inhaber: A. H. Wolf Vorläufig Fernruf 1151 (O. Paul Richter.) 
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H,PropiesLo.m.b.H, 


HAMBURG 


Otto Ortiinghaus & Söhne 


Gegründet 18 REMSCHEID Telegr.:Ottowerk 
Maschinenmosserfabrik 


importieren 


China Clay 
Talkum 
Asbestine 


liefert last 25 Jahre 


sämtl, Maschinenmesser 


— Band- 
Ferme eisen- 

1 Schlösser 
liefern ab Lager 


Gebr. Eiselt 


Ilttau i. Sa, 28 


für die Papierindustrio 


Kollergang- u. Raffineur- Steine 
Steinwalzen / Grundwerke / Segmente 


in allen Größen 


aus Basaltlava 
liefert 


Ti mn E 
D. ZERVAS SÖHNE G. M. B. H. KÖLN a. RH. 


Fernsprecher Anno 


Att. Basaltlavagruben i. Kottenheim, Mayen, ER Niedermendig, Plaidt 


REINHARDT LEUPOLT 


Dresden- Kemnitser-Gummiwerke 


Nasspress- 
walzenbezüge 


Deckelriemen 


— 
GROSSE ERSPARNISSE Siebleder 


euf Grund langjährige: 
Werkerfahrung 


Offerten bereitwilligst 


BURCH Gem VON 


DAMPFKESSEL-ABSCHLAM 
;VENTILE.: MANNE 


BESTENS BEWAHRTE KONSTRUKTIONEN, 


© (DURCHGANGS-& ECKMODELLE ) 5 
> IE LEICHTE GEFAHRLOSE BEDIENUNG. « 


Neue 
billige Bauart 


GROSSES VORRATSLAGER ! ` 
EE EE Ces 


N 


Y 
W 
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NN 
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BIN ann 
ANH 


À 
IN 


DES? „ . 
GI o . . , ,. j 5 
DAAL, , CA 


für die gesamte 
Papier- und P appen- 
fabrikation 


Spezialitäten 


Carl Hisgen Akt.-Ges. 
EE Worms a. Rh. 
gründet 1868 


ä Sele, ere 
RR en 
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EHE SE WHEN 
KLEINE MITTEILUNGEN 
IT 


Die Akademie für graphische 

Künste und Buchgewerbe im 

Dienst der Leipziger Reklame- 
messe. 


Für die Leipziger Reklame- 
messe, die bisher aus Raummangel 
auf ein Stockwerk im Bugra-Meb- 
haus angewiesen war, sind für die 
bevorstehende Frühjahrs - Messe 
vom ı. bis 7. März 1925 die 
prächtigen Räumlichkeiten und 
Hallen, vor allem auch die Ober- 
lichtsäle der Staatlichen Akademie 
für graphische Künste und Buch- 
gewerbe zur Verfügung gestellt. 
Damit erfährt die Leipziger Re- 
klamemesse eine Förderung, die 
sie in die Lage versetzt, in ein- 
drucksvoller Weise alles das auf- 
zunehmen und vorzuführen, was 
die deutsche Werbemittelindustrie 
den Reklameinteressenten, zu 
denen ja jeder der nahezu 180 000 
betragenden Besucher der Leip- 
ziger Messe zählt, zu bieten ver- 
mag. 


Verschwinden der Güterwagen mit 
weniger als ıs Tonnen Lade- 
gewicht. 

Das Deutsche Eisenbahn- 
zentralamt gibt bekannt, daß die 
Güterwagen mit weniger als 15 t 
Ladegewicht ab ı. Januar 1925 
nach und nach aus dem Verkehr 
gezogen werden, da sie wegen 
ihres Alters zu hohe Reparatur- 
kosten verursachen würden. Eine 
Neubeschaffung solcher leichter 
Wagen findet nicht mehr statt, so 
daB sie allmählich ganz ver- 
schwinden werden. E. B 


JOL 


“anm rre 
Steinbrecher 
Koksbrecher | 


inmodernster Ausführung 


Kleemann's 
VereinigteFabriken, 


Oberturkheimwr 


ollenspunde 


liefert als Spezialität 
waggonweise billigsi 


OTTO CHOTZEN 


Spundfabrik / Ziegenhals (Schlesien) 


(E 


eee 


( 


Sgr 


TDG, 
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r. WILHELM LENZ, HALLE a.S. 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff - Industrie 


Begutachtungen / Verfahren 
Gerüche und Abwässer 


Untersuchungen 


Sondergebiet: 


gun und 
FER 


SR SE 


aMWANERSTAND®, 


EIGER” * 2 
Anz — 


DRUCKRECGLER 


FÜR DAMPFPUMpe„ 


endet Sicherbbe 
Gg jur Dr 


patent EMIL HANNEMANN GMEH 
FROMLAU BEI BERLIN 
Auf der Leipziger Technischen Hesse verireien im der 


Abteilung Braunkohlenfadımesse Halle 8 Stand 35 u. 48. 


sichert meine bestbewährte 


li 


neben vielen weit. Vorteilen 
Zahlreich : Nachbestellungen 


48 X 


AlbertBezner 


Maschinenfabrik 


Ravensburg (Wrtt.) 


Schleifereisäge SS 


2 Krause Bogen-Kalander 


8walzig, 1600 mm Arbeitsbreite 


Eck scher Rollen Malander 


8 walzig, 98 cm Ballenbreite mit leinen - 
gravierter Walze, preiswert zu verkaufen 


Strubelt A Jenner + Elberfeld + Berliner Strake 22-26 


Telegramm - Adresse: Druckpressen 


Werne 


EM 


AKKUEN DIDDII DIDDY 
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SALIC U M 


BESTER KALTER KLEBSTOFF 
Jagenberg -Werke a., Düsseldorf 


Lager in: Berlin. Dresden, Hamburg. Hannover, Köln, Nürnberg, Siegmar J. Sa. Stuttgart, Aarau Schwel 


GUSTAV MANKENBERG 
STETTIN XII 


Einzige Spezialfabrik der bekannten 


e % 


H.Peters, G. m. b. HI. 


Harburg a. Elbe — Dresden 
Fernspr.: 2237 u. 2257 Harburg, 31452 u. 21379 Dresden 
Gegründet 1858 


ORIGINAL- 
NIAGARA KONDENSTÖPFE 
Große Lager in 15 deutschen 
Städten und im Ausland 


233333337, 


Englisches 


China-Clay 


KAOLIN + HARZ 


qussssgsgsgsggesgrgsgsgrgrgggreretgigsegnghtgitht 2333333333 Lamaen 


Lieferung unter Frachtveraütung 


Wir kaufen 


qusparsrgsgsssesssssssrgsgsggsgeterestitttt 


212122112111111121111111111111111:1712771·:·⁰⁰ 


15 


+ 


gebrauchte 
pay EE on bees Busch 
2 na eschäftsverbindungen or 
Fil | | 
u. Abfälle ER ENT 
` e ar vormals 0, 
und erbitten 
bemustertes Angebot M. Relph & Co. 


Adolf Henel, G. m. b. H. Vertreter und Kontrahenten 


Spremberg -L. für Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose-, Farbstoff-, Chemi- 
kalien- usw. Fabriken zum Alleinverkauf ihrer Erzeugnisse in 
Braune EES Grossbritannien und für Export. 
nsbur 
„Packpaplere Pavement London E. C. 2 


bt man am billigsten mit Cass 
eler 
(Saftbraun)wasserlöslichv. 


N 

G.E.Habich’ 

Veckerhagen a. d. Lëps 
gegr. 1785 


Kisten in zerlegten Teilen 


für Inland und Übersee 


nagelfertig, 
liefert bei waggonweisem Bezug frei jeder deutschen Station billig 


Holzhandlung Wülfing, Düsseldori 90 


— —— 


. I IUU uu 


Zellulose 


Ludwig Kempinski 
vs Ges. 
Berlin SW 47 


Telefon: Kurfü 
e : ürst 483, Nollendorf 
elegr. Adr. Papierkempinski, "Berlin 
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lfm mum WITT 


 C.A.FISCHER + GÖRLITZ 


FEUERWEHRGERÄTE-FABRIK 
GEGRÜNDET 1864 


60 


© 


Feuerwehrgeräte aller Art 


in neuzeitlicher Ausführung 


III III IIIA [te 


Gaf-Schwenkachsen- 
Motor-Spritze, Type 
MZ neueste Bauart, in 
Leistungen von 600 bis 


| 12001 je Minute, mit 


(TTT Ian, Akne 


säurebeständiger Bron- 
zepumpe, Bosch-Licht- 
und Anlasser-Anlage 
und automobilmäßigem 


Stahlblech - Untergestell 


e 
Iransportb ander, 
Fresr-& Filtertücher 


Kamelhaar-Riemen 
1500 m/m breit, 
Sym stark 


in vorz Geh cher Qualität liefert — 
TIechani.sche Treibriemernweberei und Jeilfabrik 


Gustav Kunz Akt- Ges 


Lieferung nuran 
Wiederverkäufer 


Teuer 1. U. 


Fernr. Jo u. Jos Telegr. Adr. Kunz, Treuen. 


Heft 9, 1925 


Einige Jagenberg 
Papier-Rollen- 
Schneide -Maschinen 


in den verschiedensten Arbeltsbreiten 
schnell lleierbar 


JAGENBERG - WERKE A. - G. 
DÜSSELDORF 


zl ceschützt Nummer 708 230 
t A estens bewährt, besser 
ummi. / Ver- 


per us Cummi 
nusterte Offerte und Re 


Lıeierä e! 


Paul Thum, Chemnitz i. Sa. 


| Minlumpisuliit 


f y Halzstof 


Dr. Friedrich & Cie. 
Glösa b.Chemnitz 


FBreuers@ 


a besti 2mpb, gu, ei 


Pirna 
Ab de 


pe zialität zeit 
1872 


Gelochte 


chieber 


mit frei Austre- 
lendem Schieber, 
deshalb Verstop- 
ung unmöglich, 
i vustüfnrunger 
Dimension 
Darie. 
abrikation 
benötigten 
Armaturen 


C. F. 
Dilz 
chemnitz 


und 
Pumren- 
fabrik 


Armaturen- 


— 
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find das Ergebnis moderner Technik und Wir 


ISchaftsweile. Si finden in allen Papier, Pe 
Leder, Kee Ge: Tontilien, Holz und Metall 
verarbeitenden Gowerben Verwendung zum 


SCHNEIDEN STANZEN RILLEN 
PRÄGEN BOHREN RITZEN 
VERGOLDEN SCHRÄAGEN NUTEN 
PRESSEN SCHLITZEN BIEGEN 
DRUCKEN LOCHEN RUNDEN 


GEGRÜNDET 1855 e BELEGSICHAFT 1800 


BECK 


Gegr. 1850 
Tel.- Adr.: Wachsbecker i 
Mönckebergstraße 11 


x liefert 


% Hanz 
* | PARAFFIN | * 


Carnaubawachs 
Stearin 


ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch fär 
Export ab Lager Hamburg 


— 
nahtlose, rundoewehte Trockenfilze Rodewisch 
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Christiried Petzold, Aumann U enbenlell- WoHSPÄÜLZ w 


empfiehlt alle Sorten Filze 


in erstklassiger Ausführung, besonders Wolltrocenfilze in einseitiger Webart von größter Laufdauer, Naßfilze für 
Rotationsdruck von anerkannt hödhster Le’stungstähigkeit Zellulose- u. Eniwässerungsfilze in Zwirn- u. geklöppelten Garnen. 
Patente im In- und Auslande. Obertücher und Markierfilze. Baumwolltrockenfilze. 

— ——— — —— —— — — — ————— 


— 


N D Ca 

N NT 
S 
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Fernsprecher: Amt Hagen 2251 = Telegr.-Adr.: Metall Haspe 
S liefert als Spezlalität: Holländer- u. Orundwerkmesser, fertige Orundwerkeaus 
Türen Tore, Uberlichte. Phosphorbronze und Spezialstahl, sowie sämtliche Messer für Papier-, Pappen“ 
u — — und Holzstoffherstellung, Bronzemäntel, Knotenfangzylinder u. Bleche in jeder 
R Zi Größe, gelochte Bleche. Einrichtungen für Papierfabriken. — Walzprodukte: 
Ilmmermann Bronze „Kupfer-, Aluminium- und Messing-Bleche, -Stangen und -Drähte grob 
Fensterwerk und fein, Rotguß, Lagerguß, Aluminiumguß nach jedem Modell. — Erste Neſe- 
Bautzen renzen! Kosten :nschläge frei! Kürzeste Lieferzeit! 


€ 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


Laugentürme 
Laugenbottiche 
Waschtrommein 
Stoff- u. Rühr-Bütten 


RE 
Bottiche jeder Größe 
ee a E EE ee a 


liefert in bester, sachgemäßer Ausführung bel langjähriger Erfahrung 


Döbelner Holzbiegerei A. Haupt 
Abt. Laugenturm- und Bottichbau, Sägewerk 
Döbeln - Kleinbauchlitz 


iiefertnachalien Stationen 


Loewe & U0., d. m. b. Hl., Cassel 


KOLLERGANGSTEINE 


| ' aus hartem Quarzit-Sandstein, 
K bestem sächsischenGranitund 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Grundwerke 


m. aus zweckentsprechender Basaltlava 


Carstens »Fabian 
Magdeburg — N. 
Bau von Schwebebahnen 
aller Arten. 


SE nn 


Pirnaer Schleifsteinwerke C. m. b. H., Pirna i. Sa. 


LI = ® 
Sächsische Filztuchfabrik 5. 1. 
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MASCHINENFABRIK AUGSBURG -N 
gG 


URNBERG A.G. ` 


KRAFTKARREN 


DAS NEUE KLEINFAHRZEUG 


2 spart Arbeit, Zeit, Geld / 
Tragfähigkeit 1500 kg, Leistung mit einer 
A Batterieladung bis 50 Nutztonnenkilometer į 


Näheres Drucksache P. F.08774 


j 


mit O und O Oeffnung steinhart gewickelt, fertigen 


Ahlhelm & Co., Papierrollenfabrik, 
Lößnitz i. Erzgebirge 


eg 


> 
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a 


Lee — 
7” Elektrischer NS 


Kesselstein-Kiopfapparaf 


für Flammrohr- 
u.Röhrenkessel 


> . — — 


von Rost Kruste etc. 


D rr 


SSS 


Besitzt enorme Vorzüge 
Mehrleistung 300-4000 % 
Schlägt keine Scharten ert. 


Baderstlalbig, Halle 


Leinziaer Frühlahrsmesse 1925 I 
Halle A Sand 684 6 


9 NEAU RULO 
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dl zum Abklopfen 
è 
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U 


® | 
Wickelwalzen - Filze sé 
n pe 
Cari Hoffmann 4 D. vorm. Lambrechter Filzfabrik == ||] 
Lambrecht (Pfalz 5) 09 -= 
ll sk == 


RÜCKSPEISER| 


heißerKondenswäfferin dieDampfkeffel. 
„Flüssigkeits-Ableiter resp. Heber- 
Patent Michaelis-Neue Bauart 


SCHNEIDER 
&HELMECKE 


Aktien-Gesellschaft-Magdeburg 


SVENSK TRÄVARUTIDNING 
SVENSH PAPPERSMASSETIDNING 


Holz- und Zellulose-Zeitung) Gegr. 1885 


Leitendes Organ für di 
e gesamten 
Holz-, Zellulose- und Papierindustrien 
E Skandinaviens 
rscheint zweimal monatlich 
k 1 und Englisch geschrieben 
e S ANZEIGEN ORGAN 
r n Jeder Firma in Skandinavien gelesen 
edaktion: Kungsgatan 17, STOCKHOLM 
Schweden | 


| 
| 
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| 
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DICKER 
WERNEBURG 


Fabriken der Papier-Industrie 
dürfen nicht mehr ohne 


|| FLADER-MOTOR- 


FEUERSPRITZEN 


Kondensiopi 
mit Umgang 
und Zwillingsventil. 
Ohne Beiriehsstörung ausein- 


anderzunehmen, zu reinigen und 
zu reparieren. 


Armaturen 
aller Ari 


nach eigenen Modellen 
oder jeder gewünschten Ausführung. 


Viele ı maßgebende Firmen der Branche bereits beliefert 
Ermäßigung der Feuerversicherungs-Prämien 


E.C.FLADER + JOHSTADT i.Sa. 


Besuche und Angebot kostenlos 


eege : 
LI 


so ° stoff : 
Entwässerund von Papier u. Zellsion ; 
hierfür eignen sich ganz besonders 


SCHULER’S 


perforierte säure- und laugenfeste Filtersieine 
in dichtgebrannter Steinzeugchamotte. Zum Aus- 
kleiden von Säure- und Laugenbottichen Wand- 


5 platten desselben Materials 
Wilhelm Schul 


H. Köttgen & Cie. 


Transportgerätefabrik 
Bergisch -Gladbach 104 


er 7 Filterste:nfebrik, Isny cane bert i 


SONBERHBITEN: | w 
WC Original-,Schwarz’-Schraubenband- 
für Papieriabriken Relibungs- 
> Ueber 
8 es 50000 Stück Mm ER kupplung 
A6, in Betrieb EPF m für 
e> 
Walzen, 
Hub-Wagen Kalander, 
stets vorrättig Papie Fo 
maschinen 
u. Triebwerke 


jeglicher Art 


Anerkannt beste 
Kupplung für 
Momentausrückung 


W. Schwarz & CO0., Maschinentabr. Dortmund, Betenstr.12P 


Telefon: 859 und 4240 » Telegrammadresse: Schwarzuko, Dortmund | 


161 
MS 
S 

S 


Re 
= s ieee 
N 
< ` 
: 4 2 . 
aal * 8 2 * E 
< 3 T F 2385 
5 8 3232288 8 
2 > 2 = S i 2 8 
Gi F 1 
5 2 e = H 
< 2 = 2 F ; 
a, Z 
m - 
= o 
` < 
2 


t 


ANNIE 


| 


! 


Ai 


) 


H 


5, NN, 
ZN 


N 


Heft 9, 1925 


162 


DER PAPIER-FABRIKANT Heft 9, 1929 


Papierschwarz 


August Wegelin Akt.-Ges. — —— Geschäftsgründung 1862. 


Kalkscheuren b. Köln. wasserlöslich, lichtecht. 


REINHARD BRUCH & Co. s 


Filztuch-Fabrik 


Neu-Moresnet (Kreis Eupen) und Aachen 


1874-1924 stellen mit 50jähriger Erfahrung her: 1874-1924 


e in verbesserter Machart für die Erzeugung von 
Naßfilze Druckpapier auf schnellaufenden Maschinen 


* 


Hochfeine Filztuche, nicht markierend, für die 
* 


Feinpapier- Industrie 


Wolltrockenfilze 
* 
Zellulose- und Holzstoff-Entwässerungs-Filze 
für die Zellstoff- und Holzstoffindustrie 
* 
Fordern Sie bitte bemustertes Angebot ein 


a 
= 


HANS REISERT & co. KÖLN-BRAUNSFELD 


Kommanditgesellschaft auf Aktien / Fabriken in Köln und Hannover 


Aufbereitung von Wasser 


Filtration von Fabrikationswasser durch 


Reiseris Schneiltilter 


Enthärtung von Kesselspeisewasser und Kühlwasser durch 


| Wasserreiniger Dervaux - Beisert 
Enteisenung und Entmanganung von Wasser Über 7000 Anlagen ausgeführt 


IAA 


A NM 


i 


SUMDAN ATANAN ANANITAKA LATANIA ODONATA NANAON 


e 


sämtliche Pilze 


für die Pappen- und Holzstoff-Industfrie lisfert 


C. F. Riehle, Waldheim i. Sa. 


F Ile KIT -Febrik 


ee EE 
LLL 
| 8 Talkum, Blanc fixe, 
schwefelsaure Tonerde, 
Harz, Annaline 
S sowie sonstige Füllstoffe u. Chemikalien 
Englische China Clay liefert günstig 
feinst geschlämmt + Bassermanu & Co., Mannheim 
. —— E 
RE 


waere „ "at „ 
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KR äegeeg Kraftanlagen 


mit Dampfkesseln, Dampfmaschinen und elek- 
trischen Maschinen unter besonderer Berück- 
sichtigung wirtschaftlicher Wärmeverwertung 


* 


Hebe- und Förderanlagen jeder Art 
* 


Elektro-Karren 


Li ü 


O INESSLINGEN 


Wasser glas „Marke Henke Henkel‘ i 


u . 
H E N K EL & C: gie in allen Stärken sa 


(LTE A.-G., DÜSSELDORF 
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` Langjährige spezialitö És 
Unverwüstlich' 
ROSSMÖGLICHSTE 
SCHONUNG DER SIEBE 
WË LEICHTE REINIGUNG. i 
5 
E 
2 — 
2 ARMATUREN 
APPARATE 
u. ROHGUSS 


| Dampfpumpen 
|Rurbelpumpen ;; ` 
Romprossoren == 


War. ` — 
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PPPPITERZIZIIT LG 


5 f í KAIS ER 
f BERLIN C2 -BRESLAU-DORTMUND-DUSSELDORF- DRESS 

A DEN-GLEIMITZ - FRANKFURT AM -HAMBURG -HANNOVER Í NAND A NGEBAHNEN | 
2222 p88 — . 
1 ö 7 Wee i 7 — e Si E E 
| 


Meßhalle11 Stand 


ARABIEN 2 


HAETT EELER 


Rohproduktenhandel 


Zentralblatt für den gesamten E. zur Förderung , Kisten, Fieser, 
Lumpen- und Aitpapierhandel C 


TTT egeremgg i 


Ausführliche Druckschriften kostenlos: + 


er : 
TEE | KAISER.CIKASSEN 
| | 21 MASCHINENFABRIK AKTIENGESEUS 


Borlin SW 68 Markgrafenstr. 21 5 


444 „„ „„ „%% „ „%% „% „%„%„% % („% „% % „ 
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Kasein 
la amerik. Gasruss 


Lehmann Voss 
Hamburg, Bieberhaus 


Tel-⸗A dr. Lehvoss Tel Vulkan 6780 —- 6785 


BLANK E STOLL 
Mech. Holzwarenfabrik und Sägewerk 


CALW, Württemberg - Schwarzwald . 
Gegründet 1892 


E sind rückständig! 
ya wenn Sie keine zuverlässige 


Arbeitszeit- Kontrolle 


ausüben. 


„Chronos“ 


präft die Arbeitszeit, 
"E kontrolliert die Pünktlichkeit! 
— en F mit Drucksachen kostenfrei 
Müller-Schlenker A.- G. 
i Sia Uhrenfabrik 
Wem A enningen a, N, Schwarzwald 
Messhaus Sachsenhof, Zimmer 73. | 
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DOPPELKBEGSEL*’ 
REIBUNG/KUPPLUNG 


* 


UND EISENGIESSEREI A-G. 
PENIG i. SA. 


ROBERT NYBLAD 


Maschinenfabrik 


Papenburg a. d. Ems 
* | 


Hädtselmaschinen 


kräftigster Bauart, für Dauerbetrieb und Leistungen 

2000 8000 kg pro Stunde. Finrichtung zum 
Schneiden kürzesten Häcksels, sowie automatischer 
Ballenzerteilung 7 Unfallgefahr ausgeschlossen 


Speziaimaschinen 


zum Schneiden von Esparto und härtesten Materialien 


Hädiselreinigungs- 
und $Sortier-Einrichfungen 
Hechanische 
und pneumalische Förderanlagen 
Querschneider 


mit rundlaufenden u. schwingenden Schneidmessern, 
im direkten Anschluß an die Papiermaschine 


Schleifmaschinen 
für Hädısel- und Tellermesser 
Periforier- u. Lodapparaie 


für Rohdachpappenmaschinen 


V i g 8 N 
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Gustav Reiser 
chemische Erzeugnisse 


= 
Papier-Lenzin 
Offerten frachtfiei Empfangs- Frankfurt a. M. 


station auf Anfrage. feinst gemahlen liefert Humboldtstr. 25. 


Jj 7 ,, 
j 


Holzhulsen 


(aus einem Stück. auch mehrleilig, für Mas — uVersandigebrauch A 


. 


| 


2 f 2 
„ HMHolzspunde - Rundstäbe 
mg Filzleitwalzen 
liefert als Spezialitäten d. älteste 
Fabrik für einteilige Hülsen! N); 


véi, 
H aus einem Stück Rund 
EH im Durchm. von 14 cm Kai 


1 ohn. % 
e Nenn bestbewäh raw 


N 
Holzwarenfabrik 
„Burgthann. Nürnberg / 
ag 7 taf in beliebiger Kon 200 5 
UN E M 42 


DDD ml d 22 ` 


zur Förderung von 


A 
Sulfit-Laugen und Papierstoff 
H i. Gußeisen, Bronze u. Hartblei. 


Brodnitz u. Seydel A.-G., Berlin N 39 


v Ge ` 2. J 2 , .,, . ae, een, e JJF, ELLE s gas ` u 2 e 
egw EE Gë , . e.. , , Gl DR DEE, . 2 ,, e, e,, 22 Gaga 


Rotations-Pumpen 
Zentrifugal-Pumpen 
Turbinen pumpen 


Prazisions-Geblase 


Für Luft und Gas D 
6 m Wassersaule. 


CARL ENKE: + SCHKEUDITZ BEI SPEZIALFABRIK FUR PUMPEN 
„LEIPZIG, U.GEBLÄSE-MASCHINEN. 


Digitized by Google 
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FRANZ SCHLUTER A.-G. 
DORTMUND 


Fernspreher Nummer 755 bis 760 e Drahfansahriff „Spezialbefon ‘ 
Zweigniederlassungen in Düsseldorf, Essen, Köln u. Mannheim 


Moderne Fabrikanlagen für die Papier- und Holzstoff- Industrie 
BERATUNG e ENTWURF e BAUAUSFÜHRUNG 


Dampfkesselfabrik, Apparatebau und Kupferschmiede 


E. LEHNER © SCHMALZ, DRESDEN-N15 


| Fernsprecher 21 080, 20113 INDUSTRIEGELÄNDE Drahtwort: KESSELFABRIK 
projektieren 22 System O. Schmidt 
fabrizieren yste p 
montieren original-Stoffänger D. R. P. u. Aal Pat, 
R IN EISEN. IN EISENBETON. 
T — — ege s - 


iT Abwasser - 


| Relnwasser — 
Zulauf eder lauf 


Eur 


bad 


E CA" Abwasser — 
i H P 
_ Reinwasser. ggf 


teinwassen — e 


k 
SE Adlauf Fabrikation 


Entleerung 
æ> | 


Gr x u anderer Systeme nach Patent O. Schmidt. 
Wie Tir Wirtschaflichkeit geringste Betriebskosten. 


d Anlagekapital in kürzester Zeit bezahlt. 
ergewinnung sämilicher Stoffe und 


einwandfreie Klärung des Abwassers. 


für Holzfchnitzel Bauart 1921-24 (2 Größ.) 1230 D, vielbewährte Ausführung für Holzfchnitzel, ftandf. u. dauerh. (3 Gröb.) 
Nur erstklassige Maschinenmesser 
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K Älteste Spezialfabrik für Papierholz- Aufbereitungs-Maschinen 
E — — : - — — e e — 
e Neueste Modelle . 
hd stabilster Bauart mit höchsten Leistungen 
£ Präzifions-Holzhackmafchinen Schnellſchälmaſchine Desintegratoren $ 
e Bauart 1921:23 (3 Größen links u. rechts) Bauart 1923-24 (2 Größen) für Holzichnitzel Bauart 1923 (3 Größ.) $ 
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ANILINFARBSTOFFE 


für die gesamte 
Papierindustrie 
besonders für lichtechte, 
reibechte, wasserechte, 
dampfechte Papiere, 
Farbstoffe mif guien 
Abwässern 


BISULFIT 


und flüssiges 


CHLOR 


zum Bleicher der Papierrohsfolle 


Fortlaufend neue, patentamflich 
geschützfe Verfahren Zur Herstellung 
von Effekfpapieren 
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| Metall-Uberzüse 
zum Schutze gegen 
Rost Verbrennung Säuren 
Metallkorrosionen hohe Temperaturen, Feuerungsgase Chemikalien, Rauchgase 
Metallspritz-Veriahren 


der Meurerschen A.-G., Berlin-Neukölln, Lahnstraße 30. 
Fernsprecher: Neukölln 4250—4252. 


Zur Technischen Messe in Leipzig: Stand 228-232, Straße des 18. Oktober. 
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für alle Zwecke 
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aus Phosphorbronze und 
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Gebr. Kaempfe 
i : G-M-B-H - CHAMOTTEFABRIKEN ; 
E — : Eisenberg (Thür.) ; 
E In zahi- e Gegründet 1869 ° 
reichen : $ : 
E Papier- : : 
- fabriken en : 
2 erprobt : Erstklassige ° 
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Ermöglicht die Erkennung  L- = : 
r teinsten Farbennuancen 2 | : 

bei künstiichem Licht : Wanderrostfeuerungen : 

Alleiniger Fabrikant: : Halbgasfeuerungen : 

Latest Lange g m.h H ; Kohlenstaubfeuerungen > 
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ari SW88, Aiexandrinenstr. 135-136 : Schwefelkies-Röstöfen : 
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Leipziger Früh : : : 
Ausstellungs-Geläinde ee. 177. ° 3 * 
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RACKER 


liefert in über 10jährigem Betrieb bewährte Maschinen zu 


Schneiden und Reinigen von Altpapier 


Altpapierschneider 


Ei 


Altpapierstäuber mit Ausscheidevorrichtung für Schwerkörper 
* 
Pneumatische Sortier- und Förderanlage 
* 


KOLLERGANGE UND SroFF PUMPEN 


G-D-BRACKER SOHNE. 
MASCHINENBAU-AKTIENGESELLSCHAFT 
HANAU A-M- 


Maschinenfabrik Germania, Chemniiz 


VORM. J. S. SCHWALBE & SOHN 
LIEFERT ALS SPEZIALITÄT: 


geen Einriduungen 


wie auch einzelne Maschinen u. Apparate für 
Holzschleifereien, Stroh-, Zell- 
stoff-, Pappen-, Papierfabriken 


Schleifer für Kali- und Warm- 
schliff. Hydraulische Groß- 
krafischleifer 


Zentrifugal-Sortierer, Stoff- 
reißer, Stoffmühlen, Hadern-, 
Stroh- und Zellulosekocher 


Turbinen aller Sysicme 


i besonders Francis - Regulier- 
EE turbinen, liegend od. stehend mit | 


Geschwindigkeitsreglern 


Dampfkessel, hydraul. genietet. 
Dampfmaschinen bis zu 2000PS 


n u issionen . 
Francis-Spiralturbine Transm 
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aSchinenfabrik Eisengiesserei/ Kesselschmiede 
kersud.smäasdune 
Spezialitä Er: e - 

Pezialität Papier-Fabrikation 
FürVersuchs- und Lehrzwecke: 

Kleine Holländer in 6 Größen. Dampfgefäße, halbrund und 

kugelförmig - Kleine Schöpfbütten und Schöpfformen 

Schraubenpressen - Kleine Pappen- und Papiermaschinen 

Trockenapparate - Satinierwerke mit Stahl. und Papier- 

HL ond K i Al- Walzen (in den verschiedensten UTONG ED N 

e Aa Ins rsuchskolle ang :' JOI. 

| ` ement- Schiefer SC betreffenden Wünschen) Versuchsk rgang 
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HEINRICH WELLENREUTHER 


N Dan E, BEN ER OGO S GR e N ER CG KE JN e 


MANNHEIM, TATTERSALLSTR. 18 DUISBURG, MERCEDESHAUS 


ed ch 5369,8387 u.9700 :: Drahtanschrift: „Berghütte“ Fernsprecher: Süd 1659 :: Drahtanschrift: „Brennstoff“ 


IN- UND AUSLÄNDISCHE BRENNSTOFFE 
KOHLEN, KOKS, BRIKETTS, TEERERZEUGNISSE 


Ieerfarbstoffe 


für sämtliche Papiersorten in allen 
Farbtönen und in jeder gewünschten 


Echtheit 
Bisulfit 


zum Bleichen von Holzschliff 


Chlor flüss, 
zum Bleichen von Zellulose und 
Hadernstoffen 
x 


Badische 
Anilin- & Soda-Fabrik 
Ludwigshafen am Rhein 


111 


GEBR. SACHSENBERG 


Aktiengesellschaft 


ROSSLAU 80 a. ELBE 


Maschinenfabrik SR Schiffswerft 
Kesselschmiede 


Sag 1844 Ca. 1600 Arbeiter 
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Goehels- hllanschneider 


verbürgen staubfreien Schnitt und 
klangharte Wickelung 


Vorroller 


| SG 


„ormatschneider 
Kalander aller Art 


1| | Maschinenfabrik Goebel 
| Darmstadt 


Zur Leipziger Messo; 1 1 naewerbehaus, Dolzstr. 1 


Präzisions-Papierrollen- schneid: und Wickel. 
Saal 1, Kejo maschine Modell Up 


„ 
= | Tem ur 
| AUSSER PRESSE 


WYDRAULISCH E u 


PAPPENPRESSE 
vi > . FUR GROSSE FORMAT E 


ä — E 


Annahernd 200. 
Anlagen geliefert! 


HYDRAUL.PRESSEN 


STADT/HDT. 


MESSE VOM L-I. MÄRZ, HALLE 13, STÄND Te 


TE (ALE) B R | * ji e 5 2 — 


AUSSER "ar 


"-EIPZIGER 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W. KaniB G. m. b. H., Wurzen i. e 
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Schwefelsaure Tonerde 14/15% u 17/18% 
Gebrüder Guibrod ES Chemische Fabrik, Frankfuri a. M. 


Telegr.- Adr.: Chemichrod Frankfurimain + ABC Code 3 in Ba. +» "Teiepben: Ami Hansa 740, 9820, 9744, 


Chr. Wandel, Reutlingen 


Metalltuch- und Maschinenfabrik 
Erste Spezialfabrik für rotlerende Knotenfänger « Gegründet 1869 


Knotenianó Zylinder 


System „Wandel“ 
D. R. P. 349425 


Neue verstärkte Ausführung aus zähestem hartgewalztem Material 
mit bis zu 258% wergrößerter Schlitzfläche | 


Drahthürsten: essen acc Sense 


Bittrich & Simon. Draktbärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 
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Rarl Veit” -= Filze 


Göppingen, Württemberg für Papier-, Fellſtoff⸗ 
ey S und Holzſtoff⸗ Fabriken 
I in bewährten Sorten. 

Neu: Asbeſttrockenfilz D. R. P. 296 773 
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Der neueJagenberg Doppel-Querschneider mit selbsttätig.Bogenableger 


zu i iti : T 
m gleichzeitigen Schneiden von zwei in Länge und Breite verschiedenen Formaten 


UNGENBERG-WERKE & DUSSELDORF e 


Auf d i Mur 
er Leipziger Frühjahrsmesse vom 1.- 7. März 1925 Stentzlers Hof I, Stand 151 
arz 1925 Erweiterungsbau der Jahrhunderthalle, Stand 25 


= Breslauer Messe 15. 17. M 
— N 


Hasdunen-Fahrit F. H. RIEDEL, Rasdhau 1. Sa. 


empfiehlt sich zur Herstellung sämtlicher 


Rundsiebzylinder 


in allen Dimensionen 
Viele hun 


Körzesie 3 unsfünrungen zur srösten Iuiricdennell. 
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SCHWAÄBISCHE HÜTTENWERKE: 
WERK KONIGSBRONN (WURTTEMBERG 


KÖNIGSBRONNER 


HARTGUSSWALZEN 


Kohklllenguß aus altbewährtem Material mit hervorragend sauberer und 
genauer Bearbeltung. Sorgfältigste Insiendsetzung (Nachdrehen und Nach- 
schleifen) gebrauchier Walzen. | 


ven Walzen - Bürsten- 
— Feucht - Apparate. 


Feuchtung nach Störke und Richtung E 
. während des Betriebes verstellbar e 


M. anchonbürst en, Anfeucht-Bürstenwalzen 
Siebreinigungs-Bürstenwalzen 


Siebreinigungs - Apparate 


ohne Löhne, ohne Zeitverlust 
stets reines Sieb 


(rimmitschauer Maschinenbärsien- Fabrik 
— Arno Unger, Crimmitschau L 3a, 
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FEINPAPIERMASCHINEN 


mit allen Neben maschinen 


` ouer REINHARD & & co. 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 


HEMER IN WESTFALEN 
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Berlin, den 8. März 1925. XXIII. Jahrgang. 


Maschinenfabrik zumBruderhaus 
| REUTLINGEN (Württemberg) 
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Schnell-Querschneider "ong 


mit Aufomafischem Bogenableger 
Tofllerendem Schnitlfmesserund 
coninuierlicher Papierförderung 


Modell n- Einfach. Modell H 2=Doppel-Querschneider 


LAMORT | 
KNOTENFANGER 


D.R.P.196519 Ausl.-Patente 


Etwa 1400 Austührungen 


Gefräste 


Knotenfang-Zylinder 


Schutzmarke „REMBO“ 
D.R.P. 220797 


Hermann Finckh, Reutlingen dun 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 
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Handelspolitik. 
1. Schweiz. 


Der Entwurf des neuen schweizerischen Han- 
delszolltarifs ist, nachdem er vom schweizerischen 
Bundesrat vor einigen Tagen genehmigt wurde, der 
Oeffentlichkeit übergeben worden. Dieser Entwurf 
soll in erster Linie als Verhandlungsbasis für die 
kommenden Handelsverträge der Schweiz mit dem 
Auslande dienen. 

Der neue Generaltarif weist gegenüber dem 
Generaltarif von 1902 und dem Gebrauchstarif von 
1021 außer weiteren erheblichen Zollerhöhungen 
eine eingehende Spezialisierung und Aufteilung der 
einzelnen Tarifpositionen auf, die in einer Vermeh- 
rung der Positionen von rund 1150 auf 2020 zum 
Ausdruck kommt. | 

Selbst unter Berücksichtigung des Umstandes. 
dab dieser Generalzolltarif als Verhandlungsinstru— 
ment dienen soll und die einzelnen Positionen auf 
dem Verhandlungswege wesentliche Abstriche er- 
fahren müssen und werden, gibt dieser Zolltarif 
doch zu großen Bedenken Anlaß. 

Der Bundesrat erklärt hierzu, daß die Schweiz 
immer grundsätzlich freihändlerisch eingestellt ge- 
wesen wäre, aber unter Berücksichtigung der hoch- 
schutzzöllnerischen Bestrebungen der Nachbar- 
staaten in die Aera gemäßigter Schutzzölle eintreten 
müßte. 

Da der neue Zolltarif zwar vorläufig nicht in 
Kraft treten wird, aber bei den kommenden deutsch- 
schweizerischen Handelsvertragsverhandlungen als 
Verhandlungsunterlage dienen soll, scheint seine 
auszugsweise Bekanntgabe für die Papierindustrie 
doch von Interesse. 


Vl.PapierundgraphischeErzeugnisse. 


Tarif. Bezeichnung der Ware Cie 
Nr. für 100 kg 
A. Rohstoffe zur Papierbereitung. 

478 Lumpen (Hadern); Makulatur; andere 
zur Papierfabrikation taugliche mul | 
wie altes Tauwerk usw.. . .. ,10 


Faserstoffe zur Papieren 


NB. Faserstoffe in Papier- oder Pap— 
penform müssen, um nach diesen Num- 
mern zugelassen zu werden, vor der Ein— 
fuhr derart durchlöchert sein, daß sie 
weder als Papier noch als Pappen Ver- 
wendung finden können. 


479 — auf mechanischem Wege hergestellt 
(Holzschliff, Holzmehl); Lumpenhalb- 
stoff Een. A 

— auf chemischem Wege 
(Cellulose u. dgl.): 
— — ungebleicht . . . 2 2 2 2 2 20208 
— — gebleicht. SE 
# Unbedruckte Banden ind Papiere 
Ohne nachträgliche Bearbeitung. 
NB. I. Pappen sind Fabrikate im Ge- 
wicht von 400 g und darüber der ms. 
Fabrikate von geringerem Gewicht fallen 
unter die Papiere. 


2. Fabrikate in anderer Form als in 
rechtwinkligen Bogen sowie solche in 
Rollen von weniger als 25 cm Breite wer- 
den als Fabrikate mit nachträglicher Be- 
arbeitung bzw. als Papierwaren verzollt. 


bergestellt 
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Tarif Bezeich d ER 
N ez r. S 
> eichnung der Ware i oig 


3. Pappen von weniger als 0,6 m? 
Flächeninhalt gehören unter die Karton- 
nagenarbeiten. 

Pappen: 
— einschichtig oder 

Schichten gegautscht: 
— — ordinär, wie Graupappen, 

Stroh-, Lederpappen u. dgl.: 


in mehreren 


Holz-, 


482 — — — in Bogen, auf allen vier Seiten 
den Naturrand aufweisend . . 15,— 
483 — — — in Rollen, in Bogen mit be- 
schnittenem Rand. 20,— 
484 — — andere 25.— 
485 — geklebt 35.— 
Papiere: 
— Packpapiere: 
486 — — beiderseitig rauh; gemeines Stroh- 
papier e ee ie, NEE 
487 — — anderes dE Wake er ee De 
488 — Löschpapier, Filtrierpapier, Filter- 
platten aus Faserstoff . . . 2 „30, — 
— Druck-, Schreib-, Zeichnungspapier: 
489 — — Zeitungsdruckpapier, holzhaltig, im 
Gewicht von 45 bis und mit 55 g 
der m? ne heen 
— — anderes: 
— — — einfarbig, der Quadratmeter im 
Gewicht von: 
490 — — — — mehr als 250 g. ... 30,— 
491 — — — — 30 bis und mit 250 g. 35.— 
492 — — — — weniger als 30 g. 40,— 
493 — — — mehrfarbig 40.— 


2. Frankreich. 


Ueberraschenderweise ist es doch noch in letzter 
Stunde vor dem drohenden zeitlichen Abbruch der 
Verhandlungen gelungen, eine Grundlage oder besser 
einen Rahmen zur weiteren praktischen Arbeit für 
das beabsichtigte neunmonatige Provisorium und 
den endgültigen Handelsvertrag zu schaffen. Die 
eigentlichen Zolltarifverhandlungen sollen nach 


kurzer Verhandlungspause am 16. März in Paris 
wieder aufgenommen werden. 


Während für den endgültigen Handelsvertrag 
die französische Meistbegünstigung de fakto für 
alle Waren des deutschen Handelsinteresses zu- 
gesagt worden ist, sollen für das Provisorium und 
eine weitere gewisse Uebergangszeit die deutschen 
Waren unterschiedlich, entsprechend vier Waren— 
listen, von denen für eine der Minimaltarif, für die 
anderen bewegliche Zoilsätze vorgesehen sind, be- 
handelt werden. Ihre Ausfüllung wird Sache der 
kommenden Verhandlungen sein, an denen sich die 
Papierindustrie erneut aktiv beteiligen muß, damit 
ihre erheblichen Interessen am französischen Markt 
von der deutschen Regierung hinreichend vertreten 
werden. Sehr schwierige Arbeiten stehen jedenfalls 


noch bevor. 
3. Rußland. 


Anfang März werden in Moskau die deutsch- 
russischen Handelsvertragsverhandlungen, unter 
Führung des Herrn v. Körner, wieder beginnen. 
Ob bei den großen Schwierigkeiten, die besonders 
in der völligen Verschiedenheit der Wirtschafts- 
systeme der beiden Verhandlungsgegner bestehen 
— Rußland hält bekanntlich an seinem staatlichen 
Außenhandelsmonopol unbedingt fest —, die Ver- 
handlungen bis Ostern, wie gehofft wird, ab- 
geschlossen sein werden, erscheint freilich sehr 
fraglich. Vorbedingung hierzu wäre auch, daß Ruß- 
land alle politischen Tendenzen bei den reinen Wirt- 
schaftsverhandlungen zurückzustellen sich bestrebt. 

Der geltende russische Einfuhrzolltarif für den 
europäischen Handel folgt im Auszug, das Papier— 
fach betreffend. 
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Papierwaren und Druckerzeugnisse. 
Nr. der 


Bezeichnung der Waren 
Tarif» 


Artıkel 


Maßstab 100 kg 


176 Lumpen und Papiermasse: 


177 


1. Lumpen: 


a) jeder Art, außer wollenen 
b) wollene, auch Schnitzel von wolle- 
nen Geweben, die keine Muster 
(Artikel 218) darstellen und eine 
Länge von nicht mehr als 71 em bei 
einer Breite von nicht mehr als 
6,7 em haben 8 


Anmerkung 1. Lumpen jeder Art für 
Papierfabriken bleiben nach den Regeln. 
die das Zolltarifkomitee festsetzt 


Anmerkung 2. Wenn bei der Besichtigung 
wollener Lumpen und Schnitzel in einem 
der Warenballen das Vorhandensein neuer 
Schnitzel und Tuchkanten festgestellt wird, 
die bei den einzelnen Stücken das unter 
Punkt ı des Buchstabens b angeführte 
Maß überschreiten, so wird die ganze 
Sendung nach Artikel 198 verzollt. 

2. Papiermasse, auf mechanischem Wege 
hergestellt (Holzmasse): 
a) feuchte, mit einem Wassergehalt 
von 50 v. H und mehr. . . . 
b) trockne, mit einem Wassergehalt 
von weniger als 50 v. H.. . 
3. Papierschnitzel und Makulatur . 
4. Papiermasse, auf chemischem Wege 
hergestellt (Zellstoff); Masse aus 
Lumpen, Stroh, Torf, Esparto usw.: 
a) feuchte, ungebleichte, mit einem 
Wassergehalt von 50 v. H. und 
mehr a . 2 2 2.0.00 .% 
b) trockne, ungebleichte, mit 
Wassergehalt von 
S/ K ENEE 
c) feuchte, gebleichte, mit einem 
Wassergehalt von 50 v. H. und 
mehr o s kk e E a 
d) trockne, gebleichte, mit einem 
Wassergehalt von weniger als 
so v. H.. . 


Anmerkung. Papiermasse jeder Art, 
die in Form von Pappe, Blättern, Rollen 
eingeführt wird sowie Makulatur werden 
nur dann nach diesem (176.) Artikel ver- 
zollt, wenn sie klein zerhackt oder dicht 
durchlöchert sind. 

Papierwaren (Pappe [Karton], 

und Erzeugnisse aus ihnen): 

1. Pappe (Karton), ausschließlich aus 
Holz- oder Strohmasse, ungebleicht 
und ungefärbt, in Rollen und Blättern 
(Bogen 

2. Pappe jeder Art, mit Ausnahme der 
besonders aufgeführten, ungebleicht 
und ungefärbt; Dachpappe (geteert 
und ungeteert), in Rollen und Blättern 
(Bogen) . 

3. Packpapier, ausschließlich aus ge- 
kochtem Holz, sowie Strohpapier, in 

Rollen und Blättern (Bogen). . - > 

Pappe (Karton), mit Ausnahme der 

besonders genannten, auch gebleichte, 

keine Holzmasse enthaltend; Pappe, 
in der Masse gefärbt; Pappe, polierte; 

Karden für Jacquard-Webstühle; 

Röhrchen zum Aufwickeln von Garn. 

Anmerkung 1. Als Pappe (Karton), 

die nach den entsprechenden Punkten des 

Artikel 177 der Verzollung unterliegt, gikt 

Papier im Gewicht von mehr als 400 f 

auf einen Geviertmeter. 


e e D D a 4 


4 e e 
einem 
weniger als 


Papier 


Zoll. 
Satz 
Rubel 


6.— 


6.— 


zollfrei 


3 


= —,30 


3.— 


12,— 
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Nee Bezeichnung der Waren rar Neuregelung des Frachtstundungsverfahrens. 

4 Artikel Maßstab 100 kg Rubel d 1155 nn ann d. J. ren 05 „ ihr 

e 5 und Papier, die rachtstundungsverfahren bis au ie eintägige 

S e 1, a „ und Frachtstundung der Deutschen Verkehrs-Kredit- 

in Streifen, Karten und Kärtchen zer- Bank A.-G. übergeben, von welcher 70 % des Aktien- 

schnitten sind, werden nach den ent- kapitals der Reichsbahn und 20% den deutschen 

— sprechenden Punkten des Artikel 177 ver- Großbanken gehören. Es gibt nunmehr folgende 

zollt mit einem Aufschlag von . . . . —,o verschiedene Frachtstundungsverfahren: 

5. Zeitungspapier und Druckpapier, mit 1. Durch die Reichsbahn: 
einem Gehalt in Holzmasse nicht a) wie bisher: Eintägige Frachtstundung mit 
unter 60. v. H., ohne Beimischung von ı pro mille Gebühr der Tagesschuld pro 
Lumpen: Tag, O, 

: a) ungeglättetes (nicht glasiertes) in b) neu: Eintägige Frachtstundung ohne Ge- 

Rollen 12. bühr bei Hinderlegung einer durchschnitt- 

b) geglättetes (glasiertes) in Rollen 3 1 Frachtsumme durch den 
i 3 5 ndungsnehmer. 

1 3 s— 2. Durch die Deutsche Verkehrs-Kredit-Bank 

6. Papier jeder Art, hier nicht besonders A.-G.: Halbmonatige Frachtstundung mit 3 pro 
aufgeführt, mit einem Gehalt an Holz- mille Stundungsgebühr der Halbmonatssumme, 
masse von weniger als 60 v. H., un- was einem Jahreszinssatz von 14 % entsprechen 
gebleichchkk. . 21,50 würde. Hierbei ist Beischaffung einer Bürg- 

7. Papier in Spulen (Bobinen), in einer schaftssumme in Höhe der durchschnittlichen 
Breite von weniger als 70 mm, Ziga- halbmonatigen Frachtsumme erforderlich. Als 
retten-Mundstückpapier, für Zwecke Verzugszinsen werden in der Regel die jewei- 
des Fernschreibens (Telegraphen- ligen Banksätze für tägliches Geld berechnet. 
papier) usw. (mit einem Gehalt an Auf Grund von Sonderabmachungen mit den 
Holzmasse), ungebleicht . . . . . . 21,50 einzelnen Verfrachtern können auch längere 
Anmerkung. Papier in Spulen ohne als zweiwöchige Kredite von der Verkehrs- 

Gehalt an Holzmasse oder gebleichtes Kredit-Bank A.-G. gewährt werden. v. W. 

wird nach den betreffenden Punkten des 5 

Artikel 177 verzollt. Zeitungsdruckpapierpreis ab 1. März 1925. 

S 8. Papier, mit Ausnahme des besonders Der Druckpapierpreis ist ab 1. März um 1 M. 
aufgeführten, gebleichtes, mit oder für 100 kg erhöht worden. Er beträgt für alle Liefe- 
ohne Gehalt an Holzmasse, auch un- rungen, die vom 1. März ab zur Berechnung ge- 
gebleichtes, aber ohne Gehalt an Holz- langen: , 
masse; in der Masse gefärbtes Papier, 33.— M. für 100 kg Rollenpapier 
liniiertes oder kariertes Papier 25,— 34,— M. für 100 kg Formatpapier 

9. dünnes Papier jeder Art von 16 bis ` frei Station des Empfängers. . , 

30 g auf einen Geviertmeter, mit Aus- Die neue Erhöhung wird begründet mit weiteren 
nahme des besonders aufgeführter; Verteuerungen, die außer der Zellstoffpreiserhöhung 
| Pergamin von mehr als 30 g auf einen am 1. Februar eingetreten sind, insbesondere den 
| Geviertmeter; Lignin . . 2 . . . . 40 unablässig steigenden Holzpreisen und der ein- 

10. Bristolkarton von mehr als 400 g auf getretenen Erhöhung der Löhne und Gehälter. 

p einen Geviertmeter; pflanzliches Per- a r 

, gament (mit Schwefelsäure bearbei- Holzstoffpreise. 

; tetes Papier); Pergamin von nicht Der Preisausschuß8 der Deutschen Handels- 
mehr als zo g auf einen Geviertmeter Holzstoffindustrie hat den Richtpreis für normalen 

; und gefärbtes jeder Art; Papier und Handelsholzstoff infolge der wesentlich gestiegenen 

Pappe mit Wasserzeichen; dünnes Herstellungskosten mit Wirkung ab ı. März auf 

(Zigaretten-) Papier ohne Wasser- ı8 M. für 100 kg, lufttrocken gedacht, ab Schleiferei- 

. zeichen und Prägung im Gewicht von station festgesetzt. Ausgenommen hiervon ist 

i 10 g und weniger auf einen Geviert- Sachsen, welches bereits am 1. Februar den Richt- 
meter; Papier, mit Ausnahme des ge- preis auf 19 M. festgesetzt hatte. (Letzter Preis 

7 sondert aufgeführten, das getränkt ist ab 16. Januar: 16 M.) 

j mit Wachs, Paraffin, Harz, fāulnis- — — 

8 widrigen Mitteln (Antiseptika). In- Zur gefl. Beachtung! 

i sckten-Vertilgungsmitteln, Salpeter. Für den Jahrgang 1924 des „Papier-Fabrikant“ 

A Schwefel und ähnlichen Stoffen; Paus- sind Einbanddecken hergestellt worden, und 

2 papier jeder Art; mit undichtem Ge- zwar zwei stärkere für je einen Halbjahrsband und 

a webe unterklebtes Papier; Fiber, un- eine schwächere nur für den technisch-wissenschaft- 

t verarbeitet; Papiermaché und Stein- lichen Teil (Verein der Zellstoff- und Papier- 

e pappe, unverarbeitet 2 64.— Chemiker und Ingenieure) einschließlich der 

i 11. dünnes (Zigarettenpapier, Seiden- „Cellulose-Chemie“. Der Preis der einzelnen Decke 

= papier) Papier im Gewicht von 16 K beträgt einschließlich postfreier Zusendung 2 M. 

ri und weniger auf einen Geviertmeter. Der Verlag ist in der Lage, einzelne am Jahrgang 

` mit Wasser- oder Prägezeichen: 1924 etwa fehlende Hefte nachzulicfern, soweit die 
ee Papier in Bogen mit ausgegossenen betr. Hefte noch vorrätig sind. Bestellungen wer- 

S Rändern (Büttenpapier); auf einer den baldigst an den Verlag des „Papier-Fabrikant“, 

j oder auf zwei Seiten (wenn auch mit Berlin S 42, erbeten. 

i weiber Farbe) nicht in der Masse 

P gefärbtes: Bristolkarton von 400 g Inhalts verzeichnis 2a. Jahrgang 1924. 

50 und weniger auf einen Geviertmeter 79.— Wir machen unsere Leser nochmals auf den 

le. Anmerkung zu den Punkten 1 bis 11. Nachtrag zum Inhaltsverzeichnis aufmerksam, deu 

2 Papier und Pappe, die weniger als Heft 7 des „Papier-Fabrikant‘ enthielt. Es emp- 

A 10 v. H. Holzmasse enthalten, werden fiehlt sich, diesen Nachtrag auszuschneiden und an 

dei ebenso verzollt wie Papier und Pappe, den einzelnen Stellen im Inhaltsverzeichnis ein- 


it die keine Holzmasse enthalten. 


V. 


zukleben. 


* 
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Die Investment-Trusts. 
Eine Studie über ausländische Kapitalsbeschaffung für die Papierindustrie). 
Von ing. E Bela u t., Villach. 


(Nachdruck 


Die Schwierigkeiten der Erlangung 
Bildung der Investment-Trusts. 


nur mit Bewilligung des Verfassers.) 


eines Devisenkredites. Die Vermittlungen als Gründe für die 
Die Organısation derselben. 


Die Geschäfte der Trusts. Treuhand- 
Organisationen, Auslandspropaganda. 


Wer es heute auf eigene Faust versucht, für 
sein Unternehmen (Industrie) einen Auslands- oder 
Devisenkredit zu erlangen, der wird sehr bald ein- 
sehen, daß er entweder vor einer unübersteigbaren 
Mauer steht oder einem Vermittler aufgesessen ist. 


Ich habe mich im Auftrage mehrerer Firmen 
der Papierindustrie um die Beschaffung von Devisen- 
krediten erfolgreich bemüht und wilt daher meine 
dabei gemachten Erfahrungen in Form einer kleinen 
Studie zum Nutzen aller bekanntgegeben. Diese Er- 

fahrungen decken sich in den meisten Punkten mit 
den Ausführungen, welche Herr Dr. Viktor Heller 


in derselben Sache im „Neuen Wiener Tagblatte“ 
Nr. 331 veröffentlichte. 


Das größte Hindernis, im Auslande Kredit zu 
erhalten, ist das nur zu berechtigte Mißtrauen des 
Auslandes gegen die hypothekarische Sicherheit und 
gegen den tatsächlich in den meisten Fällen ver— 


schleierten bilanzmäßigen Status 


des werbenden 
Unternehmens, 


Die täglich größer werdende Schar von Beamten 
der legitimen und illegitimen Vermittlungsinstitute, 
die schon Legion gewordene Zahl der Zwischen- 
vermittler hüben wie drüben, führten letzten Endes 
zum Investment-Trust. 


Um die Organisation der Investment-Trusts 
verstehen zu können, ist es nötig, sich vorerst ein 


Bild über den Vorgang bei der Erlangung eines 
Devisenkredites zu machen. 


Normale Verhältnisse vorausgesetzt, wendet sich 
das kreditwerbende Unternehmen an eine ihm be- 
kannte Industriebank. Nach Klarstellung des bilanz— 
mäßigen Status des werbenden Unternehmens wen- 
det sich die Imdustriebank, im Falle daß sie die 
Garantien für pünktliche Rückzahlung als 
reichend betrachtet, an eine ihr bekannte aus- 
ländische Bank, von welcher sie weiß. daß diese 
ihre überschüssigen Gelder für kürzere oder längere 


Fristen kreditbedürftigen Unternehmungen zur Ver- 
fügung zu stellen bereit ist. 


aus- 


Nun aber ist es gewöhnlich die Geringfügigkeit 
der Summe, welche das ganze Kreditansuchen zum 
Scheitern bringt. so schr auch alles übrige geklappt 
haben mag. Die ausländische Bank sieht, falls nicht 
ein sehr flotter Umsatz nachgewiesen werden kann, 
darin kein Geschäft im Verhältnis zu ihren Regien, 
welche ja bei ihren niedrigen Konditionen ziemlich 
hoch sind. Sie hat keine Veranlassung, diese Reien 


noch durch die Führung vieler kleiner Kontis zu 
vergrößern. 


Hier greifen nun die Investment-Trusts ein, in- 
dem sie die gebotenen Garantien zahlreicher solcher 
Bankansuchen dazu benützen, sie zur Grundlage der 
Ausgabe eigener Obligationen zu machen. Sind 
diese glücklich in den Verkehr gebracht und vom 
Publikum aufgenommen worden, erhalten die kredit- 
werbenden Banken einen Teil des Geldes zu erträg— 
lichen Bedingungen überwiesen. 


Kein Zweifel, daß die Investment-Trusts dabei 
ein doppeltes Geschäft machen, aber es ist damit ja 
beiden Teilen geholfen. und schon die vollkommene 
Ausschaltung des Zwischenvermittlers kann beider- 


) Die Schilderung bezieht sich Kahl in erster 
Linie auf österreichische Verhältnisse. (Die Schriftl.) 


scitig im Interesse der Gesundung der Kredit— 
beschaffung für die Industrie nur begrüßt werden. 

Eine schwere Enttäuschung aber erlebt ein 
Unternehmen, dessen gebotene Garantien vielleicht 
nur in hypothekarischen Sicherheiten bestehen. 
welche den verschiedenen Wechselfällen des Glückes 
unterworfen sind. Wenn nicht einwandfrei bewiesen 
werden kann, daß diese Sicherheiten von fiskalischen 
Zugriffen über die ganze Zeitdauer des Kredites 
nichts zu befürchten haben, und daß deren Realisa- 
tion verhältnismäßig leicht erreichbar ist, wäre es 


ganz aussichtslos. einen Investment-Trust dafür zu 
interessieren. 


Die Rigorosität englischer und amerikanischer 
Banken ist auf dieser Welt wohl unübertrefflich. 

Die Kredite der Investment-Trusts erstrecken 
sich über kurze und auch sehr lange Fristen (10 bis 
20 Jahre). Damit tragen diese finanztechnischen 
Vereinigungen dafür Sorge, daß sich die kredit- 
suchenden Firmen die Fristen nach ihrem Belieben 
wählen können. Allerdings bevorzugen die Trusts 
langfristige Kredite, was jedoch nicht immer im 
Interesse des Kreditwerbers liegen mag oder wofür 
er nicht den Wagemut aufbringen kann. Es haben 
demnach die Unternehmungen nicht mehr nötig. 
sich wegen einer Kreditvermittlung an Personen 
wenden zu müssen, welche in sehr vielen Fällen 
weder die strengen Vorschriften und Usancen der 
ausländischen Banken noch die kreditnotwendigen 
Sicherheiten des Ansuchers kennen oder letztere 
gründlich prüfen! Daß diese Vorschriften strenge 
sein müssen, geht wohl am besten aus der Betrach- 
tung hervor, wonach es ja dem ausländischen Geld- 
geber schwer fällt und fallen. muß, sich über die 
politischen, behördlichen und wirtschaftlichen Eigen- 
arten des für ihn fremden Landes ein klares Bild 
zu verschaffen. Daraus ist auch zu ersehen, wie 
schwer irgend welche Störung sich sofort auszu- 
wirken vermag! Kommt ein ausländischer Geld- 
geber durch eine solche zu Schaden. so verbreitet 
sich die Kenntnis seines Falles mit überraschender 
Schnelligkeit, wird sofort verallgemeinert, und 
Kreditkündigungen. Kreditverweigerungen sind des 
Auslandes prompte Antwort. 


Auch in dieser Beziehung springen die Invest- 
ments-Trusts ein, denn vermöge ihrer mächtigen 
finanziellen Organisation wirken sie beruhigend und 
schützen sich vor Verlusten. Innerhalb ihrer Ringe 
kann eine plötzliche Deroute nicht an Boden ge- 


winnen, da ihre Bankpolitik auf sehr gesunden Vor- 
aussetzungen ruht. 


In vollem Maße muß ich den Vorschlägen Herm 
Dr. Viktor Hellers beipflichten. welche dahin 
gehen, daß Treuhandorganisationen für die gruppen- 
weise Behandlung von Kreditsuchenden geschaffen 
werden sollen, um die praktisch vielfach schwierite. 
ja vielleicht einzeln unmögliche Solidarisierung der 
Sicherheiten und Haftungen herbeizuführen. 


Wenn Herr Dr. Heller sagt. daß eine zweck- 
mäßig organisierte Propaganda die Kreditbeschaffung 
im Auslande sehr erleichtert. und z. B. die franzo- 
siche Geschmacks-Industrie durch ihre New-Yorker 
Messe ihre kreditpolitischen Absichten tadellos ver- 
wirklichen konnte, so kann man dem nur beipflichte"' 
und wünschen, daß unsere maßgebenden Körper- 


schaften sich diese Erkenntnis zunutze machen 
mögen, 
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Die böse Sieben. 


Die Reichsregierung hat zu Beginn des neuen 
Jahres dem Steuerpflichtigen einen anmutigen 
Strauß von Steuergesetzen allerneuester Art auf 
den Tisch gelegt. Es sind nicht weniger als sieben 


Gesetze: Steuerüberleitungsgesetz, Einkommen- 
steuergesetz, Körperschaftssteuergesetz, Reichs- 
bewertungsgesetz, Vermögenssteuer- und Erb- 


schaftssteuergesetz, Aenderung des Verkehrssteuer- 
gesetzes und Gesetz über die gegenseitigen Be- 
steuerungsrechte des Reichs, der Länder und der 
(remeinden. 

Die Entwürfe dieser Gesetze umfassen allein 
schon eine achtungsvolle Menge bedruckten Papiers, 
und die Papierindustrie hat an dem so vermehrten 
Papierverbrauch vielleicht die einzige Freude an 
diesen neuen Gesetzen überhaupt. Die Begründun- 
zen zu den Gesetzen sind sehr eingehend und noch 
viel länger als die schwer zu lesenden Gesetzent- 
würfe. Ein eingehender Bericht über sämtliche 
Teile dieser neuen Gesetzgebung erübrigt sich, weil 
Reichswirtschaftsrat, Reichstag und Reichsrat noch 
mancherlei an den Bestimmungen ändern werden. 
Nur Grundsätzliches soll also ım folgenden kurz 
behandelt werden. 

Man hatte sein Wort gegeben, für das Kalender- 
jahr 1924 eine Veranlagung für die Einkommen- 
und Körperschaftssteuer stattfinden zu lassen. Die 
Vorauszahlungen sollten also keine endgültige Be- 
deutung erlangen. Die Industrie hat noch kurz vor 
dem Herausgeben der jetzigen Gesetzentwürfe mit 
aller Energie eine ordnungsgemäße Veranlagung 
verlangt. Die Reichsregierung gibt zu, daß, wenn 
eine allgemeine Veranlagung des Einkommens für 
1924 stattfinden würde, ein großer Teil der von den 
(sewerbetreibenden geleisteten Einkommensteuer- 
und Körperschaftssteuer-Vorauszahlungen wieder 
zurückgezahlt werden müßte. Dazu erklärt sich 
das Reich außerstande. Um aber aus dem Ver- 
sprechen wegen veränderter wirtschaftlicher Ver- 
hältnisse sich nicht gänzlich freizeichnen zu müssen, 
wird im Steuerüberleitungsgesetz doch so etwas 
ähnliches wie eine Veranlagung, nämlich eine ver- 
einfachte Veranlagung der Einkommen- und Körper- 
schaftssteuer zur Durchführung gebracht. Grund- 
sätzlich gelten die Vorauszahlungen als Ablösung 
der Einkommen- und Körperschaftssteuer. Damit 
haben wir also das gerade Gegenteil einer ordnungs- 
mäßigen Veranlagung erreicht. Der Ablösungs- 
betrag kann nun auf Antrag herabgesetzt werden, 
kann aber vom Finanzamt auch erhöht werden. 
Grundlage für Erhöhung oder Herabsetzung ist die 
Besonderheit der wirtschaftlichen Verhältnisse des 
einzelnen Steuerpflichtigen, sofern durch diese seine 
Steuerfähigkeit gegenüber der allgemeinen Lage 
der übrigen Steuerpflichtigen wesentlich beeinflußt 
worden ist. Eine steuerliche Kautschuckbestim- 
mung! Ein Zwang zur Herabsetzung des Ab- 
lösungsbetrages besteht, wenn das für die Ver- 
mögenssteuer 19233 maßgebende Ver- 
mögen zuzüglich der Entnahme hinter dem für 
die Vermögenssteuer 1924 maßgebenden Vermögen 
zurückbleibt. Ein Zwang zur Erhöhung tritt ein, 
wenn das für die Vermögenssteuer 1025 maßgebende 
Vermögen 20000 RM. übersteigt und zuzüglich der 
Entnahme um mehr als 5 v. H., mindestens aber 
um 10000 RM. größer ist als das für die Vermögens- 
steuer 1924 maßgebende Vermögen. Schon dieser 
Ueberblick zeigt. daß abermals der Charakter der 
Einkommensteuer vollkommen verwischt werden 
wird und eine zweite Vermögenssteuer erhoben 
werden soll. 

Die Vorauszahlungen auf Einkommen-, Kör- 
perschaftssteuer und Vermögenssteuer im Jahre 
1925 mußten bisher noch nach den alten Vor- 
schriften erfolgen. Daher waren Gewerbetreibende, 
die monatliche Vorauszahlungen zu leisten hatten, 


genötigt, ihre Vorauszahlungen am 10. Februar 1925 
zu entrichten. Die erste Vorauszahlung auf die 
Vermögenssteuer 1925 war ebenso in Höhe eines 
Viertels der Vermögenssteuer für 1924 am 15. Fe- 
bruar 1925 zu zahlen. Viele Steuerpflichtige er- 
warteten nun, daß die Ueberleitungsbestimmungen 
ergehen würden, so daß eine gewisse Rechts- 
unsicherheit und Rechtsunklarheit wieder einmal 
eintrat. Daher hat der Reichsfinanzminister Ver- 
zugszuschläge erlassen, wenn die Zahlungen bis 
zum 28. Februar 1925 erfolgen. 

Das Steuerüberleitungsgesetz beläßt die Vor- 
auszahlungen vom ı. Januar 1925 ab so, wie sie 
bisher zu leisten waren, namentlich also auch in 
derselben Höhe, wie die letzte Steuermilderungs- 
verordnung des Reichspräsidenten sie angegeben 
hatte (1% bzw. % v. T.). Die angekündigten Milde- 
rungen und Angleichungen an das tatsächliche Ein- 
kommen werden dadurch geschaffen, daß die Indu- 
strie auf Grund der Buchführung für das erste 
Halbjahr 1925 nachweisen kann, daß sie in diesem 
Zeitraum Verluste oder einen geringfügigen Ertrag 
gehabt hat. Dieser Nachweis verschafft ihr aber 
nicht Befreiung von der Vorauszahlung, sondern 
nur zinslose Stundung. Das Finanzamt kann für 
Gewerbetreibende mit einem voraussichtlichen Ge- 
samteinkommen für 1925 mit höchstens 8000 RM. 
die Vorauszahlungen diesem Einkommen anpassen. 
Die Vorauszahlungen werden wieder vierteljährlich 
geleistet bis zum 10. eines jeden Kalenderviertel- 
jahres. Auch das Ueberleitungsgesetz hält bei Vor- 
auszahlungen nach dem Vermögen an den Steuer- 
kursen fest, jedoch müssen für die Vorauszahlun— 
gen dann auch Steuerkurse für den 31. Dezember 
1924 bei Erwerbsgesellschaften festgesetzt werden. 

Das neue Einkommensteuer gesetz 
interessiert namentlich durch die Veränderung des 
Begriffs des Einkommens. Während bisher 
als Einkommen der reine Vermögenszuwachs inner— 
halb eines bestimmten Zeitabschnitts einschließlich 
der Nutzungen und geldwerten Leistungen zugrunde 
gelegt wurde, zählt der neue Entwurf die Quellen 
des Einkommens auf, welche ausschließlich 
der Einkommenbesteuerung unterliegen. Für die 
Handelsbücher führenden Kaufleute wird der ein- 
kommensteuerpflichtige Gewinn nach der handels- 
üblichen Bilanz errechnet. Die Bewertungsvor- 
schriften sind wieder mehr als bisher der kauf- 
männisch wirtschaftlichen Auffassung angelehnt. 
Einige Worte noch über den Steuertarif. Dieser gleitet 
von 10 % für die ersten 8000 RM. bis zu 35 % über 
50000 RM. Einkommen, wobei mehr als ein Drittel 
des Einkommens nicht weggesteuert werden darf. 
Die schon in der zweiten Steuernotverordnung vor- 
gesehene Besteuerung des Einkommens auch nach 
dem Verbrauch wird gesetzlich festgelegt. ebenso 
haben wir namhafte Berücksichtigung der wirt- 
schaftlichen Leistungsfähigkeit des Steuerpflichtigen, 
insbesondere die Berücksichtigung der kinderreichen 
Familien. Der Steuerabzug vom Arbeitslohn ist im 
wesentlichen geblieben. 

Das Körperschaftssteuergesetz 
schließt sich wie bisher eng dem Einkommen- 
steuergesetz an. Die Körperschaftssteuer beträgt 
bei den Erwerbsgesellschaften 20% des Finkom- 
mens, ebenso bei den Gesellschaften mit beschränkter 
Haftung, wenn nicht das Stammkapital oder das Ver- 
mögen unter dem Betrage von 50000 RM. verbleibt. 
Hier wird ein geringerer Staffeltarif aufgesteltt- 

Ganz besonders wichtig und auch von der Indu- 
strie lebhaft begrüßt ist das Reichsbewer- 
tungsgesetz. Die nach den Vorschriften dieses 
Gesetzes festgestellten Werte gelten auch für die 
Steuern der Länder und Gemeinden, die diese nach 
dem Merkmal des Werts einzelner Vermögensarten 
erheben. Die nach dem Reichsbewertungsgesetz 
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festgestellten Werte gelten als Einheitswerte, 
die Steuern als Einheitswertsteuern. 


Nun 
bringt das Reichsbewertungsgesetz außerordentlich 
wichtige Vorschläge über die Wertermittlung, 
namentlich auch des 


Betriebsvermögens. Die 
Einzelheiten hierbei können wir im Rahmen dieser 


kurzen Darstellung nicht bringen, sie werden auch 
noch mannigfach abgeändert werden. Die Fest- 
stellung der Einheitswerte wird nach dem Stand an 
einem bestimmten Zeitpunkt (Feststellungsstichtag), 
und zwar entweder nach einem Hauptfeststellungs- 
stichtag (31. Dezember jeden Jahres), Neufest- 
stellungs- oder Nachfeststellungsstichtag vor- 
genommen. Für die Feststellung des Einheits- 
werts von gewerblichen Betrieben wird für den 
Bezirk eines jeden Finanzamts an dessen Sitz ein 
Gewerbeausschuß gebildet. Ueber die Höhe des 
festgestellten Einheitswerts wird ein Feststellungs- 
bescheid erteilt, gegen den man den Grundwert- 
ausschuß, den Oberbewertungsausschuß und schließ- 
lich den Reichsfinanzhof anrufen kann. 

Schon der Entwurf eines Vermögens- 
steuergesetzes und der Abänderung des 
Erbschaftssteuergesetzes zeigt die 
Wichtigkeit der Einheitsbewertung, weil sich hier 
der Vermögensbegriff ohne weiteres an das Reichs- 
bewertungsgesetz anschließt. Der Vermögens- 
steuertarif beträgt grundsätzlich 5 v. T. des ab- 
gerundeten steuerpflichtigen Vermögens und er- 
mäßigt sich bei Vermögen bis 25 000 RM. auf 3 v. T., 
bei Vermögen bis 50000 RM. auf 4 v. T. Der Erb- 
schaftssteuertarif wird neu aufgestellt. Die Erb- 
schaftssteuer ist immer noch sehr hoch, namentlich 
bei großen Vermögenswerten und entfernten Ver- 
wandschafts klassen. Auf die Vermögenssteuer 
werden vierteljährlich Vorauszahlungen geleistet in 
Höhe von je ein Viertel der zuletzt festgestellten 
Jahressteuerschuld. i 

Die Kapitalverkehrssteuer wird herab- 
gemildert, ebenso die Grunderwerbsteuer 
und Wechselsteuer. 

Schließlich will der Entwurf eines Gesetzes 
über die gegenseitigen Besteuerungs- 
rechte des Reichs, der Länder und der Gemeinden 
die Zuständigkeiten, entspechend der etwas anderen 
Auffassung, die man jetzt über das Verhältnis 
zwischen Reich und Einzelstaaten sowie Gemeinden 
gewonnen hat, verändern. 

Ueberblickt man dieses große Steuerwerk, so 
scheint das Ziel, den endgültigen Abschluß der 
Inflation und der Erneuerung unserer Währung 
auch steuerlich zu erreichen, in greifbare Nähe 
gerückt. Dennoch muß man wieder die Langsam- 
keit des staatlichen Zugriffs bedauern. Handel und 
Wirtschaft verlangen möglichst klare und gute 
Steuergesetze. Wenn die Reichsregierung der Auf- 
fassung ist, daß wir immer noch im Ueberleitungs- 
stadium uns befinden, so wird das bei manchen 
Wirtschaftlern einem ernsthaften Kopfschütteln be— 
gegnen. Die Industrie aber, auf die sich dieser neue 
Steuerregen ergießt. muß von allen unnötigen 
Fesseln nunmehr befreit werden, damit sie auch die 
Steuern wieder ordnungsmäßig in ihre Ausgaben 
einsetzen kann. und nicht wie bisher, in den Steuern 
teilweise die Hauptausgaben sehen muß. 


Dr. F. Schulze. 


AUSLANDSSCHAU 


Der Papierhandel Großbritanniens im Januar 1925. 


Die englischen Fachzeitschriften berichten, daß 
sowohl der Import als auch der Export von Papier 
im Monat Januar im Vergleich zu dem vorangegan- 
genen Monat und auch im Vergleich zum vorjährigen 


— 


Januar sehr zufriedenstellend gewesen sei. Die Pa- 
pierausfuhr betrug 1 217 039 cwts., was gegenüber 
dem Januar 1924 eine Steigerung um 31% % und 
gegenüber dem Januar 1923 eine Steigerung um 24 % 
bedeutet. Wertmäßig belief sich die Papiereinfuhr 
im Januar auf 1 239 751 Dollar, d. h. 19% mehr als 
im vergangenen Januar und 20 % mehr als im Januar 
vor zwei Jahren. Von den einzelnen Papierarten 
nimmt die Gruppe Pack- und Umschlagpapier mit 
386 452 cwts. den größten Posten ein. 

Unter den Staaten, die Papier und Pappe nach 
Großbritannien einführten, ist Schweden als Haupt- 
lieferant von Pack- und Umschlagpapier im Januar 
mit 146 692 cwts. vertreten. Deutschland lieferte 
Pack- und Umschlagpapier im Umfang von 93 220 
cwts. (das ist 26067 cwts. weniger als im Januar 
1924, aber 44881 cwts. mehr als im Januar 1923). 
Norwegen lieferte in diesem Zusammenhang 64 560 
cwts., Finnland 32881 cwts. Beide Ziffern ent- 
sprechen ungefähr dem üblichen Niveau. Í 

Am Import von Druckpapier war natürlich wie- 
der Neu-Fundland an erster Stelle mit nahezu 77 000 
cwts. vertreten. Ferner sind zu nennen: Norwegen 
58 696 cwts., Finnland 53295 cwts. und Schweden 
50 379 cwts. Aus Deutschland bezog England im 
Januar 8182 cwts. gestrichenes Papier. 

Der Export von britischem Papier und Pappe 
stellte sich im Januar auf 401 535 cwts. Es bedeutet 
dies dem vorjährigen Januar gegenüber eine Zu- 
nahme um 12,1% und dem Januar 1923 gegenüber 
um nahezu 22%. Dem Werte nach stellt sich der 
Januar-Export auf 793 844 Dollar. Den Hauptposten 
unter den exportierten Papiersorten nimmt Druck- 
papier mit 281 578 cwts. oder 70 % ein. An zweiter 
Stelle folgt Pack- und Umschlagpapier, auch ge- 
strichenes Papier und Schreibpapier sind in ziem- 
lichem Umfang exportiert worden. 

Zu den Hauptabnehmern der englischen Waren 
gehört selbstverständlich Australien wegen der Vor- 
zugszölle, ferner Neu-Seeland und Indien; auch 
Ceylon und die Straits Settlements sind am Export 
beteiligt. Die Ausfuhr von Druckpapier nach 
Australien erreichte im Januar die Höhe von über 
208000 cwts. Auf Neu-Seeland entfallen 11 552 und 
auf Britisch-Indien 10 885 cwts. 

Was zum Schluß die Papierrohstoffe anbetrifft. 
so bezog Großbritannien im Januar aus dem Ausland 
110 807 to Zellstoff im Werte von 809 133 Dollar. 
Dabei ist vertreten mechanische Masse mit 45 310 to 
bzw. 40,8%, chemischer Zellstoff mit 41 637 to bzw. 
37% %. Esparto wurde im Umfang von 21893 cwts. 
eingeführt, das sind etwa 20% des Gesamtimportes. 

Feuchter mechanischer Zellstoff wurde in der 
Hauptsache aus Norwegen bezogen, das hier mit 
28 167 to vertreten ist. Aus Schweden wurden 10 140 
Tonnen feuchten mechanischen Zellstoffes bezogen, 
außerdem lieferte Schweden 22 121 to ungebleichten 


chemischen Zellstoffes; aus Finnland wurden 7330 to 
bezogen. 


Der deutsche Export von Zeitungspapier 
nach Groß-Britannien 


betrug nach den englischen Angaben im Jahre 1924 
34 306 cwts. gegenüber 19448 cwts. im vorher- 
gegangenen Jahre. 

Groß-Britannien bezog im Jahre 1924 3 391 600 
cwts. Druckpapier im Werte von 3.200.080 —ͥͤ — Lstr. 
aus dem Ausland. Der Import ist damit gegenüber 
dem Jahre 1923 wiederum gestiegen, und zwar um 
166 132 cwts. und wertmäßig um 90. 779/—/— Lett 
Unter den Lieferanten spielt Neufundland wieder die 
führende Rolle und ist mit 1087 322 cwts. vertreten 
(das bedeutet gegenüber 1923 allerdings einen Rück- 
gang um etwa 26000 cwts.). An zweiter Stelle 
folgt wiederum Finnland, dessen Anteil diesmal 
022 794 cwts. beträgt (gegenüber dem Vorjahre em 
Mehr von 44 734 cwts.). Schwedens Anteil ist mit 
608 864 cwts. um etwa 100 cwts. größer als im Jahre 
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1923. Mit bedeutenden Posten sind außerdem ver- 
treten: Norwegen (431 674 cwts.) und die Nieder- 
lande (194 195 cwts.), doch sind die Lieferungen 
diesmal gegenüber 1923 recht erheblich zurück- 
gegangen. Schließlich ist im Jahre 1924 auch Däne- 
mark mit 5753 to Zeitungsdruckpapier vertreten, 
während es in früheren Jahren in diesem Zusammen- 
hang fast gar keine Rolle gespielt hat. Ml. 


Der Export Norwegens im Jahre 1924 


belief sich auf insgesamt 135405 Tonnen Druck- 
papier und 60680 Tonnen Packpapier, insgesamt 
196085 Tonnen. Im Jahre 1923 belief sich die Aus- 
fuhr von Papier und Pappe auf 211 400 Tonnen. 
Genaue statistische Angaben sind bisher erst für 
die ersten 11 Monate 1924 bekannt geworden. In 
dieser Zeit betrug die Ausfuhr von Druckpapier 
117887 Tonnen und von Packpapier 54 484 Tonnen. 
Gegenüber der gleichen Zeit im Vorjahr bedeuten 


diese Ziffern einen Rückgang um etwa 10%. Die 
Hauptabnehmer waren folgende: an 
Druckpapier Packpapier 
Tonnen Tonnen 
Großbritannien 28 400 33 000 
Frankreich 20 900 3 890 
Australien 16 700 3 180 
Südamerika. . 17500 I 200 
Vereinigte Staaten 14 500 5o5 
China 4 990 9 670 


Anfang Februar wurden von Buenos Aires 10 000 
Tonnen Druckpapier in Norwegen bestellt. Der Auf- 
trag erstreckt sich über das Jahr 1925. Der Handel 
mit Argentinien war bisher von ganz untergeordneter 
Bedeutung und bezifferte sich im ganzen Jahre 1924 
auf nur 2400 Tonnen. MI 


Finnland. 
Finnischer Sulfitstoff erfreut sich nach wie vor 


äußerst reger Nachfrage. Die Fabriken sind sämt- 
lich voll beschäftigt. Es sind bereits wieder umfang- 
reiche Abschlüsse getroffen worden, die sich zum . 


großen Teil zur Lieferung über das Jahr 1925 er- 
strecken. Sodazellstoff steht nur noch in geringen 
Mengen zur Verfügung und muß mit sehr hohen 
Preisen bezahlt werden. Das Geschäft in mecha- 
nischer Masse ist dagegen still; die Käufer nehmen 
im allgemeinen eine abwartende Haltung ein. 


Es wird jetzt bekannt, daß Rußland im Laufe 


des Jahres 1924 20 227 Tonnen chemischen Zellstoff 
aus Finnland bezogen hat. Ml. 


Die englische Papier zeitschrift „World's Paper 
Trade Review“ bringt in ihrer letzten Ausgabe 
folgende Notiz, die wir ohne Kommentar hier 
wiedergeben: i | 

„Nach Nachrichten aus Finnland sind starke 
Bestrebungen einer ausländischen Firma, wahr- 
scheinlich einer deutschen, im Gange, die großen 
Papier- und Zellstoffwerke in Laskela und 
beppakoski käuflich zu erwerben. Die Finnen 
scheinen sich indessen nicht veranlaßt zu sehen, 
ihre Fabriken an Ausländer zu verkaufen, obwohl 
der gebotene Preis außerordentlich hoch und ver- 
lockend ist.“ Ml. 
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Die finnländische Papierausfuhr betrug im 
Januar 15650 t gegenüber 15080 t im Januar des 
Vorjahres. Die Finnische Holzschleiferei-Vereini- 
gung hat in derselben Zeit 1045 t trockene Schleif- 
masse, 3373 t nasse Schleifmasse im Trockengewicht 
und 4564 t Pappe — insgesamt 8982 t — ausgeführt 
gegenüber einer Gesamtausfuhr von 10224 t im 
Januar 1924. O. E. 


Deutschland und die Vereinigten Staaten. 

Nach den statistischen New-Vorker Angaben be- 
zogen die Vereinigten Staaten im Oktober u. a. aus 
Deutschland: 


Tonnen Wert in 8 
Gebleichte Sulfitmasse . 2 599 165 204 
Ungebleichte Sulfitmasse . 6 929 391 836 
Ungebleichter Sulfat . . . . 120 6 406 
Mechanische Masse. . . 201 8028 
Andere Arten Holzschliff . . 133 14 216 


Vom New-Yorker Papier- und Zellstoffmarkt 
wird über eine leichte aber ständige Besserung des 
Geschäftes berichtet. Man konnte natürlich vörher 
absolut nicht von einer schlechten Geschäftslage 
sprechen. Der Unterschied besteht gegenüber bei- 
spielsweise dem Dezember 1924 nur darin, daß die 
Aufträge der Käufer noch umfangreicher: geworden 
sind und meist über die Deckung des notwendigen 
Bedarfs hinausgehen. l l 

Als bemerkenswert ist im übrigen zu berichten, 
daß die Preise für feine Papierarten gestiegen sind, 
was mit der Erhöhung der Lumpenpreise zusammen- 
hängt. Die Nachfrage ist außerordentlich lebhaft. 
Die Fabriken sind in der Regel voll beschäftigt und 
in der Lage, die gesamte Produktion glatt ab- 
zusetzen. Die Nachfrage nach Druckpapier hat sich 
auf dem alten Stand gehalten. Die New-Yorker 
Tageszeitungen erscheinen seit Wochen in sehr um- 
fangreichen Ausgaben und dasselbe gilt für die 
meisten großen Städte Amerikas. Buchpapier ist 
im Preise unverändert. Die gute Nachfrage hält an. 
Die Preise haben sich im allgemeinen gehalten, wer- 
den aber hier und da unterboten, wenn es sich 
darum handelt, der Konkurrenz ein besonders gutes 
Geschäft abzujagen. Kartonpapier wird gegenwärtig 
mit 50 Dollar pro Tonne fob gehandelt. Die nord: 
amerikanischen Fabriken produzierten im August 
186 340 Tonnen, im September 179 982 Tonnen, im 
Oktober 186053 Tonnen und im November 163 167 
Tonnen. Mechanischer Zellstoff, der in letzter Zeit 
in bedeutenden Mengen aus Skandinavien bezogen 
wurde, notierte in New Vork 36 Dollar pro Tonne 
ab Dock. Für heimische Ware wird 32 bis 33 Dollar 
pro Tonne ab Fabrik bezahlt. Man nimmt aber an, 
daß die Preise noch vor Beginn des Frühjahres an- 
ziehen werden. Ausländische starke ungebleichte 
Sulfitmasse wird ab Dock New York mit 2,75 bis 
2,85 cents verkauft. Schwedischer Kraftzellstoff 
wird mit 2,85 cents gehandelt, teilweise auch mit 
295 und 3 cents. Ausländische gebleichte Sulfit- 
masse notiert mit 3,75 bis 4 cents pro Pfund, leicht 
bleichende Sulfitmasse etwa 3 cents. MI. 


„» Papierholz + 


J. I. Haller & Sohn A.-G.,neizmaner, Hamburg 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 
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Kanada. 


Die Lage der Papier- und Zellstoffindustrie in 
Kanada erwies sich im Laufe des Januar als fest 
und zeigte zeitweilig eine anziehende Tendenz. Be- 
sonders der Handel mit Druckpapier befindet sich 
in einer äußerst günstigen Situation. Die Nachfrage 
ist seit Beginn des Jahres noch gestiegen und die 
derzeitige Produktion wird vom Markt glatt auf- 
genommen. Auch das Geschäft in Buchpapier ist 
recht lebhaft. Die Händler glauben mit einem An- 
zichen der Preise rechnen zu können, wenn die 
jetzt gute Nachfrage anhält. Auf dem Zellstoff- 
markt herrscht ebenfalls ein sehr fester Ton, und 
man rechnet damit, daß die günstige Lage von 
längerer Dauer sein wird. Die Notierungen beliefen 
sich auf 31 bis 35 Dollar pro Tonne. Lebhafte Nach- 
frage besteht besonders nach allen Arten chemischen 
Zellstoffs. Preisunterbietungen sind nur noch in 
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ganz vereinzelten Fällen festzustellen. Man zahlt 
für gebleichte Sulfitmasse 75 bis 90 Dollar pro 
Tonne, für leicht bleichbare Sulfitmasser Nr. ı 55 
bis 65 Dollar, für ungebleichte Sulfitmasse Nr. 1 
55 bis 65 Dollar pro Tonne. Die Preise für Kraft- 
papier sind bisher unverändert. Die Nachfrage läßt 
nichts zu wünschen übrig. 
Die Käufer für Holzschliff nehmen anscheinend 
eine etwas vorsichtigere Haltung ein. Man nimmt 
aber an, daß die kommenden Monate ein besseres 
Geschäft bringen werden. MI. 


Die letzten Veröffentlichungen der kanadischen 
Zellstoff- und Papiervereinigung zeigt, daß die Aus- 
fuhr von Papier und Zellstoff im Dezember wieder 


bedeutend gestiegen ist und den November um 


1 261000 Dollar übertrifft. Erhöhte Verschiffungen 
sind festzustellen für chemischen Zellstoff, Zeitungs- 


Mahlungseradprüfe für Wa 


Bauart Schopper-Riegler, 
D. R. P. gibt den 
Feinheitsgrad der Papier- 
faserstoffe zahlenmässig in 


Welt-Ausstellg. 
Í. Buchgewerbe 
und Graphik 


Leipzig 1914 wenigen Sekunden mit grosser 
— Genauigkeit an. An Hand dies. 
höchste Werte ist man in der Lage, für 


eine bestimmte Papiersorte 
den erforderlichen Mahlungs- 
grad, dieMahlungszahl, eben- 
so einzuhalten, wie Bruch- 
festigkeit, Dehnung, Falzzahl 
und Aschengehalt i. das fertige 


Auszeichnung 


rialprüfungsamt zu Berlin-Lichterielde-West geliefert. Prä- 
zisions-Papier- und Pappenwagen in anerk. bester Ausführung 


Louis Schopper, Leipzig 2 


Bayersche Strasse 77 
Fabrik wissenschajitlicher und technischer Apparate 


Wickelwalzen - Filze 
„ J 


Cari Hellmann A Co., vorm. Lambrochter Piiziabrik 
Lambrecht (Pfalz 5) 


ZEL Los; | 


HARZ 


Bourg A Busche 


Gegründet 1870 
Hamburg 


Alsterdamm 8 
KE 


Sciweielsaure Tonerde 14-15% und 17-18% / nam | 
A Sinag Blanc fixe 


stellen her 


Schutzmarke 


`  Schutzmarke | 
Chemische Fabriken Oker d Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 


Im Men 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Tüdıtiger, unverheirateter 


Meister 


der Beki) ur u. Karionna ten- 
anche für :otoıt mach Polen 
on Bewerbungen mit Gehalts- 
ansprüchen bitte zu richten an 


Poralla, Fahr Age 
S Falisiege, aw 


Fi ürIndustrielle! 


Ein in unmittelbarer Nähe des Thüringer 
Waldes in mittlerer Industriestadt gelegenes 


Fabrik -Anwesen 


mit etwa 4000 qm bebauter und 50000 qm unbebauter Grund- 
fläche, eigenem Gleisanschluß und Feldbabngleisen, ist unter 
ünstigen Bedingungen zu verkaufen oder zu verpachten. 
ie Anlagen sind für Papierindustrie hervorragend geeignet. Gute 
Arbeiterverhältnisse. Kraft: Dampf u. Elektrizität. Angeb. unt. 
A. D. 106 an Annoncen-Expedition Albert Drehmann, Erfurt. 


Altpapier- 
Einkäufer 


jahrelang in Leipzig 
bestens eingeführt, 
sucht zahlungs- 
fähige Fabrik als 


Abnehmer. 
A 


ago a 


Weiche Papierfabrik liefert 
erstklassiges reines 


Natron- Sacktpapier? 


Ile 


Angebote erbeten unter P.F. 203 an 
die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Alte Taue 


in jeder vorkommenden 
Faserart aus Bergwerken 


Offerten mit Preisangabe unter P.F.207 an die Geschäfts- 


stelle dieses Blattes. 
sowie Industrie kaufen 


N Di: sowie Industrie kaufen 
REENEN | A. Ullendorff & Co., Neukölln 


Ia weißen 


Fichtenholzstoff | |Kolleróanó 


frischen Wasser- und Dampfschliff, Zweibrücer, hohe Schale ohneSchaber 
gibt ab an Verbraucher 20 kg Eintrag, Antrieb von unten. 


SHEET 


Granitisufer- und Bodenstein, preis - 
wert zu verkaufen. Maschine kann 


Papierfabrik Neidhardtsthal, G.m.b. H. jederzeit im Betrieb besichtigt werden 


Neidhardtsthal (sächs. Erzgeb.) Papierfabrik C. F. Seydel 


Tennstedt L Thür. 
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Mehrere gebrauchte Y Wir haben laufend größere Mengen: 


Fadenmaschinen e Tuchhalbwolle, e 


; 4 Mittelhell-, Blau-Kattun, E 
apier- Schneidemaschinen d sowie div. andere Sorten abzugeben. 


zu kaufen gesucht. H E E oK 


Ollerten mit genauer Angabe des Fabrikats etc. sind zu 9 | 
richten unter P. F. 204 te die ed: Blattes Offerten unter P. F. 205 a. d. Geschäftsst. d. Blattes. 
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papier, Umschlagpapier, Kartonpappe und Tapeten- Tonnen Wert in s Tonnen Wert in x 
papier. mech. Zellstoff. 24101 734853 40 037 1186 866 

Die vergleichsweisen Ziffern für Dezember und gebl. Sulfitstoff 14883 1008 110 14 240 1050 000 
November sind folgende: ungebl. Sulfitstoff 23 181 


1229916 23260 1 192 814 
Dezember 1924 November 1924 Sulfat 10580 642 557 10450 631344 

„ , Tonnen Wert in ® Tonnen Wert in 8 72835 705 445 87 34 
tung papier . 115844 8 566 120 96981 7114018 Der . er en 
L mschlagpapier 2 159 327726 1210 182 844 exportierten Mengen Zellstoff und Papier beläuft 
Buchpapier e 2175 11991 2 728 25 131 sich auf 139 401 569 Dollar (1923 140 708 453 Dollar). 
Schreibpapier 5 ı 562 16143 2567 27017 Der Wert des exportierten Holzstoffes verminderte 
and. Art. Papier — 399 494 > 354837 sich von 47027496 Dollar im Jahre 1923 auf 

SE 9 321 474 m 7704 347 Jo 242972 Dolar im abgelaufenen Jahr. MI. 
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Holzspunde 


konisch und zylinderisch mit und ohne Bohrung liefern 


Fehr & Wolfi, A.-G., abelschwerdi, Schlesien 


0000000000000900 


Haben Sie schon 


in Ihrer Bücherei das Werk „Technik und 
Praxis der Papierfabrikation“, vollständiges 
Lehr- und Handbuch der gesamten Zellstoff- 
Fabrikation, herausgegeben von Prof. Dr.-Ing. 
E. Heuser? Wenn nicht, dann empfehlen 
wir Ihnen dessen schnellste Anschaffung. Sie 
werden erhebliche Vorteile davon haben. Zur 
Zeit ist nur der 2. Band lieferbar: Die Fabri- 
kation des Zellstoffes aus Holz (Sulfitzell- 
stoff) von Fabrikdirektor Richard Dieck- 
mann. Aus dem Inhaltsverzeichnis: Ge- 6 
schichtliches. — Das Fabrikationswasser. — Vantrokliert den \ 

Die Behandlung des Holzes. — Die Her- DAMPFVERBRAUCH 
stellung der Sulfitlauge. — Die Kocher und AE EIKA 

der Kochprozeß. — Die Aufarbeitung und das > 

Bleichen des Zellstoffes. — Die Faserrück- ; li 
gewinnung. — Die Verarbeitung und Ver- LE. 
wertung der Ablaugen. — Die chemischen 
Untersuchungsmethoden. — Das Werk ist 45 
zogen stark, enthält 365 Abbildungen 


| | DD 
kostet in Halbleinen gebunden 25 M. Otto 


Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S 42, Der 
— nn nn a ee 


()ranienstraße 170/142. 
Zentralblatt für den gesamten 
Lumpen- und Altpapierhandel 
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SCHONUNG DER SIEBE 


LEICHTE REINIGUNG, 
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Verlag Hinrichsen & Deppe 


Berlin SW 68 Markgrafenstr. 21 
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Foest &Loesche, Roßlau (Anh.) 


Gegründet 1869: Metalltuch- Fabrik Gegründet 1869 


Vertreter für Freistaat Sachsen und Provinz Schlesien 


Wilhelm Munds, Dresden - Weißer Hirsch 
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Die Firma Kimberley Clark Co., eine der bedeu- 
tendsten Papier- und Zellstoffirmen der Vereinigten 
Staaten mit dem Wohnsitz in Neenah (Wisconsin), 
errichtet in Kapuskasing (Ontario) mit einem 
Kostenaufwand von 2000900 Dollar eine neue Zell- 
stoffabrik. Es ist eine tägliche Produktion von vor- 
laufig 200 Tonnen vorgesehen, die aber später bis 
auf 620 Tonnen erweitert werden soll. Die Lage der 
Fabrik ist sehr günstig. Die elektrische Kraft kann 
von den in der Nähe befindlichen Smoky-Fällen be- 
zogen werden. — Ferner wird in Fort William 
(Ontario) eine neue Papierfabrik von der Great 
Lakes Pulp and Paper Co. gebaut werden. Das 
neue Unternehmen, dessen Inbetriebnahme aller- 
dings nicht vor Ende d. J. erfolgen kann, soll täg- 
lich 100—200 Tonnen Zeitungsdruckpapier erzeugen. 

MI. 
Japan. 

Die letzten statistischen Veröffentlichungen über 
den japanischen Papierhandel beziehen sich auf Sep- 
tember 1924. Deutschland lieferte in diesem Monat 
42300 Kin mechanische Masse nach Japan. Ein Kin 
kommt 600 Gramm gleich, und der angeführte 
Warenposten entspricht im Wert der Summe von 
45000 Yen. Im gesamten betrug der Import von 
mechanischer Masse im September 1924 etwa 500 009 
Kin, wovon der Löwenanteil in Höhe von 466 700 Kin 
auf Kanada entfällt. Aus Deutschland bezog Japan 
ferner 502 100 Kin Zellstoff, während im übrigen 
Kanada in dieser Rubrik mit nahezu 6 000 000 Kin 
und Schweden mit 4000 600 Kin Zellstoff vertreten 
ind. Der Import von Papier belief sich auf etwa 
11000000 Kin und umfaßte im einzelnen (in Kin): 
Druckpapier . 1654 099 
Kunstdruckpapier . 


424 400 
I: untdruckpapier 341 000 
Schreibpapier 424 700 
Jeichenpapier 31870 


KN Cé, pa 
P A EN at 
H e 4 * - 


d 


R:Kondenswasser-Rückleiter |E: BühringAbdam 
Das gesamte Kondensat wird ohne Verlust\ mit Rückgewinnung de 
brouchten Zylinder-Öles. 


und Abkühlung und ohne Kraftbedorf 
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Deutsche KAOLIN- 
‚Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin -Produzent; 


(7 eigene Werke) 


Vorzüglich geschlämmfte, 
garant. nafurreine Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikafion und für Sfreich- 
zwecke :.: Seif Jahrzehnten 
hervorragend 
bewährt 
Y 


WERKE: 
Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau. 
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£-EntölernDAR V Bühring:Gegenstrom:Vorwäarmer 
gesamten unver: |Kohlenersparnıs durch kostenlose Warmwasser 
bereitung mittels Abdampf 
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eee ne Kasse) l. Okuli:KondenswasserAbleiter H:Automatische Schwimmer: 


zurückgeführt 


mit Schouglas LAP 


Pumpe Syst.Buhrıng 


D:Orka:Dampftrockner DAR Sande Kontrolle wahrend des Betriebes. | zur selbsttäligen Entwasserundg von 


Olklarbehälfer D.R.P 


freien Dampf für Kraft:und Heizzwecke. 
Kohlenersparnis gar 15% 


Vakuumleitungen, ` 
zum Heben und fördern von Kondens» 
wasser u sonstigen Flussigkeifen, 


BUHRING A.G. LANDSBERG BEZ. HALLE 


MASCHINENFABRIK + KESSELSCHMIEDE + APPARATEBAUANSTALT 
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Packpapier 3 861 100 
Tapeten . 8 15 223 
Japanisches Seidenpapier nn. AAT 400 
Künstliches F „ 350 900 
Filtrierpapier 3774 
Sonstiges Papier ; 2 331 197 
MI. 


MARKT-BERICHTE 


Berlin, den 2. März 1025. 

Auch seit den letzten Auslassungen an dieser 
Stelle ist nichts eingetreten, was die Marktlage hätte 
günstig beeinflussen können. Es ist unverkennbar. 
daß ein gewisser Stillstand eingetreten ist. Die 
Gründe hierfür sind genannt und bestehen weiter 
fort. Der wesentlichste ist das Anhalten der 
schwierigen Geldlage. Zwar hat die Reichsbank den 
Diskont ermäßigt, es scheint auch, daß sie den 
Wünschen der Wirtschaft auf stärkere Abnahme von 
Wechseln zugänglicher werden will. Aber die Zeit 
nach diesen Erklärungen ist noch zu kurz, um fest- 
stellen zu können, wie diese Maßnahmen sich aus- 
wirken werden. Vorläufig beherrscht die Geld- 
knappheit immer noch den Verkehr. Die Gelder 
gehen nur sehr schwach ein, das Ueberschreiten der 
gewährten Ziele ist fast zur Regel geworden und 
lähmt die Fortführung der Geschäfte. Darum ist der 
Zufluß neuer Aufträge nur gering. Darunter leidet 
besonders die Papierverarbeitung. Hier gibt es 
schon bemerkenswerte Stockungen. Wie schon früher 
gesagt, haben die im Dezember und Januar erteilten 
Aufträge den Fabriken reichlich Beschäftigung ge- 
bracht. Die Auslieferung vollzieht sich ziemlich 


glatt, jedoch werden von den Käufern häufiger An- 
träge gestellt, die Lieferung hinauszuziehen. Manche 
Fabriken müssen schon darauf drängen. die zuge- 
sicherten Einteilungen zu geben, jedoch bleiben sie 
damit im Rückstand, weil der Abfluß für die herein- 
zunehmenden Lieferungen fehlt. Das führt zu un- 
erfreulichen Erörterungen und verursacht Gereizt- 
heiten. Die politische Situation gelangt zu keinem 
Ruhepunkt. Sie ist jetzt durch das Ableben des 
Reichspräsidenten nicht gebessert. Die Neuwahl 
wird neue Auseinandersetzungen und Kämpfe 
bringen, die der Wirtschaft nicht förderlich sein 
können. Dies alles bringt Unbehagen und Unsicher— 
heit und hindert die ruhige Entwicklung, die der 
(rewerbestand braucht. Die der Produktion abträg- 
lichen Ursachen bestehen dabei ungemindert fort. 
Der Wassermangel greift tiefer in die Grundbedin- 
gungen unseres Gewerbes und beschränkt dieses auf 
die empfindlichste Weise. Die Abnehmer jedoch 
gehen vorläufig daran ziemlich achtlos vorüber, 
während sie zu anderen Zeiten darin einen Grund 
zu rechtzeitigen Deckungen geschen hätten. Das ist 
eben das Zeichen der gegenwärtigen Lage, daß Vor- 
sorge für die kommende Zeit nicht getroffen wird, 
vielleicht auch nicht getroffen werden kann. Die 
Zukunft ist zu undurchsichtig und von mancherlei 
Momenten ungünstig beinflußt. Man lebt dem Augen- 
blick und läßt sich treiben. Der eigene Trieb und 
Antrieb treten zurück. So schleppen sich die Ge- 
schäfte träge und ohne Lust fort, weil das Vertrauen 
fehlt. Ueber den Ausgang der Leipziger Messe läßt 
sich noch nichts sagen, sie hat erst begonnen. 
Hoffentlich entwickelt sie sich besser wie beispiels- 
weise die Königsberger. Der Export ist bis auf wenige 
Stapelsorten nur gering, man begegnet immer noch 
der Antwort, unsere Preise lägen höher, als die 
Weltmarktpreise. Durch die ganz abnorme Witte— 
rung dieses Winters haben viele Geschäftszweige 
einen großen Ausfall erlitten. Dazu ist vor allen 


E LASTKRAÄFTWÄGEN: 


HILLE-WERKE AKTIENGESELLSCHAFT, DRESDEN-A. 
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KLEINE æ@ 
MITTEILUNGEN 


Sechste Niederrheinische Messe 
Wesel. 


Die zentrale Lage Wesels als 
wichtiger Eisenbahn- Knotenpunkt 
am Niederrhein mit seinem großen 
Rheinhafen und seiner unmittel- 
baren Lage an der holländischen 
Grenze ist der Veranstaltung von 
Messen stets günstig. Wie uns 
das Messeamt mitteilt, gehen täg- 
lich zahlreiche Anmeldungen von 
alten und neuen Ausstellern ein, 
so daß man dem Gelingen der 
diesjährigen Frühjahrsmesse mit 
begründetem Vertrauen entgegen- 
sieht. Alle Unterlagen werden 
kostenlos von dem Messeamt 
Wesel übersandt. Die Messe 
findet statt vom 4. bis 7. April 
d. J. Meldeschluß ist am 21. März. 


Papiernormung bei Post 
und Stadt. 


Die fortschreitende Verbrei- 
tung der Dinformate bei den Be- 
hörden zeigen die folgenden 
Schreiben: 

Der Reichspostminister an die 
Oberpostdirektionen und das Tele— 
Lraphentechnische Reichsamt: 
Nachdem für den Bereich aller 
Reichsbehörden die Einführung 
des Dinformats (vgl. Amtsbl. Vf. 
Nr. 49 für 1923) angeordnet wor- 
den ist, ist es erforderlich, daß 
auch die Postvordrucke, die einen 
erheblichen Teil des Gesamt- 
papierverbrauchs ausmachen, bei 
jeder sieh darbietenden Gelegen- 
heit auf die neuen Formate um- 
gestell werden. Grundsätzlich ist 


daran festzuhalten, daß eine Aus- 


nahme von der Normung bei Vor- 
drucken nicht mehr zugelassen 
werden kann, zumal die Norm- 
formate es ermöglichen, alle Vor- 
drucke zum Dinformat über- 
zuführen. Im Hinblick auf die 
mit der Umstellung verbundene 
nicht unerhebliche Papiererspar- 
nis ist es notwendig, die Umstel- 
lung möglichst zu beschleunigen. 
A e Rat zu Dresden schreibt: 
ul das am 4. November 1924 hier 
egangene Schreiben vom Ok- 


tober 1024 teilen wir mi i 
ir m 
neuen Dinf it, daß die 


schen Verw 


eing 


altung eingeführt sind. 
Verwendung 
ate hat sich jedoch 
Su durchführen 

eit noch Papiere 
alten Formats und auch 1 
are alter Größe vorhanden sind, 


le erst 
> S aufg 
müssen. fgebraucht werden 


mü Dies wird in absehbar 
5 Fall sein; es werden Se 
SC f der städtischen Verwal- 
ei 5 neuen Dinformate aus- 
eBlich Verwendung finden 
(Deutsche Allgem. Ztg.“) ö 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a. S. 
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Dingen die Bekleidungsindustrie zu zählen. Diese 
liegt mit einem großen Teil ihrer Lager fest, weil es 
an Absatz gefehlt hat. Für unseren Platz spricht das 
ernstlich mit, denn hier hat diese Industrie wegen 
ihrer weiten Entfaltung große Bedeutung als Ab- 
nehmerin. Als solche hat sie gefehlt, und das wird 
stark empfunden. Es kommt eben eins zum anderen, 
und das Gesamtergebnis zeichnet das wenig erfreu- 


liche Bild. 


Bericht aus Leipzig. 


Aus den Kreisen des Papiergroßhandels wird 
uns geschrieben: 

Im Verlaufe der letzten Woche ist die Nach- 
frage unverändert geblieben. Für den Platz Leipzi:: 
ist dies kurz vor der Messe auch nicht anders denk- 
bar, denn Unmengen von Papieren sind allein er- 
forderlich für die Werbeschriften. Aber auch in 
Buchhändlerkreisen macht sich etwas bessere Tätig— 
keit bemerkbar. Oft stolpert man allerdings wieder 
über die Preise und die Bedingungen, da Angebote 
mit ganz kurzen Fristen fest abgegeben werden. 
Eine bestimmte Vorsicht für den Verkäufer ist un- 
bedingt am Platze, um Meinungsverschiedenheiten 
zu verhindern. 

Das Angebot übersteigt die Nachfrage, und 
infolgedessen sind Anpreisungen vorhanden, die denı 
Anbieter keinen Nutzen lassen können. Eine dem 
legitimen Großhandel bekannte Firma zeichnet sich 
besonders dabei aus. Die Kundschaft ist über diese 
Angebote stutzig, denn wenn drei oder vier Papier— 
firmen fast zu gleichen Preisen anbieten, muß der 
Preis wohl ein normaler sein, und es fällt das Aus- 
nahmeangebot dann erst besonders auf. Der Käufer 


Gummi Walzen Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Hallea.d.S. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 
BEE EE EEE, ̃mTT—T—ͤ— —— — 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 


bieten Cewähr für störungslosen Betrieb bei hödısteı 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 


Ersparnis an Arbeitslohn! , 


Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


VereinigteMetalltuch-Fahriken 


bisher: Chr. Steinmayer 6 Cari Bock = Gegr. 1870 « Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 
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fordert begreiflicherweise eine Aufklärung von den 
konkurrierenden Firmen, die jedenfalls nicht zu- 
gunsten des billigen Namens ausfallen kann. Aber 
trotzdem hat man gekauft, und mit einem „Einmal 
und nicht wieder“ ist die Firma erledigt. 

Weitere kaufmännische Unarten schließen sich 
in anderer Form an. Bekanntlich sind die Vorräte 
in Pappen sehr gering, die Nachfrage aber stark. 
Eine angebotene Menge Pappen wurde erstanden, 
aber diese Menge war angeblich in der angegebenen 
Kilozahl in Stunden verkauft und dann nur noch 
ein Rest verfügbar. Zur Ausführung der Arbeit 
reichte sie nicht in diesem kleinen Verhältnis aus. 
Man trat nochmals dem Werke näher, und siehe 
da, als ein höherer Preis geboten worden war. 
konnte mit einem Male die ursprüngliche Menge 
geliefert werden. 

Unter ganz erschwerten, freudelosen Verhält— 
nissen wickeln sich viele Geschäfte heute ab, und 
es ist fast durchweg auch dabei noch der Gedanke. 
wird die Ware auch vereinbarungsgemäß bezahlt. 
Denn auch die angesehensten Käufer können selbst 


sie von ihrem Nachmann 
Monat zu Monat hoffte 
Aenderung. 


abhängig sind. Von 
man allgemein auf eine 
Is könnte wohl schon besser geworden 
sein, aber wenn solche Firmen auch nicht pünkt- 
lich zahlen, die es wirklich können, dann ist es 
nicht gut möglich. Es ist ferner noch zu bemerken, 
was an dieser Stelle schon oft gesagt worden ist, 
daB so mancher Auftrag, besonders aus Verleger- 
kreisen, erteilt werden würde, wenn der Verkäufer 
ein längeres Ziel als 30 Tage geben könnte Wir 
alle können uns erinnern, daß der Absatz an 


Kurze Lieferzeit 


* 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 
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Zellstoff- 
Bindfaden 


Kordel 
Packstricke 


Höchste Reißkraft 


fabrizieren und liefern prompt 
zu billigsten Preisen 


Jaöenberö-Werke A-G 


Bindiadenlabrik a Düsseldori 


F Breuer G. 


di W 
Spe3iatitätseil 


Gelochte 
Bleche 


chieber 


mit frei ausire- 
tendem Schieber, 
deshalb Verstop- 
fung unmöglich, 
in all. Ausführungen 
und Dimensionen 
wie alle für die 
Pa jẹ - 
abr kat on 
benötigten 
Armaturen 


C. F. 
Pilz 
Chemnitz 


Armaturer- 

Ba und 

Pumven- 
fabrik 
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Büchern zu Weihnachten nicht groß gewesen ist 
und daB die Lager noch groß sind. Einnahmen 
blieben mäßig, liquide Mittel kamen nicht zustande 
und das auf Kredit kaufen ist sehr beschränkt, mit- 
hin Stockungen überall, die zu auftragsarmen Zeiten 
unbedingt führen müssen, wenn die Kreditgabe nicht 
ausgedehnt wird. Dieses Rätsel zu lösen, ist wohl 
recht schwer! So sieht es aber nicht nur beim Ver- 
leger, beim Buchdrucker aus, sondern auch in der 
Industrie, besonders aber in Textil. Ein Winter 
ohne Schnee und Eis zeigt hier seine schweren 
Folgen, und diese Nachwirkungen werden auch uns 
treffen, insbesondere Packpapiere. 


— 


GESCHÄFTS.- NACHRICHTEN 


— 


— — ŘÁD 


Papierfabrik Scheuerfeld Aktiengesellschaft, 
Scheuerfeld (Sieg). In der am 25. November 1924 in 
Betzdorf abgehaltenen ordentlichen Generalver- 
sammlung wurde, außer Genehmigung des Ab- 
schlusses für das Geschäftsjahr 1923/24, auch über 
die per ı. Juni 1924 aufgestellte Goldmark-Eröff- 
nungsbilanz Beschluß gefaßt. Nach der Eröffnungs- 
bilanz wird das Aktienkapital im Verhältnis 10: 1 
auf 540000 RM. zusammengelegt. In der Aktiva 
erscheinen: Grundstücke und Wasserkraft 180 000 
Mark, Gebäude 219900 M., Maschinen und Geräte 
146000 M., Büroeinrichtung 5502 M., Vorräte 
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fest und flüssig zur Holzstoff- 
bleichefabricieren als Spezialität 


Dr. Friedrich E. Cie. 
Glösa b. Chemnitz 
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Mit Sparschäler und Schnellschäler: 
Sparsame Schälerei 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


Iycerin! 


‚roh, Rückstände. I 


46 271,90 M., Kasse 1007,80 M., Wechsel 8236,25 M., 
Postscheckguthaben 1226,34 M., Devisen 1970,83 M., 
Wertpapiere 304.21 M., Außenstände 75 253.24 M. 
Kisenbahn-Aval 2000 M. Die Passiva weist aus: 
Aktienkapital 540 000 M., Bankschulden 8292,63 M., 
Schulden in laufender Rechnung 93 350.84 M, 
Akzept- Verpflichtungen 38 596,12 M., B. B.-V.-Aval 
2000 M. Die Generalversammlung genehmigte ein— 
stimmig alle Punkte der Tagesordnung. Durch 
verschiedene Um- und Nodernisierungsbauten 
konnte die Produktion gesteigert werden. Neben 
der Fabrikation von Kraftpapier werden jetzt auch 
alle Sorten besserer Cellulosepapiere von 45 g auf- 
wärts, sowie Spezialpapier für die Elektroindustrie. 
hergestellt. Der Geschäftsgang ist flott. Herr Alfred 
Rob. Heyne, München, und Herr E. Fr Zeiger, 
Gera-Reuß, sind als Mitglieder des Aufsichtsrates 
ausgeschieden. Neu in den Aufsichtsrat wurden 
gewählt: Herr K. Cremer, Papierfabrikant, Winter- 
born, Bez. Köln; Herr Dr. Arnold Frese, Bankier, 
Köln; Herr Heinrich Geldmacher, Papierfabrikant, 


Winterborn, Bez. Köln; Herr Heinrich Strepp, 

Papierfabrikant, Bonn. 1 
Beilagenhinweis. 

Dieser Nummer des „Papier-Fabrikant“ liegt ein | 


Prospekt der Babcockwerke, Oberhausen, Rheinl. 
bei über Patent-Heißdampfregler. Wir empfehlen 
diese Beilage der Aufmerksamkeit unseres Leser- A 
kreises. 
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Berlin, den 15. März 1925. XXIII. Jahrgang. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat Februar 1925. 


Die Betriebswasserverhältnisse haben sich zum 
Teil etwas gebessert; es besteht aber noch weiterhin 
ein fühlbarer Mangel an Holzstoff, dessen Preis 
erneut anzog. Holzstoff und Zellstoff mußten ver- 
mehrt aus dem Auslande hereingeholt werden. 

Auch die Holzpreise zeigten im Berichtsmonat 
voch steigende Tendenz. 

Beschäftigungsgrad und Auftragserteilung blie- 
ben im allgemeinen günstig, die erzielten Preise ent- 
sprachen aber meist kaum den Gestehungskosten. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Ir. S. Monopolstellung der Reichs- 
da hn im Speditions gewerbe. (Mit- 
teilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 

In der letzten Zeit ist in der Tagespresse wieder- 
holt über den Versuch der Reichsbahn-Gesellschaft 
geschrieben worden, sich eine Monopolstellung im 
Speditionsgewerbe zu schaffen. Der Verein Deut- 
scher Spediteure hat sich im Benehmen mit den 
Spitzenverbänden dafür ausgesprochen, daß die Frei- 
heit des Speditionsgewerbes gewahrt bleiben müsse. 
Unterdessen ist von einigen Reichstagsabgeordneten 
im Reichstage der folgende Antrag eingebracht 
worden, der von dem zuständigen Ausschuß auch 
bereits gebilligt wurde: 

„Der Reichstag wolle. beschließen: 

Der Reichstag gibt seiner einmütigen Ansicht 
dahin Ausdruck, daß das Reichsverkehrsministe- 
rum zur Ausübung der dem Reich auf dem Ge- 
biet der Verkehrshoheit im Land-, Wasser- und 
Luftverkehr zustehenden Rechte und zur Pflege 


der vom Reich zu verwaltenden oder zu über- 
wachenden Verkehrseinrichtungen als solches er- 
halten bleiben muß. 

Der Reichstag ersucht die Reichsregierung dar- 
über zu wachen, daß die bestehenden Einrichtun- 
gen und geltenden Bestimmungen genügen, um die 
Hoheitsrechte des Reiches auf den verschiedenen 
Gebieten des Verkehrs unter Anerkennung des 
Grundsatzes der Verkehrsfreiheit zu wahren. 

Rechtliche oder tatsächliche Monopole auf dem 
Gebiet der Verkehrsversicherung, Kreditorgani- 
sation, Spedition und Frachtenwerbung sind als 
im Widerspruch zum Grundsatz der Verkehrsfrei- 
heit stehend abzulehnen. | 

Soweit die zu ihrer Verhinderung erforderlichen 
staatlichen Befugnisse nicht ausreichen, ist die Er- 
gänzung der gesetzlichen Bestimmungen zu 
fordern. | 


Berlin, den 2. Februar 1925.“ 


In der Reichstagssitzung vom Mittwoch, den 
18. Februar, hat zu dieser Angelegenheit der Reichs- 
verkehrsminister erklärt, daß die Reichsbahn-Gesell- 
schaft sich eine Monopolstellung im Speditions- 
gewerbe nicht verschaffen dürfe und daß der bis- 
herige Zustand erhalten bleiben solle. Der Reichs- 
verband wird die Angelegenheit weiter verfolgen 
und gegebenenfalls darüber berichten. 


Nr. 0. Verhandlungen der Anschluß- 
gleisin haber über grundsätz- 
liche Fragen der Anschlußgleis- 
bedingungen. (Mitteilung des Reichs- 

verbandes der Deutschen Industrie.) 

Die Verhandlungen des Reichsverbandes der 
deutschen Industrie mit den zuständigen Stellen 
wegen Ermäßigung der Anschlußgleisgebühren und 
Pauschvergütungen für Anschlußgleisinhaber sind 
noch nicht abgeschlossen. Diese Verhandlungen 
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schweben noch, und der Reichsverband erwartet auf 


Ge, bestimmteste, daß auf Grund der eingehenden 
Se 


stkostenberechnungen des Reichsverbandes diese 
Gebühren bedeutend ermäßigt werden. Jedenfalls 
wird sich die Reichsbahn-Gesellschaft den gerethten 
und aufs äußerste eingeschränkten Forderungen der 
Industrie auf die Dauer nicht verschließen können. 
Solange diese Erörterungen noch schweben, 
hält es der Reichsverband für zweckmäßig, wenn 
alle Verhandlungen zwischen Änschlußgleisinhabern 
einerseits und Reichsbähntienststelleh andererseits 
über grundsätzliche Fragen der Anschlußgleisbedin- 
gungen unterbleiben und die einzelnen Dienststellen 
gegebenenfalls an den Reichsverband verwiesen 
werden. Unter allen Umständen würde der Reichs- 
verband eine sofortige Benachrichtigung an seine 
Geschäftsführung für dringend erforderlich halten. 
Nr. 7. Ursprungszeugnisse bei der Aus- 
fuhr nach Italien. (Mitteilung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 
Von der deutschen Delegation für die deutsch- 
italienischen Handelsvertragsverhandlungen gehen 
dem Reichsverband die nachstehenden Bestimmun- 
gen über die Ausstellung von Ursprungszeugnissen 
für die Einfuhr deutscher Waren nach Italien eur 
„Deutsche Waren, die auf Grund des deutsch- 
italienischen Handelsvertrags-Provisoriums vom 
10. Januar 1925 die italienische Meistbegünstigung 
genießen, müssen mit Urs prungszeug- 
nissen versandt werden. Berechtigt zur Aus- 
stellung der Zeugnisse sind die deutschen Handels- 
kammern, deutsche städtische Behörden und Zoll- 
stellen sowie die italienischen Konsulate und Han- 
delskammer in Deutschland. In den Ursprungs- 
zeugnissen muß der deutsche Ursprung der Waren 
von der ausstellenden Behörde und nicht etwa vom 
Absender oder einem anderen Interessierten be- 
stätigt werden. Ferner muß das Zeugnis ent- 
halten: Vor-, Zuname und Wohnsitz des Ab: 
senders und des Empfängers, Menge, Bezeichnung 
und Zahl der Kolli, handelsübliche Bezeichnung 
der Ware, Bruttogewicht der Kolli oder andere für 
genaue Bezeichnung der Warenmenge hinreichende 
Angaben, Transportart und Datum. Angabe über 
Art und Menge der, Ware kann durch ent- 
sprechende Beglaubigung einer beigefügten Fak- 
tura durch die ausstellende Behörde ersetzt 
werden. Das Zeugnis muß Unterschrift und 
Stempel der ausstellenden Behörde unmittelbar 
unter der Beschreibung der Waren tragen. Eine 
Beglaubigung der von deutschen Stellen aus- 
gestellten Zeugnisse durch den italienischen Kon- 
sul ist zwar nicht erforderlich, aber zweckmäßig. 
Da die italienischen Zollbehörden bei Ursprungs- 
reugnissen in fremder Sprache, außer in Franzö- 
sisch, amtliche Uebersetzung fordern können, 
empfiehlt es sich, die Zeugnisse deutsch und 
en oder deutsch und französisch auszu- 
stellen.“ 


Handelspolitik. 


1. Italien. 

Bei den deutsch-italienischen Handelsvertrags- 
verhandlungen, die nach Abschluß des Provisoriums 
vom 10. Januar 1925 unter Hinzuziehung von Sach- 
verständigen der einzelnen Industrien in Rom ge— 
führt werden, stoßen die berechtigten Wünsche 
Deutschlands auf außerordentlich hartnäckigen 
Widerstand bei der italienischen Regierung, der hier- 
bei von der Industrie des Landes der Rücken ge- 
steift wird. Von der italienischen Seite wird dabei 
darauf hingewiesen, daf der Abschluß eines end- 
gültigen Handelsvertrages unmöglich ist, solange 
Deutschland nicht auf Grund eines vom Parlament 
genehmigten Zolltarifs verhandeln könne. Leider 
ist aber im Augenblick hauptsächlich aus inner- 
politischen Gründen noch gar nicht abzusehen, wann 
die deutsche sogenannte „Kleine Zolltarif-Revision“ 


in Kraft gesetzt werden kann. Die völlig tih- 
genügende deutsche Zollrüstung macht sich also 
auch hier wieder in bedenklichster Weise bemerkbar. 
Die Verhandlungen der einzelnen Industrien in 
Rom haben sich derartig verzögert, daß die deutschen 
Sachverständigen für das Papierfach statt am 
5. März nicht vor Mitte April verhandeln werden. 
Unter diesen Umständen ist natürlich aus- 
geschlossen, daß der deutsch-italienische Handels- 
vertrag noch vor Ablauf des Provisoriums — also 
vor dem 31. März 1925 — zum Absehluß gelangt. 
Da der italienische Industtie-Verband auch gegen eine 
Verlängerung des Provisoriums Sturm läuft, 
müssen die deutsch-italienischen Handelsbeziehungen 
zweifellos als gefährdet angesehen werden. 
2. Finnland. l 
Finnland gehört bekanntlich zu den Ländern, 
mit denen Deutschland nicht im Verhältnis der 
gegenseitigen Meistbegünstigung steht. Die Vet- 
andlungen über einen endgültigen Handelsvertrag 
werden voraussichtlich erst aufgenommen werden. 
wenn Deutschland mit den wichtigsten Ländern; wie 
Frankreich, Belgien, Italien usw., zum Abschluß ge- 
langt ist. 7 
Bei der Bedeutung der deutsch-finnländischen 
Handelsbeziehungen — Deutschlands Anteil am 
finnländischen Export ist von 6,2 Proz. im Jahre 
1923 auf 9,1 Proz. im Jahre 1924 gestiegen, der 
deutsche Anteil an der finnländischen Einfuhr von 
34 Proz. auf 30 Proz. im Laufe des Jalires 1924 zu- 
rückgegangen — und im besonderen Finnlands für 
die deutschen Papier erzeugenden Industrien als 
Lieferant von Roh- und Halbstoffen und als Kon- 
kurrent auf dem deutschen Inlandsmarkt, folgt unten- 
stehend ein Auszug aus dem finnländischen Zolltarif 
mit Geltung für das Jahr 1925 (Gesetz vom 30. Dë 
tember 1924). 
Die Zollsätze verstehen sich in Finnmark auf 
ı kg; 100 Finnmark = 10,50 Reichsmark. 
Der Buchstabe P bedeutet, daß die Umschlie- 
Bung ganz oder teilweise zum Gewicht der Ware 
gehröt. v. 
Auszug aus dem finnischen Zolltarif 
mit Aenderungen für das Jahr 1925. 
IV. Papierindustrie. 
A. Papiermasse, Vulkanfiber, Pappe 
und Karton, auch Papierabfälle. 


Lfd Ge 
Nr. Warenbenennung dog 
400 Papiermasse frei 


401 Vulkanfiber und andere chemisch her- 
gerichtete Fiberpappe, in Scheiben oder 
Platten (Bogen) . . 2. 2.2 2 2 00... 

Anmerkung: Vulkanfiber in Röhren 
oder Stangen gehört zu den Waren 
aus Papiermasse. 

402 Asphaltdachpappe und andere mit Asphalt, 

Teer oder Teeröl bestrichene oder im- 
prägnierte Pappe und Karton, ferner 
Asphalt- und Teerfilz . . . 2 2 .2...015 

403 Karton- und Malerpappe . . . 2. . . 1,50 

Anmerkung: Karton wird aus zwei 
oder mehr durch Bindemittel vet- 
einigte Papierbögen (Lamellen) het- 
gestellt. 
Pappe, nicht besonders genannt: 
— nicht gefärbt oder in der Masse gefärbt: 

404 — nur aus Holz- oder Strohmasse . 0,20 

405 — ganz oder teilweise aus Zellstoff . . 0,20 

406 — ganz oder teilweise aus Lumpen . 0,90 

407 — anders als in der Masse gefärbt, be- 
strichen oder imprägniert mit anderen 
Stoffen als Asphalt, Teer oder Teeröl 
(auch sog. kriterad-papp), lackiert, ge- 
firnißt, mit Papier überzogen, mit Metall 
belegt, gestanzt (nicht in Mustern), sowie 
geprägt (mit gepreßten Mustern versehen) 2.— 


0,90 
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- Zollsatz 
Lid. Warenbenennung Finn. N. 
Nr. j 8 per kg 


408 Papierabfälle, Papierausschuß und Maku- 


latur von Drucksachen frei 


B. Papier. 

409 Zeitungspapier . ee Be Aë (e 

Anmerkung: Bei der Verzollung von 

Zeitungspapier haben die Waren- 

eigentümer in einer schriftlich auf 

Ehre und Gewissen gegebenen Ver- 

sicherung zu erklären, daß das 

Papier zum Druck von Zeitungen 
bestimmt ist. 


Papier, bestrichen oder imprägniert: 


410 — mit Asphalt, Teer oder Teeröl, P. . . 
AL mit Fett, Oel, Wachs, Gummi, Leim, 
Chemikalien sowie Desinfektionsmitteln 
und ähnlichen nicht zu den Farben ge- 
hörenden Stoffen, ² pp. 

Papier, nicht besonders genannt: 

— nicht gefärbt oder in der Masse gefärbt: 
412 — nur aus Holz oder Strohmasse, P. . 0,55 
413 — ganz oder teilweise aus Cellulose, P. 0,90 
414 — ganz oder teilweise aus Lumpen, P. . 2,10 
415 anders als in der Masse gefärbt, lackiert, 

gefirnißt, vergoldet, versilbert oder mit 

anderen Metallen belegt, Papiet mit 

Kreideüberzug, mit gedruckten Mustern 

in einer Farbe oder mit mehreren Farben 

versehenes, gefältetes, geprebtes oder ge- 

stanztes Papier; 

Kohle- und Kalkierpapier ausgenommen, P 24.— 
Anmerkungen zu den Nummern für 

Pappe und Papier: 

1. Zwischen Pappe und Papier wird in 
der Weise unterschieden, daB die Ware 
als Papier anzusehen ist, wenn sie 
weniger als 300 g für 1 Geviertmeter 
wiegt, andernfalls als Pappe. 

2. Papier in Rollen wird wie Papier ver- 
zollt, wenn es breiter als 20 cm ist, und 
atch sonst, wenn die Verwendung des 
Papiers zut weiteren gewerbsmäßigen 
Bearbeitung oder Verarbeitung, 2. B. 

‘zum Bedrucken, zur Herstellung von 
Tüten, zum Bekleben von Zündholz- 
schachteln, nachgewiesen wird. 

3. Ist eine sonst als Papier, Pappe oder 
Karton anzusehende Ware durch 
Schneiden oder sonstwie in Ab- 
messungen von höchstens 12 X 20 cem 
(Visitenkartenblätter und dergleichen) 
geteilt worden, so gehört sie zu den 
Blanketten ohne Buchstabendruck. 
Brief- und Visitenkarten, die mit Um- 
schlägen in Schachteln aus Pappe, 
Papier oder Holz eingehen, gehören zu 
den nicht besonders genannten Waren 
aus Pappe oder Papier. 

4 Druck oder Etiketten auf Papier, Pappe 
oder Karton, die ersichtlich nur als 
Hüllen bestimmt sind, bleiben bei der 
Verzollung außer Betracht. 

5. Bei der Verzollung von Papier wird für 
Schachteln und Papierhüllen kein Ge- 
wichtsabzug gewährt. 


frei 


Der Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten 
hält folgende Sitzunken ab | | | 
Freitag, den 13. März 1925, nachm. 314 Uhr: Vor- 

standssitzung in den Geschäftsräumen des VDZ. 
Sonnabend, den 14. März 1925, vorm. 10 Uhr: 


Ordentliche Hauptversammlung in Berlin, Hotel 
Continental. 


Verwendung det öffentlichen Gelder. 


Der Vorstand des Reichsverbandes def Deut- 
schen Industrie hat in seiner Sitzung vom 27. Februat 
folgende Entschließung gefaßt: | l 

Die in det Verwendung der öffentlichen Gelder 
bekannt gewordenen Mißgriffe sind dem Reichs- 
verbande der Deutschen Industrie Veranlassung, für 
die Zukunft schärfste Kontrolle und genaueste Rech- 
nungslegung über die Verwendung der fast restlos 
aus der Wirtschaft stammenden überschüssigen 
Gelder durch wirtschaftliche Sachverständige zu 
verlangen. An sich muß in Zukunft die Entstehung 
von Ueberschüssen über das unbedingte Erfordernis 
hinaus durch rationelle Steuer- und Tarifpolitik 
unter allen Umständen vermieden werden. N 

Fernerhin ist insbesondere auch die bisherige 
Bilanzpolitik und Finanzgebarung der im Besitze 
des Reiches und der Länder befindlichen industriellen 
und kaufmännischen Betriebe und ihre Versorgung 
mit Öffentlichen Mitteln zum Gegenstand einer 
Untersuchung zu machen. Es müssen Garantien 
dafür geschaffen werden, daß an sich lebehisunfähige 
Gebilde dieser Art nicht zum Schäden der Allgemein- 
heit durch öffentliche Mittel künstlich weiter am 
Leben erhalten werden. 

Zur Durchführung dieser Aufgaben müssen 
bereits in einer unter Mitwirkung def Reichsbank 
zu schaffenden Stelle selbst, der die künftige An- 
lage der öffentlichen Gelder obliegen wird, Kautelen 
dafür geschaffen werden, dafl etwa verfügbare 
Mittel ohne unnötige Verteuefung der legitimen 
Wirtschaft zugeführt werden. 

Mit der Prüfung der hierfür geeigneten Mab- 
nahmen und mit der Berichterstättung an den Vot- 
stand des Reichsverbandes der Deutschen Industrie 
wird eine Kommission des Ausschusses für Bank. 
und Kreditfragen beauftragt. 


MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 
age ege 


Endlich Ordnung im Ausstellungs- und Messewesen 
auch in Deutschland?? 


Nachdem in der Inflationszeit eine rechnüngs- 
mäßige Beurteilung des Erfolges der Beschickung 
von Ausstellungen und Messen unmöglich geworden 
war, hat die Stabilisierung darin jetet gründlich 
Wandel geschaffen. Viele Firmen haben sich infolge- 
dessen auch veranlaßt gesehen, dem Ausstellungs- 
und Messe-Amt der Deutschen Industrie 
(Berlin W 10, Königin-Augusta-Straße 28) beizu- 
treten. Das deutsche Wirtschaftsleben muß ent- 
schieden Einspruch dagegen erheben, daß von Jahr 
zu Jahr neue „Messen“ auftauchen ong Ausstellun- 
gen veranstaltet werden, die keinerlei Bedeutung 
haben. Als zentrale Stelle zur Beobachtung aller 
Vorgänge auf dem Gebiete des Ausstellungs- und 
Messewesens hat sich die genannte Organisation 
seit nunmehr fast 20 Jahren bemüht, eine genaue 
Ueberwachung aller Vorgänge auf dem Gebiete des 
Ausstellungs- und Messewesens innerhalb und 
außerhalb Deutschlands durchzufühten, überflüssige 
und schädliche Veranstaltungen zu bekämpfen und 
das als gut Anerkannte zu fördern. Was in Spanien 
und Oesterreich mit Hilfe der Wirtschaftsgesetz- 
gebung erreicht werden soll, müßte in Deutschland 
durch die Selbsthilfe der Wirtschaftsorkanisationen 
geleistet werden. 


Weseler Messe. 


Die Niederrheinische Industrie- und Handels- 
kammer Duisburg-Wesel in Duisburg-Ruhrort hat 
mit Rücksicht auf die mit der Veranstaltung der 
Weseler Messen verfolgten wirtschaftlichen Ziele 
diesen Messen stets die lebhafteste Förderung an- 
gedeihen lassen und daher auch in den Ausschuß 
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für die 6. Niederrheinische Messe die Herren Fabri- 
kant Böhm, Wesel, stellvertretender Präsident der 
Kammer; Oberbürgermeister a. D. Dr. Most, M. d. R., 
1. Syndikus der Kammer und Dr. Buderus, Syndikus, 
delegiert. Wie bereits mitgeteilt, findet die 6. Nieder- 
rheinische Messe vom 4. bis 7. April statt. Melde- 
schluß ist am 21. März. In Anbetracht der wirt- 
schaftlichen Lage sind die Platzgebühren bedeutend 
herabgesetzt, auch wird für Wohnungsnachweis und 
Aussteller-Ausweise keine Gebühr mehr erhoben. 
Es ist also möglich, die Weseler Messe mit ge- 
ringem Kostenaufwand zu beschicken. Alle Aus- 
künfte erhält man kostenlos und portofrei durch die 
Niederrheinische Industrie- und Handelskammer 
Duisburg-Wesel in Duisburg-Ruhrort und das Meß- 
amt in Wesel. 


Das Papiergeschäft auf der Königsberger Ostmesse. 


-wi- Auf der Messe hatte das Geschäft mit 
dem Inlande ebenso wie dasjenige mit dem Aus- 
lande unter den augenblicklichen Geldschwierig- 
keiten sehr zu leiden. In der Provinz Ostpreußen 
ist der Kapitalmangel erheblich größer als im 
Reiche. Besonders die Landwirtschaft, welche der 
größte Konsument auf der Messe ist, wird in Ost- 
preußen vom Kapitalmangel stark betroffen, da die 
diesjährige Ernte sehr schlecht war und nur etwa 
80 % der vorjährigen Ernte betrug. Im Osten gilt 
aber in besonderem Maße das Sprichwort: „Hat der 
Bauer Geld, so haben’s alle“. Nun sind zwar von 
der Reichsregierung der Landwirtschaft größere 
Kredite eingeräumt worden. Dies hat sich jedoch 
bisher auf der Messe noch nicht auswirken können. 
Von der Landwirtschaft fließt das Kapital nämlich 
in die übrige Bevölkerung und in den Zwischen- 
handel. Der letztere aber leidet ebenfalls sehr stark 
unter den Geldschwierigkeiten, da er Forderungen 
an die Konsumenten hat, die gleichfalls noch nicht 
beglichen sind. Die Einkäufer disponierten infolge- 
dessen auf der diesmaligen Messe bedeutend vor- 
sichtiger als auf der letzten Herbstmesse. Trotzdem 
machte es. sich bemerkbar, daß sie in einzelnen 
Artikeln der Branche einen sehr regen Bedarf 
zeigten. Die Höhe der Abschlüsse, welche der Zahl 
nach noch halbwegs zufriedenstellend waren, ließ 
aber zu wünschen übrig. 


Auf der Messe hing das Geschäft mit dem 
Auslande in erster Linie von der Frage ab, ob dem 
Einkäufer Kredit gewährt werden konnte. In den 
letzten Monaten haben die deutschen Firmen, welche 
z. B. nach Litauen exportierten, verschiedentlich 
schlechte Erfahrungen mit dortigen Abnehmern ge- 
macht. So sind z. B. von denselben Wechsel nicht 
eingelöst worden, auch ist die Eintreibung von 
Forderungen in den Oststaaten an und für sich 
recht schwierig. Aus diesen Gründen verhalten sie 
sich auf der Messe diesmal den Ausländern gegen- 
über zurückhaltend und verkauften gewöhnlich an 
sie nur gegen Kassa, seltener nur gegen eine An- 
zahlung der Hälfte des Auftrages. Allenfalls wurde 
von diesem Grundsatz bei alten Kunden, die ganz 
sicher und gut fundiert waren, Ausnahmen gemacht. 
Von den Ausländern kamen als Einkäufer in erster 
Linie diejenigen des Memelgebietes in Betracht. 
welches früher zu Deutschland und jetzt zu Litauen 
gehört. Die von dort kommenden Kunden waren 
immer noch kreditwürdiger als die Litauer selber 
Auch diese zeigten in verschiedenen Artikeln reges 
Interesse, waren aber zu wenig kapitalkräftig um 
große Aufträge zu geben. Im übrigen behinderten 
die Zollschwierigkeiten, besonders die hohen Ein- 
fuhrzölle Litauens und Polens, das Auslandsgeschäft 
‚auf der Messe sehr. Dasselbe wird in Zukunft vor- 
aussichtlich eine. Erleichterung erfahren, als die 
Transportschwierigkeiten, welche bisher zwischen 
Ostpreußen und den Oststaaten bestanden, zum Teil 
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behoben worden sind. Durch die Königsberger 
Eisenbahnkonferenz nämlich, auf welcher Vertreter 
Deutschlands, Litauens, Lettlands, Estlands und 
sind neue Tarife für den 
durchgehenden Personen- und Expreßgutverkehr, 
ferner auch durchgehende Gütertarife vereinbart 
worden, so daß die hauptsächlichsten Güter von 
Königsberg aus direkt und ohne Umladung nach 
einzelnen Stationen der genannten Oststaaten gehen 
können. Andererseits ist es leicht möglich, daß auch 
die Wirtschaftsverhandlungen, welche demnächst 
Deutschland mit Polen und Rußland wieder auf- 
nimmt, einige jetzt bestehende Schwierigkeiten des 
deutschen Exportgeschäftes abschwächen werden. 

In den meisten Papierwaren und Verpackungs- 
materialien war das Geschäft im Durchschnitt nur 
mittelmäßig. Nur Stapelartikel und billigste Sachen 
gingen gut, während die teueren vernachlässigt 
waren. 

Briefpapier, Kontobücher und Lernmittel waren 
etwas gefragt. In Briefpapier zeigte die memel- 
ländische Kundschaft fast noch regeres Interesse als 
die große Provinz Ostpreußen. Nach Litauen wur- 
den hauptsächlich Ansichtskarten verlangt, von 
denen verschiedene sehr interessante Neuheiten aus- 
gestellt waren. 

Auch in Lampenschirmen aus Papier und in 
L uxuspapieren waren sehr eigenartige und neue 
Muster zu sehen, die zwar großes Interesse, aber im 
Verhältnis hierzu nur wenig Abnehmer fanden: 
trotzdem war das Geschäft in diesen Artikeln besser 
als im Herbst. 

Osterartikel gingen besonders gut, wobei mit 
dem Ausland, welches eine geringere Nachfrage 
zeigte, schwerer zu arbeiten war. 

In Tischläufern aus Papier war das Geschäft 
zufriedenstellend, zumal die ausgestellten, sehr ge- 
schmackvollen Muster derselben recht preiswert und 
billig waren. Hierin hoffen die Aussteller noch auf 
größere Nachorders. 

Von Papierbüroartikeln gingen besonders gut 
die Schnellhefter, da sie im Verhältnis zu anderen 
Heftern und Ordnern nicht viel Geld kosteten. 

Auch in Tapeten ging das Geschäft noch ver- 
hältnismäßig zufriedenstellend.. Die Aussteller 
dieser Artikel waren zwar von früher her an andere, 
bedeutend größere Aufträge gewöhnt, konnten aber 
bei der heutigen Geldknappheit nicht mehr ver- 
langen. Së 
Packpapier wurde etwas von der Provinz, weni- 
ger vom Auslande begehrt. 

Unter den Firmen, welche sonst auf der Messe 
Papierwaren ausstellten, sah man sonst mehr; diese 
Abteilung ist von der Messeleitung etwas verkleinert 
worden. Einzelne Firmen, die sonst ausstellten, 
waren diesmal nicht erschienen; wohl weil ihnen ım 
Osten ein zu geringes Geschäft winkte, und sie sich 
hier nicht genügend haben durchsetzen können. 

Im einzelnen hatten ausgestellt: Briefpapiere 
und Umschläge u. a.: Brettschneider & Graeser, 
Berlin. Packpapiere: Pniower, Berlin. Luxuspapier- 
waren: Weber & Thonke, Annaberg. Wachspapiere: 
August Spielmann, Königsberg. Kreppapiere: 
Woywod & Co., Danzig. Papiermachewaren: Albert 
Schmidt, Leipzig. Sonstige Papierwaren: Hamelner 
Papierwarenfabrik (Papierbeutel); Budnick & Co. 
Königsberg; Gebr. Fluß, Berlin; Hiller vorm. 
Michelly, Königsberg; Georg Kurth, Königsberg: 
Papierwarenfabrik Waldhausen, Berlin; Piepereit. 
Königsberg; Woywod & Co., Danzig; Wiese & Co., 
Stettin: Stange A.-G., Berlin; Themal, Berlin; Weber 
& Thonke, Annaberg; Schwertner & Tramitz. 
Breslau. — Pappen: Drengwitz, Insterburg. Well- 
pappen: Gebr. Schaack, Königsberg. — Kartonnagen: 
Georg Heck, Berlin; Richter, Leipzig; und einige 
der schon genannten Firmen. — Tapeten: u. a. Willy 
Neubert, Danzig; Askania, Evers & Co., Dessau. 
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MARKT-BERICHTE 


Berjcht aus Leipzig. 

Aus den Kreisen des Papiergroßhandels schreibt 
man uns: 

Die mit großer Spannung erwartete Frühjahrs- 
Messe 1925 ist zu Ende gegangen und mit ihr auch 
so manche gute Hoffnung für die kommende Zeit. 
in Industriezweigen, die unserer Branche fern- 
stehen, sind Auslands- und Inlandsabschlüsse zur 
Zufriedenheit getätigt worden. Im „Großen Reiter“ 
aber und im Nebenhaus Bugra-Messe ist „das“, was 
man Erfolg nennen könnte, ausgeblieben. Die Ur- 
sache dieser Flaute, die man nicht erwartet hatte, ist 
einzig und allein die Kredit- und Geldnot. In 
Industrien und Branchen, in denen bereits schon 
wieder gegen drei Monate Ziel verkauft wird, sind 
gute Geschäfte zum Abschluß gekommen. Zunächst 
sind ja die Papierfabriken teilweise noch beschäftigt, 
aber es wird der Zeitpunkt nicht allzufern sein, der 
einen Rückgang bringen wird, denn der Nachschub 
bleibt bestimmt aus, es sei denn, die Papierindustrie 
könnte sich entschließen, eine Zielgabe von drei 
Monaten zu gewähren. Es haben einige Fabrikanten 
bei dem sächsischen Staate um Stillegung der Be— 
triebe bereits nachgesucht, auch haben die Gesuche 
gegen frühere Monate zugenommen. Nicht unbe- 
achtet darf bleiben, daß z. B. Geschäfts- und Notiz- 
bücherfabriken nach dem Ergebnis der Messe die 
Arbeiterzahl vermindern werden oder die Betriebe 
teilweise ganz schließen müssen. Was soll auch 
werden, wenn Umsätze in dieser Branche in Höhe 
zwischen 2000 bis 5000 M. erzielt worden sind. In 
Packpapieren hat das Geschäft bedeutend nach- 
gelassen. Angesehene Firmen aus den Verleger- 
kreisen schreiben fast täglich, daß geplante Verlags- 
unternehmen jetzt unterbleiben müssen, da sie keine 
Möglichkeit sehen. in 30 Tagen zu bezahlen; so 
Lehen größere Aufträge verloren, und diese Aus- 
wirkung folgt bald für unsere Industrie, für unsern 
Handel. Die Warenhäuser als Käufer auf der Messe 
sind ausgeblieben, da Angebote und Bedingungen 
nicht annehmbar gewesen sind. Es ist unmöglich, daß 
der in der Mitte stehende Großhandel diese Verhält- 
nisse allein ändern kann, denn auch er ist ja auf 
Kredit angewiesen. Es ist bekannt, daß die Fabriken 
die gleiche Not erleben, da auch sie von ihren Liefe- 
ranten um Geld gedrängt werden; diese wieder 
sollen dem Staate für Holz und andere Produkte 
für die Rohstofferzeugung gleich bezahlen. Fin 
solches Ansinnen kann auf die Dauer nicht gestellt 
werden, sondern auch der Staat muß langfristige 
Kredite geben auf diese Produkte, tut er das nicht, 
dann tritt ein unaufhaltsamer Stillstand ein, der 
Arbeitslosigkeit nach sich zieht und eine Menge 
Arbeitslose schafft, die unterhalten werden müßten. 
Schließen wir uns von Verband zu Verband zu- 
sammen, und ein gemeinsames Vorgehen muß ent- 
schieden zu einer Aenderung, einer Gesundung 
führen. Die Beschaffungsämter unserer Stadt ver- 
langen seit kurzer Zeit 60 Tage Ziel und bei Zah- 
lung in 30 Tagen 2 Proz. Abzug, und die Papier- 
fabriken gewähren 30 Tage Ziel. Wie soll dann 
eine geordnete Zahlungsweise stattfinden können, 


wenn nun auch noch die andere Kundschaft sich 


selbst ein Ziel von vielen Monaten nimmt und 
nehmen muß? 


Die Lage der Altpapiermärkte 
vom 3. bis 6. März 1925. 


Deutschland. Auf dem deutschen Alt- 


papiermarkt hat die Nachfrage allgemein merklich‘ ` 1. Gemischte Abfälle in Ballen. 


nachgelassen. Die Preistendenz neigte infolgedessen 
weiter zur Schwäche. Der Inlandskonsum beob- 


Fertigfabrikate, 


achtete im Einkauf große Vorsicht, um sich nicht, 


falls es zu neuen Preisabschlägen käme, zu teuer 
einzudecken. Eine scharfe Konkurrenz bildeten auch 
die wesentlich billigeren Angebote des Auslands, 
insbesondere Englands, so daß die verarbeitende 
Industrie vielfach zu Importkäufen schritt und 
den Inlandsmarkt meidete. Die meisten Altpapier- 
sorten wurden fast völlig vernachlässigt, nur gute 
Sortierungen besserer Grade begegneten einigem 
Interesse. Gefaltete Zeitungen, Papier- und Pappen- 
abfälle fanden noch zufriedenstellenden Absatz zu- 
folge der neuerlichen Erhöhungen der Holzstoff- 
und Zeitungsdruckpapierpreise. Nach den letzten 
Berichten haben sich die Betriebswasserverhältnisse, 
die bisher für die Mehrzahl der Holzschleifereien 
völlig unzureichend waren, zwar teilweise etwas ge- 
bessert, doch besteht noch weiterhin ein fühlbarer 
Mangel an Holzstoff, der die Papier- und Pappen- 
fabriken nötigte, ihren Rohstoffbedarf auf dem Alt- 
papiermarkte einzukaufen. Die nächste Entwicklung 
läßt sich noch nicht mit Sicherheit voraussagen, sie 
wird auch stark von der kommenden Witterung und 
von der Lage auf dem Kapitalmarkt beeinflußt wer- 
den. Jedenfalls ist kaum mit einem Preissturz zu 
rechnen, da die ausländische Konkurrenz Liefe- 
rungen nur gegen Kasse bei Uebergabe der Verlade- 
dokumente verabfolgt. 

Deutsch-Oesterreich. Die Absatzver- 
hältnisse haben sich gebessert, da die Papierfabriken 
stärkeren Bedarf zeitigten. Die Industrie, die infolge 
der trockenen Witterung nicht genügend mit Holz- 
schliff beliefert wurde, sah sich genötigt, auf Papier- 
abfälle zurückzugreifen, um ihren Rohstoffmangel 
zu beheben. Es konnte somit von den reichlichen 
Lägern viel abverkauft werden. Die Preise blieben 
bisher ziemlich unverändert, und man notierte im 
Kinkauf etwa 600 Kronen für Stampf, 1000 Kronen 
für Zeitungen. 

Frankreich. Auf dem französischen Alt- 
papiermarkt konnte sich die Festigkeit erhalten. Die 
Papierindustrie, die über einen hohen Beschäfti- 
gungsgrad verfügt, beteiligte sich lebhaft am 
Geschäft und bevorzugte erstklassige Sortierungen, 
speziell Zeitungen und weiße Späne. Die Notie— 
rungen behaupteten ihren sehr hohen Stand. 

England. Die sich ständig bessernde Ge- 
schäftslage der englischen Industrie, namentlich der 
Zeitungspapierfabriken, und der gute Absatz der 
Fertigfabrikate übte einen günstigen Einfluß auf den 
Altpapierhandel aus. Auch das Geschäft nach dem 
Kontinent hat einen Aufschwung genommen, da die 
Preisforderungen des Handels sich auf weit tieferer 
Basis als auf den übrigen europäischen Märkten 
bewegen. Büchersorten, bessere Grade von Spänen 
und gemischte Abfälle wurden viel gesucht. Die 
Notierungen verrieten große Festigkeit und neigten 
zu Erhöhungen. Allgemein erwartet man ein Ein- 
setzen einer guten Konjunktur. 

Nordamerika. Der Handel mit Altpapier 
gestaltete sich während der Berichtswoche ziemlich 
schwierig, da sich die Absatzverhältnisse weiter ver- 
schlechtert haben. Die augenblickliche Lage wirkte 
sehr überraschend, da man wegen des günstigen 
Geschäftsgangs in der Altpapier verbrauchenden 
Industrie auf eine Besserung des Geschäftsganges 
gerechnet hatte. Die letzten Berichte sprechen von 
einem erhöhten Auftragseingang verschiedener 
wie Schreib- und Seidenpapier, 
Zeitungsdruckpapier und Pappkarton. Die Papier- 


"und Pappenfabriken kauften nur sehr vorsichtig und 


zögernd ein. Auch der übrige Konsum schritt nur 
vereinzelt zu Neueindeckungen für dringenden 
Bedarf. Die Preise waren deshalb einer allgemeinen 
Abschwächung unterworfen. | a 
Deutsche Altpapierpreise in RM. per ı00 k: 
3,50—4,50 


2. Holzfreie Späne, weiß . 16,00 — 17,50 
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3. Holzhaltige Späne, weiß 8.00 —9, 50 
4. Späne, bunt ; . 4.00— 4, 50 
5. Hanf, gemischt. . 3,75—4,25 
6. Lederpappen . 6,00—7,50 
7. Holzpappen . . 5,50—0,50 
8 Akten und Skripturen 8.00 10,00 
9. Schwerdruck . 8,00—9,50 
10. Kartonnagen, gemischt 5,00—6,00 
11. Zeitungen, gebündelt 5,50—7,50 
12. Bücher, gemischt. . . 4,00—5,00 


Französ. Altpapierpreise in Frcs. per 100 kg: 


1. Späne, Wweid!l 132—135 
2. Späne, weiß Il . . 2 2 nn 83—85 
3. Späne, hellbunt . Fe 60—68 
4. Späne, bunt . . 2. 2 2 2 2 2 50 
5. Schriftstücke, weiß . . 2 2 65 
6. Schriftstücke, bunt. . . 2 58 
7. Zeitungen, gefaltet . aa 42—43 
8. Akten und Zeitschriften 56 
Y. Dachpappen, geteert! 45 
10. Dachpappen, gege DK 4, ˙ ugi e ur Ae 29 
11. Holzpappen . s ee 
12. Lederpappen . nnd 435 
13. Strohpappen , 30 
14. Druckstampf 14—15 


New-Yorker Riciapiereinkaufipreite 
des Großhandels in Dollar per 100 lbs. 


1. Späne, hartweiß I. 3,25—3,40 
2. Späne, weichweiß I 2,75—3,00 
3. Späne, bunt J 1,10—1,20 
4. Schwerbuch und Magazine 1,20—1,25 
5. Bücher, gemischt. 1,00—1,05 
6. Kontobücher und Skripturen 1,40—1,50 
7. Manilahanf 1l. SCENE 0,75—0,80 
8. Neue Manilaabschnitte . 1,70—1,80 
9. Kraftpapier, gepreßt . N 1,80 1,90 
10. Neue Kraftpapierabschnitte ; 2,20—2,40 
11. Neuweiße Abschnitte 1,90—2,00 
12. Zeitungen, gefaltet 0,55—0,60 
13. Zeitungen, zerknüllt . 0,50—0,55 
14. Pappenabfälle e 0,50—0,55 
15. Papierabfälle, gemischt 0,45—0,47 


t6. Druckstampf . 032% 0,371 


Internationaler Marktbericht. 
Serbien (SHS.). 


Infolge sprunghaften Steigens des Dinars *) als 
Auswirkung einer vorzüglichen Ernte in Mehl- und 
Futter-Getreide aller Gattungen, bekomnit die ein- 
heimische Papierindustrie bereits die Nachteile einer 
hohen Valuta zu spüren. Die Geschäfte werden 
schwieriger, Betriebseinschränkungen drohen. Die 
Papierindustrie in SHS. ist nicht darauf eingestellt, 
an der Ausfuhr zu profitieren. Aber die Regierung 
in Belgrad kann keine Rücksicht nehmen, denn ihr 
mußte vor allem daran gelegen sein, die stark passive 
Handelsbilanz zu verbessern, was nur durch eine 


*) 1 Dinar = t/a Dollar, 5 Gold-Dinar = 
ı Dollar. 


gesteigerte Ausfuhr möglich ist. Ergo änderte sie 
1924 ihre Zollpolitik und paßte sich den gefestigten 
Verhältnissen im Lande und Auswärts durch Herab- 
setzung der Ausfuhrzölle an. Die Dinarhausse gibt 
ihr Recht, die Förderung der Ausfuhr wird bald eine 
aktive Handelsbilanz geschaffen haben. Dagegen 
werden die Einfuhrzölle erhöht werden, um der In- 
dustrie im allgemeinen und der Papierindustrie im 
besonderen einen kräftigen Schutz zu gewähren. Die 
Zolltarifverhandlungen ziehen sich jedoch endlos in 
die Länge, und das wohl deshalb, weil man in 
Belgrad möglichst viel dabei herausschlagen will. 
Einerseits gewinnt das Ausland durch die verbilligte 
Lieferung von Holz aus Bosnien, anderseits hat es 
Schwierigkeiten, seine Ware in SHS. absetzen zu 
können, trotzdem es bedeutend vorteilhafter er- 
zeugen kann. Im Augenblicke ist es der ausländi- 
schen Konkurrenz möglich, außerordentlich günstig 
und in größerem Umfange mit Papier Geschäfte zu 
machen, aber dies wird kaum von langer Dauer sein, 
wie es sich schon einige Male gezeigt hat. Es 
spielen da außer allgemein wirtschaftlichen 
Momenten vielfach private Interessen eine unkon- 
trollierbare Rolle. E. B 


Rumänien. 

Das Hin und Her im Kurse des Lei hat nach— 
gelassen aber dafür sinkt seine Kaufkraft unauf- 
haltsam. Obgleich dies für die einheimische Papier- 
industrie günstig ist, so kann sie davon nur zum 
kleinen Teil profitieren, den es geschieht nichts 
mehr zu ihrer Ausgestaltung, und die Klagen über 
eine ganz ungenügende Förderung ihrer Interessen 
sind allgemein. Projekte über Projekte, aber keine 
Ausführung! Es ist das Bild Deutschlands zur Zeit 
der schlimmsten Markentwertung. Die Ursachen 
dieser unerquicklichen Wirtschaftslage in diesem 
unermeBlich reich von der Natur behandelten Lande 
kann man einteilen in: 

1. Zu hohe Steuern; 
2. Hemmung der Ausfuhr von überreichlich vor- 


handenen Industrieprodukten (Petroleum, Oel, 
Holz); 


keine Förderung der heimischen Industrie; 

eine anscheinend falsche Außenhandelspolitik; 

Beschränkungen schwerster Art im Geschäfts- 

leben durch Maximalpreis-Verordnungen; 

6. Umsichgreifen der Verschwendungssucht in 
den verdienenden Kreisen; 

7. größte Zurückhaltung des Auslandes infolge 
dieser Zustände in Fragen von Kreditbewilli- 
gungen; 

8. Fehlen von Bargeld und Bargeld-Ersatzmitteln 
(Scheckverkehr usw.). 

9. ungeheure Summen an Geld in den Kassen 
der Nationalbank durch die Deflationspolitik 
der Regierung und keine Verwendung dafür; 

10. Abw anderung enormer Lei-Beträge ins Ausland 
genau so wie seinerzeit in Deutschland), welche 
nun nach und nach von der Spekulation ab- 
gestoßen werden und den Kurs des Lei fort- 
während systematisch herunterarbeiten; 

ıt. man hat nach dem Ende des Krieges zuviel und 

zu rasch gebaut, investiert und vergrößert — 


a 


„» Papierholz -. 


J.E. Miller & Sohn A.-G., noumaucr, Hamburg 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 
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auch in der Papierindustrie — und heute infolge 

größten Geldmangels nicht die Möglichkeit 

einer intensiven Ausnützung der industriellen 

Anlagen, wohl mit ein Grund dafür, daß alle 

Projekte Projekte bleiben müssen. 

Geschäfte in Papier nach Rumänien sind zur 
Zeit schwer zu machen und das Risiko ist sehr groß, 
wie die Verluste zahlreicher Wiener Papierhändler 
es beweisen, welche vergebens hinter ihren Forde- 
rungen herlaufen. E. B 

Ungarn. 


Hier wartet alles auf Geld, auf die lang- 
ersehnten Auslandskredite für die Landwirtschaft 
vor allem und auch für die Industrie. Bisher waren 
die Bemühungen noch von keinem Erfolge gelohnt. 
Die „Investment-Trusts“, deren maßgebende Gruppen 
in London Tilden Smith und das Ethelburger Syn- 
dicate Ltd. sind, forderten von der ungarischen 
Regierung bindende Garantien, welche bisher noch 
verweigert werden. 

Es wird jedoch voraussichtlich bald zu einer 
Einigung kommen, und dann erhalten die Invest- 
ment-Trusts das Recht, Anleihe- Pfandbriefe zu 
emittieren, die im Auslande plaziert werden. Wenn 
dies geglückt sein wird, erhält Ungarn ungefähr 
6 Millionen englische Pfunde gegen 11 %, rückzahl- 
dar in zwanzig Jahren. 

Dadurch wird dann auch den Papierfabriken 
die Möglichkeit geboten, größere Kredite zu er- 
halten und leichter produzieren zu können, denn 
obgleich die Beschäftigung zur Zeit eine sehr gute 
ist, leidet die Papierfabrikation Ungarns doch unter 
den hohen Steuerlasten und sonstigen Erschwe— 
rungen. | 

Da die heimischen Papierfabriken den ge- 
steigerten Ansprüchen nicht so recht folgen können. 
bezieht Ungarn bedeutende Posten aus dem Ays- 
lande. Oesterreich hat seit jeher als gute Bezugs- 
quelle gedient, kann aber infolge des bestehenden 
Wassermangels nur mehr mit größter Mühe expor- 
tieren. 

Man zahlt heute loko Wien schon ganz ansehn- 
liche Preise, und kostet z. B. satiniert Druck 7800 
bis &ooo Kr., Kanzlei 10 500 bis 11000. Kr., Kanzlei 
holzfrei 12000 bis 13 000 Kr., Rotationsdruck liegt 
vegen Mangel an Holzschliff schon 5500 bis 60 
Kronen und steigt unausgesetzt im Preise. 

Durch das Ausbleiben der erwarteten Auslands- 
kredite sehen sich viele kleinere Papierhändler ge- 
zwungen, ihre bisher mühsam aufgesparten Lager 
zu räumen, und das gerade im Zeitpunkt der be- 
ginnenden Preishausse in Papier und Pappe. 

Es ist dies eine für viele recht bittere Not- 
wendigkeit, weil ein neuerliches Eindecken in 
gleichem Umfange für sie zur Unmöglichkeit wird 
und Papiergeschäfte ohne Warenlager jeglicher 
Basis beraubt sind. E. B 

England. 


Der englische Markt in Papier wird von dem 
Dreigestirn Zeitung, Illustration und Brief be- 
herrscht. Die Papiere hierfür sind gesucht. wäh- 
rend (ieschäftsbücherpapiere einen allerdings vor- 
übergehend schwächeren Markt haben. 

Rotationsdruck geht in sehr großen Massen in 
die Dominions und nach Süd-Amerika. Illustra— 
tionsdruck- und Streichpapiere (Body paper) zeigen 
eine rapid steigende Entwicklung. weil sich die 
groben Verlage immer mehr Amerika als Vorbild 
nehmen. Deutsches Kunstdruck- und Chromo- 
papier findet willige Aufnahme, ebenso wie bestes 
opakes Bibelpapier. und dürfte gerade in diesen 
feinen Papieren Deutschland ein sich schön ent- 
wickelndes Exportgeschäft in naher Aussicht haben. 

In Briefpapieren bevorzugt die englische Ge- 
schäftswelt und das Publikum nur beste Qualitäten, 
welche zum allergrößten Teil im eigenen Lande 
erzeugt werden, wozu England das aus seinen Kolo- 


Dampfmesser 
Gas- u. Luft messer 
Heiss-Wasser messer 
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Massermesser-Flüssigfeitsmesser für alle Jwede 


SIEMENSSHALSKEA:G 


ZÜRICH-LAUSANNE 


MESSAPPARATE 


WÄRMEMENGEN 
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TT 


EINFACHE KONSTRUKTION 
GERINGE WARTUNG. 
GENAUIGKEIT + 1 vH. SEIT 
MEHR ALS 20 JAHREN BE- 
WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
TRIEBEN. MAN VERLANGE 
DRUCKSCHRIFT K Ill 1921 


„NN. 


Gebrüder Siemens Q Co., 


Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco, Berlin-Lichtenberg 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 
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nien kommende Alpha vorzugsweise benutzt. Aber 
die englischen Feinpapierfabriken kaufen auch, 
gleich Amerika, sehr viel kontinentale Hadernware, 
welche ihnen reichlich, insbesondere von Wien, an- 
geboten wird. E. B 


Australien. 


Das australische und neuseeländische Geschäft 
beschränkt sich auf die englische und amerikanische 
Einfuhr von Zeitungsdruck-, Schreib-, Brief-, Um- 
schlag- und Packpapieren. 

Feine Papiere kommen für den australisch— 
neuseeländischen Markt nur in geringem Umfange 
in Betracht, doch ist eine Besserung darin seit 1923 
deutlich bemerkbar. Australien hat bekanntlich 
einen Vorzugstarif für englische Waren, wenn diese 
nachweisbar in England erzeugt wurden. 

Da aber aus allen Teilen der Welt Papier nach 
l.ondon kommt, ist es oftmals recht schwierig, den 
glatten Nachweis zum Vorzugstarif zu erbringen. 
Auch hat sich Australien in den letzten Monaten 
mit amerikanischen Papieren vertrauter gemacht, 
und bestehende parlamentarische Schwierigkeiten 
begünstigen dieses Geschäft. Rotationsdruck wird 
den großen australischen Druckereien ab New York 


mit 4 Cents pro Pfund und ab Westküste mit 4,3. 


Cents angeboten. 

In Pappe dominiert England, und bewegen sich 
die Preise dafür in steigender Linie, was auf Vor- 
ratskäufe der englischen Händler auf dem hollän- 
dischen Markte, der ganz außerordentlich fest liegt, 
zurückzuführen ist. E. B. 


Indien. 


Nach wie vor liegen hier die. Verhältnisse für 
Deutschland sehr günstig, welches viele verloren 
gegangene Positionen zurückerobern konnte und 
heute schon die nordischen Länder mit ihren Im— 
portquoten in Indien hinter sich läßt (21—22 %). 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin -Produzent; 
(7 eigene Werke) 


Vorzüglich geschlämmitfe, 
ref. nafurreine Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Streich» 
zwecke :.: Seif Jahrzehnten 
hervorragend 
bewährt 
v 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau. 


6. Mederrheinische Hesse in Wesel 


amen eee eee 
veranstaltet von der Stadt Wesel und der Niederrheintschen In- 
dustrie- und Handelskammer Duisburg- Wesel in Duisburg-Ruhrort 


4. bis 7. April 1925 
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einzelnen Branchen. Wichtigster Eisenbahnknotenpunkt und Rheinhafen an der holländischen Grenze. 


Ausstellung für Handel und Industrie, zugleich Exportmesse (Holland), 80000 um zusammenhängende 
Ausstellungsfläche, davon 50000 am in massiven gedeckten Gebäuden. Straffste Organisation der 


--  Meldeschluß am 
21. März 1925, Prospekt und Auskunft durch das 


Messcami Wesel uud die Nioderrheinische Industrie- u. Handelskammer Duisburg-Wesel in Duisburg-Ruhrort 


eisaure Tonerde 14-15% und 17-18% 


Blanc 


i ste 
zg llen her 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 
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Ordinäre Druck-, Schreib-, Einwickel- und Pack- 
papiere sind nach wie vor von deutschen und öster- 
reichischen Fabriken bevorzugt. Von England kom- 
men durchschnittlich für 25 Millionen Pfund Papiere 


nach Indien, das ist ungefähr die Hälfte seines Be- PEH IGER N 
darfs. Seit Japan nicht mehr liefern kann, haben | 
die einheimischen Papierfabriken kaum mehr die | N 
Möglichkeit, die Aufträge zu bewältigen, und zu den TRANJSM ISSION EN N 
bestehenden zehn Fabriken sollen noch zwei neue e | | 
Fabriken errichtet werden. davon eine auf Ceylon. l | wo 
Diese Fabriken werden einen hervorragend guten 
Zellstoff aus Bambus, Kolbenschliff und anderen 
dort heimischen Gewächsen (Ailantus) nach einem 
bereits einwandfrei erprobten Verfahren herstellen, 
das 40 bis 42% Ausbeute an trockenem Zellstoff 
(12%) ergibt und von einem deutschen Zellstoff- 
chemiker erfunden wurde! Die Zellstoffe daraus 
sind gut bleichfähig, sehr schön weiß, sehr leicht 
und fest. Ihre Faser ist lang und von vorzüglicher 
Verfilzungsfähigkeit. Die Herstellungskosten sind 
um volle 25 % niedriger als die von Sulfitzellstoff in 
Europa. 

Kanada. 


Unter allen englischen Dominions ist es Kanada, 
das mit größter Energie daran geht, seine unermeßB- 
lichen Wälder in Papier zu verwandeln. 


Das geradezu sprungartige Steigen seiner Druck- DOP ig E © 
papiererzeugung, welche von 700000 Tonnen pro REIBUN 4 PPLUNG 
1917 auf 1800 000 Tonnen pro 1924 hinaufgeschnellt D. a. . 


a ger 0 lange nicht am Ziele hält, wird damit ` N 
irgründet, daß sich Kanada anschickt, die gesamte A $ 
nordamerikanische Presse SCH seinen GE PENIGER M SCHINENFABRIK \ 
voiren zu versorgen, davon es heute schon sich mit UND EISENGIESSEREI A-. 8 


20 % beteiligt und recht bald auf 50 % halten dürfte. 
| PENIG i. SA. 


Die riesenhaften Neubauten in New Foundland, 
im Gebiete von Quebec am Lorenzo und am Nipi- 
onsec, für welche die Firma Charles Walmsley & 
Co, in Bury von Price Bros. Kenogami Aufträge 


d — S TR | , : 5 
RATE Gär D. R. P. 191325 in Eisenbeton Ausl. Pat, 
fa 


, SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Ausführungen Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung alle: 
verwendbaren Stoffe (bis 99°/o), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen Rück- 
gewinn der An agekosten in kurzer Zeit 


Br — | pP i -Anlagen ohne Betriebsstörung” 
7 . d „tinbau der Slofſänger g 
g A dat Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 

25 ,,,, im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 
WIR Ee . Angaben des Erfinders durch die 


Industriebau - Aktiengesellschaft 


BRESLAU, Schweldnit'er Staltzraben 16 GLEIWITZ O-5S., Nicderwallstraße 8a 

BERLIN NY 0 A AE a S HAMBURG, Ferdinandstraße 28/30 WALDENBURG l. Schl. Auerstraße 18 
HALLE a. 5, Zwingerstr. 29 Pe ER 8 

KOHLENREVIER durch die Albert Pusch Baugesellschaft m. b. I. Senftenberg N.-L.; 

Ve im NE POLEN duró die Oberschlesliche Indu triebau A. G. Kostowitz, poln. Oberschlesien, Schenkendorfstr. 1 


en. Kostenloser, selbsitätiger Betrieb, daher höchste Ren": bi 


i Bunker, Funda- 
tliher Hoch-, Tief. und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, i 
Vë ER Va. und Turbinensnlagen, Holländer Stoffbehölter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. 
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auf 6,5 m breite Papiermaschinen mit einer Tages- 
leistung von 120 Tonnen Papier haben soll, werden 
dies wohl ermöglichen, wenn nicht Chile einen 
Strich durch die Rechnung macht. Ob Kanada den 
Weltmarkt nachhaltig wird beeinflussen können, 
wird stark bezweifelt, zumal England ebenfalls sehr 
große Anstrengungen macht und seine Fabriken auf 
der Höhe hält. E. B 


Bericht über die Preisgestaltung von schwefel- 
saurer Tonerde, Alaun und Satinweiß. 


Die lebhafte Nachfrage in schwefelsaurer Ton- 
erde — ein Kennzeichen der fortschreitenden Ge- 
sundung der weiterverarbeitenden Industrie — hielt 
auch im Monat Februar an. Es konnten sogar um 
ein geringes bessere Preise als im Januar erzielt 
werden. 

Schwefelsaure Tonerde, 14—15 ., notierte in- 
folgedessen zu Abwerkspreisen von 8.50 —9 RM.; 
für 17—18 ige Ware wurden 11—11,50 RM. ab 
Werk angelegt. 

Leider machen es die immer noch außerordent- 
lich hohen Steuern unmöglich, eine Verbilligung 
der Ware eintreten zu lassen, trotzdem gewisse Er— 
mäßigungen zu verzeichnen waren. Diese wurden 
durch die neuen Lohnbewilligungen völlig aus- 
geglichen. Die Lage der chemischen Industrie, so- 
weit der oben genannte Erwerbszweig in Frage 
kommt, ist derart, daß die Preise beim Verkauf der 
Fertigfabrikate eben hinreichen, um die Unkosten, 


Leistungsfähilgste Bezugsquelle für 


Glycerin 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 
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ungerechnet die aufzubringenden Steuern, zu decken. 
Von einer Verdienstmöglichkeit ist unter diesen 
Umständen keine Rede. 

Die Anforderungen des Marktes in Kali, Alaun, 
Kristallmehl und Stückenware hielten sich auf der 
Höhe des Vormonats. Der Export dieser Erzeug- 
nisse war befriedigend. Die Preise ließen allerdings 
zu wünschen übrig und zeigten eher eine leichte Ab- 
schwächung. 

Satinweiß wurde regelmäßig abgerufen. Die 
weiter milde Witterung trug wesentlich dazu bei. 
Eine sonst übliche Stockung war in diesem Früh- 
jahr nicht zu bemerken, da größere Eindeckungen 
nirgends vorgenommen waren. 

Die Preise stellten sich weiter auf 8,50—0 RM. 
einschließlich Originalfässer ab Werk. Dr. W. 


Beilagenhinweis. 


Ein jeder kann sein Leben verlängern, wenn er 
den Prospekt der Firma Dr. med. H. Schröder, 
Berlin W 35, der der heutigen Ausgabe des „Papier- 
Fabrikant“ beiliegt. beachtet und die angebotene 
Probedose. die jedermann umsonst und portofrei 
erhält. mittels der angefügten Postkarte bestellt. — 
Außerdem ist der vorliegenden Nummer unserer 
Zeitschrift eine mehrfarbige Werbedrucksache der 
Aktiengesellschaft A. Hering, Nürnberg, über Auf- 
bereitungsanlagen von Kesselspeisewasser beigefügt, 
die wir der gefl. Aufmerksamkeit unseres l.eser- 
kreises empfehlen. 


Fauth & Co., Mannheim 


Telephon Nummer 1872 
Telegramme: Fauthco 
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Ernst Hoffmann Masehinenlabrik Niodorschlema (Sachsen) 
HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 
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EE 
STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 
Gamme 


gebrauchfe, gedeckfe 
m / 
3 Güterwagen 
ae EENS 
15 t Tragfähigkeit, davon 3 mit Bremse, 
staatsbahnlauffäh., sehr gut erhalten, ab 
Standort, Nähe Mainz, günstig zu verkaufen 


E Bahnbedart Akt.-Ges. Darmstadt 
Tel.: 3421-29 s Telegr. Aar.: Bahnbedarf 


......... 
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schlei fholz e | Holzgroßhandlung 


SEN d Prag II, Václavské nám 63, 
ris 1 
Ro e ki m 5 Telephon 2717 - 


Langsiebmaschine 
mit Selbstabnahme, ca. 2 m breit, komplett, fast neu, nebst 
Holländer u. elektrischen Motoren 


EE Näh.b. Erbes & Steffan, Wien I, Nibelungengasse 9 
. Rohstoffe für die Papierindustrie Tel. 9540 


Dapierholt- 


Kaufmenn, ges. Alters, m. gründl. Kenntnissen 


55 z. Zt. Prokurist l er Papier- 
eist bedeut. Holzkonsum, der aus 20 Jähr. 
dë SC deutsche, böhmische usw. Papier- 
= uktionsgebiete kennt, ebenso den in- 
SC ausländ. Großhandel (Böhmen, Polen, 
de sg und Waldbesitz, sucht Engagement 
olzeinkäufer oder Einkaufsvertreter 


nn oder Ausland. Gute engl. Sprach- 
5 j geng + Gef. Angebote unter P. F. 209 
Geschäftsstell : dieses Blattes erbeten. 


mut ILL, 


CIXI XIX XXI IT IX KEI X} 


hergam mausschuft 


hochgebleicht, I un 


Seidenausschuß P 
III fs 


erbeten unter P. F. 211 an die Expedition dieses Blattes 


Bandeisen. 


Direkt vom Werk, jedes Quantum 


Aile gangbaren Profiie 
MÄRKISCHES EISENWALZWERK, 


Verkaufs - Abt.: Berlin W 35, Blumeshof 6 


Festiökeitsprüler 


„Wendler 


Gesucht werden hierzu ein MaB- 
stab für Feder 20 kg, eine Wage mit 
Gehänge zur Prüfung der Federn. 


Gefällige Angebote erbeten an die 


Papierfabrik Daibke bei Bielefeld 


Alipapier- 
Einkäufer 


sucht zahlungs- 
fähige Fabrik als 
Abnehmer. 
A 


Angebote erbeten unter P.F. 203 an 
die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Idi sudic E 


d dunkelgrün, 
t 


sowie gebleic 


Bemusterte Angebote 


Kaltgewalzt 
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A KLEINE M 
MITTEILUNGEN 


Die Kunststoffe. 

Zu der Notiz im „Papier— 
fabrikant“, Heft 7, S. 120, haben 
wir nachzutragen, daß der Titel 
der neuen Zeitschrift „Die Kunst- 
seide“ lautet, welche, heraus- 
gegeben von Herrn Ingenicur- 
Chemiker Jentzen, sich mit allen 
Fragen der Kunstseideerzeugung 
befassen wird. 


Betriebseinstellung. 

Die „Grazer Tagespost“ mel- 
det, dab die Holzstoff- und 
Pappenfabrik Adolf Brieg! & 
Comp. in Mürz-Zuschlag (Steier- 
mark) ihren Betrieb am 7. Fe- 
bruar vollständig eingestellt hat. 
Diese Einstellung erfolgt bis zur 
Regelung des gerichtlichen Aus- 
gleichverfahrens. Die schwierige 
Betriebskapitalsbeschaffung sowie 
die Einstellung des Kredites für 
alle Rohmaterialien und für den 
elektrischen Strom sind die Ur- 
suche. E. B. 


Sonderheft der Zeitschrift 
„La Papeterie“. 


Die bekannte Pariser Zeit— 
schrift „l.a Papeterie“ veröffent- 
lichte die letzte Ausgabe des 
Jahrgangs 1924 in der Form eines 
Sonderheftes, das sich durch 
einen reichen Textteil aus- 
zeichnet. Von den verschiedenen 
redaktionellen Beiträgen verdient 
besondere Beachtung ein Weih- 
nachtsartikel „Salut aux Fabri- 
cants de Papier de France“ von 
Emile Barbier, der gute Ueber- 
sicht über die Entwicklung der 
französischen Papierindustrie gibt 
und mit zahlreichen Abbildungen 
versehen ist. Ferner enthält das 
Heft eine vollständige Liste aller 
französischen Papierfabriken mit 
genauer Angabe über die Papier- 
spezialitäten, deren Fabrikation 
sich die einzelnen Firmen wid- 
men. Der Preis des Heftes be- 
trägt 5 Fres. Es ist im Verlag 
der Zeitschrift „LA Papeterie“, 
Paris, Rue Lagrange 9, zu be— 
ziehen. Ml. 


Den Zigarettenpapierfabriken 
zur Kenntnis. 


Der bekannte Großindustri- 
elle Kiazim Emin in Saloniki ist 
Zeitungsnachrichten (Nr. 34 der 
„Münchener Neuest. Nachr.“) zu- 
folge sowohl bei den Firmen G. 
Zuban und Waldorf - Astoria 
A.-G. als auch bei der Manoli 
A.-G. H auptbeteiligter und hat 
nun auch durch Aufgehen der 
Manoli in den David-Schurin— 
Konzern (Hamburg) Einfluß auf 
diesen bekommen. E. B. 


In Vollkommonheit erstklassig! 


Metallpanzerschläuche W 


für alle Zwecke om 
Höchster Druckwiderstand. 
— Hohe Veberhitzung 


tür die gesamte 
Papier- und Pappen- 
Tabrikation 


Spezialitäten 


Cari Hisgon Akt.-Ges. 
Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1868 


Schlick sche 


Nebel- u. AStreudüsen 


für Luft u.Waren- — Staub bekämpfung. 
Befeuchtung Kühlung u.s.w. 
int... 
AN 


j 


Gustav Schlick Dresden ıs Nô. 


Für die Papierleimung empfehlen wir unsern bewährten 


Horzieim „Simplex“ 


außerdem 
G. Speziallaime für wasserdichte Papiere und Kartons 


Terpentindifahrik Stuttgart-Untertürkheim AB. 


Stuttgart / Friedrichstr. 3 


r. WILHELM LENZ, HALLE a.S. 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff- Industrie 


Untersuchungen | Begutachtungen / Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


WW 
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DUREN-RHEINLAND 


Eine Feinpapiermäaschine aus 1924 
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BÜUCHERSCHAU 


Die hier bespiochenen Bücher und Zeitschritten 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Empfehlenswerte Bücher für den S — 
| Papiermacher. ae A H Ä | 
Altmann, P. E.: Prüfung der 8 x ordem. raue alè 
Papier-Rohstoffe. Mit 4 Abb. Z Dekstoffe 


22. LAEE NANEN N 


ı M., Porto 10 Pfg. HAMMELRATH :SCHWENZER GEES DUSSELDORF: 


Altmann, P. E.: Die Strohstoff- 
Fabrikation. Handbuch für Stu— 
dium und Paaxis. Mit 7 Abb. 
2 M., Porto P Pfg. 


Andés, Louis" Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 


I z LI 
leitung zur Herstellung von den Ik En Knselüruckhärtenrüfer: 
verschiedensten Zwecken dienen- 1 CT A se u 
den Papierfabrikaten. Zweite, CW, H für Kauischuck 


vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M., zum Prüfen von 


ein brauchbares Werk vom praktischen 
Standpunkte aus in die Hand zu geben, — —— E EE EE 
ist der leitende Gedanke des Autors bei —— 8 } = —ñññ h EEE — 

der Verfassung dieser Arbeit gewesen - AR 


Maße gerecht geworden, Die Fabrikation „I. Us SCHOPPER 


geb. 6 M., Porto 20 Pfg. l Papiermaschinenwalzen, 

Die zahllosen Verwendungen eines un- — Kalanderwalzen usw. 
serer unentbehrlichsten Materialien — des AN (auch zum Prüfen von Platten geeignet) 
Papieres — in ein geordnetes und über- 
sichtliches Ganzes zusammenzubringen und Alle Apparate, Waagen und Behelfe 
so den Papier verarbeitenden Gewerben — rr \ — für papiertechn. Untersuchungen 


des Pergamentpapieres. welches zu den — S 

mannigfachsten Zwecken dient. ist in ; 5 — Leipzig, Bayersche Strasse 77 
an E E ei Fabrik für Materialprüfungsmaschinen,- 
re Sen abrikationszweig schließen sic ir 

Verfahrungsweisen zur Herstellung von Ab- Ji wissenschaftliche u. technische Apparate 


ziehpapieren. konservierenden Papieren. 
Fladerpapieren zur Imitation von Hölzern. 
feuersicheren und Sicherheitspapieren. So- 
wie die Gegenstände aus Papier an. welch 


letztere ia Ge u eege Kab el fab rik Land SD erg e 


Andés, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und 
kertigt =: liefert als Specialität 


Papierstoff-Waren. Mit ı32 Abb. 
26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 
Porto 20 Pfg. 


Das verhältnismäßig geringe Gewicht 
des Papieres. seine Erweichbarkeit im 
Wasser und die Möglichkeit. aus dieser 
erweichten. breiartigen Masse mit oder 
ohne Zusatz anderer Materialien die ver- 
schiedenartigsten Gebrauchsgegenstände zu 
fertigen. hat schon vor langen Jahren den 
Grundstein für eine beginnende Papier- 
maché-Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
sie sich damals darauf. nur kleinere Ob- 
jekte herzustellen. Dagegen hat man mit 
Hilfe vervollkommneter Maschinen ange- 
fangen. selbst große. umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzufer— 
tigen. ebenso wie man auch Bahnen fer- 
tigen Papieres. Pappe zur Herstellung 


außerordentlich widerstardsfähiger. dabei Erstklassige alte la. Empfehlungen! 
aber leichter Produkte benützt, die auch Geschäftsverbindungen! Korrespondenz Deutsch! 


wasserdicht den verschiedensten Zwecken 
w, Darwen & Po 


dienen und sich immer mehr Bahn 
Cro 


Aransmissions-Seile 
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brechen. 

Barth, Fr. Wahl: Projektierung ; 
und Betrieb von Kraftanlagen. © 
Geb. 15 M., Porto 30 Pfg. 

Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 


vormals 


M. Relph & Co. 


surrogate. Zweite, umgcarbeitete 

und verbesserte Auflage von Vertreter und Kontrahenten 

p. E. Altmann. Mit 31 Abb. für Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose-, Farbstoff-, Chemi- 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto | @ kalien- usw. Fabriken zum Alleinverkauf ihrer Erzeugnisse in 
20 Pfg. N Grossbritannien und für Export. 

Die Zellulose gehört zu jenen Ver- 76 Finsbury 

ee E e 55 chen Le Pavement London 


ben herbeizuführen. Wir sind imstande. 
aus diesem Körper Gespinstfäden herzu- 
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Siebiuchdecke 


gesetzlich geschützt Nummer 708 230 


seit vielen Jahren bestens bewährt, besser 

und doch billiger als Gummi. / Ver- 

langen Sie bemusterte Offerte und Re- 
ferenzen vom alleinigen 


Lieferanten 


Paul Thum, Chemnitz 1. Sa. 


R. Zimmermann 
Fensterwerk 
Bautzen 


lofi- 
Micher 


> mu frei ausire- 
tendem Schieber, 
deshalb Verstop- 
jung unmöglich, 
in all. Ausführungen 
und Dimensionen 
Wie alle für die 
Panier- 
fabrikation 
benötigten’ 
Armaturen 


L F. 
Pilz 
Chemniiz 


ch Armaturen- 
und 

Pumpen- 
fabrik 


— 


Breslauer Messe 15. bis 17. März 1925, Erweiterunasbau der Jahrhunderthalle. 
Stand 25 / Kölner Messe 22. bis 27. März 1925, Südhalle West, Stand 13—15 
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Zur Herstellung gut getrennter Papierrollen mit 
spiegelblankem Schnitt sind haarscharf geschliffene 
Scherenmesser erforderlich, die dauernd mittels 
einer einfachen Vorrichtung nachgeschliffen werden 


Die Jagenberg 


Tellermesser- 
Schleif- Maschine 


garantiert 


peinlich genauen 
grat- u. schlagfreien 
Schliff 
Die 
Messer bleiben 
auf den Naben 


Von Fachleuten 
vorzügl. beurteilt 


In der Praxis 
bestens bewährt. 


Akt, 
,.. , 000.0, 0, 0GB 
brik Düsseldorf · Zweigwerk:Siegmar a 


| 


Kalanderdiamanten 


zum Egalisieren der Kalanderwalzen, unübertroffen an Güte 
und Ausführung. 


Hoyer & Fritzsche, Hamburg 33a 


Spezialfabrik für geschliiiene Iadustriediamanten. 
Reparaturen umgehend bei billigster Berechnung. 


Laugentürme 
Laugenbottiche 
Waschtrommeln 
Stoff- u. Rühr-Bütten 


Bottiche jeder Größe 


liefert in bester, sachgemäßer Ausführung bel langjähriger Erfahrung 
Döbelner Holzbiegerei A. Haupt g 
Abt. Laugenturm- und Bottichbau, Sägewer 
Döbeln - Kleinbauchlitz 
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August Wegelin Okt. Des, 
Kalkscheuren b. Köln. 


stellen, welche die Seide an Schönheit 
übertreffen, wir vermögen aus Zellulose 
nicht nur die wichtigsten Exnlosivkörner 
und das wertvolle Zelluloid zu gewinnen, 
sondern sind auch schon der Lösung der 
Frage. Zellulose in Zucker, beziehungs- 
weise Alkohol, Essigsäure usw, überzu 
führen. sehr nahegeriückt. 

Die Darstellung des umfangreichen 
Materials in vorliegendem Werke, ermög- 
licht die vorteilhafte Benützung der Zellu- 
lose, 

Blasweiler, Th. E.: Verwendung 
von Wasserglas zum Leimen 


von Papierstoff. 1,25 M., Porto 

20 Pfg. 

Die verdienstvolle Arbeit, die vom 
Verein der Zellstoff- und Papierchemiker 
und Ingenieure durch Erteilung eines 
Preises ausgezeichnet wurde, hat folgen- 
den Inhalt: Reine mineralische Leimung., 
Wasserglas und Herz. Wasserglas und 
Fettsäuren. Tierleim, Stärke und Kasein. 


Dieckmann, Richard, Fabrikdirek- 
tor: Die Fabrikation des Zell- 


stoffess aus Holz (Sulfitzell- 
stoff). ı. Kapitel: Geschicht- 
liches. 2. Kapitel: Das Fabri- 
Kationswasser. 3. Kapitel: Die 
Behandlung des Holzes 4. 


Kapitel? Die Herstellung der 
Sulfitlauge. 5. Kapitel: Die 
Kocher und der Kochprozeß. 6. 
Kapitel: Die Aufarbeitung und 
das Bleichen des Zellstoffes. 
7. Kapitel: I. Die Faserrück- 
gewinnung; II. Die Verarbeitung 
und Verwertung der Ablaugen. 
8. Kapitel: Die chemischen Un— 
tersuchungsmethoden. Nachtrag 
zum dritten Kapitel. Nachträge 
zum vierten Kapitel. Sach— 
register. Namenregister. 45 
Bogen 4°. Mit 365 Abb. In 
Halbl. geb. 25 M., Porto 30 Pfg. 
Mit diesem Buche ist eine außer- 
ordentlich klare und übersichtliche Bear- 
beitung der in den letzten Jahrzehnten 
technisch so hoch entwickelten Zellstoff- 
fabrikation nach dem Sulfitverfahren ge- 
geben. wie sie in der Fachliteratur noch 
nicht vorhanden ist. Besonders muß her- 
vorgehoben werden, daB die fabrikato- 
rische Praxis eingehend behandelt wird. 
die zweifellos vielen Fachleuten reiche 
Anregung bringt und jungen Anfängern 
und Studierenden als ein sehr geeignetes 
Hilfsmittel zur Erlangung der Fabrikations- 


kenntnisse dienen wird. Das Werk füllt 
eine große Lücke aus. 


Erfurt, Jul.: Färben des Papier- 
stoffes. Von Dir. Julius Erfurt. 
Dritte Aufl. Geb. 1s M., Porto 
30 Pfg. 


Mit 300 eingeklebten Mustern ge- 
färbter Papiere. 


Grewin, F.: Verwendung von 
Wärme und Kraft in der Pa- 
pierindustrie. Mit zahlreichen 
Abb. I M., Porto 10 Pfg. 

Grünewald: Herstellung und Ver- 
arbeitung von Druckpapier. Geb. 
8,50 M., Porto 20 Pfg. 

Grünewald-Sensenhauser: Papier- 
handel. Ein Hilfsbuch für Pa— 
pierhändler, verarbeiter und 


Dapler schwarz 


| 
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Geschäftsgründung 1862. 


wasserlöslich lichtecht. 
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CARL WOERDE 


Werkzeugfabrik . Hagen i. Westf. 2 


Gegründet 1783 


Sondererzeugnisse 

Holländer- Grundwerkmesser 

Vollständige Grundwerke 

Papiermaschinen-Schaber 

Papier-Querschneidemesser 

Kreismesser . Tellermesser 
usw. 


Vertreter für Süddeutschland: Manfr. Land á Co., Stuttgart. Werastr. 14. Fernspr. 4632 
Vertreter für Mitteldeutschland: Heinr. Palme, Dresden A. 24, Lucasplatz 2 


ZEIGER 9 
A pampisessà 


DRUCKREGLER 


FÜR DAMPE PUMPEN 


entet Sicherheu. 
1 fur fpriseler dagen ! 


PATINTEMIL HANNEMANN Gun 
FROHMAU BEI BERLIN 


Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 
empfiehlt als Speziallfäf 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der e 
hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handh d 
öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasente 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf 3 1 
Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Lu 

und Wasser rasch entfernt. 
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REINHARDT LEUPOLT 
Dresden- Kemnitser-Gummiwerke 
1 
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= Nasspress- 
walzenbezüge 
Deckelriemen 


Siebleder 


auf Grund langjähriger 
Werkerfahrung 


Offerten bereitwilligst 


LEBE JANINE RE ER 
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STETTIN XII 


Einzige Spezialfabrik der bekannten 


ORIGINAL- 
NIAGARA KONDENSTÖPFE 


Große Lager in 15 d 
Städten und im Aë Aen 
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DER NEUE PATENTSCHNELLSCHNEIDER MODELL AK 


für stärkste Beanspruchung 
KARL KRAUSE LEIPZIG 


Lager und Ausstellung: Leipzig, Zweinaundorfer Straße Nr. 59 


GUSTAV MANKENBERG 
| und Karl Krause G. m. h. H., Berlin C 19, Seydelstrafe Nr. 11/12 


ee 


Feucht - Apparate 


Feuchtung nach Stärke und Richtung 
während des Betriebes verstellbar 


Mancdonbürsten, Anfeucht-Bürstenwalzen 
Siebreinigungs-Bürstenwalzen 


Selbstiätige 


IS Si D 8 L 
mA | Siebreinigungs - Apparate 


ohne Löhne, ohne Zeitverlust 
stets reines Sieb 


|  erimmitschaner Maschinenbürsten- Fabrik 


Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


Bittrich 4 Simon. Nraktbärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 


Drahtbürsten: 


— en ie 
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Gustav Reiser 
chemische Erzeugnisse 


Papier-Lenzin 
Offerten frachtfrei Empfangs- Frankfurt a. M. 


station auf Anfrage. feinst gemahlen liefert Humboldtstr. 25. 


TTT 


2 Krause Bogen-Kalander 


8walzig, 1600 mm Arbeitsbreite 


1 Eck scher Rollen-Kalander 


8 walzig, 98 cm Ballenbreite mit leinen- 
gravierter Walze, preiswert zu verkaufen 


Strubelt A Jenner + Elberleld + Berliner Mraba 22-26 


Telegramm - Adresse: Druckpressen 


(WE 
I 


verbraucher. Geb. 9,50 M, 
Porto 20 Pfg. 


Herzberg, W., Professor: Papier- 
prüfung. Eine Anleitung zum 
Untersuchen von Papier. Fünfte 
Aufl. Mit os Abb. u. 23 Tafeln. 
Geb. 15 M., Porto 30 Pfg. 

Die Erkenntnis von der Bedeutung der 
Papierprüfung gewinnt sowohl in Erzeu- 
Ler- wie in Handels- und Verbraucher- 
kreisen von Jahr zu Jahr mehr an Boden. 
Zuerst als Eindringling von den Fach- 
kreisen teilweise bekämpft. gilt sie heute 
der Papierindustrie als treue Bundesge- 
nossin in dem Streben. die Güte ihrer 
Erzeugnisse stetig zu verbessern. 


ccc ccc 
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SHELL 


SD 


Steinbrecher 
Koksbrecher 


mm \Oderns 


Tel.-Adr.: Wachsbecker 
Mönckebergstraße n 


e Auge, lie fert 
Vereinigte Fabriken, AR 2 


Obertürkheim 
Carnaubawachs 


Einige Jagenberg 
Papier-Rollen- 
Schneide -Maschinen 


In den verschiedensten Arbeitsbreiten 
schnell lieferbar 


JAGENBERG - WERHE A. - G. 
DÜSSELDORF 


ollenspunde | 


liefert al Spez zialität 
wagi vei billigsi 


OTTO CHOTZEN 


Spundfabrik / Ziegenhals (Schlesien) 


Zellulose 


Ludwig Kempinski 


ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 
Freihafen 


Entwässerung vou Papier u. Tilo 


enar BEE sich ganz besonders § 


SCHULER’S 


perforierie säure- und laugenfeste FHltersieine 

in dichtgebrannter Steinzeugchamotte. Zum Aus- 

kleiden von Säure- und Laugenbottichen Wand- 
platten desselben Materials 


Wiihelm Schuler g Filtersteinfabrik, JSNy warnen ö 


rere 526 %%%%„%„%„% „„ „%% 


Akt. - Ges. 


Berlin SW 47 
Telefon: Kurfürst 483, Nollendorf 7711 
Telegr. - Adr, Paplerkempinski, Berlin 
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Paplerrohre 


mit O ung Oeffnung steinhart gewickelt, fertigen 


Ahlhelm G Co., Papierrollenfabrik, 
loööhnitz i. Erzgebirge 
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CHR. WANDEL REUTLINGEN 


METALLTUCH- U. MASCHINENFABRIK 


ORTIERAPPARATE 


für die 
Papier- und Cellulose-Fabrikation 


* 


MASCHINEN- 
SIEBE 


in kräftiger Ausführung 
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Hefi ge Berlin, den 22. März 1925. XXIII. Jahrgang. 


NaschinenfabrikzumBruderhaus | 
REUTLINGEN (Württemberg) 


odernster Ausführung zum Satinieren maschinenbreiter Papiere, - 
| Rollenkalander mit Löngenschneidenpparat und Au frollapparat mit Ae Zeck 


Dieses Heft enthält die Beilage „Cellulosechemie“ Nr. 3. 
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HERMANN FINCKH 
REUTLINGEN 
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„rfilter 


D.R.P.u.Auslandspatente 
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zur mechanischen, kontinuierlichen Trennung von festen, losen und 
kristallinischen Stoffen aus Flüssigkeiten und Schlämmen aller Art, 
bestens bewährt in 


Papier- und Zellulosefabriken. 


G. Polysius-Dessau 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoilindustrie / Arbeitgeberverband 


der deutschen Papier-, P 
Papierma 


„ Zellstoil- und Holzstollindustrie E. V. 
er-Beruisgenossenschaiten 


Verein der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher de Seren Verein Deutscher Zallstoffabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstoffabrikanten / 


e Vereinigung der deutschen e ee Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilis verein der 


utschen Papierindustrie 


$ Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 * 
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Kleine Mitteilungen / 


Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion VIII. 


Die diesjährige Sektionsversammlung wird vor- 

aussichtlich 
am 18. Mai 1925, nachmittags 1 Uhr, 

im Hotel „Ritter Bodo“ zu Thale i. Harz 
stattfinden. Die endgültige Einladung erfolgt durch 
Bekanntmachung in den Fachzeitschriften unter An- 
gabe der Tagesordnung Ende April oder Anfang Mai. 

Berlin, den 14. März 1925. 

Der Sektionsvorstand 
G. Stoltze, Vorsitzender. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


Betrifft: Einkommensteuer. 

I. Wirtschaftsjahr und Kalenderjahr. 

Ein vom Kalenderjahr abweichendes Wirtschafts- 
jahr wird bei fast allen Steuergesetzen berücksich- 
tigt. Nachdem der Veranlagungszeitraum gesetzlich 
das Kalenderjahr geworden ist, haben wir geraten, 
aus steuerlichen Gesichtspunkten das Kalenderjahr 
auch als Wirtschaftsjahr zu wählen. In der ge- 
samten deutschen Industrie arbeiten jetzt ungefähr 
80 % sämtlicher Firmen mit dem Kalenderjahr als 
Wirtschaftsjahr. Die Umgestaltung des Wirtschafts- 
jahres, welches vom Kalenderjahr abweicht, in das 
Kalenderjahr als Wirtschaftsjahr kann jederzeit vor- 
genommen werden. Dabei läßt es sich nicht ver- 
meiden, daß unter Umständen zwei Wirtschafts- 
oder Geschäftsjahre in einem und demselben Ge- 
schäftsjahr enden. Der Geschäftsinhaber kann näm- 
lich sein Geschäftsjahr so verlegen, daß für das bis- 
herige normale Geschäftsjahr und für das eingelegte 
Rumpfgeschäftsjahr das Ende noch in dasselbe 
Kalenderjahr fällt. Dagegen genügt es nicht, wenn 
der Steuerpflichtige nach Ablauf des Kalender- 


Einkommen zu zählen. 


jahres den Entschluß faßt, auf den Schluß des 
Kalenderjahres nunmehr seine Bilanz aufzustellen. 
Da die Steuerpflicht auf den Schluß des Kalender- 
jahres feststehen muß, so muß auch zu diesem Zeit- 
punkt seitens des Finanzamts beurteilt werden 
können, ob es sich um mehrere Wirtschaftsjahre 
oder nur um ein Wirtschaftsjahr handelt. Die nach 
Schluß des Kalenderjahres eingetretene Tatsache, 
daß jetzt das Kalenderjahr als Geschäftsjahr gewählt 
werde, kann für die Beurteilung, in welchem Um- 
fang das Einkommen zur Besteuerung in diesem 
Kalenderjahr herangezogen werden soll, nach An- 
sicht des Reichsfinanzhofs nicht mehr verwendet 
werden. Bei Fortsetzung des Betriebes über den 
31. Dezember hinaus muß also der Entschluß des 
Steuerpflichtigen, noch ein zweites Rumpfgeschäfts- 
jahr in demselben Kalenderjahr enden zu lassen, 
schon vor dem Schluß dieses Kalenderjahres gefaßt 
sein. Eine nachträgliche Bilanzaufstellung auf den 
Schluß des Kalenderjahres berührt das Wirtschafts- 
jahr nicht. Es läuft für den fortgesetzten Geschäfts- 
betrieb tatsächlich noch weiter, so daß der Steuer- 
pflichtige dem Finanzamt gegenüber mit seinem Ent- 
schluß zu spät gekommen ist. 


2. Gesamtabschreibung. 


Bei der Einkommensteuer ist an sich die Ein- 
stellung einer Rücklage in die Bilanz wegen Rück- 
gangs des Gesamtwerts des Unternehmens unzu- 
lässig. Echte Reserveposten sind zum steuerbaren 
Wenn aber die Einnahmen 
aus dem Unternehmen nicht im angemessenen Ver- 
hältnis zu den Betriebskosten stehen, so daß Wert- 
minderungen infolge der Unrentabilität eines Unter- 
nehmens und der schlechten Ertragsaussichten am 
ganzen Unternehmen und damit auch an den ein- 
zelnen Bestandteilen des Betriebsvermögens ein- 
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getreten sind, so kann auch eine solche Wertminde- 
rung für die Einkommensermittlung in Betracht 
kommen. Es steht auch nichts im Wege, diese Art 
der Wertminderung durch Einstellung eines Passiv- 
postens buchmäßig zum Ausdruck zu bringen. Es 
können allerdings bei Zugrundelegung des niedri- 
geren Werts der Bestandteile des Betriebsvermögens 
an Stelle der höheren Anschaffungskosten keine Ab- 
setzungen wegen Abnutzung nach bisherigem Recht 
mehr zugelassen werden, so daß die Frage einer Ge- 
samtabschreibung auf den Wert des Unternehmens 
bei der Einkommensteuer reiflichst erwogen werden 
sollte. 
Die Rechtsabteilung. 
Betr. Aufwertung von Sicherheiten. 


In einer ganzen Reihe von Fällen hatten wir die 
Frage zu prüfen, ob Sicherheiten, die in Zeiten der 
fortschreitenden Geldentwertung zu Sicherungs- 
oder Pfandzwecken übergeben waren, aufgewertet 
werden müssen oder nicht. 


Das Reichsgericht hat neuerdings in seinem 
Urteil, Band 109, Seite ı8ıff. entschieden, daß 
jemand, der Geld zu Pfand- oder Sicherungszwecken 
übergeben erhält, damit eine gewisse Sorgfaltspflicht 
übernimmt, und daß diese verletzt wird, wenn der 
Empfänger von Geld zu Sicherheitszwecken in 
Zeiten fortschreitender Markentwertung nicht nach 
Kräften und unter Anwendung der im Verkehr er- 
forderlichen Sorgfalt der Entwertung entgegen- 
arbeitet. Das wird häufig schwierig gewesen sein, 
denn es bestanden oft noch alte Bestimmungen 
darüber, daß die Sicherheiten in mündelsicheren 
Wertpapieren hinterlegt werden mußten. Trotzdem 
ist der Grundsatz des Reichsgerichts von maßgeben- 
der Bedeutung. Denn wenn den Sicherheitsnehmer 
ein Verschulden darin trifft, weil er nicht rechtzeitig 
für eine wertbeständige Anlage der Sicherheit ge- 
sorgt hat, so ist dem daraus erwachsenden Schadens- 
ersatzanspruch mit Recht entgegenzuhalten, daß 
auch der Sicherheitsgeber das Seinige tun muß, um 
die Sicherheit wertbeständig zu belassen. Er konnte 
die Rückgabe der Sicherheit verlangen und eine 
anderweite Anlegung oder andere Sicherheit an- 
bieten. Ebenso mußte der Sicherheitsnehmer den 
Schuldner befragen über den richtigen Weg, der 
Geldentwertung entgegenzutreten. Wenn beide Teile, 
wie es ungeheuer oft geschehen ist, die Geldent- 
wertung durch die Inflation einfach hingenommen 
haben, ohne sich zu rühren, so liegt ein Verschulden 
auf beiden Seiten vor und ein Schadensersatz- 
anspruch kann nicht erhoben werden. Ferner aber 
muß man den $ 240 des Bürgerlichen Gesetzbuches 
heute für anwendbar ansehen, daß eine Sicherheit, 
die inzwischen durch die Inflation vernichtet wor- 
den ist, ergänzt werden muß oder durch eine ander- 
weite Sicherheit ersetzt werden muß, wenn sie ohne 
Verschulden des Berechtigten unzureichend ge- 
worden ist. Wann ein Verschulden des Berechtigten 
angenommen werden muß, ist Tatfrage. 

Das gegenseitige Verhalten des Sicherheits- 
nehmers und des Sicherheitsgebers wird also den 
Aufschluß dafür geben, ob gewährte Sicherheiten 
heute nur aufgewertet zurückgegeben werden dürfen 
und ob noch bestehende Sicherheiten vom Schuldner 
jetzt noch aufgewertet werden müssen. 


Verbandsprüfungen für Papiertechnik 
am Rriedrichs-Polytechnikum in Cöthen, Anhalt. 


Am 12. und 13. März fanden Verbandsprüfungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten statt, wofür 
sich 11 Kandidaten gemeldet hatten. Außerdem 
wurden noch zwei Kandidaten der vorjährigen 
Examina in einigen Fächern nachgeprüft. 

Als Vertreter des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten nahmen an den Prüfungen teil Herr 


Fabrikbesitzer Lange, Bernburg, und der Bericht- 
erstatter. 

Die schriftlichen und zeichnerischen Haupt- 
arbeiten umfaßten nachstehende Aufgaben: 

„Entwurf einer Papierfabrik für mittelfeine Cellu- 
losepapiere mit 30 t Tageserzeugung.“ 
„Zigarettenseidenpapierfabrik mit Hadernhalb- 
stoffwerk.“ 
„Papierfabrikanlage für die Erzeugung mittel- 
feiner Papiere mit 14 t Tageser zeugung.“ 
„Packseidenpapierfabrik mit Selbstabnahme-Papier- 
maschine.“ 
„Rotationsdruckpapierfabrik.“ 
„Papierfabrikanlage für die Erzeugung von Cellu- 
losepapieren mit Holzschleifereibetrieb.“ 
„Papierfabrikanlage für die Herstellung mittel- 
feiner Papiere.“ 
„Fabrikanlage für die Erzeugung holzfreier und 
holzhaltiger Druckpapiere.“ 
„Holzschleifereianlage.“ 
„Druckpapierfabrikanlage.“ 
Mündlich geprüft wurde in den Fächern: 
Maschinenelemente; 
Maschinenbau; 
Chemische Technologie des Papieres; 
Papierfabrikation; 
Papierfabrikanlagen und 
Papier- und Materialienprüfung. 

Von den 13 Kandidaten haben 11 die Prüfungen 
bestanden. Vier Kandidaten erhielten das Prädikat 
„gut“ und ein Kandidat das Prädikat „sehr gut“ 
bestanden. 

Die „mit Erfolg“ geprüften Kandidaten waren 
die Herren: 

Artz, Josef, Aschaffenburg, mit 56 Monaten 

Praxis und vier Semester Studium; 

von Bistram, Manfred, Riga, mit 25 Monaten 
Praxis und vier Semester Studium; 
Kerschbaum, Walter, Pitten, mit 28 Monaten 
Praxis und vier Semester Studium; 
Merkel, Adolf, Nürnberg, mit 24 Monaten 
Praxis und vier Semester Studium; 
Padberg, Hans, Kl.-Hehlen, mit 27 Monaten 
Praxis und fünf Semester Studium; 
Richter, Victor, Wilmersdorf, mit 25 Monaten 
Praxis und fünf Semester Studium; 
Reißenberger, Paul, Hermannstadt, mit 24 
Monaten Praxis und fünf Semester Studium; 
Rueger, Ehrhardt, Crossen, mit 43 Monaten 
Praxis und vier Semester Studium; 
Seneberg, Ernst, Schobuell, mit 58 Monaten 

Praxis und vier Semester Studium; 

Moser, Erwin, Stuttgart, mit 28 Monaten Praxis 
und vier Semester Studium; 
Staudenmaier, Anton, Eislingen, mit 28 

Monaten Praxis und vier Semester Studium. 

Das Polytechnikum wird zur Zeit von 1483 
Studierenden besucht; die Abteilung „Papiertechnik 
weist über 70 Herren auf. Die jetzt eintretenden 
Studierenden werden zukünftig der neuen Prüfungs- 
ordnung unterliegen. 

Im Anschluß an die Prüfung wurde der benach- 
dart gelegene große Neubau des Polytechnikums ein 
gehend besichtigt, in welchem nach Fertigstellung 
die chemischen Abteilungen und die Papiertechnik 
untergebracht werden. Unsere Fachabteilung wird 
damit ausreichende und beste Arbeitsräume erhalten. 
Zum Herbst dürften die Neuanlagen fertiggestellt 
sein. 

Weimar, den 16. März 1925. 

I. A.: Dr. Willi Schacht. 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V. 
Cöthen, Anhalt. 
Beitrag für 1924/25. 
Die auswärtigen Mitglieder, welche ihren Bel. 
trag für das laufende Geschäftsjahr noch nicht 
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bezahlt haben, werden hiermit gebeten, den Beitrag 
für 1924/25 baldigst auf unser Postscheckkonto 
Berlin NW 7 Nr. 95820 einzuzahlen. Von den Mit- 
gliedern, welche bis zum 20. April 1925 ihren Beitrag 
nicht bezahlt haben, nehmen wir an, daß sie mit 
dessen Erhebung durch Postnachnahme zuzüglich 
Porto und Nachnahmegebühr einverstanden sind. 

Fachvereinigung für Papiertechnik E.V. 

Cöthen, Anhalt 
i. V.: gez. Authenrieth, Schriftführer. 


17. Stiftungsfest 

Nachdem mit vieler Umsicht und nicht immer 
leichter Arbeit die Vorbereitungen getroffen waren, 
brachen die Tage unseres diesjährigen 17. Stiftungs- 
festes an. Froh konnte nochmals der hinter uns 
liegenden Vorarbeit und mit Dankbarkeit der für 
das Stiftungsfest eingegangenen Spenden wohl- 
wollender Firmen gedacht werden. Auch erfüllte 
uns besondere Freude über die neu auflebenden 
Beziehungen zur auswärtigen Abteilung, mit der uns 
wieder feste Bande gemeinsamer Interessen zu- 
sammenhalten sollen. Mit dem Wiegenfeste unserer 
Vereinigung durften wir somit gleichzeitig die 
Wiedergeburt neuen Zusammenlebens mit unserer 
auswärtigen Abteilung begehen. Viele Mitglieder 
der Abteilung A und geladene Gäste, unter ihnen 
auch unser Ehrenmitglied, Herr Geh. Kommerzien- 
rat Dr. h. c. Füllner, die Herren Vertreter des 
Vereins Deutscher Ingenieure, sowie der Fachpresse 
folgten mit den Mitgliedern der Abteilung C wieder 
einmal den Worten unseres Ehrenmitglieds, Herrn 
Heino Castorf: 


„Nun weg mit Feder und Papier, 
Klappt schnell die Bücher zu! 
Heut’ ist die Freude das Panier, 
Das Rührscheit hat heut’ Ruh!“ 


Zum Begrüßungsabend, Freitag, den 20. Februar, 
im großen Saale des Landbundhauses, hatte der 
1. Vorsitzende, Herr E. Kehrer, die Freude, eine 
stattliche Versammlung und die Gäste willkommen 
zu heißen, darunter vor allem den Ehrenvorsitzen- 
den, Herrn Professor Dr. v. Possanner, die 
Vertreter des Vereins Deutscher Ingenieure und alle 
Gäste, die uns die Ehre ihrer Anwesenheit zuteil 
werden ließen. In seinen Begrüßungsworten führte 
er aus, daß die Fachvereinigung nach schweren 
Zeiten, die nicht spurlos an ihr vorübergingen, durch 
stetes, unermüdliches Schaffen wieder die alte Höhe 
erklommen habe. Er gab in erster Linie dem 
Wunsche Ausdruck, daß unsere auswärtigen Mit- 
glieder in engster Zusammenarbeit durch Rat und 
Tat mit uns kämpfen möchten, im Dienste unseres 
edlen Handwerkes. Das Wort ergriffen noch Herr Dr. 
Ludewig als Vertreter des V.D.J. und für die 
auswärtigen Mitglieder Herr Direktor Hartung, 
Hainsberg, und sprachen der Fachvereinigung zum 
17. Geburtsjubiläum von Herzen kommende Wünsche 
aus. Auch gedachten sie in ihren Ausführungen der 
vornehmsten Pflicht des deutschen Mannes, mit- 
bauen zu helfen am stolzen deutschen Zukunftsbau, 

Am folgenden Tage ging dem angenehmen Teile 
erst ein Stück Arbeit voraus, in Gestalt der Jahres- 
versammlung, die 10,30 Uhr vormittags im 
Friedrichs-Polytechnikum durch Herrn Kehrer 
eröffnet wurde. Der Geschäftsbericht erzählte von 
der Tätigkeit des Vorstandes, von Versammlungen, 
Exkursionen und Neuaufnahmen. Wir sahen, daß 
die Arbeit dieses Semesters im wesentlichen unter 
dem Zeichen „Ausbau der Abteilung A“ stand. Zur 
1. Generalversammlung dieses Semesters fanden sich 
deshalb auch die Herren Orth, Hamburg, und 
Karl Merkel, Ullersdorf, vom kommissarischen 
Vorstande ein. Diese waren einverstanden, um inten- 
sive Arbeit leisten zu können, die Geschäftsführung 
der Abteilung A einem Herrn der Abteilung C zu 


übertragen. Herr Alfred Haag wurde dazu bestellt. 
Zur Erleichterung des Verkehrs mit den auswärti- 
gen Mitgliedern gelang es durch Rundschreiben, 
Unterlagsmaterial zu einem Mitgliederverzeichnis 
zu sammeln. Das Verzeichnis ist nunmehr er- 
schienen und wird bald eine verbesserte, vervoll- 
ständigte Neuauflage erfahren. Herr Haag ent- 
wickelte uns von seinem neuen Arbeitsfelde schon 
ein schönes Bild, aus dem wir ersehen, daß es noch 
manche Mühe kosten wird, endlich ein ideales 
Arbeitsverhältnis zwischen den beiden Abteilungen A 
und C herbeizuführen. Mit Freude wurde der Plan 
einer Sommersemester-Exkursion nach Süddeutsch- 
land aufgenommen, die uns gleichzeitig zur Ver- 
kehrsausstellung in München führen soll. Auch der 
Kassenbericht des Kassierers, Herrn Klotz, zeugt 
von regem Geschäftsverkehr im vergangenen 
Semester. Er führte aus, daß in Anbetracht der 
hochinteressanten Vorträge, die im folgenden noch- 
mals berührt werden, und des günstigen Verlaufes 
unseres Festes die säumigen Zahler hoffentlich ein- 
sehen werden, daß wir imstande sind, den Herren 
aus der Praxis wirklich Interessantes zu bieten, und 
es sich daher lohnt, seinen Obolus pünktlich zu ent- 
richten. Andererseits ist der gute Erfolg der Ferien- 
stellen- Vermittlung, die in den Händen des Herrn 
Tramer lag, auf die dankenswerte Unterstützung 
unserer auswärtigen und außerordentlichen Mit- 
glieder, sowie der übrigen Papier- und Zellstoff- 
fabriken zurückzuführen. Diesem Geschäftsbericht 
folgte programmäßig der Vortrag des Herrn 
G. Blaser von der Bad. Anilin- und Sodafabrik in 
Ludwigshafen: „Der Einfluß der Papierrohstoffe auf 
die Echtheitseigenschaften der Färbungen“. Mit 
großer Spannung wurde diesem Vortrage, der durch 
treffende Demonstrationskarten noch besser veran- 
schaulicht wurde, gefolgt. Anschließend fand unter 
Führung des Herrn Architekt Heinze eine Besich- 
tigung des Erweiterungsbaus des Friedrichs-Poly- 
technikums statt, unter dessen Dache vor allem die 
Papiermacher schöne Arbeitsräume finden werden. 
2 Uhr nachmittags sprach Herr Dr. Ing. Friedrich 
Merkel, Privatdozent an der Technischen Hoch- 
schule Dresden über: „Die Eigenschaften der Dampf- 
luftgemische als Grundlage der Trocknung, Ent- 
nebelung und Rückkühlung“. Auch hier galt es, 
scharf aufzumerken, denn gar zu oft begegnen uns 
in der Praxis auf diesem Gebiete Schwierigkeiten. 
Der folgende Vortrag von Herrn Ingenieur Zapf, 
in Firma Bleichert & Co., Leipzig: „Neuzeitliche 
Transportanlagen im Dienste von Papier- und Zell- 
stoffabriken“ erregte vor allem durch die guten 
Lichtbilder über die kühnen und großartigen Trans- 
portmöglichkeiten unser Erstaunen. Ebenso fand 
die Vorführung der betriebsfähigen Elektrokarre 
„Eidechse“ große Aufmerksamkeit und Beifall. Herr 
E. Kehrer sprach im Auftrage der Firma J. M. 
Voith, Heidenheim, an dem betriebsfähigen Modell 
eines stetigen Schleifers. Diese viel von sich reden 
machende Erfindung erregte hohes Interesse. Ueber 
die vorangegangenen Vorträge, die unserm Fest den 
Charakter einer wissenschaftlichen Tagung ver- 
liehen, werden noch Einzelheiten und Auszüge der 
Fachpresse übergeben. 

Die anregende geistige Arbeit räumte nun den 
angenehmen Stunden des Festes den verdienten 
Platz ein. Im Kaffee Karius hatten sich die aus- 
wärtigen Damen zu einem Damen-Kaffee ein- 
gefunden. Um 6 Uhr öffneten sich die festlich 
geschmückten Säle des Hotel Rumpf, um eine recht 
stattliche Anzahl von Teilnehmern an den gastlichen 
Tafeln aufzunehmen. Unser Ehrenvorsitzender, Herr 
Prof. Dr. v. Possanner, begrüßte in seiner Fest- 
rede die Gäste und brachte dem 17 jährigen 
Geburtstagskinde seine besten Glückwünsche dar. 
Anschließend ergriffen das Wort als Vertreter der 
Stadt Herr Oberbürgermeister Dr. Damerow, 
und als Vertreter für das Dozentenkollegium Herr 
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Rektor Prof. Michel, um die Cöthener Papier- 
macher zu ihrem Feste zu beglückwünschen. Gleich- 
zeitig gaben sie ihren Wünschen Ausdruck, daß die 
deutsche Papier- und Papierfabrikationsmaschinen- 
Industrie sich rege an der Ausgestaltung der Räume 
der papiertechnischen Abteilung im Neubau beteili- 
gen möchten. Wie sich am Nachmittage die Geister 
im angestrengten Nachdenken und Lauschen fanden, 
so vereinten nach aufgehobener Tafel die Herzen 
aller Teilnehmer Humor und Tanz. Stunde um 
Stunde verrann, und erst am frühen Morgen ver- 
klangen die letzten Töne der Musik. Mögen diese 
Klänge sich in die kommenden Werktage fort- 
pflanzen und bei allen angenehme Erinnerungen an 
unser 17. Stiftungsfest wachhalten. 


Der Pressewart: 
I. A.: gez. Hans Berger. 


Gruppe Südwestdeutschiand des Alte Herren- 
Verbandes der Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg. 


2. Gruppenversammlung. 

Ein guter Stern hat über der 2. Gruppenver- 
sammlung der Gruppe Südwestdeutschland gewaltet. 
Es waren herrliche Stunden, die wir erlebten. Im 
Zusammenwirken mit den A.-H. Labroisse 
und Engelmann aus Neustadt, besonders aber 
durch die so außerordentlich liebenswürdige Ein- 
ladung der Herren: Kommerzienrat Marx, Wenz 


und Ressel der Firma I. I. Mar x- Lambrecht 


war dafür gesorgt worden, daß den zahlreichen Teil- 
nehmern viel von dem Schönen, Was Neustadt a. der 
Haardt, Lambrecht und die herrliche Pfalz bergen, 
gezeigt werden konnte. Kennzeichnend für die 
Stimmung war die Frische und die Freude der Teil- 
nehmer. Vom Geiste müden Verzichtens oder ge- 
ringem Interesse War nichts zu spüren, es herrschte 
sprühendes Leben. Und nicht vergessen muß werden, 
daß trotz der Besatzung die vaterländische Gesinnung 
zur Geltung kam. Mit einem zwanglosen Beisammen- 
sein am Abend des 7. März im Hotel „Lamm“ be- 
gann die Tagung. Der Sonntag, der 8. März, gab 
Gelegenheit zu näherer Bekanntschaft mit den zahl- 
reich mit jedem Zuge eintreffenden Alten Herren, 
Damen und Gästen. Der Vormittag wurde im 
„Lamm“ zugebracht, wo auch die Mittagstafel statt- 
fand, dann besichtigte man Neustadt und kletterte 
auf die Haardt, einen herrlichen Rundblick ge- 
nießend. Um 3 Uhr versammelte sich alles in der 
„Gambrinus-Halle”, wo die offizielle Tagung durch 
A.-H. Schürk eröffnet wurde. Der Obmann A.-H. 
Schäuffelen mußte infolge telephonischer Todes- 
anzeige kurz vorher abreisen. Es war eine Bierkneipe 
mit gutem bayerischen Bier arrangiert, und nach den 
Begrüßungsworten und Glückwünschen erfolgte 
ein Referat des Gruppengeschäftsführers A.-H. 
Fritsch, Kipsdorf, über die Tätigkeit der 
Gruppen. Hieran schloß sich ein Vortrag „Röstgas- 
analysen“ von Herrn Dr. Schmidt, Waldhof, der 
außerordentlich interessierte und demnächst im 
Selbstverlag gedruckt und allen A.-H. zugesandt 
werden wird. Ein schönes Bild bot die lange Tafel, 
an deren oberem Ende u. a. Herr Kommerzienrat 
Marx, Herr Direktor Ressel und verschiedene 
jeitende Herren der umliegenden Papierindustrie 
neben vielen Gästen Platz genommen hatten. Die 
Frauen der A.-H. gaben wie immer in ihren bunten 
Gewändern ein heiter-farbenreiches Gepräge. Es 
schloß sich nun ein Festkommers an, bei welchem 
die alten, lieben Papiermacherlieder, darunter wieder 
ein neues, herrliches des anwesenden A.-H. 
Hummel, des ältesten Semesters im Kreise, 
bezugnehmend auf die Neustädter Tagung, stiegen, 
und schöne Festmusik, kräftige Sprüche und gutes 
Bier für frohe Feststimmung sorgten. Um 11 Uhr 
wurde nach kurzer Fidelitas unter A.-H. La- 
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broisse die Sitzung geschlossen, und es folgte im 
„Lamm“ noch ein zwangloses Beisammensein. 

Am Montag, dem 9. März, ging es um 9 Uhr 
früh mit einer Reihe von Automobilen durch Neu- 
stadts Straßen, hinaus in ein herrliches Gebirgstal, 
bei wolkenlosem, blauem Himmel nach Lambrecht. 
Bei der Ankunft vor der Filztuchfabrik von 
I. . Marx wurden wir von Herrn Kommerzienrat 
Marx selbst empfangen. Unter seiner persönlichen 
Leitung und der Führung des technischen Beamten- 
personals wurde uns die Filz tuchfabrikation bis ins 
kleinste gezeigt. Was wir dort gesehen haben, war 
für uns Papiermacher hochinteressant. Die Filztuch- 
fabrik von I. I. Marx ist eine Firma, die sich in 
bezug auf Größe und moderne Einrichtung sehen 
lassen kann und konkurrenzfähig ist. Das Kennen- 
lernen der Filztuchfabrikation hat uns allen jeden- 
falls etwas ganz Neues und Interessantes geboten. 


Um ıı Uhr war der Fabrikbesuch zu Ende, und 
nunmehr lud Herr Kommerzienrat Marx alle Teil- 
nehmer zur Weinprobe in eine der größten Wein- 
kellereien Neustadts ein. Wieder ging es in sausen- 
der Fahrt Neustadt zu, wo bei Maucher & Co. 
Einkehr gehalten wurde. In außerordentlich liebens- 
würdiger Weise wurden wir von Herrn Kommerzien- 
rat Böhm willkommen geheißen. Die großzügigen 
Einrichtungen der Weinbereitung wurden besichtigt 
und dann zu einem reichlichen Frühstück und der 
Probe von zehn verschiedenen Weinen geschritten. 
Alles war größten Lobes voll. Den Dank brachte 
A.-H. Barth, stellvertretender Gruppenobmann, 
zum Ausdruck. Die Herren Kommerzienrat Böhm 
und Marx erwiderten in herzlicher Form und gaben 
der Hoffnung Ausdruck, die Gruppe recht bald ein- 
mal wieder als Gast willkommen heißen zu können. 

Jetzt herrschte regelrecht frohe Stimmung, es 
schloß sich eine gemeinsame Mittagstafel in der 
„Traube“ an, weiter kam ein Kaffeehausbesuch auf 
Wunsch der Damen zur Ausführung, wo sogar das 
Tanzbein geschwungen wurde. 

Es war später Nachmittag geworden, als alles 
schweren Herzens den Zug bestieg. 

Würdig und schön war die Gruppenveranstal- 


tung; sie steht unauslöschlich in unserer Erinnerung! 


Sch. 
———— — —————— 


SCHULWESEN 


nn EE AM 
Ein Papiertechnisches Institut in Dresden. 


Wie der „Dresd. Anz.“ von unterrichteter Seite 
erfährt, schweben an der Technischen Hochschule 
Verhandlungen über die Errichtung einer Papier- 
technischen Abteilung. Die sächsische Papierindu- 
strie, die immer bedauert hat, daß ihr Fach an der 
Technischen Hochschule nicht die erforderliche 
Würdigung erfahren hat, die der sächsischen Papier, 
industrie als der größten Deutschlands gebührt, hat 
sich bereiterklärt, größere Summen für den ge 
nannten Plan zur Verfügung zu stellen. Wie wir 


‘ferner hören, verhandelt das Volksbildungsministe- 


rium unter der Hand mit den Landtagsfraktionen 
über die Bewilligung von Staatsmitteln, die sicher 
zu erwarten ist. Die neue Papiertechnische Abtei- 
lung soll nach dem Vorbilde einer gleichartigen Ein- 
richtung an der Darmstädter Technischen Hoch- 
schule eingerichtet werden. Als Dozenten sind vor- 
läufig in Aussicht genommen: Geheimrat Ernst 
Müller, Prof. König (Farbenchemiker), Prof. Herzog 
vom Dresdener Textilforschungsinstitut, der neue 
Rektor Prof. Heiduschka und eine Anzahl Privat- 
dozenten aus der chemischen Abteilung fürs Fac 
der Cellulosechemie. Die Gründung dieser neuen 
Abteilung wäre angesichts der hohen: Bedeutung der 
sächsischen Papier- und Holzindustrie sehr ZU 0 
grüßen. („Kartonnagen- u. Papierwaren-Ztß- 


— 
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Tabelle sämtlicher Reichssteuern für 1925. 
(Nach dem neuesten Stande.) | (Ausschnelden.) 


Durch die andauernd erfolgenden steuerlichen 
Aenderungen sind vielfach Irrtümer bei den Steuer- 
zahlern über die Ermäßigungen usw. im Umilaufe. 
Nachstehend veröffentlichen wir daher eine voll- 
ständige Tabelle der Reichssteuern, die jedem eine 


klare Uebersicht der bestehenden Stenersätze, der 
Abführungstermine und sonstiger Vorschriften gibt. 
Sobald Neuerungen eintreten, werden diese jeweils 
sofort bekanntgegeben, damit die Tabelle auf dem 
Laufenden erhalten werden kann. 


| . | Fälligkeitstermin, 
Art der Steuer Tarif besondere Vorschriften 


I. Einkommen- und 
Körperschaftssteuer- 
vorauszahlungen. 


2. Lohnsteuer. 


. Großhandel: 


Handwerkliche 


Sie beträgt 


. Gewerbe: 2% der Betriebsein- 


nahmen nach Abzug der aus- 
gezahlen Löhne und Gehälter. 
ı pro Mille bis 
ı% der Betriebseinnahmen 
ohne vorerwähnten Abzug. 


. Einzelhandel: 0,7 bis 1, 2 % der 


Betriebseinnahmen nach Ab- 
zug der Gehälter und Löhne, 
je nach der gehandelten Ware. 
Kleinbetriebe: 
0,8 bis 1,2% der Betriebsein- 
nahmen ohne Abzug der Ge- 
hälter und Löhne, 


Einzelne Erwerbsgruppen (freie 


Berufe): 10 bis 20% der Be- 
triebseinnahmen nach Abzug 
der Werbungskosten. 


10% des Arbeits- 
lohnes nach Abzug des steuer- 
freien Betrages von 60 M. bei 
monatlicher Lohnzahlung, ı5 M. 
bei wöchentlicher Lohnzahlung, 
2,50 M. bei täglicher Lohnzah- 
lung. Der Steuersatz von 10 % 
ermäßigt sich für die zur Haus- 
haltung des Arbeiters zählen- 
den Ehefrau sowie für jedes zu- 
gehörige minderjährige Kind, 
sofern es nicht über 17 Jahre 
alt ist und ein eigenes Arbeits- 
einkommen bezieht, um je 1 %. 


und 11. 


Die Steuer ist zu leisten: 


1. Von Monatszahlern am 10. 
(17.) eines jeden Monats für 
den vorhergegangenen Mo- 
nat. 


2. Für Vierteljahrszahler am 


10. (17.) Januar, 10. (17.) 
April, 10. (17.) Juli, 10. (17.) 
Oktober für das verflossene 
Jahr. 


Die Steuersätze zu 1, 2, 3, 4 sind 
ab 1. Dezember 1924 um M er- 
mäßigt worden. 


Die Lohnsteuer ist vom Arbeit- 


geber abzuführen am 5., 16., 25. 
eines jeden Monats für die Zeit 


vom 21. bis zum letzten des vor- 


hergegangen und vom 1. bis 10. 
dis 20. des laufenden 
Monats, sofern vor diesen Ter- 
minen Lohnzahlungen erfolgt 
sind. 


4. Kapitalertragssteuer. 


ae essen 


3. Umsatzsteuer, OO Pe 


Sie beträgt 


Die Sätze betragen ab ı, Januar 


1925: 
. Allgemeine Umsatzsteuer 
1% % vom Umsatz. 
. Luxussteuer 10% vom Um- 
satz. 


10% des Kapital- 
ertrages ohne jeden Abzug von 
Werbungskosten, Schuldzinsen 
und des als Steuer zu zahlenden 
Betrages. 


Sie beträgt 17,1% des Betriebs- 


vermögens. Die endgültige 
Festsetzung der Jahresraten ist 
noch nicht erfolgt. 


Die Vorauszahlungen 


sind zu 
leisten: 


ı. Von den Monatszahlern am 
10. eines jeden Monats für 
den Vormonat. 

3. Von den Virteljahrszahlern 
am 10. Januar, 10. April, 
10. Juli, 10. Oktober für das 
jeweils verflossene Jahr. Die 


Schonfrist beträgt eine 
Wache. Zahlstelle ist die 
F inanzkasse. 


Sie ist bei Zinsen, wertbeständigen 


Anleihen, Dividenden und ähn- 
lichen Gewinnen des Kapital- 
ertrages vom Schuldner ein- 
zubehalten und innerhalb einer 
Woche JFF 8 


Die belasteten Unternehmer sind 
verpflichtet, 


Einzelobligationen 
auszustellen. Die Zins- und 


Tilgungszahlungen erfolgen erst 


für die 
1925. 


Zeit ab 1. September 
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Fillfgkeits termin, 


Art der Steuer besondere Vorschriften 


6. Grunderwerbssteuer. Sie beträgt 4%, bei Erhebung 

? l von Zuwachssteuer von 2% 
kommen Zuschläge von 4% 
hinzu. , | 


7. Wechsels teuer. Sie beträgt 1 pro Mille, minde- 


Die Steuer wird durch Marken- 
stens aber 10 Pfg. 


kleben entrichtet. 


8. Erbschafts- un d 


Sie beträgt 2 bis 14% und mehr, 
Schenkungssteuer. i 


wenn der Wert des Anfalles 
mehr als 5000 M. übersteigt, je 
nach dem Verwandschaftsver- 
hältnis zwischen Erblasser bzw. 
Schenker und Erben bzw. Be- 
schenkten. 


Der Erbe oder Beschenkte hat den 
Wert des Anfalles binnen drei 
Monaten nach erlangter Kennt- 
nis dem Finanzamt anzumelden. 
Dieses gibt einen vorläufigen 
Bescheid, wonach die Zahlung 
innerhalb eines Monats nach Zu- 
stellung zu entrichten ist. 


Die einfache Steuer beträgt 1,7 % 
des Goldmarkwertes der ge- 
tilgten Schuldverschreibungen. 
Die erhöhte Steuer tritt neben 
der einfachen ein, soweit die 
Schuldverschreibungen bereits 


9. Obligationensteuer. Die einfache Steuer war bereits 
u: WA am ı. März 1924 und die erhöhte 
am 1. Oktober 1924 zu leisten. 
Die weiteren Zahlungstermine 
sind am ı. (8.) Oktober eines 
jeden Jahres bis zur völligen 


am 14. Februar 1924 getilgt Tilgung des Steuerbetrages 
waren. Es ist der Betrag zu (spätestens am 1. April 1928) 
zahlen, um den der Geldwert zu leisten. 


des Tilgungsbetrages zurück- 
bleibt und je in Raten von je 
2% des Goldmarkbetrages der 
Schuldverschreibungen. 


10. Kapitalverkehrs- 


. 


Sie beträgt für Kapitalgesell- 
schaften 5% des Betrages. Für 
andere Gesellschaften den 
gleichen Satz. 


Sie beträgt 0,50 bis 5,—. Reichs- 
mark für je 100,— M. des Be- 
trages. l . 


* 


a) Gesellschaftssteuer. Die Steuer tritt in Anwendung bei 
a : | Gesellschaftsgründungen und 


Beteiligungen. 


Sie kommt in Frage bei Ausgabe 


b) Wertpapiersteuer. von Wertpapieren. 


i 

c) Börsenumsatzsteuer. Der Steuersatz ist völlig verschie- 
den, je nachdem es sich um ein 
Händler-, Kunden- oder Privat- 


geschäft handelt. 


ı. Kraftfahrzeugsteuer. [r. Motorräder 10 bis 35 M. je PS. 
| SE ` ei 2. Personenkraftwagen 20 bis 
80 M. je PS. | | 
Lastwagen und Omnibusse 30 
bis 200 M. je PS. 


Bulgarien. 
Ein sich erschließendes, neues Papierstoff-Dorado. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 
Der planmäßige Ausbau der bulgarischen Bahnen. zur Erschließung der Sumpfländer und der Urwälder. 


` Zellstoffabrik-Konzessionen des Auslandes. 


Die bulgarische Regierung bereitet mit aller 
Kraft die wirtschaftlich- industrielle Erschließung 
der ungeheueren Bodenschätze des Landes vor. Es 
handelt sich in erster Linie um die Ausarbeitung 
eines systematischen. Aufbauplanes, welche Arbeit 
in den Händen des Landwirtschaftsministers Mollow 
ruht. Ich hatte Gelegenheit, darüber mit gut. in- 
formierten Herren zu sprechen und hörte, daß eine 
große Summe, man spricht von 30 Mill. Lewas, für 
die Entwicklung der Zellstoff- und Papierindustrie 
bereitgestellt wurde. Planmäßig sollen die großen 


Unbegreifliches Zurückstehen Deutschlands. 


Staatsforste in Wassiliko, Malko-Tirnowo und 
Dojolen mit Holzschleifereien und Zellstoffabriken 
belegt werden, deren Produkte in der Hauptsache 
für den Export bestimmt sind. Die Sumpfländer 
und die ausgedehnten Maisfelder an der Donau 
sollen zur Verwertung von Hydrophyten und zur 


Pappenerzeugung herangezogen werden. Zu diesem 


Zwecke werden mehrere Bahnen gebaut, welche von 
Sofia ausgehend sowohl die Donaugebiete als auch 
die enormen Wälder des Balkan-Hämus aufschließen 
sollen. Die Anleihe für diese Bahnen ist so gut 
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wie unter Dach, da deren frachtliche Erträgnisse 
vollste Garantie bieten. Hand in Hand mit den Be- 
strebungen der Regierung beginnt das ausländische 
Kapital immer stärker aus seiner bisherigen Reserve 
herauszutreten und sich seinen Einfluß auf den zu 
erwartenden industriellen und kommerziellen Auf- 
schwung zu sichern. Allen voran beeilt sich Frank- 
reich in großzügigster Weise, das bereits acht neue 
Aktiengesellschaften mit 110 Mill. Lewas für die 
Versorgung seiner Papierindustrie mit Halbstoffen 
angemeldet hat. Außer diesen Neuanmeldungen 
liegen noch vor: vier franko- belgische. zwei 
belgische, vier tschechoslovakische, drei italienische, 
fünf ungarische, vier österreichische, zwei nord- 
amerikanische und eine rumänische. Wo aber bleibt 
Deutschland? Es müßte doch aus den Zeiten seiner 


Waffenhilfe her noch wissen, welche Schätze in 
Bulgarien auf deutschen Fleiß, Tüchtigkeit und 
Umsicht warten, oder ist es der Aufmerksamkeit 
seiner in Sofia beamteten Vertreter entgangen. 
wie das übrige Ausland sich hier die fettesten 
Happen zu sichern sucht? Das Wettrennen 
zwischen nordamerikanischer und deutscher In- 
dustrie um die Zellstoff Fabrikkonzession in Chile 
sollte doch nicht alles Interesse an näher liegenden 
und ebenso ergiebigen Wäldern ablenken. Unwill- 
kürlich fällt einem dabei Altmeister Goethes Lehre 
ein: „Wozu denn in die Ferne schweifen, sieh', das 
Gute liegt so nah!“ Vielleicht bestimmen diese 
Zeilen unsere berufenen Fachvereine dazu, dem sich 
erschließenden neuen Papierstoff- Dorado mehr Auf- 
merksamkeit zuzuwenden! 


— — — 


Außenhandelsverband der Papier verarbeitenden Industrie 
Berlin W 30, Nollendorfplatz 1. 8 g 


Der Syndikus, Geheimer Regierungsrat Th ur- 
mann, erstattete für Januar einen ausführlichen 
Monatsbericht, dem wir folgendes entnehmen: 

Seit unserem letzten Bericht haben sich die 
Wirtschaftsverhandlungen in schleppender Weise 
hingezogen. In Paris hat man die Verhandlungen 
nicht abgebrochen und sucht nach einer beide Teile 
befriedigenden Lösung. Frankreich hat sich offen- 
bar auch bisher noch nicht bereit gefunden, ein vor- 
läufiges Abkommen vorzulegen, das von der Dis- 
kriminierung deutscher Waren absieht. Es ist im 
gegenwärtigen Moment daher nicht notwendig und 
wohl auch kaum möglich, alle Einzelheiten der Ver- 
handlungen festzuhalten. Auf die Wichtigkeit, 
gerade Frankreich gegenüber einen Vertrag zu er- 
reichen, der nichts von unseren Rechten preisgibt, 


ist in unseren früheren Berichten schon eindring- 
lichst hingewiesen worden. 


= Ueber das mit Italien abgeschlossene Pro- 
visorium haben wir bereits kurz berichtet. Sieht 
man den Stand der Sache, wie er sich im Augenblick 
ergibt, so wird man sagen können, daß auf dem Ge- 
biet der Papierverarbeitung eine Regelung erfolgt 
ist, die der endgültigen Regelung als Grundlage 
dienen kann. Nichts wäre aber verkehrter, als an- 
zunehmen, daß damit die Hauptarbeit bereits 
geleistet sei. Das geht auch aus den Schilderungen 
hervor, die unser Vorsitzender, Herr Direktor 
Kraemer, der als Delegierter der deutschen In- 
dustrie in Rom geweilt hat, uns von den außer- 
ordentlichen Schwierigkeiten des vorläufigen Ab- 
schlusses gegeben hat. Denn die Italiener sind sehr 
hartnäckige Verhandlungsgegner, und wenn auch in 
letzter Stunde das Provisorium unterzeichnet wor- 
den ist und für den endgültigen Vertrag die beider- 
seitige Meistbegünstigung in Aussicht genommen 
wurde, so darf doch nicht verkannt werden, daß die 
Verhandlungen für den endgültigen Vertrag, die ja 
zur Zeit bereits laufen, noch große Schwierigkeiten 
mit sich bringen werden. Um das zu verstehen, ist 
es notwendig, nicht nur an unsere Industrie allein 
zu denken, sondern die Gesamtsituation ins Auge 
zu fassen. Und hier zeigt sich, daß, obwohl das 
Provisorium noch nicht einmal auf allen Gebieten 
die Meistbegünstigung für uns gebracht hat, jetzt 
bereits eine sehr lebhafte Gegen-Agitation, vor 
allem der oberitalienischen Veredlungsindus trie, ein- 
gesetzt hat. Sowohl durch Resolutionen wie durch 
Pressenachrichten wird gegen Bindungen in dem 
endgültigen Vertrage gearbeitet. Es liegt auf der 
Hand, daß dieses Vorgehen recht gefährlich werden 
kann. Namentlich wenn man bedenkt, daß die 
Meistbegünstigung die Wünsche der deutschen In- 
dustrie noch gar nicht einmal in vollem Umfange 
erfüllen kann. Denn die mit anderen Staaten bisher 


getroffenen Tarifabreden, die speziell auf die Be- 
dürfnisse der anderen Länder abgestimmt sind, 
ermöglichen, auch wenn sie uns eingeräumt werden, 
immer noch nicht eine Einfuhr deutscher Artikel. 
Es müssen, mit anderen Worten, bei einer großen 
Reihe von Positionen — und auch namentlich für 
unsere Industrie — niedrigere Sätze im Verhand- 
lungswege erreicht werden. Man vergegenwärtige 
sich daher, welche Gefahr in der italienischen Gegen- 
agitation liegt, insbesondere wenn man das enge 
Verhältnis zwischen der jetzigen italienischen Re- 
gierung und der italienischen Industrie in Betracht 
zieht. Es wäre sehr verkehrt, wollte sich die 
deutsche Industrie nun kopfüber in das italienische 
Geschäft stürzen. Wir haben Grund dazu, von einer 
übereilten Werbetätigkeit in Italien durchaus zu 
warnen. Wir empfehlen sogar dringend, italienischen 
Nachfragen gegenüber einiges Mißtrauen walten zu 
lassen, denn wenn das Schlagwort von der Ueber- 
schwemmung Italiens mit deutscher Ware, das 
völlig ungerechtfertigt.und durchaus 
übertrieben ist, jetzt schon vorgebracht wird, 
so könnte ein größeres Angebot deutscher Ware auf 


dem italienischen Markt leicht statt der gewünsch- 


ten eine ganz entgegengesetzte Wirkung haben. Wir 
werden uns hier weitere Ausführungen sparen 
können. Der deutsche Kaufmann wird wieder wie 
früher nicht nur an den gegenwärtigen Nutzen, son- 
dern an seinen zukünftigen und dauernden Vorteil 
denken müssen, und den Fluch der Inflationszeit, 
die ja ein Disponieren auf die Dauer gar nicht er- 
möglichte, auch hier überwinden lernen. Daß gerade 
bei Handelsverträgen und allem, was damit zu- 
sammenhängt, ein Gewebe von Ursachen und 
Wirkungen vorhanden ist, das vom einzelnen Kauf- 
mann gar nicht ganz überblickt werden kann, und 
auch hier größte Vorsicht und Einholung zuver- 
lässiger Informationen durchaus notwendig ist, zeigt 
sich in diesem Falle wieder ganz eklatant. 


Welche inneren Schwierigkeiten die Interessen- 
kämpfe und Handelsverträge mit sich bringen, er- 
kennt man deutlich am Abkommen mit Spanien 
Daß dieses keineswegs den deutschen Wünschen 
voll Rechnung trägt, wissen wir. Daß der spanische 
Markt für deutsche Waren außerordentlich auf- 
nahmefähig ist, wissen wir ebenfalls. Es wird also 
immerhin notwendig sein, den bisher geschlossenen 
Vertrag als Grundlage zu akzeptieren. Welche 
Widerstände die Ratifikation in unserem eigenen 
Lande findet. ist bekannt. Es ist wiederholt auch 
hier vom Außenhandelsverband darauf hingewiesen 
worden, wie notwendig es ist, dem sehr rührigen 
Gegeninteressenten einigermaßen die age zu 
halten. Wir geben nachstehend eine Liste der Mit- 
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glieder des im Reichstag für die Beratung von 
Handelsverträgen eingesetzten Ausschusses: 


21. Ausschuß (Handelsverträge): 

Sozialdemokratische Partei: Dr.: Breit- 
scheid, Dißmann, Henke, Dr. Hilferding, Krätzig 
(Schriftf.), Schmidt-Berlin, Schmidt-Cöpen. 

Deutschnationale Partei: Giese, Haag, 
v. Kemnitz, Dr. Lejeune-Jung, Dr. Reichert, Frei- 
herr v. Richthofen (Bresiau), Dr. Wienbeck. 

Zentrum: Dr. Dessauer, Ehrhardt, Lammers, 
Steiger (Vors.). 

Deuts ehe Volkspartei: Hamkens, v.Raumer, 
Dr. Schneider (Dresden), Stellvertr. d. Vors. 

Kommunistische Partei: Dr. Hesenberg, 
Stoecker. 

Deutsche Demokratische Partei: Kerell, 
Meyer (Berlin). 

Wirtschaftliche Vereinigung (Wirt- 
schaftspartei, Bayerischer Bauern- und Mittel- 
standsbund, Deutsch-Hannov. Partei): Fehr. 

Bayerische Volkspartei: Dr. Bayersdörfer. 
Rauch (München). 

Daß nicht mehr der Volkswirtschaftliche Aus- 
sehuß die Handelsverträge berät, sondern ein beson- 
derer Ausschuß hierfür eingesetzt ist, zeigt, welche 
Wiehtigkeit der Reichstag mit Recht diesen Dingen 
beimißt. 

Der neue holländische Zolltarif. 

Zu der großen Anzahl von Ländern, die in letzter 
Zeit mit neuen Zolltarifen hervorgetreten sind, 
gesellt sich nun auch Holland, das jetzt seinen, 
bereits seit langer Zeit angekündigten, in der hollän- 
dischen Presse und in dortigen Interessentenkreisen 
vielfach diskutierten neuen Zolltarif herausgebracht 
hat. Ueber das Inkrafttreten ist im Augenblick noch 
nichts Endgültiges bekannt, doch wird es wohl vor- 
aussichtlich im März d. J. sein. 

Da wir jetzt schon eine deutsche Uebersetzung 
des Tarifes in Händen haben, soweit er Papierposi- 
tionen enthält, sind wir in der Lage, unseren Mit- 
gliedern das für sie Wissenswerte daraus mitteilen 
zu können. i 

Die uns betreffenden Waren sind durchweg in 
Nr. 97 des neuen Tarifs zu finden, die in eine große 
Anzahl von Unterabteilungen zerlegt ist.. 

Grundsätzlich betroffen vom Zoll werden sämt- 
liche Sorten Papier und Papierwaren. Der Zoll ist 
bei Zigarettenpapier ein Mengenzoll, bei allen übri- 
gen Waren ein Wertzoll. Einem Zollsatz von 5% 
des Wertes unterliegt Rotationsdruck- und anderes 
Papier. das in Rollen von 200 kg oder mehr aus- 
geführt wird. | 

Der nun folgende, schr umfangreiche 
Teil von Waren muß mit 8% des Wertes 
verzollt werden. Wir geben hier einen kurzen 
Ueberblick über die wichtigsten von diesem Zoll- 
satz betroffenen Waren: Bücher. Broschüren, Zeit- 
schriften in holländischer Sprache, Schulhefte, 
Geschäftsbücher, Kalender. Almanache, Register, 
Briefmarken, Photographiealben, Skizzen, Bücher, 
buchartige Schreibkalender verschiedener Art, 
Kunst- oder andere Bücher, die mehr als zur Hälfte 
aus Bildern und Stichen bestehen, die zum Ausein- 
anderfalten, Zusammenfalten oder Aufstellen geeig- 


sind. 
a Bücher mit Metall-, Leder- oder anderem Ver- 
hluß. 
= Bücher, deren Rücken mit kostbarem Material 
bekleidet oder verziert sind, Malbücher, Nach- 
zeichenbücher, Zauberbücher. | 
Dagegen bleiben zollfrei: Bücher, 


ü oder Zeitschriften, die nicht die vorher 
5 Merkmale aufweisen (also Bücher, 
Broschüren mit Bildern, Stichen usw., wenn sie 
mehr als zur Hälfte aus — nicht holländischem 327 
Text bestehen), ferner einige wirtschaftlich weniger 
bedeutende Artikel. 
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Es ist wohl nicht schwer zu prophezeien, daß 
diese Fassung zu großen Schwierigkeiten bei der 
Verzollung führen wird; denn es ist nicht ohne 
weiteres leicht, objektiv zu entscheiden, ob de 
Bücher wirklich mehr als zur Hälfte aus Bildern 
bestehen oder aber der Text mehr als die Hälfte 
beträgt. Außerdem werden sich bei der Einreihung 
auch der übrigen Waren noch weitere erhebliche 
Zweifelsfragen ergeben, da der Tarif nicht das sonst 
übliche, mehr oder weniger systematische Schema 
zeigt, sondern eine ungewohnte kasuistische Auf- 
reihung mit oft merkwürdigen Umschreibungen an- 
wendet. 

Da wir eine allzu lange Aufzählung vermeiden 
möchten, stellen wir den Mitgliedern, die eine genaue 
Einsicht in diese komplizierten Bestimmungen des 
Tarifes wünschen, anheim, von uns eine Abschrift 
einzufordern. 

Dem Rundschreiben sind als Anhang wieder 
größere Listen von Auslandsnachrichten, Zolltarif. 
entscheidungen. Warennachfragen und Vertreter- 
gesuchen angefügt. 

Von den Auslandsnachrichten sind einige bei- 
gefügt, die übrigen Mitteilungen sind vertraulich 
und nur für Mitglieder bestimmt. 

Ferner wird mitgeteilt, daB die Vervollkomm- 
nung unseres Auskunftsmaterials einen weiteren 
Fortschritt gemacht hat. Wir sind im Besitz der 
von zuständiger Seite herausgegebenen vertraulichen 
Listen über unzuverlässige Firmen des Auslandes. 
Die Listen enthalten unzuverlässige Firmen fast 
aller wichtigen Handelsplätze der Erde, und werden 
dauernd vermehrt. Auch Mitteilungen hieraus 
können nur streng vertraulich an Mitglieder abge- 
geben werden. 

Die Mitgliedsfirmen haben in der Berichtszeit 
erhalten: 

1. Rundschreiben vom 20. Januar betr. Export 
unserer Mitgliedsfirmen: 

2. Rundschreiben vom 27. Januar betr. Polen nebst 
Zolltarif; 

3. Rundschreiben vom 27. Januar betr. Auslands- 
nachrichten, Lieferungs ausschreibungen sowie 
Warennachfrage aus dem Ausland; 

4. Rundschreiben vom 28. Januar betr. Rußland 
nebst Nachtrag zum Lieferungsausschreiben. 
Ein Abdruck des ungarischen Zolltarifes ist be: 


gefügt. 
Kurse Auslandsnachrichten. 
Frankreich. Im Zusatzabkommen Frank- 
reichs zu seinem Handelsabkommen mit Oester- 
reich (in Kraft getreten am 1. Januar 1925) und der 
Tschechoslovakei (in Kraft getreten am 10. Ja- 
nuar 1925) finden sich folgende, die Papierindustrie 
betreffende Vereinbarungen: Oesterreich erhält 
Minimaltarif für Papier und Kartonpapier Nr. 49! 
des französischen Tarifs (35 Fres.), für Fettrepro- 
duktionspapier Nr. 461 ter des französischen Tarifs 
(180 Fres.), für Drucksachen, in denen österrei- 
chische Erzeugnisse empfohlen werden oder dic 
Gebrauchsanweisungen für sie darstellen, aus Nr. 470 
nicht illustrierte Drucksachen 84 Fres., mit Illustra- 
tion in einer Farbe 105 Fres. 
Die Tschechoslovakei erhält von Frankreich 
den Minimaltarif für Papier und Films, lichtempfind- 
lich gemacht, Nr. 461 quater des französischen 
Tarifs (760 Fres.). 1 
Lettland. Postanweisungen dahin sind in 
Lats und Centimen (Meistbetrag 1000 Lats) auszu- 
stellen; hingegen sind Nachnahmen dorthin bei 
Postpaketen (Meistbetrag 800 Reichsmark) anzu- 
geben. Leier 
A Polen. Pakete nach Polen müssen zwei Zoll- 
inhaltserklärungen haben. ` 
Spanien. Ab 13. Februar 1925 muß bei allen 
Verzollungen die Originalfaktura oder eine ne 
zweiten Chef des betreffenden Zollamtes ausgeste) e 
Bescheinigung über diese Faktura beigefügt wer en; 
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Exportmöglichkeiten. 


Griechenland Die Direktion der 
griechischen Staatsbahn in Athen vergibt die Liefe- 
rung von Fahrkarten. 

Südslavien. Wie wir erfahren, vergibt die 
Direktion der Staatsmonopole in Belgrad am 
30. März die Lieferung von 20000 Bobinen Zigaretten- 
papier und von 27 654 Ries (700 Bogen) Zigaretten- 
papier; am 2. April vergibt dieselbe Stelle die Liefe- 
rung von 500000 kg braunem Karton. Das Kriegs- 
und Marineministerium in Belgrad vergibt die Liefe- 
rung von 400000 Bogen weißem, satiniertem Papier, 
Maß 42/68, Gewicht 24 kg à 1000 Bogen, 300 000 
Bogen, 63/95, 46 kg, 500000 Bogen 70/100, 52 kg. 

Bulgarien. Im Wege der öffentlichen Aus- 
schreibung vergibt die Bulgarische Staatsdruckerei 
Papierlieferungen im Werte von etwa 6 Mill. Lewa. 
Es handelt sich u. a. um die Lieferung von 407 770 
Kilogramm Papier, 2600 kg Karton und 3,3 Mill. 
Briefumschläge; Bietungskaution 2 %, die bei Ueber- 
nahme der Lieferung auf 5% ergänzt werden muß. 
Die näheren Lieferungsunterlagen, auch in deutscher 
Uebersetzung, sind von der Kanzlei der bulgarischen 
Staatsdruckerei in Sofia zu beziehen. 


| Keine Erhöhung der Pappenpreise. 

Die Verkaufsvereinigung deutscher Pappen- 
fabrikanten beschloß, trotz der Erhöhung der Holz- 
stoffpreise um zwei Mark je 100 kg, zu versuchen, 
mit den gegenwärtigen Preisen auszukommen. 


Kurse 
von Papier-, Pappen- und Celluloseaktien. 
eC Mitgeteilt von 
„ Calmann, Hamburg, Bankgeschäft. Gegr. 1853. 


Kurse in Goldprozent 
vom 10. rz 


Aschaffenburger Zellstoff . 


Ammendorfer Papier 
Chemnitzer Papierfabrik Einsiedel . 1,30 
hromo-Papier- und Kartonfabrik 1,30 
5 Papier . x .2- wahr. = ei 13,25 
Wa GE a e 388 
Feſ berger Papierfabrik „„ > 
e Papierfabrik 82,00 
on Papierfabrik Re 1,12 
ov. Papierfabrik Alfeld-G 
Kartonpapierfabrik Gr-Särchen = 
De Beier Cellulose 5,20 
N 9 Papier 5,10 
tonzellstoff- und Papi ik. 
F apierfabrik Reisholz Sé Ge l P 
Sirtentbapierkabrile zu Penig 6.80 
are sche Cellulose 75 
„ Cellulose 70 
Bautzener Papierfabriken f 
Ver. Strohstoff-Fabriken N a 
ntersche Papierfabriken 6: 
Zellstoffabrik Waldhof "7 SE 
11 Ge Papierfabrik Ge 
Eeer Papierfabrik Hainsberg 3 
i 8 S . . ës d 
f Stein Se Holzpappenfabrik Limmeritz- 
reßspan Untersach enfeld ` = 
senfeld SL 
SNE und Papierfabrik Schlema > 
Stettiner p BEER A.-G., Oberweistritz 0,55 
Strohstaff. De nbemabeik A.-G. 3,70 


Zell S toffv t i i 7 
* e ein D 
resden D D D D D D e D L% 


Bericht aus Berlin. 


Auch die Leipziger Messe hat den auf sie ge- 
setzten Hoffnungen und Erwartungen nicht ent- 


sprochen. Unser Fach hat dort eine Enttäuschung 
erlebt. Die Preise wurden zu hoch befunden un 

die Schwierigkeiten der Geldbeschaffung taten das 
Uebrige, um das Geschäft nicht zur Entwicklung 
kommen zu lassen. Das laufende Geschäft leidet 
unter den gleichen Ursachen. Sie haben sich nicht 
vermindert, sondern nehmen an Umfang noch zu. 
Die Höhe der Preise wird zunehmend als Hinde- 
rungsgrund für viele Unternehmungen gefunden. Sie 
finden dabei keinen Markt mehr. Aber noch stören- 
der wirkt die Aufnahme von Aufträgen seitens der 
Fabriken nur mit offenen Preisen. Da immer noch 
verhältnismäßig lange Lieferfristen verlangt werden, 
erweisen sich diese Forderungen auf längere Sicht 
als für viele Geschäfte undurchführbar. Es soll dabei 
gar nicht einmal von Aufträgen für die Ausfuhr 
gesprochen werden. Auch für die Inlandsgeschäfte 
wird dadurch vielfach eine unmögliche Situation 
geschaffen. Die Bezieher von Fertigfabrikaten 
können sich nur zum geringsten Teil darauf ein- 
lassen, Lieferungen, deren Ausführung ihrer ganzen 
Natur nach häufig Monate beanspruchen, zu unbe- 
kannten Preisen zu kaufen. Lieber unterlassen sie 
diese Geschäfte, weil das Wagnis zu groß ist. Ein 
großer Teil der Papiererzeugung wird und muß erst 
verarbeitet werden, ehe er seiner Zweckbestimmung 
zugeführt wird. Daran darf man nicht vorüber- 
gehen. Wer das nicht sehen will, wird durch die 
Tatsachen sehend gemacht werden. Die Nachfrage 
nach fast allen Papiersorten hat erheblich nach- 
gelassen. Die Saison für viele Erwerbszweige ist 
fast verstrichen, ohne daß sie befriedigende Resultate 
gebracht hat. Diese Geschäfte sind verloren, und es 
bestehen keine Aussichten, dafür Ersatz zu finden. 
Nimmt man dazu die lähmenden Folgen des Geld- 
mangels, so zeigen sich trübe Aussichten. Einzel- 
vorkommnisse, wie die Wahl des Reichspräsidenten, 
vermögen nur ganz vorübergehend eine Belebung 
zu bringen. Sie ist dazu noch auf ein enges Gebiet 
beschränkt und trifft nur die geringeren Druck- 
papiere. Ein Zeichen für den schnellen Wandel des 
Bedarfs ist gerade in diesen Tagen augenfällig ge- 
worden. Wie an dieser Stelle in den letzten Berich- 
ten ausgeführt, waren Pappen aller Art stark ge- 
fragt, in manchen Sorten konnte der Bedarf nicht 
befriedigt werden. In den letzten acht bis zehn 
Tagen sind nun reichliche Niederschläge eingetreten, 
und sofort hat sich das Bild geändert. Die Kund- 
schaft ist daraufhin sofort zurückhaltend geworden. 
sie verhält sich bei dem zunehmenden Angebot 
lässig und tut, als hätte nie eine Verlegenheit 
bestanden. Bei einem gesunden, kräftigen Geschäft 
hätte sich dieser kurz währende Umschwung noch 
gar nicht bemerkbar gemacht. Aber heute lebt die 
Geschäftswelt vom Tage und sieht über den Tag 
nicht hinweg. Es handelt sich hier nicht nur um 
Symptome, sondern um deutlich wirkende Erschei- 
An diesen sollten alle diejenigen, die am 


nungen. 
Wirtschaftsleben interessiert sind, nicht achtlos 
vorübergehen. Der noch nicht betroffene Teil kann 


sehr bald in diesen Kreis einbezogen werden. 


Die Lage der Lumpenmärkte 
vom 3. bis 7. März 1925. 
Deutschland. Die schwache Verfassung des 
deutschen Lumpenmarktes hat weiter angehalten. 
Die günstige Witterung hebt die Sammeltätigkeit, 
und der wachsende Anfall stößt auf eine unzu- 
reichende Aufnahmefähigkeit. Allgemein herrschte 


222. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 12, 1925 


keine Abgabeneigung zu den ermäßigten Preisen, die 
der Fabrikation noch immer zu hoch erscheinen. 
Man wartet vielmehr in Händler- wie Käuferkreisen 
die Entwicklung der Konjunktur ruhig ab. so daß 
neue Preisrückgänge in stärkerem Ausmaße kaum 
noch in Betracht kommen. Die Umsatztätigkeit blieb 
sehr gering, und die Notierungen weisen keine 
wesentlichen Veränderungen auf. Die Vorräte in den 
Vereinigten Staaten sind noch recht bedeutend und 
die dortigen Märkte nahezu geschäftslos, so daß zu 
neuen Importkäufen kein Anlaß besteht. Soweit von 
Nordamerika Anfragen vorlagen, bewegten sich die 
Preisgebote ungefähr 10% und darüber unter den 
Forderungen, die der einheimische Handel stellte. 
Sehr schlechten Absatz haben die bisher exportier- 
ten besseren Kattunsorten, speziell weiß, hell, mittel- 
hell, rot und blau, zu verzeichnen. Auch im Inland 
waren diese Qualitäten schwer verkäuflich. Dunkel- 
kattun begegnete dagegen noch einigem Interesse. 
Der Bedarf des einheimischen Konsums an altweißen 
Baumwollsorten dauerte noch fort, auch in neuen 
Abschnitten konnte sich einiges Geschäft entwickeln. 
Leinenlumpen lagen mit Ausnahme grauer Sorten 
ziemlich ruhig. Jutelumpen wurden unverändert 
gehandelt. Von alten Tauwerksorten waren Hanf- 
taue gesucht, während für Manilataue kein Interesse 
bestand. Die Papierindustrie scheint noch über ge- 
nügende Vorräte zu verfügen, und die Pappen- 
fabriken verharrten in ihrer reservierten Stellung 
mit Rücksicht auf die ungeklärte politische Lage 
und die schwierigen Geldverhältnisse. zwei Faktoren, 
die einen maßrebenden Einfluß auf die Bestimmung 
der nächsten Aussichten ausüben werden. Ob eine 
baldige Wiederbelebung einsetzen wird, läßt sich 
bisher nicht übersehen, doch wird viel vom Messe- 
geschäft abhängen, das den neuen Bedarf der ver- 
arbeitenden Industrie zeitigen muß. l 
Deutsch-Oesterreich. Die Stimmung 
ist durchaus flau. Baumwollhadern sind total ver- 
nachlässigt. Nordamerika kauft nicht mehr, und die 
Tschechoslovakei hält sich sehr stark zurück. Die 
Preise sind rückgängig. Es zeigt sich auch ein 
starkes Angebot seitens der Provinz, und man ist 
gern zu Konzessionen bereit, um die Ware unter- 
zubringen. Man glaubt, daß die jetzige Situation 
geraume Zeit anhalten wird und beobachtet deshalb 
größte Zurückhaltung im Einkauf. 
Tschechoslovakei. Der Lumpenhandel 
bot ein ziemlich unregelmäßiges Bild. In Pappen- 
lumpen konnten keine neuen Abschlüsse zustande 
kommen. doch haben sich die Preise noch behauptet, 
da die Belieferung der alten Orders erst Ende des 
Monats erfüllt sein wird. Es ist noch ungewiß und 
hängt von der nächsten Gestaltung der Lage ab, ob 
der Handel den Forderungen der Fabrikanten auf 
Preisermäßigung nachkommen wird. Weiße und 
bunte Baumwollhadern fanden flotten Absatz bei 
sehr festen Preisen, da die Vorräte knapp sind. 
Geringere Grade fanden dagegen schlechten Absatz. 
Leinenlumpen lagen ohne Veränderung. 
Frankreich. Auf dem französischen Lumpen- 
markt ist in der Berichtswoche ein Stillstand ein- 
getreten. Die Auslandskäufe in weißen Baumwoll- 
sorten haben aufgehört. Bunte Grade, alte Taue und 
Leinenlumpen hatten einen schleppenden Geschäfts- 
gang mit der einheimischen Papier- und Pappen- 
industrie, die sich im Einkauf große Zurückhaltung 
auferlegte. Es herrschte eine minimale Umsatztätig- 
keit. Die Notierungen. die bisher von Woche zu 
Woche anziehen konnten, hielten auf dem Stande 
der Vorwoche an und waren vorwiegend nominell. 
England. Auf dem Baumwollumpenmarkt 
hat sich seit der letzten Woche die allgemeine 
Situation nur ganz wenig verändert. Obwohl eine 
optimistische Atmosphäre bei der Lumpen ver- 
brauchenden Industrie vorherrschte, hielt sich die 
Geschäftstätigkeit in mäßigen Grenzen. In den 


— 


Notierungen waren nur geringe Veränderungen zu 
bemerken, und die Preistendenz neigte für einzelne 
Grade zur Schwäche. Neuweiße Baum wollabschnitte 
wurden etwas besser als zuvor gefragt. Bessere. 
Sorten bewegten sich schleppender. Geringere Grade 
hielten sich sehr gut und billige weiße waren un— 
verändert fest. Leinenlumpen konnten ihre bisherige 
Festigkeit behaupten. Die Notierungen für Papp— 
lumpen setzten in Nordamerika ihre Abwärts- 
bewegung fort. In England sind nicht mehr große 
Läger vorhanden, so daß ein billiger Einkauf mit 
Schwierigkeiten verknüpft ist. Die Lage war deshalb 
schwankend. und es konnte kein lebhaftes Geschäft 
aufkommen. Juteabfälle verkehrten im Einklang mit 
der Unsicherheit im Pappenlumpenhandel in ziem- 
ich schwachem Unterton. Gute Qualitäten konnten 
sich im Preise nahezu behaupten, während geringe 
Grade vernachlässigt lagen. Der Export nach 
Amerika hat stark nachgelassen, doch blieb die 
Inlandsnachfrage nach wie vor gut. Der Altmanila— 
markt wies keinen Wechsel auf. In Tauwerksorten 
war die einheimische Nachfrage besser als die aus- 
wärtige, doch herrschte immerhin mit dem Kontinent 
ein ziemlich lebhaftes Geschäft. 


Nordamerika. Baumwollumpen hatten bei 
größtenteils abbröckelnder Tendenz ein nur mäßiges 
Geschäft aufzuweisen. Pappenlumpen bewegten sich 
etwas besser als zuvor, doch zeigten die übrigen 
Sorten nicht viel Leben. Die Filzpappenindustrie gab 
deutlich zu erkennen, daß sie billigere Preise zu 
bezahlen wünsche. Während eine Anzahl von 
Fabriken noch für einige Zeit reichlich mit Vorräten 
eingedeckt ist, sehen sich andere genötigt, sich von 
neuem Rahstoffe zu beschaffen. Die Zunahme der 
Umsatztätigkeit mit der Filzpappenindustrie hält 
man in den Kreisen der Händler für ein gutes 
Zeichen. Ueberwiegend rechnet man mit dem An- 
halten einer ziemlich festen Tendenz in Pappen- 
lumpen, falls nicht unvorhergesehen ein zu großer 
Anfall unsortierter Ware auf dem Markt erscheint. 
Der Handel neigt zu Erhöhungen seiner Angebote 
und hofft, da die Filzpappenfabriken über reichliche 
Orders für Pappen und Teppichmaterial verfügen, 
daß der Verbrauch an Lumpen sehr stark sein wird. 
Außer in Pappenlumpen konnte sich auch in un- 
sortierter Satinware einiges Geschäft entwickeln. 
Die Berichte über einen recht reichlichen Anfall im 
Ausland übten auf allen Marktgebieten einen Druck 
auf die Preise aus. Trotzdem war das Angebot des 
Auslandes keineswegs groß. Die Anstellungen für 
Februar- und März-Verschiffungen hielten sich in 
engen Grenzen und fehlten für noch spätere Liefe- 
rung ganz. In Dunkelkattun wurden Importkäufe 
getätigt, auch in Linseystoff konnte man Umsätze 
bemerken. In weißen und blauen Baumwollsorten 
kam kein lebhaftes Geschäft auf, obwohl einige 
Händler von einer besseren Nachfrage wissen 
wollten. Die Papierfabrikanten, die Faserindustrie 
und der übrige Konsum bot verhältnismäßig zu 
niedrige Preise. Die Tendenz war infolgedessen 
sehr schwankend, speziell für Weiß I, wogegen 
Weiß II seinen Stand behaupten konnte. Auch blaue 
Sorten schwächten sich ab. Spezialitäten dagegen 
bewegten sich günstiger. Die besseren Grade zeigten 
keine Veränderung. Der Importlumpenmarkt hatte 
gleichfalls keinen sehr lebhaften Geschäftsgang. Die 
Filzpappenfabrikanten nahmen beträchtliche Mengen 
auf, doch konnte man im allgemeinen keine größere 
Bewegung bemerken. Die Tendenz neigte zur 
Schwäche. Die verarbeitende Industrie bevorzugte 
Dunkelkattun. Der Importhandel zeigte Interesse 
für die Auslandsgebote zur März- oder späteren 
Verschiffung. Februar-Lieferung wurde billiger an- 
geboten. Der einheimische Handel suchte Linsey- 
stoff. Bessere Grade auswärtiger Lumpen lagen 
ziemlich schwach. Die von auswärts geforderten 
Preise notierten sämtlich über New-Yorker Parität, 
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doch blieb die Umsatztätigkeit zwischen den Impor- 
teuren und dem Inlandskonsum gering, und die 
Preise waren unverändert nominell. Lumpen für 
Papierfabrikation bot das Ausland nur in beschränk- 
tem Maßstabe an. Nach Alttauwerksorten bestand 
seitens des Konsums eine ziemlich beschränkte 
Nachfrage, doch erreichten die Einkäufe des Groß- 
handels im Vergleich zu den abgegebenen Orders 
einen größeren Umfang, so daß sich die Tendenz als 
äußerst fest kennzeichnete. Man berichtete, daß die 
auswärtigen Kreise unter dem New-Yorker Niveau 
notierten. Altmanilataue einheimischen wie aus- 
ländischen Ursprungs wurden vom Handel ein- 
gekauft. Auch gemischte Stricke für Papierfabrika- 
tion waren zu steigenden Preisen gesucht. Stricke 
und Seile zeigten ebenfalls feste Tendenz. 


Lumpenpreise. 
Deutsche Großhandelspreise in RM. per 100 kg: 


1. Leinen, bunt 22—24 
2. Web 1. 33—37 
3. Weßll..... 24—26 
4. Weiz III und Blau. 19,50—21 
5. Mittelhellkattun . 22—25 
6. Dunkeikattun . 8 14—16 
7. Hanftaue, Seile und Stricke . 24—28 
8. Halbtuch 16—18 


Französ. Großhandelspreise in Frcs. per 100 kg: 


1. Weib II. i ge A en > e, 2220 
2. Weiß IlllllCè◻, 180 
ei 140 
d Hanftaue, weiß . . 2 222 22 ũl 400 
5. Taue, halbgeteert . 225240 
6. Hanftaue, geteert, schwarz. 90— 100 
7. Manilataue, weiß DCH 180—1 
D D 95 
8. Transmissionstaue, gebraucht. 90—105 
New-Yorker 
Großhandelspreise in Dollars per 100 libs.: 
l Baumwollumpen: 
I Weiß I. e, e 6,75—7,25 
2. Weiß Dis... 4,50—4,80 
3. Weiß III und Blau 3,50—3,75 
4. Satin, gemischt . 2, 40— 2, 60 
5. Schneiderlumpen . . 1,80—1, 
6, Wei h d D 9 ‚90 
iche dunkle Decken. 3,00—3,10 
7. Harte dunkle Decken 2,30—2,40 
S ginsey-Decken s.p "e 3,75—4,00 
, warze Baumwollstrümpfe ‚304,50 
10. Baumwoll. F weiß I. er 
mportlu A 
1. Deutschblau T WEE 3,75—4,00 
2. Französ, und holländ. Blau. 4.254,50 
3. Neuhellbunt, orig. 7,75—8,00 
4. Althellbunt, extra 004,2 
5. Althellbunt, orig. Se De 
6. Mittelhellkattun 5 
7. Dunkelkattun r ao 
Alttauwerk: 
1. Manilataue I. ` 6,00—6,2 
2, anilataue, geteert 3,00 2: 
3 Iransmissionstaue 2, = 5 
co 5 AA 
- Gemischte Stricke (Ce 
wlhanfstricke e 5 
Weiche Jutestrick an 
8. Baumwollstricke ; 5 
9. Leinenseilabfälle 5 SC 
to. Seilabfälle 1 ä 
11. Seilabfälle II 5 
12. N p 1,75—2,00 


eue Seilabschnitte f = 12,50-— 13,00 

k ~ Marktberich 

ü , t 

p = En und Altpapier aus Olmütz. 

nicht 5 Amerika hat neue Käufe 

Kee . ‚Die hiesigen Pappefabrikanten 

appehadern nd billigere Preise demzufolge für 

zu diesen P Gre es ist jedoch nicht bekannt, ob sie 
n bereits kaufen -konnten, nachdem 


ein großer Teil der Sortierbetriebe mit der Aus- 
leferung von alten Aufträgen beschäftigt ist. Die 
weitere Gestaltung der Lage ist abzuwarten. U. E. 
ist unbedingt mit einer Ermäßigung zu rechnen. 
Allerdings wird zu bedenken sein, daß der Anfall 
bedeutend zurückgehen wird, bis sich der kleine 
Händler an die niedrigen Preise gewöhnt. 

Baumwollhadern. Die besonderen Sorten, 
z. B. I weiß Baumwolle, Lichtkattun, rosa Baum- 
wollhadern usw., sind fest im Preise, nachdem mit 
den im Inlande aufgebrachten Quantitäten dieser 
Sorten nicht einmal die Effilocheure befriedigt wer- 
den. In diesen Sorten sind und bleiben wir immer 
auf den Import vom Auslande angewiesen. Mindere 
Baumwolisorten fallen genügend an und sind daher 
auch wie bisher bedeutend billiger als sie in Deutsch- 
land gehandelt werden. Preise ab Verladestation 
sind, je nach Lage der Verladestation: für Dunkel- 
kattun 200 bis 220 Ki. per 100 kg; für III weiß 
Baumwollhadern 290 bis 310 Ra, für Struks 210 bis 
230 Kč. per 100 kg; für rot und blaue Kattune 260 
bis 270, auch 275 Kč. per 100 kg in guten Sortierungen. 

Altpapier wird in großen Quantitäten aus 
England und Deutschland in letzter Zeit hier ein- 
geführt, nachdem sich die Preise den hiesigen Ver- 
hältnissen angepaßt haben. Viele Fabriken haben 
großen Vorrat und drücken deshalb die Preise auch 
aus dem Grunde, daß ja in Kürze mit günstigeren 
Wasserverhältnissen zu rechnen sein wird und dann 
genug Schliff im Lande ist. 


Altpapier. 

Die letzte Woche hat auf dem Altpapiermarkt 
nichts wesentlich Neues hervorgerufen. Besonders 
gefragt sind Lederpappe und holzhaltige weiße 
Späne. Auch andere bessere Sorten sind gut abzu- 
setzen. Ein Verdienst bleibt aber trotz allem nicht, 
da das ganze Geschäft unter der langsamen 


‚Zahlungsweise der Fabriken zu leiden hat und 


außerdem die Einkaufspreise gegenüber den Ver- 
kaufspreisen zu hoch sind. 

Die Preise sind ungefähr die folgenden: 
Gemischte Abfälle . DN 6,00 7, 0 M. 


Druck ... . 8, 00 „ 
Zeitungen 8,00—9,00 „, 
Akten, weiß . . 12,50 „ 
Kartonnagen k 7,50—8,00 „ 
Holzfreie Späne, rein. . 23,00 „ 
Holzhaltige Späne . . . . 12,00 „ 


Vom östlichen Holzmarkt. 
Ostpreußischer Rundholzmarkt. 


Die Rundholzpreise in Ostpreußen sind unver- 
ändert hoch. Während noch in der vorigen Woche 
die Preise im Durchschnitt ab Wald zwischen 30 
und 35 M. je Festm. lagen, kann man jetzt sogar 
auch für Eulenfraßholz ı. bis 4. Klasse aus der 


Johannisburger Heide einen Durchschnittspreis von 


etwa 45 M. erkennen; gutes Holz ist sogar noch 
teurer und kostet etwa 48 bis 50 bis 52 M., wie die 
letzten staatlichen Forsttermine, besonders in 
Allenstein und Osterode gezeigt haben. Für Blöcke 
wird bis 60 M. gezahlt. Diese Preise sind unver- 
tretbar hoch, und es scheint so, als ob die Preis— 
steigerung jetzt einen Stillstand erfahren hat und 
man zur Besinnung gekommen ist, zumal es heißt, 
daß noch weitere riesige Posten von etwa 200 000 
bis 250000 Festm. in den nächsten Wochen zum 
Ausgebot kommen werden. L. W. 
OstpreuBischer Schnittholzmarkt. 
Während in der vergangenen Woche die Schnitt- 
holzpreise keine weitere wesentliche Steigerung er- 
fahren haben, sind sie jetzt wieder gestiegen, zumal 
die Lager in guter trockener Stammware von etwa 


45 mm fast ganz gelichtet sind und solche kaum 


mehr zu haben ist. Sie kostet ab Station schon 
125 M., gegen einen Preis der vorigen Woche von 
etwa 120 bis 115 M. Trockene Stammware und 
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trockene astreine Seiten werden von West- und 
Mitteldeutschland sehr stark gefragt. Auch in 
Tannenschnittmaterial zeigt das Reich einen großen 
Bedarf, wobei Preise von durchschnittlich 60 bis 
65 M. fob. Königsberg genannt werden. Ebenso 
sind starke Balken sehr begehrt, die im Durch- 
schnitt 80 M. fob Königsberg kosten. Die Nord- 
westküste Deutschlands verlangt Dimensions ware von 
5/4 mal 6, 7, 8, 9 und 6/4 mal 7, 8, 9, wofür 73 bis 
85 M. fob gezahlt werden. Ferner wird englische 
Schalware vom Reich gefragt zu Preisen von 36 bis 
38 M. ab Station oder 45 bis 48 M. fob. Die Er- 
höhung der Rundholzpreise haben sich bisher auf 
dem Schnittholzmarkt noch nicht ganz ausgewirkt, 
so daß anzunehmen ist, daß die Schnittholzpreise 
weiter steigen werden. L. W. 


Ostpreußischer Exportholzmarkit. 


Aus Holland laufen in Ostpreußen seit kur- 
zem viele und lebhafte Anfragen ein. Es kommt 
jedoch immer noch nicht zum Abschluß, da die von 
den Holländern gebotenen Preise den Ostpreußen 
zu niedrig sind und diese nicht zu den gebotenen 
Preisen liefern können. Holland verlangt in erster 
Linie Tannenschnitte, Kiefernwaggonböden, Tannen- 
rundholz und Blöcke. Zwischen Angebot und Nach- 
frage herrscht eine erhebliche Preisspanne. So bietet 
Holland für schwere Waggonblöcke 46 fl. cif und 
verlangt Ostpreußen hierfür etwa 52 bis 53 fl. cif, 
für Tannenschnitte liegt die gegenseitige Differenz 
zwischen 42 fl. cif und 46 fl. cif. Für Tannenrund- 
holz bietet Holland etwa 23 bis 24 fl. cif. 

Mit England kommt Ostpreußen gleichfalls 
nicht zum Geschäft wegen der zu niedrig von dort 
gebotenen Preise. Wenn 2. B. England für 1/2 mal 
g etwa 10,10 Lstr. cif bietet, muß Ostpreußen etwa 
17 Lstr. haben, um seine Unkosten zu decken. Daher 
ist das ostpreußische Inlandsgeschäft mit dem Reich 
lohnender. England hat jetzt besonderen Bedarf 
in Schalware von 7/6 und 5/8 und in Abmessungen 
von 2% mal 7, 3 mal 7, 14, 15, 16 und 20, wofür es 
bis zu ı8 Lstr. bietet und Ostpreußen 20 Lstr. ver- 
langt. Auch starke Timber werden von dort be- 
gehrt, wofür durchschnittlich 140 sh pro load ge- 
zahlt werden, während schwächere, zmal 4, 2 mal 
4½, 3 mal 4, mit 16,10 bis 17 Lstr. bezahlt werden. 

Der Handel mit Dänemark liegt jetzt still. 


Ostpreußischer Bauholzmarkt. 


Von der kommenden Bauperiode verspricht 
man sich in Ostpreußen sehr viel. Man hat sich 
größtenteils eingedeckt und teilweise sozusagen 
„bekauft“. Es ist anzunehmen, daß die Preise ihren 
Höchstpunkt erreicht haben und nicht weiter steigen 
werden, es sei denn, daß die letzten hohen Rund- 
holzpreise auch auf den Bauholzmarkt einen Ein- 
fluß ausüben werden. Die letzten Preise betragen 
im Durchschnitt für Kantholz 52 bis 58 M., Balken 
65 bis 75 M., Latten bis 70 M., Schal um 50 M., Fuß- 
böden um 85 bis 100 M., je nach Qualität. 


Polnischer Holzmarkt. 


Polen bietet seit einigen Tagen wieder viel 
Rundholz an. Die dortige Stagnation des Holz- 


140—150 Kc. 


handels scheint allmählich ihrem Ende entgegen- 
zugehen. Nach Ostpreußen bietet Polen sowohl 
über Grajewo, der ostpreubisch- polnischen Bahn- 
station, wie auch über Danzig an, und zwar beson- 
ders lange Kiefern zu durchschnittlich 30 sh frei 
Grenze, polnischerseits verzollt, und Blöcke zu 40 
bis 45 sh unter ebensolchen Bedingungen. 

Auch Schnitt material wird von Polen in 
reichem Maße angeboten, wobei es sich allerdings 
um keine guten Qualitäten handelt, sondern um 
Holz von etwa vierter Sorte. Die von dort ver- 
langten Preise sind niedrig. Für Dimensionen von 
134 mal 7 bis 9 und 3/4 mal 4, 5 oder 2% mal 7 bis 8 
oder einzöllige mal 4 bis 9 werden je nachdem etwa 
7 bis 8 bis 9 Lstr. gefordert, und zwar per Standard. 


Litauischer Holzmarkt. 


Ein Export litauischen Holzes nach Ostpreußen 
und Deutschland ist immer noch nicht in Gang ge- 
kommen. Es liegt dies hauptsächlich noch am hohen 
litauischen Ausfuhrzoll, ferner daran, daf die Wege 
in Litauen für den Transport von Holz zu ungünstig 
sind und die meisten der von Litauen agebotenen 
Partien am Wasser liegen, der Wasserweg nach Ost- 
preußen aber unpassierbar ist. Der Memelstrom hat 
Eis. Die von Litauen angebotenen Geschäfte sind 
also noch nicht spruchreif. 


Lettischer Holzmarkt. 


Da infolge der warmen Witterung in den 
Wintermonaten bisher der Rigaer Hafen noch eis- 
frei war, fand in der letzten Zeit ein seewärtiger 
Holzexport statt, der lebhafter war als man er- 
wartet hatte. Es kamen allerdings nur wenige neue 
Abschlüsse zustande, und zwar nur in kleinen Par- 
tien Schnittholz. Besonders England trat als Ab- 
nehmer auf. 


Estnis cher Holzmarkt. 


Die Lage des Holzmarktes in Estland ist sehr 
ruhig. Es werden kaum größere neue Abschlüsse 
getätigt. Der überaus große Geldmangel drückt 
sehr auf das Geschäft. L. W. 


Vom Papierholzmarkt. 


Die scharfe Spannung zwischen Angebot und 
Nachfrage dauerte fort. Eine Zunahme der Nach- 
frage bestand nicht, das Geschäft ist in der letzten 
Zeit ruhiger geworden, dafür aber sind die Andie- 
nungen noch weiter zurückgegangen, so daß sich 
die feste Grundstimmung behaupten konnte. Mit 
einem Zurückgehen der Preise wird vorerst auch 
nicht zu rechnen sein, es scheint aber, als ob der 
Höhepunkt in der Bewertung überschritten sei. Die 
Angebote aus dem Ausland waren nicht so umfang- 
reich, daß sie die zwischen Angebot und Nachfrage 
bestehende Spannung auslösen konnten, auf der 
anderen Seite waren die geforderten Preise recht 
hoch, so daß angebahnte Kaufverhandlungen viel- 
fach scheiterten. Was aus der Tschechoslovakei 
angeboten wurde, stellte sich im Preise meist auf 
ausfuhrfrei deutscher Grenzplätze, 
ohne deutschen Eingangszoll, während die Gebote 
von deutscher Seite in den wenigsten Fällen über 


„» Papierholz — 


J.E.Müller & Sonn A.-G.,neizmauıc, Hamburg 
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133 Ke. hinausgingen, vielfach noch darunter blieben. 
Solche Gebote brachten aber meist keinen Erfolg, 
und die tschechischen Ablader versteiften sich auf 
ihre Forderungen, und reguläre Ware konnte kaum 
unter 140 Kc. ausfuhrfrei deutscher Grenzplätze be- 
schafft werden. Jüngste Verkäufe in den bayerischen 
Forsten brachten Erlöse von 140-170 Proz. der 
Landesgrundpreise, vereinzelt sogar noch mehr. Im 
Durchschnitt hielten sich die Erlöse der Verkäufe 
in Bayern auf etwa 150 Proz. der Landesgrund- 
preise. Das niederbayerische Forstamt Passau- Nord 
erlöste bei einem Verkauf am 20. Februar für 
Pichtenschleifholz I. Kl. 15,490 M., II. Kl. 12, 0 M. 
Die mittelfränkischen Forstämter Kinding, Schern- 
feld. Eichstätt, Hofstetten und Rapperszell erlösten 
bei der gemeinsamen Handelsholzversteigerung vom 
20. Februar in Eichstätt 135—166 Proz. der Landes- 
grundpreise, im Durchschnitt etwa 147 Proz. Ein 
Submissionsverkauf der Fürstlich Castellschen 
Forstverwaltung in Ebnath (Fichtelgebirge) am 
19. Februar brachte für 930 Ster Fichtenpapierholz 
l. bis III. Kl. 164 Proz. der Landesgrundpreise. Bei 
einem Freihandverkauf des Forstamts Weisingen 
wurden für 241 Ster I. Kl. 18,50 M., 520 Ster II. Kl. 
15.21 M. und 132 Ster III. Kl. 11,83 M. je Ster ab 
Wald erlöst. Die gleichen Preise (169 Proz. der 
Landesgrundpreise) wurden bei einem freihändigen 
Verkauf des Forstamts Dillingen vom 20. Februar 
bezahlt. — Die Durchschnittserlöse letzter Verkäufe 
aus württembergischen Forsten stellen sich im 
Mittel auf 13,00—18,50 M. je Ster ab Wald. — In 
a wurden im gleichen Zeitraum 146—166 Proz. 
er ‚andesgrundpreise bezahlt. — Die Durchschnitts- 
ie 1 Fichtenpapierholzverkäufe aus den 
ırcubischen F 1 $ 85 

oe 5 5 an stellten sich 
rischen Firmen wurden für üddeut he a. 
papierholz Preise bis zu 20 M. Km f 1 GC 
an „ je Rm frei deutscher 

, „geboten. E. K. 


Amerikanischer 
Zentrifugal-Sortierer 


(Patent Haug) 


der Bird Machine Co 


wird in Kürze In elner skandinavischen Fabrik aufgestellt und 

SH dort von Interessenten, namentlich von Spezialmaschinen- 

'abrikanten, gern besichtigt werden. Dieser Sortierer erzielt 

in amerikanischen Fabriken hervorragende Ergebnisse. 
zeichnet sich durch ein ganz 


neues Prinzip aus! - Kein Flügelrad! 


8 der Bird Machine Co kommt in den nächsten 
ochen nach Europa. Anfragen unter P. F. 221 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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Internationaler Marktbericht. 
Frankreich. 


M. Raynaldy hat ebenso wie M. Mauban 
in den letzten Sitzungen des Syndikates der Papier- 
fabrikanten in Paris in eindringlichster Weise die 
Notwendigkeit der Erschließung neuer Hilfsquellen 
für die Papierversorgung Frankreichs dargestellt. 
Im Verlaufe der Vorträge wurde die Einfuhr Frank- 
reichs an Halbstoffen für die Papiererzeugung 
sowohl als auch an fertigem Papier auf zahlen- 
mäßiger Grundlage aufgezeigt. 

Diese Einfuhr betrug pro 1924 2,2 Millionen 
Kilo an Halbstoffen (Holzschliff, Zellstoff), welche 
sich aufteilt auf (Millionen Kilo): 


Schweden 1,09 
Norwegen 0,24 
Finnland 0,19 
Deutschland 0,28 
Oesterreich . 0.15 
Englische Dominions 0,01 
Sukzessions-Staaten 0,02 


An Fertigfabrikaten 1,5 Millionen Kilo, welche 
sich aufteilen auf (Millionen Kilo): 


Norwegen . 0,45 
Deutschland 0,56 
Andere Staaten 0,49 


Dem gegenüber steht eine eigene Produktion pro 
1924 an Halbstoffen von 400 Millionen Kilo, an 
Fertigfabrikaten von 250 Millionen Kilo. Daraus 
ergibt sich, daß das Land erst 0,5 % seines Bedarfs 
einzuführen gezwungen ist. 

Da jedoch der Papierbedarf Frankreichs seit 
dem Kriegsende von 100 Millionen Kilo auf 400 Mil- 
lionen Kilo pro Jahr stieg und rapid weiter steigt, 
ist die Sorge um eine unabhängige Papierindustrie 
ganz begreiflich. 

Der französische Papiermarkt ist zur Zeit so 
fest, daß man die Aktien der neuen großen Papier- 


1.900 


Er 
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fabrik A.-G. Usine d’Aubenton“, deren Gründungs- 
kapital mit ı Million Francs veranschlagt wird, 
stürmisch aufnahm. 

Wenn man bedenkt, daß die französische Papier- 
industrie jährlich an 2 Millionen Festmeter Papier- 
holz braucht, wozu eine Fläche von 700 000 Hektar 
nötig ist, so findet man es an der Zeit, wenn die 
Regierung alles daran setzt, um die Hilfsquellen der 
Nation energisch zu erschließen. Ein ganz beson- 
deres Augenmerk lenkt sich dabei auf die un- 
geheuren Bestände an Rhizophoren, Batis maritima, 
Avicennia nitida usw., welche als die „Mangrove- 
wälder Frankreichs“ bekannt sind. Zur Zeit sind 
etwa dreißig neue papierindustrielle Unternehmen in 
Frankreich im Bau. 

Die Preise auf dem Altpapiermarkt zeigen in den 
letzten Tagen eine weichende Tendenz. Weiße Ab- 
fälle wurden schon mit 130 Frcs. für 100 Kilo mit 
Mühe an den Mann gebracht, während farbige Ab- 
fälle und Zeitungen nur sehr schwer mit 60 Fres. 
abgesetzt werden konnten. Jedoch wird in Paris 
diese Sache nicht tragisch genommen. E. B. 


Der Papierwarkt zeigt ein ruhiges Gepräge bei 
ziemlich unveränderten Preisen. Wie lange dieser 
Zustand anhalten wird, ist völlig ungewiß, denn die 
Aussichten für die nächste Zukunft sind außer- 
ordentlich schwierig zu beurteilen. Die Preise für 
viele Rohstoffe haben inzwischen schon wieder an- 
gezogen, besonders die Preise für Lumpen sind er- 
heblich gestiegen. Holz- und Zellstoff haben ihre 
Notierungen bisher gehalten. Am ı. Feruar ist auch 
der Achtstundentag offiziell eingeführt worden und 
die französische Industrie verspricht sich davon 
natürlich auch nicht gerade eine Besserung des 
Marktes. Die heutigen Preise stellen sich folgender- 
maßen (in Francs für 100 kg): 


Papier, hochgeglättet, weiß, gewöhnlich . 


250, — 
Papier, hochgeglättet, weiß, fein. 280,— 
Zeitungspapier, geglättet, in Bogen f 185.— 
Zeitungspapier, maschinenglatt, in Rollen. 160,— 
Gewöhnliches Druckpapier 210.— 
Gewöhnliches Geschäftsbücherpapier 320,— 


Feines Geschäftsbücherpapier 


410,— 
Schreibmaschinenpapier, weiß 390,— 
Schreibmaschinenpapier, farbig 420,— 
Kraftpapier über 45 kg . 275,— 
Affichenpapier, weiß, maschinenglatt 220,— 
Echt Pergamentpapier . 525.— 
Pergamentersatz „„ 320 
Strohpapier . ..  95,— 
Graupappe, nicht geglättet, gew öhnlich . .. 95.— 
Graupappe, geglättet, fein. e , . . 130.— 
Strohpapier, naturfarben Häer 
Cellulosepapier, gebleicht . . . 225,.— 
Geripptes Schulheftpapier, mittel . : 300,— 
Löschpapier, weiß und farbig, gew öhnlich 3 290, — 
Strohpappe, gewellt . 120,— 
Graupappe, gewellt 125.— 
Rohpappe für Dachpappe 145.— 
Papier, gestrichen, weiß, gew öhnlich . 300,- - 
Papier, gestrichen, weiß, fein 350,— 
Papier, gestrichen, farbig. . 350, — 
Affichenpapier, farbig, maschinenglatt . ; 225, — 
Pergamynpapier, fein ; g 500,— 
Aktendeckel SE? 

J. 


England. 


Die englischen Marktverhältnisse in Papier sind 
als günstig zu bezeichnen, und die Papierfabriken 
sind kaum in der Lage, den Bedarf decken zu 
können. Die neue Papierfabrik in Kemsley, welche 
der Firma Edward Hoyd Ltd. in London gehört 
und welche eine Schwesterfabrik zu der großen An- 
lage in Sittingbourne ist, wo auf 13 modernen 
Papiermaschinen Rotationsdruek erzeugt wird, 
dürfte gerade zur rechten Zeit in Betrieb kommen. 


Englands Ausfuhr an Papier nach Australien. 
Indien und sonstigen Gebietsteilen seines Riesen- 
reiches betrug 1924 an die 5 Millionen cwts., welche 
Menge eine Einfuhr von ungefähr 13 Millionen cwts. 
gegenübersteht. 


An dieser Einfuhr waren beteiligt: Deutschland. 
Holland, Schweden, Finnland, Kanada und Nor- 
wegen. Erfreulicherweise konnte Deutschland dabei 


Pappenklammern 


zum Trocknen nasser, beklebter und ge- 

strichener Pappen u. Papierbogen liefert für 

die a per u. Pappenindustrie, sowie 
r das graphische Gewerbe 


V. JOCKEL, STOLPEN i. SA. 


Zellulose 


Ludwig Kempinski 


Akt. = Ges. 


— Berlin SW 47 
Telefon: Kurfürst 483, Nollendorf 7711 
Telegr. - Adr. Papierkempinski, Berlin 


Spezlal-Farhe 


EEE LTE TENNESSEE 


HAMMELRATH sSCHWENZER "Urin; FABRIK 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a. S. 


Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff- Industrie 
Untersuchungen 


Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 


Diokstoffe 


PUMPEN: 5A "X DÜSSELDORF”! 


Telephon 2422 


Begutachtungen / Verfahren 
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schr gut abschneiden und sich mit annähernd 
1.2 Millionen cis. einen schönen Platz sichern. 


Auch der englische Altpapiermarkt zeigt noch 
festes Gepräge, und die Umsätze in Strohpappe, Zei- 
tungen sowie gemischten Abfällen waren in letzter 
Woche recht lebhaft. Der kontinentale Export in 
holzfreien Spänen und anderen besseren Sorten war 
befriedigend und setzt sich in Kraftpapierabfällen 
gut fort. Nach Uebersee kamen größere Posten für 
die Vereinigten Staaten zur Verschiffung, wenn- 
gleich die Amerikaner sehr knappe Preise zahlen. 
Die Versorgung des englischen Marktes mit Alt- 
papier muß im Grunde genommen als unzureichend 
bezeichnet werden, weil davon nur ungefähr 400 000 
Tonnen jährlich umgesetzt werden, wohingegen 
Englands Papiererzeugung 1 200 000 Tonnen beträgt. 
England muß dafür an Halbstoffen ungefähr 1 400 000 
Tonnen einführen, wovon auf Schweden der größte 
Teil entfällt. 


Es stellt sich das Verhältnis der Einfuhrkontin— 
gente der Länder wie folgt dar (Tonnen): 
An Holzschliff und Zellstoffen: 


Schweden. 300 000 
Norwegen. 2200 000 
Finnland III. 100 000 
Deutschland . LL .. 1I0 000 
Andere Staaten 30000 
An Esparto aus den Dominions . . . . 216000 
An Lumpen vom Kontinent. 20 000 
An Altpapier vom Kontinent . . . . . 124 000 


Einen besonderen Platz auf dem englischen 
Papiermarkt nimmt die holländische Strohpappe 
ein, welche bis zu 150 000 Tonnen jährlich in Eng- 
land eingeführt wird. Gegenwärtig notiert Stroh- 
pappe mit 9.15 bis 9.20 Lstr. pro Tonne ab London 
und steigt langsam aber sicher im Preise. E. B. 
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Goorgv.d.Busche 
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Hamburg 
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TELEGRAMMADRESSE: » 
Vonbusche ES 


Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co. 


Leverkusen bei Köln a. Rh. 


FARBSTOFF 


in allen Echtheitsgraden für alle Zweige 
der Papierindustrie 


Vertreter an allen Haupt- 
plätzen der Textil- 
industrie 
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Holland. 


Der holländische Markt in Papier und ganz be- 
sonders in Strohpappe ist außerordentlich fest. 

In feinen Papieren liegen bedeutende Orders 
nach Amerika und Frankreich vor, wogegen die 
größten Aufträge auf Strohpappe nach England, 
Argentinien, Australien, Belgien und den Vereinigten 
Staaten lauten. 

Die Preise belaufen sich auf 100 bis 105 holl. 
Gulden die Tonne ab holländischen Ausfuhrhafen. 

Die holländische Strohpappener zeugung be— 
schäftigt gegenwärtig zwanzig Fabriken und hat 
ihren Hauptsitz in der Provinz Groningen. Die 
wichtigsten Fabriken liegen in Oude Pekela, Hooge- 
zand, Veendam, Appingedam, Groningen, Hoog- 
kerk, Nieuwe Schaus, Scheemda, Stadskanaal und 
Winnhoten. Die Erzeugung an Strohpappe betrug 
1924 annähernd 190 000 Tonnen, wofür 250 000 Ton- 
nen Stroh erforderlich waren. E. B. 


Deutschland. 


Der deutsche Papiermarkt ist noch immer in 
günstiger Lage, die Preise steigen, die Fabriken sind 
vollauf beschäftigt, da die Nachfrage nach den 
billigeren Sorten ständig zunimmt. Bedeutende 
Lieferungsabschlüsse wurden pro 1925 darin bereits 
getätigt. Wie schon früher berichtet wurde, beginnt 
insbesondere das Exportgeschäft an Ausdehnung zu 
gewinnen, weil die großen Auslandsaufträge erstens 
die Fabriken günstig beschäftigen und man doch 
überall lieber wochenlang dieselbe Sorte arbeitet, 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


Iycerin 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


als alle halbe Tage eine andere, und zweitens gegen 
die Schiffspapiere sofort Geld in die Kassen kommt. 
wogegen man bei der inländischen Kundschaft reich- 
lich lange auf den Geldeingang warten muß und 
nicht einmal die Sicherheit hat, sein Geld überhaupt 
zu bekommen, wie es die Vorkommnisse der letzten 
Wochen zur Genüge bewiesen haben. Die Finstel- 
lung der Papierfabriken auf das Exportgeschäft ver- 
anlaßt bereits die inländische papierverarbeitende 
Industrie, Klage über Zurückstellungen ihrer Auf- 
träge zu führen. 


Eine schlimme Seite haben jedoch die großen 
Exportaufträge. Sie werden viel zu billig ab- 
geschlossen aus Angst vor dem Verlust an Be- 
schäftigung. Trotz großen Risikos wird nur ein 
sehr geringer Nutzen genommen, und man versucht 
durch hohe Produktion und großen Umsatz diesen 
Mangel auszugleichen. Durch die andauernd steigen- 
den Preise des Papierholzes verteuern sich die Roh- 
materialpreise für Holzschliff und Zellstoff viel 
rascher als die Papierexportpreise folgen. Dadurch 
kommt es zu einer Ausbeutung der deutschen 
Papierfabriken seitens fremdstaatlicher Erwerbs— 
gruppen, und die deutsche Papierindustrie gerät 
langsam aber sicher in eine recht ungesunde Wirt— 
schaftslage hinein, wie es schon einge Male der Fall 
war. Man läßt sich von einer angeblichen Flauheit 
der Auslandsmärkte täuschen, wogegen überall eine 
steigende Nachfrage nach Papier herrscht und bei 
einiger Nackensteife bessere Exportpreise mit 
Sicherheit zu erzielen wären. 


a Fauth & Co., Mannheim 
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bisher: Chr. Steinmayer 6 Carl Bock 


e Gegr. 1870 « Reutlingen (Württ.) 
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Sehr lange wird ja der Rummel nicht anhalten, 
es wird gegenwärtig soviel Papier erzeugt, dab bald 
mit einer Sättigung der Märkte zu rechnen sein 
wird, dann aber ist es zu spät, um das nachzuholen, 
was gegenwärtig bei den Abschlüssen an den Preisen 
versäumt wird. 

Außerdem muß mit einer recht bald einsetzen- 
den Lohnbewegung gerechnet werden. 

Die Lage auf dem Pappenmarkt ist wesentlich 
gesunder, hier steigen die Preise im selben Maße als 
die der Rohmaterialien (Holz und Altpapier), und 
die getätigten Abschlüsse nach dem nahen Auslande 
trugen auch einer weiteren Erhöhung der Roh- 
materialien Rechnung. 

In den letzten Wochen belebte sich auch Schuh- 
pappe und Dachpappe. 

Auf dem Altpapiermarkt rechnet man heute 
bereits mit dem Höhepunkt der günstigen Konjunk- 
tur. obgleich die am meisten gefragten Sorten noch 
immer schlanken Abgang haben. Es wird zwar er- 
wartet, dab der englische Markt noch lange Zeit 
grobe Posten Altpapier konsumieren wird, aber ein 
Rückschlag im Inlandgeschäft dürfte in dem Augen- 
ck einsetzen, in welchem die Wasserknappheit der 
Schleifereien ihr Ende erreicht haben wird. 
Vereinzelt weichen die Preise bereits, die Papier- 

fabriken sind gut mit Material versorgt, wogegen der 
milde Winter der Sammelarbeit keinen großen Ab- 
bruch tut und daher die Quellen der Sortieranstalten 
noch reichlich fließen. 

Der Lumpenmarkt liegt auf große amerikanische 
und englische Orders hin andauernd fest. E. B. 

Oesterreich. 
A Ant den Eingang sehr großer Aufträge aus 
SC Se (Südamerika) sind zwar die Papier- 
dene. SE Papier voll und überreichlich mit 
` versehen, aber sie leiden an dem täglich 


“tärker fühlbar werdenden Holzschliffmangel. 
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Trotz der Schneefälle, welche seit einigen Tagen Gastwirten und Lebensmittelhändlern sofort mit 
eintraten (Niederösterreich, Steiermark, Nord- einer um das Vielfache gesteigerten Preiserhöhung 
Kärnten), zeigen die Wasserstände keinerlei Zu- beantwortet. 


nahme, und die größten Betriebseinschränkungen 
sind bei den Schleifereien allgemein. Noch nie war 


die Zeit dem Dieselmotor als Ersatzkraft so günstig, Beilagen-Hinweis. 
wie in diesem meteorologisch so merkwürdigen Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant“ 
Winter. ist eine Werbedrucksache der Hamburger Schellack- 


Unter diesem harten Zwange wurden denn auch Import-Gesellschaft m. b. H. beigefügt, auf die wir 
die Preise für Pappe und Papier durchgängig be- unsere Leser besonders aufmerksam machen. 


Schopper cl Sien 


Für die letztere hat die Exportvereinigung der 

österreichischen Pappenabriken folgende Preise 
festgelegt: 
Weißpappe, 70X 100, per 1000 Kilo 10/15 engl. Pfd. 
Braunpappe, 70X100, per 1000 Kilo 11/10 engl. Pfd. 
fob Triest, unbeschnitten, seemäßig verpackt, normal 
sortiert; während cif Konstantinopel, Alexandrien 
und die I.evantehäfen diese Pappen 12j— und 12/15 
engl. Pfd. pro 1000 Kilo kosten. 


Nach Ungarn und den Donauländern kostet: Wertvoll für alle, welche == 
Weißpappe Fu per Kilo 3150 ©. K. F Papier herstellen, liefern ES = 
Braunpappe . - . per Kilo 3450—3500 6. N. oder verbrauchen. SE 


fü b 8 h itt Wa f || t d Z hl | =. i i i 
e e nene ër von | Normal-Festigkeitspinier 


Auf diese erhöhten Preise konnten bei den 


letzten Abschlüssen nach Uebersee noch besondere wie an das Staatliche Materialprüfungsamt, 
Zuschläge gemacht werden. Berlin-Lichterfelde, geliefert, sowie alle übrigen 
Die Preise für Papier betragen gegenwärtig für: Präzisionsapparate 
Rotationsdruckpapier . . ber Kilo 5 600 ö. K. tür papier- und textiltechnische Prüfungen. 
Holzfreie Papiere ne „ 11 400 „. 2 e * 
Bücher papiere „ 13 000 »- Louis Schopper, Leipzig 
Briefpapiere ep ee „ 14000 „ Bayersche Straße 77 und Arndtstraße 27. 
Feine Briefpapiere ` RO n Fabrik für Materialprüfungsmaschinen, wissenschaft. 


Die Aussichten des österreichischen Marktes liche und technische Apparate. 
sind zur Zeit einer sehr pessimistischen Beurteilung == 
unterworfen, weil die großen Kreditaktionen, welche 
die österreichische Länderkonferenz durch ihren 
Vertreter, Herrn Dr. Karst, in New York betrieben 
hat, in letzter Stunde an dem neu erwachten Miß— 
trauen der leitenden Finanzkreise der Wall-Street 


scheiterten. SCHONUNG DER SIEBE 


Man hat es Oesterreich schwer übel genommen, i vY N D LEICHTE REINIGUNG, 
daß ein Land von 6 Millionen Einwohnern jährlich NS. ee 

6000 Milliarden Kronen für den Genuß von alkoho- 
lischen Getränken ausgibt. Es ist dies eine so er— 
schreckend hohe Ziffer, daß die Amerikaner sich an Jim 
den Kopf greifen und sich sagen, daß ein Kredit in e es 
einem Lande, wo so etwas möglich ist, die nötigen — 
Sicherheiten nicht finden kann. Tatsächlich wird 
auch jede kleinste Gehaltsaufbesserung von den 
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| Ernst Holimann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Cewähr für störungslosen Betrieb bei höchste: 
Leistung, ge ringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurze Lieferzeit 


* 
Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


Heft 12, 1925 DER PAPIER-FABRIKANT 


8 
La 
ph 


SE EE S 


Jagenberg 


Schnell-Roller 


Staubireier, peinlich | 
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5 * Kiangharte Rollen » Blanke Stirnflächen 
Beschnitt-Streifen-Absauge-Vorrichtung (D.R.P.) 


Kostenanschläge und Sonder- Druckschriften bereitwilligst: ` 
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Maschinenfabrik Düsseldorf 
Zweigwerk Siegmar i. Sachsen 


Berlin 8 e Filialen und Verkaufsstellen: 
Stutt ege 71-72, Telephon: Dönhoff 2543 „ Dresden, Blasewitzer Str. 64, Telephon: 24978 
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$, Zimmer 508, Telephon: Alster 2963 « Wien VI/ 2. QGumpendorfer Str. 94, Tel.: 9844 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 
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| 
DREHARBEIT 


Größere Maschinen- und Metall- 
tuchfabrik Mitteldeutschlands 
sucht tüchtigen, rührigen 


VERT«:... 


welcher nachweisbar bei den Papierfabriken von Braun- 


FRÄSARBEIT 
HOBELARBEIT 


sowie Serienbau von Maschinen u. Maschinenteilen 


WIRD 


von modern eingerichteter Präzisionsmaschinen- 
fabrik der Papier-Verarbeitungsmaschinen-Branche 


ÜBERNOMMEN 


Anfragen unter P. F. 220 and Geschäftsstelle d Bl. 


schweig und Hannover gut eingeführt ist. Gefl. Angebote 
mit Referenzen sind zu richten unter P. F. 216 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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feinste Qualität 
A.-G. für Lithnoponefabrikation, Triebes 


für 80 bis 100 Ztr. Trocken- 
leistung sofort zu kaufen 
gesucht. dGefl. Angebote 
mit Preisangabe erbeten an 


OSCAR SCHELZIG 
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fabrik. Glashütte i. Sa. 
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- MITTEILUNGEN | 
| Die Technische Nothilfe ( k 


konnte am 30. September 1924 auf 
fünf Jahre erfolgreicher Arbeit 
zurückblicken, deren Segnungen 
der Allgemeinheit zugute kamen. 
Was sie in dieser Zeit geleistet 
hat, davon legt eine kurz gefaßte 
Flugschrift Zeugnis ab. Ueber 
100 Goldmillionen an Werten sind 
allein in Lebensmitteln gerettet 
worden; weit bedeutender, in 
Zahlenwerten nicht erfaßbar, ist 
die Erhaltungsarbeit in tech- 
nischen Betrieben gewesen. Der 
ideelle Erfolg des Erziehungs- 
gedankens der T.H. liegt vor 
allem darin, allein durch sein 
Vorhandensein vermocht zu haben, 
daß die deutschen lebenswichtigen 
Betriebe als das kostbarste, un- 
ersetzliche Volksgut ein „Rühr- 
michnichtan“ geworden sind. Die 
T.H. verlangt keine Dankbarkeit, 
ihr Gedanke lehrt vielmehr, daß 
besser die tätige Mithilfe ist, die 
sich den Dank selbst verdient. 
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Feuer in einer Papierfabrik. 


Ein Brand brach am 3. März, 
nachmittags, in einem Anbau der 


Leipziger Wellpapierfabrik J. Moll, 
Filiale Dessau, aus, der in dem 
leicht entzündlichen Fabrikations- 
material reiche Nahrung fand und, 


von dem Wind begünstigt, sich H E RW > 2 = € 
sehr schnell zum Großfeuer ent- 

wickelte. Die Feuerwehr griff mit 
zwei Motorenspritzen, unterstützt 1 

von einer Motorspritze der Junker- Senden die Uns Ihre 
werke, den Brand energisch an, 

und es gelang. das Feuer auf 
seinen Herd zu beschränken. Das 


aaa Ti beschränken. Das | Werbeürucksachen und Geschäftsrundschreiben 
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GE ann wurden ein! Fügen Sie Erklärungen usw. bei. Jede Neuerung, jedes 
trieb eine Ce SÉ aß der Be- fachliche Ereignis von allgemeinem Interesse wird von uns 
leidet. hk Ei Störung er- gern fachmännisch geprüft und besprochen. Die Besprechung 
sagen, daß di st von Glück zu kommt tausenden Firmen vor Augen, muß Ihnen also nützen. 
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Papierschwarz 


August Wegelin Akt.-Ges. ä 0 


Kalkscheuren b. Köln. 


mungen dazu liegen vor. Der Ver- 
fasser, Dozent am Institut für 
Steuerkunde an der Handelshoch- 
schule Leipzig, hat das gesamte 
Material Ap sorgfältiger Weise 
gesichtet und bietet so in seinem 
ausführlichen und klar gestalte- 
ten Kommentar allen mit dem 
Wechselverkehr befaßten Aemtern, 
Richtern, Notaren, Banken, wie 
auch allen Wechselausstellern 
eine sehr zweckmäßig erläuterte 
HHandausgabe. 


ergangene Ausführungsbestim- 


Wie liest man eineBilanz? Leicht- 
faßliche Einführung in das Ver- 
ständnis der Bilanzen. Von Prof. 
Theodor Huber. Mit drei 
Bilanzbeispielen in Mappe. 19. 
bis 20., neubearbeitete Auflage. 
71. bis 77. Tausend. Muth’sche 
Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. 
Preis 1,50 M. 

In anschaulicher Darstellung 
bietet diese gehaltvolle Bilanz- 
kunde alles, was zum Verständnis 
einer Bilanz notwendig ist. Gerade 
jetzt, wo die demnächst zu er- 
wartenden Bilanzen über das erste 
Jahr mit stabiler Währung das 
regste Interesse aller Aktionäre 
und Gesellschafter beanspruchen, 
darf das Hubersche Buch weiter 
auf besondere Beachtung rechnen. 


Die „Holzbearbeitungsmaschine“, 
Verlag Heidelberger Verlags- 
anstalt und Druckerei, G. m. b. H., 
Heidelberg, ist auf Anregung ver— 
schiedener Holzbearbeitungs- 
Maschinenfabriken erschienen 
und versucht, den in der Fach- 
presse sehr vernachlässigten 
Holzbearbeitungsmaschinenbau als 
Sonderzweig zu pflegen. Aus 
der uns vorliegenden 2. Nummer 
sind u. a. folgende - Artikel hervor- 
zuheben: Die Bedeutung zeit- 


gemäßer Spänetransport- und 
Entstaubungsanlagen. — Be- 
triebsöokonomie. — Sägemehlver- 
wertung. — Arbeitgeber und 


Lohnsteuer. — Ueber die Gefähr- 
lichkeit der Holzbearbeitungs- 
maschinen. — Der Textteil bietet 
wertvolles Material für Betrieb, 
Konstruktion und Wirtschaft. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M., 
Porto 20 Pfg. 


Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 
— Das Formen des Pappenhogens. — 


Geschäftsgründung 1862. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten. 


Mittwoch, den 17. Juni, vorm., Hauptversamm- 
lung in Hamburg. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Dienstag, den 7. April 25, vorm. 10 Uhr, Vor- 
standssitzung in Dresden, Hotel Bellevue. 


Die Steuerstelle. 


Betrifft: Steuerliche Erfassung 
der Wasserkräfte. 


Nach Nachrichten, die wir vom Reichsverband 
der Deutschen Industrie erhalten, soll das Reichs- 
ſinanzministerium sich nunmehr dem von uns zu- 
erst und mit aller Energie vertretenen Stand- 
punkt angeschlossen haben, daß eine steuerliche 
Erfassung der Wasserkräfte als solcher im Rahmen 
des Reichsvermögenssteuergesetzes nicht zulässig 
sei. Darüber soll in den nächsten Tagen ein Erlaß 
des Reichsfinanzministeriums erscheinen. Wir wer- 
den sofort, sobald der Erlaß veröffentlicht wird, 
unseren Mitgliedern weiter berichten. Wir würden 
uns sehr freuen, wenn diese einstweiligen Nach- 
richten sich mit der endgültigen Fassung des Er- 
lasses decken würden. Wir hätten dann in einer 
wirklich wichtigen Frage zum Vorteil unserer Indu- 
strie einen Sieg auf ganzer Linie erfochten. 


Handelspolitik. 


l 1. Italien. 

Die deutsch- italienischen Handelsvertragsver- 
handlungen nehmen auch weiterhin einen sehr lang- 
samen Verlauf. so daß über die Papierindustrie 
an vor Ende April in Rom verhandelt werden 
wir 


Mit einer Verlängerung des Provisoriums vom 
11. Januar d. J., das der deutschen Papierindustrie 
die italienische Meistbegünstigung, d. h. die Mini- 


maltarife, gewährt, über den Ablauftermin — den 
31. März d. J. — hinaus, ist mit Bestimmtheit zu 
rechnen. 


2. Belgien. 


Am 17. März sind die deutsch- belgischen Han- 
delsvertragsverhandlungen, die mit Unterbrechun- 
gen seit einem halben Jahre in Berlin geführt wer- 
den, nach Beseitigung erheblicher Schwierigkeiten 
zu einem vorläufigen Abschluß gelangt. Es ist 
zunächst ein Provisorium von einem Jahr vorge- 
sehen. Während dieser Uebergangszeit gewähren 
sich beide Vertragsschließenden die gegenseitige 
Meistbegünstigung mit listenmäßiger Beschrän - 
kung. Es tritt also beiderseits vorerst für eine 
Reihe von Positionen eine Differenzierung ein. Die 
Ausnahmelisten werden noch von beiden Regie- 
rungen geheim gehalten; wir nehmen aber mit Be- 
stimmtheit an, daß die Erzeugnisse der Papierin- 
dustrie nicht mit zu den differenzierten Waren ge- 
hören. 


Nach Ablauf dieses Provisoriums, also ein Jahr 
nach Inkrafttreten des Vertrages, soll automatisch 
die unbeschränkte gegenseitige Meistbegün- 
stigung einsetzen, die sich auch auf Niederlassungs- 
recht, Konsulate, Schiffahrt usw. bezieht. Mit einer 
Ratifizierung dieses Vertrages durch die belgische 
Regierung ist erst nach Inkrafttreten der deutschen 
„Kleinen Zolltarifrevision“, auf Grund derer deut- 
scherseits verhandelt wurde, zu rechnen, so daf die 
deutsche Industrie, auch soweit ihre Waren nicht 
auf der Ausnahmeliste stehen, vorerst noch nicht 
mit dem belgischen Minimaltarif rechnen kann. 
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3. Frankreich. 


Verabredungsgemäß haben am ı6. März die 
deutsch-französischen Handelsvertragsverhandlun- 
gen in Paris wieder begonnen, während deren Ver- 
lauf beide Länder von zollkriegerischen Maßnah- 
men abzusehen sich verpflichtet haben. Für das 
neunmonatige Provisorium muB seitens der deut- 
schen Papierindustrie die Meistbegünstigung, d. h. 
der Minimaltarif, ebenso wie selbstverständlich für 
den endgültigen Vertrag, der auf ı8 Monate vorge- 
sehen ist, verlangt werden. Wie weit darüber 
hinaus noch Zollbindungen und Zollherabsetzungen 
gefordert werden müssen, wird Sache der Einzel- 
verhandlungen sein. Deutscherseits gelten auch hier 
die Sätze der kleinen Zolltarifrevision als Verhand— 
lungsgrundlage. 

4. Polen. 


Die deutsch- polnischen Handelsvertragsverhand- 
lungen in Berlin sind noch nicht über die ersten 
Anfangsstadien hinausgekommen. v. W. 


Kartellbewegung und Kartellprobleme in der deut- 
schen papiererzeugenden Industrie (unter beson- 
derer Berücksichtigung der Kriegs- und Nach- 
kriegszeit bis Ende 1922). Diss. von Katharina 
Krahl“). 

Für gewöhnlich stehen Dissertationen in der 
Gunst des Lesers nicht besonders hoch. Die The— 
mata sind meist Spezialgebieten entnommen, er— 
wecken deshalb nur beschränktes Interesse und die 
Darstellungsform leidet unter dem Zwang der Ziel- 
strebigkeit, nämlich der „Erlangung der wissen- 
schaftlichen Würde“. 

Hier liegt ein Buch vor, das von vornherein 
diesen Beigeschmack nicht aufkommen läßt. Es 
schöpft aus dem Vollen, überrascht durch eine 
außerordentliche Materialkenntnis und verfügt nicht 
zuletzt über einen glatten Stil. Ich kann nicht leug- 
nen, daß ich die ersten Seiten mit einem gewissen 
Mißtrauen aufgeschlagen habe. Diese Zaghaftigkeit 
hat sich aber sehr bald in handfestes Interesse um- 
gewandelt. Zum Nutzen des Lesers. 

Die Verfasserin der Schrift steht zwar der Pa— 
pierindustrie durch verwandtschaftliche Beziehungen 
nahe, schreibt aber, als wenn sie selbst alle die Dinge, 
die ihr unter die Feder kommen, miterlebt hätte. 
Die Abschnitte III und IV, die in erster Linie 
historisch fundiert sind, sind am besten. Die beiden 
ersten Abschnitte, die der Problematik des Themas 
gewidmet sind, lassen gleichfalls souveräne Stoff- 
beherrschung erkennen, stören aber vielleicht etwas 
durch Wiederholungen. Man wird aber für die hier 
und da zutage tretende Langatmigkeit in den spä- 
teren Abschnitten reichlich entschädigt. Der V. und 
letzte Abschnitt dient der Kritik, der zusammen- 
fassenden Betrachtung und der Aufzeigung notwen- 
diger Erneuerungswege. Man muß, wenn man auch 
nicht überall einverstanden sein kann, wiederum 
den klaren und freien Blick bewundern, mit dem 
hier zu Werke gegangen wird. 

Niemand wird das Werkchen ohne innerlichen 
Gewinn aus der Hand legen. Es unterrichtet über 
die Vergangenheit, zeigt hohes Verständnis für die 
Gegenwart und weist, soweit das möglich ist, mit 
erfrischender Offenheit in die Zukunft. Jeder Pa- 
piermacher muß es lesen; aber auch der Außen- 


stehende, der leicht geneigt ist, der papiererzeugen- 


den Industrie seine Unlustgefühle zu bekunden, wird 
Nutzen davon haben. 

Die Gedanken, die namentlich zum Schluß deut- 
lich hervortreten und die das Augenmerk in vollem 
Umfang auf das Erfordernis einer zielbewußten 
Produktions-Politik hinlenken, berühren Aufgaben- 
kreise, die im seitherigen Tätigkeitsfeld des Gesamt- 
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ausschusses der Fachgruppen nur ganz verschwom— 
men zur Geltung gekommen sind. Man kann sich 
ihrer Folgerichtigkeit nicht entziehen, ohne damit 
zuzugeben, daß man an der weiteren Entwicklung 
der Papiermacher-Kartelle kein Interesse hat. Gute 
Preispolitik ist gewiß eine schöne Sache. Das Kar- 
tellproblem in der Papiermacherei ist damit aber 
nicht erschöpft, sondern nur zum Teil gelöst. 
Wichtiger und dem Kernpunkt näher ist die Ein- 
stellung auf die Produktionsfrage. Für den konser- 
vativen Papiermacher bringt die Beschäftigung mit 
dieser Seite des Problems sicherlich ein starkes Un- 
behagen mit sich. Das darf aber nicht ausschlag- 
gebend sein; anderenfalls verurteilt man, was die 
Verfasserin unzweifelhaft richtig darstellt, die Kar- 
telle auf die Dauer zu einem Schatten-Dasein. 

Als ruhender Pol in der Erscheinungen Flucht 
taucht immer wieder der Verband deutscher Druck- 
papierfabriken auf. Der Verband hat es besser als 
die Konventionen. Er wird aber (auch das kommt 
in der Schrift zum Ausdruck) seines Ruhmes nicht 
froh werden, wenn er sich damit zufrieden gibt, auf 
die Konventionen mehr mitleidig herabzusehen. 
Gerade weil der Verband einen Block von nicht zu 
unterschätzender Kraft darstellt, ist es Recht und 
Pflicht für ihn, bei alledem, was in der Gesamtindu- 
strie Produktions- Politik heißt, nicht beiseite zu 
stehen. 

Man kann nicht umhin, diese Dinge zu streifen, 
wenngleich der Rahmen der Kritik damit über— 
schritten wird. Es wäre noch vieles darüber zu 
sagen. , 

Um zum Schluß zu kommen, wiederhole ich, 
daß ich dem Schriftchen weiteste Verbreitung wün- 
sche, nicht so sehr zum Vorteil der Verfasserin, als 
zur Aufrüttelung der Gemüter, die hier von kundi- 
ger Hand in den Lichtkreis sachlich-wirtschaft- 
licher Betrachtungen hineingezogen werden. 


— — Dr. Clemens. 


Wege zur Wiedererstarkung der russischen 
Papierindustrie). 

Die russische Papierindustrie hat drei Perioden 
kommunistischer Wirtschaftspolitik überstanden. 
In den ersten Revolutionsjahren wurden alle Be- 
mühungen dahin gerichtet, ein Weiterarbeiten der 
Fabriken unter allen Umständen zu ermöglichen. 
Die völlige Erschöpfung sämtlicher Mittel nach dem 
Bürgerkriege zwang hierauf zu einer Auswahl der 
wichtigsten Werke, wobei die Mehrzahl mehr oder 
weniger ihrem Schicksal überlassen werden mußte. 
Die „Neue Wirtschaftspolitik“, welche eine Abkehr 
von den kommunistischen Methoden darstellte und 
die Arbeit der Industrie von ihrer „Rentabilität ab- 
hängig machte, begünstigte diese Entwicklung. 
Schließlich hat die Oktoberkrise des Jahres 1923 eine 
wesentliche Berichtigung des Begriffes der „Ren- 
tabilität' herbeigeführt und die Industrie gezwungen, 
ihre Preise der Leistungsfähigkeit der Landbevölke- 
rung anzupassen. So fristete die russische Papier- 
industrie während der Revolutionsjahre von einem 
Stoß zum anderen ihr Dasein. 

Während dieser krisenreichen Zeit schwebte 
der Papierindustrie stets als erstrebenswertes Ideal die 
Vorkriegserzeugung vor. In der Wiederinstandsetzung 
der Vorkriegswerke allein sahen und sehen jetzt 
noch viele den einzigen Weg zur Gesundung dieses 
Industriezweiges. „Es stand hier einst eine Fabrik, 
welche mit Erfolg arbeitete und einige hundert Men- 
schen ernährte, der Besitzer hat sie jährlich er- 
weitert und dabei sich selbst auch nicht vergessen. 
also ist ihre Arbeit an diesem Orte wirtschaftlich 
und ist sie wieder instand zu setzen!“ Diese einfache 
Betrachtungsweise ist weit verbreitet, und es ist 
nicht von der Hand zu weisen, daß ein Fünkchen 


„) Auszug aus Nr. 10/11 der in Moskau € 
scheinenden Monatsschrift „Die Papierindustrie 
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Wahrheit in ihr steckt; für die meisten Fälle ist sie 
jedoch nicht anwendbar, und zwar aus folgenden 
Gründen: 

Aufgabe jeder Industrie ist es (nach russischen 
Begriffen jedenfalls!), einen für das Gemeinwesen 
unentbehrlichen Artikel durch geringsten 
Arbeitsaufwand zu erzeugen. Der Begriff des „Un- 
entbehrlichen“ hat nun durch die Revolution eine 
wesentliche Aenderung erfahren; so gehören z. B. 
alkoholische Getränke, Luxusartikel usw. nicht mehr 
dazu. Der Uebergang der Macht in die Hände einer 
anderen Klasse ist es, welcher den Verbrauch stark 
beeinflußt. Artikel, deren Herstellung sich früher 
rentierte, finden heute keinen Absatz mehr. Nicht 
jede Fabrik ist aber in der Lage, sich durch Um- 
stellung ohne weiteres den neuen Zuständen an- 
zupassen. Bedeutend wesentlicher aber ist für die 
gesamte russische Industrie, und für die Papier- 
industrie im speziellen, die grundlegende Aenderung 
der wirtschaftlichen Verhältnisse. Die Nationali- 
sierung der Bodenschätze, der Wälder, die neue 
Steuer- und Transportpolitik sind alles Momente, 
welche für den Selbstkostenpreis eines jeden 
Artikels ausschlaggebend sind; ihre Aenderung be- 
stimmt die Wirtschaftlichkeit des Unternehmens 
und schließt die Möglichkeit des Messens mit dem 
Vorkriegsmaß aus. — Aus dem Vorhergesagten geht 
ohne weiteres hervor, daß es nicht möglich ist, 
durch alleinige Instandsetzung der alten Werke die 
Papierindustrie auf eine solche Höhe zu bringen, 
daß sie ihre Aufgaben zu erfüllen vermag. Es sind 
also andere Wege zu ihrer Wiedererstarkung zu 
suchen. 

Rußland war technisch von jeher im Rückstande. 
Krieg, Bürgerkrieg und Revolution brachten einen 
völligen Zusammensturz. Es gab jedoch schon 
früher, inmitten einer veralteten, zurückgebliebenen 
Industrie, eine Reihe von Werken, welche, der all- 
gemeinen Entwicklung vorauseilend, mit den modern- 
sten Mitteln der Technik ausgerüstet waren. Warum 
wäre ein solcher Sprung nicht auch heute möglich? 
Neubau soll die Losung sein, nicht Wieder- 
herstellung der alten Industrie, sondern Neu- 
schöpfung! Damit soll nicht gesagt werden, daß 
nur neue Fabriken zu bauen und die alten ihrem 
Schicksal zu überlassen sind; ebensowenig, daß die 
eben arbeitenden Fabriken zu schließen sind, wie 
dieses die allzu vorsichtigen Anhänger einer „all- 
mählichen Entwicklung“ auslegen. Es ist selbstver- 
ständlich, daß neben dem Nebau auch eine Wieder- 
instandsetzung und Erweiterung vieler (jedoch lange 
nicht aller, wahrscheinlich nur des geringeren 
Teiles) vorhandener Werke stattzufinden hat. Die 
Auswahl wird hierbei auf Grund der oben angedeu- 
teten Aenderung der wirtschaftlichen und politischen 
Verhältnisse zu erfolgen haben; ferner fallen 
selbstverständlich die technische Ausrüstung der 
einzelnen Werke sowie Erwägungen der Rohstoff- 
zufuhr ins Gewicht. Sämtliche Werke lassen sich 
auf Grund dieser Gesichtspunkte in drei Gruppen 
einteilen: 

1. Technisch hoffnungslos veraltete sowie un- 
günstig gelegene Betriebe; ein Kapitalaufwand für 
diese kommt nicht in Frage. 

2. Die verhältnismäßig große Anzahl der Be- 
triebe mit durchschnittlicher Ausrüstung, welche 
jedoch, sei es infolge ihrer ungünstigen Lage, 
der Entlegenheit von den Rohmaterialien oder 
aus anderen Gründen, keine Aussicht auf eine 
Höchstentwicklung haben; das Weiterbestehen 
dieser Werke aus eigenen Mitteln ist für längere 
Zeit garantiert, etwaige Ausgaben für eine teilweise 
Verbesserung sind jedoch durch Rücksichtnahme 
auf die „Stammbetriebe“ scharf begrenzt. 

A Die Stammbetriebe, hierzu zählen in erster 
Linie alle diejenigen, von denen sich sagen läßt: 
„Wenn an dieser Stelle kein Werk wäre, so müßte 
hier eins gebaut werden“. Diese Werke sind es, zu 


deren Wiederinstandsetzung alle Kräfte anzusetzen 
sind. Doch muß auch ihre Auswahl mit der größten 
Sorgfalt und Vorsicht geschehen, und es läßt sich 
jetzt schon voraussagen, daB beim Vergleich ihrer 
Leistungsfähigkeit mit dem steigenden Konsum 
des Landes eine Differenz übrigbleiben wird, welche 
eben durch die neu zu errichtenden Werke zu 
decken sein wird. 

Bei der Anlage dieser neuen Werke wird nicht 
nur auf möglichst billige Rohstoffe Wert zu legen, 
sondern auch mit den Energiekosten stark zu 
rechnen sein. Ohne Ausnutzung der billigen 
Wasserkräfte ist ein wirtschaftliches Arbeiten kaum 
durchführbar, und es ist daher eine genaue Erfor- 
schung der in der Nähe von Rohstoffen verfüg- 
baren Wasserkräfte eine überaus wichtige Aufgabe. 
Die ungünstigen Transportbedingungen lassen fürs 
erste nur ein Inbetrachtziehen dem Zentrum nahe- 
gelegener Gebiete zu, so liegt z. B. eine Ausnutzung 
der Wolga bei der Stadt Rschew im Bereich des 
Möglichen. Für neue Cellulosefabriken ist wohl 
das Uralgebiet am günstigsten, evtl. das Gebiet der 
Permschen Salzlager für Natronzellstoffwerke. 

Die letzte und wesentlichste Frage liegt in der 
Beschaffung des nötigen Kapitals. Umbau und Er- 
weiterung der „Stammfabriken“ verlangen allein 
eine Summe von etwa 15 Millionen (Vorkriegs-) 
Rubeln; die Erbauung der neuen Papier-, Cellulose- 
und Holzstoffwerke (für eine Erzeugung von 
200 600 Tonnen jährlich) 60 Millionen, insgesamt 
also sind 75 Millionen Rubel im Laufe von fünf 
Jahren erforderlich. Es ist dieses eine Summe, die 
vorerst noch von der Industrie allein nicht auf— 
getrieben werden kann, steht sie doch auch 
noch vor der unaufschiebbaren Aufgabe eines 
weiteren Preisabbaues. Rußland steht jedoch vor 
der Alternative: entweder in den nächsten fünf 
Jahren 125 Millionen Rubel ins Ausland fließen zu 
lassen, oder aber für diese Summe eine eigene 
lebensfähige Industrie zu schaffen, und unter diesen 
Umständen müssen sich die nötigen Mittel auf- 
treiben lassen. Würden z. B. der Papierindustrie 
außer den direkten Einnahmen auch noch die Zölle, 
welche auf importiertes Papier und Halbprodukte 
erhoben werden, zufließen, so würde die Frage der 
Mittelbeschaffung mit geringen Schwierigkeiten zu 


lösen sein. Gr. 
Internationaler Marktbericht. 
Polen. 


Auf dem polnischen Markt lastet zur Zeit eine 
drückende Atmosphäre von Geldknappheit, welche 
durch die schwierige Lage der polnischen Banken 
geschaffen wurde. Die Insolvenz des größten pol- 
nischen Industriekonzerns, des Heinzel-Trusts in 
Lodz, beleuchtet die augenblickliche Situation. Da 
Einlagen bei den Banken vollständig fehlen, sind 
diese ausschließlich auf den Rediskont bei der pol- 
nischen Emissionsbank angewiesen und können 
kaum mehr ihre Verwaltungskosten aus den Ein- 
nahmen bestreiten. Das wenige fremde Geld, welches 
nach Polen gelangt, kann keine Besserung erzielen. 
Deshalb herrscht Kreditnot und Geldmangel bei den 
Fapierhändlern, welche Käufe nur auf sehr lange 
Sicht tätigen können. Die Papierfabriken arbeiten 
jedoch flott, weil sie mit bedeutenden Exportauf- 
trägen versehen sind. Die Rundholzpreise steigen 
und mit ihnen auch die Papier- und Pappenpreise. 

Der polnische Altpapiermarkt liegt zur Zeit 
etwas schwächer. E. B. 

Der Einfuhrzoll für chemischen Zellstoff, für 
Stroh und ferner für Lumpen ist mit Wirkung ab 
10. Februar 1925 auf 0,70 Zloty für je 100 kg fest- 
gesetzt worden. Ml. 

, Italien. 

Der Papiermarkt ist fest. Die Fabriken sind 
voll beschäftigt. Es liegen große Ueberseeordres 
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vor. Die Preise in Papier sind nur wenig gestiegen, 
aber die Pappenpreise erfuhren eine kräftige Er- 
höhung. 

Man erwartet jedoch billigere Papierholzpreise 
und einen kleinen Preisabbau im Pappenhandel. 

Man bezahlt heute auf den norditalienischen 
Handelsplätzen für 100 Kilo: 
Rotationsdruckpapier 
Satiniert Druckpapier . 
Ordinär Schreibpapier . 


175— 200 Lire 
235— 250 D 
250— 280 „ 


Feines Schreibpapier 345— 500 „ 
Gutes Bücherpapier 450— 500 „ 
Briefpapier 580— 600 „. 
Feinstes Briefpapier RE 800—1000 „ 
Gut radierfähiges Zeichenpapier . 600— 700 „ 
Schwedisches Kraftpack . 350— 360 „ 
Graupappe . „ 125— 132 „ 
Der Altpapiermarkt sowie der Hadernmarkt 


zeigen noch ein durchaus festes Gepräge. 
In Kunstseide belebt sich der Markt auf große 
Ordres von New York zusehends. E. B. 


Spanien. 

Die Marktlage ist günstig und den Fabriken 
mangelt es nicht an Aufträgen. Die Preise sind 
wegen der erhöhten Kosten für ausländische Halb- 
stoffe im Steigen begriffen und profitieren wohl 
auch am Kriege, welcher sehr viel Verpackungs- 
material verschliegt. 

Neuerdings wendet der Staat in umfassender 
Weise seine Aufmerksamkeit ebenso wie Frank- 
reich der Verwertung der „Stipa tenacissima“, dem 
Halfagras oder Esparto zu, wovon große Mengen in 
Nordafrika sowie in Spanien selbst (Provinz 
Almeria, Murcia und anderen) greifbar sind. 

Zur Ausbeutung dieser Naturschätze sollen zwei 
neue Zellstoffabriken errichtet werden, wozu erfreu- 
licherweise auch deutsche Maschinenfabriken ihr 
Teil beitragen werden, aber zuerst wünscht man 
den afrikanischen Krieg zu beenden, um wieder in 
ein ruhiges Erwerbsleben eintreten zu können. 

Die Lage auf dem Altpapiermarkt ist ebenfalls 
eine günstige und Angebote in gemischten Abfällen 
finden glatte Aufnahme. E 


Das Drama der ı3 Tage. 


Wie ein schwerer eiserner Vorhang liegt der 
Weltkrieg mit seinen gewaltigen Geschehnissen 
zwischen der sonnigen Friedenszeit des Kaiserreiches 
und dem chaotischen Trümmerzustand unserer Tage. 
Die Gefahr ist groß, daß viele der Besten im deut- 
schen Volk, körperlich geschwächt, seelisch zer- 
mürbt durch die nicht endenwollenden Bedrückun- 
gen, sich in das unvermeidlich scheinende Schicksal 
fügen und zum willenlosen Objekt der „Sieger“ 
werden. Nur das nicht, nur nicht dieses dumpfe 
Hindämmern, an dessen Ende das Nichts steht! 
Sollten wir wirklich für uns selbst nichts mehr 
wünschen und erwarten wollen, so haben wir den 
kommenden Geschlechtern gegenüber die heilige 
Pflicht, uns innerlich frei zu halten und stark zu 
machen. Sklave wird nur, wer sich selbst aufgibt. 
In der tiefsten Erniedrigung ist die Erinnerung an 
die unvergänglichen Großtaten, die das deutsche 
Volk vor zehn Jahren in Feld und Heimat voll- 
bracht hat, eine heilsame Notwendigkeit. Noch 
wichtiger aber ist die Besinnung auf die Vor- 
geschichte und unmittelbare Veranlassung des 
Krieges. Das erzwungene Anerkenntnis der Allein- 
schuld Deutschlands bildet nach wie vor das Funda- 
ment des Versailler Diktats und damit die Quelle 
aller Uebel. Innerlich ist diese Lüge längst zu- 
sammengebrochen — selbst Lloyd George hat sie 
bereits im September 1920 fallen gelassen —, aber 
sie wird von der Entente künstlich am Leben er- 
halten, die hierfür immer wieder Helfershelfer in 
Gestalt deutschschreibender Schriftsteller findet. 


Zur Aufdeckung der Kriegsschuldfrage haben die 
Zentralstelle für Erforschung der Kriegsursachen 
und der Arbeitsausschuß deutscher Verbände schon 
viel dankenswerte Arbeit geleistet. Aber auf diesem 
Gebiet muß jeder Staatsbürger zum Anwalt der 
deutschen Sache werden. Das Rüstzeug, das bisher 
noch gefehlt hat, liefert jetzt Dr. Kurt Jagow mit 
seinem Buche „Das Drama der ı3 Tage, ein Beitrag 
zur Kriegsschuldfrage“. In dieser Arbeit, die ebenso 
wie sein ausgezeichnetes Buch „Unter dem Joch 
von Versailles“ von der Otto Elsner Verlagsgesell- 
schaft m. b. H. herausgebracht worden ist, gibt der 
Verfasser das Ergebnis seiner eingehenden Er- 
forschung und Sichtung aller für die Kriegsschuld 
wichtigen Fragen. Schon das Vorspiel hebt in 
dramatischer Bewegung an: der Mord von Sarajewo. 
Dann spielt sich das Drama der ı3 Tage ab. Das 
Ultimatum an Serbien, die Versuche der deutschen 
Regierung, den Konflikt zu lokalisieren, die durch 
die russische Mobilmachung zunichte gemacht wer- 
den, die von Anfang an völlig eindeutige Haltung 
Frankreichs, die Schließung des furchtbaren Ringes 


durch England, schließlich — ein besonders trauri- 


ges Kapitel — die „Bundesgenossen“: das alles wird 
von einem allerersten Kenner der Vorgänge in einer 
Form dargestellt, die man als schlechthin meister- 
haft empfindet. Jagow weist auch die fast unver- 
ständlichen Fehler der deutschen Diplomatie nach, 
die wesentlich dazu beigetragen haben, Deutschland 
vor der Welt ins Unrecht zu setzen, während die 
viel diplomatischeren Gegner im Unrecht waren. 
Die Kriegsziele der Entente, das geht aus den an- 
geführten Zeugnissen unwiderleglich hervor. er- 
strebten von vornherein die Zerstückelung und Ver- 
nichtung Deutschlands, während Deutschland bis 
zum Kriegsausbruch keine Ziele verfolgte, die sich 
nur durch einen Krieg erreichen ließen — ein Krieg 
mußte im Gegenteil seinen wirtschaftlichen Zielen 
höchst ungelegen sein. In einer zusammenfassenden 
Darstellung zeigt Jagow, wie die Kriegsschuldlüge 
Stück für Stück zusammengebrochen ist, sowo 
hinsichtlich der Anklage der angeblichen plan- 
mäßigen Vorbereitung des Weltkrieges als auch was 
die Behauptung betrifft, Deutschland habe den Krieg 
im Sommer 1914 vorsätzlich entfesselt. Jagows 
Arbeit ist von unschätzbarer Bedeutung, sie hilft 
den Tag herbeiführen, der den vollen Sieg det 
Wahrheit bringt. Das nur drei Bogen starke, inhalts- 
reiche Buch wird jedem Deutschen ein: treuer Helfer 
sein, der sein Volk liebt und an seine Zukunft 
glaubt. Preis 1.10 M. bei postfreier Zusendung. 
Bestellungen erbeten an Otto Elsner Verlag, 
Berlin S 42. 


Warum haben Sie 


noch nicht die Einbanddecken für den Jahr- 
gang 1924 des „Papier-Fabrikant“ bestellt? Es 
liegt Ihnen doch daran, Ihre Fachzeitschrift 
gut geordnet zu haben, um immer wieder darin 
nachschlagen zu können? Es gibt 2 Decken 
für den ganzen Jahrgang (amtlicher, wirtschaft- 
licher, technischer und Anzeigenteil) und eine 
nur für den technischen Teil einschl. Cellulose- 
chemie. Jede Decke kostet M. 2.—. Bestellen 
Sie doch” sofort bei der Geschäftsstelle des 
„Papier-Fabrikant‘“, Berlin S 42. 


Zur gefl. Beachtung. 

Der ständige Mangel an Lumpen und Altpa- 
pier, unter dem die einheimische Industrie zu leiden 
hat, veranlaßte uns, eine besondere Lieferanten 
tafel von Sortierbetrieben für Lumpen, Altpapier 
und Abfälle einzurichten. Wir bitten, diese darin 
verzeichneten Firmen bei Bedarf zur Abgabe von 
Angeboten heranzuziehen. re 

Die Geschäftsstelle des „Papier-Fabrikant . 
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AUSLANDSSCHAU 


Finnland. 

Es liegen jetzt die statistischen Veröffent- 
lichungen über die Ausfuhrtätigkeit Norwegens im 
Jahre 1924 vor. Es ergibt sich, daß der Export von 
Zellstoff gegenüber dem Jahre 1923 wiederum ge- 
stiegen ist. Für die einzelnen Posten ergeben sich 
folgende Ziffern: 


t t 
1924 1923 
Mechanischer Zellstoff 101 989 62 682 
Chemischer Zellstoff 275100 198 482 Ml. 


Der neue italinisch-finnländische 
Handels- und Seefahrtsvertrag tritt am 3. Februar 
in Kraft und öffnet ganz besonders für die Zellstoff- 
industrie Finnlands große Möglichkeiten des Ab- 
satzes für ihre Waren nach Italien. Sowohl Sulfit- 
wie Sulfatzellstoff war bisher per Tonne mit einem 
Zollsatz von nicht weniger als 20 Goldlire oder 
90 Papierlire belastet, und war es bisher meist Zell- 
stoff schwedischer, norwegischer und tschecho- 
slovakischer Herkunft, der den Markt in Italien be- 
herrschte. Durch den Wegfall dieses hohen Zoll- 
satzes wird es daher Finnland ermöglicht, mit oben- 
genannten Ländern auf dem italienischen Markt zu 
konkurrieren. Der Handelsvertrag enthält außer- 
dem Erleichterungen für die Einfuhr von Holzschliff 
usw. Im Zusammenhang hiermit befaßt sich die 
Finnische Dampfschiffahrts-A.-G. bereits mit dem 
Plan der Errichtung einer direkten Schiffahrtslinie 
nach Italien. („Svensk Pappersmasse-tidning.“) Schd. 


Erfolgreiche Abholzung in Finnland. 


Aus Sodankylä wird gemeldet, daß die Wald- 
arbeiten in vollem Gange sind. Die Zahl der ein- 
gestellten Arbeiter ist groß, und man hat in diesen 
Tagen wieder mit dem Abtransport in einem Fall 
von 10500 Stämmen, in einem anderen von 7000 
Stämmen begonnen. Auch im Gebiet Kajana 
schreiten die Waldarbeiten fort, und man nimmt an, 
daß sie Ende März zum Abschluß kommen werden. 
Hier hat kein Schneemangel geherrscht. Im Ver- 
gleich zum Vorjahr ist mehr Holz gefällt und aus- 
geführt worden. Neuerdings sind Ernährungsschwie- 
rigkeiten eingetreten. Die Holzverkäufe schreiten, 
ohne lebhaft zu sein, gleichmäßig fort. Ende Februar 
wurde der Gesamtverkauf auf 350000 Standards 
gegenüber 305000 Mitte Februar geschätzt. Ende 
Februar 1924 waren nur 260000 Standards für die 
Verschiffung verkauft. England hat in diesem Jahr 
130 000 Standards gekauft, Dänemark 38 000, Deutsch- 
land 37000, Holland 57000, Frankreich 37 000 und 
Belgien 36.000, während an außereuropäische Länder 
15 000 Standards verkauft wurden. (Ost-Expreß.) 


Waldtaxierung in Finnland. 


Der schwedischen Fachzeitung „Trävaruindu- 
strien seien in kurzen Zügen Mitteilungen des 
finnischen Prof. Yrjo Ilvessalo entnommen, 
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die sich mit der Taxierung der finnischen Wälder 
befassen. 

Von Finnlands gesamtem Landareal, 34 360 000 
Hektar, entfallen 58,6 auf gedeihliches und 14,9 % 
auf weniger gedeihliches Waldland, also zusammen 
73,5% oder 25265000 Hektar. Der Rest besteht 
aus Impediment und Kulturland. Der 64. nördl. 
Breitengrad teilt das Land in zwei beinahe gleich 
große Teile. Die Verhältnisse sind indes in dem 
nördlichen und südlichen Teil recht verschieden. 
Das gesamte Waldareal verteilt sich mit 51% 
auf den privaten Besitz, 38,9% sind Staatswaldun- 
gen, 7,5% sind in den Händen industrieller Unter- 
nehmungen und der Rest ist Gemeindewaldung. 

In den Wäldern Finnlands dominiert die Kiefer. 
55,2% des gesamten Waldareals ist mit Wäldern be- 
wachsen, in denen die Kiefer hinsichtlich des Kubik- 
inhalts vorherrschend ist. Ausgesprochene Tannen- 
wälder finden sich zu 24,8% und mit Birke be- 
wachsene zu 16,9 % vor. 

In dem Bericht über die Altersklassenverhält- 
nisse der Wälter ist die nördliche und südliche 
Hälfte des Landes für sich behandelt worden. Sie 
gehen aus untenstehender Tabelle hervor. 

Die Tabelle zeigt deutlich, daß auf dem wichtig- 
sten Gebiet, Finnlands gedeihlichem Waldland, ein 
großer Mangel an jungen Beständen sowohl, wie 
älteren, umtriebsreifen Holzes herrscht, während 
sich ein Ueberschuß an Beständen mittlerer Jahres- 
klassen vorfindet. Im nördlichen Finnland ist der 
Mangel an Jungwald noch größer, doch kommen 
ältere Bestände in großer Ausdehnung vor. 

Der Holzvorrat in den finnischen Wäldern be- 
läuft sich auf Grund der nun abgeschlossenen Taxie- 
rung auf 1620 Millionen Festmeter (mit Rinde ge- 
rechnet). Davon entfallen etwa zwei Drittel auf 
des Landes südliche Hälfte und ein Drittel auf die 
nördliche, ungeachtet des ungefähr in beiden Teilen 
gleich großen Waldareals. 

Der mittlere Kubikinhalt an Holz per Hektar 
Waldland beträgt für ganz Finnland 64,3 fm? (mit 
Rinde). Auf gedeihlichem und weniger gedeihlichem 
Waldland ist der Kubikinhalt 75,6 resp. 19,4 fm? (mit 
Rinde). Staatswaldungen weisen den höchsten 
mittleren Kubikinhalt per Hektar auf, dicht gefolgt 
von denjenigen, die im Besitz industrieller Unter- 
nehmungen sind, während in Privatbesitz befindliche 
Wälder weit niedere Ziffern aufweisen. 

Die Anzahl Holzstämme mit mindestens 20 cm 
Durchmesser in Brusthöhe beträgt für das ganze 
Land 1557 Millionen, oder per Hektar Waldland 
62 Stück. Hiervon entfallen auf Kiefern 61 % und 
auf Tannen 28%. Teilt man die Stämme in zwei 
Klassen von Durchmessern, 20—30 cm und über 
30 em, so gehören zu den ersteren ungefähr 87 % 
und zu den letzteren 13 . 

Die Taxierung hat den jährlichen Zuwachs auf 
44,4 Millionen fm? berechnet. Derselbe ist also 
höher wie die gegenwärtige jährliche Abholzung, 
die man auf etwa 4o Millionen fm? schätzt. Der 
jährliche mittlere Zuwachs per Hektar Waldland 
beträgt daher 1,77 fm? (in der südlichen Hälfte des 
Landes 2,66 fm? und in der nördlichen 0,78 fms). 


Schd. 


Altersklasse 


Süädliches Finnland 0 | 1—20 | 21-40 | 41—60 | 61—80 81—100 |101—120|121— 140| 141 
Gedeibliches Waldland. . . 1.6% | 7.4% 22.8 % | 30.6 % | 23.3 % | 8.7 % | 3.3% | 1.6% | 09% 


Weniger gedeibliches Waldland | 0.9% | 1.0% | 5.7% | 16.9 % | 23.4 % 21.4% | 18.5 % | 97%% | 7.8 % 
ee m TTT 


Nördliches Finnland ...... 
Gedeihliches Waldland . . ..... 
Weniger gedeihliches Waldland 


0 | 1-00 | 41-80 [e1—120 121160161 —200[201—240 291... 
3,4 % 19.3 % —— 


Alters klasse 


20.7% | 19.2 % 23.2% 8.3% 4.5 % 
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Griechenland. 


Wie verlautet, ist der A. Bol. Karlstads Meka- 
niska Verkstad in Karlstad (Schweden) die Liefe- 
rung der vollständigen maschinellen Einrichtung 
einer in Griechenland in der Nähe von Patras 
(nördlich Peloponnes) neu zu erbauenden Papier- 
fabrik übertragen worden. Die Finanzierung des 
Unternehmens geschieht durch ein griechisches 
Bankkonsortium. Die Grundlegungsarbeiten beginnen 
demnächst, und man hofft, in den Sommermonaten 
mit der teilweisen Montage der Maschinen beginnen 
zu können. Im Frühjahr des kommenden Jahres 
soll bereits die Produktion aufgenommen werden, 
die sich auf einer etwas über 2 m breiten Maschine 
auf Feinpapier, auf einer zweiten Maschine auf 
Duplex- und Triplex-Karton für Zigarettenver- 
packungen erstrecken soll. Es besteht die Absicht, 
ausschließlich schwedische und norwegische Beamte 
und Vorarbeiter für das Unternehmen zu engagieren. 


Schd 
Kanada. 


Die Zeitungsdruckpapier-Produktion Kanadas 
betrug im Januar 14 430 t, während die Verschiffun- 
gen mit 122049 t angegeben sind. Der Zeitungs- 
druckpapier-Bestand der Papierfabriken Kanadas 
stellte sich Anfang Februar auf 21 000 t. 

Die Produktion der Vereinigten Staaten an 
Zeitungsdruckpapier betrug im gleichen Monat 
128784 t. Nord-Amerika produzierte also in dem 
fraglichen Monat über 250 000 t Zeitungsdruckpapier. 
Der Bestand der U.S.A. betrug Anfang Februar 
20 989 t. Rechnet man hier die oben angegebenen 
Bestandziffern Kanadas hinzu, so ergibt sich ein 
Vorrat, der einer Durchschnittsproduktion von 
4,3 Tagen gleichkommt. 

Vom kanadischen Zellstoff- und Papiermarkt ist 
zu berichten, daß der Papierhandel außerordentlich 
lebhaft ist und diese Tendenz auch für absehbare 
Zeit beibehalten wird. Der Export nach den U. S. A. 
nimmt noch ständig zu, entsprechend dem immer 
größer werdenden Bedarf der amerikanischen 
Zeitungsverleger. Die gleiche gute Tendenz gilt für 
Bücher, Schreib- und Seidenpapier. Das Geschäft 
in Pappe ist normal. Am Holzstoffmarkt ist eine 
kleine Belebung zu konstatieren. Die Preise haben 
sich gehalten, und man hofft, in der nächsten Zeit 
größere Bestellungen hereinzubekommen. Ml. 


Lettland. 


Gesellschaft der Baltischen Cellulosefabrik 
in Schlock bei Riga. 


Die Baltische Cellulosefabrik wurde im Jahre 
1896 gegründet. Anfänglich war nur die Herstellung 
von Cellulose geplant, doch schon während des Auf— 
baues wurden Maschinen zur Ausarbeitung von 
Papier aufgestellt. Die Erweiterung des Werkes auf 
fünf Papier maschinen erfolgte in den Jahren 1901 bis 
1912. Bedingt wurde diese Erweiterung durch den 
äußerst günstigen Geschäftsgang, der es gestattete, 
die Fabrik in denkbar großzügigster und solidester 
Weise zu vervollkommnen und auszubauen. 1913 
wurde eine Jahresproduktion von 5443 t Cellulose 
und 11 396 t Papier erreicht, wobei ein Umsatz von 
2 156 375 Goldrubel erzielt wurde. 1915 mußten die 
Werke auf Verfügung der russischen Regierung still- 
gelegt werden. Die Maschinen wurden zum größten 
Teil ins Innere Rußlands abtransportiert. 1920 be- 
gannen die Verhandlungen wegen neuerlicher In- 
betriebsetzung der Fabrik, die ihren Abschluß im 
Mai 1921 fanden, indem tschechoslovakische Papier- 
industrielle durch Uebernahme eines größeren 
Aktienpakets die ersten Mittel zum Wiederaufbau 
bereitstellten. Im Laufe des Wiederaufbaues wurde 
durch Hinzuziehung holländischer und englischer 
Finanzgruppen das Aktienkapital auf 112 500 Pfund 
Sterling erhöht und so die Mittel beschafft, den Aus- 


m 


bau der Cellulosefabrik, der Holzschleiferei und der 
Papierfabrik mit drei Papiermaschinen fertigzu- 
stellen. Im Frühjahr 1922 wurde der Betrieb in der 
Cellulosefabrik aufgenommen, im Herbst 1922 kam 
die erste Papiermaschine in Betrieb, 1923 weitere 
zwei Papiermaschinen, 1924 die Holzschleiferei. Die 
Inbetriebsetzung der restlichen zwei Papiermaschinen 
sowie der Ausbau der Cellulosefabrik auf die drei- 
fache Produktion dürfte 1925 durchgeführt werden. 

Die Fabrik selbst ist in Schlock, einem kleinen Ort 
an der Eisenbahnstrecke Riga—Windau, etwa 35 km 
westlich von Riga gelegen. Die äußerst günstigen 
Transportverhältnisse zu Wasser und zu Lande 
waren für die Auswahl dieses Platzes ausschlag- 
gebend. Die Fabrik liegt am Ufer der Aa und nur 
800 m von der Eisenbahn entfernt. Im Winter 
besteht die Möglichkeit selbst dann, wenn der Rigaer 
Hafen vereist ist, von Windau aus zu verladen, was 
einen großen Vorsprung gegenüber der Rigaer In- 
dustrie bedeutet. 

Mit der bis heute im Betrieb befindlichen An- 
lage werden jährlich 7000 t Cellulose, 1500 t Holz- 
stoff und etwa 8000 t Papier erzeugt, wobei in den 
der Gesellschaft gehörigen Anlagen etwa 1200 
Arbeiter beschäftigt werden. 

Ein besonderer Wert wurde auf den Ausbau in 
vertikaler Hinsicht gelegt. So wird durch die im 
Besitz der Baltischen Cellulosefabrik befindliche 
Aktiengesellschaft Sloka Sawmill zum größten Teil 
der Papierholzbedarf gedeckt und hier die bei der 
Ausarbeitung der Wälder abfallenden Nutzhölzer auf 
eigenem Sägewerk zu exportfähiger Ware auf- 
geschnitten. Das Sägewerk hat eine Tagesproduktion 
von 38 Standard. Durch das von der Baltischen 
Cellulosefabrik gepachtete Sleepermoor, das vom 
nächsten Jahre ab eine jährliche Produktion von 
15000 bis 18 O00 t Torf erzielen wird, wird ein 
größerer Teil des Brennstoffbedarfes gedeckt. 

Die Fabrik lieferte ihre Erzeugnisse bis 1914 in 
alle Teile des russischen Reiches und konnte der 
Nachfrage kaum genügen. Die Umstellung des Ab- 
satzes nach Westen ist jetzt organisiert und für die 
Zukunft gesichert. („Neue Freie Presse“.) 


Norwegen. 


Der norwegische Markt profitiert gegenwärtig 
von dem Streik in Schweden. Die Nachricht von der 
beabsichtigten Aussperrung der Arbeiterschaft hat 
eine bedeutende Belebung des norwegischen Marktes 
mit sich gebracht. Dies gilt vor allen Dingen für 
chemischen Zellstoff. Auch in Sulphat ist das Ge- 
schäft zufriedenstellend, besonders da Deutschland 
in den letzten Wochen größere Bestellungen unter- 
gebracht hat. Günstiger ist auch das Geschäft in 
leichter mechanischer Masse geworden. Ml. 


In „Ia gebleicht Sulfit“ für Papierherstellung 
konnten etwa 2000 t verkauft werden, zu unver- 
änderten Preisen. Bedeutende Abschlüsse kamen in 
„Kunstseidenzellstoff“ zustande. 

„Bleichfähig Sulfit“ zeigt guten Markt zu 
Preisen von 14.—.— bis 14.2.6 Lstr. cif. England. 
Weitere 4000 t sind in den vergangenen Wochen 
plaziert worden. | 


Auch für „starkfaserig Sulfit“ besteht gute 
Nachfrage. 

Wie in Schweden so ist auch hier Deutschland 
als Käufer für Holzschliff aufgetreten. Außerdem 
hat es den Anschein, als ob England sich mehr auf 
diesen Markt interessieren möchte. Schd. 


Forschungsinstitut in Norwegen. 


Die gemeinsame Kommission der Papierindustrie 
für wissenschaftliche und industrielle Forschung Ist 
vor kurzer Zeit in einem Aufruf an die Holzstoff-, 
Zellstoff-, Papier- und Pappenindustrie des Landes 
herangetreten mit der Bitte um Zeichnung von 
Mitteln zur Gründung eines Forschungsinstitutes. 

Unter Hinweis auf die starke Entwicklung, die 
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sich in genannten Industrien, sowohl in Fabrika- 
tionsprozessen, wie der technischen Apparatur und 
Fabrikationskontrolle geltend macht, hat man 
bereits vor langer Zeit in anderen Ländern, wie 
Deutschland, den Vereinigten Staaten und Kanada 
usw, einsehen gelernt, wie notwendig es ist, durch 
wissenschaftliche und praktische Forschungsarbeit 
in hierfür besonders eingerichteten Forschungs- 
instituten den Betrieben alle jene Mittel in die Hand 
zu geben, mit denen dieselben ihre Produktions- 
unkosten verringern und eine bessere und gleich- 
mäßigere Qualität ihrer Produkte erzielen können. 

Da die Errichtung eines solchen Forschungs- 
institutes große Summen erfordert, und man von 
Staatsseite kaum mit einem Zuschuß rechnen kann, 
so besteht die Absicht, einen Fonds anzulegen, der 
sich einstweilen aus jährlichen, festen Beträgen der 
Industrie aufbauen, und bei Erreichen einer gewissen 
Höhe für den genannten Zweck, eingesetzt werden 
soll. Die Kommission hat sich die jährlichen Bei- 
träge von seiten der Betriebe so gedacht, daß sie im 
Verhältnis zu deren Jahresproduktion stehen und 
sich auf ungefähr ı Öre per erzeugte Tonne feuch- 
ten Holzschliffs und 2 Öre per erzeugte Tonne Zell- 
stoff, Papier oder Pappe belaufen. Außerdem rech- 
net man mit freiwilligen Beiträgen von seiten der 
Industrie und Privatpersonen. Von beiden Seiten 
sind bereits ansehnliche Summen zur Verfügung ge- 
stellt worden, doch dürften mindestens einige Jahre 
vergehen, bis man im Besitz der hierzu voll erfor- 
derlichen Mittel ist. Das Institut soll mit einer gut 
ausgerüsteten Versuchskocherei sowohl, wie mit 
einem vollständigen Laboratorium versehen werden, 
deren Gesamtkosten man ungefähr auf etwa 250 000 
Kronen bemißt. 

In der Zwischenzeit will die Kommission ihre 
Forschungsarbeiten nach den früher gesteckten 
Zielen fortsetzen. Es besteht die Absicht, bei einer 
der Fabriken des Landes sich eine Versuchskocherei 
für Sulfitzellstoff zu verschaffen und dem Leiter der 
Forschungsarbeiten einen ständigen Arbeitsplatz im 
chemischen Laboratorium der Universität in Oslo 
zu sichern. 

Zur Errichtung der Versuchskocherei mit Auf- 
bereitungsanlage usw. soll derjenigen Fabrik der 
Vorzug gegeben werden, die die günstigsten Vor- 
teile und Bedingungen bieten kann. Man beab- 
sichtigt, dem Probekocher mit Ausrüstung solche 
Maße zu geben, daß er seinerzeit dann in das 
bleibende Forschungsinstitut mit übernommen wer- 
den kann. Allein die Ausgaben für den Probekocher 
mit zugehöriger Ausrüstung sind auf etwa 15 000 bis 
20000 Kronen veranschlagt. Schd. 


Der Zustand der norwegischen Wälder. 


Unter diesem Titel hielt nach „Papir-Journalen“ 
Prof. Boehmer von Norwegens landwirtschaft- 
licher Hochschule einen Vortrag über die Forstwirt- 
schaft nach dem ungleichaltrigen System. 

Von den 7 Mill. ha Wald des Landes sind nur 
5% Mill. ha produktiv. Der jährliche Zuwachs an 
Holz betrug im Jahre 1916 etwa 9% Mill. cbm, 
während die Abholzungen im selben Jahre den Zu- 
wachs mit 1 Mill. ebm überschritten. Norwegens 
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Wälder sind arm, d. h. während die normale Be- 
stockung eines Hektar Waldfläche etwa 100 bis 
150 cbm betragen sollte, wird diese Ziffer kaum zur 
Hälfte erreicht. 

Der Vortragende hat sich seit mehreren Jahren 
mit der Frage des Normalzustandes des nach dem 
ungleichaltrigen System umgetriebenen Waldes be- 
schäftigt und für die zukünftigen Untersuchungen 
folgende Hauptpunkte aufgestellt: 

Klarlegung der Frage der Normalität eines auf 
natürliche Weise (Samenverbreitung) verjüngten 
Waldes. 

Produktionsfähigkeit eines solchen Waldes, ver- 
glichen mit dem System gleichaltrigen Abholzens. 

Nachweis der kontinuierlichen Verjüngung eines 
Waldes durch natürliche Samenverbreitung. 

Erhöhung des Waldkapitals unter verschiedenen 
Bonitäts- und Umtriebszeiten. | 

Nachweis über das Verwerfliche einer Forst- 
wirtschaft mit einem durchschnittlichen Kapital von 
nur etwa 50 bis 60 cbm per Hektar. 

Welchen Einfluß hat die natürliche Verjüngung 
des Waldes auf die Bodenbeschaffenheit? 

Der Vortragende betont die Wichtigkeit der 
Klarlegung all dieser Fragen, nach deren Beant- 
wortung man erst die Grundlagen für eine ziel- 
bewußte, rationelle Forstwirtschaft schaffen könne. 

Schd. 


Rußland. 


Die russische Papierindustrie beschäftigt augen- 
blicklich 25765 Arbeiter. Die Herstellungskosten 
sind dabei etwa doppelt so teuer als 1923. Sie 
ergeben ungefähr 6,3 Rubel für das Pud Papier, 
während man vor dem Kriege mit 3,2 Rubel rech- 
nete. Vor dem Kriege wurden 21 700 Arbeiter in der 
Papierindustrie beschäftigt. 

Der Zentralpapiertrust produzierte in dem mit 
dem Dezember 1924 abgeschlossenen Quartal 16 806 
Tonnen Papier, 338 t Pappe, 10573 t Zellstoff und 
1534 t Holzstoff. Dieser Trust ist bekanntlich der 
größte Papierfabrikenkonzern der Sowjetstaaten, 
gegenüber dem die anderen Verkaufsvereinigungen 
(der Leningradtrust. der Petroletrust usw.) nur eine 
untergeordnete Rolle spielen. 


Der Stand der russischen Papierindustrie. 
Die Aufgaben der nächsten Jahre. 


Das Präsidium des sogenannten „Technisch- 
ökonomischen Rates der Papierindustrie“, einer 
staatlichen Institution, veröffentlicht in seinem 
offiziellen Organ „Die Papierindustrie“ einen Artikel, 
welcher Richtlinien für die Entwicklung dieser In- 
dustrie in den nächsten Jahren bringt. Wir ent- 
nehmen diesen einen Rück- und Ausblick gewähren- 
den Ausführungen folgendes: 

Der Papierverbrauch des gesamten russischen 
Reiches betrug vor dem Kriege gegen 3 kg pro Jahr 
und Kopf der Bevölkerung; zieht man jedoch den 
größeren Verbrauch der westlichen, jetzt von Ruß- 
land abgetretenen Grenzländer im Vergleich zu den 
östlichen, rein russischen Gebieten in Betracht, so 
ergab sich für das Gebiet des heutigen Sowjetrußland 
ein Verbrauch von 2,7 kg pro Kopf und Jahr. 


„» Papierholz — 


LE Müller & Sohn A.-G., nonmamer, Hamburg 


Boro- Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 
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Der Verbrauch stieg in der Vorkriegszeit lang- 
sam; die jährliche Steigerung betrug durchschnitt- 
lich etwa 80 g und erreichte nur in den allerletzten 
Vorkriegsjahren eine Höhe von 160 g. Mit Kriegs- 
beginn trat darauf eine rückläufige Bewegung des 
Papierverbrauches ein, welcher seinen tiefsten Stand 
während der Revolution und des Bürgerkrieges er- 
reichte, um erst im Jahre 1922 wieder merklich an- 
zusteigen. Das Jahr 1923 brachte einen Verbrauch 
von 0,7 kg pro Kopf der Bevölkerung, 1924 bereits 
1,1 kg, und für 1925 werden über 1,6 kg erwartet. 
Mit ziemlicher Bestimmtheit ist für die kommenden 
Jahre — bis zur Erreichung des Friedensstandes — 
mit einer jährlichen Verbrauchszunahme von etwa 
0,4 kg pro Kopf der Bevölkerung zu rechnen. Diese 
Zahl dürfte keineswegs zu hoch gegriffen sein; dem- 
nach erreicht der Papierverbrauch erst im Jahre 1928, 


also elf Jahre nach der Oktoberrevolution, seine 
Vorkriegshöhe. | 


Die jährliche Steigerung des Papierverbrauches 
wird dementsprechend rund 60000 t betragen. 
Während für das Arbeitsjahr 1924/25 ein Verbrauch 
von 245000 t (davon 80000 t Einfuhr) vorgesehen 
ist, soll er 1927/28 bereits eine Höhe von über 
400 000 t erreicht haben. Es muß also, soll nicht die 
für 1924/25 vorgesehene Einfuhr in den nächst; 
folgenden Jahren erhöht werden, die inländische 
Erzeugung bis zum Jahre 1927/28 eine Steigerung 
von 165 000 t auf über 300 000 t erfahren. 

Gleichzeitig ist eine Erhöhung in der Erzeugung 
von Halbfabrikaten, Holzstoff und Cellulose anzu- 
streben, zum mindesten eine Erhöhung des augen- 
blicklichen Imports zu verhindern. Abgesehen 
von der Unzulässigkeit der Nichtausnutzung ein- 
heimischer Rohmaterialien und der Unwirtschaftlich- 
keit der Papiererzeugung aus auswärtigem Material 
könnte eine dauernde Abhängigkeit vom Auslande 
unter keinen Umständen geduldet werden. Zur 
Deckung des inländischen Bedarfes muß die noch 


stark im Rückstand befindliche Erzeugung der Halb- 
fabrikate (für 1924/25 sind nur 54 000 t Holzstoff und 
etwas mehr Cellulose vorgesehen) auf zusammen 
350000 t (!) gesteigert werden. 

Dieses die Aufgaben der sowjetrussischen 
Papierindustrie, zu deren Lösung folgende Wege 
gezeichnet werden: 

In erster Linie ist eine Höchstleistung der 
bereits in Betrieb befindlichen Fabriken anzustreben. 
Die Vorkriegsleistung der noch zu Ruhland gehören- 
den Werke, unter Hinzuzählung der wenigen Neu- 
gründungen der Kriegszeit, betrug etwa 200000 t 
Papier, Es ist sicher, daß durch eine weitere Inten- 
sivierung der Arbeit diese Leistung ohne großen 
Kostenaufwand wieder zu erreichen ist. In einigen 
Fabriken ließe sich die Produktion sogar bis über 
den Vorkriegsstand hinaus erhöhen. (Es wird hier- 
bei auf eine Reihe unvollkommen arbeitender Werke 
hingewiesen.) Eine weitere Steigerung der Leistung 
bis zu den für das Jahr 1927/28 vorgesehenen 300 000 t 
ist jedoch nur durch umfangreichen Neubauvon 
Fabriken zu erreichen. 

Bedeutend schwieriger dürfte sich die Ausfüh- 
rung des Programms der Halbfabrikaterzeugung ge- 
stalten. Das Verhältnis des Bedarfs an Holzstoff 
und Cellulose mit ı : ı veranschlagend, wird der Ver- 
brauch an beiden Halbfabrikaten im Jahre 1927/28 je 
180 000 t betragen. A conto einer Leistungssteige- 
rung der schon vorhandenen Werke ließe sich eine 
Erzeugung von 65 000 t Cellulose und etwas weniger 
Holzstoff erzielen; die Differenz mit den benötigten 
180 000 t werden die neu zu errichtenden Werke zu 
decken haben, widrigenfalls die Papierfabrikation 
auch weiterhin auf importierte Halbfabrikate an- 
gewiesen sein wird. 

Aufgabe dieser neuen Werke ist also: eine Stei- 
gerung der Jahresproduktion von Papier um 


135000, Zellstoff um 115000 und Holzstoff 
um 125 000 t. 


Braune 
Packpaplere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Safibraun\wasserlöslich v. 


G.E.Habich’sSöhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 
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Ernst Hofmann Maschineniabrik Niederschlema (Sachsen) 
HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei hödhsteı 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurze Lieferzeit 


* 


Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabrizlert und liefert billigt ` ` 
A. W. Kaniß G. m. b. H., Wurzen l. % 
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Ä Bereits die Höhe der aufzuwendenden Mittel EE nn a 
Z verlangt ein zielsicheres Herantreten an diese für Ä 2 ,. VCC , 
S Rußlands Industrie so wichtige Aufgabe. Soll man h . 

dich auf den Bau neuer Fabriken beschränken, oder A 

aber gleichzeitig eine Erweiterung der bereits vor- y 

handenen Werke vornehmen? Ist eine Basierung f f 

der Holzstofferzeugung ausschließlich auf Wasser- , * E a 
S kraft geboten, oder ist auch Dampfkraft hinzu- 7% 
` zuziehen? Soll die Anlage der neuen Werke inmitten , % b | | d 
y von Waldgebieten oder an für die Flößerei ge- , 
i eigneten Elußläufen erfolgen? Diese sowie eine — 9 0 e win en 


i Reihe anderer Fragen sind noch zu beantworten. 


85 ; ; VID 11 ,. 
Zur regsten Beteiligung an ihrer Bearbeitung und ,, Ela chenza e SÉ 
l.ösung fordert das Präsidium des „technisch-ökono- "en E e 


í mischen Rates“ sämtliche technischen und wirtschaft- ONE 

p lichen Kräfte der Papierindustrie auf. Nur wenn alle WEN > 

S interessierten Kreise sich zu tatkräftiger Mitarbeit ,x, U. Rleiſme ezeug⸗ 
A aufraffen, ist die Ausführung des in Aussicht ge- ,, 

S nommenen Programms zu erhoffen. Gr. WED Aller Ar 


n 
ur 
Einführung des ununterbrochenen Arbeitsganges. i 
Nachdem der „Zentrale Papiertrust“ bereits im 
Oktober v. J. auf seinen sämtlichen Werken den un- 
` unterbrochenen Arbeitsgang eingeführt hatte, ist 
ei seinem Beispiel Ende November auch der „Lenin— 
J grader Papiertrust“ gefolgt. Die Erzeugung der 
i Werke dieses Trusts belief sich im November v. J. 
auf 2790 t, im Dezember auf 2950 t und im Januar 
dieses Jahres bereits auf etwa 3300 t. Das Sinowjew- 
G Werk des Trusts beabsichtigt die Anlage einer Hoch- 
p druckdampfturbine (30 Atm) von 4000 PS. Weitere 
Werke des Trusts werden auf elektrische Energie : J 
umgestellt. Gr. een C E 


S Steigen der russischen Inlanderzeugung. DE E R d ESWERK E. y A- G ? 


e Das Wiedererstarken der russischen Papierindu- DUSSELDORF - SCHLIESSFACH 42 


strie läßt sich durch folgende Zahlen veranschau- 
Wayss&Freylagt 


Si 


. lichen: Die Zahl der Werke betrug 1922/23 51 mit 

18800 Arbeitern, 1923/24 70 mit 24 100 Arbeitern. 
1923/24 wurden erzeugt: 118000 t Papier, 13 000 t 
Karton, 36000 t Zellstoff, 46700 t Holzschliff. Es 
wurde Papier um 77 %, Karton um 32 %, Zellstoff 
um 645 % und Holzschliff gar um 134 % mehr er- 
zeugt als im Vorjahre. Die Zahl der Arbeiter war 
hierbei nur um 28 %, diejenige der Arbeitstage um 


WA 


a 


30 % gestiegen; ein Beweis dafür, daß die Produk- Beton- und Eisenbeton-, Hoch- 
tionssteigerung in erster Linie auf eine Leistungs- und Tiefbauten, Zementwaren 
ns 2 des Arbeiters wie der Maschine — EEGENEN Se 
zurückzufü - ; PEN eustadt a. d. Haardt, Berlin, Bremen, Breslau, Chemnitz, 
Erres a 1 In bezug auf die Vorkriegs- Danzig. Dortmund, Dresden, Düsseldorf. Essen, Frankfurt. 
“ung steht allerdings das Jahr 1923/24 noch weit Halle, Hamburg, Hannover, Karlsruhe, Kattowitz. Kiel, Königs- 
zurück. Die Erzeugung beträgt nur 40 % derjenigen berg, Leipzig, München, Nürnberg, Stettin, Stuttgart, Wien, 
des Jahres 1913 und entspricht etwa der Produktion Innsbruck. Brünn, Triest, Budapest Buenos-Aires Rio deJaneiro 
der Jahre 1900-1902. Gr. 


Ke 


Tagung der russischen Papierindustrie. 


In Moskau fand am 2. bis 4. Dezember v. J. die 
zweite Tagung der Vertreter der gesamten russi- 
schen Papierindustrie statt. Es nahmen an ihr Ver- 
treter sämtlicher Trusts sowie der vom Staate ver- 
walteten Unternehmungen teil. Der Vertreter des 
„Zentralen Papiertrusts“ referierte über die Import- 
politik, ‚Die Versammlung stimmte dem Plane, in 
erster Linie billige Sorten, welche für die Innen- 
zeugung am wenigsten geeignet sind, aus dem Aus- 
lande zu beziehen, zu. Es wurde weiterhin die Not- 
wendigkeit einer Steigerung der Inlanderzeugung 
und der Erbauung neuer Werke betont*). Nach leb- 
haften Debatten wurde der Beschluß gefaßt, die Re- | | 
gierung um spezielle Mittel zur Ausführung des Stoffänger Papierfabrik Ammendorf. 
Bauprogramms anzugehen. 


Die nächste Tagung wird im Juni d. J. statt- 


AS AN 


i 
H 
H 


finden. Gr. AUSFÜHRUNG 
von Fabrikgebäuden, 5 Silos aller Art, 
Maschinenfundamenten, Wasıerbehältern, Holländern, 
+) Si j : > Stoffbütten, Klär-u.Filteranlag.,Stoffängern Rührbütten, 
iehe darüber auch unseren Artikel: „Wege Kohlenbunkern,Kesselunterbauten, wasserkraftanlagen 

zur Wiedererstarkung der russischen Papier- und anderes mehr. 


industrie“, 
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Eröffnung der ersten Cellulosefabrik in Petersburg. 
Demnächst wird in Petersburg die erste Cellu- 
losefabrik Nordwestrußland in Betrieb gesetzt 
werden. Die Fabrik, die den Namen „Lenin“ erhalten 
hat, gehört den Holztrusts „Sewsapljeß“ und soll 
etwa 350000 Pud Zellulose jährlich produzieren. 
(Ost-Epreß.) 
Kunstseidefabrikation in Sowjetrußland. 


Die einzige Kunsteidefabrik auf dem gesamten 
(jebiete der Sowjetunion, das Werk „Viskose“ im 
(Gouvernement Moskau, welche seit der Revolution 
stillstand, wurde im März vorigen Jahres wieder in 
Betrieb genommen. Die Erzeugung erreichte im 
September 60 % der Vorkriegssleistung (etwa 20 Pud 
— 330 kg pro Tag). Gr. 

Schwedischer Marktbericht. 

Auf dem Zellstoffmarkt herrscht weiterhin regste 
Nachfrage, und etwa 60000 t sind in den vergan- 
genen 14 Tagen placiert worden; hiervon entfallen 
etwa 50% allein auf starkfaserigen Sulfitzellstoff. 
Die Hälfte der maximalen Jahresproduktion in 
dieser Qualität ist hiermit untergebracht. 


„Ia gebleicht Sulfit“ war gegenüber den ver- 
gangenen Wochen lebhafter. 7000 t sind abge- 
schlossen worden, und zwar zu meist unveränderten 
Preisen, d. h. 19.—.— bis 20.—.— Lstr. cif. engl. 
Ostküste. Die Verkäufe nach Amerika werden 
jedoch durch die Konkurrenz von einheimischen 
amerikanischen Fabriken erschwert. Deutschland 
ist da und dort in kleineren Partien als Käufer auf- 
getreten. 

Im Verhältnis zur Jahresproduktion hat „bleich- 
fähig Sulfit“ den besten Umsatz — 12000 t in den 
letzten 14 Tagen — aufzuweisen. Unter 13.12. — Lstr. 
cif. sind keine Abschlüsse getätigt worden. Größere 
Kontrakte basieren auf 14.—.— Ls tr. cif. Solche 
sind z. B. mit dem Kontinent zustande gekommen. 
Ein Anziehen der Preise wird erwartet. 

Nur in Ausnahmefällen sind in „stark Sulfit“ 
Kontrakte auf 1000 t und mehr abgeschlossen wor- 
den, doch konnten sehr viele kleinere Verkäufe 
kontrahiert werden, wovon der bereits oben ge- 
nannte prozentuale Anteil an der Gesamtverkaufs- 
ziffer der letzten Wochen bestes Zeugnis ablegt. 
Niederere Preise als 12.10.— L.str. sind wohl kaum 


Schweielsaure Tonerde 14-15% und 11-18% / Alaun 


III 


Satinweiß / Blanc fixe 
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Schutzmarke 


stellen her 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 


August Wegelin Akt.-Ges. 
Kalkscheuren b. Köln, 


Papierschwarz 


wasserlöslich lichtecht. 


Geschäftsgründung 1862. 


„ Iriebwerke 


+0-00% 


Verringerung der Verluste 


Berlin:Anhaltische 
Maschinenbau:AG 
Dessau 
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akzeptiert worden. Für besondere Rangmarken 
dürften 13.—.— Lstr. notiert werden können. Die 
Preislage für Verkäufe nach dem Kontinent ist un- 
gefähr dieselbe geblieben, ebenso diejenige nach 
Amerika, wo man jedoch ein Anziehen der Preise 
erwartete. 

Für „Kraftsulfat“ nach Amerika kann ein Preis 
wie 295 Dolar ex Dock U. S. A. leicht erzielt wer- 
den. Bedeutende Partien konnten nach dem Konti- 
nen zu 22.50 Kr. per 100 kg cif. Rouen abgesetzt 
werden. 

Trockenschliff notiert 130 bis 132 Kr. fob. 
Gothenburg. Tendenz fest. 

In Feuchtschliff waren in den letzten zwei 
Wochen lebhafte Umsätze, bis zu 20 000 t. zu ver- 
zeichnen, wovon zwei Drittel nach dem Kontinent. 
Zwei Kontrakte zu je 3000 t kamen mit englischen 
Abnehniern zustande. Beachtenswert ist die große 
Nachfrage von Deutschland sowohl in Feucht- wie 
Trockenschliff, und gegen 2000 t sind für prompte 
Lieferung abgeschlosen worden. 

Auf dem Papiermarkt hat „Zeitungspapier“, 
wohl in der Hauptsache infolge der drohenden 
l,ockont-Gefahr. die Preise, 13.5.— bis 15.10.— Lstr., 
behaupten können. Auf dem englischen Markt 
herrscht ein lebhafter Ton, infolge gesteigerter 
Nachfrage von Australien. Durch den englischen 
Vorzugszoll von 3.—.— Lstr. per Tonne ist der 
schwedische Zeitungspapier-Exporteur, praktisch ge- 
nommen, für Lieferungen nach Australien aus— 
geschlossen. Australien konsumiert jährlich 65 000 
bis 70000 t. welches Quantum daher der englischen 
Industrie zugeführt wird. 

In Sulfitumschlagpapier sind die Verhältnisse 
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Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 
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Größfer deufscher 
Kaolin -Produzenft; 


(7 eigene Werke) 
Vorzüglim geschlämmfe, 
ren. nafurreine Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikafion und für Sfreich- 
zwecke :: Seif Jahrzehnten 

hervorragend | 
bewährt 
* 


WERKE: 
Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau. 


unverändert. Von Ostasien zirkulierten große An- 
fragen. doch kamen Abschlüsse infolge zu großer 
Unterschiede in den Preisideen zwischen Käufer 
und Verkäufer nicht zustande. Amerika ist vom 


r- + 


STOFFÄNGER 


D. R. P. 191325 in Eisenbeton Ausl Pat. 


e bed) SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


g B = = — ih Zehlreiche Ausführungen Erste Referenzen 
— | 


Direkte, fast restlose Rükgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen Ruck- 
gewinn der An agekosien in kurzer Zeit 


= Kostenloser, seibsitätiger Betrieb, daher höchste Rentəbilita' 
| „Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung” 


BKS U a Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 
GL e im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 
4 75 . i Angaben des Erfinders durch die 


In engesellschaft 


BERLIN NW 6, Sch ffbeuerdemm 26 BRESLAU, Schweidnitrer Stadigraben 16 GLEIWITZ O.-5., Niederwallstraße 8a 
GÖRLITZ, Berliner Straße 62 HAMBURG, Ferdinandstraße 28/30 WALDENBURG i Schl., Auerstraße 18 
HALLE a. $, Zwingerstr. 29 

Vertreten im NIEDERLAU SITZER KOHLENREVIER durch die Albert Pusch Baugesellschaft m. b. H, Senftenberg N.-L.; 
im Gebiete der Republik POLEN durch die Oberschlesische Indu triebau A-G. Kattowitz, poln. Oberschlesien, Schenkendorfstr. i 
— — —— Es .—.— 25 nA 


Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief- und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, Bunker, Funda- 
mente, Brücken, Wehr- und Turbinenanlagen, Holländer Stoffbehälter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. 
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Markt seit der Mitte Januar dort vorgenommenen 
prohibitiven Zollerhöhung vollständig verschwun- 
den. Die Basispreise sind gegenwärtig 20.—.— bis 
20.10. — Lstr. Der einheimische Markt steht unter 
dem Eindruck des flauen Exportgeschäftes. 
Kraftpapier hatte etwas geringere Nachfrage, 
doch ist die Tendenz weiterhin gut, ganz besonders 
in „einseitig glatt“, doch schwach in „ungeglättet 
Kraft“. Man rechnet mit einer Preiserhöhung, so- 
bald Nachfrage nach größeren Quantitäten einsetzt, 
und zwar für „eins. glatt“ 21.10.— LStr., und für 
„ungegl. Kraft“ 20.15. Latr Die Fabriken sind 
beinahe durchweg bis April Mai beschäftigt. 
Greaseproof hat sehr guten Absatz bis Mai/Juni 
dieses Jahres. Die Preise sind fest oder ein wenig 
steigend, für ungebleicht 24.—.— bis 24.5.— Lstr. 
Der einheimische Markt ist bedeutungslos. 
Schd. 
Neue Papierfabrik in Schweden. 


Die von der Korsnäs- A.B. gebaute neue 
Papierfabrik in Karskär wird ihren Betrieb dem- 


$pezial-Farbe 


Teen men-f a 


(DRESDEN- LOBTAU _ ) 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 
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destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 
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Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 


nächst aufnehmen. Man rechnet mit einer Produk- 
tion von 4000-4500 tons Sulfitumschlagpapier per 


Jahr. Die Anzahl der Arbeiter beläuft sich auf 
etwa 40 Mann. Die Fabrik ist einer Zellstoffabrik 
angegliedert. Schd. 


Beilagenhinweis, 

Die Firma Gentrup & Petri, Maschinenfabrik 
und Apparatebau-Anstalt, Halle a. d. S., hat der 
vorliegenden Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ eine 
Werbedrucksache beifügen lassen über Jalousie- 
Rauchschieber, Patent Gentrup. Diese werden her- 
gestellt für Feuerungen jeder Art, als Einzel-Ja- 
lousie-Rauchschieber jeder Größe mit automat. Re- 
gulierung, Verblockung durch die Feuertüren oder 
Hand-Betätigung, und als General-Jalousie-Rauch- 
schieber jeder Größe mit automatischer Regulie- 
rung oder mit elektrischer Fernsteuerung. (Gene— 
ral-Jalousie-Rauchschieber bis 36 qm Größe befin- 
den sich bereits im Betrieb.) Mehr als 3000 An- 
lagen sind im Betrieb. 


für die PAPIERFABRIHATION 


speziell farbige Packpapiere und Pappen 
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BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Abteilung Sortiment. Berlin S42. 


C. Regenhardts Geschäftskalender 
für den Weltverkehr, 50. Jahr- 
gang 1925. Preis gebunden 
790 RM. postfrei. 

Zu einem feststehenden Be- 
griff für ein handliches. unendlich 
vielseitiges Nachschlagewerk gc- 
worden, hat der Name „Regen- 
hardt“ in der Geschäftswelt aller 
Länder einen guten Klang. Ts 
dürfte wenige kaufmännische Be- 
triebe geben, in denen der „Ge- 
schäftskalender“ nicht im Laufe 
der verflossenen 50 Jahre als 
treuer Helfer in den verschieden- 
sten Angelegenheiten des ge- 
schäftlichen Verkehrs wertvolle 
Dienste geleistet hätte, sei es als 
Vermittler der so vorteilhaften 
direkten Kreditauskünfte, welche 
durch das vermehrte Kredit- 
bedürfnis der Gegenwart wieder 
zu so hoher Bedeutung gelangt 
sind, sei es als Adressennachweis 
für die zahllosen geschäftlichen 
Angelegenheiten, die eine schnelle 
Verbindung mit Banken, Spedi— 
teuren. Rechtsanwälten. Zoll- 
behörden, Agenturen, Hotels usw. 
nötig machen. Es spielt dabei 
keine Rolle, ob es sich um einen 
Platz in Deutschland selbst oder 
irgendwo im entferntesten Aus- 
lande handelt. Alle nur nennens- 
werten Plätze der Welt sind in 
genauer geographischer Eintei— 
lung verzeichnet, dazu die An- 
gabe der Einwohnerzahl. Bahn- 
und Schiffs verbindungen. Rechts- 
pflege, Verkehrsbehörden. Han- 
delsstatistiken, Konsulate. Han— 
delshäuser usw. Daß auch die 
im Geschäftsleben so notwendigen 
Tarife der Post und Bahn, der 
Gerichte und Rechtsanwälte und 
zahlreiche sonstige wichtige kauf- 
männische Tabellen nicht fehlen, 
bedarf kaum der Erwähnung. 
Die vorliegende Jubiläums- 
ausgabe in ihrem ansprechen- 
den festlichen äußeren Gewande 
und der sorgfältigen inneren Aus- 
stattung sowie dem alljährlich 
gründlich durchgearbeiteten In- 
halte stellt mehr als eine an- 
erkennenswerte Leistung einer 
zähen. ausdauernden Wirksamkeit 
im Dienste des Auskunftswesens 
und des geschäftlichen Verkehrs 
dar, sie ist ein greifbarer Aus- 
druck der weltwirtschaftlichen 
Bedeutung Deutschlands und 
wleichzeitig eine Zukunftshoffnung 
für die weitere Behauptung 
Deutschlands im Welthandel. 
Kein Kaufmann, der auf seinen 
Vorteil bedacht ist, solte das 
wertvolle Buch in seinem Betrieb 
entbehren. 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a.S. 
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Gustav Schlick Dresden ıs Nô. 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff - Industrie 


Untersuchungen | Begutachiungen Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


Mönckebergstraße N 
lie ler t 


HARZ 
* | PARAFFIN * 


Carnaubawachs 
Stearin 


ständig günstig ab verschiedenen 
inländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 


Kisten in zerlegten Teilen 


für Inland und Übersee 


nagelfertig, 


liefert bei waggonweisem Bezug frei jeder deutschen Station billig 


Holzhandlung Wülfting, Düsseldori 90 
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Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Hofmann's Praktisches Handbuch 
der Papierfabrikation, Bd. III: 
Leimen, Füllen und Färben des 
Papierstoffes. Dritte Aufl. 15 M., 
Porto 30 Pfg. 


Kaufmännisches Handbuch für 
Papiermacher. 4.50 M., Porto 
20 Pfg. 

Kirchner, Ulr.: Ratgeber für den 
Betrieb von Papier-, Pappen-, 
Cellulose-, Holzstoff- und Stroh- 
stoff-Fabriken. (ieb. 5 M., Porto 
20 Pfg. 


Klemm, P.: Handbuch der Papier- 
kunde. Dritte Aufl. 1923. 20 M., 
Porto 30 Pfg. 


Lest: Wärmewirtschaft in der 
Zellstoffabrikation. Livdbd. 5 
Mark. Porto 20 Pfg. 


aller Art 


Kleemann’s 
Vereinigte Fabriken 


Stuttgart 


Obertürkheim. 


inband⸗ 


decken 


N Hütt 
für den 22. Jahrgang (1924) 
des „Papier-Fabrikant“ 
liefert 
bei poſtfreier Zuſendung fuͤr je 
M. 2.— die Geſchaͤftsſtelle des 
„Papier -Fabrika nt“ 
Berlin S 42. 


Zellulose 


Ludwig Kom — 2 
kt.. G un 
Berlin SW 47 


Kurfürst 483 Nollen 
H dorf 77 
Mdr. Peplerkempinski. a 
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25. Preuss.-Südd. (251. Preuss.] Klassenlotterie 
Ziehung 1. Klasse 17. u. 18. April 1925 


Hauptgewinn im günstigsten Falle auf ein Doppellos: 


Hauptgewinne: 


1000 000 
ın 500000 :. 200000 ıı 75000 
2m 300000 n 100000 un 50000 


und viele mittlere Gewinne. 
Lospreis 1. Klasse (2. bis 5. Klasse derselbe Preis): 
Achtel Ganzes 
M. 3.— 4 
Porto und Gewinnliste 30 Pfg. extra. Zahlung nach Empfang der Lose. 
wissenhafte Bedienung wird zugesichert. 


Staatliche Lotterie-Einnahme 


Otto Thiele, Berlin-Chariottenburg 4 


Leibnizstraße 62 
Postscheckkonto: Berlin 31161 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion IX 
(Land Sachsen). 
Die diesjährige 


Sektionsversammlung 


wird voraussichtlich am 
ge den 5. Juni 1925, mittags ı Uhr, 
n Bad Wiesenbad, Erzg. (Kurhaus) 
stattfinden. 
Tagesordnung: 


1. Erstattung des Verwaltungsberichtes für 1924; 
2 Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmi- 
gung der geprüften Rechnung über die Ausgaben 
1924 und Entlastung des Vorstandes; 
3. Aufstellung des Voranschlages für 1925; 
A Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 
1925; 
5. Verschiedenes und etwaige Anträge aus der Mitte 
der Versammlung. 
Anschließend soll 
stattfinden, 
Die endgültige Einladung erfolgt noch recht- 
durch Bekanntmachung in den Fachzeit- 
en. 


Chemnitz, den 27. März 1925. 


Der Sektionsvorsand. 
Otto Schönherr, Vorsitzender. 


gemeinsames Mittagessen 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Nr.& Handelesverkehr mit Estland. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der Deut- 
schen Industrie.) 
Es sind uns in letzter Zeit durch das deutsche 
Konsulat in Reval mehrere Fälle bekanntgeworden, 


in denen deutsche Firmen infolge Zahlungsunfähig- 
keit ihrer Kundschaft in Estland beträchtliche Ver- 
luste erlitten haben. Aus diesem Grunde wird uns 
nahegelegt, die am Handel mit Estland inter- 
essierten Firmen darauf hinzuweisen, daß es in 
ihrem eigenen Interesse angebracht ist, vor Anbah- 
nung von Geschäftsverbindungen mit unbekannten 

Firmen über diese Erkundigungen einzuziehen, 

Wir empfehlen daher, vor Anknüpfung von Ge- 
schäftsverbindungen und Kreditgewährung beim 
deutschen Konsulat in Reval, Gr. Brokusberg 14, über 
die betreffende Firma Erkundigungen einzuziehen; 
wir sind auch gern bereit, an Hand unserer Karto- 
thek zweifelhafte Auslandsfirmen oder durch 
Auskunft beim deutschen Konsulat in Reval die ge- 
wünschte Firmenauskunft zu erteilen. 

Nr. o Paus ch vergütung en und An- 
schlußgleisgebühren für Privat- 
gleis anschlüsse. 

Der Reichsverband teilt mit, daß er wegen Er- 
mäßigung der Anschlußgleisgebühren und Pausch- 
vergütungen für Privatgleisanschlüsse erneut an die 
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, 
mit einer eingehenden mit reichlichem Zahlen- 
material versehenen Eingabe herangetreten ist. 

Nr. vo Richtige Ausfüllung der Fracht- 

briefe. 

In letzter Zeit haben wir mehrfach bei der 
Reichsbahn für Firmen eintreten müssen, die durch 
unrichtige oder ungenügende Tarifierung des Papiers 
zum Teil nicht unerheblichen Schaden erlitten haben. 
Schon mehrfach machten wir unsere Mitgliedfirmen 
auf die Wichtigkeit sorgfältiger Ausfüllung der 
Frachtbriefe unter genauer Beachtung der Bezeich- 
nungen des Deutschen Eisenbahngütertarifs auf- 
merksam. 
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Der „Schiffsfrachtendienst“ als Zeitschrift der 
„Arpa Seefrachten G. m. b. H.“, Hamburg, bringt in 
seiner letzten Nummer folgenden Artikel, von dem 
wir unseren Mitgliedern Kenntnis geben möchten: 

„Welche Schäden durch unsorgfältiges Aus- 
füllen der Frachtbriefe entstehen können, beweisen 
die beiden folgenden Fälle, die uns von einer süd- 
deutschen Firma zur Verfügung gestellt wurden: 

Es wurde ein ı5-Tonnen-Wagen — Gwn — 
beladen, im Frachtbrief dagegen irrtümlich zehn 
Tonnen — Gn — eingetragen. Trotzdem die Bahn 
nun verpflichtet war, bei der Uebergabe von 
Frachtbrief und Wagen die eingetragenen Zeichen 
usw. genau zu vergleichen, wurde für die Fracht- 
berechnung die 10-Tonnen-Klasse, statt wie richtig 
war, die Hauptklasse genommen. Der Empfänger 
des Waggons merkte den Irrtum auch erst zwei 
Wochen nach der Entladung des Waggons. Auch 
dieser hatte also nicht richtig gehandelt. Er 
mußte ebenfalls bei der Aushändigung von Gut 
und Papieren die Angabe im Frachtbrief prüfen 
und bei Unstimmigkeit sofort eine Tatbestands- 
aufnahme beantragen. Die Reklamation wurde 
eingereicht und wie vorauszusehen war, ab- 
gelehnt, mit der Begründung: für die Ein- 
tragungen im Frachtbrief ist der Absender 
vollund ganz haftbar. Der Schaden be- 
trug etwa 75 M. 

Ein anderer Fall: 

Ein Waggon soll von Hamburg nach Station 
Coswig (Sachsen) rollen. Im Frachtbrief stand 
nur: Coswig. Da es nun zwei Stationen Coswig 
gibt, war die Bahn verpflichtet, den Frachtbrief 
zurückzuweisen. Sie hat dies aber nicht getan. 
sondern den Waggon nach Coswig (Anhalt) 
abgefertigt. Hierdurch entstanden an Unkosten 

125 M., die von der Bahn ebenfalls abgelehnt wur- 
den, und zwar mit der Begründung, daß es Pflicht 
des Absenders gewesen sei, sich zu vergewissern, 
daß die Bestimmungsstation richtig angegeben 
sei, und die Bahn in diesem Falle nach bestem 
Wissen gehandelt habe. Auch diese Unkosten 
waren nur durch Gleichgültigkeit entstanden und 
hätten vermieden werden können, wenn von dem 
Absender die Frachtbriefeintragungen genau kon- 
trolliert worden wären.“ 


Syndikatbildung in der Rohpappen-Industrie. 

Nach langwierigen Verhandlungen ist es ge- 
lungen, die Mehrzahl der deutschen Rohpappen- 
fabriken zu einem Syndikat zusammenzuschließen. 
Von den größeren Firmen der Rohpappen-Industrie 
sind dem Syndikat beigetreten: 

A.-G. für Pappen-Fabrikation, Charlottenburg, 

e a Papier- und Pappenfabrik A.-G., 
eus, 

Stettiner Papier- und Pappenfabrik A.-G., Stettin, 

Rohpappen-Fabrik A.-G., Worms. 

Die Geschäftsführung des Syndikats hat Herr 
Dr. Böttcher, bisher Direktor der Stettiner Papier- 
und Pappenfabrik A.-G., Stettin, übernommen. Zum 
Vertrauensmann wurde Herr Dr. Coerper bestellt. 


Handelspolitik. 

Polen. Die polnische Regierungsverordnung 
vom 31. Juli 1924 über Vergünstigungszölle (Zoll- 
nachlässe), welche mit dem 28. Februar 1925 ablief, 
ist bis auf Widerruf verlängert worden. Die Zoll- 
erleichterungen betreffen im Papierfach die pol- 
nischen Zolltarif-Positionen 176, z a, b und 4a, b: 
ferner 177,5 a, b, 6a, b und 11 a, also Holzstoff, Zell- 
stoff, Zeitungspapier und Druckpapier für soziale 
und staatliche Institutionen. Die Zollermäßigung 
bedeutet eine Herabsetzung des Normalzolles 
auf Bock, 

Rumänien. Bekanntlich hat die deutsche Regie- 
rung den Streitfall mit Rumänien der Reparations- 
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Kommission zur Entscheidung übergeben. Wem 
daher unter diesen Umständen im Augenblick auch 
nicht mit den von Rumänien angedrohten Gewalt- 
maßnahmen zu rechnen ist, bleibt doch große Vor- 
sicht im Geschäftsverkehr mit Rumänien geboten, 
solange die rumänische Regierung nicht auf das ihr 
aus § 18 der Anlage II zu Teil IV des Versailler 
Vertrages zustehende Recht, deutsche Güter und 
Waren, die sich innerhalb der rumänischen Landes- 
grenzen befinden, zu beschlagnahmen, verzichtet hat. 
v.W 


Alte Herren-Verband 


der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg-Thüringen. 

Laut Beschluß der letzten Vorstandssitzung wer- 
den von jetzt an alle Adressenänderungen durch die 
Fachpresse bekanntgegeben werden. Wir geben 
nachstehend die letzten Veränderungen: 

AH 169 Ing. Robert Ehmann v. Schmelze, Papier- 
fabrik Pfullingen. 

AH 60 Bernhard Mörl v. Sauger, Papierfabrik 
Penig. 

AH 160 Otto Hammer v. Schöpfer, Rathsdamnitz, 
Kr. Stolp. 

AH ı26 Hans Lutz v. H:O, Merseburg, Mühlberg 9. 

AH 114 Wilhelm Ley v. Jordan, Lauf in Baden, 
Post Ottersweiler. 

AH 92 ee Kurz v. Konus, Salach, Württem- 
erg. 

AH 57 Kurt Reinhold v. Hanf, bisher Wilkau, ver- 
zogen. 

AH 86 Fritz Benninger v. Knallgas, Traunstein, 
Oberbayern, Rosenheimer Hof. 

AH 173 Richard Schmidt v. Motor, bisher Unter- 
kochen, verzogen. 

AH 88 Willy Eichler v. Filzloch, angeblich Dessau. 

AH 209 Walter Guder v. Strohstoff, Pilsen, C. S. N., 
Papirna Gellert a spol. 

AH 157 SS Braig v. Zapfen, Rathsdamnitz, Kr. 

olp. 

AH 18 Wilhelm Fritsch v. Bottich, Dresden, Weißer 
Hirsch, Hainweg ı, Villa Heiderose. 

Besonders auf letztere Adresse unseres Gruppen- 
Geschäftsführers möchten wir aufmerksam machen, 
welcher seinen Wohnsitz nach Dresden verlegt hat. 
Adressenmeldungen bitte stets an die Geschäfts- 
leitung zu richten. 

Hauptversammlung. Diese findet 1925 
zu Pfingsten in Dresden statt, und ersuchen wu 
unsere Mitglieder, sich schon heute für diesen 
Termin einzurichten. Besondere Einladung durch die 
EES und besonderes Rundschreiben erfolgt 
noch. 

Anträge zur Tagesordnung sind möglichst früh, 


spätestens aber drei Wochen vor der Versammlung 
einzureichen. 


Eberstadt b. D., den 29. März 1925. 


AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Die Schwerbeschädigteneigenschaft ist bei Dienst- 
antritt anzugeben. 

Der Arbeitgeber ist nur dann den Bestimmun- 
gen des Gesetzes über die Beschäftigung von 
Schwerbeschädigten vom 6. April 1920 unterworfen, 
wenn er die Eigenschaft des Arbeitnehmers als 
Schwerbeschädigter vor der Einstellung gekannt 
hat. So hat das Landgericht Potsdam in eine! 
Klagesache eines Arbeiters gegen eine Metallwaren 
firma entschieden, die den Kläger entlassen hatte, 
da er beim Eintritt nicht mitgeteilt hatte, daß d 
Schwerbeschädigter sei. Das Gericht hat die Klage 
abgewiesen; aus der Begründung des Urteils ist 
folgendes mitzuteilen: ; 

Zwar ist jeder Arbeitgeber verpflichtet, einen 
Schwerbeschädigten anderen Bewerbern für jeden 


F/ 


57 


Arbeitgeber eingestellt ist. 
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Arbeitsplatz, für den ein Schwerbeschädigter ge- 
eignet ist, vorzuziehen, denn allen Schwerbeschä- 
digten soll Schutz gewährt werden. 


Rechtsirrtümlich ist dagegen die Ansicht des 
Klägers, daß die Beschränkungen der Kündigungs- 
möglichkeit nach dem angezogenen Gesetze auch 
dann Platz greifen, wenn dem Arbeitgeber bei der 
Einstellung des Schwerbeschädigten nicht bekannt- 
gegeben war, daß es sich um einen solchen handelte. 
Es würde für den Arbeitgeber eine unbillige Härte 
bedeuten, trotz Unkenntnis eines Arbeitnehmers 
als Schwerbeschädigten bei Eingehung eines Dienst- 
vertrages den Bestimmungen des Gesetzes unter- 
worfen zu sein. In dieser Ansicht liegt auch keine 
Unbilligkeit für den Schwerbeschädigten, die dem 
Sinne des Gesetzes widerspräche. Das Gesetz 
will nur demjenigen Schwerbeschädigten Schutz 
gewähren, der sich auf seine Eigenschaft als solcher 
bei Eingehung des Dienstverhältnisses beruft oder 
in offenbarer Kenntnis dieser Eigenschaft vom 
Liegen diese Voraus- 
setzungen nicht vor, so ist anzunehmen, daß der 
Arbeitnehmer auf die ihm durch das Gesetz zu- 
stehenden Vorteile keinen Wert legen will. Beruft 
er sich trotzdem nach abgeschlossenem Vertrage 
auf seine Schwerbeschädigteneigenschaft, so han- 
delt er gegen Treu und Glauben. 


HANDEL UND VERKEHR 


H 


Die Post plant, an Sonntagen keine Briefe und 
Zeitungen mehr zuzustellen. 


Dem Vernehmen nach soll im Reichspostmini— 
sterium die Frage erörtert werden, ob die Sonn- 
tagspostbestellung auch für gewöhnliche Briefsen- 
dungen und Zeitungen eingestellt werden kann, und 
beruft man sich angeblich auf die in Bayern seit 
zwar beruft man sich angeblich auf die in Bayern 
seit langem bestehende Uebung. Gerade die Verhält- 
nisse aber, wie sie sich in Bayern herausgestellt 
naben, sollten als warnendes Beispiel dienen. Aus 
den Verhandlungen des früheren Verkehrsbeirats 
deim Reichspostministerium sowie aus früheren 
Sitzungen des Reichstages ist hinlänglich bekannt, 
daß die Handels- und Industrievertreter Bayerns die 
Wiedereinführung der Sonntagspostbestellung aufs 
dringendste wünschen. Man könnte sich als unter 
gar keinen Umständen darauf berufen, daß die Ab- 
schaffung der Sonntagspostbestellung in Bayern 
sich bewährt habe. Der Ausfall der Sonntagspost- 
bestellung würde ein großer Schaden für die Ge- 
schäftswelt sein. Aus den zahlreichen Begründun- 
gen wollen wir nur folgende herausgreifen: 


Es sind einige hunderttausend kaufmännische 
Vertreter, Agenten usw. in Deutschland ständig 
unterwegs. die in der Regel nur Samstags abend an 
ihren Wohnsitz kommen, so daß Sonntag für sie 
die einzig sichere Möglichkeit ist, die in der Woche 
gesammelte Post zu erhalten. Die Reisevertreter 
müssen den Sonntag in Ruhe benutzen, um die 
Briefe, die bis Samstag eingehen, und die wichtigen 
Mitteilungen, die von allen Häusern Samstag an die 
Reisevertreter abgeschickt werden, erledigen zu 
können. Würden sie die Briefe erst Montag früh 
bekommen, so sind sie notwendigerweise gezwun- 
gen, den Montag vormittag zur Erledigung der 
Post zu verwenden und könnten frühestens am 
Montag mittag die Reise wieder antreten. Damit 
ist aber ein ganzer Reisetag verloren, und den 
Schaden, der dadurch entsteht, muß jeder, der die 


Unkosten einer Reise kennt, als untragbar be- 
zeichnen. 
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MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 


Die Papier-Industrie auf der Leipziger Frühjahrs- 
messe.) 


Von Friedrich Huth. 


Die diesjährige Leipziger Frühjahrsmesse war 
eine ganz unvergleichliche, in jeder Hinsicht groß- 
artige Musterschau aller Industrien und Gewerbe. 
und es ist nur bedauerlich, daß die Konjunktur nicht 
den geschäftlichen Erfolg gebracht hat, der den 
vereinten großen Anstrengungen der Messeleitung 
und der Aussteller angemessen gewesen wäre. Das 
Ergebnis war in den meisten Handelszweigen kaum 
beriedigend, auf der Technischen Messe am Völker- 
schlachtdenkmal allerdings weit zuriedenstellender 
als in der Innenstadt. Auf der Papiermesse 
herrschte großer Verkehr, dennoch verlief das Ge- 
schäft, gegen alle Erwartung, ziemlich schleppend. 

Die Zurückhaltung der Käufer auf der Papier- 
messe vermag man nur bei näherer Betrachtung 
der gegenwärtigen Situation zu verstehen; denn der 
Herbstmesse des vorigen Jahres folgte eine unge- 
mein starke Beschäftigung der Papier-Industrie und 
der jetzige starke Besuch der Papiermesse im „Gro- 
Ben Reiter“ und „Stentzlers Hof“, wie überhaupt 
aller für dieses Fachgebiet in Betracht kommenden 
Messehäuser, lieferte doch im Grunde den Beweis, 
daß überall großer Bedarf an Papiererzeugnissen 
vorhanden ist. Die Inlandskundschaft leidet aber 
an der Geldknappheit und beschränkt sich auf die 
notwendigsten Einkäufe. Die Vertreter des Aus- 
landes waren zwar zahlreich erschienen, konnten 
sich aber nur außerordentlich schwer zu Ab- 
schlüssen entscheiden, da sich die deutschen Er- 
zeugnisse den Waren der ausländischen Konkurrenz 
gegenüber doch als zu teuer erwiesen. Demgemäß 
hat auch das Ausland vielfach die billigen Quali- 
täten bevorzugt, was für uns nicht erfreulich ist, da 
unser Bestreben natürlich vorwiegend dahin gerich- 
tet ist, unsere hervorragenden Qualitätswaren im 
Auslande unterzubringen und so das ganze Fach- 
gebiet, namentlich auch in Rücksicht auf unsere 
technischen und künstlerischen Fortschritte, zu pro- 
pagieren. Ferner verlangen die Ausländer auch 
längeren offenen Kredit, den wir bei unserer gegen- 
wärtigen wirtschaftlichen Lage und auch infolge der 
unsicheren politischen Verhältnisse nicht zu gewäh- 
ren vermögen. 

Besonders beachtenswert ist die neu eingerich- 
tete Reklamemesse. deren Besuch außerordentlich 
stark war, obwohl sie etwas abseits vom Haupt- 
messetrubel, und zwar in der Akademie, Wächter- 
straße, untergebracht ist. Hier tritt die Reklame in 
jeglicher Form zutage, am deutlichsten aber durch 
die Erzeugnisse der Papier- und Druck-Industrie 
nämlich in Gestalt von Plakaten, Prospekten und 
Geschenkartikeln, welch letztere größtenteils mit 
schönen Buntpapieren, Leder, Kunstleder, Seiden- 
stoffen usw. bekleidet und geschmückt sind. 

In den Fauptquartieren der Papiermesse 
(„Großer Reiter“ und „Stentzlers Hof“) haben etwa 
600 Firmen ausgestellt, die meisten an ihrem altge- 
wohnten Platze. ` 

Den breitesten Raum nehmen wieder die Cou- 
vers, DBriefpapiere, Briefkassetten, Ansichts- und 
Glückwunschkarten, Kunstblätter usw. ein. Ich 
möchte mich hier dartuf beschränken, einge Spe- 
zialitäten hervorzuheben. | 

Die Firma Adolph Fliegel, Berlin, zeigt weiße 
und farbige Seidenpapiere aller Art: ebenso die Sei- 
denpapierfabrik Eislingen. Moritz Fleischer, Eislin- 
Len an der Fils (Wttbg.). z. B. Kopierseidenpapiere. 
Kopierrollen für Kopiermaschinen, Blumenseiden- 


*) Vgl. „Papier-Fabrikant“ 1025. Heft 9, S. 137. 
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papiere in großer Farbenauswahl, Couvertfutter- 
seiden, Flaggen- und Phantasieseidenpapiere, Durch- 
schlag- und Florpostpapiere, Pergamentersatz, Per- 
gamyn- und Paraffinseidenpapiere, ferner Kreppsei- 
den, Kreppservietten, Tischtuchkreppe usw. Walter 
Lanzenberger K.-G., Erurt, stellte Kreppkostüme 
aus feuerfestem Papier aus; das Papierwerk Breuer, 
G. m. b. H., Vohwinkel, Salizyl-Pergament, Toilet- 
ten- und Butterbrotpapiere, Einwickelpapiere u. dgl. 
mehr; Päuer & Co., A.-G., Dresden, Oel- und Wachs- 
papiere, ferner Oelpapiere zur wasserdichten Ver- 
packung u. dgl. mehr. 

Ferner möchte ich auch einige leistungsfähige 
Maschinenfabriken hervorheben, die mit der Pa- 
pier-Industrie zu tun haben. Die Berliner Maschi- 
nenbau-A.-G., vorm. L. Schwartzkopff, Berlin, zeigte 
auf dem Freigelände vor Halle 1 (Techn. Messe) 
Flüssigkeitsgetriebe zum Antrieb von Papiermaschi- 
nen, Kalandern, Rollern usw. Im Buchgewerbehaus 
ist die Maschinenfabrik Goebel, Darmstadt, mit Pa- 
pierschneidemaschinen für Rollen und Formate, so- 
wie Kalandern, Louis Schopper, Leipzig, mit seinen 
bekannten Prüfungsapparaten und Waagen für pa- 
piertechnische Untersuchungen, vertreten. Die 
Handelsgesellschaft Guttenberg, G. m. b. H., Leipzig. 
zeigt neben kleineren Kartonscheren und Hebel- 
schneidemaschinen, ihre Höchstleistungsschneide- 
maschine ABF mit Selbstpressung für alle Stoß- 
höhen ohne jede Einstellung; die Leistung beträgt 
dis 42 Schnitte pro Minute. Von den patentierten 
Maschinen, welche die Firma Karl Krause, Leipzig, 
zeigt, mögen der neue Patentschnellschneider, Mo- 
dell AD, für Kraftbetrieb erwähnt sein, mit Schnell- 
pressung, Schwingschnitt, Tisch mit Schnellsattel, 
Feineinstellung und mechanischem Vorschub. Die 
Maschine beansprucht von allen bekannten Schnell- 
schneidemaschinen am wenigsten Raum. Ferner 
zeigte die Firma ihren für stärkste Beanspruchung 
gebauten Schnellschneider Rekord A-D mit auto- 
matischer Pressung für alle Stoßhöhen — eine Ma- 
schine, die zum Schneiden von Pappe, Leder, Four- 
nieren, Sperrholz, Preßspan usw. geeignet ist und 
den weitesten Ansprüchen zu genügen vermag. 
Auch die Räderschneidemaschine Modell ABR mit 
Doppelzugschnitt des Johne-Werks, A.-G.- Bautzen, 
und die Hebelschneidemaschinen derselben Firma 
möchte ich nicht unerwähnt lassen. 

Verpackungsmittel und vor allen Dingen Kar- 
tonnagen sind bekanntlich heut ein sehr bedeuten- 
der Zweig des Kunstgewerbes geworden. So er- 
klärt es sich, daß diese Erzeugnisse nicht allein in 
der Verpackungsmittelmesse, sondern auch in vielen 
andern Messehäusern, namentlich den kunstgewerb- 
lichen Ausstellungen im Grassi-Museum und in der 
Universität zu finden sind. Auch in der Muster- 
und Modellmesse fand man bemerkenswerte Ent- 
würfe künstlerischer Packungen für Zigaretten, 
Konfitüren, Parfümerien, Konserven und dgl. Die 
größte Auswahl fand man im Leipziger Hof, wo 
alle Arten von Luxuskartons für chemische, phar- 
mazeutische und technische Artikel, durchsichtige 
Gelatineschachteln, Faltenschachteln, Beutel, Um- 
hüllungen aus Kraftpapier zu sehen waren, vielfach 
mit Stoff-, Samt- und Seidenbekleidung, geschmückt 
mit figürlichen und ornamentalen Malereien, die 
sich teils an die alten historischen Kunststile, teils 
der jüngsten Richtung des deutschen Kunstgewer- 
bes anschlossen und hauptsächlich durch die Farbe 
und zweckmäßige Form zu wirken suchen. Einer 
großen Beliebtheit erfreuen sich nach wie vor die 
gebatikten Stoffe und Papiere. 


Da es unmöglich ist, eine so weit ausgedehnte, 
an Erzeugnissen unseres Fachgebietes überaus 
reiche Ausstellung im Rahmen eines Zeitungsbe- 
richtes zu erschöpfen, so habe ich mich wohl oder 
übel auf einige Kostproben aus allen Abteilungen 
beschränken müssen. Trotzdem hoffe ich, daß es 
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mir gelungen ist, in großen Zügen Umfang und Be- 
deutung der Papier-Industrie auf der diesjährigen 
Frühjahrsmesse zu zeichnen und hierdurch alle 
Fachleute, die in den letzten Jahren der Muster- 
messe ferngeblieben sind, zum künftigen Besuche 
anzuregen, da eine kleine Forschungsreise durch die 
Leipziger Messe ein vortreffliches Mittel ist, sich 
über alle Neuheiten und Fortschritte auf unserem 
Fachgebiete zu unterrichten, was für jeden Betrieb, 
den man auf der Höhe zu halten bemüht ist, unbe- 
dingt von Vorteil sein dürfte. 


6. Niederrheinische Messe, Wesel. 


Die Weseler Messen verfolgen den Zweck, dem 
Wirtschaftsleben am Niederrhein eine stärkere 
Schwungkraft zu verleihen. Im Hinblick auf diesen 
wirtschaftlichen Zweck haben auch die Behörden 
den niederrheinischen Messen stets ein lebhaftes In- 
teresse entgegengebracht. So hat z. B, der Deutsche 
Generalkonsoul für die Niederlande sich bereit er- 
klärt, den holländischen Besuchern der Weseler 
Messe alle im Rahmen der gesetzlichen Bestim- 
mungen möglichen Erleichterungen zu gewähren. 
Für alle ausländischen Messebesucher werden die 
Gebühren für den mit einer Gültigkeit von 3 Wochen 
zu erteilenden Sichtvermerk auf 1,50 Gulden er- 
mäßigt. Ferner sind die deutschen Paßstellen in 
der Lage, auf Wunsch dreitägige Sichtvermerke 
für eine Gebühr von 1,20 Gulden zu erteilen, wobei 
die Geltungsdauer erst mit dem Tage nach dem 
ersten Grenzübertritt beginnt. mm Za 

Durch Anfragen aus den Kreisen unserer Mit- 
glieder und Aussteller sehen wir uns zwecks Ver- 
meidung von Mißverständnissen zu der Erklärung 
veranlaßt, daß das private Projekt eines „Hoch- 
hauses der Graphik“ am Eilenburger Bahnhof in 
keinerlei Zusammenhang mit dem von uns geplan- 
ten Museums- und Ausstellungs-Neubau (Bugra- 
Haus) an der Hospitalstraße steht. 
Der Vorstand des Deutschen Buchgewerbevereins 

Dr. L. Volkmann. 
1. Vorsteher. 


Verbands-Examen am Technikum Altenburg. 


Unter dem Vorsitz des Regierungsdelegierten, 
Herrn Baurat Klautzsch, und im Beisein des 
Herrn Direktor Diamant als Delegierter des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten, fand am 
Donnerstag, dem 26. März, das Verbands-Examen 
für das Wintersemester 1924/25 am Technikum 
Altenburg statt. 

Von den gemeldeten 11 Kandidaten waren 
8 deutsche Reichsangehörige, 1 Deutschböhme. 
1 Estländer und 1 Schweizer Untertan. 

Sämtliche Herren haben die Prüfung bestanden, 
und zwar ı Herr mit Auszeichnung, ı Herr mit der 
Zensur ı, 2 Herren mit der Zensur 2, 5 Herren mit 
der Zensur 3, 2 Herren mit der Zensur 4. 

Alle Herren hatten eine längere praktische 
Tätigkeit in Papierfabriken und Maschinenfabriken 
hinter sich. , 

Die vorgelegten Zeichnungen wiesen gegen die 
Vorjahre einen bedeutenden Fortschritt in der 
Methode und in der Ausführung auf; auch die Prü- 
fungsarbeiten im papiertechnischen Laboratorium 
waren mit gutem Erfolge abgelegt worden. 

Das Technikum Altenburg wird gegenwartig 
durch einen stattlichen Zubau erweitert, woa 
neue Hörsäle und Laboratorien gewonnen wer en: 

Das neueingerichtete elektrotechnische Labora 
torium muß als musterhaft bezeichnet werden. e 

Der Ausbau der Anstalt in dieser Richtung me 
im Interesse der Studenten des Papierfaches b A 
grüßt werden, da ihnen Gelegenheit geboten wire, 
sich in diesem für unsere Industrie 80 wichtigen 
Fache weitgehend auszubilden. i 


—— 


Heft 14, 1925 


— 
MARKT-BERICHTE 


m 


Bericht aus Berlin. 


Das Geschäft hat eine leichte Erholung erfahren. 
Die Wahl des Reichspräsidenten hat die Ansprüche 
an Druckpapiere aller Art stark gesteigert und große 
Mengen davon verschlungen. Die in vier Wochen 
stattfindende zweite Wahl wird noch einmal diesen 
Anspruch stellen, so daß auf diesem Gebiet die Nach- 
frage vorläufig erhalten bleibt. Auch in verschie- 
denen anderen Papiergattungen ist der Bedarf ge- 
stiegen und hat hier die Nachfrage erhöht. Der 
Pappenmarkt hat sich wieder versteift, wenn er auch 
nicht mehr die angespannte Lage der Monate Januar 
und Februar zeigt. Das hängt mit der zurückgehen- 
den Saison zusammen. Für Packpapiere ist die 
Nachfrage ungleichmäßig. Hier spricht mit, daß 
wichtige, für den Papierabsatz in Frage kommende 
Industrien notleidend sind und als Abnehmer ver- 
sagen. ‚Hiervon werden besonders die mittleren und 
kleineren Papierfabriken betroffen. Die großen 
Werke mit ihren Sandardsorten sind besser daran, 
sie können nicht entbehrt werden. Dabei haben die 
Fabriken ohne eigene Celluloseerzeugung schwere 
Mühe, die benötigten Zellstoffmengen heranzu- 
bekommen. Die Lieferungen erfolgen zögernd und 
unzulänglich, so daß sich die Lieferungen nur lang- 
sam und mit Unterbrechungen vollziehen. Die Not 
um Holzschliff hat wohl nachgelassen, aber die 
Marktlage ist andauernd fest. Der Ausfall durch die 
andauernde Trockenheit war zu groß, die in den 
letzten Wochen erfolgten Niederschläge haben ihn 
noch nicht ausgleichen können. Behindert wird die 
durchgreifende Stabilität der Geschäftslage immer 
noch durch den anhaltenden Geldmangel. Dieser 
verstärkt sich weiter, so daß die Eintreibung der 
Gelder nur unter den größten Schwierigkeiten er- 
folgen kann. Besonders diejenigen Geschäfte, die 
mit kleineren Abnehmern zu tun haben und darum 
einen größeren Kundenkreis vor sich haben, leiden 
unter diesen Verhältnissen. Das Wechselwesen 
nimmt wieder einen großen Raum als Zahlungsmittel 
ein. Aber dabei zeigen sich wieder die altbekannten 
Erscheinungen: der Streit um den Diskont und die 
Notwendigkeit, vielfach Prolongationen zu gewähren. 
Hierdurch wachsen die Risiken und führen zu Beden- 
ken aller Art. Die Weitergabe oder gar die Diskontie- 
rung begegnen darum vielerlei Schwierigkeiten. Das 
erhöht die ohnehin großen Sorgen, die jeder Betrieb 
heute zu überwinden hat und läßt keine ruhige Ge- 
schäftsführung aufkommen. Man kommt aus den 
Erwägungen und Bedenken nicht heraus, die Enge 
der Verhältnisse wirkt überall dämmend und ein- 
schränkend. 


Altpapier. 
Wie zu erwarten war, haben sich die Preise für 


Altpapier in der Berichtswoche nicht wesentlich 
verändert und dürften auch für die kommende 
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Woche ungefähr die gleichen bleiben. Rege Nach- 
frage bestand nach besseren Abfällen, so daß die 
Fabrikanten teilweise nicht ganz befriedigt werden 
konnten. g 
Die ungefähren Richtpreise sind die folgenden: 


Gemischte Abfälle . 6,50 M. 
Druck a Bi en De 7.— „ 
Zeitungen 8,50 „ 
Akten 12,50 „ 
Kartonnagen 7.— » 
Holzfreie Späne g 22,.— „, 
Holzfreie Spanne 22,.— „. 
Reine Lederpappenabfälle . 9,50 „ 
Reine Holzpappenabfälle 9.— „ 


Vom Papierholzmarkt. 


Die Abschwächung der Tendenz am Nadelrund- 
holzmarkt verlieh auch dem Markte für Nadel- 
papierholz einen ruhigeren Charakter. Infolge der 
regen Nachfrage in Verbindung mit einem nicht 
sehr umfangreichen Angebot konnten sich die Preise 
auf ihrer bisherigen Höhe halten. In der Bewertung 
ging man in letzter Zeit etwas vorsichtiger vor, und 
es scheint so, als ob der Kulminationspunkt in der 
Preisbildung überschritten wäre. Bereits jetzt liegen 
Meldungen darüber vor, daß der Waldbesitz in ver- 
einzelten Fällen den Zuschlag verweigerte, weil ihm 
die abgegebenen Gebote zu niedrig erschienen. Es 
ist dies ein Beweis dafür, daß nunmehr auch am 
Papierholzmarkt die Haussetendenz im Abbau be- 
griffen ist. Dem Vernehmen nach konnte sich die 
Mehrzahl der mitteldeutschen Verbraucherfabriken 
inzwischen mit ansehnlichen Vorräten eindecken, 
die zum Teil aus günstigen Einkäufen aus der 
Tschechoslovakei stammen sollen. Was bis jetzt an 
Zufuhren und Angeboten aus dem Auslande am 
deutschen Markt erscheint, kann nicht als unfang- 
reich genug angesprochen werden, um einen beson- 
deren Einfluß auf die Preisbildung am Inlandsmarkt 
ausüben zu können. Es wird daher auch für die 
nächste Zeit mit einer augenfälligen Senkung des 
Preisniveaus am Papierholzmarkt kaum zu rechnen 
sein, wogegen es durchaus nicht ausgeschlossen ist. 
dag demnächst wieder eine Aufwärtsbewegung der 
Preise eintreten wird, wofür die Vorgänge an den 
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Warum haben Sie N 
noch nicht die Einbanddecken für den Jahr- 
gang 1924 des „Papier-Fabrikant“ bestellt? Es 
liegt Ihnen doch daran, Ihre Fachzeitschrift 
gut geordnet zu haben, um immer wieder darin 
nachschlagen zu können? Es gibt 2 Decken 
für den ganzen Jahrgang (amtlicher, wirtschaft- 
licher, technischer und Anzeigenteil) und eine 
nur für den technischen Teil einschl. Cellulose- 
chemie. Jede Decke kostet M. 2.—. Bestellen 
Sie doch sofort bei der Geschäftsstelle des 
„Papier- Fabrikant“, Berlin S 42. | 


» Papierholz — 


LE Müller & Sohn A.-G., neumamer, Hamburg 
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Auslandsmärkten bestimmend sein werden. — Der 
Zwischenhandel zeigte nach wie vor Zurückhaltung 
im Verkauf, es werden ihm aber größere Vorräte 
auch nicht zugeschätzt. — Was aus den bayerischen 
Forsten in jüngster Zeit an den Markt kam, pendelte 
zwischen 140—170% der Landesgrundpreise (Lan- 
desgrundpreise: 12, 10, 8 M. für entrindetes Holz, 
11, 9, 7 M. mit Rinde I. bis III. Klasse je Ster ab 
Wald). Bei einem Verkauf der Regierungsforst- 
kammer Bayreuth am 16. März in Hof wurde für 
400 Ster Papierholz 146 % der Landesgrundpreise 
erlöst. Im schwäbischen Forstamt Krumbach be- 
zahlte man für unentrindetes Holz 40 Ster I. Klasse 
und 103 Ster II. Klasse 157% der Landesgrund- 
preise. Die Erlöse aus Württemberg und Hohen- 
zollern stellen sich bei einer Verkaufmenge von etwa 
7000 Ster auf 145—160 % der Landesgrundpreise. 
Verkäufe in Baden brachten 140—150 % der Grund- 
preise. Aus den preußischen Forsten sind in der 
Zeit vom 6. bis 23. März insgesamt etwa 11 000 Rm. 
Fichtenpapierholz als verkauft gemeldet. Die Er- 
löse schwanken zwischen 11,50 und 16,72 M. je 
Raummeter bei einem mittleren Durchschnitt von 
etwa 14. M. Von dieser Gesamtverkaufsmenge ent- 
fallen auf den Regierungsbezirk Kassel etwa 6000 
Raummeter bei Erlösen von 11,50—15,40 M. je Raum- 
meter (im Durchschnitt 13,80 M.), auf den Regie- 
rungsbezirk Wiesbaden 913 Rm mit einem Ergebnis 
von 15 M. je Raummeter, auf Westfalen 775 Rm mit 
rs M., auf die Ostprovinzen etwa 2700 Rm mit einem 
Durchschnittserlöse von etwa 12,15 M, je Raum- 
meter. Die Oberförsterei Dietzhausen (Erfurt) er- 
löste für Scheit 16,72 M. und für Knüppel 14,35 M. 
je Raummeter ab Wald. Kiefern papierholzver- 
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käufe in den Ostprovinsen brachten im gleichen 
Zeitraum Erlöse von 5,06—9,00 M. je Raummeter ab 
Wald. — Beim Erwerb tschechoslovaki- 
schen Holzes begegnet man neuerlich etwas mehr 
Entgegenkommen in den Preisen und Zahlungs 
bedingungen, als es bis dahin der Fall war, und es 
sind inzwischen größere Posten bei Abschlußpreisen 
von 133—135 Kc. ausfuhrfrei deutscher Grenzstation 
ohne deutschen Eingangszoll als verkauft gemeldet 
worden. Was aus Polen angeboten wurde, stellte 
sich unter gleichen Bedingungen auf etwa ııs Ke. 
je Raummeter. — Nach den kürzlich veröffentlichten 
Daten der FHolzausfuhrkonrollstelle betrug die 
Gesamtausfuhr Oesterreichs an Papierholz nach 
Deutschland im Jahre 1924 7817 t. — In der Zeit 
vom 15. bis 21. Februar hat Deutschland aus Oester- 
reich etwa 2000 t Papierholz eingeführt. K. 


Lumpenmarkt. 
Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“. 


Auf dem deutschen Lumpenmarkt hat die 
schwache Tendenz angehalten. Die Aufnahmefähig- 
keit des Inlands war nur gering und der Export 
nach dem Ausland stockte fast völlig. Nordamerika 
kaufte Pappenlumpen nur bei sehr billigem Angebot 
ein. Der Konsum will allgemein nicht mehr die 
Forderungen des Großhandels bewilligen. Die 
augenblicklichen Umsätze gewähren so gut wie 
keinen Nutzen mehr, und die langen Zielforde- 
rungen lassen auf keine baldige Besserung des Ge- 
schäfts rechnen. Trotzdem ist es wohl berechtigt. 
anzunehmen, daß die Preise ihren tiefsten Stand 
erreicht haben, da die stetigen Erhöhungen der 
Baumwollpreise nicht ohne Einfluß auf den Baum- 
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wollumpenmarkt bleiben werden. Nach Leinen- 
lumpen herrscht sehr ruhige Nachfrage, die zu 
keiner Belebung führte. 


Frankreich. Im Papier- und Pappen- 
lumpenhandel haben die Sortierer seit Anfang März 
mit Schwierigkeiten zu kämpfen. Die amerika- 
nischen Importkäufe haben nachgelassen und die 
französische Papierindustrie ist nicht genügend auf- 
nahmefähig. Die Lumpenhandelsverbände haben 
von der Regierung die Ausfahrfreiheit für Hanf-, 
Flachs- und Leinenabfälle gefordert, da überreich- 
lich gefüllte Läger ohne Absatz vorhanden sind. 
Bei nomineller Notiz waren die Preise ohne Ver- 
änderung. 

Schweden. Auf dem amerikanischen Dach- 
pappenlumpenmarkt scheint in der letzten Woche 
eine kleine Besserung eingetreten zu sein. Der von 
den amerikanischen Händlern gebotene Preis ist 
ca. 10% gestiegen. Es ist mit Bestimmtheit an- 
zunehmen, daß sich die Marktlage in den nächsten 
Wochen weiter befestigen wird. Die Vorräte der 
amerikanischen Fabriken reichen höchstens noch 
4—5 Wochen und müssen demnach bald erneuert 
werden; jedoch halten sich die Fabrikanten dem 
Markt so lange wie möglich fern, um die Preise 
nicht in die Höhe zu treiben. Inzwischen sind die 
schwedischen Fabriken auf dem Markt erschienen 
und auch von Deutschland lagen viele Anfragen 
vor, so daß die schwedischen Händler ihre Waren 
mit Leichtigkeit absetzen konnten, ohne auf den 
Export nach Amerika angewiesen zu sein. Im 
übrigen herrscht in Skandinavien ein recht erheb- 
licher Lumpeumiangel. Die Vorräte sind infolge des 
scharfen Winters begrenzt, da die Sammeltätigkeit 
dadurch sehr erschwert wurde. 

England. Im Handel mit Leinen- und 
Baumwollumpen hat die ruhige Lage angehalten 
und keine Anzeichen einer Belebung waren zu be- 
merken. In den letzten beiden Wochen haben sich die 
Preise beträchtlich gesenkt. Die Läger sind leichter 
aufzufüllen als zu verkaufen, wobei nur wenige 
Sorten eine Ausnahme machen. Der Handel mit 
der | ie lag danieder und die Nach- 
frage des Kontinents hat gleichfalls stark nach- 

Nur die allerersten Qualitäten sind gut 
verkiuffich. Die übrigen Sorten sind durchweg 
unbeachtet. Pappenlumpen setzten ihre Aufwärts- 
bewegung fort. Die Läger sind in England sehr 
knapp, doch blieben in den Vereinigten Staaten die 
Vorräte weit hinter der Nachfrage zurück. Die 
Papierfabriken sind zwar gut beschäftigt, verfügen 
aber noch über reichliche Rohstoffläger und wollen 
nur zu sehr billigen Preisen einkaufen. 

Nordamerika. Auf dem nordamerikanischen 
Baumwoll- und Leinenlumpenmarkt hat die schwache 
Tendenz starke Fortschritte gemacht. Weiße, blaue 

Pappengrade senkten sich durchschnittlich um 
10—15 P. Die Pappenfilzfabrikation hat keinerlei 
Kauflast, und auch der übrige Konsum schritt nur 
vereinzelt zu Gelegenheitskäufen zur Deckung seines 

en Bedarfes. Der starke Rückschlag er- 
klärt sich zum größten Teil daraus, daß verschiedene 
Händler, die über allzu große Warenmengen ver- 
fügen, zu jedem Preise abzustoßen gewillt waren. 
Aus allem ist unverkennbar, daß die Pappen- und 
Pappenfilzindustrie sich absichtlich zurückhielt, um 
die Altpapierpreise zu drücken, die bei einem regu- 
ren Eindecken ihres starken Verbrauchs sprung- 
haft in die Höhe gehen würden. Auch der Import- 

brachte einen erneuten Rückgang für 
Pappeniumpen. Der Konsum wartet ab, bis die 
rückläufige Bewegung ihr Ende erreicht hat. In 
elkattun entwickelte sich einiges Geschäft mit 

der einheimischen Pappenfilzindustrie. Der Import- 
handel forderte aus Europa Dunkelkattun für März- 
April cif Verschiffungen an, bot aber nicht mehr als 
2 Dollar pro 100 lbs cif New-Vorker Hafen. Weiße, 
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Wernerwerk, Berlin-Siemensstadt 


MESSAFPARATE 


WÄRMEMENGEN 


“TEN X 
ENNEN 


EINFACHE KONSTRUKTION 
GERINGE WARTUNG. 
GENAUIGKEIT + 1 vH. SEIT 
MEHR ALS 20 JAHREN BE- 
WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
TRIEBEN. MAN VERLANGE 
DRUCKSCHRIFT KIN 1921 


en 


Gebrüder Siemens & Co., 


Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco,Berlin-Lichtenberg 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 
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blaue und die übrigen besseren Sorten verkehrten in 
schwachem Unterton, doch hielten sich die Rück- 
gänge in mäßigen Grenzen, da das Ausland ziemlich 
hohe Preise forderte. Die Notierungen neigten 
überwiegend zur Schwäche. 
Tschechoslovakei. In Pappehadern hat 
der Bedarf allerdings zu stark gedrückten Preisen 
wieder eingesetzt. Die Preise werden größtenteils 
von den Fabriken nunmehr ab Fabrikstation an- 
geboten und bewegen sich zwischen 110 und 130 Kc. 
per 100 kg ab Fabrikstation. Dieser letztere Preis 
wird jedoch, soweit uns bekannt ist, nur von einer 
einzigen Fabrik gezahlt, welche lange Skadenzen 
in Anspruch nimmt. Formell wird durchschnittlich 
nur gegen prompte Kassa verkauft, bevor 
jedoch das Geld hereinkommt, verstreichen immer 
zumindest 60 Tage, ein unhaltbarer Zustand für 
den Händler, welcher die Ware prompt bei Ueber- 
nahme bezahlen muß und dessen Mittel durch 
enorme Steuerabgaben, welche auch rückwirkend 
vorgeschrieben wurden, sehr geschwächt sind. In 
Baumwollhadern ist die Lage unverändert, das 
gleiche gilt von Leinenhadern. Buntleinen wird 
von Händlern stark angeboten, es scheint sich da 
aber immer nur um die gleichen Posten zu handeln. 


Lumpenpreise. 


Deutsche Großhandelsverkaufspreise in Reichs- 
mark per 100 kg: 
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Baumwollumpen. 


1. Weß Il . . . . . . . 6,00—6,50 
2. Weiß II. . 4.24.50 
3. Weiß III und Blau . . 300—325 
4. Satin, gemischt . . . . 2,10—2,25 
Importlumpen. 
1. Deutschblau 3,25—3,50 
2. Französ. u. holländ. Blau 3,50—3,75 
3. Neuhellbunt, orig. . . . 7,00—7,25 
4. Althellbunt, extra . 3,75—4,00 
5. Althellbunt, orig. . 3,20—3,30 
6. Mittelhellkattun . . . . 3,20—3,30 ` 
7. Dunkelkattun `, . . . 1,90—2,00 


GESCHAFTS „ NACHRICHTEN 
SE 


von Asten & Co. Aktiengesellschaft mit dem 


Sitze in Aachen. Der Gesellschaftsvertrag ist am 
12. Januar 1925 festgestellt. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist die Herstellung und der Vertrieb von 
Filztuchen für die Papierfabrikation und von ähn- 


1. Leinen, bunt . . . . . . 24—26 
2. Weiß I. . . 2 2 2.2.20. 35—40 
3. Weiß II. . . . . 26—28 
4. Weiß III und Blau .. . . 20—22 
5. Mittelkattuinunn . . . 24—28 
6. Dunkelkattun . . 15—18 
| Französische Großhandelsverkaufspreise in 
Francs per 100 kg: 

I. eiB II. 210 
2 Weiß III. 180 
3. Weiß IV 1 


New - Yorker Großhandelsverkaufspreise in 
Dollar per 100 lbs: GEES Ze 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Nioderschlema Gabes | 
HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D. LP. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! , Kurse Lieferzeit 


* 


$pezial-Farhe 


tür die PAPIERFABRIKATION 
speziell farbige Packpapiere und Pappen 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) | 


Holländermesser u. Grundwerke 


aus feinster, zähester, kaltgewalzter, garantiert zink- und elsenfreier und absolut säurebeständiger 
Phosphor-Bronce / aus allerfeinstem, zähestem Spezlal-Stahl liefert prompt zu ringfreien Preisen 


Emil Kreuzburg Hamburg 36, Postschließiach 5 


Heft 14, 1925 


lichen Erzeugnissen sowie die Frrichtung von 
Unternehmungen und die Beteiligung an solchen, die 
sich für diesen Zweck eignen. Als Vorstandsmit- 
wlieder sind bestellt: Ernst Hagen, Fabrikant in 
Eupen, und Gustav Gillhausen, Fabrikant in Aachen, 
und zwar mit der Maßgabe, daß ein jeder der beiden 
Vorstandsmitglider berechtigt ist, für sich allein 
die Gesellschaft zu vertreten und die Firma zu 
zeichnen. Gründer der Gesellschaft sind: ı. Eduard 
v. Asten, Fabrikant in Eupen, 2. Herman Wenz, 
Fabrikant in Neustadt a. d. Haardt, 3. die Kom- 
manditgesellschaft unter der Firma Wm. Peters & 
Co. in Aachen, 4. Theodor Pohl, Direktor der 
Kammgarnwerke A.-G. in Eupen, 5. Ernst Hagen, 
Fabrikant in Eupen, 6. Gustav Gillhausen, Fabri— 
kant in Aachen. Die Gründer haben das ganze 
Aktienkapital übernommen. 


A- G. für Papierfabrikation in Speele. Die 
Firma ist an die Firma Haarmann & Langhoff. 
Papierbearbeitungswerke in Essen-Ruhr, verkauft 
worden. Haarmann & J. anghoff wollen die still- 
Kelegte Fabrik neu organisieren und erweitern. 


Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau. 
Herr Direktor R. Staudenmayer ist als Vorstand 
ausgeschieden. An seiner Stelle ist eingetreten Herr 
Direktor A. Puppe. 


‚ Papierfabrik Reisholz Akt.-Ges. in Düsseldorf. 
Nach längeren Erörterungen wurden in der General- 
versömmlung die Vorschläge der Verwaltung auf 
ımstellung des Aktienkapitals auf Goldmarkbilanz 
gegen etwa 2000 Stimmen der Opposition genehmigt. 
Danach werden 50 Millionen Pm.-Stammaktien in 
b Millionen Gm.-Stammaktien, hingegen für die 
Vorzugsaktien eine Zusammenlegung von 25 Mil- 
ionen Pm. auf 180 000 Rm. umgewandelt. Auf die 
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Kaolin-Produzenf; 


(7 eigene Werke) 
vorzüglich geschlämmite, 
rern. naturreine Kaoline 
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fabrikation und für Streich» 
zwecke :: Seif Jahrzehnten 
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verschiedenen Einwendungen der Opposition be- 
merkte die Verwaltung, daB die Vorschläge Gegen- 
stand eingehendster Beratungen seien. Die Anlagen 
der Gesellschaft bedürften umfangreicher Erneue- 
rungen. Die deutsche Papierindustrie gehe sehr 
schweren Zeiten durch die zunehmende Konkurrenz 
des Auslandes entgegen, schon jetzt komme trans- 
atlantisches Papier auf den Kontinent, da die ameri- 
kanischen Fabriken technisch viel besser eingerich- 
tet seien als die deutschen und deshalb auch viel 
billiger fabrizieren könnten. Der (ieschäftsgang im 
laufenden Jahr sei bisher befriedigend gewesen, es 
lägen auch für die nächsten Monate noch genügend 
Aufträge vor, so daß für das laufende Geschäftsjahr 
eine ziffernmäßig noch nicht zu schätzende Divi- 
dende zur Verteilung gebracht wird. Die hohen 
Steuern und sozialen Lasten, die hohen Frachten 
und fortgesetzt steigenden Löhne erschwerten aber 
das Geschäft im Auslande so enorm, daß der Export 
zurückgegangen sei. Die Vorschläge der Verwal- 
tung wurden gegen die Stimmen der Opposition, die 
Protest zu Protokoll gab, angenommen unter Ab- 
lehnung eines Antrages, die Vorzugsaktien ganz ein- 
zuziehen, nachdem die Gefahr einer Ueberfremdung 
der Gesellschaft als nicht mehr gegeben anzusehen 
sei. Der Eröffnungsbilanz entnehmen wir folgende 
Zahlen: Passiva: Reservefonds 618000, Hypotheken 
33 735. Umstellungsreserve 208 766. Obligations-Til- 
gungskonto 170 030, Kreditoren 2 352 388 M.; Aktiva: 
Grundstücke und Gebäude 3 172 000. Maschinen 2.21 
Mill., Warenbestände 1471406, Debitoren 2570847 M. 


Manger & Pinkert in Borsdorf bei Leipzig. Die 
Firma verlegt am 1. April ihre wesentlich erweiter— 
tenten Geschäfts- und Fabrikationsräume dortselbst 
nach Leipziger Str. 50 und stellt die bekannten Arto- 
Buntpapiere maschinell in einer Breite von 75 cm 
in Rollen und Bogen her. 


Schopper Falzer 


(wie an das Staatl. Materialprüfungsamt, Berlin- 
Lichterfelde, geliefert) 
= für Spinnpapier und andere Papiere = 


Festigkeitsprüfer 


f. Spinnpapier, Papier- 
garn, Papiergewebe 


Troen- 
gehaltsprüfer 


sowie alle 
übrigen 
Präzisions- 
apparate für 
papier- und 
textil - 
technische 
Prüfungen 


Louis Schopper, Leipzig 2, "en 
DD ` JH und Arndtstr. 27, 
Fabrik für Materialprülungsmaschinen, wissenschaftliche 
und technische Apparate. 


Eingetr. 
Schutzmarke 


Wickelwalzen - Filze 


vorzüglicher Qualität, in Streifen geschnitten, fertig zum 
Aufziehen ; technische Filze usw. liefern seit 30 Jahren 


Carl Holimann 4 Co., vorm. Lambrechter Filziabrik 
Lambrecht (Pfalz 5) 


Schwelelsaure Tonerde 14-15% und 17-18% / 


Salinweiß / Blanc 


Schutzmarke 


stellen her 


Amme 


OBRA 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 


VereinigteMetalltuch-Fahriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 » Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 
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HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


„seyrjerzads 


Spezialität: 


Holzspunde 


konisch und zylinderisch mit und ohne Bohrung liefern 


Fehr 4 Wolfi. A.-G., Habeilschwerdi, Schlesien 


i Georgv.d.Busche 


Gegründet 1870 


Hamburg 
Alsterdamm 8 
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Fritz Neumeyer Aktiengesellschaft, München. 
Nach kürzlich durch die Presse gegangenen Mel- 
dungen sind die Werksanlagen der Firma Fritz Neu- 
meyer Aktiengesellschaft, München, an die Reichs- 
bahn verkauft worden. Diese Nachricht hat in 
allen Kreisen, soweit sie an Wasserkraftanlagen 
interessiert sind, ein gewisses Aufsehen erregt. Die 
Firma Fritz Neumeyer A.-G., bekanntlich in den 
großzügig angelegten und von ihr hervorragend aus- 
gestatteten Werksanlagen der früheren Bayerischen 
(Greschützwerke (Fried. Krupp A.-G.) in Freimann bei 
München tätig, hatte nämlich die altberühmte Wasser— 
turbinenfirma Briegleb, Hansen & Co. in Gotha in 
sich aufgenommen und, auf deren Erfahrungen und 
Konstruktionen weiter bauend, eine Tätigkeit auf 
dem Gebiete der Wasserkraftmaschinen entwickelt 
die bald die Aufmerksamkeit der gesamten Fachwe ` 
auf sich zog und ihren letzten und größten Ausdruck 
in der Lieferung der Turbinen für die bekannten 
Großkraftwerke Aufkirchen, Eitting und Finsing der 
„Mittleren Isar“ fand. Die Turbinen dieser Kraft— 
werke gehören zu den größten überhaupt jemals ge- 
bauten und sind vor einigen Monaten mit vollem Er- 
folg in Betrieb gesetzt worden. Diese Wirksamkeit 
der Fritz Neumeyer A.-G. wurde in Bayern um so 
lebhafter begrüßt, als dadurch dort der Wasser— 
turbinenbau in großem Maßstabe zu neuem Leben 
erweckt und die Möglichkeit geschaffen wurde, die 
Belieferung der bayerischen Großwasserkraftwerke 
mit Turbinen aus einer leistungsfähigen Maschinen- 
fabrik durchzuführen. Man hätte es deshalb als 
höchst bedauerlich empfunden, wenn mit dem Ver- 
kauf der Werksanlagen in München-Freimann der 
dort mit so viel Tatkraft, Geschick und Erfolg ent- 
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wickelteWasserturbinenbau wieder aus Bayern ver- 
schwunden wäre. Dies war nun weder jemals be- 
absichtigt, noch wird es geschehen. Vielmehr sind 
zwischen der Fritz Neumeyer A.-G. und der ihr 
durch Konzernverbindungen befreundeten Ma- 
schinenfabrik Augsburg - Nürnberg A.-G. Verein- 
barungen getroffen worden, wonach der gesamte 
Wasserturbinenbau mit seinem Konstruktionsstab 
und seinem Material nach Nürnberg übernommen 
wird. Daß eine Firma vom Range der MAN. diesen 
neuen Fabrikationszweig nicht übernimmt, ohne die 
Absicht, ihn mit den gleichen Mitteln zu pflegen, die 
allen übrigen Fabrikanten der MAN. ihren Ruf ver- 
schafft haben, wird von niemand bezweifelt werden. 
und die gefundene Lösung ist um so glücklicher. 
als die MAN. nicht nur mit dem Großmaschinenbau 
auf das Innigste vertraut ist, sondern auch die 
Wasserturbinen durch eigene Lieferungen für das 
Gebiet des Wasserbaues ergänzen kann und daher 
nunmehr in der Lage sein wird, vollständige Wasser- 
kraftwerke auszuführen. Die Ueberleitung des 
Wasserturbinenbaues an die MAN. wird so durch- 
geführt, daß weder in der Einhaltung der Liefer- 
zeiten, noch in der Lieferung von Ersatz- und Re- 
paraturteilen, noch sonst irgendwie Störungen ein— 
treten. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Ausgabe des „Papie- Fabrikant 
ist eine Werbedrucksache der Babcockwerke, Ober- 
hausen, Rhld., beigefügt über „Vorzüge des Babcock- 
Diamant-Rußbläsers D. R. P. mit Ventil im Bläser- 
kopf“. Wir bitten unsere Leser um gefl. Beachtung. 
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(Eingere Schutzmarke) 


An der Dauerhaftigkeit und an dem A 
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l ! l 8 erkennt man, ob ein Fußbodenbelag 
preiswert ist oder nicht. Vergleichen Sie daraufhin TRIOLIN mit 
anderen Bodenbelägen — Das Resultat ist für Sie wichtig genug. — 


IRI ® LIN 


verändert seine Beschaffenheit — auch nach jahrelangem Gebrauch — nicht. 
Verlangen Sie unsere Drucksache „Was spricht für TRIOLIN?" kostenfrei. 


Köln-Rottweil Aktiengesellschaft, "win Berlin NWW40O, Hindersinstraße 8 
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Patter Danpfkesseahrik uni Apparafe-Bananstlt ü. Schumann 


Zeitz13 (Prov. Sachsen) 


Fernsprecher Nr. 47 


Drahtansehrift: Schumann Kesselfabrik Zeitz 


Schumanns Holzkocher 


mit innerem Kupferschutzmantel 


Dampfkessel, hydraulisch genietet 
Dampfüberhltzer 
Treppenrost- u. Muldenrost- Feuerungen 
Flugaschenfänger 


Kutel- und Sturzkocher Turbinen-Rohrleituugen 


on Behälter u.Apparate 
Einweichtrommeln Schweißarbeiten leder Art 
zum Auflösen v. Lumpen Stroh, Pa pier usw. i 


— Gegründet 1872: 
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> Raa NO WT dd A 
Schlick sche 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 

Abteilung Sortiment, Berlin S42. 


Staubbe kämpfung. 
Kühlung usw. 


für Luft u Waren- 


Brasilien. Seine B ü 
e Bedeutung für Befeuchtung 


Auswanderer, Exporteure und 
Kapitalisten. Dreißigjährige, bis 
zur Gegenwart reichende Erfah- 
rungen von Kar! Schueler. Ä | 
Preis 250 M. Verlag C. Regen- G ek 
hardt A.-G., Berlin-Schöneberg. BER 


8 ae BA N Fer 
Als Auswanderungsziel oder 8 f i LA 

Exportmarkt besitzt Brasilien für | i Dresden i NS, 
weite Kreise den Ruf, unter allen Gust ** SCHIEN 

sonstigen Ländern die besten ä 
Aussichten zu bieten. Sie sind 
aber in Wirklichkeit recht unter- 
schiedlich. und es kann jedem, der 
dahin auswandern oder Geschäfte 
anknüpfen will, nur geraten wer— 
den. sich vorher recht genau nach 
allen Seiten hin darüber zu unter— 
richten. Diese Möglichkeit ge— 
währt in ganz vorzüglicher Weise 
das Werk von Karl Schueler. 
Aus der Erfahrung eines dreißig- 
jährigen Aufenthaltes im Lande 
selbst schöpfend, behandelt der 
Verfasser mit größter Ausführ- 
lichkeit die Aussichten für alle 
nur denkbaren männlichen und 
weiblichen Berufe; er schildert die 
wirtschaftlichen, politischen und 
klimatischen Verhältnisse des 
Landes. gibt erschöpfende Winke 
für Auswanderer über die Aus— 
reise und die Ankunft und weist 
auf die Gefahren hin. die dem 
Unerfahrenen drohen. Jeder 


BLANC-FIXE la 


feinste Qualität 
A.-G. für LifHho7zon etabrikafion, Triebes 


Leser gewinnt aus dem Buche ein 
anschauliches Bild über Land und 
leute und kann — ein besonderer 
Vorzug des Buches — mittels 
cines beigegebenen Gutscheins den 
Verfasser für besondere Aus- 
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See Walzprodukte: 


Pnosphorbronze und Spez 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 
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Ingenieur oder Techniker 


für das technische Büro zur Erledigung sämtlicher zeichnerischen Arbeiten ein- 
schließlich kleir erer Berechnungen gesucht. Längere Tätigkeit, möglichst in Papier- 
maschinen- und Papierfanriken erwünscht. Bewerbungen mit Lebenslauf, Licht- 

bild, Zeugnisabschriſten unter Angabe der Gehaitsansprüche erbeten an die 
liches Arbeitsfeld, la Zeugnisse und 


COSELER CELLULOSE- UND PAPIERFABRIHEN, A.-G. 
Referenzen. Alter 36 Jahre, verheiratet 
und kinderlos. G.fällige Zuschriften Cosel: Oderhalen 0 $. 


auch von kleineren Betrieben und 
Neugründungen und auch vom Aus- 
land unter P. F. 200a an die Ge- 
schäftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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packstriche 


Aspen- DttoZweißenthalatn. 
Dapierhoht 


e Holzörokhandiung 
Schleifholz 
PE 


Prag ll, Václavské nám 63, 
frischer Erzeugung 1925 hat 
16 fach und stärker, garantiert 
Kaufmann, ges. Alters, m. gründl. Kenntni:sen 


Telephon 2717 
noch abgebbar * 
ölfrei gesponnene, höchsie 
des Waldgeschäfte-, z. Zt. Prokurist ler Papier- 


Reißkraft, sehr preiswert 
fabrik mit bedeut. Holzkons um, der aus 20 Jähr. 
Praxis viele deutsche, böhmische usw. Papier- 
holz-Produktionsgebiete kennt, ebenso den In- 
und ausländ. Großhandel (Böhmen, Polen, 
Finnland) und Waldbesitz, sucht Enga sement 
als Holzeinkäufer oder Einkaufsverireter 
im in- oder Au:land. Gute engl. Sprach- 
kenntnisse. / Gefi. Angebote unter P. F. 209 
an die Geschäftsstell: dieses Diattes erbeten. 


Technischer 


Direktor 


Darmstädter Papiermacher und appro- 
bierter Maschineningenieur mit erfolg- 
reicher Prax:s und großen praktischen 
und theoretischen Erfahrungen auf 
fast allen Gebieten der Zelistoſi- und 
Papierindustrie, moderner Wärmeöko- 
nom, sucht sofort neue veraatwort- 
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Karl Voigt, Seilerwarenfabrik 


Lippstadt I. Westf. 10, Pernruf 7 
Gegründet 1855 


Anfragen mit Gegenmuster erbet. 


Wir geben sofort günstigst ab 


4Horizontalsortierer und 1 Vertikalsortierer 


Gr. l. neueste Bauart mit Nachsortierzone Gr. I, erstklassige Fabrik., neuwertig 
einschl. Siebkörbe. Angebote an g 


Papierfabrik Neidhardtsthal, G m b. H. :: Post und Bahn Wolfsgrän 


... 


Iüronkralischleiir 


„Schindler & Grünewald“ 
erbaut 1921, 1500 Steindurchmesser 


| 
| 


verkauft 
Julius Müller, Boden 


Fernruf Wolkenstein 49 


LE 


Papier- 


Epori-Großhandlung 


erbittet bemusterte Eilofferten auf hochfeine, 
holzfreie Druckpapiere, auch gelatiniert, für 
Aktien, Wertpapiere, sowie Briefmarkenpapiere 
in Rollen und Bogen. Offerten unter P. F. 227 
an die Expedition dieses Blattes erbeten. 
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Die Ford-Motor-Company. Ihre 
Organisation und ihre Metho- 
den. Von Max Friedlän- 
der. 2. Auflage. Muthsche 
Verlagsbuchhandlung, Stutt- 
gart. Preis 1 M. 

Durch die gegenwärtigen 
Wirtschaftsverhältnisse, die un- 
sere Industrie zwingen, nach 
zweckmäßigeren Arbeitsmetho- 
den Ausschau zu halten, wird 
immer wieder der Blick auf 
amerikanische Arbeitsweisen ge- 
lenkt. Insbesondere wendet sich 
das Interesse der Ford-Motor- 
Company zu. In dem vorliegen- 
den Buche gibt Friedländer eine 
Beschreibung der Grundlagen des 
Fordschen Unternehmens, seiner 
Fabriken, seiner Organisation und 
seiner Arbeitsmethoden, der so- 
zialen Einrichtungen, des Arbeiter- 
schutzes, der Verwaltungs- und 
Kontrollorgane usw. 


“a KLEINE æ 
MITTEILUNGEN 


— 


Brand. 


In der Nacht vom 23. zum 24. 
d. M. brach auf noch unaufge- 
klärte Weise in einem hölzernen 
l.agerschuppen der Papierfabrik 
Carl P. Fues, -Aktiengesellschaft, 
in Hanau ein Schadenfeuer aus, 
welches den Schuppen und sei— 
nen Inhalt (Altpapier, Packma- 
terial usw.) vernichtete. 

Der Betrieb geht uneinge- 
schränkt weiter, da die eigent- 
liche Fabrik in keiner Weise in 
Mitleidenschaft gezogen wurde. 
Der Schaden ist durch Versiche- 
rung gedeckt. 


— e 


Elektrokarren. 

Von der A. E. G. liegt eine ak- 
tuelle Broschüre über das Klein- 
förderwesen bei Verwendung 
von Flektrokarren vor. Unter 
Beteiligung namhafter Autoren 
wie Adam, Boehme, Boettcher u. 
A. m. enthält die Broschüre alle 


Inwendungsmöglichkeiten des 
Ge E für Reichsbahn 
ost. Hafenanlagen Ü | 

; und er- 

haupt 1185 


dee alle größeren Fabrikbe- 
R 95 Zahlreiche Abbildungen 
in Leistungsdiagramme sind 


den einzelnen Ausführungen bei- 
zeitliche. billige und leistungs- 
W. O. 
A pg * Ges. 
N 
elegr. - Adr. Papierke ollendorf 7711 


Kelugt Wir Dr hmen an. daß auch 
Beförde runs 
Berlin SW 47 
mpinski, Berlin 


sere Leser sich für dieses neu 
gsmitte] inter— 
Ludwi inski 
dwig Kempinski 
Telefon: Kurfürst 483, 
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-Schneidemaschinenu 
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*BuchbinderelSondermalchinen 
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Stein-und Kupferdruckpreffen 
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Kabelfabrik Landsberg = 


` y 
V Mechanische Draht-und Hanfseilerei G. Schroeder VW NW 
} d I * 
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fertigt und liefert als Specialität N 

` E) Ga e y 
Mransmissions Seile 
aus Manila, KolonialhanfschleifshanfuBaumwolle 


ilschlols Markek 


e gaadrärgeile ` 


OR `“ Achtkantse 1 RE 


le zedg ay ewsjolyp sias saregaıınday 


Regulierbares Se 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a.S. 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff - Industrie 


Untersuchungen | Begutachiungen / Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


272 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 14, 195 


Fichtene Packbretter 


von 6mm Stärke 
aufwärts von eigenen Produktionen 
in großen Mengen zur laufenden Lieferung abzugeben 


vllt, teen Akut Wull, (Ulm ul: ul, um Mil 
EENEG 


Vereinigte Holzindustrie AKt.-Ges. + Breslau 13 


abana | Der 
inband⸗ grosse 


(UHT 
für den 22. Jahrgang (1924) Ze, © 9 
des „Papier-Fabrikant“ 
| liefert 
bei peſtfreier Zuſendung für je Be S f = 
M. 2.— die Geſchaͤftsſtelle des B renns foff- 
„Papier. Fabrifant” ausnutzung 
Berlin S 42. Ho chste = 
WirfschäftlichKeit JAZA 


KORTING- 


Wir kaufen BIESEL- Le ( 


MOTOREN 
k ohne Kompressor 
Filztücher von 4-1000 PS liegend u.stehend 
u. Abfälle Gebr. Körling-AKliengesellschafl 


Nannover-Linden 


und erbitten 
bemustertes Angebot 


Adolf Henel, G. m. b. H. 
Spremberg-L: 


Drahtseile 


für elle Zwecke fabriziert und liefert er. 
A. W. Kaniß G. m. b. H., Wurzen 
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Berlin, den 12. April 1925. XXIII. Jahrgang. 
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REUTLINGEN S 
(Württemberg) 


d mit Ab- und Aufrollung für Tamboure und Rollstangen, Längenschneid- 
apparat und besonderem Rollapparat 
Kann mit beliebiger Walzenzahl und Breite geliefert werden, zum Satinieren maschinenbreiter Papiere 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstolfindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzs toifindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pappeniabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen e Gesamt- 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der 


eutschen Papierindustrie 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat März 1925. 


Die Geschäftsmerkmale des März waren fast 
die gleichen wie die des Vormonats. In vielen Be— 
zirken blieben die Betriebswasserverhältnisse weiter- 
hin unzureichend. Die Nachfrage nach Halbstoffen, 
besonders nach Holzschliff, überstieg die Produk- 
tion, so daß größere Holzstoffvorräte am Ende des 
Monats nicht vorhanden waren und Holzstoff und 
Altpapier vermehrt aus dem Auslande herein— 
genommen werden mußten. Die Versorgung mit 
Brennstoffen und Hilfsmaterial begegnete im all- 
gemeinen keinen Schwierigkeiten. Trotz des fast 
überall herrschenden Vollbetriebes bei lebhaftem 
Auftragseingang mit zum Teil kurzen Lieferfristen, 
dürfen zwei Gefahrenmomente nicht übersehen wer— 
den. Erstens blieben die Preise wegen der über— 
mäßigen Belastung der Industrie zum großen Teil 
unzureichend, und zweitens steigerte sich noch die 


starke Inanspruchnahme von Krediten seitens der 
Abnehmer. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion 7. 
Sektionsversammlung: 
Dienstag, den 28. April 1925, nach- 
mittags 4a Uhr, in Bad Harzburg, 
HotelAsche. 
Tagesordnung: 
J. Bericht über das Jahr 1924 sowie geschäftliche 
Mitteilungen. 
2. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die 
Verwaltungskosten für 1924. 
3. Feststellung des Voranschlages der 
tungskosten für 1926. 
4 Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rech- 
nung über die Verwaltungskosten für 1925. 


Verwal- 


5. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 
Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst ein— 
geladen, vorherige Anmeldung erwünscht. 
Berlin SW ıı, den 2. April 1925. 
Der Sektionsvorstand. 
Kommerzienrat Ferd. Eppen, Vorsitzender. 


Das neue Aufwertungsrecht. 
Von Dr. F. Schulze. 


Die Dritte Steuernotverordnung hat weder den 
Aufwertungsfreunden, noch den Aufwertungsfeinden 
gefallen. Sie war ein Kompromiß, geboren aus der 
Notwendigkeit, die Aufwertung, welche das Reichs- 
gericht schrankenlos zugelassen hatte, einzuschrän- 
ken. Die Aufwertungsfreunde tadelten, daß es zu 
wenig gäbe und zu unklar sei, die Aufwertungsfeinde 
fanden, daß sie so schnell wie möglich aufgehoben 
werden müsse, um durch ein allgemeines Aufwer- 
tungsverbot ersetzt zu werden. Das war natürlich, 
nachdem der Weg der Aufwertung überhaupt einmal 
beschritten war, nicht mehr möglich. So hat denn 
die Dritte Steuernotverordnung mit ihren Aufwer- 
tungsbestimmungen und namentlich mit ihren 
Durchführungsbestimmungen tief in die Privatwirt- 
schaft eingegriffen. Abseits von aller Politik wollen 
wir kurz auf das durch die Regierung verheißene 
neue Aufwertungsrecht eingehen, welches 
werechtere Maßstäbe als die Dritte Steuernotverord- 
nung bringen und vor allen Dingen dem Aufwer- 
tungsgläubiger materiell mehr zubilligen will. 

Der Aufwertungsgegenstand ist fast 
unverändert geblieben. Immer noch dreht es sich 
um Vermögensanlagen, welche durch den 
Währungsverfall entwertet sind. Der Zweifel, was 
eine Vermögensanlage ist, wird auch wohl durch 
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das neue Auf wertungsgesetz nicht voll gelöst, wie- 
wohl die Aufzählung der positiv als Vermögensan- 
lagen bezeichneten geldwerten Forderungen und 
Rechte im wesentlichen dieselben geblieben sind. 
Erweiterungen haben die Ansprüche der Versicher- 
ten erfahren, die sich jetzt über die Lebensversiche- 
rungsverträge hinaus auch auf Kranken-, Unfall- und 
Haftpflicht-Versicherungsverträge unter bestimmten 
Voraussetzungen erstrecken. Nicht als Vermögens- 
anlage im Sinne des Aufwertungsgesetzes gelten 
ganz allgemein Ansprüche aus gegenseitigen Ver- 
trägen. Dann sind eine Reihe von Ansprüchen aus— 
drücklich von dem Begriff der Vermögensanlave 
ausgenommen. Für die Papierindustrie besonders 
wichtig sind dabei die Ansprüche aus Gesellschafts- 
verträgen und anderen Beteiligungsverhältnissen, die 
Ansprüche aus der Auseinandersetzung unter Mit- 
erben, Ansprüche aus Ueberlassungsverträgen und 
die Guthaben bei Fabrik- oder Werksparkassen. 
Alle diese Ansprüche werden im Rahmen des § 242 
des Bürgerlichen Gesetzbuches auigewertet, unter- 
fallen also der freien richterlichen Beurteilung über 
Grund, Art und Höhe der Aufwertung. Konto- 
korrentansprüche oder Ansprüche aus laufender 
Rechnung werden überhaupt nicht aufgewertet. Die 
nach unserer eben gegebenen Darstellung selbstver- 
ständlichen Ausnahmen davon sind die Guthaben 
bei einer Fabrik- oder Werksparkasse und die An- 
lage eines Arbeitnehmers bei seinem Arbeitgeber, 
wenn er dazu vom Arbeitgeber veranlaßt wurde. 
Nun bleiben noch die einseitigen Ansprüche, und 
darunter als wichtigstes das Darlehen. Darlehns— 
ansprüche entspringen den verschiedensten Verhält- 
nissen. Sie können Vermögensanlagen sein, wenn 
damit von Anfang an eine dauernde Geldanlage be- 
zweckt wurde. Solche Darlehnsansprüche können 
zwar aufgewertet werden, aber nicht über das ge- 
setzliiche Aufwertungsmaß hinaus. Beteiligungs- 
darlehen, die also dem Gläubiger die Möglichkeit 
einer Teilnahme an dem Gewinn eines Betriebes 
geben, sind dagegen frei aufwertbar. Gar nicht auf- 
gewertet werden. Darlehen gegen Kreditinstitute, 
wenn nicht das Kreditinstitut wertbeständige An- 
lagen des Darlehns zusicherte. 


Schon aus diesem kleinen Ueberblick über die 
Gegenstände der Aufwertung sieht man, daB das 
neue Aufwertungsgesetz gewiß nicht klarer und ge- 
wiß nicht einfacher geworden ist. Dabei dürfen wir 
allerdings nicht vergessen, wie ungeheuer schwierig 
die Aufwertungsmaterie vom volkswirtschaftlichen 
und rechtlichen Gesichtspunkt überhaupt ist. 


Da muß man dann immer wieder dem Gläubiger 
und Schuldner raten, den Streit über die Aufwer- 
tung im Wege gütlichen Uebereinkommens zu 
schlichten. Solche Vergleiche werden auch 
durch das neue Aufwertungsgesetz begünstigt. Sie 
sind rechtsgültig und geben einem dinglichen Recht, 
welches vergleichsweise aufgewertet wird. in Höhe 
des gesetzlichen Aufwertungsmaßstabes den alten 
Rang. Darüber hinaus allerdings hat der Vergleich 
erneuernde Kraft. Es entsteht ein neues Schuld- 
verhältnis und der dingliche Rang des aufgewerteten 
Rechts richtet sich nach dem Zeitpunkt der ver- 
gleichsweisen Aufwertung. 

Sondergesetzliche Aufwertungen und Aufwer- 
tungen durch eine rechtskräftige gerichtliche Ent- 
scheidung erledigen jedes Aufwertungsverlangen, 
doch gestattet das Aufwertungsgesetz die erneute 
Forderung auf Aufwertung in Höhe der Hälfte, 
wenn die Leistung nach dem 31. Dezember 1922 an- 
genommen wurde. Wir nehmen zum Beispiel an, 
daß eine Hypothekenforderung von 10.000 Friedens- 
mark ım Jahre 1922 zurückgezahlt werden soll mut 
der Inflationsmark, die damals schon bestand. Der 
Gläubiger weigert sich, der Schuldner klagt auf 
Löschung und erringt ein obsiegendes rechtskräf- 
tiges Urteil. Er zahlt daraufhin am 10. Januar 1923 


dein Gläubiger die Hypothekenforderung aus. Der 
Gläubiger kann jetzt noch kommen und Aufwertung 
in Höhe der Hälfte der Aufwertungsbeträge des 
neuen Rechts geltend machen, selbst wenn er sich 
keinen Vorbehalt bei der Annahme des Geldes zve- 
macht hat. Darüber näheres noch im weiteren Ve- 
lauf der Darstellung. (Fortsetzung folgt.) 


HANDEL UND VERKEHR 


Gerichtliches Gutachten der Berliner Handels- 
und Industriekammer. 


Papier. Nach $ 5 der Handels- und Ver- 
kehrsgebräuche im Verkehr mit den Spediteuren im 
Bezirk der Industrie- und Handelskammer zu Berlin 
ist für die Art, wie ein Gut abzufertigen ist, ins- 
besondere ob es im Fracht- oder Eilgutverkehr, ob 
es als Einzelsendung oder in Sammelladung zu ver- 
senden ist, nur das dem Spediteur zu übergebende 
Begleitpapier maßgeblich. Ist in dem Begleitpapier 
die Versendung als Einzelsendung nicht vor- 
geschrieben, so darf der Spediteur das Gut in 
Sammelladung befördern. Die vom Kläger vor- 
geschriebene Versendung als Frachtgut ist nicht 
gleichbedeutend mit der Vorschrift der Versendung 
als Einzelgut (Stückgut); denn auch die Versen- 
dung in Sammelladung ist eine Versendung als 
Frachtgut. Zur Beförderung des Gutes in Sammel- 
ladung war die Beklagte also handelsüblich be- 
rechtigt. — Aus Anlaß der Besetzung des Ruhr- 
gebietes sind von der Reichsbahn Verkehrssperren 
in großem Umfange verfügt worden, die beständig 
Aenderungen unterworfen waren. Die Sperren 
stellten lediglich eine deutsche Abwehrmaßnahme 
gegen die widerrechtliche Besetzung des Ruhr- 
gebiets dar und enthielten keinerlei Verbot der Ein- 
fuhr von Gütern in das besetzte Gebiet. Auch von 
alliierter Seite war zur Zeit der Versendung die Ein- 
fuhr in das besetzte Gebiet weder verboten, noch 
von irgendwelchen Förmlichkeiten abhängig ge- 
macht. Es war allgemein üblich, Güter, die nach 
gesperrten Stationen bestimmt waren, zunächst nach 
einer kurz davor gelegenen, nicht gesperrten Station 
zu leiten und dort eine sich bietende Gelegenheit 
zum Weitertransport abzuwarten. Erst als Gegen- 
maßnahme auf die von der deutschen Reichsregie- 
rung am 16. März 1923 zur Abwehr der Ruhr- 
besetzung erlassene Verordnung (RGBl. I S. 188 
vom 23. März 1923), die u. a. die Einholung von Ein- 
und Ausfuhrbewilligungen, Zu- und Ablaufsgenehm!- 
gungen, die Zahlung von Steuern, Zöllen, sonstigen 
Abgaben usw. bei anderen als den deutschen Stellen 
verbot, ist am 25. Juni 1923 die am 12. Juni 1923 ver- 
öffentlichte Verfügung Nr. 183 der Interalliierten 
Rheinlandkommission in Kraft getreten, nach deren 
Artikel ı der durch die Ostgrenzen in die besetzten 
Gebiete erfolgende Eingang der aus dem unbesetzten 
Deutschland stammenden und für die besetzten Ge- 
biete bestimmten Waren von der vorherigen Ge- 
währung einer von den zu diesem Zweck von Ka 
Rheinlandkommission eigens ermächtigten Büros 
ausgestellten Zulaufsbewilligung abhängig SS 
wurde. Ausgenommen von dieser Vorschrift sind 
durch Artikel 2 Punkt ı die nach Maßgabe des 
interalliierten Zolltarifs zollfreien Waren, zu denen 
Papier indessen nicht gehörte. Dieses War also 
zollpflichtig und bedurfte mithin für die Einfuhr 8 
das besetzte Gebiet einer Zulaufsbewilligung. 1 
nur gegen Zahlung der in Betracht kommen e 
Zollgebühren ausgestellt wurde. Anfang es 
waren die Einfuhrbestimmungen der Interalliier 8 
Rheinlandkommission bereits in Kraft getreten. m 
Einfuhr der Sendung war mithin, da es sich tik 
zollpflichtige Ware handelte. nur gegen BROTER 
der Zulaufsgenehmigung möglich. Die Kenn 
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hiervon wird bei dem Kläger, der im besetzten Ge- 
biet wohnt, unbedingt vorauszusetzen sein. Die Ver- 
hältnisse bezüglich des Verkehrs zwischen dem be- 
setzten und unbesetzten Gebiet waren Anfang 
August 1923 äußerst schwierig. Einerseits hatte die 
deutsche Regierung durch die hiervor schon er- 
wähnte Verordnung vom 16. März 1923 die Ein- 
holung von Ein- und Ausfuhrbewilligungen, Zu- und 
Ablaufsgenehmigungen, die Zahlung von Steuern, 
Zöllen usw. bei anderen als deutschen Stellen ver— 
boten, anderseits war die Einfuhr von zollpflich— 
tigem Gut auf legalem Wege nur bei Einholung der 
Zulaufsgenehmigung und gegen Zollzahlung an die 
Besatzungsbehörde möglich. Von beiden Behörden 
war die Uebertretung der Verordnung unter schwere 
Strafen gestellt. Unter diesen Umständen wurde die 
Einfuhr der Güter in das besetzte Gebiet auf Um— 
wegen versucht. Ein klarer Auftrag zu einer solchen 
Beförderung wurde in der Regel schriftlich nicht 
gegeben, weil damit eine gewisse Gefahr verbunden 
war. Bei dieser Sachlage und besonders deshalb, 
weil der Kläger seinem Auftrag, das Gut in Barmen 
einzulagern, „bis sich Gelegenheit biete, es in das 
besetzte Gebiet weiterzuleiten“, von der beabsich- 
tigten Beschaffung einer Zulaufsgenehmigung, von 
deren Notwendigkeit er unterrichtet sein mußte, 
nicht gesprochen hat, wird der beauftragten Firma 
die Berechtigung zu der Annahme nicht abgespro- 
chen werden können, der Kläger begehre gelegent- 
liche Zusendung bei einer sich nach ihrer Ansicht 
zur Umgehung der Zollbestimmungen bietenden 
Gelegenheit. Von einer Verletzung der Pflichten 
eines ordentlichen Kaufmannes wird mit Rücksicht 
auf die hier obwaltenden besonderen Verhältnisse 
in dem Umstande, daß das Gut nicht bis zu einer 
Kegenteiligen Verfügung des Klägers in Barmen 
zurückgehalten wurde, nicht gesprochen werden 
können. C 7700724 (XII A 8). 
Ein Kollo Packpapier der Art „Eins. glatt weiß 
Cellulose 40 Gr. 75/100 em per 100 Kilo 43.20 M.“ 
enthält handelsüblich dann 150 Kilo netto. Rest- 
posten weniger. wenn es ungezählt und unsortiert 
geliefert wird. Wird das Papier abgezählt und sor— 


tiert geliefert, enthält das Kollo handelsüblich 5000 


bis 5500 Bogen, so daß das Nettogewicht nicht 
genau 150 Kilo, sondern nur etwa 150 Kilo, also 
entsprechend mehr oder weniger, wiegt. 


C 78666/24 (XII A 5). 


Papiereinfuhr Sowjetrußlands. 


Um die Wende des zwanzigsten Jahrhunderts 
war der Papierbedarf auf dem Gebiete des russischen 
Reiches soweit gestiegen, daß er durch Eigenerzeu— 
Lung nicht mehr zu decken war. Das an den nötigen 
Rohstoffen so reiche Land mußte also zur Finfuhr 
aus dem Auslande greifen, als welches in erster Linie 
Finnland in Betracht kam (bekanntlich stand Finn- 
land in Personalunion mit Rußland, war aber wirt— 
schaftlich selbständig). Einen Einblick in die durch- 
schnittliche Höhe der Vorkriegseinfuhr gewinnen 
wir aus den Daten für das Jahr 1913. Es wurden 
in diesem Jahr eingeführt insgesamt 147400 t 
(200% Pud) Papier im Werte von 33,7 Mill. Rbl. 
Auf die einzelnen Sorten verteilte sich diese Menge 
wie folgt: Umschlagpapier 37 400 t. Karton 20 000 t. 
verschiedene Papiersorten 90000 t. In den darauf- 
folgenden ersten Kriegsjahren erfuhr die Import— 
ziffer eine starke Steigerung. So betrug der Gesamt- 
import im Jahre 1915 178 400 t im Werte von 41.25 
Millionen Rubel, im Jahre 1916 bereits 213 200 t im 
Werte von 95 000 Rbl.*). Das rapide Ansteigen der 
Einfuhrzahlen in dieser Zeit ist auf zwei Gründe zu- 
rückzuführen: auf das Vordringen der deutschen 


*) Die Preisangaben der letzten zwei Jahre be- 
sitzen nur relativen Wert, da vom Beginn des 
Krieges an der russische Rubel im Sinken war, 


Armee, wodurch eine Reihe wichtiger, in den: west- 
lichen Provinzen gelegener Werke dem russischen 
Machtbereich entzogen wurde, und auf den während 
des Krieges stark gestiegenen Bedarf an Zeitungs- 
papier. Zeitungspapier in Rollen war damals, neben 
finnländischem Umschlagpapier, das Haupteinfuhr- 
objekt, da der Grad der technischen Ausrüstung der 
einheimischen Werke, ferner die im Vergleich zu 
Finnland hohen Energiepreise eine Erzeugung der 
genannten Sorten im eigenen Lande als unvorteilhaft 
erscheinen ließen. Ueber die finnländische Grenze 
flossen damals gegen 90 % der Gesamteinfuhr. 

Nach der Oktoberrevolution des Jahres 1917 
änderte sich das Bild mit einem Schlage. Jegliche 
Einfuhr war plötzlich völlig unterbunden, da sämt- 
liche in Frage kommenden Staaten die politischen 
und wirtschaftlichen Beziehungen zu Rußland ab- 
gebrochen hatten. Die Erzeugung der auf russischem 
Gebiete verbliebenen Werke sank auf ein Minimum 
und kam selbstverständlich für die Versorgung des 
Landes nur in ganz geringem Maße in Betracht. Es 
wurde also der auch auf ein Minimum gesunkene 
Verbrauch zuerst durch die alten Bestände gedeckt. 
Bald waren natürlich auch diese erschöpft, ein 
Wiederaufnehmen der Einfuhr also zur Lebensfrage 
geworden. Die ersten Schritte in dieser Richtung 
wurde seitens der Sowjetregierung gegen Schluß des 
Jahres 1919 und Anfang 1920 eingeleitet. Die Aus- 
führung wurde einer besonderen Kommission über- 
tragen. 


Ueber die nunmehr beginnende Einfuhr der 
Nachrevolutionszeit liegen genaue Daten vor, welche 
wir im folgenden kurz veröffentlichen. Die Einfuhr 
der Jahre 1920, 1921 und 1922 betrug insgesamt 
86 000 t. Die erste Stelle nimmt in dieser Zeit- 
spanne Zeitungspapier mit 36,6% der Gesamt- 
einfuhr ein, es folgen Schreibpapier mit 28,8 % und - 
Druckpapier mit 27,8 %. Der Rest verteilt sich auf 
Karton, Zigarettenpapier usw. Die Verteilung der 
Einfuhr auf die verschiedenen Staaten ist aus 
Tabelle I ersichtlich. 

Die Tabelle zeigt uns, daß sich die Beteiligung 
der einzelnen Staaten stark gegenüber der Vor- 
revolutionszeit verschoben hat. Finnland steht nur 
mehr an zweiter Stelle mit 33,5 % der Gesamtein- 
fuhr, während der kleine baltische Staat Estland 
mit 60,3 % an erste Stelle gerückt ist. Diese hohe 
Zahl entspricht keineswegs der Stellung dieser 
kleinen Republik auf dem internationalen Papier- 
markt; vielmehr ist sie damit zu erklären, daß dieser 
Staat als erster Nachbar mit Rußland Frieden schloß 
und in geregelte Handelsbeziehungen trat. Auch ist 
aus den Daten nicht zu ersehen, ob es sich hier 
nicht zum Teil um Transitware handelt. Die Preise, 
zu welchen die Abschlüsse jener Jahre erfolgten, 
entsprachen offensichtlich nicht den Weltmarkt- 
preisen, was wiederum mit der noch unstabilen Lage 
in Zusammenhang stand. Es läßt sich jedoch immer 
mehr, parallel zur Befestigung der Stellung Sowjet- 
rußlands, die Tendenz einer Annäherung an die Welt- 
marktpreise beobachten. 

Augenfällig wird diese Tatsache bei der Be- 
trachtung der Daten fürs Arbeitsjahr 1023/24 (1. Ok- 
tober 1923 bis 1. Oktober 1924). Die Gesamteinfuhr 
dieses Jahres betrug 43 430 t — also bereits ein 
starkes Ansteigen gegenüber den Vorjahren — im 
Werte von 6,03 Mill. Rbl., was einem Durchschnitts- 
preise von 136,6 Rbl. pro t entspricht. Vor allem 
hat der Import an Zeitungspapier in diesem 
Jahre eine starke Erhöhung erfahren, und zwar auf 
81,3 % des Gesamtimports, während auf Druckpapier 
13.9 % und Karton 4.8 % entfielen. Die Beteiligung 
Estlands ist absolut genommen etwa dieselbe ge- 
blieben, prozentual jedoch auf 34 % gesunken, eine 
Folge der Zunahme der Gesamteintuhr Dafür ist 
der Anteil Finnlands auf 43 / gestiegen. Der 
letztere Umstand ist auf das Anschwellen des Im- 
ports billiger Sorten zurückzuführen, in bezug aut 
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Tabelle I 
Papiereinfuhr der Jahre 1920, 1921 und 1922 (in t) 


Sorte Finnland | Estland Schweden Deutsch- |Tschecho-| Nor- Sa. | 9% 
land slovakei wegen ) | 
Zeitungspapier in Rollen = = — S 21960 | 28 
Zeitungspapier in Bogen — — — | — 5 760 7,5 
Druckpapier . 950 690 — — 21 160 27,8 
Schreibpapier 560 180 2 070 — 21 930 28,8 
Karton — — — — 3 370 4,4 
Zigarettenpapier — — — — 1250 1,6 
Sonstige Sorten . = 220 | — 50 890 1.1 
25 610 45 990 1510 1 090 2 070 50 76320 | 100,00, 
33,5 % | 60,3 % 29, 1,4% 2.79, 0,06 % : 1009, 
Tabelle lI 
Februar bis Arbeitsjahr Oktober bis 
September 1923 1923/24 November 1924 


1. Anteil von Zeitungspapier an der Gesamteinfuhr . . 54,0 % 81,3% 87,8 %; 
2. Anteil von Druck papier an der Gesamteinfuhr . . 37,7%, 139 % 12,7 % 
3. Beteiligung Estlands an der Gesamteinfuhr . . . 41,9% 34,0%, 24,7 % 
4. Beteiligung Finnlands an der Gesamteinfuhr . . . 34,6 %, 43,4 0% 70,4 % 


Tabelle III 
Importplan des „Zentralen Papiertrust“ für 1924/25 


; Eigen- | | % der Ge- Wert der Einfuhr in 
One Bm ON erzeugung | SES | samteinfuhr Taus. Rbl. Vë 
Zeitungspapier in Rollen 74 600 ca. 7 500 | 67 100 64,5 9130 | 58,5 
Zeitungspapier in Bogen 17 200 7870 9 330 9,3 1500 9,5 
Druck papier. ca. 50 000 33 160 1 840 15,6 3750 24,0 
Karton, braunn 9840 | 5740 4 100 3.7 384 2.5 
Karton, wei 7380 5 020 2 360 2,3 255 1.7 
Umschlag papier 29 500 24 600 4 900 4,6 600 | 3,8 
. | 
Sa. | 104 630 100,0 | 15 619 100,0 


welche Estland mit Finnland, das reich an billigen kriegsleistung des Werkes stellte sich auf 1500 Pud 

Wasserkräften ist, nicht konkurrieren kann. Der täglich. Die gegenwärtig nur 700 Pud betragende 

Anteil dieser beiden am stärksten an der Einfuhr Tagesproduktion soll in kurzer Zeit auf 1000 Pu 

beteiligten Staaten in der letzten Zeit ist aus gebracht werden. Der Wert der Jahresproduktion 

Tabelle II ersichtlich. der Fabrik wird nach den augenblicklichen Ver 
Wir gelangen nun zum Importplan des gegen- kaufspreisen auf eine Million Rubel geschätzt, das 

wärtigen Arbeitsjahres 1924/25, welcher eine jähe sind 16% der gesamten ukrainischen Papier- 

Steigerung aufweist. Als Gesamteinfuhr dieses Jahres produktion. 

sind gegen 100 000 t im Werte von 15,6 Mill. Rbl. 

vorgeschen. Die Verteilung auf die verschiedenen 


ie 
Sorten zeigt Tabelle III. Ve ; 
Am Schluß ist zu erwähnen, daß bis zum An- Exportieren Sie? MOE T 
fang des Jahres 1923 die Einfuhr durch den Staat Sie müssen, denn die deutsche | Se GEN S 
selbst, und zwar durch das eigens dazu gebildete muß wieder aktiv werden. Sie a nn ne 
„Papierbüro“ erfolgte. Seitdem liegt — seit der von nicht ausschließen. Wir a 1 
grundlegenden Aenderung der sowjetrussischen Wirt— Export möglichkeiten. 1 a 
schaftspolitik — die Papierversorgung des Landes und Auslandsheft 1925 des „ SE Ee 
in den Händen des bereits in früheren Artikeln von das zu den Hamburger Turn 2 
uns erwähnten mächtigen „Zentralen Papiertrust“. Papier und Pappe erzeugenden 11 


scheint, zu einer entsprechenden e 
Dieses Heft geht als Repräsentation der deu 


, s- 
Eröffnung einer Papierfabrik. Am 8. Februar schen Papier-, Pappen- und E 
ist nach zweijährigem Stillstand die neunte Papier- maschinen-Industrie in alle elt, Papier- 
e ik des Papiertrusts in Roganj (bei Charkow) in teure und Importeure, an alle größeren 1 Ver- 
Se b e 177 worden. Die Fabrik wird Stroh- fabriken und die Papiergroßhandlunge i, 2- 
und Un bps pier produzieren. Ihre Wieder- langen Sie schnellstens unser Ange 


; . D N 2. 
herstellung hat 580000 Rubel gekostet. Die Vor- schäftsstelle des .„Papier-Fabrikant , Berlin 54 
ers 
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Internationaler Marktbericht. 


Oesterreich. Die Lage des österreichischen 
Papiermarktes ist als fest zu bezeichnen, und es ist 
mehr als wahrscheinlich, daß sehr bald eine bedeu- 
tende Preiserhöhung in sämtlichen Papier- und 
Pappensorten erfolgen muß, denn das andauernde 
Steigen aller Rohmaterialienpreise sowie die Lohn- 
forderungen der Gewerkschaften lassen bei den 
heutigen Preisen das Auskommen den Fabrikanten 
nicht mehr finden. Wenn auch befürchtet wird. daß 
durch eine abermalige bedeutende Preiserhöhung 
das Exportgeschäft leiden könnte, so muß in Be- 
tracht gezogen werden, daß alle importierenden 
Länder mit einer allgemeinen Erhöhung der Papier- 
preise sämtlicher Papier erzeugenden Staaten als 
mit einer unausweichlichen Tatsache rechnen. 
Durch die fortwährende Steigerung der Papierholz- 
preise auf allen Märkten ist diese Folge gegeben. 
Um dennoch das Exportgeschäft lebhaft zu er- 
halten, wird Oesterreich seine bisherige Schleif- 
holzausfuhr an allen Grenzen sperren, um auf diese 
Art es den Papierfabriken zu ermöglichen, die ge- 
plante Verteuerung in noch erträglichen Grenzen zu 
halten. Ob dies gelingen wird, ist aber noch die 
Frage, da sich die Lasten, welche der Papierindu- 
strie aufgebürdet werden, von Monat zu Monat 
steigern. Nolens volens wird die Papier verarbei- 
tende Industrie Oesterreichs darunter leiden, und 
es haben daher der Bund der papier- und pappe- 
verarbeitenden Industrien sowie die anderen 
papierverbrauchenden Gewerbe bereits gegen die 
geplante Preiserhöhung Stellung genommen. Wie 
die Erfahrung jedoch seit zehn Jahren lehrt, ist 
solcher Stellungnahme jedoch nur ein ganz proble- 
matischer Wert beizumessen. Die Frzeugung an 
Papier betrug 1924 in Oesterreich annähernd 280 000 
Tonnen. Der Hadernmarkt ist zwar noch fest auf 
amerikanische Ordres, dagegen macht sich im Alt- 
papierhandel ein Nachlassen der Aufträge sowie der 
Preise bemerkbar. E. B. 

Jugoslavien. Die Aussichten des Papiermarktes 
in Jugoslavien sind sehr trübe. Verlagsanstalten 
und Buchdruckereien klagen über bedeutende Ver— 
schlechterung im Druckgewerbe. Es herrscht ein 
kaum noch zu überbietender Geldmangel und Zah— 
lungen haben Seltenheitswert erlangt. Die Papier— 
fabriken mußten ihre Produktion bereits stark ein- 
schränken, und die Firma Smith-Mevynier in Susak 
hat nach einer Mitteilung des „Jutro“ (Morgen) 
bereits die Sperrung ihrer Betriebe ins Auge gefaßt. 
Aber auch die Pappen- und Kartonnagenindustrie 
leidet sehr unter den augenblicklichen Verhält- 
nissen. So ist z. B. die bekannte Firma Bounac sin 
in Ljubljana gezwungen, ihre Betriebe in Kolicevo 
bei Domzale bedeutend in der Produktion zurück- 
zuhalten. Man spricht bereits von einer 50 eigen 
Reduktion. Die Altpapierpreise, welche für ge- 
mischte Abfälle bei 00 Para pro Kilogramm an- 
gelangt sind und noch höher gehen werden, finden 
zwar starke Widerstände seitens der Regierung. 
aber sie werden wohl kaum dauernd niedriger ge- 
halten werden können, und es ändern daran auch 
Beschlagnahmungen sowie angeordnete Zwangs- 
verkäufe nicht viel. l E. B. 

Italien. Das neuerliche Sinken der italienischen 
Devise hat eine Beunruhigung in den Papiermarkt 
gebracht, wie man sie schon lange nicht mehr in 
solchem Maße beobachten konnte. Die Nachfrage 
ist eine sehr lebhafte geworden, alles kauft, und die 
Fabriken werden wieder mit Bestellungen über- 
bäuft, da man in Kürze eine bedeutende Preis- 


erhöhung erwartet, was auf die bevorstehende 
Sperre der Ausfuhr von Schleifholz aus Oesterreich 
zurückzuführen ist. Zur Zeit bietet man für Rota- 
tionsdruckpapier 225—230 Lire, für Bücherdruck bis 
270 Lire, für bessere Schreibpapiere 300—350 Lire, 
für feste Packpapiere 180—240 Lire. Weiße Holz- 
pappe kostet schon 180 Lire und prima Lederpappe 
wird mit 190—200 Lire pro 100 Kilo bezahlt. Für 
Graupappe kommt man mit 140 Lire aus. Der Alt- 
papiermarkt ist ebenfalls sehr lebhaft, und steigende 
Preise geben der Lage große Festigkeit. Es notieren 
gegenwärtig pro 100 Kilo: 
Gemischte Abfälle in Ballen .. 0,90 Lire 
Holzfreie weiße Späne. re 


4,20 „ 
Holzhaltige Späne . a ee 200 e 
Gemischter hanf . 080 „, 
Lederpappe ZER 1,30 „ 
Holzpappe 1. S0 » 
Akten 2,10 „. 
Zeitungen e Br ee SOON u 
Gemischte Kartonabfälle a ern 1,10 


Frankreich. Der französische Pape war 
in der letzten Zeit sehr ruhig und die Fabriken 
litten teilweise unter Auftragmangel. Nun scheint 
sich aber die Lage zu bessern, was wohl auf eine 
erhöhte Exporttätigkeit zurückzuführen ist. Die 
Preise, welche bereits abgebröckelt hatten, ziehen 
wieder etwas an, und auch auf dem Hadernmarkt 
sowohl als auch im Altpapierhandel ist eine leichte 
Belebung bemerkbar. In Paris notierten vorige 
Woche pro 100 Kilo: 


Rotationsdruck ne 10 Fros. 
Druckpapier in Bogen. 186 „ 
Ordinär Druck E aa a a a e D og 
Bücherpapier, ordinär . . . 2 . „330 „ 
Bücherpapier, fein gr AE e ir e OO? Se 
Bücherpapier, superfein . . 2 `, 580 „, 
Büropapier, weiß sat. . . 22 202020..260 „, 
Büropapier, weiß sat., fein . 280 „. 
Schreibmaschinenpapier, Weis. 395 „* 
Schreibmaschinenpapier, farbig. 42 = 
Farbig Affichen e, lo „ 
Weiß Affichen . ee BO 8 
Pergament, blasenziehend. chem. prap. . 550 „ 
Pergamentpapier 500 „ 
Pergamentersatz. fettdicht e 
Zellstoffpapiere, hoch gebleicht. 430 n ` 
Zellstoffpapiere, ordinär „5 3 30 
Kraftpack papier „ y BO a 
Packpapier (Superior) . d. o dusu 0 
Goudronné 140 
Roux Doré . e A ei OO. Co 
Strohpapier. gelb . . . 2 2 100 „„ 
Strohpapier. braun . . ng 105 „ 
l.öschpapier, wenig saugfähig... 315 „ 
Löschpapier, hochsau gend. 350—430 „, 
Strohpappe „ l 110 „ 
Graupappe . a HEH, S 
Aktenpappe . 230 „. 
Rohpappe für Spezial- Dachungszwecke . 100 „ 
Rohpappe für Spezial-Dachungszwecke, 

gewöhnlich . . „ 150 
Papier, gestrichen. weiß, ordinär . e 3, ee a 
Papier, gestrichen, farbig, ordinär . . . 360 „ 
Papier, gestrichen, weiß, fein 365 „ 
Papier, gestrichen, farbig, fein 410 „ 
Hochfeine Zellstoffseiden mit Dessins in 

Weiß und Farbig . 400—600 


Die Einfuhr an Papier und Pappe ist im Stesen 
begriffen. Deutschland allein führte im Januar- 
Februar 7000 Tonnen Papier ein. Der Jahres- 
bedarf an Holzstoff beträgt in Frankreich ungefähr 
400 000 Tonnen und an Zellstoffen 300 000 Tonnen. 


E. B. 


China. Der zur Zeit noch mögliche chine- 
sische Papierhandel, welcher naturgemäß durch die 


mr... = 


i 
l 


278 DER PAPIER-FABRIKANT 


ewigen Kriege, Aufstände und Unruhen im Süden, 
Osten und Norden des Landes sehr arg in Mit- 
leidenschaft gezogen ist, wird in erster Linie von 
Japan beherrscht, welches mit einer Einfuhr von 
ungefähr 60000 Pikuls monatlich an erster Stelle 
steht, Für Deutschland kommt eine Einfuhrquote 
von annähernd 15 000 Pikuls in Betracht, welche 
jedoch bei nur einigermaßen kräftigerer Werbe- 
arbeit leicht um das Doppelte erhöht werden 
könnte. Durch das Verhältnis zu Sowjet-Rußland 
ist auch der Handel nach der Mongolei in gewissen 
Papiersorten lebhafter geworden. Italien, England, 
Frankreich, Schweden und Norwegen sind eifig an 
der Arbeit, sich immer besser auf dem chinesischen 
Papiermarkt zu verankern, und auch die Vereinigten 
Staaten haben sehr rührige Vertreter hier. Aus 
der Tschechoslovakei kommen große Mengen jener 
berühmten Räucherpapiere wieder zur Einfuhr, in 
welchen vor dem Weltkriege eine südböhmische 
Papierfabrik A.-G. führend war. Diese teuer be- 
zahlten Spezialpapiere werden in gleicher Güte bis- 
lang von keiner anderen Papierfabrik geliefert. 
Neuerdings wird seitens Nordamerikas der chine- 
sischen Lumpenausfuhr erhöhte Beachtung ge- 
schenkt, und ebenso gewinnt der Neubau der Ito 
Fong Paper Manufacturing Co. Interesse, welche 
Gesellschaft eine große Pappenfabrik am Si-kiang 
in der Nähe von Canton mit einer Tagesleistung 
von zwei Waggons errichtet. Es sollen sowohl 
Stroh- als auch Hadernpappen erzeugt werden. 


Mexiko. Der mexikanische Papiermarkt zeigt 
im allgemeinen ein günstiges Bild. Bei lebhaftem 
Verkehr kommt es zu flotten Umsätzen, und 
wenn auch hier das Geld knapp ist, Geschäfte in 
Papier und Papierwaren werden immer gemacht. 
Die Geldknappheit war letzten Endes auch die 
Ursache der Umwandlung der Fabrica de Papel 
de „Peua Pobre“, welche einem Herrn Albert Woern 
gehörte, in eine Aktiengesellschaft. Herr Woern 
ist ein Schwabe, und er hat auch einen Badenser in 
der Person des Herrn A. Lenz zu seinem Nach- 
folger bestellt. Die einheimischen Papierfabriken. 
von denen manche sehr gut eingerichtet sind. 
arbeiten fleißig und genügen dem Bedarf in billigen 
Papieren. Die Importeure setzen daher ihr Geld 
in der Hauptsache in Umschlagpapieren besserer 
Qualität und Papierwaren (Zuschnitte, Seitenfalz- 
und  Kreuzbodenbeutel, Briefpapierausstattung, 
Blocks) um. In der Stadt Mexiko hat sich die 
Kartonnagenerzeugung vergrößert und Oesterreichs 
Einfuhr an Pappe ist in steter Zunahme begriffen. 
Deutschland liefert sehr viel Papier und auch fertige 
Papierwaren, besonders feste Papiersäcke, welche 
sich immer größerer Beliebsheit erfreuen. Die Ver- 
einigten Staaten sind zwar darin ein gefährlicher 
Konkurrent, aber frachtlich ungünstiger als Europa 
situiert. Für rührige Firmen bietet Mexiko noch 
immer ein sehr gutes Absatzfeld, denn die Preise 
sind, wenn auch nicht glänzend, so dach aus- 
kömmlich. E. B. 


Bericht aus Leipzig. 


Aus den Kreisen des Papierhandels schreibt man 
uns: Im Durchschnitt kann gesagt werden, daß ein 
Rückgang, auf den schon letzthin hingedeutet wer— 
den mußte, eingetreten ist. Noch ist er nicht besorg- 
niserregend, aber er ist da. Man kämpft natürlich 
da und dort mit Mitteln, die nicht gerade dem kauf- 
männischen Anstande würdig sind. Man bot z. B. 
größere Lagerposten zu 30 Pfg. in maschinenglatt 
Druckpapier an, man versuchte Täuschungen in An- 
geboten und Lieferungen, indem man Tausend- 
bogenpreise bei Anfertigungen stellte, zu diesen auch 
lieferte, nur stimmte das vereinbarte Tausendbogen- 
gewicht in Wirklichkeit nicht. Das sind Unter- 
fangen, über die dem Käufer von reellen Lieferern 
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der erforderliche Aufschluß gegeben worden ist. 
Die Kundschaft fordert weiter nachdrücklich noch 
längere Ziele und macht davon die Ausführung der 
Aufträge tatsächlich bereits abhängig. Dadurch 
wird die Lage des legitimen Großhandels nicht nur 
bedenklicher als sie gewesen ist. sondern auch die der 
Fabrikation. Wenn z. B. in den hauptsächlichsten 
Abnehmerkreisen, denen der Verleger. bekannt wird, 
daß Außenseiter schon lange ein offenes Ziel von 
drei Monaten geben, so ist es selbstverständlich, daß 
alle nach dieser Bedinung bedient werden wollen 
Es ist immerhin schwer zu erfahren, zu welchen 
Preisen solche Verleger kaufen, vielleicht ist es 
sogar so, daß sie dort mehr bezahlen müssen als bei 
dem Großhandel. Dieser Hinweis auf die Zielgabe 
von drei Monaten ist sicherlich zu beachten und 
erstrebenswert, damit darf aber nicht allzu lange 
gezögert werden. Die bereits eingetretenen Preis- 
steigerungen und die noch zu erwartenden sind nicht 
ohne Wirkung geblieben, teilweise wurden Aufträge 
zurückgesogen oder um die Hälfte herabgesetzt. 
doch der kluge Mann bestellte sofort, um vor der 
Frhöhung noch abgeschlossen zu haben, daher auch 
ein „kleiner“ erhöhter Ansturm. Viele Ver- 
braucher sind der guten Hoffnung, daß im Sommer 
die Preise fallen werden. Wer teilt diese Ansicht 
von uns? In Buchdruckerkreisen geht es hier noch gut. 
anderswo ruhiger. je nachdem eben die Art der 
Arbeit ist. Im Zusammenhang damit ist die Be- 
schäftigung in den Buchbindereien zu erwähnen, die 
nur teilweise gut zu nennen ist. Der Absatz in 
Packpapier ist sehr zurückgegangen, die Textil- 
branche leidet unter dem kältelosen Winter. Im 
Export übersteigen die Anfragen die Aufträge. 
Ureigene Papiere. die anderswo nicht zu haben sind. 
werden noch zu guten Preisen gekauft, aber auch 
hier werden Bedingungen verlangt, die nicht zu cr- 
füllen sind, z. B. cif-Käufe (Ankunftsort) geger 
langfristiges Akzept; darauf möchte man doch nicht 
eingehen. Kredite werden gesucht, Akzepte, zahl- 
bar September d. J., sind weiter vereinzelt angeboten 
worden. Der Wechsel ist wieder als Zahlungs- 
mittel häufiger als früher in den Verkehr gekommen. 


Altpapiermarkt. 
Kigenbericht des „Papier-Fabrikant“. 

Im deutschen Altpapierhandel herrschte ein 
ruhiges Geschäft bei vorwiegend stabiler Tendenz. 
Die Zurückhaltung der Verbraucherkreise erklärt 
sich aus dem schleppenden Zahlungseingang der 
Außenstände. Dazu kommen die billigen Angebote 
des Auslandes, insbesondere Englands und Hollands. 
mit denen der inländische Altpapiergroßhandel nicht 
konkurrieren kann. 

Die unzureichende Nachfrage und die noch 
völlig ungeklärte Lage lassen vorläufig auf keine 
Geschäftsbelebung schließen und mahnen zu einer 
Vorsicht beim Einkauf. 

Frankreich. Der Altpapiermarkt weist 
keine Aenderung auf. die Preise haben sich seit 
Dezember vorigen Jahres nicht geändert. ` 

England. Die seit einigen Wochen im eng- 
lischen Altpapierhandel eingetretene Absatzbesse- 
rung hat keine weiteren Fortschritte nehmen kön- 
nen. Die hochwertigeren Grade lagen wieder vef- 
nachlässigt und etwas schwächer, doch blieben die 
billigen Sorten nach wie vor gesucht und waren 
reichliche Verschiffungen nach dem Kontinent, be- 
sonders nach Deutschland und teilweise auch nac 
Frankreich zu beobachten. Die einheimische Indu- 
strie zeigte einiges Interesse für gute Sortierungen 
besserer Qualitäten. Die Notierungen weisen keine 
wesentlichen Veränderungen auf. 

Nordamerika. Auf allen Gebieten des Alt- 
papiermarktes kam es zu einer erneuten rückläu- 
figen Bewegung. Die Nachfrage des einheimischen 
Konsums fehlte völlig, und die Umsatztätigkeit 
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sank auf ein Minimum. Pappengrade fielen um 1 
bis 2 Dollar per Tonne, und die Industrie erteilte 
nur wenige Orders, soweit billige Angebote abge- 
Leben wurden. Rein gemischte Papierabfälle und 
gefaltete Zeitungen waren gleichfalls rückgängig. 
Druchstampf blieb bei nomineller Notiz unverkäuf- 
lich, ebenso Manilahanf und andere geringere Sor- 
ten. Gemischte und zerknüllte Zeitungen konnten 
ihren Preisstand behaupten. Gebundene Haupt- 
bücher, Kontobücher und Skripturen notierten 
fester. Späne schwächten sich um 2 bis 3 Dollars 
per Tonne ab. Altes Kraftpapier und neuweiße 
Abschnitte lagen zu reduzierten Preisen im An- 
gebot. 


AUSLANDSSCHAU 


Berichtigung. 


Polen. In Heft ı3 des P.-F. vom 29. März 
befindet sich auf Seite 243 insofern ein Irrtum, als 
nicht der Einfuhrzoll für chemischen Zellstoff 
usw. auf 0,70 Zloty für je 100 kg festgesetzt worden 
ist, sondern der polnische Ausfuhrzoll für 
schwefelsaure Cellulose ist auf 0,70 Zloty für 100 kg 
festgesetzt worden. Die Ausfuhr von Natroncellu- 
lose bleibt dagegen zollfrei. 

Kanada. Die Zeitungsdruckpapier - Produk- 
tion Kanadas betrug im Januar 1925 144 300 tons. 
Die Angabe von 14 430 tons im P.-F., Heft 13, Seite 
246 ist ein Druckfehler. 


England. 


Die Ein- und Ausfuhr von Papier und Pappe 
hat im Februar dieses Jahres wieder zugenommen. 
Der Import von Papier belief sich auf 1055 225 cwts. 
und ist damit um annähernd 20% gegenüber dem 
Februar des Vorjahres gestiegen. Pack- und Um- 
schlagpapier wurden im Umfang von 375 146 cwts. 
eingeführt, Strohkarton 259 157 cwts. Einen kleinen 
Rückgang hat nur die Gruppe „Druck- und Schreib- 
papier“ aufzuweisen; die Einfuhr hierin beträgt 
251457 cwts. Das ist 9000 cwts weniger als vor 
zwei Monaten. 

Der Export von Papier und Pappe belief sich im 
Februar auf 444181 cwts, was gegenüber dem 
Februar 1924 ein Mehr um 18,6% und gegenüber 
dem Februar vor zwei Jahren ein Plus von 14,3 % 
bedeutet. Im einzelnen sind folgende Posten zu 
nennen: Druckpapier 330 368 cwts., Schreibpapier 
21508 cwts. Aus Deutschland bezog Groß-Britan- 
nien im Februar 1925 folgende Waren: 

Februar 1925 1924 
Gestrichene Papiere. 6323cwts. 53520 cuts. 
Pack- u. Umschlagpapier, 81 511 cwts. 85 978 cwts. 
Druck- und Schreibpapier 17 105 cwts. 24 268 cwts. 

Als bemerkenswert sie noch hervorgehoben, daß 
Schweden im Februar Pack-, Umschlag- und Seiden- 
papier im Umfang von 150464 cwts. nach England 
einführte (Februar 1924 103 220 cwts.). Ml. 


Sulfitspiritusfabrikation in Finnland? 


Der Staatsrat hat beschlossen, Repräsentanten 
auszuerlesen. die im Auftrage des Staates mit den 
Sulfitzellstoffabriken verhandeln sollen. ob und 
unter welchen Bedingungen diese Fabriken geneigt 
wären, die Fabrikation von Sulfitsprit aufzunehmen. 
Die Fabrikation sollte unter solcher Kontrolle vor 
sich gehen und der Sulfitsprit in solch einer dena— 
turierten Form in den Handel kommen, daß sich 
genügende Garantien gegen einen Mißbrauch vor- 
fänden. Schd. 

Finnland. 


Die Finnische Zellstoff-Vereinigung exportierte 
im Februar 15 788 t Sulfitstoff und 4916 t Sulfatstoff. 
zusammen 20701 t. Im Februar des Vorjahres be- 
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liefen sich die ausgeführten Zellstoffmengen auf 
12 518 t. Von besonderem Interesse ist die Tat- 
sache, daß Rußland im Februar dieses Jahres ziem- 
lich umfangreiche Bestellungen untergebracht hatte; 
besonders für gebleichte Sulfitstoffe; im einzelnen 
ergibt sich für diesen Monat folgendes Bild: 

S 


f.t Sulfat 
Deutschland . .. . . . . 600 t 1955 t 
Vereinigte Staaten . 3458 t 1569 t 
England . . . 2 689 t 703 t 
Frankreich . . . 2 31196 tm 393 t 
Belgien ee eg ier 254 t 
Rußland 2030 t 42 t 


Die Finnische Holzstoff- Union exportierte im 
Februar 1073 t mechanische Masse und 3768 t 
Pappe, zusammen 6591 t. Im Februar vorigen 
Jahres betrug die Exportziffer 5109 t, davon waren 
1770 t Pappe. 

Die Vereinigung Finnischer Papierfabriken 
meldet für Februar eine Ausfuhr von 6510 t, die 
A. B. Kymmene 4240 t und das Finnische Papier- 
kontor 4000 t. Insgesamt sind das 14750 t gegen- 
über dem Vorjahr 11 150 t und gegenüber 16 538 t im 
Januar dieses Jahres. Ml. 

Indien. 

Nachdem jetzt statistische Mitteilungen über 
den indischen Papierhandel im Jahre 1924 bekannt 
werden, ergibt sich deutlich, welch lebhaften Auf- 
schwung die deutsche Papiereinfuhr nach Indien 
genommen hat. Die vorliegenden Ziffern beziehen 
sich auf die Zeit vom April bis Dezember 1924. 

Da ist zunächst die Gruppe Packpapier. Die 
Gesamteinfuhr bezifferte sich in der Berichtszeit 
auf 20 Rup.-Lakhs., in den letzten neun Monaten des 
Vorjahres auf 13 R.-L. Der Anteil Deutschlands stieg 
in dieser Zeit von 4 auf 8 R.-L., hat sich also ver- 
doppelt. Groß-Britannien ist mit 3 R.-L. vertreten, 
ebenso Schweden. 

Nahezu eine Verdoppelung des Imports ist auch 
in der Gruppe Druckpapier festzustellen. Deutsch- 
land lieferte in den neun Berichtsmonaten Druck- 
papier im Werte von 29 R.-L. gegen vorher ı5 R.-L. 
Die Gesamteinfuhr in dieser Gruppe wuchs von 
631% auf 92 R.-L. an. Auch andere Länder konnten 
ihren Druckpapierexport nach Indien erhöhen, so 
Groß-Britannien von 21 auf 24 R.-L., Norwegen von 
15% auf 17 R.-L., Holland von 2% auf 6% R.-L. und 
Oesterreich von 3 auf 5% R.-L. Die Beteiligung 
Belgiens ist mit 5% R.-L. auf dem Stande des Vor- 
jahres geblieben. während Schweden mit 2% R.-L. 
einen kleinen Rückgang zeigt. 

lndien bezog ferner in der Berichtszeit aus dem 
Ausland Schreibpapier und Briefumschläge im 
Werte von 40% R.-L. Auch auf diesem Gebiete hat 
Deutschland einen großen Vorsprung gewonnen und 
seinen Export von 4 auf 7% R.-L. erweitern können. 
Die anderen Länder sind demgegenüber zurück- 
gegangen: Groß-Britannien von 27% auf 24% R.-L., 
Norwegen von 2 auf 1 R.-L. und die Vereinigten 
Staaten von 11% auf % R.-L. Ml. 


Litauen. 

HOIlz export 1924. Litauen exportierte, nach 
amtlichen Daten, in den ersten elf Monaten 1924 
48 227 to unbearbeitetes Holz i. W. v. 8 105 700 Lit. 
und 189790 to bearbeitetes Holz i. W. v. 54 117 800 
Lit. Die Hauptabnehmer waren Deutschland und 
England. Nach Deutschland gingen 38 651 to unbe- 
arbeitetes Holz i. W. v. 5 514 000 Lit. und 106 240 to 
bearbeitetes Holz i. W. v. 10 328 300 Lit., nach Eng- 
land 40 886 to bearbeitetes Holz (10 377 500 Lit) und 

6708 to unbearbeitetes Holz (157 70 900 Lit. O. E. 


Norwegischer Marktbericht. 

Während der vergangenen fünf Wochen war 
der Markt in „la gebl. Sulfit“ recht lebhaft. Die 
Preise daher fest. 500 norweg. Kr. für gew. Mar- 
ken und 580 Kr. für beste Marken konnten leicht 
erzielt werden. 
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Die Verkäufe in „bleichfähig Sulfit“ waren 
sehr zufriedenstellend zu Preisen von 14.-.- Lstrl. 
cif. | 

„Starkfaserig Sulfit“ 
Preisen ruhig. 

Nach „Kraftsulfatzellstoff“ bestand rege Nach- 
frage. 

In „Feuchtschliff“ wurden bedeutende Ver- 
käufe getätigt. 50 000 Tonnen für diesjährige und 
100 000 Tonnen für nächstjährige Lieferung wurden 
in den letzten vier Wochen abgeschlossen. Konti- 
nentale Käufer bezahlen zwischen 110—115 norw. 
Kronen per 1000 kg cif Rouen. Die Lieferungen 
für das nächste Jahr geschahen zu denselben Preisen 
wie die diesjährigen, d, h. 3.15.- Lstrl. cif oder 
3.7.6 Lstrl. fob. 

Die Papierpreise liegen fest. Zeitungspapier- 
preise zeigen steigende Tendenz. Die sowjet- 
russische Handelsdelegation in Oslo hat in diesen 
Tagen mit einigen der größeren Produzenten eine 
Lieferung auf 12000 Tonnen Zeitungspapier im 


Werte von etwa 7 Millionen norweg. Kr. abge- 
schlossen. 


lag bei unveränderten 


Schweden. 


Elfenbeinpappe. Unter diesem Namen 
wurde vor einiger Zeit in Schweden die Herstellung 
eines Materials aufgenommen, das bereits früher 
schon in Amerika und England zur Anwendung kam 
und auf der letztjährigen Wembley-Ausstellung in 
London die größte Aufmerksamkeit der Fachleute 
erregte. 

Das als Wandbekleidungs-, Isoliermaterial usw. 
angewendete, unter dem Namen „Ivory Board“ er- 
zeugte Fabrikat hat seinen Ursprung in warm- 
geschliffenem Holzstoff, der auf besondere ‚Art 
ımprägniert (vermutlich mit Schwefel. D. Schriftl.) 
und danach unter starkem, hydraulischem Druck zu 
Platten von 2 bis 24 m Länge und 1,35 m Breite 
geformt wird. Die Pappe ist vollkommen dicht, 
weshalb sie sich ganz besonders für obengenannte 
Zwecke eignet. („Svensk Pappers-tidning“.) Schd. 


Schwedischer Marktbericht. 


Die Verkäufe in Sulfit- und Sulfatzellstoff neh- 
men einen guten Fortgang. 

Nachdem die amerikanischen Erzeuger nach 
dem 1. April auf „Ia gebl. Sulfit“ einen Preisauf- 
schlag eintreten lassen, ist in den Absatz dieser 
Ware wieder mehr Leben gekommen. Von einem 
Kontrakt auf etwa 3000 Tonnen zu 3,90 Dollar wird 
berichtet. Kontinentale Abnehmer bezahlen 31,50 
bis 33 Kr. per 100 kg cif Amsterdam oder Rouen. 

Besonders in „bleichfähig Sulfit“ war die Nach- 
frage äußerst rege, und in den vergangenen 14 
Tagen konnten Verkäufe von zusammen über 10.000 
Tonnen getätigt werden. Hiermit sind ungefähr 
70 % der Jahresproduktion untergebracht. Die Ver- 
käufe nach England basieren auf 13.15.- Lstri. cif 
Ostküste und 14.1.3 Lstrl. cif Westküste. 

„Starkfaserig Sulfit“ brachte in den letzten 
zwei Wochen einen Umsatz von etwa 15000 Ton- 
nen, in der Hauptsache nach England zu 12.5.- bis 


— 


12.10.- Lstrl. für gewöhnliche Marken. 
käufe nach Amerika haben abgeflaut. 

„Kraftsulfatzellstoff“ ist weithin außerordent- 
lich fest und wird mit 3 bis 3,10 Dollar ex Dock 
bezahlt. 

„Trockenschliff“ notiert unverändert 
133 Kr. fob Gothenburg. 

Für diesjährige Verkäufe lag „Feuchtschliff“ 
ziemlich interesselos. Doch konnten für Lieferung 
1926 etwa 20000 Tonnen abgeschlossen werden. 
Den Anstoß zu den Verkäufen für das kommende 
Jahr gaben norwegische Scheifereien, welche be- 
reits bedeutende Quantitäten zu 3.15.- Lstrl. cif 
abgesetzt haben. Diesem Beispiel sind nun auch 
die größeren schwedischen Erzeuger gefolgt. 60% 
der Maximalproduktion dieses Jahres sind kon- 
traktiert. Die Preise sind im allgemeinen unzu- 
friedenstellende. Ein Anziehen derselben ist nicht 
unmöglich, da man kaum mit der berechneten 
Höchstproduktion rechnen darf, da man infolge des 
schneearmen Winters ungünstige Wasserverhält— 
nisse befürchtet und Arbeitseinstellung infolge 
lockout erwartet. Mit der kanadischen Konkurrenz 
rechnet man in diesem Jahre nicht so sehr als wie 
im Vorjahre. 

Auf dem Papiermarkt waren die Verkäufe in 
den meisten Sorten normal. In Zeitungspapier sind 
beinahe alle Werke ein gutes Stück in das nächste 
Halbjahr hinein beschäftigt. Die Exportnotierungen 
in Lstrl. liegen weiterhin zwischen 15.-.- und 15. lo- 
Lstri. fob. 5 

In Sulfitumschlagspapier ist der Markt flau. 
Zustande gekommene Abschlüsse zeigen unbe- 
friedigende Preise: 20.-.- bis 20. 10. Ls trl. 

In Kraftpapier ist möglicherweise ein etwas 
geringerer Ordereingang zu verzeichnen bei unver- 
änderten Preisen. 

Mit Rücksicht auf den Orderstock befriedigt 
„Greaseprof“, doch ist die Preislage gedrückter 
als vorher. 


Ueber den Feinpapiermarkt im Inland ist kaum 
etwas zu sagen. 


Die Ver- 


130 dis 


Leichtbentyl. 


Im Jahre 1924 beschloß der schwedische Reichs- 
tag, daß auf gewisse Art denaturierter Spiritus für 
Anwendung als Motorenbrennstoff frei sein sollte, 
und sind hierdurch Möglichkeiten geschaffen wor- 
den, den schwedischen Sulfitspritfabriken Absatz 
ihrer Erzeugnisse zu garantieren. Nachdem Um- 
bauten in einigen für die Herstellung von abs. Al- 
kohol eingerichteten Fabriken vorgenommen wor- 
den sind, ist das neue Produkt, der Motorenspiritus. 
auf dem Markt erschienen. Die käufliche a u 
besteht aus 25% Alkohol und 75% Benzin un 
kommt unter dem Namen „Leichbentyl” in den 
Handel. 

Genaue Versuche an stationären und in u 
mobile eingebauten Motoren wurden sowohl m 
Sommers- wie Winterszeit vorgenommen und i 
Resultate müssen als zufriedenstellend betrachte 
werden. 

Einige hundert Autodroschken 


in Stockholm 
wenden bereits den Brennstoff an. Sch 


. Papierholz = 


J. F.Müller & Sohn A.-G., nenmamer, Hamburg 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 
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Statistik über in Schweden geflößtes Holz. 


Einer in „Trävaruindustrien“ von Prof. Gunno 
Kinnmann veröffentlichte Statistik über die 
Menge an geflößtem Holz in Schweden seien einige 
interessante Daten entnommen und kurz wieder- 
gegeben. 

Die Gesamtlänge der öffentlichen Flößwässer 
betrug im Jahre 1921: 29 735 km, während gleichzeitig 
das Gesamt-Eisenbahnnetz des Landes eine Länge 
von 15 186 km aufwies. 

Die Menge an geflößtem Holz betrug im Jahre 

1021: 13 250 000 cbm 
1922: 9370000 cbm 
1023: 13 407 000 cbm. 

Im Jahre 1923 wurden den sieben bedeutendsten 

Flößwässern des Landes folgende Mengen Flößholz 


einverleibt: Mittlerer Rubikinhalt 
per Stock. 

Ljusne-älv . . 1583000 ebm 0,11 cbm 

Ängerman-älv . 1525000 „ 0.13 „ 

Dal-äv . . . 1252 000 0.07 „ N N 

Ir . 111300 n 0.14 4 N Präzisions- 

Jungan . 1091 000 „ 0,14 „ RN 

Emes. ale u. 977 00 „ 0.13 n X Nassen Erzeugung 

Klaräv . . . 676 000 „ 0.00 „ ä doher 

Der durchschnittliche Kubikinhalt per Stock ist N N niedrigste Preise 
ziemlich wechselnd. Die Hauptflößwässer, die sich AN 
weit in das Innere des Landes in mehr unberührte N A Sims aw Bier Naa . Mi 
Waldgebiete erstrecken. tragen Holz von größeren NN. Hamburg, Hannover, Leipzig, Nürnberg. \ 
Dimensionen, ebenso die nördlichst gelegenen, die N N Eisenmatihes A-G, Magdeburg B.5. ` 


Stöcke mit einem mittleren Kubikinhalt von 0,3 cbm 
nach den Verbrauchsstellen befördern. 

Die Kosten per Kubikmeter geflößtes Holz be- 
liefen sich im Jahre 1923 auf 2.15 Kr. Hiervon ent- 
fallen etwa 20% auf Instandhaltungskosten für die 


N X 
X ` ` 
Flößwässer. ungefähr 41% auf die Kosten des Frankfurter Messe v. 19. bis 22. April 192 
Flößens selbst, 18,5% auf Sortierungskosten. und Haus der Tediınik / Stand Nr. 6341 


der Rest verteilt sich auf verschiedene andere Aus- 
gaben, Schd. 


Ernst Hofmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 
BEE ̃ — ee ur er] 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Hure Lieferzeit 
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Neuanlagen. 


Kopparberg-Hofors A. Bol. neue Sul- 
fatzellstoff- Anlage in Norrsundet ist nun 
so weit vorgeschritten, daB die Betriebsaufnahme 
nahe bevorsteht. Die Jahreskapazität beträgt etwa 
30 000 Tonnen Sulfatzellstoff, die ausschließlich auf 


dem amerikanischen Markt angeboten werden 
sollen. Schd. 
- Betriebserweiterung. 
Nensjö Cellulosa A.B. Erweiterungs- 


arbeiten in ihrer Fabrik in Sprängsviken sind 
demnächst abgeschlossen. Die Produktion kann 
hierdurch von 14000 auf 17 000 Tonnen Sulfatzell- 


stoff jährlich gesteigert werden. Schd. 
Tschechoslovakei. 
Einigung zwischen den Papierfabriken und Wald- 
besitzern. 


In der letzten Zeit ist es, laut „Tribuna“. 
zwischen dem Verband der Waldbesitzer und der 
Wirtschaftsvereinigung der Papierfabriken zu einer 
Einigung gekommen, derzufolge die Waldbesitzer 
bei der Lieferung von Schleifholz der heimischen 
Papierindustrie vor dem Export den Vorzug geben, 
allerdings unter angemessenen Preisen. Allmählich 
soll auch an eine Vereinbarung der Holzproduzenten 
und der Sägewerksbesitzer sowie anderer holzver- 
arbeitender Industrien herangetreten werden. 


Die Papierfabrik in Pfibyslawitz, 
die lange Zeit stillgestanden war, ist, der „Tribuna“ 


Holzhülsen 


für Maschine und Versand 
Radkämme aus Weißbuche 
Rollenspunde / Filzleitwalzen 
Saugerieist. u. Saugerpilatten 
mit Löcherfeld / Zw.schen- 
hölzer aus Eiche f. Ho länder- 
messer sowie alle sonstigen 
Holzwaren f. d. Papler-Iadustr. 


liefert billigst in sorgfältigster Ausführung 


zufolge, aus dem Besitz der Elbemühl von der Firma 
Molnar & Greiner angekauft worden. Die neuen Be- 
sitzer haben bereits die Erzeugung wieder auf- 
genommen, namentlich dünner Sorten für den Ex- 
port nach China. Prager Tageblatt“.) 


Personalien. 


Herr Oberingenieur Walter Heller beging 
am Sonnabend, den 4. April, sein 25 jähriges Dienst- 
jubiläum bei der Firma J. M. Voith, Heidenheim. 
Wir gratulieren auch an dieser Stelle. 

Ein seltenes Arbeits jubiläum. Am 1. April 
konnte der Gründer der bekannten Düsseldorfer 


annette 


August Frenzel, Holzwarenfabrik und Sägewerk 
Mittweida-Markersbach, sächs. Erzgebirge 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Schwelelsaurc Tonerde 


iinwe 


Schutzmarke 


Ivycerin A Fauth & Co., Mannheim 


14-15% und 17-18% / 


Ame eee 


i8 / Blanc fixe 


Immun 


stellen her 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 


Telephon Nummer 1872 
Telegramme: Fauthco 


Schutzmarke 
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Firma Henkel & Cie. A.- G., Herr Kommerzien- 
rat Fritz Henkel, auf eine 6o jährige kaufmän- 
nische Tätigkeit zurückblicken. Ein rechter Kauf- 


mann und Fabrikant im besten Sinne des Wortes. dd Ant p ` 
ein Industriekapitän von altem Schrot und Korn Ü 


n 
steht hier vor uns, ein Mann, der es verstand, allen 
Widerständen zum Trotz ein Werk zu schaffen. 
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me, 


J 
N 
l . , 5 J J 
wie es in unserem Vaterlande einzig, in der Welt N 22 2 N 
nur vereinzelt dasteht. An seinen Namen knüpft N N 
sich u. a. der weltbekannte Name Persil. Der J N 
Papiermacher weiß die Firma als Erzeuger von J N 
p e a ger v N N 
Wasserglas zu schätzen. Ein Organisator und J f N 
Kaufmann großen Stils — das ist Fritz Henkel — N für alle Betriebe mit veränderlichem N 
ein Mensch mit warmfühlendem Herzen. Von N Wärmebedarf je nach der Eigenart Ñ 
seinen Mitarbeitern als Vater geachtet und verehrt, J : i N 
K g Ze E d À des Betriebes, entweder durch S 
steht Kommerzienrat Henkel heute noch rüstig un N N 
“oe D . N e 
tätig an der Spitze seiner Unternehmungen. Von N Ruths-Speicher oder N 
tiefem sozialen Empfinden zeugen die muster- N fe ich J 
gültigen von ihm ins Leben gerufenen Wohlfahrts- J Gleichdruckspeic er S 
einrichtungen, die jetzt anläßlich seines Jubiläums N mit zugehörigen, selbsttätigen N 
durch cine umfangreiche Stiftung für erholungs- N Regelanlagen N 
bedürftige Kinder seiner Werksangehörigen er- J H N 
weitert wurden. N A N 
N Unparteiische Beratung nach ge- N 
f ame N wissenhafter Prüfung jedes Einzel- N 
Beilagen-Hinweis. | Bu N falles. Lieferung aus eigener Werk- N 
Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt N statt. Langjährige Erfahrungen im N 
eine Beschreibung des Sanatoriums Ebenhausen bei N Bau von Damptkessein, Dampfma- N 
München im Isartal bei, die wir unseren Lesern N au vo p in, E N 
einer besonderen Berücksichtigung empfehlen. Der N schinen, Dampfturbinen, Kra N 
technisch sehr gelungene Prospekt gibt in hervor- N häusern, Bekohlungs- und N 
ragender Wiedergabe die Ansichten dieses Sana- À Transportanlagen N 
toriums und seiner schönen Umgebung. Das Sana- J aller Art usw N 
torium selbst wird ärztlicherseits empfohlen bei Er- N ` N 
krankungen des Nervensystems, des Herzens und J h N 
ge: e P. F. 24 J 
der Gefäße, der Atmungsorgane, der Verdauungs- N Näheres Drucksac S 
organe, der Muskulatur- und der Bewegungsorgane N N 
sowie bei Blut- und Stoffwechselkrankheiten. CCCs NSSS 


Gen STOFFÄNGER 


D. R. P. 191325 in Eisenbeton Ausl -Pat. 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Ausführungen Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen Rück- 
gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit 

HD U amo a 
=s Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung” 


Wi Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 
U im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 
Angaben des Erfinders durch die 


Industriebau - Aktiengesellschaft 


E x % BRESLAU, Schweidnitrer Stadtaraben 16 GLEIWITZ O.-S., Niederwallstraßbe 8a 
TE Degree ei ` HAMBURG, Ferdinandstraße 28/30 WALDENBURG i Schl., Auerstraße 18 
HALLE a.$, Zwingerstr. 29 


v IED AUSITZER KOHLENREVIER durch die Albert Pusch Baugesellschaft m. b. H., Senftenberg N.-L.: 
| ie Rest, POLEN durch die Oberschlesische Indu triebau A -G. Kattowitz, poln. Oberschlesien, Schenkendorfstr. 1 
——.ñ . Uꝙꝶär—ꝛ!:tT⸗ꝛũ ꝗ¶x?lxðx · R —,rß5v.ĩ — —— —— . —ñ] 2 ͤ—•— ' ——ñ— 


Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief. und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, Bunker, Funda- 
mente, Brücken, Wehr- und Turbinenanlagen, Holländer Stoffbehälter, Wolinhausbauten, Arbeiterkolonien. _ 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 
— dd d 


hiili Ver freier 


und Spanien 
die bei den Papi i i z >- A 
für unsere hiesige Zellulosefabrik. qd apierfabriken g Jí eingeführt sind, 
Es kommt nur ein wirklicher Zellulose- 


AM 7 =- 2 
fachmann in Frage, der langjährige on leistungsfähiger 
befriedigende Tätigkeit als Schichtwerk- Metalltuchlabrik gesucht 


führer in größeren Zellulosefabriken nach- 
weisen kann. Derselbe muß das Kochen Gefl. Angebofe unter P. F. 25353 
an die Geschäftsstelle dieses Blaffes erbeten 


STINN 
Das billigste Bauverfahren 


Ueberwachung der Fabrikationsmaschinen 

als Schichtwerkführer vertraut sein. 
liegt darin, Häuser aus lebenden Bäumen - 
wachsen zu lassen. Auskunft erteilt kostenfrei 


Nur Bewerber im geset,ten Alter 
und mit, solidem Charakter wollen aus- 

Wiechula / Berlin-Friedenau 50 
2 fünfwalzig 


führliche Angebote mit (iehaltsansprüchen 
e Fabrikat Heim 
2 siebenwalzige B 250 — im 
ei: Bogenkalander $z: 


— 


Sg 


II — 


Geselischaft der rr Cellu- 
loselabrik in Schleck b. Riga, Lettland. 


Unverheiratete . 


F 


NEUBAU zREFARATUREN 
BLITZABLEITUNG ‚KESSELEINMAUERUNG 


und Zeugnisabschriften richten an due 
Arbeitsbreite 


1 fünfwalziger Rollenkalander, Fabr. Heim, 1300 mim Arbeitsbreite 
1 Rollenquerschneider Verny, !2  Schnittbr., 1500 mm 


Schnittlänge, Fabrik. Heim, 
preiswert zu verkaufen. Alle Maschinen befinden sich in gutem Zustande. 


Gefi. Angebote erbeten unter P. E .30 an die Geschäftsstelle dieses Blattes, 


SulzekSchröder E 


15 HANNOVER .TEL. nord1237 
E VbrR000Ausführungen im In-sAúslande 


Z 00000000000000000000009 000000 = 


Alleinverireiung S TTA LKU M 


erstklassiger Papier-Fabriken aus dem altberühmten Mauterner 


Bergbaue, für Papierindustrie 
für Groß- Britannien 


besonders geeignet, liefert 
gesuchi 


zudenbilligstenPreisen 
die Bergbauverwaltung der 


Federweiß - Interessentenschaft 
Mautern in Steiermark 
Telegr.-Adr.: Kommune Mautern / Telephon Nr. 3 


SING 


TTT 


Zemmer U 


Speziell in Manilla, Pergament- Z 
Ersatz, glazed Pergamyn, ein- 
seitig u. maschinenglatt brut 
und sulphite, Packpapier, Bond, 
Bank- und Schreibpapier, h'fr. 


Zi 


— 


Papier- 
Export-sroßlandiung 


erbittet bemusterte Eilofferten auf hochfeine. 
nol/ freie Druckpapiere, auch gelatiniert, für 
Aktien. Wertpapiere, sowie Briefmarkenpapiere 
in Rollen und Bogen. Offerten unter P. F. 227 
an die Expedition dieses Blattes erbeten. 


Druckpapier, sowie einseitig 
und masch.' glatt Seidenpapier 


WI 


LawsFalkenheim,Lid. 


Agents & Merchants 


226, Bishopsgate, London E C. 2 


Erste englische und deutsche Referenzen 


S 


CR 
SI 


400500000000 000 0000 000° 
Samu 


* 


Heft 15, 1925 
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BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher un 1 Zeitschriften 

sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 

Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Wie gründet man eine Aktien- 
gesellschaft? Gemeinverständ- 
liche Darstellung der Entste— 
hung einer A.-G. von Dr. jur. 
Dr. phil. G. Senftner. Achte, 
neubearbeitete Auflage. 28. bis 


31. Tausend. Muthsche Ver- 
lagsbuchhandlung, Stuttgart. 
Preis 1,60. 


In leicht verständlicher und 
anschaulicher Weise gibt dieses 
nunmehr in achter Auflage vor- 
liegende Buch eine in der Praxis 
sehr brauchbare Anleitung für die 
Maßnahmen, die bei der Grün- 
dung einer A.-G. oder Umwand- 
lung eines Unternehmens in diese 
Gesellschaftsform zu treffen sind. 
Vorgründungs- und Gesellschafts- 
vertrag, Aktienübernahme, erster 
Aufsichtsrat und erster Vorstand, 
Zahlung der ersten Rate, Prüfung 
der Gründung, Handelsregister, 
Zulassung der Aktien zur Börse 
und Subskriptionsauflegung wie 
auch die Kosten der Gesell- 
schaftsgründung sind eingehend 
dargestellt. Ueberall ist auf die 
gesetzlichen Vorschriften hinge— 
wiesen. Beigegebene Musterbei— 
spiele erhöhen den Gebrauchswert 
des empfehlenswerten Buches. 


Adreßbuch der Papier-, Pappen- 
und Papierstoffabriken Deutsch- 
lands und seiner Nachbar- 
staaten 1925. Bearbeitet von 
Ing. und Chem. Ulrich 
K Irchner. Verlag Güntter- 
Staib, Biberach a. d. Rigs. Preis 
dauerhaft gebunden mit einer 
Karte, in der die Betriebsorte 
eingezeichnet sind, 10,50 M. 

Nach einer Pause von fünf- 
zehn Jahren hat der Verlag des 

„Wochenblatt für Papierfabri- 

kation" wieder das beliebte AdreB- 

buch der Papier-, Pappen-, Holz- 
dtoff., Cellulose- und Strohstoff- 
fabriken in einer sehr geschmack- 
vollen kompendiösen Form her- 

e Die druck technische 

NI“ ist gegenüber der 

1 Auflage eine übersicht- 

W. e alles Unwesentliche ist in 

die Fabrittekommen, dafür aber 

eg. Ge 1 ntechland be- 
1 fandstaaten, wi 

„ Elsaß-Lothringen, Hol. 

Noche e Polen, Schweiz 
tere angegeben. Die 

Ee ge des Adreßbuches ist 

oe reis durch ein 

Das: es Betriebsortsver- 

„ Se alphabetisches 
l -eichnis, beide nach den 


È n a O > | g 


Gruppen für Deutschland. 


GUSTAN SCHLIC 


) Der eim brennt an · Der dupy geht um - Drusi.nahm ich lieber ( 


SALICUM 


REFLEXION S- WASSERSTANDSGLASER 


von höchstgesteigerter Widerstandsfahigkeit 
dauernd klar und durchsichtig bleibend 
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€ 


Yi — 


Bester kalter Klebstoff 
aus eigener Fabrikation 


JAGENBERG-WERKE AKT.-GES. 


Kaltleimfabriken in Düsseldorf u. Siegmar i. Sa. Läger in: Berlin, 
Dresden, Hamburg, Köln, Hannover, Nürnberg, Stuttgart, Aarau Schweiz 


Ichopner 


Kuseldruckhärteprüler 


für Kautschuch 


zum Prüfen von 
Papiermaschinenwalzen, 
Kalanderwalzen usw. 


(auch zum Prüfen von Platten geeignet) 
AlleApparate, Waagen und Behelfe 


— 


„ LOUIS SCHOPPE 


, ee 


Untersuchungen | 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a.S. 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff - Industrie 


Begutachtungen k 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


Leipzig, Bayersche Strasse 77 


Fabrik für Materialprüfungsmaschinen, 
wissenschaftliche u. technische Apparate 


Verfahren 
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Oesterreich und die Tschecho- 
slovakei und einer besonderen 
Umwertungstabelle der „Handels- 
bezeichnungen‘ nach den Gruppen 
hin, was besonders für den Pa- 
pierhandel von großer Wichtig- 
keit ist. Ein kurzer Hinweis auf 
die Verkaufsbedingungen der drei 
groBen Industrieverbände, des 
Vereins deutscher Papierfabri— 
kanten, des Vereins deutscher 
Holzstoffabrikanten und des Ver- 
eins deutscher Zellstoffabrikanten 
vollendet das vortreffliche AdreB- 
buch, das in seinem geschmack- 
vollen Einband bester Friedens- 
qualität auf keinem Schreibtisch 
der Erzeuger und Händler unserer 
Industrie fehlen darf. 


Blasweiler. 


SAAR FREISEL = 
gun keen d 4 md . 


nien 
E ie Neri 
nm SS 


DRUCKREGLER 


sun DAMPFPUMPpe, 


brite ficherher, 
Gg IT rien GC 
* 


Die Zeilerschen Umwertungs- 
zahlen. Zu einer Ausgleichung 
zwischen Gläubigern und 
Schuldnern nach Treu und 
Glauben, für Durchschnittsver- 
hältnisse bearbeitet von Reichs- 
gerichtsrat A. Zeiler. Zweite 
Auflage, erweitert und auf die 
Gegenwart ergänzt. Muthsche 
Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. 
Preis 1,90 M. 


Die Zeilerschen Umwertungs- 
zahlen, die als erste das Zu- 
grundelegen des Dollarkurses für 
Inlandsverbindlichkeiten ver- 
warfen, haben als zahlenmäßige 
Handhabe in Richterkreisen wie 
bei Gläubigern und Schuldnern 
eine sehr freundliche Aufnahme 
gefunden. Die jetzt erscheinende 
zweite Auflage ist vor allem auch 
durch zahlreiche Umwertungsfälle 
aus dem Leben bereichert worden. 
Unabhängig von den gesetzlichen 
Aufwertungsbestimmungen, bleibt 
für die Anwendung der Zeiler- 
schen Umwertungszahlen noch 
ein weites Feld offen. Die Zeiler- 
sche Arbeit verdient um so mehr 
Beachtung, als sie schon mehrfach 
in Urteilen des Reichsgerichts, von 
Oberlandesgerichten und Land- 
gerichten herangezogen wurde. 


u... 
1 ⁴a. E i a 


we ame sich ganz 5 


SCHULER’S 


perforlerte säure- und laugenfeste Filtersteine 

in dichtgebrannter $teinzeugchamotte. Zum Aus- 

kleiden von $äure- und Laugenbottichen Wand- 
platten desselben Materials 


POERSPTRITTIITZIZILZZEE SEHE 


964.6060 „ 


2 „ „666 


g 


| 
A 
i 


fördern eunvvandifrei alle > ; 
Desto - ; 
Be rg eren 2 


Dr USCHWENZER "it: crasa DUSSEL 


DORF 


260 
r 
wé .. 


20000 rm Zi 
Ka, . 


S chl eifh olz Pragll, Václavské nam 63, ` 


frischer Erzeugung 1925 hat 
noch abgebbar ` Telephon 2717 


Transmiffionen 


aller Art 


Vereinigte Fabriken 
Stuttgart 


Obertürkheim. 


en 
e. 
» 
: 
: 
: 
: 
: 
: 
: 
* 
` 
: 
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: 
: 
: 
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: 
: 
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Wir geben sofort günstigst ab 


4Horizontalsortierer u 1 Vertikalsortierer 


dr. l. neueste Bauart mit Nachsortierzone Gr. I, erstklassige Fabrik., neuwertig 
einschl. Siebkörbe. Angebote an 


Papierfabrik Neidhardtsthal, G. m. b. H.:: Post und Bahn Woltsgrün 
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ech | 
d Haschenzüg e L d 


u. Une. 8 a 
aller Art für/ Ge 


a E RCM 
S Ba 
DEN RI: 7 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin-Produzent; 
(7 eigene Werke) 


Vorzüglin geschlämmfe, 
garant. HAfurreide Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Streich» 
Zeeche: Seif Jahrzehnten 
hervorragend 
bewährt 
Y 


Handbekrgt 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau. 


Drantbürsten: 


| 


e Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


= Bittrich & Simon, Drahtbärstenfahrik, Chemnitz - Schönau 


Drahtseile 


tür alle Zwecke fabriziert und eiert billigst 
A. W. Kaniß G. m. b. H., Wurzen l. e 


Fichtene Packbretter 


von 6mm Stärke 
aufwärts von eigenen Produktionen 


in großen Mengen zur laufenden Lieferung abzugeben 


dl, Almin, ll ana lm. 


Vereinigte Holzindustrie AKt.-Ges. + Breslau 13 
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Sortierbetriebe für Lumpen, Altpapier u. Abfälle 


BRANDENBURG 


erlin 

F. ARON G.m.b.H. 
NO 55, Greifswalder Str. 96 

Ständiger An- und Verkauf 

sämtl. Sorten v. Papierabfällen ` 


GEBR. HOLZINGER 
Neukölln. 
Mariendorfer Weg 75-76 


S Papierverwertungs - Ge- 
orken i. W. sellschaft m. b. H., Eut- 
FRITZ FRENKEL ritzscher Str.24, kauft Altpapier 


in jed. Menge zu besten Preisen 
SÜDDEUTSCHLAND 


ühl (Baden) 


J Bierig Q Rosenfeld 
Telefon: Nr. 50 und Nr. 292 


üsseldorf 26 


GESCHW. FISCHER 
Gegr. 1872 


33 E dg 1 = 
'ankfurt aM. 
CARL KÖNIG Q CO. Gottfr. Heymann Söhne ran 
SO 36, Skalitzerstr. 46a RE ONE IGNATZ BERGER 
Fernspr. Moritzplatz 12601 TE Gr. Friedberger Str. 13 
-o o enm nter-Barmen a e 
LEOPOLD GEBR. MENKO anau a. M. 
OBERSITZKO nn a Löb Berberich Söhne 
i N 39, Fennstrabe 27 


orms . 
8. Stein Sohn aßfurt a. N. 


N. MÖLTER@ CO. 


NORDDEUTSCHLAND. 


remen en 


OSTDEUTSCHLAND 
nn arlsruhe (Baden) 
mm an zer Dn Heinrich Mahler & Co. 
Emanuel Rosengarten ð 
H. H. WRISSENBERG Akt.-Ges. XIII, 15 aınz 
5 = — Abraham jos. Koch Nach. 
„FC EMIL STERN „ 
Ibing ra, our at, | Pfünchen 
el.: e A , 
Se ee EE l NEUHÖFER Q CO. 
l -e | Wi AË? Friedenatr.3 
amburg A. S. DANZIGER ) 


SIEGFRIED LEVY jr. Aktiengesellschaft 
Papenhuder Str. 42 


JOS. SESSELMEIER 
— — Zugspitzstr. 4/1 


— 0° — | MITTELDEUTSCHLAND ` 
D fördlingen ` 
BERNHARD GOLLOP a i 
Spezialität: Schwere leinene FRIEDRICH LE 
Lumpen M. S. Abt, Bahnhofstrabe 14 Lumpen in jeder gewünschten 

— — = cu Fernsprecher 432 und 492 Spezialsortierung 

ERNST PIEPKORN resden u Ch 1 

Hindenburgstraße 1 Papierverwertungs - Gesell- Lippmann Wolff Q Sohn 

schaſt m. b. H., Homburger G. m. b. H. 

A e m géie 30, kauft Altpapierin — . .—e—ñ; 
_ WESTDEUTSCHLAND | jed: Menge zu besten Preisen | TSCHECHOSLOVAKEI 
Do- eipzig Imüfz VII 

KARL PIL N RODER ALBERT LUDWIG G. KARPFEN oO _ 

Schafbrückenstraße 5a - A., Mölkauer Straße 24 la. Grauleinenhader in ers 


klassiger Sortierung 


MAY 21 1925 


4 WI AO D E R HINN 


— 


te Sol Gë er Pappen: Holz Sro- und Ze I ai 0 abe ër 


EK 111111) 


Berlin, den 19. April 1925. XXIII. Jahrgang. 


IC MaschinenfabrikzumBruderhaus 
Berandi (Württemberg) 


Querschneidmaschine Modell c3 | 
mit sulomatischem Bogenableger ee Papierstöße, Doppelformatvorrichtun en schnitt und Rollen 
ständer, für 1000 bis 3200 mm Schnittbre „ teilweise sofort, spätestens in 4 bis 6 Wochen erg stellung gre eifbar. 


Schneidmaschine der 5 


Dieses Heft enthält die Beilage „Celluloseehemie“ Nr. 4 
mit dem Vortrag von Prof. Dr. Wisilicenus (Hauptversammlung des Vereins der Zellstatt. ==. 


ie ege, eh 


HERMANN FINCKH | 
REUTLINGEN 


| 


Papiermaschinen-Siebe 


„rfllter 


Ul. fl. P. u. Auslandsnatente 
. 


zur mechanischen, kontinuierlichen Trennung von festen, losen und 
kristallinischen Stoffen aus Flüssigkeiten und Schlämmen aller Art, 
bestens bewährt in 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie E. V. 


Vorstandssitzung am Mittwoch, 
den 22. April, vorm. 10 Uhr, in Charlotten- 
burg, Neue Grolmanstr. 3/6. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion III. 


Einladung 
zur ordentlichen Sektionsversammlung auf 
Sonntag, den 10. Mai 1925, mittags 12 Uhr, 
in das Kurhaus zu Baden-Baden. 
Tagesordnung: 
1. Geschäftsbericht für das Jahr 1924. 
. Rechenschaftsbericht für das Jahr 1924. 
3. Feststellung des Voranschlages für das Jahr 1926. 
J. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses bis zur 
nächsten Scktionsversammlung. 
5. Verschiedenes und Anträge. 
Freiburg i. Br., Reischstr. 14 1, 7. Seet 1923. 
Der Vorstand. 
Rudolf Buhl, Vorsitzender. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten. E.V. 


Vereinigte Staaten. Die amerikanische 
Regierung hat mit der Mathers-Lamm Paper Co. in 
Washington D. C. einen Vertrag auf Lieferung von 
2 Millionen Pfund eines von der Southern Cotton 
& Paper Co. in Chattanooga, Tenn., aus Baumwoll- 
abfällen (Linters) hergestellten hochwertigen Pa- 
piers abgschlossen, nachdem sich Jie Regierung 
angeblich schon seit Jahren vergebens bemüht hat, 
angemessene Angebote auf diese Art Papier zu er- 
halten. Diesem Liefervertrag wird auch des— 
halh Bedeutung beigemessen, weil er ein weiteres 


Anzeichen für die fortschreitende dus ag 
der Südstaaten der Union bildet. 


Estland. Von allen Industriezweigen 
Estlands ist die Papierindustrie am meisten be- 
schäftigt. Durch größere Aufträge des In- und Aus- 


landes ist die Beschäftigung der Fabriken bis zum 
Jahresschluß gesichert. Unter den Auslandsauf— 
trägen, die das estnische Papiersyndikat in der 
letzten Zeit erhalten hat, befindet sich ein größerer 
Auftrag aus Südamerika, der durch eine Hamburger 
Firma vermittelt worden ist. Zur Zeit weilt der 
l.eiter der litauischen Staatsdruckerei, Antanas Kon- 
drotas, in Reval, um über die Unterbringung eines 
größeren Auftrages in Estland zu verhandeln. Der 
Auftrag mußte aber seitens der estnischen Papier— 
industrie abgelehnt werden. Die Produktion der 
estnischen Papierindustrie ist in den letzten Jahren 
gestiegen; während sie 1923 27 700 t betrug, erreichte 
sie im vergangenen Jahre = 700 t und wird auf 
Grund der vorliegenden Aufträge in diesem Jahre 
auf 30 000 t geschätzt. 


Schweiz. Das zu Ende 
1924 hat der schweizerischen Papierindustrie, die 
seit Kriegsende beinahe ohne Unterbrechung ge- 
drückte Absatzverhältnisse aufzuweisen hat, die er- 
hoffte Wendung zum Besseren nicht gebracht. 
Wohl mag da und dort eine geringe Hebung des 
Beschäftigungsgrades zu. konstatieren sein, als 
Ganzes genommen, stellt sich jedoch das Jahr 1924 
immer noch als Krisenjahr dar. Der Grund der 
Unterbeschäftigung liegt in erster Linie darin, daß 
der Verbrauch an Papier infolge der Stagnation bei 
vielen Wirtschaftszweigen immer noch stark redu- 
ziert ist, dies insbesondere bei den Exportindustrien, 
die in normalen Zeiten naturgemäß bedeutende 
Papierabnehmer sind. Die Absatzverhältnisse bzw. 


gehende Jahr 
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die Absatzstockungen sind im Berichtsjahre ver- 
schärft worden durch die Monat für Monat stärker 
gewordene Einfuhr von Papier aus dem Auslande. 
Beim Druck- und Schreibpapier übersteigt diese 
Einfuhr diejenige der Vorkriegszeit trotz Einfuhr— 
beschränkung ganz erheblich. Auch bei verschie- 
denen Spezialpapieren ist dies der Fall. Welche 
Rückwirkung unter diesen Umständen der Anfang 
Dezember 1924 erfolgte Abbau oder für viele Posi- 
tionen die völlige Aufhebung der Einfuhrbeschrän- 
kungen infolge des Wirtschaftsabkommens mit 
Deutschland haben wird, ist heute schwer ab- 
zusehen, Sicher ist, daß die schweizerische Papier- 
industrie eine schwierige Zeit zu überwinden haben 
wird. Gegenüber dem Auslande befindet sie sich 
stark im Nachteil infolge der höheren Arbeitslöhne, 
der kürzeren Arbeitszeit, der teuren Rohmaterialien 
und besonders auch der hohen Bahnfrachten, die 
das zwei- bis dreifache derjenigen vor dem Kriege 
betragen. Die Frachten fallen für die Papierindu- 
strie um so mehr in Betracht, als fast alle ihre Roh- 
und Hilfsmaterialien, wie Papierholz, Kohle, Cellu- 
lose, Holzschliff usw., Schwergüter sind, deren 
Transport jedes Jahr sehr groBe Summen erfordert. 
Auch die Frachten für die Lieferung des Papiers an 
die Kundschaft belasten die Fabrikation empfind- 
lich. Man hofft daher vor allem, daB das kommende 
Jahr den dringend notwendigen Frachtabbau end- 
lich bringen wird. Die ungünstige Lage der Papier- 
industrie wird verschärft durch die sich in den 
letzten Jahren geltend machende Ueberproduktion. 
Während des Krieges hatte sich die Nachfrage nach 
einheimischem Papier infolge der Unmöglichkeit, 
solches aus dem Ausland zu beziehen, derart ge- 
steigert, daß die schweizerischen Fabriken ihr nur 
mit Mühe nachkommen konnten. Dies hatte zur 
Folge, daß Neuanlagen entstanden und bestehende 
Einrichtungen erweitert wurden. Die Produktions- 
fähigkeit wurde damit von rund 55 Mill. kg Papier 
vor dem Kriege auf 80 bis 85 Mill. kg in der gegen- 
wärtigen Zeit gesteigert. Diese Mehrproduktion 
kann heute vom schweizerischen Markt nicht auf- 
genommen werden, und die Folge ist, daß die 
Fabriken ihre Anlagen nicht voll ausnutzen können. 
Dies drückt selbstredend auch auf die Verkaufs- 
preise, die im Berichtsjahr trotz Steigens beinahe 
aller Rohmaterialien weiter gesunken sind und zum 
Teil an der Grenze der Gestehungskosten stehen. 
Der Papierexport, obwohl er beträchtlich über dem- 
jenigen der Vorkriegszeit steht, vermochte die Ueber- 
produktion nicht wett zu machen. Der Export fällt 
im Jahre 1024, wie überhaupt seit dem Kriege, bei- 
nahe ausschließlich auf Zeitungsdruckpapier, dessen 
Absatz aber im Ausland unter äußerst schwierigen 
Konkurrenzverhältnissen vor sich gehen muß, so 
daß von einem lohnenden Geschäft kaum gesprochen 
werden kann. Der Export dieses Artikels hat zu- 
dem im Berichtsjahr gegenüber dem Vorjahr etwas 
nachgelassen. Wie sich die Ausfuhrverhältnisse 
weiter gestalten, muß die Zukunft lehren. Abnehmer 
war hauptsächlich Frankreich. Der Export besserer 
Papiere (Druck-, Schreib- und Spezialpapiere) hat 
sich im Jahre 1924 annähernd auf der Höhe des Vor- 
jahres gehalten. Im Frühjahr 1924 ist eine der 
ältesten schweizerischen Fabriken (Oser & Cie., 
Basel) in Liquidation getreten als Folge eines mehr— 
wöchentlichen Streites, in welchem die Arbeiter un— 
erfüllbare Lohnforderungen stellten. Damit ist seit 
Kriegsende die zweite schweizerische Papierfabrik 
von der Bildfläche verschwunden (im Jahre 1921 
wurde die Papierfabrik Marly bei Freiburg liqui— 
diert), was wohl zur Genüge dafür spricht, daß die 
Nachkriegszeit der schweizerischen Papierindustrie 
wenig erfreuliche Verhältnisse gebracht hat. Die 
während des Krieges gegründete Einkaufsgenossen— 
schaft der papierverarbeitenden Industrie in der 
Schweiz (Eika) hatte zum Zwecke der Selbstver— 
sorgung ihrer Genossenschafter (hauptsächlich 


Buchdruckereien) seinerzeit die Papierfabriken 
Zwingen, Serrières und Netstal erworben und aus- 
gebaut. Wenn auch die Eika infolge des nach und 
nach notgedrungen eintretenden Ueberangebotes in- 
ländischer Fabrikationsfirmen kaum dilliger lieferte 
als die anderen Fabriken, so hat sie doch eine allzu 
starke Ausbeutung der Verbraucherkreise von 
Papier usw. durch die damals vorhandene Monopol- 
stellung der im Verbande schweizerischer Papier- 
und Papierstoffabrikanten zusammengeschlossenen 
Papiererzeuger verhindern können. Da sich infolge 
der immer schwieriger werdenden Absatzverhält- 
nisse in letzter Zeit auch in der Eika finanzielle 
Schwierigkeiten bemerkbar machen, hofft der vor- 
erwähnte Verband über kurz oder lang eine Auf- 
lösung erwarten oder wenigstens einen Zusammen— 
schluß mit der Eika finden zu können, um ge 
schlossen gegen die übermächtige ausländische ins- 
besondere deutsche Konkurrenz vorzugehen. Mit 
Rücksicht auf die sehr verschiedenen Interessen 
der beteiligten Kreise erscheint ein Zustandekom- 
men dieser Absicht sehr fraglich. Wahrschein- 
licher dürfte es sein, daß auch im Jahre 193 
in natürlicher Entwicklung wirtschaftlicher Not- 
wendigkeiten eine Anzahl Betriebe der. überent- 
wickelten schweizerischen Papierindustrie stillgelegt 
werden müssen. Dies um so mehr, als auch die 
Rendite der schweizerischen Papierfabrikation 
im letzten Jahre wiederum als durchweg recht 
schlecht bezeichnet werden muß, und bei den bis auf 
weiteres äußerst hohen und nicht abbaufähigen 
Produktionskosten eine durchgreifende Besserung 


der Betriebslage dieser Industrie kaum erwartet 
werden kann. 


Handelspolitik. 


Polen. Das mit Polen am ı3. Januar 1925 ab- 
geschlossene vorläufige Abkommen, dahinlautend, 
daß bis zum ı. April 1925 beide Vertragschließende 
sich die autonomen Zölle zusichern und von Ein- 
führung irgendwelcher Kampfzölle usw. absehen, 
ist nicht offiziell verlängert worden, dagegen soll 
es während der laufenden Handelsvertragsverhand- 
lungen stillschweigend aufrechterhalten werden. 

Italien. Wie zu erwarten war, ist das Provi- 
sorium vom 11. Januar über den 31. März hinaus bis 
zum Abschluß der Verhandlungen über den endgü'- 
tigen Handelsvertrag verlängert worden. Die Liste 
der meistbegünstigten Waren wurde bei dieser Ce- 
legenheit beiderseitig noch etwas erweitert. Das 
Goldzollaufgeld beträgt augenblicklich 370 %, d. h. 
für 100 Goldlire sind 470 Papierlire zu zahlen. 

Spanien. Bekanntlich ist der deutsch-spa- 
nische Handelsvertrag im handelspolitischen Aus- 
schuß des Reichstages abgelehnt und eine Ent- 
schließung auf Einleitung neuer Verhandlungen an- 
genommen worden. Das Schicksal des Vertrages 
hängt jetzt von seiner Annahme im Plenum des 
Reichstages ab. Es sind naturgemäß die Aussich- 
ten für seine Aufnahme sehr gering. Das fragliche 
deutsch-spanische Handelsabkommen vom 25. Juli 
1924 ist zur Vermeidung eines vertraglosen Zustan- 
des von beiden Regierungen mit Wirkung vo”! 
1. August 1924 als modus vivendi in Kraft gesetzt 
worden. Durch eine endgültige Ablehnung des 
Vertrages würde nicht etwa der Zustand, der vor 
dem 1. August 1924 bestanden hat, wieder eintreten 
— nämlich Anwendung der Kolonne II des span! 
schen Zolltarifs plus 80% Valuta-Aufschlag — a 
dern ein vertragloser Zustand, d. h. Anwendung des 
spanischen Maximaltarifs in Form der Kolonne 
plus 80% Valuta-Zuschlag. Dies würde eine Ver- 
vielfachung der spanischen Einfuhrzölle und damit 
eine völlige Abschließung deutscher Waren vom 
spanischen Markte bedeuten. Zweifellos ist der 
deutsch- spanische Handelsvertrag unbefriedigend 
Denn Deutschland tauscht gegen die Gewährung 
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der allgemeinen Meistbegünstigung und einer Reihe 
von Zollermäßigungen, von denen die der Weinzölle 
weitaus am wichtigsten sind, nur eine listenmäßige 
Meistbegünstigung für 375 Nummern des aus 1540 
Positionen bestehenden spanischen Zolltarifs ein, 
abgesehen von der Nichtanwendung des 8o Pigen 
Valutazuschlages, der Deutschland gegenüber nach 
Stabilisierung der Mark völlig unbegründet ist. 
Sollte besonders zum Schutze des deutschen Wein— 
baues und zur Wahrung des prinzipiellen und rich- 
tigen Standpunktes, die deutsche allgemeine Meist- 
begünstigung nur im Gegenseitigkeitsverhältnis zu 
gewähren — ein Standpunkt, dessen Berechtigung 
sich auch anderen Ländern gegenüber langsam 
durchsetzt — die Ratifizierung des deutsch- spani- 
schen Vertrages endgültig abgelehnt werden, so 
ist zu erwarten, daß beide Länder baldigst in neue 
Verhandlungen eintreten und es bei den lebhaften 
gegenseitigen Wirtschaftsinteressen nicht zum Zoll- 
kriege kommen lassen werden. Vorerst bleibt der 
augenblickliche Zustand aber bestehen. Für die 
deutsche Papier erzeugende Industrie ist der spa- 
nische Markt von nicht besonderer Bedeutung und 
nahm im Jahre ı923 von der Gesamtausfuhr auf: 
1,2% Papier, unter 1% Pappe, 3,7% Zellstoff und 
46% Holzschlif. Im Jahre 1924 hat sich die Aus- 
fuhr wegen mancherlei Zollschwierigkeiten der 
spanischen Behörden, besonders auch bei Druckpa- 
pier, noch verringert. 

England. Die Erhebung der 26 igen Re- 
parationsabgabe auf deutsche Waren stand im Wider- 
spruch zu den im deutsch-englischen Handelsver- 
trage vom 2. Dezember 1924 festgelegten gegensei- 
tigen Meistbegünstigungen, da hierin eine Diskrimi- 
nierung der deutschen Einfuhr liegt. Die Annahme 
des Handelvertrages seitens Deutschlands war unter 
diesen Umständen äußerst zweifelhaft. Nunmehr 
ist zwischen der deutschen und englischen Regie- 
rung eine neue Regelung für die 26 ige Repara- 
tionsabgabe vereinbart worden, die auch die Zustim- 
mung des Reparationsagenten des Transfer-Comites 
und der Reparations-Kommission gefunden hat. Da- 
nach wird England die jetzigen Bestimmungen über 
die Erhebungen der 26 %igen Einfuhrabgabe auf 
deutsche Waren suspendieren gegen die Verpflich- 
tung der deutschen Regierung, hierfür eine monat- 
liche Pauschsumme in Pfund Sterling zu bezahlen. 
Diese Summe soll wiederum von den deutschen Ex- 
portfirmen der deutschen Regierung gegenüber 
garantiert und gegen Vergütung in Reichsmark zur 
Verfügung gestellt werden. Der Vorteil für die 
deutschen Exporteure liegt darin, daß die deutschen 
Waren in Zukunft wie die Einfuhrwaren jedes ande- 
ren Landes behandelt werden und der englische 
Importeur von jeder Verantwortlichkeit für Ein- 
Zang der Reparationsabgabe befreit ist. Diese Neu- 
regelung über die Erhebung der Reparationsabgabe 
trat mit dem Ablauf des 9. April (Mitternacht vom 
9./10. April 1925) ein. 

Guatemala. Das am 4. Oktober 1924 unter- 
zeichnete Handelsabkommen mit Guatemala liegt 
jetzt dem Reichstage vor. Der Vertrag stellt ein 
kurzfristiges reines Meistbegünstigungsabkommen 
dar, in dem sich beide Parteien gegenseitig die Be- 
handlung der meistbegünstigten Nation in Handels-, 
Konsulats- und Schiffahrtssachen, mit Ausnahme der 
Küstenschiffahrt, zusichern. Die Geltungsdauer des 
Vertrages beträgt ein Jahr. Er kann dann mit drei- 
monatiger Frist jederzeit gekündigt werden. In 
Guatemala ist der Vertrag am 22. Dezember 1924 
genehmigt und am 10. Januar 1925 vorläufig in 
Kraft gesetzt worden. 

Frankreich: Der Inhalt der vier franzö- 
sischen Listen für die verschiedenartige Zollbehand- 
lung deutscher Waren während des beabsichtigten 
Provisoriums liegt der deutschen Reichsregierung 
vor. Man muß sagen, daß die französischen Vor- 
schläge bezüglich ihres geringen Entgegenkom- 
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mens noch die pessimistischsten Erwartungen 
übertreffen. Fast für die gesamte Fertigwarenin- 


dustrie sind die französischen Maximalzölle vor- 
gesehen. Nur einige Rohstoffe und solche Waren, 
an deren Ausfuhr nach Frankreich Deutschland 
geringes Interesse hat, stehen auf den Listen zur 
Gewährung des jetzigen oder zukünftigen Minimal- 
tarıfes oder eines Zwischentarifes. Auch das Pa- 
pierfach ist nur mit ganz wenigen und unbedeu- 
tenden Positionen auf diesen Listen vertreten, 
während für alle wichtigen Positionen der franzö- 
sische Maximaltarif vorgesehen ist. Natürlich wird 
die deutsche Delegation die französischen Vor— 
schläge in dieser Form als unannehmbar bezeich- 
nen; man sieht aber wieder daraus, welche außer- 
ordentlichen Schwierigkeiten und Hindernisse noch 
auf dem Wege zu einem für beide Vertragsgegner 


gerechten und annehmbaren Handelsabkommen 
liegen. v. W. 
Das neue Aufwertungsrecht. 
(Fortsetzung.) 
Aufwertungsbetrag und Aufwertungsmaßstab 


sind in dem neuen Aufwertungsrecht etwas geändert 
worden. Wir betonen ausdrücklich, daß es sich nur 
um eine mäßige Aenderung handelt, wie es in der 
Natur der Sache lag und von jedem unsere Volks- 
wirtschaft einigermaßen Ueberblickenden voraus- 
gesagt wurde. Der Aufwertungsbetrag für 
Hypotheken, Grundschulden, Reallasten und 
Pfandrechte an Schiffen und Bahneinheiten beträgt 
15 % des Goldmarkwertes. Bei Hypotheken 
und Reallasten tritt zu dem eigentlichen Aufwer- 
tungsbetrag noch eine Zusatzaufwertung 
von 10% des Goldmarkbetrages der Hypo- 
thek, wenn bei der Vermögensanlage eine besondere 
Sicherheit gewährleistet war dadurch, daß der 
Hypothekenwert innerhalb der ersten Hälfte des 
Grundstückswertes liegt. Der Grundstückswert 
schließt sich an den berichtigten Wehrbeitragswert 
an. Nun braucht der Eigentümer diese normale 
Aufwertung nicht ohne weiteres vorzunehmen. Auf 
sein Verlangen, welches bis zum 1. Januar 1926 bei 
der Aufwertungsstelle zu stellen ist, kann er Rück- 
sichtnahme auf seine wirtschaftliche Lage zur Ab- 
wendung einer groben Unbilligkeit verlangen. 

Der Goldmarkbetrag für Hypotheken, Real- 
lasten, Pfandrechte an Schiffen und Bahneinheiten 
ist der Nennbetrag, wenn der Anspruch vor dem 
1. Januar 1918 erworben ist. Später gilt der Tag des 
Erwerbes. Gegenüber dem bisherigen Aufwertungs- 
recht wird in Einzelheiten sowohl des Erwerbstages 
als der Veränderung des Inhalts des Rechts noch 
manche Erfahrung. die mit der Dritten Steuernot- 
verordnung gemacht wurde, verwertet. Grund- 
legende Aenderung bedeutet es aber, wenn bei allen 
Ansprüchen, die nach dem 31. Dezember 1917 er- 
worben sind, der Nennbetrag nicht mehr über 
den Dollar errechnet wird, sondern durch eine 
Meßzahl geteilt wird, welche die Regierung für 
den Tag des Erwerbes bestimmt. Der frühere Satz, 
daß an Stelle des Nennbetrages der Erwerbspreis 
gilt, ist bestehen geblieben, doch ist hier jetzt wie- 
der der Nennbetrag der Berechnung zugrunde zu 
legen, wenn er nach dem Zeitpunkt der Begründung 
des Rechts (nicht des Erwerbs) in Goldmark (nach 
der Meßzahl) umgerechnet niedriger ist. 

Wir haben im vorstehenden immer nur von dem 
dinglichen Recht selbst gesprochen. Die dritte 
Steuernotverordnung übernimmt aus dem bürger- 
lichen Recht die scharfe Scheidung zwischen persön- 
licher Forderung (Darlehen, Restkaufgeld, Erbaus- 
einandersetzungsforderung usw.) und dem diese For- 
derung dinglich und grundbuchlich sichernden Recht 
(Hypothek. Pfandrecht usw.). Die Wechselwirkung 
zwischen dinglichem und persönlichem Recht war 
bis in die jüngste Zeit für alle Aufwertungsentschei- 


Höchstsatzes aufstellte. 
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dungen, die im Rahmen der Dritten Steuernotver- 
ordnung gefällt werden konnten, ein reines Glücks— 
spiel. Mit Recht sprach man von einem Autwer- 
tungswirrwarr. Deshalb ist es zu begrüßen, wenn 
nun wenigstens das neue Aufwertungsrecht danach 
strebt, die dem Laien schwer verständliche Tren- 
nung des persönlichen und dinglichen Rechts für das 
Aufwertungsgebiet zu vereinheitlichen. 


Hypotheken, Schiffspfandrechte und Bahn- 
pfandrechte werden nach neuem Aufwertungsrecht 
jedenfalls nicht höher aufgewertet als die durch sie 
gesicherten Forderungen. Der starre normale 
Höchstsatz von 15° (bzw. 25%) kann also auch 
innerhalb des Herabscetzungsrechts des Eigentümers 
von selbst eine Abänderung nach unten erfahren. 
wenn die Forderung unter 15% (bzw. 25 ) auf- 
gewertet wird. 
ine Darlehnshypothek wird also sowohl für die 
Forderung als für die Hypothek grundsätzlich mit 
15 % bzw. 25 % aufgewertet. Man hat aber für ge- 
wisse Arten von durch Hvpotheken gesicherte For- 
derungen eine höhere oder geringere 
Aufwertung nach allgemeinen Kees 
schriften unter Abweichung von dem normalen 
Höchsatz nach oben oder unten zugelassen. In all 
den Fällen, in denen sonst das Aufwertungsrecht 
das Bestehen einer Vermögensanlage überhaupt ver- 
neint — Gesellschafts- und Beteiligungsverhältnisse, 
(remeinschaftsauseinandersetzungen, Unterhalts- 
ansprüche, Abfindungen und Auseinandersetzungen 
— wäre es unlogisch, wenn man der ungesicherten 
Forderung freie Bahn geben würde, nun aber bei 
der gesicherten Forderung die Grenze des normalen 
Das gleiche gilt für eine 
Restkaufgeldforderung. Hier kommt einmal die 
Tatsache in Betracht, daB es sich um einen gegen- 
seitigen Vertrag handelt, der also in das freie Auf- 
wertungsrecht fällt, und ferner die wirtschaftlich be— 
sonders hervorstechende Tatsache, daß der Erwerber 
das Grundstücks in der Hand hat, belastet mit nur 
15% des Goldwerts, während dem Gläubiger Mart: 
des Goldwerts durch die Geldentwertung entzogen 
worden sind. Dieser wirtschaftliche Gesichtspunkt 
war so ausschlaggebend, daß man Kaufgeldforde- 
rungen, die nach dem 31. Dezember 1911 begründet 
worden sind, zu ciner abweichenden Aufwertung als 
15%. (bzw. 25%) zugelassen hat. Auch Forderun- 
ven anderer Art, insbesondere einfache Darlehns- 
forderungen, welche durch Sicherungshypothek ge- 
sichert sind, können über den normalen Höchstsatz 
hinaus aufgewertet werden. Gegen die Aufwer- 
tungsspekulation richtet sich die Bestimmung, daß 
eine Abweichung von dem normalen Höchstsatz 
unzulässig ist, wenn die durch einfache Hypothek 
gesicherte Forderung vor dem 14. Februar 1924 von 
dem ursprünglichen Gläubiger auf einen anderen 
übergegangen ist. Verfahrensrechtlich ist zu be- 
merken, daß die Abweichung von dem normalen 
Höchstsatz vor dem ı. Januar 1026 bei der Aufwer— 
tungsstelle beantragt werden muB. 


Das aufgewertete Recht hat seinen bis- 
an dinglichen Rang im Grundbach. 
Gläubiger und Eigentümer können die Eintragung 
der Aufwertung ie bisher verlangen. Die Zusatz- 
aufwertung von 10% kommt nun nicht unmittelbar 
etwa hinter dem 1 erteten Grundbestand, tritt 
auch nicht hinter sämtliche dingliche sonst noch 
eingetragene Rechte zurück, sondern es ist eine 
Zwischenlösung im Interesse des Eigentümers gce- 
funden worden. Bei der Eintragung der Aufwer— 
tung wird für den Eigentümer gleichzeitig ein Vor- 
behalt eingetragen, mit dem Rang vor der Zusatz- 
auf wertung für sich den Wert der ersten Hälfte des 
Grundstücks zu sichern. Das geschieht in der Form, 
daß eine Hypothek oder eine Grundschuld mit dem 
Range vor der Zusatzaufwertung eingetragen wird 
bis zu dem Goldmarkbetrag, der dem unbelasteten 


Teil der ersten Hälfte des Grundstückwerts ent- 
spricht. Nehmen wir an, ein Grundstück sei ips- 
gesamt 150000 M. wert, der Goldmarkbetrag einer 
darauf ruhenden Hypothek in Höhe von ı3% be- 
trage 15000 M., so würde die Zusatzaufwertung 
10000 M. betragen. Diese insgesamt 25 000 M. ruhen 
nun auf dem Grundstück. Der Eigentümer ist be- 
rechtigt,. hinter dem Goldmarkbetrage von 15 OM. 
eine HKigentümergrundschuld einzutragen mit dem 
Range vor der Zusatzaufwertung von 10 000 M. in 
Höhe von 60 000 M., denn die Zusatzaufwertung 
bleibt bei der Feststellung der Hälfte des Grund- 
stückswerts unberücksichtigt. Nunmehr ist also 
das Grundstück wie folgt belastet: 


15000 M. Aufwertungshauptbetrag, : 

60000 , , Eigentümergrundschuld. 

10000 „ Auf wertungszusatzbetrag. 

Solange die Aufwertungsbeträge der Hypo- 

theken nicht durch Vereinbarung oder rechts 
kräftige Entscheidung der Aufwertungsstelle nach 
oben oder unten von normalen Satz abweichend be- 
stimmt worden sind, muß der Kaufmann in seiner 
Bilanz die normalen Aufwertungs- 
höchstsätze als Aktiven und Passiven ein— 
stellen. Dr. Schulze. 


(Fortsetzung folgt.) 


HANDEL UND VERKEHR 


Kurse 
von Papier-, Pappen- und Celluloseaktien. 


Mitgeteilt von 
I. Calmann, Hamburg. EEN e ER Gegr. 1883. 


Kurse in Goldprozent vom 6. April. 


Aschaffenburger Zellstoff. .. 105,65 
Ammendorfer Papier . e aa EE 
Chemnitzer Papierfabrik E insiedel Le e IO 
Chromo-Papier- und Kartonfabrik . . . à’. 80.50 
Cröllwitzer Papiere. Län 
Dresdner Chromo- und Kunstdruckpapier- 
fabrik - 800 
Freiberger Papierkäbrik EE ee 
Feldmühle, Papierfabrik Denn. 85,00 
Heidenauer Papierfabrik. s goa bit 
Hannov. Papierfabrik Alfeld- Conad 8.00 
Kartonpapierfabrik Gr.-Särchen . 283 
Kostheimer Cellulose o. HN 
München-Dachauer Papier a S 480 
Natronzellstoff- und Papierfabrik 6. 
Papierfabrik ReishoklhnlNm 18.40 
Patentpapierfabrik zu Penig Sai 
Simonius’sche Cellulose. , 
Schlesische Cellulose e e ir EE 
Ver. Bautzener Papierfabriken > qen 
Ver. Strohstoff-Fabriken ee 
Wintersche Papierfabriken. D" 
Zellstoffabrik Waldhof. 60 ai 
Varziner Papierfabrik . . nr = 
Thodesche Papierfabrik here re EE 
Holzstoff- und Holzpappenfabrik ie . 
Steina . . SA ër a - 
Preßspan U ter schsenteld ee are DS 3300 
Holzstoff- und Papierfabrik Schlema 


0,65 
Schlesische Papierfabrik A.-G. Oberweistritz 


Stettiner Papier- und Pappenfabrik A bi A 
Niederschlema Pappen J. p „„ 142.50 
Strohstoff-Verein (Dresden) F. See r N 60.80 
Zellstoffverein Dresden 

* umgestellte Aktien. 
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MARKT-BERICHTE 


Altpapier. 
Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“. 

Der deutsche Altpapiermarkt brachte 
wachsende Anzeichen über eine Abnahme der Ge— 
schäftstätigkeit. Dies gilt vor allem für gemischte 
Papier- und Pappenabfälle, in denen reichliche Vor- 
räte vorhanden sind. Die deutlich fühlbare Vor- 
sicht der altpapierverbrauchenden Industrie läft 
sich auf die neuerdings leichtere Beschaffung von 
Holzstoff zurückführen. Nicht ohne Einfluß auf die 
Umsatztätigkeit blieb auch der Umstand, daß die 
Papier- und Pappenerzeugung am Ende der bisher 
herrschenden Hochkonjunktur angelangt zu sein 
scheint, da nach den letzten Berichten der Erzeuger 
die Neubestellungen für viele Sorten von Fertigfabri- 
katen nur sehr spärlich eingegangen sind. Im ein- 
zelnen waren unsortierte Abfälle und die übrigen 
gewöhnlichen Sorten nicht mehr so viel begehrt wie 
bisher und teilweise etwas billiger angeboten. Von 
besseren Graden, die leichter unterzubringen sind, 
bestand spezielle Nachfrage nach weißen holzfreien 
Spänen und Akten. Holz- und Lederpappen fanden 
nicht mehr so lebhaften Umsatz wie zuvor. Die 
Notierungen waren größeren Schwankungen unter- 
worfen. Die Marktlage bleibt augenblicklich noch 
unsicher und ungeklärt. In den gangbaren Sorten 
herrscht mehr oder weniger Materialknappheit, so 
daß sich die Großhändler im Einkauf vom Klein— 
handel gegenseitig überbieten müssen, um genügend 
Ware hereinzubekommen. Das Geschäft wird dazu 
noch erschwert, weil die Käufer lange Zahlungsziele 
und Kredit beanspruchen, während sich der Groß- 
händler meist nur gegen sofortige Kassezahlung ein- 
decken kann. Mit einem Preisrückgang ist vor der 
Hand kaum zu rechnen. 

Die ungünstige Lage in der französischen 
Papierindustrie, die unter den allgemeinen wirtschaft- 
lichen und finanziellen Schwierigkeiten leidet, er— 
schwert den französischen Altpapierhandel von Tag 
zu Tag. Der einheimische Konsum hat keine Lust, 
sich Altpapiervorräte anzuschaffen. Weiße Späne 


und Skripturen konnten noch zu annchmbaren 
Preisen untergebracht werden. Das Ausland, ins- 
besondere Schweden, tätigte wieder Abschlüsse 


größeren Stils. Dagegen kaufte die französische 
Kartonnagenindustrie nur ganz geringe Mengen ein. 

In der englischen Papier- und Pappen- 
erzeugung ist der Geschäftsgang lebhafter gewor- 
den und die Absatzverhältnisse haben sich weiter 
Lebessert. Die Nachfrage nach Altpapier läßt in- 
dessen noch immer zu wünschen übrig. Die Käufe 
des Kontinents beschränken sich auf gemischte 
Abfälle und Strohpappen, die leichte Erhöhungen 
erzielen konnten. Die einheimische Fabrikation 
zeigte Interesse für Kraftpapier und Hanfmaterial. 
Dagegen blieben Späne fast völlig vernachlässigt 
und schwächten sich weiter im Preise ab. Auch 
Zeitungen, Schwerbuch und Magazine fanden recht 
schlechten Absatz. 

Der nordamerikanische Altpapiermarkt 
hrachte eine Festigung und Belebung des Geschäfts. 
Rein gemischte Papierabfälle, Zeitungen und weiße 
Späne konnten infolge lebhafter Nachfrage ihren 
Preisstand bemerkenswert aufbessern. Die billigen 
Sorten, wie Druckstampf, Büchergrade und Pappen- 
abfälle lagen wieder ziemlich ruhig und schwach. 
Da der Absatz von Fertigfabrikaten in der Papier- 
und Pappenerzeugung recht reichlich ist, erwartet 
der Altpapiergroßhandel, daß sich die Verbraucher 
in Kürze wieder lebhafter am Geschäft beteiligen 


werden, zumal man auch mit einem Anziehen der 
llolzschliffpreise rechnen muß. 


Lumpenmarkt. 
(Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“.) 


Der deutsche Lumpenmarkt brachte An— 
zeichen einer Belebung. Da der Anfall neuerdings 
einen Rückgang erfahren hat, konnten sich die Roh- 
stoffpreise leicht befestigen. Die Fabrikanten be- 
wahren noch immer einige Zurückhaltung, und wird 
das Geschäft auch dadurch erschwert, daß die 
Käufer zu lange Zahlungsziele verlangen. Das Ge- 
schäft in Exportlumpen ist ebenfalls noch sehr Still 
geblieben. Von Baumwollumpen, die im allgemeinen 
ziemlich wenig gefragt waren, kamen in Weiß I zu- 
triedenstellende Umsätze zustande. Ueberhaupt 
wurden die helleren Grade bevorzugt, während für 
dunkle Ware kein Interesse bestand. Im Leinen- 
lumpengeschäft sind nur geringe Veränderungen zu 
berichten. Die meisten Sorten wurden vernach- 
lässigt, und nur vereinzelt kam es zu Export- 
abschlüssen in neuen Abfällen. Für Jutelumpen 
machte sich etwas Nachfrage des Inlandes bemerk- 
bar, die aber nicht zu einer Belebung führte In 
I:xportgraden, wie hell und dunkel Kattun, sind die 


Ixportgraden, wie hell und dunkel Kattun, sind 
die noramerikanischen und englischen Preigebote 
nicht akzeptieren kann. Tauwerksorten konnten 


sich kaum im Preise behaupten. Die englischen Im- 
portkäufe in Manila- und reinen Hanftauen haben 
nachgelassen. Die Aussichten erscheinen schr 
zweifelhaft, da es unsicher ist, ob die Auslands- 
käufe bald wieder einsetzen werden. Auch die in- 
ländische Papier- und Pappenindustrie beharrte in 
ihrer Zurückhaltung, und soweit Kauflust besteht, 
werden so lange Zahlungsziele verlangt, wie sie die 
Sortierer, die ihre Ware beim Einkauf sofort be- 
zahlen müssen, nicht bewilligen können. 


Frankreich. Die französische Papierindustrie 
ist dazu übergegangen, seinen Bedarf nur von Tag 
zu Tag zu decken. Weiße Leinenlumpen blieben 
nahezu unverkäuflich. Weiße Baumwollsorten 
fanden gleichfalls nur schwierigen Absatz nach 
England, da die englischen Importeure kaum noch 
Kauflust haben. Auch alte Tauwerksorten be- 
wegten sich schr still, und nur Manilataue konnten 
zu annehmbaren Preisen untergebracht werden. 
Hanftaue und Stricke begegneten keinem Interesse. 

England. Auf dem Baumwoll- und Leinen- 
lumpenmarkt wurden Grade zur Papierfabrikation, 
mit Ausnahme zweiter Sorten, deren Vorräte noch 
sehr knapp sind, stark vernachlässigt. Gute Quali- 
täten wurden viel weniger gefragt, und auch in den 
übrigen Baumwollgraden fanden nur Gelegenheits- 
umsätze statt. In Althellbunt bestand lokale Nach- 
frage. Die Notierungen veränderten sich wenig. 
doch war die Tendenz allgemein schwächer. 
Leinenlumpen hatten ebenfalls ganz geringe Um- 
sätze zu verzeichnen, und schwächten sich die Preise 
beträchtlich ab. Nur harte Qualitäten hatten flottes 
Geschäft. Pappenlumpen haben sich wiederum be- 
festigt und die Preise stabilisiert. Die Nachfrage 
der Pappenfilzfabriken und anderer Fabrikanten hat 
sich erhöht, so daB es ziemlich gewiß erscheint, daß 
die gegenwärtige Situation zu einer weiteren Besse- 


rung führen wird. In Jutelumpen stockten die 
amerikanischen Importkäufe, und obwohl die ein- 
heimischen Verbraucher sich regelmäßig am Ge- 


schäft beteiligten, bröckelten die Preise leicht ab. 
Lagerware fand dagegen sehr leichten Absatz. 
Auf dem Alttauwerkmarkt hat sich die Nachfrage 
nach Weißmanila etwas gebessert. und die Notie- 
rungen neigten zu leichten Erhöhungen. Gemischte 
Stricke wurden reichlich auf amerikanische Rech— 
nung gesucht, und konnten sich die Preise gut be— 
haupten. Das Inland kaufte beträchtliche Mengen 
von Flachsseilen und Hanfstricken ein, auch Jute- 
stricke und Sisalhanftaue waren leicht verkäuflich. 
Dagegen blieb das Geschäft mit dem Kontinent schr 
gering. 
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Nordamerika. Der Baumwollumpenmarkt hat 
sich infolge der Nachfrage der Pappenfilzfabri- 
kation etwas belebt, doch kam es zu keinen großen 
Umsätzen. Die Situation blieb deshalb im all- 
gemeinen unverändert, da der Konsum in der Hoff- 
nung auf neue Preisherabsetzungen den Markt mied; 
der Handel hält an seiner optimistischen Auffassung 
fest, da der Geschäftsgang in der verarbeitenden 
Industrie sehr lebhaft ist und die Vorräte an Roh- 
material in den letzten Monaten sich stark ge- 
lichtet haben, so daß die Konsumenten in kurzem 
wieder zu Neueindeckungen schreiten werden. Für 
Satin, gemischt, bestand auch zu mäßigen Preisen 
sehr wenig Interesse. Auch in Pappenlumpen 
blieben die Umsätze gering. Der Importhandel 
kaufte Dunkelkattun für März/April-Verschiffung 
etwas lebhafter als bisher ein. Blaue und weiße 
Grade lagen wieder ziemlich still und die Papier- 
fabriken bewahrten ihre Zurückhaltung. Bessere 
Sorten hatten mäßiges Geschäft; Weiß III und Bau 
wurden gleichfalls billiger angeboten. Der Import- 
lumpenmarkt zeigte Anzeichen einer geringen Be- 
lebung. Pappengrade konnten etwas lebhafter um- 
gesetzt werden, da die Pappenfabriken wieder mehr 
einkauften. Die Importeure kauften von Europa 
nur zu sehr billigen Preisen ein, die für sie augen- 
blicklich noch einen Nutzen übrig lassen. Für Preis- 
gebote von 2 Dollar per 100 bs cif New York gab 
jedoch Nordeuropa nur wenig ab. Für Verschif- 
fungen von Dunkelkattun wurden 2,20 Dollar be- 
zahlt. Die Preise von Dunkelkattun in Lagerware 
zeigten wenig Veränderung und die Abschlüsse sind 
wenig profitlich. Die Nachfrage nach blauen, weißen 
und den übrigen Sorten hielt sich in engen Grenzen 
und die Notierungen blieben überwiegend nominell. 
teilweise kam auch ängstliches Angebot hervor. In 
alten Tauen herrschte ein recht reges Geschäft und 
die Preise konnten sich von neuem befestigen. 
Manilataue wurden zu steigenden Preisen aus dem 
Markt genommen, gemischte Stricke wurden von 
den Papierfabriken gesucht, und auch die übrigen 
Grade konnten sich gut behaupten. 


Internationaler Marktbericht. 


Japan. Seit Abschluß des handelspolitischen 
Vertrages mit Moskau haben bedeutende Mengen 
Druckpapier aus japanischen Häfen den Weg nach 
den Sowjet-Staaten gefunden. Der japanische 
Papier- und Pappenmarkt, welcher einige Zeit sehr 
still gelegen hat, ist wieder etwas belebter gewor- 
den, und damit ist die Sorge einzelner Papier- 
fabriken geringer geworden, denn das Gespenst 
leerer Auftragsbücher und bevorstehender Still- 
legung der Werke ist vorläufig gewichen. Da sich 
die ausländischen Rohstoffe durch den niedrigen 
Kurs des Yen um etwa 30 % verteuerten, plant man 
die Schaffung großer Zellstoffabriken ‚und Halb- 
stoffwerke, um hier russisches Holz und chine- 
sische Hadern verarbeiten zu können. Die Firma 
Escher Wyss & Co. soll bereits Aufträge auf die 
Lieferung ganz gewaltiger Turbinensätze in Aus- 
führung haben, die für die Kraftzentralen dieser 


Werke bestimmt sind. Es scheint demnach die so 
oft von deutschen Fachblättern betonte Geldknapp- 
heit in Japan nicht gar so schlimm zu sein. Der 
Bezug des russischen Holzes soll sich nach dem 
neuen Handelsvertrage sehr günstig für Japan ge- 
stalten, und die Hadernkäufe in China erregen schon 
das Interesse der Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika. Japan hat bereits um 300 000 Pfund Ster- 
ling Druckpapier nach Rußland geliefert und soll sehr 
annehmbare Preise erzielen. Der japanische Papier- 
import, welcher sich auf ganz billige und sehr feine 
Papiere sowie auf bestimmte Spezialitäten ein- 
gestellt hat, ist ziemlich umfangreich, und Deutsch- 
land gewinnt langsam wieder an Boden. Bemerkens- 
wert ist, daß in der allernächsten Zeit eine Aende— 
rung in den japanischen Zollsätzen eintritt. Nach der 
„Industrie- und Handelszeitung‘ werden sich diese 
Zuschläge zu den bestehenden Zöllen verhalten wie 
folgt: Druckpapier, Zoll bisher 2,40 Yen per 100 Kin, 
Zuschlag 0,50 Yen; Packpapier über 30 g/m?, Zoll 
bisher 1.75 Yen per 100 Kin, Zuschlag 0,15 Yen: 
Pappe, Zoll bisher 2 Yen per 100 Kin, Zuschlag 
0,50 Yen. Japans Einfuhr bezifferte sich 1924 auf 
annähernd ı2 Millionen Kin im Werte von 2,5 Mil- 
lionen Yen. Deutschland war daran mit 25% be- 
teiligt. Es lieferte Druck-, Schreib-, Pack-, Per- 
gamin- und Kunstdruckpapiere aller Art sowie 
weiße, braune und graue Pappe. Aber auch Oel- 
und Wachspapiere mit und ohne Gewebeeinlage 
wurde importiert, da die bestehenden 102 Fabriken. 
deren größte die Fuji A. G. mit 38 Papiermaschinen 
ist, solche Papiere nicht erzeugen. l E. B. 


Bolivia. Der bolivianische Papiermarkt ist zwar 
jungen Datums, aber er entwickelt sich vorzüglich 
und liegt zur Zeit ziemlich fest. Die einheimische 
Produktion, welche von der Papierfabrik in La-Paz 
bestritten wird und sowohl für die inländische 
Presse als auch für die Buchbindereien zureicht, 
erschwert natürlich den Import von Druckpapier 
und Pappe, aber für gute Umschlagpapiere und 
billige Papierwaren ist Bolivien ähnlich wie Mexiko 
ein guter Platz. E. B. 


Argentinien. Der argentinische Papier- und 
Pappenmarkt ist andauernd fest. Der höhere Kurs 
des Gold-Peso ermöglicht den großen Zeitungen 
bedeutende Abschlüsse in Druckpapier mit nor- 
wegischen, finnischen und deutschen Fabriken, aber 
auch aus den Vereinigten Staaten kommen belang- 
reiche Posten. Bezüglich Pappe konkurrieren 
Deutschland, England, Holland und Oesterreich. 
In PreßBspan herrscht rege Nachfrage, und es ist 
deutsche Qualitätsware sehr begehrt. Die Preise 
sind durchaus auskömmlich. F. B. 


Brasilien. Dieses große Land verbraucht in 
stetig steigendem Maße alle Sorten Papier und 
Pappe. Seine einheimische Papierfabrikation kann 
in vieler Hinsicht den Bedarf nicht decken und der 
Import aus Oesterreich, Deutschland, Italien und 
England ist rege. Die pappenverarbeitende Indu- 
strie hat neue Unternehmungen zu verzeichnen, und 


auch die Papiersackkleberei macht recht gute Fort- 
schritte. E. B. 


ar 


vi Papierholz — 


LE HOI & Sohn A.-G., normae Hamburg 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 
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Australien. Neuerdings scheint sich für Eng- 
land die Lage auf dem australischen Papiermarkt zu 
bessern und amerikanische Provenienzen weniger 
gesucht zu sein. England konnte im Januar 1925 
bereits für 230 000 Pfund Sterling Papier nach hier 
einführen. Davon waren 200 000 Pfund Sterling für 
Druckpapier und der Rest für Schreibpapier zu 
zahlen. Nun geht England durch den Bau neuer 
groBer Papierfabriken daran, das australische Ge- 
schäft wieder voll in die Hand zu bekommen. Die 
Dominions (Australien und Neuseeland) bewilligten 
einen Vorzugszoll für englische Druckpapiere und 
kommen dem englischen Kapital auch sonst wieder 
mehr entgegen. Dadurch konnte England die oben- 
erwähnten Neubauten beginnen, in welche es sehr 
große Kapitalien steckt. Interessant ist es, daß 
damit den kanadischen Papierfabriken der Export 
nach Australien und Neuseeland unmöglich ge— 
macht werden soll. Es ist dies wohl als Repressalie 
gegen die Anschlußbewegung an die Union in 
Kanada gedacht. Tatsache ist, daß die kanadische 
Papierindustrie von seiten der Union überfremdet 
wurde. E. B. 


Indien. Die Lage des indischen Papier- und 
Pappenmarktes kann als fest bezeichnet werden. 
Für Deutschland sind sehr günstige Aussichten ge— 
geben; dieses führte im Januar 1925 an Druckpapier 
um annähernd 270 000 Goldmark, an Packpapieren 
um 80000 Goldmark ein. Schreibpapier und andere 
Spezialpapiere konnte Deutschland um beiläufig 
70 000 Goldmark ins Land bringen. Das ist ein oft- 
mals 50 %iger Zuwachs zu seinen vorjährigen Im- 
porten. Diese Tatsache kann wohl als außerordent- 
lich erfreulich auf deutscher Seite gebucht werden. 

E. B. 

Türkei. Obgleich das Land durch den Kurden- 
aufstand abermals stark beunruhigt wurde, kann 
man vom türkischen Papiermarkt das Gegenteil be- 
haupten. Das Geschäft geht flau von statten, die 
Gelder sind äußerst knapp und die Banken sind für 
Kredite nicht zu haben. Die Liquidationen aus den 
Bränden in Smyrna, welche viele Papiergroßhändler 
arg mitgenommen haben, gehen nach einigen An- 
sätzen zur Besserung wieder schr schleppend von 
statten, und die Kassen sind leer. Infolgedessen 
verzögern sich die Abschlüsse und der Import geht 
stark zurück. Man erwartet aber mit dem Nieder- 
werfen des Aufstandes und mit dem Eingange der 
Zahlungen für exportierte Früchte, Tabake, Stoffe 
usw, eine kräftige Wiederbelebung des Marktes. 
Einiges Interesse bietet die Rohlumpenausfuhr. 
welche neuerdings für englische und amerikanische 
Rechnung betrieben wird. Baumwollumpen erzielen 
hierbei verhältnismäßig gute Preise. E. B. 

Rußland. Sich ein halbwegs verläßliches Urteil 
über den russischen Papiermarkt zu bilden, ist 
wegen der widersprechendsten Meldungen von dort 
ganz unmöglich. Es kann nur soviel gesagt werden, 


daB zwar der Bedarf an Zeitungsdruck- und 
Bücherpapier sowie an KRauchpapier (Zigaretten- 


papier schechtester Sorte) ein enormer ist, aber der 
Export nach den Sowjet-Staaten wohl nur von 
Japan aus mit Aussicht auf Erfolg in großzügiger 
Weise vor sich gehen kann, denn Rußland ist ein sehr 
fauler Kunde, und mehr als eine bedeutende Export- 
firma wartet umsonst auf den Gegenwert ihrer 
Lieferungen. Der russische Bedarf beträgt heute 
20 Millionen Pud Papier pro Jahr. Die eigene 
Papierindustrie kann mit ihren abgenutzten und ver- 
alteten Einrichtungen, trotz redlicher Mühe der ver- 
schiedenen amtlichen Stellen, nicht mehr als 6 Mil- 
lionen bud erzeugen. Im Gegenteil wird diese Pro- 
duktion immer geringer, da hilft kein Beschönigen 
der Sowjetpresse. Es schreiten Erschöpfung und 
\Verausgabung täglich weiter fort, und die „Kom- 
mision zur Hebung der Arbeitsleistung in der rus- 
ischen Papierindustrie“, wie ihr Titel lautet, ringt 


verzweifelt die Hände. Moskau hat denn auch end- 
lich den Bau einer modernen Papierfabrik in Oku— 
lowka beschlossen, welche am Flusse Msta pro— 
jektiert ist und zwei Papier maschinen mit einer 
Tagesleistung von zehn Waggons erhalten soll. Die 
Leitung dieser Fabrik untersteht der Zentralver— 
waltung der Staatsindustrie. Bezeichnend ist bei 
diesem Bau der Umstand, daß der einheimische 
Maschinenbau auf Befehl der Zentralverwaltung von 
allen und jeglichen Lieferungen ausgeschlossen ist. 
um einmal eine ordentliche Fabrikanlage zu er— 
halten, in der Pfuscharbeit keinen Platz haben soll. 
Soviel bekannt gegeben wurde, wird das gesamte 
höhere technische Personal in dieser großen Fabrik 
aus Japanern bestehen. E. B. 
Jugoslavien. Die Verschlechterung der Ver— 
hältnisse auf dem jugoslavischen Papiermarkt hat 
nun bereits die ersten Stillegungen von Papier— 
fabriken gebracht. Es haben stillgesetzt: Die 
Fiumaner Papierfabrik Smith & Menier in Fiume. 
eine Papiermaschine; die Agramer Papierfabrik in 
Agram ihren ganzen Betrieb; die Belgrader Papier— 
fabrik Wapalin Belgrad ihren gesamten Betrieb. Ein- 
geschränkt haben ihre Produktion: Die Vereinigten 
Papierfabriken Vevce, Goricane und Medvode; die 
Papierfabrik in Lüstenberg; die Papierfabrik Bouac 
sin in Kolicevo und einige kleinere Pappenfabriken. 
In Belgrad wurde bei der Regierung von seiten der 
Papierindustriellen Jugoslaviens energischster Pro- 
test gegen die bestehende industriefeindliche Finanz- 
und Handelspolitik erhoben. Man sucht der Regierung 
das Messer auf die Brust zu setzen, um cine enorme 
Erhöhung der Papierzölle mit sofortiger Wirksam— 
keit gegen Deutschland und Oesterreich zu er- 
zwingen. Was ich in meinem letzten Bericht vor- 
aussagte, trifft nun ein, die bisher offene Tür wird 
geschlossen und fest versperrt. . 
Lettland. Die Papierindustrie Lettlands. welche 
durch die Erweiterungen (neue 2000 PS - Dampf- 
schleiferei mit zwei Voith-Stetigschleifern) der 
Bienenhöfschen Holz- und Papierindustrie in Riga 
eine wesentliche Stärkung erfuhr, soll nach mir 
zugehenden Nachrichten abermals durch umfang- 
reiche Neubauten der Zellstoffabrik in Schlock eine 
Vergrößerung ihrer Produktion erwarten. Es ist 
die Aufstellung von zwei großen Papiermaschinen 


geplant, und cs sind die finanziellen Verhand- 
lungen darüber mit amerikanischen Banken im 
Zuge. Aber auch die Papierfabrik in Ligat, die 


lettische Papierfabrik. Mühlmanns Papier- und 
Pappenfabrik sowie die Pappenfabrik in Staizel er- 
wägen zur Zeit Um- und Neubauten auf Grund 
günstig verlaufender Finanzverhandlungen. E.B. 


AUSLANDSSCHAU 


Kanada. 

Iın Januar 1925 belief sich der kanadische Export 
von Zellstoff und Papier auf 11 260 803 Dollar. 
Davon entfallen auf Zellstoff 3 354 289 Dollar und 
auf Papier 7915604 Dollar. In der Gruppe Papier 
nimmt dann Zeitungsdruckpapier den Hauptposten 
mit 73063410 Dollar ein. Die Ziffern unterscheiden 
sich nicht wesentlich von denen des Januar 1924 1 
dem sich die Gesamtausfuhr von Zellstoff und 
Papier auf 10900050 Dollar stellte. M. 


Aus der japanischen Papierindustrie. 

Die japanische Papierproduktion hat 
letzten Monaten ganz erheblich zugenommen. 
Jahresergebnis für 1024 wird auf 370 000 Tonnen & 
schätzt — genaue Ziffern liegen noch nicht vor — 
man rechnet aber damit. daß die Produktion es 
Vorjahres um über 10% übertroffen ist. Im 
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gleichen Verhältnis ist die Nachfrage nach Zellstoff 
gestiegen. Die einheimischen Fabriken in Karafto 
und Hokkaido Islands haben ihre Jahresproduktion 
an Sulfitstoff, die sich sonst auf etwa 90000 Tonnen 
belief, diesmal ganz bedeutend überschritten. Ganz 
enorm ist aber die Steigerung des Bezugs von Holz- 
stoffmasse aus dem Ausland. Nach Schätzungen 
von maßgebender Seite kann man hier beim Ver- 


gleich der Jahre 1924 und 1923 mit einer Steigerung 
um 70% rechnen. 


Der Papierhandel Belgiens. 


Ueber den belgischen Papierhandel im Jahre 
1924 spricht sich ein englischer Handelskammer- 
bericht dahin aus, daß weder die Ein- noch die Aus- 
fuhr so günstig gewesen seien, wie im Jahre 1923. 
doch habe sich hinsichtlich des Exports in den 
letzten Monaten des Jahres eine kleine Besserung 
eingestellt. Die Einfuhr von Zeitungsdruckpapier 
stellte sich auf 7618 Tonnen. Deutschland lieferte 
1440 Tonnen, Holland 5067 Tonnen. Der Export 
von Zeitungsdruckpapier konzentrierte sich im 
großen und ganzen auf Frankreich, das 2634 Tonnen 
abnahm, die Einfuhr von Tapetenpapier bezifferte 
sich auf 1164 Tonnen, wovon Deutschland 563 
Tonnen lieferte. Aus England kamen 197, aus 
Frankreich 382 Tonnen. Der Außenhandel in 
Tapetenpapier zeigte mit 2043 Tonnen ein Mehr um 
400 Tonnen gegenüber dem Jahre 1923, was haupt- 
sächlich auf die vergrößerte englische Nachfrage 
zurückzuführen ist. Außer England waren Haupt- 
abnehmer Holland und Frankreich. Die Einfuhr 
aller anderen Papierarten belief sich auf 25 948 
Tonnen, die Ausfuhr auf 21950 Tonnen, beide 
Ziffern sind etwas kleiner als die entsprechenden 
des Jahres 1923. Hauptversorger des belgischen 
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Papiermarktes waren Deutschland mit 8316, Hol- 
land mit 4808, Schweden mit 4065 Tonnen, außer- 
dem Finnland und Frankreich. Die hauptsäch- 
lichsten Ausfuhrmärkte stellten Groß-Britannien mit 
5149, Japan mit 2771, Frankreich mit 2177, Argen- 
tinien mit 1444, China mit 1030 und Holland. M. 


Beendigung der Arbeiteraussperrung in Schweden. 


Die durch den vom Arbeitgeberverband aus- 
gesprochenen „lock-out“ geschaffene Lage ist von 
seiten der von der Regierung eingesetzten Schlich- 
tungskommission weiterhin benutzt worden, sich 
mit den Grundursachen der Lohnbewegung und den 
Forderungen der beiden Partner zu befassen. Da 
auf beiden Seiten ein bestimmter Friedenswille kon- 
statiert werden konnte, sah sich die Kommission 
genötigt, keinen Tag länger als notwendig ver- 
streichen zu lassen und eine neue Vermittlungs- 
aktion einzuleiten, die denn auch wirklich über- 
raschend schnell zur Beilegung der strittigen 
Punkte geführt hat. 

Gegenüber dem ursprünglichen Vorschlag der 
Umgruppierung einer Anzahl von Fabriken, wo- 
durch nur ein Teil der Arbeiter in höchst verschie- 
denem Grade Nutzen gehabt hätte, sieht das end- 
gültig getroffene Uebereinkommen in der Haupt- 
sache eine gleichmäßige Lohnerhöhung von 3 Oere 
per Stunde für männliche und weibliche Arbeiter 
vor, doch so, daß umgruppierten Fabriken die all- 
gemeine Erhöhung nicht zufällt. Die dem Arbeit- 
nehmer hiermit gemachten Zugeständnisse bedeuten 
für die gesamte Papierindustrie des Landes eine 
Erhöhung des Löhnekontos von 24 Millionen auf 
24 850 000 Kronen. 

Aeußerungen des 
Landesorganisation zufolge 
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Abmachungen und Zugeständnisse der Einsicht ent- 
sprungen, die man gegenwärtig in vielen Fällen der 
schwierigen Lage der Industrie entgegenbringen 
müsse. wenn auch gleichzeitig zugegeben werden 
soll, daß durch eine längere Ausdehnung des Kon- 
flikts möglicherweise für den Arbeitnehmer ein 
günstigeres Resultat hätte erwartet werden können. 

Ein Mitglied der Schlichtungskommission hat 
sich dahin ausgesprochen, daß man auf Grund der 
immer noch allzu unsicheren Konjunkturen Ueber- 
raschungen ausgesetzt sein könnte — obwohl man 
die Tendenzen der sich bessernden Lage der Indu- 
strie nicht verkennen dürfe —, die die Abmachun- 
gen auf die längere Dauer als die eines Jahres 
kaum ratsam erscheinen lassen. l 

Sämtliche Werke haben am Montag, den 
30. März, den Betrieb wieder aufgenommen. Schd. 


Die finnische Papier- und Zellstoff-Industrie im 
Jahre 1924. 

Der Preis für Zeitungsdruckpapier, der etwa 
seit 1920 ständig abwärts tendiert hatte, konnte 
sich im Laufe des Jahres 1924 befestigen und blieb 
im weiteren Verlauf auch fest, wenn er auch nicht 
den Wünschen der Fabrikanten voll entsprach. Es 
ist dabei zu berücksichtigen, daß die Stabilisierung 
der Währung in den verschiedenen Ländern den 
allgemeinen Wettbewerb auf cine gesunde Grund- 
lage gebracht hat. 

Die Ausfuhr von Zeitungsdruckpapier betrug 
im Jahre 1924 134800 Tonnen, gegenüber 127 000 
Tonnen im Jahre 1923. Insgesamt wurden 183 000 
Tonnen Papier im Jahre 1924 aus Finnland expor- 
tiert. Im Vorjahre handelte es sich um 173 000 
Tonnen. Das ausgeführte Zeitungsdruckpapier ging 
in der Hauptsache nach England. 

Die Nachfrage nach chemischem Zellstoff 
konnte während des ganzen Jahres als zufrieden- 
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stellend bezeichnet werden. Der Preis, der im 
Laufe des Jahres 1923 zurückgegangen War. konnte 
sich wieder erholen, am meisten für gebleichten 
Sulfitstoff. Es waren folgende Durchschnitts- 
preise maßgebend: 


starker Sulfit. . Lestrl. 12.5. 
leicht bleichbarer Sulfit... I- strl. 14.5. 
gebleichter Sulfit Lstrl. 17.0. 
starker Sulfat. . . . . . . L«strl. 12.0. 
leicht bleichbarer Sulfat. . . Ltrl. 13.5.- 


Die finnische Zellstoff-Union hat 261 600 Tonnen 
gegenüber 189 000 Tonnen im Jahre 1923 zur Ausfuhr 
gebracht. Die Hauptabnehmer Waren: 


Sulfit Sulfat 
Groß-Britannien . 88 000 Tonnen 55000 Tonnen 
U. S. A. 48 000 2 17 000 
Rußland . . . 20 000 oe D SO 
Belgien . ...I 500 N 10 000 
Frankreich . . . 12000 D 10 000 
Deutschland .. 3 000 Se 15 000 
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Einfuhr von Lumpen für Papierfabrikation nach 
den Vereinigten Staaten von Nordamerika 
im Jahre 1924. 

Der Import der Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika an Lumpen für Papierfabrikation aus Eu- 
ropa beträgt nach dem statistischen Ausweis des 
Handelsdepartements in Washington 507 203 043 Pfd. 
Diese hohe Ziffer ist bisher noch in keinem Jahre 
erreicht worden. Die Einfuhr des letzten Jahres 
übersteigt das Jahr 1923 um 110, 1922 um 206, 1921 
um 391 und 1924 um 234 Millionen Pfund. Der Wert 
des Imports von 1924 beträgt 11 883 385 Dollars, aus 
dem sich ein Ueberpreis von etwas mehr als 2½ 
cents per Pfund gegenüber dem Normalpreis ergibt. 
An erster Stelle wurden Pappenlumpen importiert. 


Auch weiterhin besteht die Aussicht auf eine 
günstige Konjunktur für Pappen- und Pappenfilzfa- 
brikate, so daß auch für dieses Jahr mit einem 
groben Konsum speziell an Pappenlumpen zu rech- 
nen Ist. Die augenblicklich in Nordamerika noch 
recht reichlich vorhandenen Vorräte an Pappenlum- 
pen und das seit über einem Monat beinahe aus- 
setzende Importgeschäft sprechen dafür, daß 1925 
nicht die Einfuhrziffer des Vorjahres erreicht wird. 

In der alten Welt hat sich die finanzielle Lage 
gebessert. und die Papierindustrie zeigt einen von 
Tag zu Tag steigenden Bedarf. Die zur Ausfuhr 
angebotenen Mengen werden deshalb geringer. Dem— 
gegenüber besteht in Nordamerika die Aussicht auf 
ein Anhalten des lebhaften Geschäftsgangs der Pap— 
pen-, Pappenfilz- und der Papierindustrie. 


Berücksichtigt man diese Umstände, so kommt 
man zu dem Urteil, daß die Papierlumpen einen 
noch nie dagewesenen Preisstand erreichen werden, 
weil die Vorräte im Abnehmen und die Nachfrage 
im Steigen begriffen ist. 


Beilagenhinweis. 

Nahförderer: Das umfangreiche Gebiet des 
Transportanlagenbaues gliedert sich je nach dem zu 
überbrückenden Gelände in Fernförderer oder Nah— 
förderer. Die Nahförderer, also Transporteinrich- 
tungen für kürzere Entfernungen, werden zwar auch 


schon seit etwa 30 Jahren in Deutschland von Son- 
derfabriken gebaut, aber ganz besonders hat die 
Nachkriegszeit an die gesamte Industrie die Auf- 
gabe gestellt, den unproduktiven Löhnen für den 
Transport der Roh- oder Fertigwaren innerhalb 
der Fabrik ihre ganz besondere Aufmerksamkeit 
zu schenken. Heute gilt es, für alle Massengüter 
die Berechnung aufzustellen, wieviel Zeit und 
Lohn gleich Geld durch Anwendung einer zeitge- 
mäßen, wirtschaftlich arbeitenden, mechanischen 
Fördereinrichtung gespart werden kann. Eine klar 
ins Auge scheinende Gegenüberstellung über das 
Einst und Jetzt der Beförderungsweise für Massen- 
güter gibt der unserer heutigen Nummer beigefügte 
Prospekt der auf dem Gebiete für moderne Förder- 
einrichtungen bekannten Firma Carl Wünsche in 
Leipzig-Lindenau. 


ell-Paplerprüfer 


— — eg 


Schopper Schn 


15 SIMDPPER LEIPZIG 


Wertvoll für alle, welche 
Papler herstellen, liefern 
oder verbrauchen. 


Normal-Festigkeitsprüfer 
Trockengehaltsprüfer 


wie an das Staatliche Materialprüfungsamt, 
Berlin-Lichterfelde, geliefert, sowie alle übrigen 


Präzisionsapparate 


für papier- und textiltechnische Prüfungen. 


Louis Schopper, Leipzig 2 
Bayersche Straße 77 und Arndtstraße 27. 


Fabrik für Materialprüfungsmaschinen, wissenschaft- 
liche und technische Apparate, 


Treibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 u. 6434 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle eic. 


wirklich echte Friedensware liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


Iycerin 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


a Fauth & Co., Mannheim 


Telephon Nummer 1872 
Telegramme: Fauthco 


nen 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 
E EE EE EE 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D. B. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei hödhsteı 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurze Lieferzeit 


* 


D Angebot und Zeugnisse auf Anfrage W 


i- EI 11 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Slide Mul ällll Mul lee Mll élu alMll teller 


Emanuel Kramer 


Breslau 6a 
Friedrich- Karlstraße 32 


Ankauf: 
Alteisen / Metalle eic. 
Abbrüche 


inband⸗ 


keene 


decken 

umme 

für den 22. Jahrgang (1924) 

des „Papier-Fabrikant“ 
lefert 

bei peſtfleier Zuſendung für je 

M. 2.— die Geſchaͤftsſtelle des 

„Papier - Fabrifant” 

Berlin S 42. 


ccc ccc 


Si 


770 


E 


III 


SINN 
Seene 


BEIRIEBS-ASSISTENT 


als Stütze des Direktors für größere Papierfabrik in SÜDAMERIKA 
(gesundes Klima) gesucht. Derselbe muß eine abgeschlossene Prüfung 
der Abteilung für Papiertechnik des Polytechnikums Cöthen sowie 
eine 2—3 jährige Praxis in Papierfabriken nachweisen können. 
Verlangt wird Beherrschung aller Untersuchungsmethoden 

der Rohmaterialien, des Zell- und Holzstoffes, sowie 

des fertigen Papieres. — Bewerbungen sollen 

enthalten selbstgeschriebenen Lebenslauf, Gang 

der Ausbildung, Zeugnisabschriften und 

Lichtbild. — Angebote unter P, F. 237 

an die Geschäftsstelle dies. Blattes 


WITT 


INN 


Verireiter 


für Schweden, Italien 
und Spanien 


die bei den Papierfabriken Out eingeführt sind, 
von leisfungsfähiger 
Metalltuchfabrik gesucht 
Gefl. Angebote Ufer P. F. 233 

an die Geschäftsstelle dieses Blalffes erbeten 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 


A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 


Einige Jagenbers 8 Wer liefert K 

Papier-Rollcn- prima Papier zur Anfertigung von , 

Schneide-Maschinen f | ? Jagdschrotpatronenhülsen? ` 

in den verschiedensten Arbeitsbreiien 8 Angebote mit Muster unter P. F. 236 an 

JAGENBERG - WERHE A. - G. N die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 

DÜSSELDORF 8 X 
000000000000 


Bekannter Zellstoff- und Papierchemiker 
und Fachingenieur 

n Maschineningenieur wie Spezial- 

Hochschule Darmon Mil Kuren prak- 
sche schen Erfahrungen in jahrelanger leiten- 

a alstechnischer Direktor, sucht 

d verantwortliches en 


la Zeugmisse und Referenzen. Gefl. Zuschr. unt. P. F. 200a e 
© 


der gleichermaße 
chemiker ist ( 
der Tätigkeit, zuletzt 
sofort selbstandiges un 


vorzüglicher lität, in Streifen geschnitten, fertig zum 
Aufziehen ; Per Pilze usw. liefern seit 30 fahren 


Carl Hofmann & Co., vorm. Lambrechter Bit 
Lambrecht (Pfalz 5) 


MAY 26 1925 


Ee | 
P DE R AA 


O 
e apiet Pappen: Holz: Sirol und Zelt fabrikation 
| 


po: A N 


Berlin, den 26. April 1925. XXIIl. Jahrgang. 


— 
— 
— 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
z REUTLINGEN (Württemberg) 


Spezialität: 
[|| Sämtliche Maschinen für die Papierfabrikation 


Querschneidmaschine Modell F für Wasserzeichen-Papiere 


| Vorzüge: 
z Kurze gedrungene Bauart, deshalb wenig Raum beanspruchend. 
Bequeme Beobachtung der Wasserzeichen mit Hilfe eines einstellbaren Zeigers. 
| Bequeme Formatregulierung während des Ganges durch ein Handrad, 
1 Große Schnittzahl. 
Ablegetisch jeder Formatgröße entsprechend einstellbar. 


be — 
8 
9 A 


ehwort⸗kopff Werle 


Berin Nn 4 


Ausstellung „Der Zucker“ Magdeburg, Halle A, Stand 25, 23. Mai bis 7. Juni 1925 


MASCHINENBAU - AKTIENGESELLSCHAFT 
GOLZERN - GRIMMA GRIMMA SA. 


Schaut a-b Bes 


MASCHINEN 
FÜR DIE 
PAPIER-u.PAPPEN- 
Hollander mit Wenschzepf D. N. N. 396 262 FABR I KATI O N 

nm a me ASBESTZEMENTSCHIEFER | 

ll) m VULKANFIBRE Ä 

| | | | | WICKELMASCHINEN 
. d ZELLULOSEWATTEMASCHINEN | 
VERDAMPFER | 


SULFITSPIRITUSFABRIKEN 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstolferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstolfindustrie / Arbeitgeber verband 
der deutschen Papier-, Pa „ Zellstoff und Holzstoifindus trie E. V. 
Paplermacher-Beruisgenoasenschaften | 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zells tofiabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstofiabrikanten/ Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilis verein der deutschen Papierindustrie 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker und Ingenieure 


D 
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Am 15. April 1925 wurde Herr 


Kommerzienrat Paul Nauce: 
| Vorstandsmitglied der Aktiengesellschaft für 
Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 


durch einen gewaltsamen Tod aus einem Leben voll rastloser Arbeit und treuester 
Pflichterfüllung herausgerissen. / Tief erschüttert beklagen wir den unersetzlichen Ver- 
lust eines lieben Kollegen und langjährigen, hervorragenden Vorstandsmitgliedes, das 
in vorbildlicher Weise seine unermüdliche Arbeitskraft den Gesamtinteressen unserer 
Industrie zur Verfügung stellte. Wirtschaftlicher Weitblick und Willensstärke paarten 
sich in dem Heimgegangenen mit Humor und Liebenswürdigkeit. Die in unsere 
Reihen gerissene Lücke wird sich sobald nicht schließen. / Wir werden unserem 
lieben Kollegen und Freunde ein dauerndes und dankbares Gedächtnis bewahren. 
Im Namen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. | 


Dr.-Ing. e. h. Ebart 


Vorsitzender 


1 . E 
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NACHRUR 


Mitten aus vollem Schaffen hat ein tragisches Schicksal 


Herrn Kommerzienrat Paul Naucke 
Vorstandsmitglied der Aktiengesellschaft für Zellstoff- u. Papierfabrikation in Aschaffenburg 


herausgerissen. / Wir verlieren in dem Verstorbenen ein hervorragend befähigtes und unermüdlich 
tätiges Mitglied. Besonders als Vorsitzender der Wissenschaftlichen Kommission und der Vereinigten 
Unterstützungskommission hat der Heimgegangene seinen Weitblick für die Gesamtindustrie und sein 
stets wohlwollendes Herz zeigen können. / Sein Andenken wird bei uns dauernd fortleben. 


Zentralausshuß der Papier-, Pappen=, Zellstoff- und Holzstoff - Industrie 
LAMMERS, stellvertr. Vorsitzender / v. WUSSOW, Geschäftsführer 


NACHRUR 


Am 15. April d. Js. überraschte uns die erschütternde Trauerkunde von dem jähen Hinscheiden 
unseres verehrten ersten stellvertretenden Vorsitzenden, des 


Herrn Kommerzienrat Paul Naucke 
in Firma Aktiengesellshaft für Zellstoff- und Papierfabrikation, Aschaffenburg 


Seit dem Jahre 1918 gehörte er unserm Vorstande an, in den letzten Jahren als erster stellver- 
tretender Vorsitzender. Es ist unmöglich, im Rahmen eines kurzen Nachrufs erschöpfend die Ver- 
dienste zu würdigen, die der Verstorbene sich um unsern Verband erworben hat. 

Schon früh erkannte er die Notwendigkeit des organisatorischen Zusammenschlusses aller Arbeit- 
eber in der Papierindustrie und arbeitete unermüdlih an der Verwirklichung dieses Zieles. Wenn 
eute das Verbandsgebäude mit seinen 14 Bezirksverbänden festgefügt dasteht, so ist dies nicht zu- 
letzt der Initiative des Verstorbenen zu danken. 

Nach den Ereignissen im November 1918 erfaßte er schnell die im Verhältnis zwischen Arbeit- 
ebern und Arbeitnehmern sich aus der neuen Situation ersebenden Probleme und arbeitete an ihrer 
Lösung mit weitschauendem Blick ausschlaggebend mit. Trotz seiner starken Inanspruchnahme durch 
die ehrenamtliche Tätigkeit in den verschiedensten Organisationen unseres Fachs hat er kaum eine 
Sitzung unserer Verbandsorgane versäumt, und wie oft ist es ihm gelungen, d'e Gegensätze im 
eigenen Kreise zu überbrücken und die Aussprache über den toten Punkt hinwegzubringen. 

In ungezählten Verhandlungen mit den Gewerkschaftsvertretern war er der Führer unserer 
Kommission und vertrat mit scharfem Verstande und weiser Taktik, getragen von sozialem Emp- 
finden, die Belange unserer Mitglieder. Sein offener Charakter und sein liebenswürdiges Wesen er- 
rangen ihm auch die Achtung unserer Gegner, die zu ihm das Vertrauen hatten, daß er zu seinem 
Teile bestrebt war, die Interessengegensätze zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern nach Mög- 

' | lichkeit auszugleichen. 

Unfaßbar ist uns der Gedanke, daß dieser Mann uns fürderhin fehlen soll. Sein Tod hat in die 

führenden Männer unseres Verbandes eine Lücke gerissen, die schwer zu schließen sein wird. Der 
Name Paul Naucke wird in unserer Verbandsgeschichte unauslöschlich eingetragen sein. 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoff- Industrie E. V., Sitz Charlottenburg 


Generaldirektor Lehmann, Vorsitzender Dr. Leopold, Geschäftsführer 


* 
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Kommerzienrat Naucke f. 


Am 15. d. M., früh 10 Uhr, wurde der General- 
direktor der Akt.-Ges. für Zellstoff- und Papier- 
fabrikation, Herr Kommerzienrat Paul Nauc ke, 
in seinem Arbeitszimmer in Gegenwart eines gerade 
zu Besuch weilenden Herrn, von dem Syndikus der 
Firma, einem Herrn Dr. Feder, erschossen. Der 
Täter, der sich gleich darauf selbst entleibte, hat 
den Mord aus Rache darüber, daß er entlassen wor- 
den war, begangen. Grund zu diesem Racheakt soll, 
wie wir hören, aber gar nicht vorgelegen haben, 
weil Herrn Dr. Feder eine ganz anständige Pension 
zugedacht war. 

Wie dem auch sei, diese entsetzliche Untat 
eines Desperado trifft nicht allein die Firma, son- 
dern die gesamte Fachwelt, bei der sich Herr Kom- 
merzienrat Naucke höchster Wertschätzung und 
größster Beliebtheit erfreute, außerordentlich schwer 
und reißt eine empfindliche Lücke. 

Wir werden diesem hervorragenden Manne noch 
einen ausführlichen Nachruf widmen. 


Dr. Opfermann. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion IV. 

Die Sektionsmitglieder werden hiermit gemäß 
$ 23 der Satzung zu der am 
Dienstag, den 5. Mai d. J., mittags 12 Uhr, 
in Mainz (Sektionsbüro, Breidenbacher Str. 13) 
stattfindenden 40. Sektionsversammlung ergebenst 
eingeladen. 

Tagesordnung: 
1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1924. 
2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 

1924. 

3. Aufstellung des Voranschlages für 1926. 
A Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses. 
5. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 
? Zum Ausweis der Mitglieder dient der Mitglieds- 
schein. 

Lassen sich Mitglieder durch andere stimm- 
berechtigte Mitglieder oder durch bevollmächtigte 
Leiter ihres Betriebes vertreten, so haben sich die 
Vertreter durch schriftliche Vollmacht auszuweisen. 

Mainz, den 3. April 1925. 

Der Vorstand der Sektion IV 
Komm.-Rat J. Mörbe, Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion VIII. 


Sektionsversammlung, 
Montag, den 18. Mai 1925, nachm. ı Uhr, 
in Thale im Harz, Hotel „Ritter Bodo“. 

Tagesordnung: 
1. Bericht über das Jahr 1924 sowie geschäftliche 

Mitteilungen. 

2. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die 

Verwaltungskosten für 1924. | 

3. a) Feststellung des Voranschlages der Verwal- 
tungskosten für 1926; 

b) Neuaufstellung des Voranschlages für 1925. 
J. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rech- 
nung über die Verwaltungskosten für 1925. 

5. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 

Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst ein- 
geladen, vorherige Anmeldung erwünscht. 

Berlin SW II, den 20. April 1925. 

Der Sektionsvorstand. 
Gustav Stoltze, Vorsitzender. 


| Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion XI, 


Auf Grund des $ 23 Absatz 3 der Satzung wer- 
den die Mitglieder unserer Sektion zu der am 
Mittwoch, den 20. Mai 1925, mittags 12 Uhr, 

inOber-Schreiberhau i. Riesengeb,, 

Hotel Lindenhof, 


stattfindenden 41. ordentlichen Sektionsversammlung 
ergebenst eingeladen. 
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| Tagesordnung: 

1. Erstattung des Verwaltungsberichts für das 
Jahr 1924: 

2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 
1924. | 

3. Aufstellung des Voranschlages der Verwaltungs- 
kosten für 1926. 

4. Wahl des Ausschusses zur Vorprüfung der Rech- 
nung über die Verwaltungskosten für 1925. 


5. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und 
etwaige Anträge aus der Mitte der Versamm- 
lung. 


Nach § 23 Absatz ı der Satzung kann jedes Mit- 
glied sich durch ein anderes stimmberechtigtes Mit- 
glied oder einen bevollmächtigten Leiter seines Be- 
triebes vertreten lassen, wenn ihm die Teilnahme an 
der Versammlung nicht möglich sein sollte. In 
diesem Falle ist das allen Mitgliedern mit einer be- 
sonderen Einladung zugehende Vollmachtsschema 
mit dem Namen des zu Bevollmächtigenden aus- 
zufüllen und mit Unterschrift versehen dem Be- 
vollmächtigten mit dem Ersuchen zu übersenden, 
die Vollmacht als Ausweis in de Versamm- 
lung mitzubringen. 

Etwaige Anträge (zu Nr. 5 der Tagesordnung) 
bitten wir frühzeitig bei dem Unterzeichneten ein- 
bringen zu wollen. | 

Breslau 13, den 17. April 1925. 

Neudorfstr. 58. 
Der Sektionsvorstand. 
Oskar Berger, Vorsitzender. 


Handelspolitik. 


1. Norwegen. Die norwegische Regierung 
hat überraschenderweise die deutschen Vermitt- 
lungsvorschläge zur Beilegung des Streitfalles über 
die Verzollung norwegischer Breitlinge bei der Ein- 
fuhr nach Deutschland zurückgewiesen. Dies ist 
um 50 erstaunlicher, als das Entgegenkommen 
Deutschlands außerordentlich weitgehend war. Be— 
kanntlich war im Dezember 1924 gegen die Stimme 
des Reichsernährungsministers vom Reichskabinett 
beschlossen worden, die norwegischen Breitlinge zu 
demselben Zollsatz hereinzulassen, der Portugal 
durch das deutsch- portugisische Wirtschaftsabkom- 
men vom 28. April 1923 für Oelsardinen zugestan- 
den war. Dies bedeutet eine Ermäßigung von 75 
auf 30 M. für 100 kg. l 

Eine Versammlung norwegischer Industrieller 
und Kaufleute hat nunmehr erneut den Boykott 
deutscher Waren beschlossen, um dadurch mit Hilfe 
der deutschen Exporteure auf die deutsche Regie- 
rung in den schwebenden Verhandlungen einen 
Druck auszuüben. Die deutsche Regierung wird 
ruhig Blut zu bewahren haben. 

2 Türkei. Mit dem 1. März ist in der Türkei 
in Verbindung mit dem Tabakmonopol auch das 
Zigarettenmonopol in Kraft getreten. Von diesem 
Tage an darf nur die Monopol-Verwaltung noch 
Zigarettenpapier einführen. Dem Zigarettenpapier 
gleichgestellt ist das feine Kopierpapier. Alle im 
Lande befindlichen Vorräte oder unterwegs befind- 
liche und bestellte Waren mußten der Monopol- 
Verwaltung zu einem festgesetzten Preise zur Ver- 
fügung gestellt oder binnen drei Monaten ins Aus- 
land ausgeführt werden. Um die private Einfuhr 
von Kopierseiden wieder zu ermöglichen, soll die 
Türkei auf dem Verhandlungswege von Regierung 
zu Regierung veranlaßt werden, dem Beispiel Grie- 
chenlands folgend, das bekanntlich auch ein Mono- 
pol für Zigarettenpapier hat, Kopierseiden unter 
30 Gramm im privaten Handel herein zu lassen, 
wenn sie durch Zusatz einiger Prozente Schwefel 
zur Verwendung als Zigarettenpapier unbrauchbar 
gemacht worden sind. | 

Am ı. Mai sind auch für Waren deutschen Ur- 
sprungs bei der Einfuhr in die Türkei Ursprungs— 
zeugnisse nötig, die vom türkischen Konsulat oder 
einer deutschen Handelskammer beglaubigt sein 
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müssen. Ferner ist bei der Ausfuhr nach der Türkei 
darauf hinzuweisen, daß in den Fakturen stets das 
genaue Nettogewicht der einzelnen Waren anzu- 
geben ist, da die Verzollung auf Grund der Fak- 
turen geschieht, und daß die türkischen Importeure 
über unzureichende Verpackung besonders bei 
deutschen Gütern Klage führen. 

Nachstehend folgt ein Auszug aus dem türki- 
schen Zolltarif vom 6. November 1922 mit den in- 
zwischen eingetretenen Aenderungen. Die Tarif- 
sätze sind angegeben in Papier-Piaster; 1 Papier- 
Piaster entspricht dem Wert von etwa 1 türk. Pfund 
= 2,12 RM. v. W. 


Auszug aus dem türkischen Zolltarif vom 
6. November 1922. 
XIV. Papier und seine Anwendungen. 


Kalle Benennung der Waren A Inne 


233 Lumpen aller Art, altes Tauwerk sowie Piaster 
andere Gespinstabfälle, 100 kg . 


78 
234 Faser materialien für die Papierfabri- 

kation, 100 kg . . ggg 50 
235 Packpapier, gewellt oder nicht, sowie 

Teerpapier, 100 g. 350 
236 Druck- und Schreibpapier: 

a) gewöhnliches Druckpapier, 100 kg 225 

b) Schreibpapier, nicht zugeschnitten, | 

und feines Druckpapier, ioo kg., 450 
237 Briefpapier, zugeschnitten: 
a) gewöhnliches, sowie Umschläge in 
Schachteln, 100 g. vo 
b) Luxuspapier, vergoldet, bedruckt, 
farbig oder pergamentartig, sowie 
Umschläge aus solchem Papier in 
Schachteln, ioo kg 3000 
238 Lösch- und Filtrierpapier, 100 g. 500 
239 Schmirgel-, Glas- und andere Papiere, 

IOI / 375 
240 Seiden-, Zeichen-, Malerpapier, 100 kg 500 
241 Kopierpapier, 100 kg. f ; 700 
242 Zigarettenpapier: 

a) in Blättern, 100 kg . 750 

b) in Heftchen, 100 kg . 2500 

c) in Hülsen, 100 ggg. . . 4050 
249 Pappe, gewöhnliche, unbearbeitet, rauh, 

geteert und asphaltiert, ioo kg. 200 
250 Pappe, gewöhnliche, gefirnist, Schach- 

teln und Röhren aus Pappe, nicht ver- 

ziert, 100 kg 75750 
251 Pappen, feine, auch gefirnißt und unbe- 

druckt, 100 ggg Bon 
203 Papiere und Pappen sowie Waren aus 

Papier und Pappe: 

a) Papiere und Pappen, 100 kg . . . 1500 

b) Umschläge, Tüten und Säckchen aus 

Papier, 100 kg. ©... 1000 


Tarifänderungen. 


Mit dem zo. April 1925 sind durch Nachtrag IV 
zum Deutschen Eisenbahn-Güterverkehr vom 15. 
April 1924 folgende Aenderungen in Kraft getreten, 
die für das Papierfach von erheblicher Bedeutung 
sind: Së 

1. Die Ziffern 1 und 2 der Tarifstelle „H olz“ 
der Kl. E sind wie folgt neu zu fassen: 

Holz: | 
1. Stamm-, Stangen-, Scheit- (Kloben-), Rollen-, 
` Prügel- (Knüppel-) und Reißholz, ferner Abfall 
von Holz, lose, in Säcken oder gebündelt (Bün- 
delholz), sämtlich bis zu 1,5 m lang. 8 
2. Stockholz (Wurzel-, Stücken-, Stubbenholz). 
Zu 1 und 2 von folgenden Holzarten: 
| Ahorn, Akazie, Apfelbaum, Aspe, Birke, Birn- 
baum, Buche (Rotbuche, Weiß- oder Hainbuche). 
Douglastanne (Douglasfichte), Eberesche, Edel- 
kastanie, Eibe, Eiche, Erle, Esche, Faulbaum, 
Fichte, Kiefer (Föhre, auch Zirbelkiefer oder 
Arve), Kirschbaum, Lärche, Linde, Mehlbeer- 


baum, Nußbaum, Pappel, Pflaumenbaum, Roß- 

kastanie, Tanne, Tulpenbaum (sogen. amerik. 

Pappel oder Whitewood), Ulme (Rüster) und 

Weide. . 

Zu Ziffer 1. und 2.: 

Die Hölzer dürfen entrindet, gespalten oder 
gerissen sein. Anders bearbeitete Hölzer fallen 
nicht unter diese Tarifstellen. Bei solchen anders 
bearbeiteten Hölzern ist die Art der Bearbeitung 
im Frachtbrief anzugeben. Daubholz siehe 
Klasse D, Ziffer 4 und Klasse E, Ziffer 5; Stan- 
genholz siehe auch Klasse E, Ziffer 4. 

Durch obige Anmerkung wird die bisher um- 
ständliche Inhaltsangabe in Frachtbriefen verein- 
facht, da die Angabe „jedoch nicht weiterverar- 
beitet“ nunmehr überflüssig ist. 

2. In der Tarifstelle „Papier“ der Klasse B 
sind in der drittletzten Zeile die Worte „auch ge- 
glättet zu streichen. 

Bei den Tarifstellen „Papier“ der Klassen 
B und C ist folgende Anmerkung anzubringen: 

„Glätten (Satinieren) gilt nicht als Weiter- 
verarbeitung.“ 

Die Erläuterungen a) und b) zu den Stellen 
„Papier“ sind zu streichen und durch folgende 
zu ersetzen: 

1. Im allgemeinen gehört Papier der Kl. B an, 
Tarifarisch begründet sind die in Kl. C besonders 
aufgeführten billigen Papiere und das alte ab- 
gängige Papier der Kl. E. Zur Kl. A gehören 
die ausschließlich aus Lumpen gefertigten und 
alle weiter verarbeiteten Papiere. Von den wei- 
ter verarbeiteten Papieren sind jedoch ausgenom- 
men die ein- oder zweiseitig einfarbig ge- 
strichenen und die durch Zusammenkleben von 
Papierbahnen hergestellten Papiere, die in Kl. B 
ausdrücklich aufgeführt sind. 

2. Als Nichtweiterverarbeitung sind bei den Pa- 
pieren der Kl. B und C außer dem Glätten alle 

die Arbeitsvorgänge anzusehen, die mit der Her- 

stellung des Papiers in der Papiermaschine ver- 
bunden sind, z. B. das Färben in der Masse, das 

Bespritzen der nassen Papierbahn mit Farbe 

usw., das Kreppen, Schneiden mit der Kreis- 

schere und dergl. In besonderen Maschinen 

nachbehandeltes Papier = Kl. A. S 

Zu den gestrichenen Papieren der Kl. B zählen 

die sogenannten Chromo- und Buntpapiere, so- 

weit nur eine Farbe aufgetragen ist. Mehr- 
farbig gestrichene Papiere, gemusterte Papiere, 

Lederimitations-, Wachstuch-, Fantasie-, Brokat, 

Krokodil-, Gelatinepapiere gehören dagegen zur 

Kl. A. Tapetenrohpapier gehört zur Kl. B, fer- 

tige Tapeten = Kl. A. a 9 

4. Braunholz- oder Lederpapier besteht 
aus braunem Holzschliff, der aus gedämpftem 
Holz bereitet wird, auch mit Zusätzen von altem 
Braunholzpapier oder alter Braunholzpappe. 

5. Schrenzpapier ist das geringwertigste Pa- 
pier, das ausschließlich aus den minderwertigsten 
alten Papierabfällen (Altpapier), wie dem Lese- 
papier, altem bedrucktem oder beschriebenem 
Papier, alter Pappe hergestellt wird. ` | 

6. Bei Strohpapier wird als Rohstoff das un- 
aufgeschlossene Stroh verwendet. Strohpapier 
weist in der Regel eine gelbliche Farbe und 
sichtbare Strohfasern auf. T. K. 130 f). 

3. In dem Hinweis gr. G. zur Tarifstelle 
„Pappe“ ist hinter „Wellpappe“ in Klammern an: 
zufügen („ Wellpapier ,), 

Leider ist nicht, wie erhofft, am gleichen Tage 
die von der Reichsbahn-Hauptverwaltung geneh- 
migte weitere Herabsetzung des Seehäfenausnahme- 
tarifs 52 für Papier und Pappe in Kraft getreten, 
da die Reichsbahndirektion Altona nicht zu diesem 
Termin die rechnerische Ausarbeitung der einzel- 
nen Frachtsatzzeiger beendet hatte. Es ist zu 
hoffen, daß die Herabsetzung des A. T. 52 nunmehr 
am ı. Mai 1925 erfolgt. ir MR, 


— 
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Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 


Gruppengeschäftsführung: Unser 
zweiter stellvertretender Vorsitzender und Gruppen- 
geschäftsführer AH Wilhelm Fritsch wohnt jetzt 
in Dresden, Weißer Hirsch, Hainweg 1. 

Hauptversammlung: Dieselbe findet zu 
Pfingsten in Dresden statt, AH Fritsch, Dresden, 
Weißer Hirsch, hat die Vorbereitungen sowie die 
gesamte Leitung der Tagung übernommen. Die 
spezielle Leitung des Festabends liegt in den be- 
währten Händen von AH Sandor Nemeth, Göritz- 
hain, Post Crossen, Sachsen. Auskünfte werden 
durch die genannten AH bereitwilligst erteilt. Die 
Mitglieder werden gebeten, sich schon jetzt für die 
Pfingstfeiertage einen Urlaub zu sichern. Die Ein- 
ladungen werden Anfangs Mai versandt. 

Adressenänderungen: 

AH 27 Hugo Störzel v. Koller, Betriebsleiter, 
in Fa. Krepp- und Bundtdruckpapier-Indu- 
strie, Weil & Rosengart, Rastatt, Baden. 

AH ı58 Hermann Korber v. Feuchter, prolunga- 
cion de las calles del Dr. Novarro 46, 
Mexico D. F. | 

Wissenschaftliche Schriften des 
AHV: Heft ı dieser Reihe wird unseren AH in den 
nächsten Tagen seitens unserer Schriftleitung, AH 
R. Richter, Hofheim, Taunus, zugehen. Reklama- 
tionen betreffend Nichtzustellung sind an diesen zu 
richten. Heft 2 und 3 folgen in Kürze. 

Liederbücher: Neue Auflage erscheint in 
Kürze und sind gleich Mützen, Couleurbändern, 
Couleurkarten, letztere zu ı M. per 6 Stück, von 
AH Carl Gründler, Helbra, Mansfeld-Seekreis, 
zu beziehen. 

Eberstadt b. D., den ı2. April 1925. 

gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Anfall und Verbrauch von Lumpen. 

Der „Produkten-Markt“ bringt in Nr. ı5 vom 
8. April einen Artikel: „Wieviel Lumpen gibt es in 
Deutschland?“, durch den statistisch nachgewiesen 
werden soll, daß ein Mangel an Papierlumpen in 
Deutschland nicht bestehen kann. Da die an- 
gegebenen Zahlen auch von einem Teil der Tages- 
presse aufgenommen worden: sind, glauben wir, sie 
richtigstellen zu müssen, damit über die Lumpen- 
versorgung Deutschlands kein falsches Bild ent- 
steht. Auf Grund von „einschlägiger Literatur” 
wird das Gefälle an Lumpen im Frieden in Deutsch- 
land in diesem Artikel auf 450000 bis 430 000 t ge- 
schätzt. Wir müssen diese Zahlen bestreiten und 
verweisen hierzu auf die bekannte Arbeit des Dr. 
phil. Hermann Stern: „Die geschichtliche Ent- 
wicklung und die gegenwärtige Lage des Lumpen- 
handels in Deutschland“ aus dem Jahre 1914, in 
welcher auf Grund gewissenhafter Studien der deut- 
sche Lumpenanfall auf 300000 t oder auf 5 kg auf 
den Kopf der Bevölkerung geschätzt wird. Be- 
rücksichtigt man unsere erheblichen Gebietsverluste 
sowie die Tatsache, daß infolge unserer Verarmung 
die Kleidungsstücke weit mehr aufgetragen werden, 
so wird der jetzige Anfall mit 200000 t anzusetzen 
sein. Es ergibt sich dann folgendes Bild: 


Gesamter Lumpenanfall . . . . . . 200 000 t 
Von dieser Menge sind abzuziehen etwa 
ein Drittel wollene Lumpen = rund 65 000 t 
135 000 t 
Zuzüglich Einfuhr im Jahre 1924 . 22552 t 
de | 157 552 t 
Abzüglich Ausfuhr an Lumpen im Jahre 
CCC 71661 t 
So daß verbleiben .. Be 891 t 


Nehmen wir mit dem „Produkten-Markt“ den 
Verbrauch der Papier- und Pappen-Industrie mit 


92 700 t an, so geht aus diesem Rechenexempel klar: 


hervor, daß der verbleibende Rest nicht einmal aus- 
reicht, um den Bedarf der Papier- und Pappen-Indu- 
strie zu decken. Hierbei ist aber noch zu bedenken, 
daß in immer steigendem Maße auch andere Indu- 
strien, wie die Automobil-Industrie, Lumpen auf- 
kaufen und verarbeiten. 

Die Schlußfolgerung liegt klar auf der Hand. 

v. 


Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit in Industrie 
und Handwerk. 


Am 2. April fand in Berlin die erste diesjährige 
Sitzung des Reichskuratoriums statt. Die Tagung 
erfolgte zum ersten Mal in bedeutend erweitertem 
Rahmen, da alle Reichs- und Staatsbehörden und 
viele staatliche Wirtschaftbetriebe dazu besonders 
eingeladen waren. Die Veranstaltung fand im Ple- 
narsitzungssaal des Reichswirtschaftsrates in Ber- 
lin statt und nachstehend wird kurz darüber be- 
richtet: 

Der Vorsitzende des Reichskuratoriums Dr.“ 
Ing. e. h. C. F. von Siemens eröffnete die Sit- 
zung durch eine Ansprache, wobei er in eingehen- 
der Weise erneut auf die große Bedeutung sinn- 
gemäßer Rationalisierung der Arbeit und der Be- 
triebe hinweis. Er hob hervor, daß eine Heilung 
unserer Wirtschaft durch keinen Zauberstab und 
auch nicht allein durch große Gedanken, sondern 
vor allen Dingen durch intensivste und emsigste 
Arbeit erfolgen könne. Die Aufgabe des Kurato- 
riums sei, diese Arbeit zu organisieren und dafür 
zu sorgen, daß sie richtig zusammengefaßt sich zu 
einem großen Aufbau vereinigt. 

Reichswirtschaftsminister Neuhaus ergriff 
hierauf das Wort und legte dar, daß die Arbeit des 
Reichskuratoriums das größte Interesse seines Res- 
sorts und des Reiches fänden. Es sei von außer- 
ordentlicher Wichtigkeit und entscheidender Bedeu- 
tung, die Produktionen ständig zu heben und zu 
verbilligen. Besonders erfreulich sei es auch, daB 
bisher alle erfolgreichen Maßnahmen von der pri- 
vaten Wirtschaft ohne behördliche Beeinflussungen 
erfolgt wären. Hierauf wurden die Regularien der 
Tagesordnung erledigt. Es folgte nun der Vortrag 
von dem stellvertretenden Vorsitzenden des Reichs- 
kuratoriums Dr.-Ing. e. h. C. Köttgen, Gene- 
ralvertreter der Siemens-Schuckert-Werke, Berlin: 
„Staatliche und privatwirtschaftliche Aufgaben der 
deutschen Rationalisierung“. 

Der Vortragende berichtet zusammenfassend 
über die Ergebnisse seiner jüngsten umfangreichen 
Studien in den Vereinigten Staaten von Amerika 
und stellte diese vereinzelt in Vergleich mit deut- 
schen Verhältnissen. (Das von Herrn Dr. Kött- 
gen veröffentlichte überaus interessante Buch 
„Das wirtschaftliche Amerika“ bringt in ausführ- 
lichster Weise alle Einzelheiten seiner hochwich- 
tigen Studien jenseits des Ozeans.) 

Der Vortragende wies ferner in instruktiver 
Weise darauf hin, wie mit dem Unternehmertum 
in Amerika Staat und Regierung gemeinschaftlich 
die wirtschaftliche Arbeit in jeder Beziehung stützt 
und fördert. 

Auch sehr bedeutende Geldmittel gibt der ame- 
rikanische Staat für Rationalisierung aus, so z. B. 
für landwirtschaftliche Forschungsarbeiten allein 
jährlich % Milliarde. Ebenso werden jetzt in Eng- 
land, Frankreich und Japan ganz erhebliche Zu- 
schüsse seitens des Staates für gleichartige Arbei- 
ten zur Verfügung gestellt. 

Der Redner hob weiterhin hervor, daß bei uns 
ein guter Anfang der Rationalisierung mit der Nor- 
menarbeit gemacht worden sei, daß die Erfolge 
dabei aber teilweise noch fehlen, weil vor allen 
Dingen die Verbraucher die Normung noch zu 
wenig in Anwendung bringen. Hiebei wies er als 
Schulbeispiel auf die Papiernormen hin. Verbilli-. 
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ungen darin sind natürlich erst zu erwarten, wenn 
die Allgemeinheit auf die Verwendung übergegan- 
gen ist. Die anderen Organisationen für die För- 
derung der Wirtschaftlichkeit bei uns wurden in 
ihrer Tätigkeit von dem Vortragenden gestreift, so 
die Wärmewirtschaft, die Technik in der Landwirt- 
schaft, der Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung, 
der Ausschuß für technisches Schulwesen u. s. f. 

Die weitere Ausdehnung und die Beschleuni- 
gung der ständig wachsenden erforderlichen Ar- 
beiten der Organisationen des Reichskuratoriums 
kann in den Kosten aber unmöglich von der Pri- 
vatwirtschaft allein getragen werden. Es wird 
dringend notwendig, daß der Staat hierbei mithilft, 
und zwar werden dafür jährlich 11% Millionen RM. 
verlangt. Die damit zu lösenden Aufgaben werden 
durchaus nutzbringend wirken und geben daher un- 
bedingt eine wirkliche soziale Fürsorge ab. Der 
Redner beantragt schließlich, nachstehende Ent- 
schließung des Reichskuratoriums an Reichstag, 
Reichsrat und Reichsregierung: 


„Die im Reichskuratorium für Wirtschaftlich— 
keit vereinigten Männer des deutschen Staats- 
und Wirtschaftslebens halten es für ihre Pflicht, 
den gesetzgebenden Körperschaften des Reiches 
nahezulegen, in bedeutend stärkerem Maße als 
bisher die Bestrebungen zur Hebung der Wirt- 
schaftlichkeit in unserem gesamten Wirtschafts- 

leben zu unterstützen. Diese Bestrebungen, die 
nur gemeinnützigen Zwecken dienen, werden in 
den Körperschaften gepflegt, die dem Reichsku- 
ratorium angegliedert sind. Durch sie wird das 
gesamte Gebiet der Rationalisierung der Wirt- 
schaft, mit der Normung beginnend, behandelt. 
Alle Zweige der Wirtschaft, einschließlich Land- 
wirtschaft und Handel, würden die Vorteile ge- 
nießen. Mehrerzeugung ist heute das Notwen- 
digste, wirtschaftliche Gesundung ist das Drin- 
gendste für uns. 

Es wird vorgeschlagen, einen Betrag von vor- 
erst einundeinhalb Millionen Reichsmark pro Jahr 
zur Verfügung zu stellen und diesen Betrag für 
die nächsten Jahre zu sichern. Damit könnte 
einerseits der Kern der Organisationen mit zurei- 
chenden Kräften ausgebaut werden. Anderer- 
seits ist es gebietende Notwendigkeit, den Geist 
der Rationalisierung und das Erkennen der Wege 
zur Förderung der Wirtschaftlichkeit durch Wort 
und Schrift in die weitesten Kreise der Bevöl- 

kerung zu tragen. Der aus öffentlichen Mitteln 
zu bewilligende Betrag soll nicht etwa dazu 
dienen, die durch die Gemeinschaftsarbeit an sich 
entstehenden Unkosten zu decken. Diese sollen 
nach wie vor durch die Einzelunternehmungen 
und durch Privatpersonen getragen werden. 

Die Verwaltung der Gelder würde das Reichs- 
kuratorium, selbst eine Schöpfung des Reichs- 
wirtschaftsministeriunns, im Einvernehmen mit 
letzterem vornehmen. Für den Reichstag und die 
Länder könnten weitere Sitze in dem Reichsku- 
ratorium geschaffen werden.“ 

Hierauf hielt der Geschäftsführer des Reichs- 
kuratoriums, Prof. A. Schilling, Berlin, einen 
Vortrag: „Erziehung zur Wirtschaftlichkeit an den 
technischen Hochschulen ın Amerika und Deutsch- 
land.“ Mit diesen sehr interessanten Ausführungen 
gab der Vortragende einen Ueberblick über die 
Ergebnisse seiner gründlichen Studien betreffs der 
Grundzüge des technischen Erziehungswesens in 
Amerika. Hierbei wurde besonders betont die ame- 
rikanische Wissenschaft des „Management“. Es 
wurde darauf hingewiesen und begründet, daß es 
auch in Deutschland das Bestreben aller Unter- 
richtsbehörden sein muß, den Gedanken der Wirt— 
schaftlichkeit bei der Ausbildung des Ingenieurs 
mehr Bedeutung zukommen zu lassen, als es bisher 
geschehen ist. 


Im Anschluß hierauf sprach Geh. Lippert, 
Nürnberg, über die Arbeiten des deutschen Aus- 
schusses für technisches Schulwesen und bean- 
tragte nachstehende Entschließung des Reichsku- 
ratoriums an die Regierungen der Länder und die 
technischen Hochschulen: 

„In den Vereinigten Staaten von Amerika be- 
herrscht der Gedanke der Wirtschaftlichkeit die 
gesamte Produktion. Dies betonen die Berichte 
aller Besucher dieses Landes. Entscheidenden 
Einfluß hat hierbei die Erziehung. Steigerung 
der Produktion ist für Deutschland das Drin- 
gendste, Hebung der Wirtschaftlichkeit der Weg 
dazu. Neben der wissenschaftlichen Erziehung 
wird die Erziehung zur Wirtschaftlichkeit die 
Grundlage der Ausbildung an den technischen 
Hochschulen. Planmäßiger Ausbau der Wirt- 
schafts-Abteilungen aller technischen Hoch- 
schulen ist deshalb eine drängende Forderung 
zum Wohl der deutschen Volkswirtschaft.“ 

Eine sehr umfangreiche und lebhafte Aus- 
sprache schloß sich an die Vorträge und die bean- 

tragten Entschließungen, an der sich besonders 
Geh. Prof. Dr. Klingenberg, Direktor der 
A. E. G., Berlin, der Rektor der technischen Hoch- 
schule Charlottenburg, Prof. Laas, Prof. Sach- 
senberg von der technischen Hochschule Dres- 
den, Gutsbesitzer Schurig, Markee, Prof. 
Kassner von der technischen Hochschule Karls- 
ruhe und andere mehr beteiligten. 

Beide Entschließungen wurden von der Ver- 
sammlung angenommen, und zum Schluß dankte 
der Vorsitzende, Herr Dr. von Siemens, noch 
allen Rednern für die vielfach gegebenen neuen 
Anregungen. Dr. Willi Schacht. 


— —— 


Die Handels-Hochschule Berlin 


widmet sich auch im kommenden Semester der 
Pflege der politischen Wissenschaften und hat 
dabei, ihrer alten Tradition folgend, auch die 
Kolonialpolitik wieder in den Kreis ihrer Lehrfächer 
aufgenommen. Geheimrat Köbner hält neben 
einer allgemeinen Vorlesung über „Entwicklungs- 
linien der Weltpolitik“ seminaristische „Uebungen 
aus dem Gebiete der Auswärtigen Politik und der 
Kolonialpolitik“. 


Bericht aus Berlin. 


Die vergangene Berichtszeit gipfelte im Oster- 
geschäft. Es war durch freundliche, warme Witte- 
rung begünstigt und entwickelte sich recht lebhaft. 
Der Kleinverkauf war darum genötigt, sich mit den 
verschiedensten Ansprüchen an Packpapieren, Düten 
und anderen Packungen an den Großhandel und die 
papier- und pappeverarbeitende Industrie zu wenden. 
Das brachte diesen Zweigen immerhin ein mit- 
zunehmendes Geschäft und räumte unter den Vor- 
räten auf. Hoffentlich veranlassen die Erlöse aus 
dem Ostergeschäft auch eine bessere Zahlung, 80 
daß die betreffenden Kreise sich ernstlich mit der 
Wiederbeschaffung der geräumten Waren befassen 
können. In welchem Umfange dies möglich und 
notwendig ist, wird sich erst in den nächsten 
Wochen feststellen lassen. Im Getriebe des Ge- 
schäfts ließ sich dies noch nicht feststellen. Die 
Druckindustrie ist noch leidlich beschäftigt und ihre 
Anforderungen an die Papierlieferungen gehen fort. 
Die Papierverarbeitung, besonders die der wert- 
volleren Sorten, ist schleppend und ohne Anreiz. 
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Hier sprechen die Preise entscheidend mit, und 
damit gibt es vielerlei Auseinandersetzungen, ohne 
den entsprechenden Erfolg. Immer wieder muß 
man sich von den Auslandskäufern sagen lassen, 
für den Export seien die Deutschen zu teuer. Und 
im Inland stört der Geldmangel den Kauf entbehr- 
licher Dinge. Die schärfsten Kalkulationen führen zu 
keinem besseren Ergebnis, da die Rohstoffe an- 
dauernd im Steigen begriffen sind. Jede Preis- 
erhöhung wirft alle Vorausberechnungen um. Und 
des Handelns und Feilschens wird kein Ende. Auch 
die ausstehende Entscheidung über die Wahl des 
Reichspräsidenten wirkt nachteilig auf alle wirt- 
schaftlichen Entscheidungen. Es ist zu hoffen, daß 
nach dem 26. April sich die Dinge nach und nach 
ordnen werden. So lange man aber nicht weiß, 
welchen Weg die Wirtschaftspolitik einschlagen 
wird, herrscht Unsicherheit. Diese wird sich be- 
heben lassen, wenn man genau weiß, mit welchen 
Faktoren man zu rechnen hat. Die Unruhe des 
Wahlkampfes ist dazu nicht geeignet. Fragen von 
ernster wirtschaftlicher Bedeutung harren der 
Lösung. Werden die Handelsverträge, die dem 
Reichstag vorliegen, angenommen oder abgelehnt? 
Es leuchtet ohne weiteres ein, daß diese Lösungen 
entscheidend eingreifen, nicht zuletzt in unser Fach, 
das bis zum Kriege so erheblich am Export be- 
teiligt war. Aber auch andere Industrien harren 
dieser Entscheidung mit regstem Interesse, und das 
Papierfach ist daran als Hilfsindustrie sehr lebhaft 
beteiligt. Darum sehnt sich der werktätige Teil des 
Volkes nach Entscheidungen, die für längere Zeit 
gesicherte Arbeit gewährleisten. Seit fast einem 
halben Jahr fehlen diese Grundlagen, weil die Politik 
die Gemüter zu stark beherrscht. Aber politischer 
Streit läßt niemals Handel und Gewerbe blühen, be- 
sonders dann nicht, wenn dadurch die Entscheidun- 
ven grundlegender Fragen hinausgeschoben werden. 


Lumpenmüärkte. 


Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“. 

Die geringe Belebung des Papier- und Pappen- 
lumpengeschäfts in der Vorwoche, die eine Er- 
höhung des Preisniveaus mit sich gebracht hatte, 
konnte sich nicht weiter durchsetzen. Die Berichts- 
woche führte zu neuen Umsätzen in alten Baumwoll- 
sorten, wie besonders Weiß I und II, während Alt- 
blau sehr still lag. Neue Abschnitte, die zu hohen 
Preisen gesucht blieben, sind nur knapp vorrätig. 
Leinenlumpen waren sehr billig angeboten und lagen 
fast geschäftslos. Juteabfälle bewegten sich ruhig 
und interesselos. Kattunsorten, mit Ausnahme von 
ersten weißen Qualitäten, wurden vom einheimischen 
Konsum völlig vernachlässigt, und auch das Export- 
geschäft weist keine Besserung auf. Nur Dunkel- 
kattun und Halbtuch waren zu unveränderten 
Preisen noch etwas gefragt. Daß sich der Preis- 
stand der Vorwoche behaupten konnte, ist allein 
dem Umstande zu verdanken, daß die zunehmende 
Beschäftigung in der Landarbeit zu einem Rück- 
gang der Sammeltätigkeit geführt hat, so daß die 
Vorräte nicht zu stark angewachsen sind und kein 
dringendes Angebot bestand. Bevor nicht eine 
Besserung in den Geldmark- und Kreditverhältnissen 


eintritt, kann man auch auf keine Belebung im 


Lumpenhandel rechnen. 

In Frankreich herrschte im Handel mit 
Lumpen für Papierfabrikation fast völlige Geschäfts- 
stille. Die nordamerikanische Nachfrage nach un— 
gereinigten Baumwollsorten und weißen Graden ist 
stark abgeflaut. Vielfach versuchte man sogar, die 
bereits abgeschlossenen Käufe wieder zu inhibieren. 
Man spricht von einer Baisse von 40 Fr. per 100 Kilo, 
doch muß man diese Ziffer für übertrieben halten. 
Der Handel wird am besten fahren, wenn er sich mit 
dem Rückschlag abfindet und sich dazu entschließt, 
auf dem erniedrigten Preisniveau zu verkaufen. 

In England weist der Verkauf von Papier- 
macherlumpen an die einheimische Erzeugung keine 
Verbesserung auf. Mit dem Rückgang der ameri— 
kanischen Nachfrage sind Pappenlumpen zu den 
augenblicklichen Preisen wenig gefragt. Weiße 
Manilataue tendierten ziemlich fest, ohne daß es zu 
neuen Steigerungen kam. Für gemischte Stricke er- 
hielt sich die gute Nachfrage seitens der Ver— 
einigten Staaten, auch für Hanftaue konnte man 
Interesse bemerken. Das einheimische Geschäft in 
gewöhnlichen und den meisten übrigen Papier— 
fabrikationsgraden hat wieder etwas nachgelassen. 
Auch mit dem Kontinent blieb der Handel sehr 
ruhig. : 
Der nordamerikanische Baumwoll- und 
Leinenlumpenmarkt brachte Anzeichen zu einer 
leichten Besserung mit Ausnahme von Pappen- 
lumpen, in denen mit der Pappenfilzfabrikation nur 
geringe Umsätze zustande kamen. Die gesamte 
Pappenerzeugung hält sich trotz des einheimischen 
günstigen Geschäftsganges im Einkauf von Roh— 
material sehr zurück. 


Altpapier. 
Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“. 

Der Altpapiermarkt weist keine wesentliche Ver- 
änderung auf. Im allgemeinen ist die Geschäftslage 
noch ruhiger geworden. Die Notierungen haben sich 
im wesentlichen nicht verändert, da vom Ausland. 
das seine Angebote erhöht hat, nur geringe Mengen 
hereingenommen wurden und sich somit die Läger 
eher vermindert als vermehrt haben, was selbstver— 
ständlich zu der Preisbefestigung beigetragen hat. 

Im nor d amerikanischen Altpapierhandel 
hat die feste Tendenz bei einem allerdings unver— 
kennbaren Nachlassen der Geschäftstätigkeit an— 
gehalten. Die Altpapier verbrauchende Erzeugung, 
die über einen sehr hohen Beschäftigungsbestand 
verfügt, will aus ihrer Zurückhaltung im Einkauf 
von Rohmaterial nicht herausgehen. Die Umsätze 
hielten sich, abgesehen von schwedischen Import— 
käufen, in beschränkten Grenzen. Gemischte Papier— 
und Pappenabfälle, gefaltete Zeitungen und Stampf 
notierten fest. Spezielle Nachfrage bestand nach 
weichweißen Spänen reiner Sortierung. Altkraft— 
papier und neuweiße Abschnitte lagen ruhig und gut 
behauptet, während Manilahanf zur Schwäche neigte. 
Die übrigen Altpapiersorten bewegten sich auf un- 
veränderter Basis. 

Auf dem englischen Altpapiermarkt herrscht 
noch immer unzureichende Nachfrage. Gemischte 


» Papierholz - 


Ä . F.Müller &SohnA.-6., Holzmakler, Hamburg 


‚Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 
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Papierabfälle und Strohpappen fanden wieder zu- 
friedenstellenden Absatz nach dem Kontinent zu 
unveränderten Preisen. Die einheimische Papier- 
fabrikation interessierte sich nur für Zeitschriften 
und Büchersorten. Weiße Späne wurden zu billige- 
ren Preisen in kleinen Mengen verkauft. Holzhaltige 


Qualitäten und andere gewöhnliche Sorten wurden 
wieder vernachlässigt. 


Lumpen und Altpapier. 

(GK.) Tschechoslovakei. Amerikanische 
Firmen, deutsche und französische Exporteure fragen 
nach Pappehadern, doch bieten die angebotenen 
Preise für den Export noch keine Konvenienz. Im 
Inlande ist bei gleichbleibenden Preisen in diesem 
Material flotter Absatz. Lager hiervon sind weder 
beim Großhändler noch in Sortierbetrieben noch in 
den Pappefabriken. I. Baumwollhadern, sowohl 
weiß als auch farbig, finden flotten Absatz, 
II. Sorten sind wenig gefragt. Leinenhadern unver- 
ändert. — Papierabfälle werden in großen Mengen 
aus. Deutschland und England importiert. Das Ge- 
schäft hierin ist unerfreulich, für den Händler 
wenigstens, nachdem es absolut keinen Nutzen offen 
läßt und der geringe Nützen meistens durch den 
Zinsenverlust zunichte gemacht wird, nachdem 
unsere Fabrikanten, trotzdem die Verkäufe immer 
gegen prompte Kassa abgeschlossen werden, nach 


30, 60 und auch 90 Tagen erst ihren Zahlungsver- 
pflichtungen nachkommen. 


Ein- und Verkaufspreise für Altpapier 
im Großhandel, 

Aus Fachkreisen wird uns geschrieben: 

In der Berliner Tagespresse werden fortlaufend 
Altpapier-Einkaufspreise des Großhandels auf 
dem Berliner Markt für handelsmäßig sortierte und 
verpackte Ware veröffentlicht. Im nachstehenden 
folgt eine Zusammenstellung der Monatsdurch- 


schnitte im ersten Quartal 1925 für elf verschiedene 
Altpapiersorten auf Grund dieser Notierungen. 


Abfälle, gemischte. 
Akten u. Kontobücher 


14.— 
Hanf, gemischt 11.— 
Holzpappenab fälle. 9.50 
Kartonnagenabfälle .. 8.— 
Lederpappenabfälle .. 13.— 
Schwer druck 8.50 
Späne, holzfrei weiß.. 37.50 
Späne, holzhaltig weis 10.— 17.25 
Späne, holzhaltig bunt 16.50 
Zeitungen 9.— 


Arithmetisches Mittel | 7.76] 7.40 7.66 


Zu den in Spalte 1—3 genannten Preisen kauft 
der Großhändler sein Altpapier ein. Es ist nun 
interessant, die von Altpapierhändlern geforderten 
Preise mit ihren Einkaufspeisen zu vergleichen und 
zu sehen, welche Beträge die Papier- und Pappen- 
fabriken anlegen müssen, um Altpapier einkaufen 
zu können. In der Tabelle in der 4. Spalte sind 
diese Preise auf Grund vorliegender Angebote nord- 
deutscher Großhandelsfirmen eingesetzt. Hieraus 
ergibt sich, daß die Verkaufspreise des Großhandels 
im Durchschnitt um 71% höher sind als die Ein- 
kaufspreise. Bei einzelnen Sorten beträgt aber die 
Spanne noch erheblich mehr, und zwar bis zu 193 %. 

Angesichts dieser Statistik berühren die Klagen 
und Beschwerden über die angeblich übersetzten 
Papier- und Pappenpreise merkwürdig. Warum 
wird die Schuld stets nur bei den Papier- und 
Pappenfabriken gesucht und ihre Kalkulation bzw. 
ihr angeblich großer Gewinn beanstandet? Diese 


Heute verschied plötzlich infolge eines auf ihn ausgeübten Attentats unser hoch- 
geschätztes Vorstandsmitglied, Herr Kommerzienrat 


Paul Nauce · Aschaffenburg 


Der uns so jah Entrissene war ein Mann von seltenen Geistesgaben und vornehmen 
Charaktereigenschaſten, unser Unternehmen hat seinem geradezu vorbildlichen 
Wirken viel zu danken und erleidet durch seinen Tod einen sehr schweren Verlust. 


Wir werden dem lieben Freunde allezeit ein treues Andenken bewahren. | 


Der Aufsichtsrat der Aktiengesellschaft 
für Zellstoff- und Papierfabrikation 


Aschaffenburg, den 15. April 1925 


Heft 17, 1925 


Zahlen dürften zeigen, daB es Papierverteuerungs- 
faktoren gibt, über deren Notwendigkeit und Be- 
rechtigung eher Zweifel am Platze wären, als über 
die Angemessenheit der Papier- und Pappenpreise. 


Vom Papierholzmarkt. 


Die gute Aufnahmefähigkeit am Markte für 
Nadelpapierholz blieb bestehen, da der Begehr nach 
wie vor lebhaft war, dagegen ist die Lebendigkeit 
des Zugreifens im Einkauf stark zurückgegangen. 
Dieser Umstand läßt darauf schließen, daß die Be- 
darfseindeckung weit vorgeschritten sein dürfte. 
Die stark augenfällige Verschiedenheit in der Preis- 
bildung und die sich mehrenden Meldungen über 
Zuschlagsverweigerungen seitens der verkaufenden 
Forstverwaltungen wegen zu niedriger Gebote sind 
für den Stimmungsumschwung bezeichnend. Ab- 
gesehen von einzelnen Ergebnissen aus Oberbay— 
ern mit stark zurückgewichenen Erlössätzen, bewe- 
zen sich die Erlöse der letzten Verkäufe aus den 
bayerischen Forsten zwischen 140 bis 160% der 
Landesgrundpreise, bei einem mittleren Durch- 
schnitt von etwa 150% (Landesgrundpreise: 12, 10, 
8 M. für entrindetes Holz, 11, 9, 7 M. für Holz mit 
Rinde 1./IIl. Kl.) je Ster ab Wald Das oberbaye- 
rische Forstamt Teisendorf erlöste im Freihand- 
verkauf vom 1. April für 622 Rm. 145 % der Lan- 
desgrundpreise. Im oberfränkischen Forstamt Ge- 
roldsgrün wurden für 418 Rm. 145,7% der Taxen 
bezahlt. Bemerkenswert ist das Ergebnis eines 
Verkaufs der Regierungsforstkammer Regensburg 
von 2770 Rm. mit einem Erlös von 162,3 % der Lan- 
desgrundpreise, wogegen bei einem zweiten Ver- 
kauf von weiteren 2340 Rm., bei denen es sich aller- 
dings um geringere Beschaffenheit und zum Teil 
schwierige Abfuhrlage handelte, nur 140% der 
Grundpreise erlöst wurden. In Württemberg und 
Hohenzollern halten sich die Erlöse ungefähr auf 
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Unser hohverehrtes Ehrenmitglied, 


Herr Kommerzienrat 


Paul Naucke 


Mitglied des Vorstandes der Aktien- 


gesellschaft für Zellstoff- und 
Papierfabrikation / Aschaffenburg 


wurde am 15. diesen Monats auf 
tragische Weise plötzlich aus dem Leben 
gerissen. / Wir trauern auf's tiefste um 
diesen Förderer des technischen Nach- 
wuchses der Papierindustrie, dem wir 
viel verdanken und dessen Andenken bei 
uns stets in hohen Ehren bleiben wird. 


Fachvereinigung für Papier- 


technik e. V., Cöthen, Anhalt. 


Heute vormittag wurde im besten Mannesalter, mitten in seiner geschäftlichen 
Tätigkeit, unser lieber Kollege und treuer Freund, Herr Kommerzienrat 


PAUL NAUCRE 


Mitglied des Vorstandes der Aktiengesellschaſt für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Aschaffenburg, 


durch ruchlose Hand getötet. 


Tiefergriffen beklagen wir an der Bahre dieses unvergleichlichen, schaffens- 
freudigen Mannes den unersetzlihen Verlust eines Mitarbeiters von den hervor- 
ragendsten Eigenschaften. 


Der Verstorbene wird uns unvergeßlich bleiben. 


Aschaffenburg, den 15. April 1925 


Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrikation, Aschaffenburg 
DER VORSTAND: 


R. IIgner Curt Staebe 
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gleicher Höhe wie in Bayern. Die badische Staats- 
forstverwaltung verkaufte in der letzten Zeit etwa 
16 500 Rm. bei einem Durchschnittserlöse von 141% 
der Landesgrundpreise. Aus den gesamten preußi- 
schen Forsten sind in der Zeit vom 6. bis 30. März 
insgesamt etwa 15600 Rm. Fichtenpapierholz als 
verkauft gemeldet. Die Erlöse schwanken zwischen 
9 und 17,27 M. je Rm. bei einem mittleren Durch- 
schnitt von 13,65 M. je Rm. ab Wald. Von dieser 
Gesamtverkaufsmenge entfallen auf die Provinz 
Hessen-Nassau etwa 8000 Rm. bei Erlösen von 
11,80 bis 15,78 M., auf die Provinz Westfalen etwa 
1000 Rm. mit 15 M., auf die Provinz Sachsen 940 
Rm. mit 10, 38 bis 17,27 M., auf Hannover 531 Rm. 
mit 14, 80 bis 16,80 M. und auf die Ostprovinzen 
etwa 4000 Rm. mit 9 bis 12,80 M. je Rm. ab Wald. 
Kiefer npapierholzverkäufe in den Ost- 
provinzen im gleichen Zeitraum mit einer Gesamt— 
menge von etwa 3500 Rm. ergeben einen mittleren 
Durchschnitt von 7,20 M. je Rm. ab Wald. Jüngste 
Angebote aus der Tschechoslovakei lauteten auf 


etwa 135 bis 140 Kc. je Rm. ausfuhrfrei deutscher 
Grenzstation, deutscherseits unverzollt. — Der 
Zwischenhandel, der, solange die Preise aufstei- 
gende Richtung zeigten, im Verkauf zurückhielt, 
kommt inzwischen auch mit größeren und kleineren 
Posten an den Markt, findet aber mit seinen Preis- 
ideen bei den Verbrauchern wenig Gegenliebe. Als 
besonders umfangreich werden die Vorräte der 
zweiten Hand aber nicht angenommen. K. 


Die Kunstseiden-Industrie. 


Unter diesem Titel veröffentlicht „Svensk 
Kemisk Tidskrift“ in ihrer letzten Nr. 3 (1925) 
Ziffern über die mutmaßliche Weltproduktion an 
Kunstseide. Die Angaben hat oben genannte Zeit- 
schrift einer Spezialnummer des „The Manchester 
Guardian Commercial “ (5. März 1925) entnommen. 

Gegenüber einer Vorkriegsweltproduktion von 
etwa 9000 Tonnen und einer solchen des Jahres 1923 
an etwa 44000 Tonnen, wird diejenige des vergan- 
genen Jahres auf 62797 Tonnen beziffert. 


* 
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Papier-Vertreter 


erster Fabriken, bestens bei Grosshändlern 

und Verbrauchern eingeführt, sucht die Ver- 

tretung weiterer leistungsfähiger Papier- 
fabriken für Berlin. 


Angebote unter P. F. 240 an die Geschäftsstelle d. Bl. erb. 
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IN NW 6, Sch. ſſbeuerdemm 26 
dRlLfTr z. Berliner Straße 62 


D.R.P. 191325 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Ausführungen 


Kostenloser, selbsttötiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung 


Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 
im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 


Industriebau - Aktiengesellschaft 


BRESLAU, Schweidnit:er Stadtgraben 16 
HAMBURG, Ferdinandstrabe 28/30 
HALLE a. 5, Zwingerstr. 29 


| ENREVIER d 
Vertreten Im NIEDER PO F e e Indu«triebau A.-G. Kattowitz, poln. Oberschlesien, Schenkendorfatr. 1 
m ue 
ker, Funde - 
„ Tief. und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, Bunker, 
vente CC be Turbinenanlagen, Holländer Stoffbehölter, Wohnhausbaufen, Arbeiterkolonien 1 
me e d 
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e WT ässie „Fabrik: 
RN T > riemen des 
Leder Treib Continents 


in Eisenbeton Ausl. Pal, 


Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen Rüc- 
gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit 


Angaben des Erfinders durch die 


GLEIWITZ O.$. Nie derwallstrabe 8a |} 
WALDENBURG L Schl., Auerstr 


ch die Albert Push Baugesellschaft m. b. H., Senftenberg NL; 
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Die Verteilung auf die einzelnen Länder geht 
aus folgender Tabelle hervor: 


In % d. Welt- 
Erzeugungs land Tonnen öroduktion 

Vereinigte Staaten..... 18.245 25.87 
England | 10.886 17.33 
Deutschland .......... 10.760 17.13 
* 8.400 13.38 
Frankreich. 5,806 8.93 
Belgien 4.034 6.42 
Schweidgʒgdzz 1.820 2.90 
Holland .............. 1.530 2.44 
Oesterreich. 1.200 1.91 
Polen | 700 1.11 
Tschechoslovakei ..... 588 0,94 
ET EE 545 0.87 
Ungam eege A 280 0.45 
Spanien 84 0.13 
Schweden | 80 0.13 
Rußland | 40 0.06 

62.797] [100.00 


Obengenannte Weltproduktion verteilt sich auf 
79 verschiedene Firmen mit zusammen 9s Fabriken. 

Gegenwärtig sind es vier verschiedene Ver- 
fahren, die bei Bereitung von Kunstseide zur An— 
wendung gelangen. Nachstehende Tabelle gibt den 
Anteil der einzelnen Verfahren an der Weltproduk- 
tion an: 


1. Viskose-Verfahren . 87,9 % 
2. Nitrocellulose-Verfahren 7,8 % 
3. Celluloseacetat-Verfahren 2,9 % 
4 Kupferammoniak-Verfahren . 1,4 Jo 


In Anschluß hieran werden alle vier Verfahren 
kürzer beschrieben. 

Es ist eine eigentümliche Erscheinung, daB 
speziell in allen den Ländern, hauptsächlich Skan- 
dinavien und Finnland, in welchem sich reicher 
Waldbesitz vorfindet und sich nach Ansichten be- 
deutender Fachleute ein für die Herstellung von 
Kunstseide (in erster Linie Norwegen, in zweiter 
Linie Schweden) besonders geeigneter Sulfitzellstoff 
erzeugen läßt, die Kunstseidenindustrie nur in ganz 
geringem Umfange oder überhaupt nicht betrieben 
wird. Schd. 


DEEN 


GESCHAFTS- NACHRICHTEN 
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Maschinenfabrik Goebel, Darmstadt. Mit Wir- 
kung vom 1. Januar 1925 ist auf Grund freund- 
chaftlicher Vereinbarung der seitherige Teil- 
haber Herr Dipl.- Ing. Ferdinand Heim 
ausgeschieden. Die Firma macht erneut auf 
ihr Fabrikationsverzeichnis aufmerksam, in welchem 
unseren Leserkreis die Präzisions - Papierrollen- 
5chneide maschinen, Kalander, Kalanderwalzen, 
Walzwerke und Längs- und Querschneider (Bauart 
Heim“) besonders interessieren. Die Firma steht 
jederzeit mit individuell ausgearbeiteten Angeboten 
zur Verfügung. Gestützt auf erstklassige, seit Jahr- 
zehnten in ihren bzw. in Diensten der Firma Wilh. 
Ferdinand Heim stehende Angestellte und Arbeiter 
kann sie aufmerksame und ausgezeichnete Ausfüh— 
rung der Bestellungen zusichern. Außerdem zählt 
Herr Philipp Heim, früher Teilhaber der mit ihr ver- 
einigten Firma Wilh. Ferdinand Heim, Maschinen- 
fabrik, Offenbach a. M., zu ihren Beratern bzw. 
Mitarbeitern. 


Auszeichnung von Arbeitern und Angestellten der 
Papierfabrik „Steyrermühl“, Ober-Oesterreich. 


Am Sonntag, den 22. März 1925, fand im Arbei- 
terheim Steyrermühl die festliche Dekorierung von 


Dampfmesser 
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Heiss-Wassermesser 
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Wassermesser · Flüssigteitsmesser für alle Jwerte 


SIEMENSCHALSKEA'G 


WERNERWERK:SIEMENSSTADT BEI BERLIN 


MESSAPPARATE 


FÜR 


WÄRMEMENGEN 


100 
D” 


EINFACHE KONSTRUKTION 
GERINGE WARTUNG. 
GENAUIGKEIT + 1 vH. SEIT 
MEHR ALS 20 JAHREN BE- 
WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
TRIEBEN. MAN VERLANGE 
DRUCKSCHRIFTK Ill 1921 


u 


Gebrüder Siemens @ Co., 
Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco, Berlin-Lichtenberg 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 
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69 Jubilaren anläßlich ihrer zurückgelegten 25, 40 
und 50 jährigen Dienstzeit statt. 
Angestellte, die das 25. bzw. 


40. Dienstjahr cr- 
reichten: Josef Eibl. 


Karl Ebner, Mathias Grafin— 


ger, Franz Holzinger. Martin Lackerbauer, Josef 
Probst, Adam Rettinger, Ferdinand Setka, Ferd. 
Schmidtmayr, Julius Wildau, Johann Woitech, 
Marie Wilstorf. 

Arbeiter und Arbeiterinnen. welche das 23. 
Dienstjahr vollendeten: Johann Auinger, Josef 


Bauer, Johann Berger, Franz Baumgartner, Anton 
Elbl, Josef Grammer, Leopold Hödl, Franz Kal- 
tenbrunner, Josef Kaiser, Martin Lahner. Josef Mit- 
löhner, Franz Mitterbauer, Ferd. Mayrhofer, Karl 
Doll, Mathias Pürstinger, Josef Schobesberger. 
Jakob Schauer. Johann Wessenthaler, Mathias 
Baumgartner. Anton Haslinger, Gottfried Hiegels— 
berger. Franz Hubweber. Franz Knoll, Franz Neu- 
dorfer. Franz Neuwirth, Anton Obergottsberger. 
Johann Pouch, Franz Resch. Wilhelm Tischler. 


$pezial-Farbe 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 


Ernst Hofimann Maschinenlabrik Nioederschlema (Sachsen) 
ꝗ6ꝶꝙS !.... ...... e.. . e a) 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D. R. P. 


Georg Weidinger. Albert Wondrak, Marie Neu— 
dorfer, Genovefa Covolan, Marie Lehowetz. 
Arbeiter und Arbeiterinnen, die ihr 40. und 5o. 
Dienstjahr vollendet haben: Josef Drabesch, Ignaz 
Pammer, Anton Plank, Franz Wondrak, Anton 
Wallık, Josef Lugsteiner, Mathias Lob, Johann Sa— 
gaster, Josef Schudter, Anna Kec, Julie Leutgeb, 
Elise Stadler, Katharina Cheylava, Marie Zlabek. 
Außer den geladenen Ehrengästen hatten sich 
von weit und breit Bekannte und Gäste aus den 
benachbarten Industrie - Unternehmungen eingefun- 
den, so daß der große Saal weit über 500 Personen 
aufnehmen mußte. Herr Dr.-Ing. Alois Danninger. 
Direktor der Papierfabrik Stevrermühl, eröffnete 
das Fest mit einer herzlichen Begrüßung sämtli- 
cher Gäste und Jubilanten. Der anwesende diri- 
gierende Verwaltungsrat und Generaldirektor Dr. 
Viktor Graetz wies in treffenden Worten auf die 
großen Verdienste solcher Jubilare hin und kenn- 
zeichnete mit herzlichen Worten die Treue, welche 


tür die PAPIERFABRIKATION 


speziell farbige Packpapiere und Pappen 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchste: 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurze Lieferzeit 


* 
Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


Schweielsaure Tonerde 14/15% u 11/18% 


Gebrüder Guibrod £ H. chemische Fabrik, Frankfuri d. H. 


geed. Aar Chemichrod Frankturtmain : +: ABC Code 3 in BEd. Telephon: Ami Hansa 140, 6820, 014. 
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diese dem Unternehmen im Laufe der Jahre ent- 
gegengebracht haben. Mit dem Wunsche, es mögen 
sich in Zukunft zum Wohle aller, noch viele in die 
Reihen der Ausgezeichneten stellen, beglück— 
wünschte er die Jubilare zu diesem Ehrentag werk— 
tätiger Arbeit. Alle anwesenden Delegierten wür— 
digten ebenfalls in den wärmsten Worten der An- 
erkennung die große Zahl der Jubilanten und über- 
brachten die Glückwünsche der vertretenen Be- 
hörden und Verbände. Dann erfolgte die Deko- 
rierung und Ueberreichung der Festgaben an die 
Jubilare und ihre Bewirtung durch die Papierfa— 
brik Steyrermühl. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe des „Papier- Fabrikant“ 
sind drei Beilagen beigefügt. die wir der Aufmerk- 
samkeit unseres l.eserkreises empfehlen: 

1. Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin 
S 42, Abteilung Sortiment über Werke für die 
Papierfabrikation. 

2. Lurgi-Gesellschaft für Wärmetechnik m. b. H., 
Frankfurt a. M., über Kompressions-Vakuum- 
Verdampfer. 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


Ivycerin! 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Schwefelsaure Tonerde 14-15 % 


Heft 17, 1925 


3. Gebr. Richters Verlagsanstalt, Erfurt, über das 
erstmalige Erscheinen eines europäischen Papier- 
Adreßbuches,. 

Das bekannte und in der Fachwelt geschätzte 
Birknersche Adreßbuch wird von der rührigen Ver- 
lagsfirma mit Hilfe eines großen Stabes gewissen- 
hafter Fachmitarbeiter in der Ausgabe 1925/26 auf 
eine derart großzügige Basis gestellt, daß die neue 
Ausgabe die Bezeichnung eines Universal-Nach- 
schlagewerkes für alle Unternehmungen der Pappe- 


und Papiererzeugung und -verarbeitung verdient. 


Der Fachmann und alle jene Kreise, die mit der 
Papierindustrie Geschäfte machen wollen, werden in 
dem Adreßbuch alle wünschenswerten Angaben viel- 
fach bis in die kleinsten Details in zuverlässiger 
Weise verzeichnet finden, so daß durch dieses Buch 
der Fachwelt ein außerordentlich wertvolles Aus- 
kunfts- und Orientierungsmaterial geboten wird. 
Wir können es uns versagen, Einzelheiten hiervon 
anzuführen, da der Prospekt, dessen eingehende. 
Studium wir unseren geschätzten Lesern und Ge- 
schäftsfreunden empfehlen, am besten unterrichtet. 
Der billige Vorbestellpreis von 20 GM. ist ein Grund 
mehr, sich dieses wirtschaftliche Geschäftshandbuch 
rechtzeitig zu sichern. 


a Fauth & Co., Mannheim 


Telephon Nummer 1872 
Telegramme: Fauthco 
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Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu an durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H. 
Abteilung Sortiment, BerlinS42. 
Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 

Schubert, Prof. Max: Die Papier- 
verarbeitung. Bd. II. (Band | 
vergriffen.) 5 M., Porto 20 Pig. 
Enthält die Buntvapier-. Tapeten-. Brief- 

umschlag-. Tüten- oder Papier sack-. Pa- 

pierwäsche- und photographische Papier- 
fabrikation. Mit 278 Abbildungen. 

Schubert, Prof. Max und Müller, 
Dr.-Ing. E. h. Ernst, Geh. Hof- 
rat. ord. Prof. a. d. Techn. Hoch- 
schule zu Dresden: Die Praxis 
der Papierfabrikation mit be- 
sonderer Berücksichtigung der 
Stoffmischungen und deren 
Kalkulationen. Praktisch. Hand- 
buch für Papierfabrikanten, tech- 
nische und kaufmännische Di- 
rektoren, Werkführer, sowie 
zum Unterricht in Fachschulen. 
Mit 180 Textfiguren und 1 Tafel. 
Br. ı6 M., geb. 18 M., Porto 
30 Pfg. 

In ha t: Einleitung. Die Hadern. ihre 
Zerkleinerung und trockene Reinigung. 
Nasse Reinigung der Hadern (Kochen und 
Waschen). Verwandeln der Hadern in 
Halbstoff. Bleichen des Halbstoffes. Ganz- 
stoffbereitung. Mühlen für einmaligen 
Stoffdurchgang. Mühlen mit sich wieder- 
holendem Stoffdurchgang durch die Mahl- 
flächen. Leimung. Füllstoffe. Erden. Das 
Färben. Stoffmischungen. Die Selbstkosten- 
berechnung der Mischungen (Mischungs- 
kalkulation). Die Papiermaschine. Zu- 
sammenfassende Bemerkung über die Pa- 
piermaschine. Beschreibung der auf der 
Tafel dargestellten Papiermaschine. Rund- 
siebmaschine. Vollendungsarbeiten. Ver- 
packen des Papiers. Papierprüfung. Be- 
stimmung der Pestigkeitsei genschaften. 
Bestimmung des Quadratmetergewichtes. 
der Außeren Beschaffenheit usw. 


Schule, W.: Theorie der Heißluft- 
trockner. Ein Lehr- und Hand- 
buch für Trocknungstechniker, 
Besitzer und Leiter von gewerb- 
lichen Anlagen mit Trockenvor- 
richtungen. Für den Selbst- 
unterricht bearbeitet. Mit 34 
Textfiguren u. 9 Tabellen. 5,50 
Mark, Porto 20 Pfg. | 


Nicht allein der Trocknungstechniker. 
sondern auch der Besitzer oder Leiter 
derartiger Betriebe hat ein Interesse dar- 
an. einen Einblick in die wärmetechni- 
schen Vorgänge. zu gewinnen, der es ihm 
ermöglicht. die Güte vorhandener Ein- 
richtungen zu beurteilen. den Zusammen- 
hang von Prüfungsergebnissen zu erken- 
nen und diese sinngemäß zu verwerten. 


Schwalbe, Dr. Carl: Die chemische 
Untersuchung der pflanzlichen 
Rohstoffe. 4 M., Porto 20 Pfg. 

Schwalbe-Sieber; Die chem. Be- 
triebskontrolle i. d. Zellstoff- 
und Papierindustrie. Zweite Aufl. 


Mit 34 Abb. 20 M., Porto 30 Pfg. 
Fine Sammlung chemischer Unter- 
suchungsmethoden der mächtig aufge- 


blühten Zellstoff herstellenden oder ver- 
arbeitenden Industrien als erstes Werk in 
deutscher Sprache herausgegeben zu haben. 
ist das Verdienst der beiden bekannten 
Autoren. Die Zusammenfassung enthält 
nicht nur die als brauchbar erprobten 
Methoden. sondern schenkt auch den 
neueren Bestrebungen zur Verbesserung 
attbekannter Methoden Beachtung. 
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DRP u Aus) Pat. 

Einziger Schutz gegen Undichr 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 
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August Wegelin Okt. Des, 
Kalkscheuren b. Köln. 


Papierschwarz 


Geschäftsgründung 1862. 
wasserlöslich lichtecht. 


Smith, Sigurd: Die rationelle 
Theorie des Ganzzeughollän- 
ders. 192 Seiten mit zahlreichen 
Abb. 2 M., Porto 10 Pfg. 


Inhalt: Ueber den Einfluß der Malı- 
lung im Holländer auf die Eigenschaften des 
Papierstoffes. Die Mechanik des Mahl- 
Leschirrs. Die Theorie der Stoffmahlung. 
Der Mahldruck. Dre Abhängigkeit der 
Mahlwirkung vom Druck und von der 
Stoffdichte. Vergleichende Mahlversuche. 
Messung des Kraftverbrauchs. Kraftver- 
brauch des Mahlgeschirrs. Reibungs- und 
ZerreißBungsversuche. Kraitverbrauch für 
die Rotation der Walze im Stoff. Pa- 
rallele Messer. Schnittwinkel. Ueber die 


Bedingungen für die Bildung eines Faser- 


wisches. 


Will: Herstellung von Elfenbein- 
karton. 1,50 M., Porto 10 Pfg. 


Rahn, Arnold: Kraftverbrauch 
beim Mahlen von Halb- und 
Ganzzeug in der Papierfabrik a- 
tion. Mit 2 Abb., 10 Tabellen 
und 22 Diagr. im Text und auf 
2 Tafeln. 1, 50 M. 


Iransmiſſionen 


aller Art 


Vereinigte Fabriken 


Stuttgart 


Obertürkheim. 


Paplermasthine 


zu verkaufen 2100 ın m. Arbeitsbreite 
mt Antrieb, Knotenfanger. 2 Naß- 
pressen, 6 Trockenzylinder 1250 m. m., 
l Cylinder 3000 m m. für hoch ein- 
sertige Glatte, mit den nötigen Filz- 
trockenzyhndern und Rollapparat. 
Außerdem 10-walzıger Rolikalander 
2100 mm Arbeitsbreite. Außerste 
Preisangebote erbeten unter P. F 238 
an die Geschäftsstelle des Paper- 
Fabrikant Berun 8 42 


Für Lima 
erfahrener Werkmeister 


für die Fabrikation von Druckpapieren 
und Kartonnagen sofort 
gesucht 


Offerten unter P.F. 239 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 
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ZEIGER (RR 
Ar Dampies 


ngen 


PATENT EMIL HANNEMANN GMEH 
FRONNAU BEI BERLIN 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
bestem sächsischenGranitund 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Grundwerke 


aus zweckentsprechender Bas altlava 


pirnaer Schleifsteinwerke G. m. b. H., Pirna i. Sa. 


für die gesamte 
Papier- and Pappen - 
fabrikation 


Spezlalltäten 


Carl Hisgen Akt.-Ges. 
Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1868 
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Maschinenfabrik zumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 
Spezialität: 

Sämtliche Maschinen für die Papierfabrikation 


Querschneidmaschine Modell F für Wasserzeichen-Papiere 


Vorzüge: 
Kurze gedrungene Bauart, deshalb wenig Raum beanspruchend. 
Bequeme Beobachtung der Wasserzeichen mit Hilfe eines einstellbaren Zeigers. 
Bequeme Formatregulierung während des Ganges durch ein Handrad. 


Ak om 


Große Schnittzahl. 
Ablegetisch jeder Formatgröße entsprechend einstellbar. 


LAMORT 
KNOTENFANGER 


— 
D. R. P. 196519 Ausl.-Patente 
Etwa 1400 Ausführungen 


Gefräste 
Knotenfang-Zylinder 


Schutzmarke „REMBO“ 
D.R.P. 229797 


Hermann Finckh, Reutlingen Wirt) | 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstoiferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilis verein der deutschen Papierindustrie 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 * 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 


Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- 


lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Maisstärke in feinen und mittleren Papieren . . . Seite 293 
Uebersicht über die neuere in- und ausländische Patentliteratur, 

betreffend die Verwertung und Aufarbeitung der Ablaugen 

und Abgase der Zellstoſfindustrie. (Von 1912—1925)... Seite 298 
Verstehen Sie es, Ihr Schmieröl zu prüfen?.......-. N Seite 296 
Bericht über den in der Zeit vom 20. bis 26. April 1925 in Berlin 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion lI, 
Stuttgart. 
Stuttgart, 22. April 1925. 
Die diesjährige Sektionsversammlung wird am 
Samstag, den 23. Mai 1925, vormittags 
9% Uhr, im Gasthof Fezer in Ulm a. D. 
stattfinden. 
Tagesordnung: 
1. Geschäftsbericht für 1924. 
2. Rechenschaftsbericht für 1924. 
3. Feststellung des Voranschlages für 1926. 
. Wahl der Rechnungsprüfer für 1925. 
Verschiedenes. ' | 
Zu zahlreichem Besuch ladet ergebenst ein 


Erhard Grözinger, 
Vorsitzender des Sektionsvorstandes. 


u 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


I. Industriebelastung. 


Nach dem Industriebelastungsgesetz bestimmt 
die Reichsregierung den Hundertsatz des Betriebs- 
vermögens, mit dessen Verzinsung und Tilgung der 
einzelne Unternehmer belastet wird. Durch die 
dritte Verordung zur Durchführung des Gesetzes 
über die Industriebelastung hatte die Reichsregie- 
rung den Hundertsatz auf 17,1 vom Hundert bc- 
messen. Nachdem nun sämtliche Obligationen ein- 
gelaufen waren, hat jetzt die Reichsregierung ver- 
ordnet, daß die Nennbeträge der Industrieobliga- 
tionen um 8 vom Hundert ermäßigt werden. Die 
Bank für Deutsche Industrieobligationen wird diese 
Ermäßigung der Nennbeträge durch Aufdruck eines 


entsprechenden Vermerks auf den Obligationen 


kenntlich machen. 
II. Kapitalflucht. 


Soweit die Bestimmungen des Kapitalfluch:- 
gesetzes noch aufrechterhalten sind, bleiben sie über 
den 31. März 1925 hinaus bis zur Neuregelung der 
ordentlichen Gesetzgebung, spätestens bis zum 
30. Juni 1925, in Kraft. 


III. Gewerbesteuer. 


Nach dem Reichseinkommensteuergesetz und 
dem Körperschaftssteuergesetz ist die Gewerbe- 
steuer, welche nach dem Ertrage desjenigen Ge- 
schäftsjahres veranlagt wird, in dem sie entstanden 
ist, unter die Passiven aufzunehmen und sie mindert 
daher den Geschäftsgewinn gerade dieses Jahres. 
Nach der ständigen Rechtsprechung des Reichs- 
finanzhofes ist das Entscheidende für die Ein— 
setzung der Gewerbesteuerschuld die Tatsache, daß 
sie bis zum Bilanzstichtage schon entstanden ist. Wenn 
also ein Steuerpflichtiger noch eine steuerfreie 
Reservestelung zugunsten der für das nächste 
Steuerjahr nach Maßgabe des Ertrages aus dem 
laufenden Geschäftsjahr zu veranlagenden Gewerbe— 
steuer verlangt, so muß eben nachgeprüft werden, 
ob der Tatbestand, an den das Landesgewerbe— 
steuergesetz den Steueranspruch knüpft, am Bilanz- 
stichtage schon verwirklicht ist. Auf den Zeitpunkt, 
in dem die Gewerbesteuer veranlagt wurde, kommt 
es nicht an. Auch der wirtschaftliche Gedanke, daß 
die nach dem Ertrage des laufenden Geschäftsjahres 
berechnete Gewerbesteuer gerade dieses Jahr kauf- 
männisch und wirtschaftlich belaste und daher auch 
nur dieses Jahr die Mittel zur Bestreitung der 
Steuerschuld liefern müsse, reichte dem Reichs- 
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finanzhof nicht hin, um den steuerlichen Geschäfts- 
gewinn durch eine Reservestellung kürzen zu lassen. 
Der Reichsfinanzhof läßt dahingestellt, ob es den 
Grundsätzen eines vorsichtigen erfahrenen Kauf- 
manns entspricht, eine Rückstellung für die im 
kommenden Geschäftsjahr zu zahlende, nach dem 
Ertrage des laufenden Geschäftsjahres zu bemes- 
sende Gewerbesteuer vorzunehmen. Es betont, daß 
nicht jede vom kaufmännischen Standpunkt aus 
gebotene Rückstellung in der Bilanz schon des- 
wegen, weil ihre Bildung den Gewohnheiten des vor- 
sichtigen Kaufmanns entspricht, den Charakter einer 
steuerpflichtigen Reserve verliert. Solche 
Rückstellungen sind steuerlich niemals als Ausgleich 
von Verbindlichkeiten zu behandeln, welche das 
Vermögen mindern. Soweit der Reichsfinanzhof das 
zugelassen hatte, dreht es sich immer um die steuer- 
liche Berücksichtigung einer zwar noch nicht recht- 
lich entstandenen, wohl aber in sichere Aussicht zu 
nehmenden wirtschaftlichen Verbindlichkeit, 
die indessen aus ganz besonderen Ausnahmeverhält- 
nissen erwachsen war und deshalb auf den Wert 
des Gesamtunternehmens drückend lastete. Hier 
aber dreht es sich um eine Steuerschuld, die immer 
wiederkehrt, alljährlich neu erwächst und eine be- 
sondere Belastung des Wertes des Unternehmens 
nach Ansicht des Reichsfinanzhofes nicht bedeuten 
kann, weil sie jeden Gewerbebetrieb trifft. 


IV. Umsatzsteuer. 


Bekanntlich ist die Veranlagung zur Umsatz- 
steuer nach Ablauf des Steuerabschnittes 1923 
ebensowenig wie für den Steuerabschnitt 1924 vor- 
genommen worden. Nun ergibt sich häufig die 
Rechtslage, daß tatsächlich umsatzsteuerfreie Um- 
sätze vorliegen. auf welche aber trotzdem Vor- 
anmeldungen gemacht und Vorauszahlungen ge- 
leistet wurden. Diese Vorauszahlungen beruhten 
grundsätzlich auf dem Gedanken, daß ihnen eine 
geordnete Steuerfestsetzung im Veranlagungsver- 
fahren nachfolgen solle. Geschieht das nicht, so gibt 
der Reichsfinanzhof einen Frstattungsanspruch, 
soweit eine Umsatzsteuer im Wege der Voraus- 
zahlung zu Unrecht entrichtet wurde und ein end- 
gültiger Steuerbescheid nicht ergangen ist. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. 14. PauschvergütungundAnschluß- 
gleis gebühren für Privagleis- 
anschlüsse. (Mitteilung des Reichs- 
verbandes der deutschen Industrie.) 


Unter Bezugnahme auf die Eingabe des Reichs- 
verbandes wegen Ermäßigung der Pauschvergütun— 
gen und Anschlußgleisgebühren für Privatgleis- 
anschlüsse weist der Reichsverband darauf hin, daß 
es ihm zweckmäßig erscheint, wenn die Anschluß- 
gleisinhaber von sich aus bei ihren zuständigen 
Reichsbahndirektionen ebenfalls gegen die zu hohen 
Pauschvergütungen und Anschlußgleisgebühren vor- 
stellig werden, da anzunehmen ist, daB die Reichs- 
bahndirektionen zu dieser Frage von der Hauptver- 
waltung wieder zu einem Bericht aufgefordert wer- 
den und es infolgedessen zweckmäßig ist, wenn sie 
über die Stimmung im Kreise der Privatanschluß- 
gleisinhaber genau unterrichtet sind. 


Nr. ıs. Finnlands Ausfuhr von Holz- 
masse und Pappe im ı. Quartal 1925. 


Die finnische Holzschleifereivereinigung hat 
im Laufe des März 1996 t trockene mechanische 
Masse, 3264 t nasse Masse im Trockengewicht und 
3533 t Pappe, insgesamt also 8793 t ausgeführt, 
gegenüber 4874 t in derselben Zeit des Vorjahres. 
In den ersten drei Monaten dieses Jahres beträgt 
die Gesamtausfuhr 24 366 t, davon 4114 t trockene 
Masse, 8 387 t nasse Masse und 11865 t Pappe. In 
derselben Zeit des Vorjahres wurden ausgetührt 
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20 207 t, davon 8461 t trockene Masse, 6 446 t nasse 

Masse und 5 300 t Pappe. l 

Nr. 16. Russischer Papiertrustvertre- 
ter in Berlin. 


Der staatliche Papiertrust des Zentralrayons 
„Zentrobutrust“, auf den 50% der Papierproduktion 
und nahezu 100% der Celluloseherstellung Ruß- 
lands entfallen, hat zwei Vertreter nach Deutsch- 
land entsandt zwecks Verhandlungen über die Lie- 
ferung von maschinellen Einrichtungen für die 
Fabriken des Trusts. Die Vertreter des Papier- 
trusts haben mit den entsprechenden deutschen 
Industriefirmen bereits Fühlung genommen. — Die 
Aufträge auf Lieferung von Maschineneinrichtun- 
gen für Papierfabriken, die von demselben Trust 
vor etwa einem halben Jahr der A.E.G. erteilt 
wurden, sind vor kurzem zur Ausführung gelangt. 


Die Maschinen sind bereits nach Rußland abge- 
gangen. 


Nr. 17. Einlösung von Wechseln. (Mit- 


teilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 


Von dem Zentralverband des Deutschen Bank- 
und Bankiergewerbes wird dem Reichsverband 
mitgeteilt, daß in zahlreichen Fällen der Gegen- 
wert von Wechseln erst zwei Tage nach dem Ver- 
fall eingeht. Der Zentralverband ist der Auffas- 
sung, daß sich die mißverständliche Meinung ein- 
gebürgert habe, daß es sich bei der im Artikel 41 
Absatz 2 der Wechselordnung vorgesehenen Protest- 
frist um eine sogenannte Respektfrist im Interesse 
des Schuldners handele, obwohl dies durch Artikel 
33 der Wechselordnung ausdrücklich ausgeschlossen 
ist, so daß der Gläubiger das Recht hat, schon am 
Zahlungstag präsentieren und protestieren zu lassen 
(vergl. Staub-Stranz Wechselordnung Anmerkung I 
zu Artikel 33). 

Der Reichsverband ist gebeten worden, auf 
diese Rechtsgrundlage hinzuweisen, da das bean- 
standete Verhalten zu erheblichen Zinsverlusten für 
die Banken, mittelbar aber auch zu Schädigungen 
der Gesamtheit von Industrie und Handel führt. 


Nr. 18. Amerikanische Erwerbungen von 


Papier-Fabrikations anlagen in 
Kanada. 


Die Verpflanzung eines großen Teiles der ame- 
rikanischen Zeitungspapier - Industrie nach Kanada 
wird durch A. R. Graustein, dem Präsidenten 
der „International Paper Company“, in Aussicht ge- 
stellt. Genannte Gesellschaft beabsichtigt den An- 
kauf von annähernd 9500 Quadratmeilen kara- 
dischen Landes, einschließlich der darauf befind- 
lichen Papierfabriken, der verfügbaren Wasser- 
kräfte, Holzland usw. für den Preis von 27 Millionen 
Dollars. Sobald die neuen Erwerbungen völlig in 
Anspruch genommen sind, was innerhalb der näch- 
sten Jahre geschehen soll, glaubt die Gesellschaft 
jährlich mindestens 300000 tons Zeitungspapier in 
ihren kanadischen Fabriken herstellen zu können. 
Dies ist um so bemerkenswerter, als die ganze Jah- 
resproduktion der International Paper Co. in den 
Vereinigten Staaten und Kanada zusammen z. Zt. 
350 000 tons beträgt. 100000 tons davon werden 
heute bereits in einer der Firma gehörenden, kana- 
dischen Fabrik hergestellt, die an „Three Rivers 
in Quebeck so gelegen ist, daß Ozeandampfer bis 
zum Dock herankommen können, wodurch es sieben 
Monate im Jahre möglich ist, Holz und Kohle auf 
dem Wasserwege hinein- und Papier hinauszu- 
senden. 

Infolge des schnell sich verminderten Holzbe- 
standes in den Neu-Englandstaaten und dem Staate 
New York, ferner den sich steigernden Fracht- 
kosten für das im offenen Markte erworbene Holz. 
sei es, so wird gesagt, für die Zeitungspapier-In- 
dustrie des Ostens zusehends schwieriger gewor 
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den, der kanadischen Industrie standzuhalten. So- 
mit werde ein großer Teil der amerikanischen Fa- 
briken, welche gegenwärtig Zeitungspapier her- 
stellen, zur Fabrikation von Papier übergehen 
müssen, das durch den Zolltarif ausreichend ge- 
schützt ist. Die „Niagara Falls Mill“, die früher 
jährlich 47000 tons Zeitungspapier herstellte, ist 
bereits ausschließlich zur Produktion von Buch- und 
Schreibpapier übergegangen. 


Handelspolitik. 

Norwegen. Erfreulicherweise ist es in 
letzter Stunde gelungen, die norwegische Regierung 
zur Annahme der deutschen Vorschläge bezügl. 
zolltarifarischer Behandlung der norwegischen 
Breitlinge zu bewegen. Wenn von deutscher Seite 
die Zustimmung der gesetzgebenden Körperschaften 
erreicht ist, ist zu hoffen, daß damit zwischen Nor— 
wegen und Deutschland die entstandenen Mißhellig- 
keiten endgültig beseitigt sind. 

Italien. In den deutsch-italienischen Han— 
delsvertragsverhandlungen ist eine Pause von unbe- 
stimmter Dauer eingetreten. Voraussichtlich wer— 
den die Tarifverhandlungen erst wieder aufgenom- 
men werden, nachdem die deutsche kleine Zolltarif- 
revision in Kraft getreten ist; der Termin hierfür 
ist noch nicht vorauszusehen. v. W. 


Kommerzienrat Paul Naucke f. 


Mit dem Verstorbenen scheidet aus der Papier— 
und Zellstoffindustrie einer ihrer besten Führer und 
Organisatoren. 

Sein auf rastloses Streben und Schaffen ge— 
richtetes Dasein wird uns erst dann in seiner vollen 
Größe bewußt, wenn wir seinen Werdegang kennen. 

Paul Naucke wurde geboren am 18. Oktober 
1872 als Sohn des Gymnasiallehrers Albert Naucke 
in Berlin. 

Er erlernte die Papiermacherei in der Papier- 
fabrik Wolfswinkel bei Eberswalde. Nach Absol- 
vierung eines Kurses an der Technischen Hoch- 
schule in Charlottenburg war er nacheinander Werk- 
führer bei Schottler in Lappin bei Danzig, der 
Patent-Papierfabrik Penig und der Feinpapierfabrik 
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Hoesch in Königstein. Während dieser Zeit ge- 
nügte er auch seiner Dienstpflicht als Einjähriger 
beim 4. Garderegiment. 

Im Jahre 1900— 1902 war er Betriebsleiter der 
Feinpapierfabrik Fockendorf, sodann bis zum Jahre 
1906 Direktor der Papierfabrik in Oberursel. 

Von 1906—1911 sehen wir ihn als Direktor der 
Papierfabrik Schlöglmühl, die er nach einem Brande 
von Grund aus neu aufbaute. Hier hat er als einer 
der ersten in unserem Fach die Dampfwirtschaft in 
modernem Sinne durch Aufstellung einer Gegen- 
druckmaschine ausgebaut. 

Im Jahre ıgıı wurde er zur Leitung des neuen 
Werkes der Feldmühle A.-G. in Odermünde be- 
rufen; seiner Tatkraft und Fachkenntnis gelang es, 
die Schwierigkeiten, die die Inbetriebsetzung eines 
so großen Werkes naturgemäß bietet, zu überwinden 
und es zu einer der modernsten Fabriken aus- 
zubauen. 

Vom Jahre 1916 war er technischer Direktor 
und Vorstandsmitglied der A.-G. für Zellstoff- und 
Papierfabrikation Aschaffenburg, Trotz der schwie— 
rigen Kriegs- und Nachkriegsverhältnisse verstand 
er es, die Betriebe dieser Firma in vorbildlichem 
Sinne den neuen Anforderungen anzupassen. 

Wie hoch sein Können von der gesamten Papier- 
und Zellstoffindustrie eingeschätzt wurde, sieht man 
aus der großen Anzahl von Ehrenstellen, die er 
bekleidete. 

So war er Vorstandsmitglied des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten, Vorsitzender des 
Arbeitgeberverbandes der Deutschen Papierindu— 
strie, zweiter Vorsitzender des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure u. a. 

So zeigt sich im Werdegang des Verblichenen 
nicht nur seine eigene Entwicklung vom handwerks- 
mäßigen Papiermacher zum Industriellen, sondern es 
spiegelt sich auch darin der Fortschritt, den die 
Papierindustrie in diesem Zeitabschnitt erreicht hat. 

Sein Wahlspruch war: 


„Dem Wollenden ist nichts unmöglich.“ 


Das neue Aufwertungsrecht. 
(Schluß.) 


Unsere Schilderung des Aufwertungsgesetz- 
entwurfs wird von der parlamentarischen Weiter- 
behandlung immer unterbrochen, ohne daß wir dar- 
aus Veranlassung nehmen müssen, die Berichterstat- 
tung der grundlegenden Bestimmungen des neuen 
Aufwertungsrechts zu unterbrechen. Es zeigt sich 
immer mehr, daß die Illusionen, die vielfach auf 
Grund von Versprechen in den Wahlschlachten noch 
genährt wurden, an der rauhen Wirklichkeit zer- 
schellen müssen. Wir hatten schon den Aufwer- 
tungsgesetzentwurf als die Höchstgrenze gekenn- 
zeichnet, welche die Reichsregierung zugestehen 
wird, und glauben kaum, daß sich wesentliches 
Die Beratungen, welche über den 
Aufwertungsgesetzentwurf im Reichsrat stattgefun- 
den haben, geben uns darin recht. Die Reichsregie— 
rung hat die Abänderungsbeschlüsse des Reichsrats 


nicht anerkannt. 


Den Abschluß unseres Berichtes über die Auf- 
wertung der Hypotheken mag nun noch die inten- 
essante Lösung des Entwurfs bilden, die für bereits 
gelöschte Hypotheken oder schon erfüllte Hypo- 
thekenforderungen gefunden worden ist. Es ist an- 
zuerkennen, daß der Entwurf sich bemüht, hier eine 
klare Gliederung entgegen der augenblicklich be- 


stehenden Rechtsunsicherheit zu schaffen. Der Ent- 
wurf unterscheidet scharf zwischen Erfüllung mit 
Vorbehalt des Gläubigers und ohne solchen. Er- 
füllungen mit Vorbehalt des Gläubigers werden in 
der Aufwertung begünstigt. Man hat dagegen 
geltend gemacht, daß die Ueberschlauen, immer 
MißBtrauischen durch solche Gesetzgebung recht be- 
kommen hätten, während die vertrauensvoll der da- 
maligen Rechtsprechung sich anschließenden Gläu- 
biger hereingefallen wären. Auch der Reichsrat hat 
hier versucht, beide Fälle gleichzustellen, die Reichs- 
regierung hat sich scharf dagegen ausgesprochen. 
So bleibt es denn einstweilen dabei, daß voraussicht- 
lich nur die Erfüllungen mit Gläubigervorbehalt die 
volle Aufwertung genießen. Gegen die Recht- 
sprechung des Reichsgerichts richtet sich der Ent- 
wurf insofern, als er eine erneute Spaltung zwischen 
dem persönlichen Forderungsrecht, zum Beispiel aus 
einer Darlehnshypothek, welches durch vorbehalt- 
lose Erfüllung erloschen ist, und dem Anspruch des 
Schuldners auf Löschungsbewilligung daraus nicht 
mehr zuläßt. Fine Aufwertung der Hypothek in 
diesem Fall soll es also zukünftig nicht mehr geben. 
Für die vorbehaltlose Erfüllung muß ein rück- 
wirkender Termin angenommen werden, in dem 
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festgestellt werden kann, daß die Geldentwertung 
bereits ein solches Ausmaß gewonnen hat, daß nach 
vernünftiger Auffassung die gezahlte Summe auch 
ohne Vorbehalt nicht mehr als Erfüllung von beiden 
Seiten angesehen wurde. Den Stichtag setzt der 
Entwurf auf den 31. Dezember 1922 fest und gibt 
eine Aufwertung bis zur Höhe der Hälfte der Auf- 
wertungsbeträge. Sehr interessant ist es, fest- 
zustellen, wie denn in solchem Fall eine Kaufgeld- 
forderung, die nach dem 31. Dezember 1911 be— 
gründet worden ist, behandelt werden muß. Bei 
einer derartigen Kaufgeldforderung kann über den 
normalen Aufwertungssatz hinausgegangen werden. 
Gibt es nun hier auch nur eine Aufwertung auf die 
Hälfte, und wenn die Frage zu bejahen ist, wonach 
berechnet sich ziffernmäßig diese Hälfte? Die Ant- 
wort muß dahin gehen, daß zunächst die Ueber- 
schreitung des normalen Aufwertungssatzes der 
Höhe nach durch die Aufwertungsstelle festgestellt 
wird und daß dann von dem so gefundenen Satz die 
Hälfte als Aufwertung der vorbehaltlos gelöschten 
Kaufgeldhypothek zu gelten hat. Ausnahmen sind 
auch hier wieder geschaffen, wenn die Leistung auf 
die Kündigung des Gläubigers erfolgt ist und bei 
einer Aufwertung, welche für den Schuldner mit 
Rücksicht auf seine wirtschaftliche Lage eine un- 
billige Härte bedeuten würde. Die von den Ge- 
richten anerkannte Befugnis, daß Aufwertungs- 
gläubiger einer gelöschten Hypothek in Höhe der 
Aufwertung ihre Wiedereintragung verlangen 
können, wird jetzt im neuen Gesetzentwurf aus- 
drücklich festgestellt. 

Wir kommen nun noch zum Schluß unserer Be- 
sprechung auf die Aufwertungen anderer Ansprüche 
als der dinglich gesicherten und erwähnen zunächst 
die Schuldverschreibungen (Industrieobligationen). 
Eine Aufwertung über 15% ist bei den Industrie- 
obligationen ohne Rücksicht darauf, ob eine hypo— 
thekarische Sicherung stattfindet. ausgeschlossen. 
Die sämtlichen Gläubiger, die an einer Ausgabe von 
Industrieobligationen beteiligt sind, gelten als not- 
wendige Streitgenossen. Eine Entscheidung über 
die Höhe der Aufwertung oder über das Verlangen 
der Herabsetzung des Aufwertungsbetrages wird 
einheitlich gegenüber allen Gläubigern entschieden 
und wirkt auch für und gegen die Gläubiger, welche 
an dem Verfahren gar nicht beteiligt waren. 

Ansprüche aus Pfandbriefen und gleichstehen— 
den Schuldverschreibungen werden vermöge einer 
Teilungsmasse aufgewertet. Die Teilungsmasse 
wird gleichmäßig unter die Gläubiger nach Verhält— 
nis der Goldmarkbeträge der Ansprüche verteilt. 
Bei öffentlichen oder unter Staatsaufsicht stehenden 
Sparkassen wird auch eine Teilungsmasse gebildet, 
die von einem Treuhänder unter die Gläubiger ver- 
teilt wird. Die Größe dieser Teilungsmasse richtet 
sich ganz nach der Aufwertung, die nach den von 
uns erwähnten Vorschriften dem Sparkassenver- 
mögen zukommt. Sogenannte mündelsichere Spar- 
kassenguthaben gehen in der Rangordnung den 
übrigen Guthaben vor, sie erhalten so % mehr als 
die Gläubiger der zweiten Rangklasse. Die An— 
sprüche der Versicherten aus Lebensversicherungs- 
verträgen und aus Kranken-, Unfall- und Haft- 
pflichtversicherungsverträgen sind gleichfalls in der 
Höhe der Aufwertung abhängig von dem aufgewer— 
teten Vermögen der Versicherungsunternehmungen. 
Das aufgewertete Vermögen und ein etwa aus dem 
sonstigen Vermögen der Versicherungsunterneh- 
mung zu leistender Beitrag bildet einen Aufwer- 
tungsstock, den ein Treuhänder zugunsten der Ver- 
sıcherten verwaltet. 

Einige wenige Worte noch über das Verfahren. 
Man hat jeden Streit über die Höhe der Aufwertung 
vor Aufwertungsstellen verwiesen. Bisher sind die 
Aufwertungsstellen die Amtsgerichte und wir ver- 
muten, daß es so bleiben wird. Ein eigentliches 


Rechtsmittel gegen den Beschluß der Aufwertung;- 
stellen mit dem Ziel einer sachlichen Neuberatung 
der gestellten Anträge gibt es nicht. Die sofortige 
Beschwerde ist eine bloße Rechtsbeschwerde, über 
die das Oberlandesgericht entscheidet. Sehr zu be- 
grüßen ist dagegen der Zwang zu einheitlicher Ent- 
scheidung. Jedes Oberlandesgericht muß genau 80 
entscheiden wie das andere, will es das nicht, so 
muß die Entscheidung des Reichgerichts angerufen 
werden. 

Ueberblicken wir von wirtschaftlicher Warte 
unsere Auseinandersetzungen über das neue Auf- 
wertungsrecht, so können wir nur den dringenden 
Wunsch aussprechen, daB man schnelle Arbeit 
leisten möge, um die Wirtschaft von der nicht mehr 
tragbaren Unsicherheit zu befreien. Auch der Ent- 
wurf des neuen Aufwertungsgesetzes ist und kann 
nichts anderes sein als eine Abschlagszahlung auf 
die Goldmarkforderungen der Gläubiger. Diese 
müssen sich damit vertraut machen, daß im Inter- 
esse der Ordnung der Wirtschaftsführung und mit 
Rücksicht auf die Riesenbelastungen aus dem Lon- 
doner Abkommen auch der Reichstag in der end- 
gültigen Beschlußfassung ihre vollen Wünsche nie 
erfüllen wird. Die einmal aufgerollte Aufwertungs- 
frage bleibt rechtlich unlösbar, sie kann nur wie ein 
gordischer Knoten durchhauen werden. Die Forde- 
rung der Industrie und Wirtschaft überhaupt geht 
dabei auf klarste und, soweit das schwierige Gebiet 
dies zuläßt, einfachste Regelung. Der praktische 
Wirtschaftler will wissen, wie hoch er belastet ist. 
Die augenblickliche Rechtsunsicherheit drückt 
schwerer als eine Lösung, die praktisch ist, selbst 
wenn dabei nicht alle Auf wertungsträume erfüllt 
werden sollten. Dr. Schulze. 


NDEL UND VERKEHR 


Zellstoffpreise. 


Wie wir hören, bleiben die Zellstoffpreise füt 
alle Lieferungen bis 30. Juni 1925 unverändert. Aueh 


die Lieferungs- und Zahlungsbedingungen bleiben 
dieselben. 


Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 


Argentinien. Die Direktion der argen- 
tinischen Staatsmünze in Buenos Aires vergibt am 
2. Juni die Lieferung von verschiedenen Papier- 
sorten. 

Tschechoslovakei. Die Stadtverwaltung 
der Stadt Altsohl in der Slovakei hat beschlossen. 
eine größere Fabrik zur chemischen Verarbeitung 
von Holz und zur Herstellung von Cellulose zu er- 
richten. Die Generaldirekton der Staatlichen Wälder 
und Güter in Prag wird dem Unternehmen bis 1028 
jährlich 3000 Kubikmeter weiches Holz für Cellulose 
und 30000 Kubikmeter für die Trockendestillati»n 
liefern. Außerdem sollen 20000 Kubikmeter Abfall- 
holz beigestellt werden. Ab 1928 soll dem Unter- 
nehmen durch die Staatsforstverwaltung je 50900 


Kubikmeter weiches Holz und Buchenholz geliefert 
werden. 


Pfälzische Handwerksschau 1925, Kaiserslautern. 


Der Pfälzische Zwecksverband für Handwerks- 
ausstellungen veranstaltet im Juli-Oktober 1925 10 
Kaiserslautern eine Pfälzische Handwerksschau, 
welche sämtliche Handwerksbetriebe der Pfalz um- 
fassen wird. 

Die Ausstellungsleitung lädt zur Teilnahme bei 
der Gruppe „Erziehung und Fortbildung des Hand- 
werks“ ein und bittet um geeignete Vorschläge be- 
züglich der Art der Beteiligung. 
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Ausfuhrabgabe für Lumpen. 


Die deutsche Regierung erwägt nunmehr ernst- 
lich, den Beispielen anderer Länder folgend, eine 
Ausfuhrabgabe für Lumpen einzuführen, um diesen 
wertvollen Rohstoff der an Rohstoffen armen ein- 
heimischen Industrie zur Weiter verarbeitung zu 
erhalten und dadurch Arbeitsgelegenheit und Ver- 
besserung unserer Handelsbilanz zu schaffen. 

Diese Tatsache hat anscheinend Teile des Roh- 
produktenhandels völlig aus der Fassung gebracht, 
denn die Fachzeitschrift „Produkten-Markt“ bringt 
am 22. April einen Leitartikel „Ausfuhrsperre — Ein- 
fuhrzoll“, der alles von dieser Seite bisher Erlebte in 
den Schatten stellt. Wir wollen diesen Aufsatz im 
Auszuge den Lumpen verarbeitenden Papier- und 
Pappenfabrikanten nicht vorenthalten: 

„Diese zwei unter obigem Sammelbegriff zu 
fassenden, schwerwiegenden Fragen beschäftigen 
den Lumpenhandel, seine berufsständigen Vertretun- 
gen sowie seine Fachpresse schon seit Monaten. In 
unzähligen Debatten, Pressenotizen, Kundgebungen 
usw. ist dazu in mehr oder weniger leidenschaft- 
licher Form Stellung genommen worden. 

Uns scheint, daB hinter diesen beiden, von ver- 
schiedenen verarbeitenden Kreisen nachgerade zum 
Kampfgeschrei erhobenen Forderungen tiefliegende 
Symptome stecken, die viel weniger wirtschafts- 
politischen Sonderinteressen entspringen, als viel- 
mehr auf politische — wir möchten fast sagen — 
klassenpolitische Demagogie zurückzuführen sein 
dürften. 

Wie wäre es sonst zu verstehen, daß eben diese 
gewissen Industrie-Verarbeiter-Kreise (es handelt 
sich ja immer um die gleichen) schon seit Kriegs- 
ende systematisch auf dem Rohproduktengewerbe 
alias Lumpenhandel herumhämmern? Etwa nur, 
weil ihnen die straffere organisatorische Betätigung 
dieses Berufszweiges lästig ist? 

Nein! Die Ursachen liegen viel tiefer! Und 
das Lüften der Maske, das unvorsichtigeren Mani- 
festanten hie und da schon unterlaufen ist: es geht 
dem Lumpenhandel zu gut, er verdient zu viel Geld, 
spricht die beredteste Sprache, wessen man sich von 
jener Seite zu versehen hat. 

Man fuchtelt solange mit der Drohgerte der an- 
kesonnenen Erschwernisse, bis der Boden eines 
Tages reif ist zur Führung des angedrohten 
Schlages. Das Spielen mit Gedanken, deren Trag— 
weite jenen Kreisen viel zu unzulänglich bekannt 
ist, als daß sie ihr Beginnen überhaupt je verant- 
worten könnten, ist jener Seite nebensächlich. Man 
hämmert ihn solange in die Hirne der Kreise, die 
unserer Zunft sowieso schon lange nicht sehr hold 
sind, bis man seinen Selbstzweck erreicht hat. Ohne 
dabei näher zu überlegen oder gar zu bedenken, wie- 
viel noch übrigbleibt, wenn man die Argumente, 
unter denen operiert wird, näher zerpflückt. Das 
Ergebnis solcher Sektionen (siehe auch den Artikel 
„Lumpenmarkt und Bautätigkeit“ in Nr. ı2 des „Pro- 
duktenmarkt“ vom 18. März 1925) fördert eine kaum 
zu überbietende Lächerlichkeit der Beweisführung 
zutage. Man verlangt die Sperrung der Lumpenaus- 
fuhr schon programmatisch; man hat sich in 
diese Formen der Agitationsmittel förmlich ver- 
bohrt, weil man nichts Besseres, Gründlicheres weiß, 
dem Lumpenhandel, dem es zu gut geht, bei- 
zukommen. | 

Unglücklicherweise gab es, das soll gar nicht 
verhehlt werden, vor Jahresfrist in den eigenen 
Reihen einen kleinen Kreis Leute, die etwaigen Aus- 
fuhrbeschränkungen nur mit einem weinenden Auge 
gegenüberstanden, die sich in einem Anflug von 


Sadismus von derartigen Verfügungsbeschränkungen 
eine Förderung ihrer Einkaufsinteressen ver- 
sprachen. Es müsse eine Gesundung der Preis— 
bildung eintreten. Nun, diese Kreise haben wenig- 
stens jetzt seit einigen Monaten die Genugtuung 
erlebt, daß eine Sanierung der Preisbildung auch 
ohne behördliche Einmischung, ohne gesetzgeberische 
Maßnahmen möglich ist. Vielleicht — oder wahr- 
scheinlich — werden sie in Kürze die Freude erle- 
ben, daß diese „Sanierung der Preise“ weitere Fort- 
schritte macht. Mit anderen Worten: Der Stand- 
punkt jener Kreise war genau so grundfalsch, 
wie die Auffassung jener Vorarbeiterkreise, 
die sich etwa bei teilweiser oder gänzlicher Au;- 
fuhrsperre eine günstigere Deckung ihres Bedarfs 
vorgaukelten. Das eine ist so abwegig wie das 
andere, und bedauerlich daran ist in beiden Fällen 
lediglich die absolute Verkennung der wirtschaft- 
lichen Notwendigkeiten und Bedürfnisse. 

Es ist tief betrübend, daß in einer Zeit, in der 
der wirtschaftliche Aufschwung des deutschen 
Reiches gebieterisch verlangt werden muß, solche 
Ideen überhaupt gedacht werden, geschweige denn, 
daß man mit ihnen krebsen geht, um seinen Inter- 
essen zu dienen. Wo bleibt das freie Spiel der 
Kräfte? Der Putztuchweber geriert mit den 
schwersten Insinuationen gegen den Putzlappen- 
hersteller und der Papierfabrikant gegen den 
Hadernproduzenten, weil beide glauben, in ihren 
Interessen geschädigt zu sein. 

Es sei einmal ganz offen ausgesprochen: Wenn 
man ernstlich glaubt, mit dieser Art Propaganda 
seine Leistungsfähigkeit zu erhöhen, dann sieht es 
faul aus. Uns sind eine ganze Menge Papierfabri- 
kanten bekannt, die ihre Rohstoffe in Deutschland 
— und im Ausland — bei blühendster Ausfuhr von 
Hadern nach dem Ausland hinlänglich haben decken 
können, wie wir auch genau wissen, daß eine ebenso 
stattliche Anzahl Papierfabrikanten heute bei An- 
gebot kaum mehr mit Antworten reagieren, ge— 
schweige, daß sie Aufträge erteilen. Glauben denn 
die Herrschaften wirklich, mit diesen fortgesetzten 
„Offensiven“ jene unwürdigen Zeiten der Vorkriegs- 
zeit wieder heraufbeschwören zu können. in denen 
die materielle Abhängigkeit der Händler- und 
Sortiererkreise von den Fabrikanten an der Tages- 
ordnung war? Nein! Solche Kampfmittel vertiefen 
und verbreitern lediglich die Linie zwischen Er- 
zeuger und Verarbeiter, anstatt daB sich beide Kreise 
wirtschaftlich — und persönlich — nähern, wie es 
beispielsweise in anderen Fabrikationszweigen schon 
in vorbildlicher Art der Fall ist. Der Fabrikant 
sollte nicht nur die Mentalität der Erzeugerkreise 
näher ansehen; er soll vor allen Dingen auch wirt- 
schaftlich objektiver denken lernen, um so für sich 
und seine Berufskreise zu wirken. 

Der Lumpensortierer und -händler ist ein viel 
zu wichtiges Glied in der großen Kette der textilen 
Wirtschaft, als daß es angängig wäre, Kampfmittel 
gegen ihn anzuwenden. Damit erntet man lediglich 
Sturm.“ 

Wir hoffen, daß die besonnenen Elemente des 
Rohproduktenhandels der Mentalität des Verfassers 
fernstehen. Vielleicht befaßt sich die von Lumpen 
schaffenden und Lumpen verarbeitenen Industrien 
gemeinsam gegründete Verständigungs-Kommission 
einmal mit dieser Art öffentlicher Kampfführung 
zum Schutz eigenster Interessen. Auf den Inhalt 
selbst einzugehen, erübrigt sich. Den angedrohten 
Sturm werden die Lumpen verarbeitenden Indu- 
strien zu überstehen wissen. v. W. 
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An den 
Verein Berliner Buchdruckereibesitzer E. V., 
Berlin, und den Arbeitgeberverband für das 
Berliner Zeitungsgewerbe, Berlin. 
Betrifft: Vereinbarung mit den Gewerk- 
schaften über dent Mai. 


Die unterzeichneten Verbände der Papier ver- 
arbeitenden Industrie und des Buchhandels haben 
mit größtem Befremden von der von Ihnen mit den 
Gewerkschaften getroffenen Vereinbarung Kenntnis 
genommen, wonach am 1. Mai bis zu 15 % der den 
vertragschließenden Gewerkschaften angehörenden 
Belegschaft unter Fortzahlung des Loh- 
nes an den Maifeiern teilnehmen können. Zu dieser 
Konzession waren die vertrag schließenden Arbeit- 
geberverbände durch ihren Manteltarif nicht ver- 
pflichtet. Sie stellt also eine außertarifliche Bewilli— 
gung dar, die schon aus grundsätzlichen Erwägun- 
gen, abgesehen von der geldlichen Belastung, auf 
das schärfste zu verurteilen ist. Der ı. Mai ist, wie 
auch Ihnen bekannt, ein ganz ausgesprochen ein- 
seitiger sozialistischer Demonstrationstag, an dem 
außer den jeweiligen für die Sozialdemokratie aktu- 
ellsten Tagesfragen in der Hauptsache für das an- 
gebliche Ideal der Arbeiterschaft aller Länder: die 
Beseitigung der privatkapitalistischen Wirtschafts- 
ordnung und ihre Ersetzung durch die sozialistische 
Wirtschaft, demonstriert wird. Wie parteipolitisch 
neutrale Arbeitgeberverbände derartigen einsei- 
tigen Parteidemonstrationen, die auch 
in schärfstem Gegensatz zu der Auffassung der 
überwiegenden Mehrheit der in den Arbeitgeber- 
verbänden organisierten Mitglieder stehen dürfte, 
durch ideelle und geldliche Unterstützungen noch 
Vorschub leisten können, ist uns gänzlich un- 
verständlich. Diese Art der Behandlung einer für 
alle Arbeitgeber so überaus wichtigen Frage steht 
im krassen Gegensatz zu dem, was die gesamte 
deutsche Arbeitgeberschaft und ihre Verbände durch 
ihre Spitzenorganisation, die Vereinigung der deut- 
schen Arbeitgeberverbände, von jeher vertreten 
haben. 

Die unterzeichneten Verbände der Papier ver- 
arbeitenden Industrie und des Berliner Buchhandels, 
die mit dem Druckgewerbe mannigfache Berüh- 
rungspunkte haben, selbst auch Buchdrucker be- 
schäftigen, erkennen in der in Frage stehenden Ver- 
einbarung einen außerordentlich bedauerlichen 
Mangel an allgemeinem Solidaritäts- 
gefühl, und es drängt sich ihnen die Annahme 
auf, daB hier das allgemeine Arbeitgeber- 
interesse den betriebsegoistischen Interessen insbe- 
sondere der Zeitungsverleger geopfert worden ist. 

Die unterzeichneten Arbeitgeberverbände er- 
klären hiermit für sich und ihre Mitglieder, die 
Buchdruckereiabteilungen haben, daß sie sich unter 
keinen Umständen die Empfehlung des Vereins Ber- 
liner Buchdruckereibesitzer E.V. und des Arbeit- 
weberverbandes für das Berliner Zeitungsgewerbe, 
sich bezüglich der Maifeier auf der gleichen Grund- 
lage mit ihren Belegschaften zu verständigen, zu 
eigen machen, sondern jede ideelle und finanzielle 
Unterstützung der Arbeiterschaft für diese interna- 


tionale, rein sozialistische Demonstration durch 
Urlaub und Bezahlung nicht geleisteter Arbeitszeit 
unter allen Umständen ablehnen. 
Berlin, den 23. April 1925. 
Arbeitgeberverband der Papier verarbeitenden 
Industriellen. 
Der ı. Vorsitzende: Der Syndikus: 
gez. Paul Ashelm. gez. Dr. Feldgen. 
Arbeitgeberverband der Deutschen Buchhändler, 
Ortsgr. Berlin. 

Der ı. Vorsteher: Der Schatzmeister: 
gez. Georg Elsner. gez. Ludwig Bloch. 
Bund Deutscher Buchbinder-Innungen 
gez. Otto Richter. 

Verband Berliner Buchbindereibesitzer: 
gez. Ernst Lüderitz. gez. v. Andrian. 
Verband Deutscher Steindruckereibesitzer: 
Der ı. Vorsitzende: Der Syndikus: 

gez. W. Wolff. gez. Dr. Wagner. 
Verband Deutscher Steindruckereibesitzer, Kreis X: 
Der ı. Vorsitzende: Der Syndikus: 
gez. Dr. Lippmann. gez. Dr. Wagner. 
Reichsverband der Etui- und Feinkartonnagen- 
Industrie: 
gez. Dr. Neitzel. 
Zentralverband Deutscher Kartonnagen-Fabrikanten: 
gez. Dr. Siedler. 
Schutzverband der Berliner Kartonfabrikanten: 
gez. R. Otte. 
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Norwegischer Marktbericht. 


In „Ja gebl. Sulfit“ ist der Markt unver- 
ändert und die Preise fest (580 Kr.). Das gleiche 
gilt für „dle ichfähig Sulfit“, das für prompte 
Lieferung 420 norw. Kr. per engl. Tonne ſob er- 
reicht hat. 

„Starkfaserig Sulfit“ liegt sehr fest und 
die Preise sind langsam im Steigen. Prompte Lie- 
ferungen erzielen 395 bis 400 norw. Kr. 

Nach „Starksulfat“ herrscht starke Nach- 
frage. Tagespreis 400 bis 405 norw. Kr. per engl. 
Tonne fob, 

In „Feuchtschliff“ herrscht meist Nach- 
frage für Lieferungen zweites Halbjahr 1928. 

Der Papiermarkt muß als sehr fest be- 
zeichnet werden und die Preise haben langsam stei- 
gende Tendenz. Zeitungspapier, 50 grs., 16.-.- Lstr.; 
Kraftpapier, 19 Ibs D / C 480 s, 22.10.- Lstr.; Grease- 
proof, 17 lbs P/ C 480 s, 25.5.- Lstr.; Gegl. holzfrei 
Druck, 50 gr und aufw., 30.-.- Lstr.; Gegl. holzfrei 
Schreib, 60 gr und aufw., 35. 10.- I.str.; Eins. gl. Um- 
schlag papier, 7 Ibs D/C, 31.10.- Lstr. fob per engl. 
Tonne à 1016 kg. Schd. 


Schwedischer Marktbericht. 

65% der Normaljahresproduktion in „Ia gebl. 
Sulfit“ sind bereits untergebracht. Die Preis- 
tendenz ist eine zufriedenstellende.. Etwa 2000 
Tonnen konnten nach Amerika zu 4 Dollars per 
100 lbs. ex dock abgesetzt werden. Kontinentale Käu- 
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fer legen 32 bis 33 Kr. per 100 kg cif Amsterdam- 
Rouen an. i 

Die statistisch günstigste Lage weist „bleic h- 
fähig Sulfit“ auf; nur 30% der normalen Jah- 
resproduktion sind unverkauft. 

Stärkste Nachfrage besteht z. Zt nach 
„starkfaserig Sulfit“ Während ı4 Tagen 
sind etwa 30000 Tonnen hauptsächlich an englische 
Käufer abgesetzt worden. Frankreich hat kleinere 
Kontrakte zwischen 100 bis 300 Tonnen abge- 
schlossen. Auch transatlantische Interessenten 
waren am Markte. Amerika dagegen hält sich seit 
einiger Zeit zurück. Die Preise bewegen sich 
zwischen 12.7.6 und 13.5.- Lstr. Die Verkäufe gel- 
ten meist für Juni-Juli-Lieferung. 65% der Jah- 
resproduktion sind kontraktiert. 

In „bleichfähig Sulfat“ sind nur geringe 
Mengen umgesetzt worden. Mit den unverkauften 
etwa 25% der Jahresproduktion in „Starksul- 
fat“ halten die Erzeuger aus Preisrücksichten zu- 
rück; doch ist in den letzten Tagen ein Kontrakt 
mit Amerika auf 10000 Tonnen (Hälfte diesjährige, 
Hälfte nächstjährige Lieferung) abgeschlossen 
worden. Die Preise halten sich fest um 3 Dollar 
per 100 lbs ex dock. 

Für „Trockenschliff“ ist die Nachfrage 
von Spanien und transatlantischen Ländern recht 
gut zu unveränderten Preisen; 130 bis 133 Kr. per 
Tonne rein netto fob Gothenburg. 

Norrländische Schleifereien haben in „Feucht- 
schliff“ einige größere Kontrakte für nächst- 
jährige Lieferung zu 3.15.- Lstr. per ton cif engl. 
Ostküste abgeschlossen, während für prompte Lie- 
ferung einige kleinere Kontrakte nach Frankreich 
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und Belgien getätigt wurden, erstere It. Angaben 
zu 63 Kr. cif Rouen. 

Die Arbeitseinstellung in der Papierin du— 
strie war von zu kurzer Dauer, um auf die Preise 
auf dem Papiermarkt einwirken zu können. 

Ein deutlicher Rückgang in den Verkaufszif- 
fern war während der Stillstandsperiode zu ver- 
zeichnen, zum Vorteil norwegischer und finnischer 
Fabriken. 

Den Produktionsausfall infolge der 14 tägigen 
Arbeiteraussperrung kann man ungefähr wie folgt 
beziffern: Sulfitzellstoff etwa 30000 Tonnen, Sul- 
fatzellstoff etwa 10 000 Tonnen, Holzschliff (feucht) 
etwa 15000 Tonnen, Papier etwa 10000 Tonnen 
und Karton etwa 900 Tonnen. Schd. 


Bericht aus Leipzig. 


Aus den Kreisen des Papiergroßhandels schreibt 
man uns: 

In unveränderter Weise vollzogen sich die Ge- 
schäfte in den Wochen vor Ostern, ein Nachlassen 
zeigte sich im Großhandel in der Zeit vor dem 
Feste, eine bekannte Erscheinung. Einseitig setzte 
die Belebung wieder ein, und zwar im Verkauf von 
Packpapieren; Ergänzungen machten sich hier und 
da erforderlich, denn der Kleinhandel hatte vor 
Ostern leidlich gut verkauft. Doch eine wesent- 
liche Erhöhung des Umsatzes hat es nicht ergeben, 
die Aufträge wurden so gering als nur möglich er- 
teilt aus Mangel an Geld und wegen der kurzfristi- 
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An der Dauerhaftigkeit und an dem Aufwand von Zeit, Arbeit und Material 
zur Erhaltung ständig guten Aussehens erkennt man, ob ein Fußbodenbelag 


preiswert ist oder nicht. 


Vergleichen Sie daraufhin TRIOLIN mit 


anderen Bodenbelägen — Das Resultat ist für Sie wichtig genug. 


TON 


verändert seine Beschaffenheit — auch nach jahrelangem Gebrauch — nicht. 
Verlangen Sie unsere Drucksache „Was spricht für TRIOLIN?" kostenfrei 


Köln-Rottweil Aktiengesellschaft, ein Berlin NW 40, Hindersinstraße 8 


f 
e? 
` 

` 


a 


— — a nn 


EE 


— 


AA 


Heft 18, 1925 


DER PAPIER-FABRIKANT 325 


gen Zielgabe. Als Zahlungsmittel bedient man sich 
notgedrungen des Wechsels, wobei aber sehr oft 
Prolongationen verlangt werden. 

Nicht allein im Buchverlag liegen die * erhält— 
nisse ungünstig. sondern auch in der Verpackungs- 
Industrie, im Katalog druck, in der Reklamebranche. 
In vielen Druckereien sind nur noch für wenige 
Wochen Arbeitsvorräte vorhanden und wenn ger 
Nachschub nicht bald einsetzt, sind Entlassungen 
von Arbeitern unausbleiblich. Die allgemeine ge— 
ringere Nachfrage steigert das Angebot: wird 
dieses in anständiger Weise, wie es früher Brauch 
war, abgegeben, so wäre nichts dagegen einzuwen— 
den. Aber gerade in der neuesten Zeit sind Ver- 
stöße gegen Sitte und Anstand vorgekommen. 
allerdings von Leuten, die unseren Verbänden nicht 
angehören. Mit den Stoffklassen weird den Käu- 
fern sonst etwas erzählt; so will man Klasse lI zu 
43 Pfennig liefern. die im Einkauf bekanntlich 
selbst 46 Pfennig kostet. Unterbietungen von 
Pfennig zu Pfenng sind nichts Neues, bis das Ge- 
schäft zustande gebracht worden ist — mit einem 
Nutzen, zu dem man nicht arbeiten kann. 

Anfragen nach allen möglichen Papiersorten 
sind immer noch gut eingegangen, doch die Ent- 
wicklung zum reifen Auftrag nimmt oft lange Zeit 
in Anspruch. Auslandsleute scheinen Deutsch— 
lands Geldverhältnisse nicht genügend zu kennen 
und zu überschätzen. was daraus zu schließen ist. 
daB man von dort auch langfristige Ziele fordert. 
Es würde gewiß im Inland eine bessere Beschäf- 
tigung vorhanden sein, wenn endlich die Kreditgabe 
eine längere werden könnte. Mit 30 Tage Ziel ist 
heute nichts mehr zu wollen, denn jeder zweite 
Käufer nutzt dasselbe mindestens um die doppelte 
Zeit aus. Darüber ist an dieser Stelle schon des 
DEER, 


d'et at, 
Nr 
D 


"3 


und Abkühlung und ohne Kraltbedarf 


preise. 


R PER, * 
min“ WSL er 
Cox 


R:Kondenswasser-Rückleiter Lë Bühring Abdam, 
Das gesomte Kondensat wird ohne Verlust| mut Rückgewinnung de 
brauchten Zylinder-Oles. 


öfteren berichtet worden, aber eine Aenderung läßt 
lange auf sich warten. Der Großhändler soll und 
möchte pünktlich auf den Tag trotz alledem zahlen. 


Papierholzmarkt. 


Der Begehr nach Nadelpapierholz hat 
im Verhältnis zum Monat März etwas nachgelassen, 
auch die Preise zeigten eine leicht rückläufige 
Richtung. Die Bedarfseindeckung der Verbraucher- 
fabriken kann noch nicht als abgeschlossen Þe- 
trachtet werden, scheint aber immerhin so weit vor- 
geschritten zu sein, daß die Dringlichkeit in der 
Nachfrage gewichen ist. Den Versuchen, die Preise 
bei Einkäufen in den Forsten herabzudrücken, 
setzten die verkaufenden Forstverwaltungen Wider- 
stand entgegen, und es mehren sich die Meldungen 
darüber, daB da und dort wegen zu niedriger Ge- 
bote Zuschläge verweigert wurden und somit die 
Versteigerungen ergebnislosen Verlauf nahmen. 
Neben einer leicht rückläufigen Tendenz zeigt das 
Preisbild der letzten Wochen augenfällige Unein— 
heitlichkeit innerhalb der einzelnen (iebietsteile. 
Im allgemeinen bewegten sich die Preise aber noch 
auf einer Höhe, die den Waldbesitz durchaus be- 
friedigen konnte, und die keineswegs umfangreichen 
Angebotsmengen fanden durchweg schlanken Ab- 
satz. In Oberbayern stellten sich die Erlöse der 
letzten Verkäufe auf etwa 130 bis 190 % der Lax- 
desgrundpreise (Landesgrundpreise 12. 10 und 8 M. 
je Ster für entrindetes Holz. 11, 9 und 7 M. für Holz 
mit Rinde 1.:III. Kl. ab Wald). Bei Verkäufen aus 
den württembergischen Staatsforsten pendelten die 
Preise zwischen 125 bis 145% der Landesgrund— 
Die badische Staatsforstverwaltung ver— 


kaufte in der ersten Aprilhälfte etwa 3500 Ster bei 
Erlösen, die zwischen 140 bis 150% der Landes- 
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grundpreise lagen. — Was aus den preußischen 
Forsten in der Zeit vom ı. bis 20. April an Fichten- 
papierholz verkauft wurde, wurde wie folgt bewer- 
tet (Preise je Rm ab Wald in Mark): 


niedrigster mittlerer höchster 
Scheit ©... ILIO 13,47 14,80 
Knüppel . 1020 10,20 10,20 
gemischt.. 8.00 12.23 15.70 


Die Angebote der zweiten Hand werden nach 
wie vor als gering bezeichnet. Neuerlich klagt der 
Zwischenhandel über Zurückhaltung der Ver— 
braucherfabriken im Einkauf und nicht auskömm- 
liche Preisbewilligungen: man hofft aber, daß mit 
zurückgehendem Angebot der Tschechoslovakei die 
Inlandsware eine bessere Beachtung findet, um so 
mehr, da die Bestände in trockener Ware im all— 
gemeinen knapp sind. Als erzielbare Preise je Rm 
ab Versandstation werden solche von 14.50—17 M. 
ab Süddeutschland und 15. 50—18 M. ab Mittel- und 
Westdeutschland genannt. K. 


Altpapiermarkt. 


Der Markt hat sich in denselben Grenzen be- 
wegt wie in der Vorwoche. Besonders gefragt wur- 
den bessere Altpapiersorten, und es hat den An- 
schein, daß sich die Preise trotz einer vermehrten 
Zufuhr aus dem Ausland noch für einige Zeit 
stabilisieren werden. Die Preise waren ungefähr 
die gleichen wie in der letzten Woche. 

Lumpenmarkt. 


Tschechoslovakei Gegen die Vorwoche 
sind keine nennenswerten Preisänderungen zu ver- 


zeichnen. Prima Waren sind weiter stark gesucht.“ 


sind jedoch nur im beschränkten Maßstabe in 
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unserem Lande aufzutreiben. Sekunda-Sorten liegen 
vernachlässigt und werden teils zu ermäßigten Preisen 
abgegeben. In einzelnen Sorten halten die Sortier- 
betriebe mit dem Verkauf etwas zurück, da für Ende 
April amerikanische Einkäufer avisiert sind und man 
mit einer Preiszedierung rechnet. Dies gilt jedoch 
ebenfalls nur für Ia Sorten, nachdem für die ameri- 
kanischen Feinpapierfabriken nur bestsortierte Ware 
in Frage kommt. 


GESCHAFTS- NACHRICHTEN 


Die Amiant Aktiengesellschaft für Verwertung 
mineralischer Rohstoffe in Wien hat Herrn Dr. Jean 
Billiter. a. o. Professor der Chemie an der 
Wiener Universität, in den Verwaltungsrat be— 
rufen. In der kürzlich abgehaltenen Verwaltungs- 
ratsitzung wurde der Bericht über die Vergrößc- 
rung des Asbestinewerkes in Rechnitz im Burgen- 
land zur Kenntnis genommen. ine i i 
Uebergangsgestein auf dem Wege von Talkstein 
zum Asbest; sie ist ein eigenartiges mit Hohlräu— 
men versehenes und stark saugfähiges Erdalkali— 
silikat, das in feinster Schlemmung und Mahlung 
geliefert wird und in der Kautschuk-, Papier-, Stein- 
holz-, Isoliermaterialien-Industrie und zahlreichen 
anderen Industrien guten Eingang gefunden hat. — 
Seine physikalischen und chemischen Figenschaften 
sind in der Fachliteratur bereits zum Gegenstand 
eingehender Untersuchungen gemacht worden, so 
von Dr. Rudolf Ditmar, Graz, und Ing. Che:n. 
Ernst Altmann, Dresden und anderen. 


Gummi Walzen Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


| í Sulfit-Laugen und Papierstoff 
oi | pumpen i. Gußeisen, Bronze u. Hartblei. 
| 1 Brodnitz u. Seydel A.-G., Berlin N 30 


Schwelelsaure Tonerde 14-15% und 17-18 0, 


A" salinweis / Blanc fre l 0 40 


Blanc fixe 


Salinweif TEEN 


stellen her 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W. Kaniß G. m. b H., Wurzen l. $. 


zur Förderung von 


Schutzmarke 


» 
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Bassermann & Co., Mannheim. Zwecks Er- Holländer. Knotenfänxger. (iautschpressen ete. her- 
ichterung des Geschäftsverkehrs ist in Dresden-A., gestellt. Sämtliche Gußstücke, auch die Zylinder, 
Warsenhausstraße 22. III., eine Zweigniederlassung werden in eigener Giecßerei gegossen. Augenblick- 
errichtet unter Leitung des Herrn Willy Giese, lich sind in der Ausführung begriffen: komplette 
De Maschine für feine und feinste Papiere, zur Anfer- 

Die Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G., tigung von Banknoten bestimmt. für Holland. Fine 
in Stettin. Aus dem Bericht über das Geschäftsjahr Selbstabnahme-Papiermaschine von 2400 mm be- 


1024: Die Abnehmerschaft sei mangels Kreditmöz- schnittener Breite für Ausland. Eine Papiermaschine 


‚chkeit nicht in der Lage gewesen, den normalen für Kraftspezialpapiere von 2400 mm beschnittener 
bedarf einzukaufen. Der Export wurde durch die Breite für ‚Ausland. Eine Papiermaschine mit 
hohen Steuern erschwert. Ein Feuerschaden ver-  KroBem Zylinder von 3200 mm Durchmesser zur 
anlabte eine Betriebsstillegung. die in einigen Ab- Erzeugung einseitig glatter Cellulosepapiere für 


Is wird dennoch Frankreich. Mehrere Umbauten von Papier- und 
nach 633505 RM. Abschreibungen ein Reingewian Kartonmaschinen für Deutschland. Mehrere Koller- 
von 577328 RM. ausgewiesen. Zur Ausschüttung Länge bis zu 1000 kg Eintrag tür verschiedene 
von d Dividende sind nur 477918 RM. notwendig: Länder, etc. etc. Vorstehendes ist sicher ein Be- 
e> sind demnach nur etwa 7.07 von insgesamt weis der zielbewußten Leitung des Unternehmens. 
„% Mill M. Stammaktien im Verkehr. Die Bilanz 
zeigt ein Anschwellen der Verpflichtungen von 
% auf 3.34 Mill. RM., was sich zum Teil durch 
Fru eiterungs und Modernisierungsbauten erklärt. 
e Bankschulden sind nicht mehr getrennt aufge- 
fuhrt. Andererseits haben sich die Guthaben (ein- 
schließlich Bauanschaffungen) von 1,60 auf 490 
Mill, RM. und die Vorräte von 2,59 auf 2,76 Mill. 
RM. erhöht. Die Zugänge auf Anlagekonten be- 


telungen einige Wochen dauerte. 


c Gebrüder 


tragen 1,22 Mill. RM. (Papier-Zeitung.) te ik 
Hugo Hartig, Hamburg. Herrn Dr. Charles Grass -Fabri 
Hartig wurde Prokura erteilt mit der MaBgabe, Leder-TreibrieM@ des 


e er gemeinschaftlich mit einem der übrigen A 
‚samtprokuristen die Firma zu zeichnen berechtigt DRESDEN-LÖBTAU?7 À 
bt. Die den Herren Joseph Asch und Rudolf Stein * 
erteilten Prokuren sind erloschen. 


ei Hünchen-Dachauer Papierfabriken, Aktiengesell- 

ait in München. In der letzten Aufsichtsrats- 
“tzung wurde der Rechnungsabschluß für das Jahr 
e vorgelegt, welcher nach satzungsgemäßer Ab- 
‚chreibung von 20000 RM. und nach Buchung des 
e nnanteils von 000 RM. für die Vorzugsaktien 
nich e einn von 207 180.53 RM. AH Der 
1 E der für Donnerstag, 30. April 1925, 
Selen eo Talversammlung vorschlagen, die 
EHS 155 4 festzusetzen, wonach der Divi— 
"a RM Se T mit 4 RM. für eine Aktie von 
EEN RM nlösung kommt. Des weiteren sollen 

ef RM. den Wohlfahrtseinrichtungen zugeführt 


und auf nene 
e Rec 52.75 
4 hnung 615275 RM. vorgetragen 


(wie an das Staatl. en lalprüfungsamt, Berlin- 
Lichterfelde, geliefert) 


= für Spinnpapier und andere Papiere = 


FAR Festigkeitsprüfer 


f. Spinnpapier, Papier- 
garn, Papiergewebe 


Trocken- 
gehaltspräfer 


Eingetr. 
Schutzmarke 


Erfolge ; i 
ım P * ~. e 
apiermaschinenbau. Fine im Pa- 


ermaschinenh; sowie ale 

k 1 Au no S e Ss DT Së 8 8 

ima int die Ben ch verhältnismäßig junge übrigen 
ma C. Mehler. Maschinenbau- Präzisions - 


I. in Aachen; sie hat den Bau 


1 2 ’ H 
mpl Papier. apparate für 
8 pier- und Pappemaschinen sowie der 


Papier- und 


Tiere aufgenom Maschinen erst nach dem — — textil- 
men. Inzwischen hat sie aber S 2 =. technische 


3 


$7 Prüfungen 


h E Erfolge erzielt, Neben == ZE 
Pani t cT Anlagen wurden eine ganze 
“Maschinen vergrößert lader hre aper, 

ien i linder bis zu‘ den 
anz in großer i von 3200 mm mit 
» SOWIE viele Kollergänge, 


| 55 77 
Louls Schopper, Leipzig 2. ge 7 
Fabrik für Materlalprüfungsmaschinen, wissenschaltliche 

und technische Apparate. 


tege 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niodorschlema (Sachsen) 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D. n. P. 


bieten Cewähr für störungslosen Betrieb bei höchster 
Leistung, gerin gem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurze Lieferzeit 


* | 
Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst . 
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Beilagenhinweis. 

Der vorliegenden Ausgabe des „Papier-labri- 
kant“ sind drei Werbedrucksachen beigefügt, die wir 
der besonderen Aufmerksamkeit unserer Leser 
empfehlen: 

ı. Harburger Gummiwaren-Fabrik Phoenix A.-G. 
über Gummistiefel, die die Erhaltung der Ge- 
sundheit für die Arbeiter der Papierindustrie 8 i : 
bedeuten, die sich oft stundenlang im Wasser Für die vielen Beweise tiefempfundener 


oder in ätzenden Flüssigkeiten bewegen Teilnahme beim Hinscheiden und der 


müssen. Beisetzung unseres lieben unvergeß= 
2. Sächsische Maschinenfabrik vorm. Rich. Hart- 8 8 
mann A.-G., Chemnitz, über Transmissionen. lichen Gatten und Vaters, insbesondere 


3. Wumag (Waggon- und Maschinenbau A.-G., 


Görlitz) über ihre GMA-Dieselmaschinen, dic auch für die zahlreichen kostbaren Kranz-· 


besondere Vorzüge aufzuweisen haben. spenden, bringen wir hierdurch unseren 
EEE ee EEE IE TREE STEHE EECH Pr 
TC, wärmsten Dank zum Ausdruck. 


der Produktionsfrage Ihre volle KAufmerksam— 
keit widmen. Lesen Sie dehalb noch ein- 


mal nach, was Dr. Clemens im „Papier- ; 
Fabrikant“ 1025. Heft 13. Seite 242. über das Frau Kommerzienrat 
Werk schreibt: „Kartellbewegung und Kartell- ` 

probleme in der deutschen papiererzeugenden Else Naucke 
Industrie unter besonderer Berücksichtigung 

der Kriegs- und Nachkriegszeit“ von Katha- nebst Tochter Irene 


rina Krahl. Ziehen Sie die Folgerung 
daraus und bestellen Sie das Werk für sich 
und Ihre leitenden Mitarbeiter sofort zum 
Preise von 10,30 M. postfrei von Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H.. Abteilung Sortiment, 
Berlin 842. Die Ausführungen der Verfas- 
serin und ihre Schlußfolgerung sind für Sie Aschaffenburg, den 21. April 1925 
unbedingt notwendig, wenn Sie 
fortschreiten wollen. 


iycerin faul & co. Mannheim 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. Telegramme: Fauthco 


PN 


P hollandenmessen, aus bestbeuchrler 
Phosphorbron Ze undas Jpecial Stahl 


Maschinen mestrer feder Arf e 


Carl Wilk.Gusk Hemecker Iimburgw. 


VereinigteMetailtuch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 » Reutlingen (württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe ear 


| 
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GT 
A KLEINE @ 
MITTEILUNGEN 


Ueber das Wesen der Druck- 
differenzmessung. 

Die Firma Siemens & Halkse 
bringt unter obigem Titel im 
Selbstverlag eine Druckschrift 
heraus. die für jeden, der sich 
über Dampf-. Gas- und Flüssig- 
keits-Meßverfahren unterrichten 
will. von hohem Wert sein wird. 
Denn ohne genaueste wärmetech- 
nische Kontrolle ist ein moderner 
jetrieb nicht mehr denkbar. Die 
Druckschrift erläutert an Hand 
von Abbildungen und Kurven- 
material das Wesen der Druck- 
differenzmessung und gibt Auf- 
schluß über verschiedene Meß- 
geräte — „Meßflansch mit Stau- 
rand“, „Düsen-Meßflansch“ und 
„Venturi-Meßrohr“ — und deren 
Eignung für bestimmte Anwen— 
dungsgebiete. 

Nachdem die Firma Siemens 
& Halske über langjährige Erfah- 
rungen und sorgfältige Studien 
auf diesem Gebiete verfügt. kann 
die Druckschrift allen Inter- 
essenten bestens empfohlen wer- 
den. Dr. O. 


Betriebseinstellungen. 

Die „Emballo“ Pappen- 
vub A.-G. in Wien sah sich 
gezwungen, ihren Betrieb ein- 
zustellen. Die Firma ist In- 
haberin der österreichischen Pa- 
tente und Lizenzen für Pappen- 
Sub Man versprach sich davon 
eine Umwälzung auf dem Gebiete 
der Kartonnagenindustrie, da das 
’appengußverfahren die Herstel- 
lung vollkommen nahtloser Hohl- 
körper in den mannigfaltigsten 
Formen ermöglicht und alles 
Stanzen. Kleben, Heften, Nieten 
usw. überflüssige macht. Leider 
worden diese Erwartungen nicht 
erfüllt. EB 


Die. Betriebseinstel-. 


lung eines wichtige 

Talkumbergbaues, Die 
„Grazer Tagespost“, Nr. 91, mel- 
det, daß beim Talkumbergbau 
der Schwefelkiesbergbaugesell- 
schaft am Rabenwald, Gemeinde 
Baierdorf bei Anger in der Ost- 
steiermark. am 28. März d. J. die 
dort beschäftigten zu Knappen 
die Arbeit niederlegten, da den 
Leuten seit dem 16. Februar d J. 


EE 


L 
III OUT LEET Gd s 


Leopold Bohrmann, Frankfurt a.M. 
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nach alle Konstruktionen aus Speztallegierung für : 
Touerbesländigen Guß von unerreichter Haltbarkeit : 


Holländermesser u. Grundwerke 


aus feinster, zäh 


Phosphor-Bro 


ester, kaltgewalzter, garantiert zink- und eisenfreier und absolut söurebeständiger 
nce / aus allerfeinstem, zähestem Spezial-Stahl liefert prompt zu ringfreien Preisen 
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Papierschwarz 


August Wegelin Akt.-Ges. 


Kalkscheuren b. Köln. 


Wir empfehlen 


zu Geschenkzwecken, für Lehrlingsprüfungen, 
Geschäftsfeiern, Jubilare der Firma usw. die 
Festschrift des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten, die zu dessen 50 jährigem Jubi- 
läum im Juni 1922 erschienen ist. Der statt- 
liche, in Grünleinen gebundene, über 300 
Seiten umfassende Band enthält neben der 
Geschichte und einer Würdigung der Bedeu- 
tung des genannten Vereins u.a. die niemals 
veraltenden Aufsätze: Die deutsche Papierfabri- 
kation und ihre Entwicklung in mechanisch- 
technischer Hinsicht während der letzten 50 
Jahre, von Prof. F. Müller, Darmstadt. — 


Die chemischen Arbeiten der Papierfabrikation 


~. Se 


während der letzten 50 Jahre von Prof. Dr. 
Carl Schwalbe, Eberswalde. — Papier- 
verwendung. von. Prof. Dr. P. Klemm, 
Gautzsch. — Soziales aus der Entwicklung der 
Papiermacherei, von Dir. Paul Naucke, 
Aschaffenburg. — Ueberblick über die neueste 
sozialpolitische Entwicklung in ihrer Aus- 
wirkung auf die Papiererzeugungsindustrie, von 
Dr. Gerh. Leopold, Charlottenburg. — Die 
Einführung der Papiermaschine in Deutsch- 
land, von Fr. v. Hößle, Füßen. — Stroh- 


- zellstöff, von Dr.-Ing. e. h. Willi Schacht, 
Weimar. — Quellung und Schleimbildung im 


Holländer, von Prof. Dr. Carl Schwalbe, 
Eberswalde. — Das Wasser zur Papier- 
erzeugung, von Prof. Dr. Klemm, Gautzsch. 
— Das Institut für Cellulosechemie der Tech- 


nischen Hochschule zu Darmstadt, von Prof. 


Dr. E. Heuser u. a. m. — Jedem Papier- 
macher, jedem Mitarbeiter in den Betrieben 
bietet diese Festschrift außerordentlich viel 
Wertvolles, sie hat bleibenden Dauerwert. 
Wir liefern sie für den erstaunlich niedrigen 
Preis von 5 M. Otto Elsner Verlagsgesell- 
schaft m. b. II., Abt.: Sortiment, Berlin S 42. 


EE EE EE Eg 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Spezialität: 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


mmenods 


e 


Spezlal-Farhe 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 


———T—T—.. 


wasserlöslich lichtecht 


Geschäftsgründung 1862, 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
2 


Größfer deufscher 
Kaolin-Produzent; 


(7 eigene Werke) 
vorzüglich geschlämmife, 
garant. nafurreine Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikafion und für Sfreich- 
zwecke :: Seif Jahrzehnten 

hervorragend 
bewährt 
* 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau- 


unrunder Dampfzylinder usw. 


von abgearbeiteten Schieberflächen 
jeder Art und Größe, ohne Abbau der Maschinen. 


Kolben u. Kolbenringe, Pumpen, Vorwärmer,; 
Reparaturen 


Drahtanschr.: Maschinenfabr. Tschentschel Fernruf: Ring 21 


— 


tür die PAPIERFABRIKATION 
speziell farbige Packpapiere und Pappen 
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die Löhne seitens der G 


nicht mehr ausbezahlt wurden. 


E. B. 

Die Villacher Zell- 
stoff -Fabrik (Partington 
Paper and Pulp Co.. Ltd.) in 
St. Magdalenen bei Villach erhält 
einen großen Ruths - Wärme- 
speicher geliefert durch die 
Siemens-Schuckertwerke A.-G. in 


erlin zur Verbesserung ihrer 
Dampfökonomie. E. B. 


— . 


BÜCHERSCHAU 
— aa 


— 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle 


übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H,, 
Abteilung Sortiment, Berlin S42. 


Sieber, Dipl.-Ing. Rudolf: Harz 
der Nadelhölzer und die Ent- 
harzung von Zellstoffen. Geb. 
5 M., Porto 20 Pfg. 
Der ‚ Narzgehalt von 


em Maße, wie die Her. 
stellung und der Verbr j 


Tage Seiner Entharzung 
an Bedeutung. 


Weniger, Obering. K. A.: 


Herstellung von Asbest 
und Asbestpapier. 
Br. 4 


20 Div. 


Die vorliegende Arbeit wird durch die 
tückenlose und eingehende Behandlung der 
Asbestverarbeitung für alle Kr 


sise der In- 
dustrie. insbesondere aher der Zunft der 
lappen- und Paniermacher, em sehr will- 
kommener Behelf sein. Neu sind auch 
im dem vorliegenden Buch die Rechen- 
beispiele un Anhang. die. mit dem Haupt- 
inhalt des Buches verknüpft. verständlich 
und auf die Praxis leicht anwendbar sind. 
Klemm, P.: Handbuch der Papier- 
kunde. Dritte Aufl, 1923. 20 M., 
Porto 30 Pfg. 


Be 
Braune 
„Packpapiere 


man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Safı 


Die 
pappe 
Mit 48 Abb. 
., geb. 5 M. Porto 


G i H biens v. 
. Habich' Söhne 
Veckerhagen a. d. wo Kassel 


AMAND KLIEGEL 
chinen · 
und Armaturenfabrik 
isen- und Metallgießerei 
Breslau 3 


© 


Spezialität: 
Söurebeständige Armaturen 
für die Zellstoff. und Cellu- 
loseindustrie ; Verbleite Ar. 
mafuren / Industriegießerei 


ıesellschaft ı 
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| | Akt. 
Jagenberg-Werke Ges. 
Maschinenfabrik Düsseldorf Ziveigwerk:Siegmar YSachsen 


E. NACKE 


Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 


empfiehlt als Spezialität 


„COLUMBUS“. 


bester Kondenswasserableiter 
entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 
hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 
Öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 
Weise werden beim Anlassen | 


anger Leitungen kalte Luft 
und Wasser rasch entfernt. 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


0009990090009 9999 99099 


Zu kaufen gesucht 


ein gebr. gut erh. Für neu einzurichtende Fabrik für 


Rollapparat | Vulkanfiber- Herstellung 
Fabrikkontoret 


mit staubfreiem Schnitt, 2300 mm TEL ISCH! . 
Gjeithus in Norwegen 


beschnittene Arbeitsbreite. (iefällige 
P ; pana der in der Lage ist, die Fabrik 


Angebote mit beif. Zeichn. erb. a. die 
A S. Katfos Cellulosefabrik 
nach modernen Grundsätzen in Bezug auf 
Fabrikation und Organisation einzurichten. 


Gefällige Offerten mit Referenzen und Gehaltsansprüchen 


Zu kaufengesucht erbeten unter P. F. 241 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


l ® H 
2100 mim Arbeitsbreite mit Antrieb DPA D D F 
Knotenfäng., 2Naß pressen. Trocken- 


zylinder 1250 m/m, Cylinder 3000 m m 
für hoch einseitige (ätte, m. d. nötigen 
Filz trockenzylindern und Rollapparat. 
1 i Rolikalander = 

mm Arbeitsbreite. AÄußerste S WA k G DEA. 
Angebote erbeten unt. P. F 238 an die Imons Er > = b. H. 
Geschäftsst. des „ Papier-Fabrikant“ 


Berlin S 42 Rheda (Bezirk Minden) 


graue, grün überzogen in grössersn Nengen zu Kaufen gesucht 


100 Tonnen 


weisse Buchbinderspäne 


100 Tonnen 


holzfr, bedruckte Makulafur 


sofort abzugeben | 
| 


dt 


Josef Schimek, Berlin, Mühlenstr. 11 
Fernsprecher- Amt Königstea dt 9720 
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Fir Berlin, den 10. Mai 1925 XXIII. Jahrgang. 
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= Maschinenfabrikzum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


E | N 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht 
des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- u. Holzstoffindustrie für den Monat April 1925. 


Die Betriebswasserverhältnisse haben sich ira 
Berichtsmonat weiter gebessert, waren aber immer 
noch nicht voll befriedigend. | 

Die Preise für Papierholz und Halbstoffe än- 
derten sich nicht wesentlich; nur die Altpapier- 
preise zogen weiter etwas an. 

Fast überall wurde im vergangenen Monat mit 
Vollbetrieb gearbeitet. Auf Grund der Auftrags- 
eingänge für die kommenden Monate ist aber ein 
langsames Nachlassen der Nachfrage festzustellen. 
Im Inlande scheint der Höhepunkt der Beschäfti- 
gung im Druckgewerbe überschritten zu sein. 
Die Ausfuhr geht wegen der zu hohen Gestehungs- 
kosten weiter zurück. Die zunehmende Verstei- 
fung des Geldmarktes gibt weiter zu ernstesten Be 
0 und Erschwerung des Geschäftsverkehrs 

nlab. | 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion I 


(Bayern r. d. Rh.). 
Die Mitglieder der Sektion werden hierdurch 
zu der diesjährigen ordentlichen 
Sektionsversammlung, 
Samstag, den 23. Mai 1925, vormittags 11 Uhr, 
in München, Marsstr. 26/1, eingeladen. 
Tagesordnung: 
Verwaltung sbericht für das Jahr 1924: 


Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 
das Jahr 1924; ` 


3. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Jahres- 
rechnung für das Jahr 1928; 


I. 
2. 


4. Feststellung des Verwaltungskostenvoranschlages 
für das Jahr 1926; 


5. Verschiedenes; Anträge. 


München, den 1. Mai 1925. 
Der Sektions vorstand: 
Geh. Kommerzienrat H. Kullen, 
Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion IX 
(Land Sachsen) Chemnitz. 


Die Mitglieder der IX. Sektion der Papier- 
macher - Brufsgenossenschaft werden hiermit auf 
Grund des $ 23 der Genossenschaftssatzung zur 


Sektionsversammlung 


für Freitag, den 5. Juni 1925, mittags 1 Uhr, 
nach Bad Wiesenbad, Erzgebirge (Kurhaus), 
zur Erledigung der nachfolgenden m , 

Tagesordnung z 
ergebenst eingeladen. 


1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1924: 
2. Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmi- 
gung der geprüften Rechnung über die Aus 
1924 und Entlastung des Vorstandes; 


gaben 
3. Aufstellung des Voranschlages 1925; 


A. Wahl des Rechnungsprüfungs-Ausschusses für 
1925, 
5. Verschiedenes und etwaige Anträge aus 


der 
Mitte der Versammlung. 


Anschließend: Gemeinsames Mittag- 
essen. — Wir bitten um recht zahlreiche Betei- 
ligung. , * 

Chemnitz, den 29. April 1925. 
Der Sektionsvorstand: l 
Otto Schönherr, Vorsitzender. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion X. 
Sektionsversammlung 


Dienstag, den 26. Mai 1925, nachmittags 
ı Uhr im Lienauhaus zu Frankfurt a. d. O., 
Oderstr. 15. 
Tagesordnung: 
1. Bericht über das Jahr 1924 sowie geschäftliche 
Mitteilungen; 
2. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die 
Verwaltungskosten für 1924; 
3. a) Feststellung des Voranschlages der Verwal- 
tungskosten für 1926, 

b) Neuaufstellung des Voranschlages für 1935: 
4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rech— 
nung über die Verwaltungskosten für 1925; 

5. Laufende Verwaltungs angelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 

Nach der Sektionsversammlung Besichtigung 
der Papierfabrik der Firma Paul Steinbock A.-G 
in Sandow. 

Berlin SW 11, den 5. Mai 1925. 
Der Sektionsvorstand: 
Kommerzienrat Fritz Steinbock, 
Vorsitzender. 


Ausfuhrbeschränkung für Lumpen und Altpapier. 


Von amtlicher Seite wird geschrieben: 

Die Dachpappenindustrie und andere Zweige 
der Papierindustrie klagen schon seit längerer Zeit 
darüber, sie seien in ihrer Konkurrenzfähigkeit im 
Auslande und in ihrer Absatzfähigkeit im Inlande 
stark dadurch behindert, daß die Preise für Lum- 
pen und Altpapier eine außerordentliche Steigerung 
erfahren hätten. 

Zurückgeführt werden diese Verhältnisse auf 
die Gestaltung der Ausfuhr. Zum Schutze der wei- 
terverarbeitenden Industrien sind deshalb Ausfuhr- 
beschränkungen gefordert, und zwar in erster Linie 
für Lumpen ein Ausfuhrverbot oder Ausfuhrzölle, 
für Altpapier Aufrechterhaltung des bestehenden 
Ausfuhrverbots und die Herabsetzung des bisheri- 
gen Ausfuhrkontingents von 125 auf 100 Waggons 
a 15 Tonnen monatlich. 

Mit Rücksicht auf die allgemeinwirtschaftliche 
Bedeutung, die die Entscheidung über diese Frage 
nicht nur für die Behandlung anderer inländischer 
Rohstoffe bei der Ausfuhr, sondern auch für die 
deutsche Handelspolitik haben kann, ist nunmehr 
der Wirtschaftspolitische Ausschuß des vorl. Reichs- 
wirtschaftsrats ersucht worden, dem Reichswirt- 
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schafts ministerium ein Gutachten zu den Anträgen 
der Lumpen und Altpapier verbrauchenden Papier- 
und Pappenindustrien auf Beschränkung der Aus- 
fuhr dieser Rohstoffe und den Anträgen des Han— 


dels auf Freigabe der Ausfuhr von Altpapier zu 
erstatten. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 
Nr. 10. Papierausfuhr der Vereinigten 
Staaten im Jahre 1924. 


Die Papierausfuhr aus den Vereinigten Staaten 
zeigt im Jahre 1924 mit 24,5 Millionen Dollars Ge- 
samtwert einen Rückgang um 4% im Vergleich 
mit 1923, das einen Gesamtwert der Ausfuhr um 
25,68 Millionen Dollars aufwies. Der Rückgang 
ist indessen vielfach dem Fallen der Preise zuzu- 
schreiben. Im allgemeinen erstrecken sich die 
Rückgänge mehr auf die feineren Sorten von Pa- 
pier, während einige gröbere Sorten eine Zunahme 
der Ausfuhr zeigten. Eine Ausnahme hiervon macht 
jedoch die starke Steigerung von Papier zu photo- 
graphischen Zwecken und von Zigarettenpapier. 

Die nachfolgende Zusammenstellung gibt einen 
Ueberblick über die Veränderungen in der Ausfuhr 
von Papierprodukten in den Jahren 1923 und 19% 
nach Wert und Menge in 1000 Dollars bzw. Pfund. 

Amerikanisches Zeitungspapier geht hauptsäch- 
lich nach Mittelamerika (Mexiko, Kuba, West- 
indien). Nicht unbeträchtlich ist auch die Ausfubr 
nach China, den Philippinen (3,29 bzw. 4,26 Mill. 
Pfund) und Südamerika. Der Rückgang der Aus- 
fuhr von Buchpapier um nahezu ein Drittel von 
Wert und Menge 1923 verteilte sich ziemlich gleich- 
mäßig auf nahezu die nämlichen Länder. 

Im allgemeinen scheint die amerikanische Pa- 
pierausfuhr im fernen Osten und in Mittelamerikı 
größere Erfolge zu erzielen als in Südamerika. 
Neben Zeitungspapier und grobem Karton zeigte 
sich im fernen Osten auch ein guter Absatz von 
photographischem Papier. In Südamerika dagegen 
macht sich namentlich für feinere Papiersorten, 
besseres Schreibpapier usw. der europäische Wett- 
bewerb stark bemerklich. Die Erfolge der europä- 
ischen Papiereinfuhr in Südamerika gegenüber der 
amerikanischen erklären sich auch wohl aus der 
dort vorherrschenden europäischen Geschmacks- 
richtung, während Ostindien stark in seinem Ge- 
schmack durch die in den Vereinigten Staaten er- 
zogenen Japaner und Chinesen beeinflußt wird. [m 
allgemeinen läßt sich jedenfalls Ostasien als der 


Prozentuale 
Ab- bzw, Zunahme 
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aussichtsreichste Markt für amerikanische Papier- 
produkte aller Art bezeichnen. 

Der Rückgang der amerikanischen Papieraus- 
fuhr nach Kanada, namentlich für bessere Sorten, 
erklärt sich durch den englichen Wettbewerb. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 

I. Betr. Gesellschaftssteuer. 
Wenn sich jemand an einem Handelsgewerbe 
eines anderen als stiller Gesellschafter mit einer 
Vermögenseinlage beteiligt oder seine Einlage als 
stiller Gesellschafter erhöht oder einem Dritten 
überläßt, so sind das alles Rechtsvorgänge, welche 
begrifflich einer Kapitalverkehrssteuer (Gesell- 
schaftssteuer) unterfallen. Sie sollen aber nur dann 
versteuert werden, wenn über den Rechtsvorgang, 
den wir eben geschildert haben, eine Urkunde er- 
richtet ist. Die Steuer ist nach dem Goldwert zu 
berechnen, sie beträgt 5% des Wertes der Ein- 
lage, mindestens aber 5 GM. Es genügt hierbei, 
daß die unterschriftlich vollzogenen Schriftstücke 
im Auftrage des Ausstellers unterschrieben sind 
oder mit seinem Wissen oder Willen anderweit 
mechanisch unterzeichnet sind. Als Urkunde gilt 
auch die gesetzlich vorgeschriebene Anmeldung des 
Rechtsvorganges bei einer öffentlichen Behörde, ins- 
besondere die Anmeldung zum Handelsregister. 
Wenn mehrere Urkunden desselben Inhalts aufge- 
nommen wurden, so braucht nur eine Urkunde ver- 
steuert zu werden. Steuerschuldner ist, wer die 
Aufnahme der Urkunde durch eine Behörde, einen 
Beamten oder Notar veranlaßt oder wer die Urkunde 
vollzogen hat. Daneben haftet für die Steuer, wer 
durch den Rechtsvorgang Rechte oder Pflichten 
erworben hat. Die Beteiligung als stiller Gesell- 
schafter einer Kapitalgesellschaft wird nicht in 
dieser Form besteuert. Derartige Beteiligungen 
sind vielmehr als Forderungen gegen die Kapital- 
gesellschaft, die einen Anteil am Gewinn der Ge- 
sellschaft gewähren, auch ohne Errichtung einer 
Urkunde steuerpflichtig. 

Die Erhebung der Steuer bei der Beteiligung 
eines stillen Gesellschafters war bisher ausgesetzt. 
Nach einer Verordnung des Reichsfinanzministers 


wird sie aber, soweit die Steuerschuld nach dem 
1. Juni 1925 entsteht, wieder erhoben. 


II. Haus zinssteuer. 

Durch eine neue Verordnung zur Durchführung 
der Preußischen Steuernotverordnung sind neue 
Antragsfristen bestimmt worden. 

1. Beträgt die Friedensmiete (der Friedensmiet- 
wert) des Grundstücks weniger als 6 v. H. des der 
Veranlagung zur vorläufigen Steuer vom Grund- 
vermögen zugrunde liegenden Steuerwertes, so ıst 
die Hauszinsteuer auf Antrag in der Weise herab- 
zusetzen, daß sie von einer angenommenen Grund- 
vermögenssteuer von 4 v. H. der Friedensmiete (des 
Friedensmietwerts) berechnet wird. Der Antrag 
muß bis zum 30. September 1925 gestellt werden. 

2. Bei Grundstücken, die am ı. Juli 1914 mit 
dinglichen privatrechtlichen Lasten nicht oder mit 
nicht mehr als 20 v. H. des Wertes belastet waren, 
ist die Steuer auf Antrag auf 500 v. H., und, wenn 
Wohngrundstücke dieser Art ausschließlich vom 
Eigentümer bewohnt werden, auf 400 v. H. der 
Grundvermögenssteuer herabzusetzen. Ist das auf 
dem Grundstück errichtete Gebäude erst nach dem 
1. Juli 1914 fertiggestellt worden, so tritt an die 
Stelle dieses Tages der Zeitpunkt der Fertigstel- 


lung. Entsprechende Anträge sind bis zum 30. Sep- 
tember 1925 zu stellen. 


Exportpreise. 


Am 24. April fand in Kopenhagen eine Sitzung 
mit Vertretern der deutschen, österreichischen, 
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tschechischen, schwedischen, norwegischen, finn- 
ländischen, belgischen und holländischen Fabrikan- 
ten von besseren Druck- und Schreibpapieren statt, 
wobei u. a. die gegenwärtigen Exportpreise zum Ge- 
genstand einer Diskussion gemacht wurden. Einer 
der nachweisbaren Erfolge der Sitzung war der 
beschlossene Statistikenaustausch. — Die nächste 
Sitzung wird im September abgehalten werden. 


Das neue Gewerbe verzeichnis. 

Das Statistische Reichsamt hat einen Ent- 
wurf zum Gewerbeverzeichnis für die Volks-, Be- 
rufs- und Betriebszählung am 16. Juni 1925 auf- 
gestellt, der für die endgültige Fassung voraus- 
sichtlich nicht mehr geändert werden wird. Gegen 
die Aeußerungen der papiererzeugenden Verbände 
ist in diesem Entwurf die Papiererzeugung unter 
Abänderung der ersten Vorschläge mit dem Ver- 
vielfältigungsgewerbe zu einem Abschnitt vereint 
worden. 

Wir können das Zusammenlegen so verschie- 
dener Betriebe wie der Papierindustrie und z. B. 
der Schriftgießerei oder des photographischen Ge- 
werbes, die miteinander so gut wie nichts mehr zu 
tun haben, nicht für besonders glücklich halten. 
Auch die Einschiebung eines neuen Begriffs „Pa- 
pierveredelung“ zwischen Papiererzeugung und 
Papierverarbeitung kann leicht weitere Unklarheiten 
bringen. So ist z. B. die Herstellung von Kunst- 
druckpapier oder Kartonpapier nicht als Papier- 
veredelung, sondern als Papierer zeugung anzu- 
sehen. Zu diesen Bedenken hat aber das Statisti- 
sche Reichsamt mitgeteilt, daß unter Papierverede- 
lung nur solche Gewerbebetriebe aufgeführt wer- 


den, die sich ausschließlich mit solchen Arbeiten 
beschäftigen. 


Dort, wo z. B. die Herstellung von 
Kartonpapier in Papierfabriken geschieht, wird 
dieser Fabrikationszweig auch in der Gewerbeart 


„Papierherstellung“ nachgewiesen werden. 
Die Papierindustrie wird sich mit diesem Ent- 


wurf, den wir nachstehend bekanntgeben, abfinden 
müssen. v. W. 
1 


Aufgliederung 
nach örtlichen und Wirtschaftseinheiten. 
XI. Papierindustrie und Vervielfälti- 


g ungsgewerbe. 
1. Papiererzeugung. 


a) Holzschleiferei, Zellstoff- 


und Papierher- 
stellung; 
b) Holzschleiferei, Papier- und Pappenherstel- 
lung; 


c) Holzschleiferei und Papierherstellung; 
d) Holzschleiferei und Pappenherstellung; 
e) Zellstoff- und Papierherstellung; 


f) Papier- und Pappenherstellung; 
g) Holzschleiferei; 


h) Zellstoffherstellung; 
1) Papierherstellung: 
k) Pappenherstellung. 
2. Papierveredelung. 
a) Herstellung von weiß- oder buntgefärbtem 
Papier, Chromo-, Kunstdruck- und Metall- 
papier; 


b) Herstellung von geleimtem und gummier- 


tem Papier, Blau-, Wachs-, Paus- und Um- 
druckpapier; 

c) Herstellung von Glimmer-, Schiefer- und 
Glaspapier; 


d) Herstellung von Kartonpapier; 
e) Herstellung von photographischem 


und 
Lichtpauspapier. 
3. Papierverarbeitung. 
a) Herstellung von Massenpackungen, Karton— 


nagen- und Wellpappe nindustrie; 


b) Papierausstattung und Herstellung von Briei— 
umschlägen; 
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c) Buchbinderei und Herstellung von Schul- 


und Bürohilfsmitteln; 
d) Herstellung von Hartpapierwaren; 


e) Herstellung von sonstigen Papierwaren. 


Tapetenindustrie. 


. Vervielfältigungsgewerbe. 


a) Schriftgießerei und Messinglinienherstellung; 
b) Chemigraphische und galvanographische An- 
stalten; 


c) Reine Buchdruckereien: 


d) Buch- und sonstige Druckereien (gemischte 
Betriebe); 

e) Reine Stein-, Licht-, Tief-, Kupferdruckereien 
und dergl. 


Verlags- und Druckgewerbe. 


a) Tageszeitungsverlag und druckerei: 


b) Bücher- u. Zeitschriftenverlag und druckerei; 
c) Musikalienverlag und - druckerei; 


d) Land- und Seekartenverlag und -druckerei: 


u e) Kunstblätter- und Postkartenverlag und 
druckerei. 
Photographisches Gewerbe (ausschließlich Film- 
aufnahme). 


8. 


XI. 


Schreibstuben. 


II. 


Aufgliederung 
nach technischen Einheiten. 


Papierindustrie und Vervielfält:- 
gungsgewerbe. 


Papiererzeugung. 

g) Holzschleiferei; 

h) Zellstoffherstellung; 
i) Papierherstellung; 
k) Pappenherstellung. 


Papierveredelung. 

a) Herstellung von weiß- oder 
Papier, Chromo-, Kunstdruck- 
papier; 

b) Herstellung von geleimtem und gummier- 
tem Papier, Blau-, Wachs-, Paus- und Um- 


druckpapier; 


buntgefärbtem 
und Metall- 


c) Herstellung von Glimmer-, Schiefer- und 
Glaspapier; 

d) Herstellung von Kartonpapier; 

e) Herstellung von photographischem und 
Lichtpauspapier. 

Papierverarbeitung. 

a) Herstellung von Massenpackungen, Karton- 


nagen- und Wellpappenindustrie; 

b) Papierausstattung und Herstellung von Brief- 
umschlägen; 

c) Buchbinderei und Herstellung von Schul- 
und Bürohilfsmitteln; 

d) Herstellung von Hartpapierwaren; 

e) Herstellung von sonstigen Papierwaren. 


Tapetenindustrie. 


Vervielfältigungsgewerbe. Ke 

a) Schriftgießerei und Messinglinienherstellung; 

b) Chemigraphische und galvanographische An- 
stalten; ? 
Buchdruckereien: l 

> Stein-, Licht-, Tief-, Kupferdruckereien und 
dergl. 

Photographisches Gewerbe (ausschließlich Film- 


aufnahme). 
Schreibstuben. 


Hilfsbetriebe. 

a) Kratta niea eh er 
p) Reparaturwerkstätten: l 
c) Transportanlagen (Industriebahnen, 


park); 


Fuhr- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 19, 1925 


d) Hausdruckereien; 
e) Wohlfahrtseinrichtungen; 
f) Verwaltungsabteilungen. 


——— 


HANDEL UND VERKEHR 


Russische Papieraufträge für Deutschland. 


Nach einer Mitteilung der „Frankfurter Zeitung“ 
sind durch die russische Handelsvertretung in Berlin 
in der letzten Zeit rund 10000 Papier bei deutschen 
Papierfabriken bestellt worden. Von der russischen 
Handelsvertretung wird uns auf Anfrage hierzu mit- 
geteilt, daß diese Bestellung tatsächlich erfolgt ist, 
daß aber viel größere Mengen, welche die russisch: 
Handelsvertretung gern zur Ausführung in Deutsch 
land untergebracht hätte, nicht bestellt werden konn- 
ten, weil die Preise viel zu hoch waren. Die Beste'- 
lungen sind infolgedessen außerhalb Deutschlands 
gemacht worden. (Papier und Pappe.) 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
industrie. 
Tschechoslovakei: Das Postministe- 
rium in Prag vergibt am 19. Mai die Lieferung von 
Drucksachen. 


Qualitätsprämiierung von Zellstoff. 


Auf der Jahresversammlung des finnischen Zell- 
stoffvereins wurde die. Durchführung einer Quali- 
tätsprämiierung gewisser Marken beschlossen, aus 
Gründen, die hier im Kleinen nicht angeführt wer- 
den können. Der Beschluß bedeutet ganz sicher 
einen großen Schritt nach vorwärts in der Entwick- 
lung der finnischen Zellstoffindustrie und zeugt von 
der guten Zusammenarbeit und dem Verständnis, 
das die Zellstoffabrikanten und Techniker für die 
gemeinsamen Bestrebungen haben, die Qualität des 
finnischen Zellstoffs zu erhöhen. 

Bei den Versuchen, eine gerechte Basis für eine 
solche Prämiierung zu finden, haben sich unzählige 
Schwierigkeiten in den Weg gestellt, da ein direkter 
Vergleich verschiedener Qualitäten nahezu unmög- 
lich erschien und eine Wertsetzung der eventuellen 
Differenzen noch schwieriger durchzuführen war. 
Doch ist nun in dieser Sache ein einheitlicher Be- 
schluß gefaßt worden. , 

Die Bestrebungen dieses Vereins laufen in der 
Hauptsache darauf hinaus, nach Durchführung des 
neuen Prämiierungssystems in größerem Maße als 
bisher zu untersuchen, welche Eigenschaften des 
Zellstoffs sich bei den Abnehmern der größten Wert- 
schätzung erfreuen. Gleichzeitig soll die Prämiie- 
rung sicher für sämtliche Fabriken ein Ansporn 
sein, ihre Qualität weiterhin zu verbessern. (Aus 
Pappers- och trävaru-tidskrift för Finland.) 


„Fob Bremen.“ 


Die Handelskammer zu Bremen schreibt 4 
ihren Mitteilungen vom April wie folgt: Es N 
Veranlassung vor, darauf hinzuweisen, daB es 115 
aus im Interesse aller an der Ausfuhr nach nn 
see beteiligten Fabrikanten liegt, bei Angabe ! Ge 
Preise für Uebersee zu prüfen, ob die Ware goe 
mäßiger über Bremen oder über Hamburg zu Ge 
ist, d. h. ob die Preise fob Bremen billiger aus si j 
men als fob Hamburg. Für die Mehrzahl. SE 
großen direkten Verkehre liegt die Transpor e in 
heute so, daß die Schiffe sowohl in Bremen WE ; 
Hamburg laden. Durch diese Erleichterung Wen 
es dem Ablader offen, den für ihn billigeren eg 
zu suchen, und es wird sich oft empfehlen, 4 
gegen der bisherigen Gepflogenheit die Preise 
der Basis fob Bremen aufzustellen. 


II cc: A 
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AUSLANDSSCHAU 


England. 


Großbritannien bezog im Februar 1925 aus 
Schweden 150 464 cwts. Pack- und Umschlagpapier. 
Schweden nimmt damit unter den Ländern, die den 
englischen Papiermarkt beliefern, wieder die füh- 
rende Rolle ein. Die genannte Ziffer übertrifft den 
Februar 1924 noch um 47235 cwts. Deutschland 
folgt an zweiter Stelle, doch ist der Import von 
Pack- und Umschlagpapier in diesem Februar etwas 
geringer ausgefallen als vor 12 Monaten; die Diffe- 
renz beträgt 4467 cwts. Aus Norwegen kamen 
77 577 cwts., aus Finnland 27615 cwts. Auch diese 
Ziffern sind angewachsen. Für Norwegen z. B. ge- 
genüber dem Februar 1924 um nicht weniger als 
25 000 cwts. Druckpapier bezog Großbritannien im 
Februar aus Norwegen (63 510 cwts.) und aus 
Schweden (62376 cwts.). Auch hier ist wieder ein 
Zuwachs zu verzeichnen, und zwar um 17000 bzw. 
15000 cwts. Dagegen hat die Druckpapiereinfuhr 
aus Finnland ganz erheblich nachgelassen. Sie 
betrug im Februar 1924 104 313 cwts., im Februar 
dieses Jahres nur 53 903 cvts. 

Die Verschiffung von englischem Druckpapier 
nach Australien erreichte im Monat Februar die 
Rekordziffer von 228 491 cwts., gegenüber dem 
Februar 1924 bedeutet das einen Zuwachs von 
123 220 cwts. und gegenüber den durchschnittlichen 
Monatsverschiffungen des Jahres 1923 ein Mehr von 
15081 cwts. Im übrigen nahmen die Kolonial- 
länder im Februar folgende Mengen englischen 
Druckpapiers ab: 

Britisch-Indien . 


15 286 cwts. 
Neu-Seeland . f 15005 „ 
Britisch- Südafrika 10833 „ 


Ceylon 5141 nm 


Zu bemerken ist noch, daß auch die Vereinigten 
Staaten im Februar als Käufer englischen Druck- 


papiers stärker in Erscheinung traten, und zwar auf 
Kosten Frankreichs. 


Im Monat März bezog Großbritannien ı 196 217 
cwts. Papier und Pappe aus dem Ausland. Gegen- 
über dem März des Vorjahres bedeutet das einen 


Zuwachs von nahezu 41%. Deutschland war 
dabei mit folgenden Posten beteiligt: 


März 1925 1924 
Gestrichenes Papier 5,135 7,451 
Druck- und Schreibpapier 14,873 18,948 
Pack-, Umschlag- u. Seidenp. 72,365 54,644 


Das erste Quartal der Jahre 1923-25 ergibt hinsicht- 
lich der Menge und des Wertes des nach Groß- 
britannien eingeführten Papiers folgendes Bild: 


1925 3,408, 481 cwts. 3, 348,871 Letr, 
1924 2,656,063 cwts. 2,022,741 Lstr. 
1923 2,676,230 cwts. 2,844, 203 Lstr. 


Die Ziffern des jetzt abgelaufenen Quartals über- 
treffen also das erste Vierteljahr 1924 um 30,5 % 
und das erste Quartal 1923 um 29 %. 

Die Ausfuhr von Papier und Pappe belief sich 


im März auf 385075 cwts, im Werte von 8109, 50 


Lstr. und übertrifft den März 1924 damit um 8,3 % 
im Gewicht und 19% im Werte. Immerhin konnte 
der März die Rekordziffer vom diesjährigen Fe- 
bruar (441 181 cwts.) nicht wieder erreichen. Hin- 
sichtlich der Vierteljahrergebnisse ergibt sich für 
den Export Großbritanniens folgende Aufstellung: 


1925 1,230,791 cwts. 2, 456.667 Lstr. 
1924 1,087,206 cwts. 2, 198,655 Lstr. 
1923 1,021,839 cwts. 2, 104, 267 Lett, 


Die Zahlen des letzten Quartals übertreffen also die 
Vorjahrsperiode im Gewicht um 13,2% und wert- 
mäßig um 11,2%. ^` 


— 


Auch der Import von Rohmaterialier für die 
Papierfabrikation nach Großbritannien hat im 
letzten Monat wieder zugenommen. Er stellt sich 
auf 90,559 t und überragt damit den vorjährigen 
März um 58%. Wertmäßig beträgt die Differenz 
sogar über 88%. Die oben angeführte Vierteljahrs- 
tabelle sieht in dieser Gruppe folgendermaßen aus: 

1925 285,740 t 2, 198,019 Lstr. 

1924 224,530 t 1,825, 412 LStr. 

1923 . 254,352 t 2, 032,462 Lstr. 
Das erste Quartal dieses Jahres hat danach gegen- 

über der Zeit vor 12 Monaten einen Vorsprung von 

27,2% und im Werte von 20,4%. An erster Stelle 
rangiert mechanische Holzmasse und an zweiter 
chemischer Zellstoff. ml. 


Frankreich. 


Der französische Papiermarkt liegt ziemlich 
ruhig. Man erwartet, wie „La Papeterie“ schreibt, 
von der Arbeiteraussperrung in Schweden eine 
Besserung der Geschäftslage. Doch sind diese Er- 
wartungen in keiner Weise in Erfüllung gegangen. 
Vereinzelt hat sich ein Anziehen der bisher festen 
Preise bemerkbar gemacht, was von den betreffen- 
den Firmen mit neuen Erhöhungen der Frachten, 
der Steuern, der Gehälter und mit dem Achtstunden- 


tag begründet wird. Zur Zeit gelten folgende Preise 
für je 100 kg: 


Papier, hochgeglättet, weiß, gewöhnlich . 180 Frs. 
Papier, hochgeglättet, weiß, fein, 280 
Zeitungspapier, geglättet, in Bogen. 185 „ 
Zeitungspapier, maschinenglatt, in Rollen 170 „ 
Gewöhnliches Druck papier 210 „ 
Gewöhnliches Geschäftsbücherpapier 320 „ 
Feines Geschäftsbücherpapier 410 „ 
Schreibmaschinenpapier, weiß 390 
Schreibmaschinenpapier, farbig 420 , 
Kraftpapier über 45 kg. 275 , 
Echt Pergamentpapier . 525 
Goudronne, gewöhnlich 130 „ 
Pergamentersatz 320 „ 
Strohpapier J 05 „ 
Graupappe, nicht geglättet, gewöhnlich 05 
Graupappe, geglättet, fein . 130 


Strohpapier, naturfarben l l e 
Geripptes Schulheftpapier, mittel 


1 2 320 „ 
Löschpapier, weiß und a gewöhnlich . 340 
Strohpappe, gewellt 125 „ 
Graupappe, gewellt g 130 „ 
Rohpappe für Dachpappe. 145 „ 
Papier, gestrichen, weiß, gewöhnlich 300 
Papier, gestrichen, farbig 350 „ 
Papier, gestrichen, weiß, fein 02,350 „ 
Pergamynpapier, fein ⸗. 500 „ 
Aktendeckel . 220 „ 
Löschpapier aus Lumpen ; 400—450 „, 
, l. 


Italien. i 


Italien führte im Jahre 1924 937 527 iint Zell- 
stoff ein, während sich der Import im Jahre 1923 
nur auf 606 604 quint. belief. Die Papierfabriken 
sind z. Zt. gut beschäftigt, die Nachfrage sehr 
zufriedenstellend. Die Preise sind durchweg fest 
und neigen zum Teil nach oben. Z. Zt. werden 
große Vorbereitungen getroffen für die neue natio- 
nale Ausstellung für angewandte Chemie, die iin 
Herbst in Turin stattfinden wird und auf der auch 
die Papierindustrie vertreten ist. 

Die Papierfabriken sind bis Ende dieses 
Monats gut mit Aufträgen versorgt und da der 
Handel bisher meist nur den Tagesbedarf gedeckt 
hat, rechnet man mit einem günstigen Fortgang des 
Geschäftes. Die ausländische Konkurrenz kommt 
infolge der Mussolinischen Zollpolitik nur wenig 
in Frage. Meistenteils sind auch die Preise für 
eingeführte Papiere höher als die der heimischen 
Waren. Auch für Packpapier besteht gute Nach: 
frage 
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Nach den neuesten statistischen Veröffent- 
lichungen rangiert Italien mit einer Jahresproduk- 
tion von 2822225 quint. an 9. Stelle unter den 28 
papierherstellenden Ländern. Dagegen nimmt es 
die 16. Stelle unter den papierverbrauchenden Län- 
dern ein. Es entfallen pro Kopf der Bevölkerung 
7,5 kg. ml. 


In Mailand wurde mit einem Kapital von 100 000 
Lire die Firma l'Infrangibile gegründet. Der Zweck 
des Unternehmens ist die Herstellung und der 
Handel von Papier. Pappe usw. — Mit einem 
Kapital von 200 000 Lire wurde ferner in Bologna 
die Papierfabrik Cartiera Evangelisti di Alfredo 
Evangilisti e. C. gegründet. — In Mailand etablierte 
sich die Firma Manufactura Carta Maga e Schleuss. 
Das Kapital beträgt 20000 Lire. — Schließlich ist 
aus Triest die Gründung der Firma Carta da Impa- 
vor Stampata zu melden. Die Firma arbeitet mit 
einem Kapital von 100000 Lire und stellt in der 
Hauptsache Packpapier her. Mi. 


Rußland. 


Zellstoff und Holzschliff. Als noch 
die Werke in Polen und im Baltikum, vor allem die 
Zellstoffabrik Waldhof bei Pernau (jetzt Estland; 
während des Krieges wurde das große Werk von 
den Russen zerstört) in russischem Besitz waren. 
deckte die Zellstofferzeugung nicht nur den Eigen- 
bedarf, sondern es stand sogar ein kleiner Ueber- 
schuß für die Ausfuhr zur Verfügung. In der 
Kriegszeit gingen diese Werke verloren, und trotz 
des Entstehens zweier neuer Fabriken im Innern 
Rußlands wird in diesem Jahre mit einer Einfuhr 
von 25.000 t Zellstoff = 31 % des Bedarfes bei einer 
eigenen Erzeugung von höchstens 55000 t ge- 
rechnet. In bezug auf Holzschliff standen die Ver- 
hältnisse bereits vor dem Kriege ungünstig. Holz- 
schliff mußte von Rußland seit jeher eingeführt 
werden, 1912 29 *, 1916 bereits 56 % des Bedarfes. 
Für das laufende Jahr sind eine Erzeugung von 
45000 t und eine Einfuhr von 25000 t = 35% ir 
Aussicht gestellt. Parallel mit der geplanten Stei- 
gerung der Papiererzeugung soll nunmehr auch eine 
Leistungssteigerung der Zellstoff- und Holzschliff- 
industrie erfolgen. Gr. 


Bisherige Ausführung des dies- 
jährigen Programms. Kürzlich berichteten 
wir über die vom Zentralen Papiertrust in Aussicht 
genommene Erzeugung des laufenden Jahres. Das 
Programm ist im ersten Vierteljahr (Oktober bis 
Dezember 1924) wie folgt zur Ausführung gelangt. 


Leistung laut 


Faktische 0/ der 
0 
Programm Leistung Ausführung 
in t (Br.) 
Karton 295 338 114.5 
Zellstoff ... 10.172 10.573 103,9 
Holsschliff. 1.540 1.534 99,6 
Gr 


Nor mierungsbestrebungen in Ruß- 
lan d. Nach der Revolution und Verstaatlichung 
der gesamten Industrie erreichte die Qualität der 
Papiererzeugnisse in Rußland ihren Tiefpunkt. Die 
Verschlechterung der Qualität ging so weit, daß uin 
1922—23, als mit Beginn der neuen Wirtschafts- 
politik die Wiedergesundung begann, die alten Be- 
stände an Schreib- und Druckpapier nur noch als 
Umschlagpapier teilweise Verwendung finden 
konnten. Die Qualität der neuen Ware stieg aber 
bald, und 1923—24 erreichten die Hauptsorten von 
Schreib- und Druckpapier bereits fast die Vor- 
kriegsqualität. Die staatliche Prüfungskommission 
des Technisch-ökonomischen Rates der Papierindu- 
strie, welche die 1923—24 von den Haupttrusts er- 
zeugten Schreib- und Druckpapiere einer systema- 


tischen Prüfung unterzog, hat festgestellt, daß sich ! 
diese in bezug auf ihre mechanischen Eigenschaften 
kaum von den entsprechenden Vorkriegserzeug- 
nissen unterscheiden. Nur gewisse Spezialerzeug- 
nisse waren nicht auf der Höhe; so z. B. lag gegen 
die Qualität von Zigarettenpapier eine Reihe von 
Beschwerden vor, wobei jedoch darauf hinzuweisen 
ist, daß diese Sorte auch schon vor dem Kriege 
vom Auslande in besserer Qualität geliefert wurde. 
Im allgemeinen ließ sich infolge der wiederbegon- 
nenen Konkurrenz die ausgesprochene Tendenz der 
Hebung der Qualität nicht verkennen. 

Nunmehr haben jedoch die Verkaufspreise eine 
Herabsetzung erfahren und es sind einheitliche 
Preise für alle Papiersorten gleicher Benennung 
festgesetzt worden. Was die Preisherabsetzung be- 
trifft, so braucht eine solche, wenn sie auf Grund 
richtiger Kalkulation erfolgte, keineswegs nach- 
teilig zu wirken. Anders verhält es sich mit der 
Nominierung gleicher Preise für Erzeugnisse ver- 
schiedener Unternehmungen. Wenn der Name noch 
keinen bestimmten Begriff der Figenschaften gibt. 
so liegt, beim Mangel genügender Konkurrenz, die 
Gefahr einer Qualitätsverminderung und eins: 
stellenweisen Rückschlages der oben angedeuteten 
Tendenz auf der Hand. Aus diesem Grunde wurde. 
gleichzeitig mit der Preisfestsetzune, auch eine teil 
weise Normierung der einzelnen Sorten bezüglich 
der Zusammensetzung des Papiers eingeführt. Diese 
Maßnahmen werden aber allgemein als nicht ge- 
nügend empfunden. Es ist daher zu erwarten, dab 
in der nächsten Zeit eine spezielle Kommission sich 
mit der Ausarbeitung von Normen für Papier — bt- 
sonders mit der Festlegung der Festigkeitseiger- 
schaften — zu beschäftigen haben wird Gr. 


Schwedischer Holzwarenmarkt. 


Die bisher (Ende März) getätigten Verkäufe be- 
laufen sich auf etwa 435 000 Standards (zu 4.5 ebm). 
wovon etwa 50 000 Standards gehobelte Ware. Wenn 
dieselben auch quantitativ befriedigen. so sind die 
Preise jedoch recht unzufriedenstellende und man 
erwartet ein weiteres Sinken derselben, veranlaßt 
durch die auf dem Markte erschienenen russischen 
Stocknoten für Archangelsk-Ware, deren cif-Notit- 
rungen im allgemeinen die schwedischen und fin- 
nischen Preise unterschreiten. Doch hängt vieles 
von der Zusammenstellung der den Käufern ge. 
botenen Spezifikationen ab, und in dieser Hinsicht 
glaubt man denselben schwedischerseits Günstigeres 
bieten zu können. 

Holland und Deutschland interessieren sich ganz 
besonders für tannene Ware. Letzteres bietet höhere 
Preise, doch können die Erzeuger infolge der nur 
noch geringen zur Verfügung stehenden Mengen den 
Ansprüchen der Käufer kaum mehr gerecht werden. 

Grubenholz liegt seit längerem vollständig 
interesselos. 

Die finnischen Verkäufe liegen ungefähr auf 
demselben Niveau wie die schwedischen. Schd. 

Vereinigte Staaten von Amerika. 

Im Januar 1925 wurde von den Papierfabriken. 
die der American Paper and Pulp Association an- 
geschlossen sind, 487 536 Netto-t Papier aller Art 
produziert, ferner 192 978 t Zellstoff. Im einzelnen 
ergibt sich für Papier folgendes Bild: 


Zeitungsdruckpapier 126 916 N.-t 
Bücherpapier . 89 403 „ 
Kartonpapier 120 199 „ 
Umschlagpapier 52 154 „ 
Tütenpapier 11245 » 
Feinpapier 29 459 „ 
Seidenpapier 12482 „ 
Tapeten 4.605 n 
Filzpapier .. . 19980 „ 
Andere Sorten ... 21093 nm. 
487 536 Ni 
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Es werden jetzt auch die Ziffern über die Ein- 
fuhr von Holzschliffmasse nach Amerika im Dezem- 


ber 1924 bekannt. Deutschland ist mit folgenden 
Posten vertreten: 


Gebleichte Sulfitmasse 


1554 t 
Ungebleichte Sulfitmasse 7018 t 
Ungebleichte Sulfatmasse . 689 t 
Andere Sorten 39 t 


Die Papierproduktion der Vereinigten Staaten 
zeigt nach dem neuesten Ausweis der American 
Paper and Pulp Association und der ihr an- 
geschlossenen Organisationen im Februar eine 
Abnahme von 8% gegenüber dem Vormonat. Sie 


stellte sich auf 448080 Netto-To., die sich folgen- 
dermaßen zusammensetzen: 


Druckpapier 113805 Netto-To. 
Buchpapier . 85 260 e 
Pappe . 107 754 j 
Einschlagpapier 50 082 e 
Tütenpapier 9751 a 
Feinpapier 27 878 2 
Seidenpapier 11 648 ei 
Tapetenpapier 3 903 a 
Filzpapier 18 089 5 
Andere Sorten 19910 - 


448 080 Netto-To. 


Die Verschiffungen beliefen sich auf 454 303 
Netto-Tonnen. 


Die heimische Zellstoffproduktion belief sich im 
gleichen Monat auf 166438 Netto-To., das sind 14 % 
weniger als im Januar. Ml. 


Die Produktion der U. S. A. an Zeitungs-Druck- 
papier stellte sich im Februar auf 113 831 t, die Ver- 
schiffungen auf 114048 t. Für Canada betragen die 
entsprechenden Ziffern 115 624 t und 116 595 t. Ins- 
gesamt ergibt sich für Nordamerika im Februar 
eme Gesamtdruckpapierproduktion von 229 455 t und 
Verschiffungen im Gesamtumfang von 230 643 t. Die 
Vorräte der Vereinigten Staaten an Zeitung sdruck- 
papier stellten sich Ende Februar auf 25888 t, in 
Canada auf 20 114 t. Der Gesamtvorrat Nord- 
amerikas stellt sich somit auf 46 000 t, was einer 
Produktion von 4,3 Tagen entspricht. Die Fabriken 
der Vereinigten Staaten arbeiteten im Februar bis 


zu 84,7% ihrer Leistungsfähigkeit, die canadischen 
Fabriken bis 931% %. 


MARKT-BERICHTE 


Vom Papierholz- und Zellstoffmarkt des Auslandes. 


Was aus der Tschechoslovakeian Nadel. 
papierholz in jüngster Zeit angeboten wurde, stellte 
sich im Preise auf etwa 143—150 Kc. je Raummeter 
ab deutscher Grenzübergangsstation ohne deutschen 
Eingangszoll. Obwohl die Nachfrage aus Deutsch- 
land zugenommen hat und auch die Angebote der 
tschechoslovakischen Ablader keinesfalls umfang- 
reich sind, vermißte man in der Geschäftstätigkeit 
den lebhaften Zug, und es konnte weder zu großen 
Umsätzen kommen, noch war es möglich, mit den 
Preisideen der Verkäufer durchzudringen, die in den 
meisten Fällen über den Geboten der deutschen 
Firmen lagen und als undiskutabel abgelehnt wur- 
den. Im allgemeinen wird das Angebot aus der 
Tschechoslovakei, wie schon gesagt, nicht als 
sonderlich umfangreich bezeichnet, und die dortigen 
Nonnenhölzer dürften zum größten Teil ausver- 
kauft sein, so daß mit einer Abnahme des Angebots 


zu rechnen ‚ist. — Dem Vernehmen nach sind in 
Polen größere Abschlüsse polnischer und rus- 
sischer Ware nach Amerika getätigt worden. — Im 


allgemeinen war es möglich, die Preise für tsche- 
chische und ostpolnische Papierhölzer etwas 
drücken zu können; aller Voraussicht nach dürfte 
aber mit einem weiteren Nachgeben der Preise 
nicht mehr zu rechnen sein, eher sind Preiserhöhun- 
gen zu befürchten, die vielleicht darin eine Stütze 
finden, daß die englische Zellstoffindustrie am 
finnischen und ostpolnischen Markt in letzter Zeit 
in verstärktem Maße als Käufer auftritt und dort 
bereits angeblich eine Menge von etwa 80000 fm 
zu guten Preisen, allerdings für kurzfristige Liefe- 
rung, abgeschlossen hat. — Von Norwegen wird 
erhöhte Nachfrage nach Holzschliff und Zellstoff 
und eine damit Hand in Hand gehende Aufwärts- 
bewegung der Papierholzpreise gemeldet. Die Stim- 
mung ist hier äußerst fest. Nachdem aber die 
schwedische Aussperrung beigelegt ist, erwartet 
man zunächst keine weitere Aufwärtsbewegung der 
Preise. 

Von Finnland wurden letzthin größere 
Mengen Papierholz offeriert; größere Abschlüsse 
in diesem Material sind aber bisher nicht bekannt 
geworden. Auch am finnischen Markt ist die Ten- 
denz für Zellstoff fest. Die Preise für leicht- 
bleichende Sulfitmasse zeigen aufsteigende Rich- 
tung bei knappem Angebot. i 

Aus Rußland lagen größere Angebote in 
Papierholz nicht vor, und es besteht über den zu er- 
wartenden Umfang der russischen Ausfuhr zunächst 
noch keine Uebersicht. er 

Oesterreich hat in den ersten drei 
Monaten des laufenden Jahres etwa 30000 fm 
Papierholz nach Deutschland eingeführt, die sich 
im Preise auf 15,50—19 M. je Festmeter frei deut- 
scher Grenzstation stellten. Die Angebote aus 
Oesterreich haben letzthin stark abgenommen, und 
es sind seitens der österreichischen Papierindustrie 
Bestrebungen im Gange, die Papierholzausfuhr ein- 
zuschränken. In einer diesbezüglichen Denkschrift 
an den Bundeskanzler und das Ministerium hat die 
österreichische Papierindustrie dargelegt, daß der 
auf etwa 1 300000 fm veranschlagte jährliche Anfall 
an Papierholz für den heimischen Bedarf erforderlich 
sei, und jede Ausfuhr daher einer rationellen Wirt- 


schaft entgegenlaufe und auf Kosten der heimischen 
Produktion ginge. K. 


Bericht aus Berlin. 


Nach dem Osterfest hat das Geschäft merklich 
abgeflaut. Der Hauptgrund hierfür dürfte in den 
zahlreichen Zusammenbrüchen in für unser Fach 
wichtigen Geschäftszweigen zu suchen sein, 


die 
nicht nur den Absatz verringern, sondern auch 
empfindliche Verluste verursacht haben. Die Be- 


fürchtung, daß es bei den bisher bekannt gewor- 
denen Zahlungseinstellungen nicht sein Bewenden 
hat, sondern daß weitere folgen können, lähmt die 
Entwicklung und gibt zu starken Besorgnissen An- 
laß. Auch unser Fach selbst ist von solchen Zu- 
sammenbrüchen nicht verschont geblieben. 


. Die 
Schwierigkeit, die außenstehenden Forderungen 
einzutreiben, verstärkt das allgemeine Unbehagen 
und erweckt Befürchtungen auch solchen Ab— 


nehmern gegenüber, die an sich nicht begründet 
sind. Es gehört schon zu den Ausnahmen, wenn 
heute eine Firma pünktlich die gestellten Zahlungs- 
fristen einhält. Erinnerungen und dringendere 
Mahnungen sind an der Tagesordnung. Da ist man 
nur zu leicht geneigt, hinter diesen Vorkommnissen 
ernstere Gründe zu vermuten. Aus diesen Er- 
wägungen heraus wird manches Geschäft unter- 
lassen. Es will jeder die Gefahr vermeiden, Ver- 
luste zu erleiden, die die eigene Existenz gefährden. 
So bleibt die Geschäftslage höchst unsicher und un- 
lustig. Es wird wieder sehr stark empfunden, daß alle 
Preise sich erhöht haben, während die Notwendig- 
keit dafür spricht, sie herabzusetzen. Mancherlei 
Unternehmungen müssen unterbleiben, weil der 
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Aufwand dafür die Kräfte der Unternehmer über- 
steigt. Der Ruf nach Krediten wird wieder ver- 
nehmlicher. Mit den vorhandenen Mitteln gelingt 
es vielfach nicht, das Beabsichtigte zur Ausführung 
zu bringen. Man muß diese und jene Gelegenheit 
unbenutzt vorübergehen lassen, weil das Wagnis 
zu groB gegenüber den vorhandenen und verfüg- 
baren Mitteln erscheint. Die Preise der Fabriken 
bleiben fest. Die Rohstoffe sind immer noch knapp 
und ihre Beschaffung macht Schwierigkeiten. Des- 
halb müssen die Fabriken vorsichtig in der Auf- 
nahme von Aufträgen sein. Dagegen mehren sich 
von anderer Seite die Angebote, und zwar zu 
Preisen, die Notverkäufe vermuten lassen. In der 
Bedrängnis, die Zahlungsmittel für fällige Verpflich- 
tungen zu beschaffen, wird nach dem Preise nicht 
gesehen. Ehe ein Wechsel zum Protest kommt, 
opfert man lieber an Waren in der Hoffnung, den 
Verlust wieder einholen zu können. Diese Not- 
wendigkeiten treten auch an Firmen heran, die sich 
dies niemals hätten träumen lassen. Bei der durch- 
greifenden Wandlung der Verhältnisse überrascht 
das nicht mehr. Aber diese andauernden Sorgen um 
das Seinige, die begründete oder nur vermutete 
Furcht vor Verlusten hemmt die Entschlüsse und 
zwingt die Menschen zur Zurückhaltung und den 
kleinlichsten Erwägungen. Die Kaufkraft der 
großen Menge ist nur gering, das hört man von 
allen Seiten. Es fehlen alle Momente, die auf eine 
Besserung in dieser Beziehung hindeuten könnten. 
Die nächsten Wochen oder Monate lassen eine 
Hoffnung darauf nicht begründet erscheinen. Alle 
Erfahrung widerspricht dem. 


Bericht aus Leipzig. 


Man schreibt uns aus den Kreisen des Papier- 
Großhandels: Die Stimmung im geschäftlichen Le- 
ben ist nicht die beste zu nennen, das Nachlassen 
der Aufträge hält an, das Angebot übersteigt bei 
weitem die Nachfrage. Wenn auch jetzt noch die 
graphischen Gewerbe teilweise volle Beschäftigung 
haben, so sind dennoch die Anzeichen für einen 
Rückgang vorhanden, da die Geldverhältnisse und 
Kreditnot ausschlaggebend sind und hindernd wir- 
ken: hierzu kommt noch die Ungewißheit darüber, 
daß in Kürze weitere Preissteigerungen eintreten 
könnten. 

Es ist sehr gut, das unsere und die mit uns ver- 
wandte Industrie auch jetzt noch Aufträge vom 
europäischen Auslande und von Uebersee, aus Meß- 
bekanntschaften, erhält, die aber schwerlich ausge- 
führt werden können, da der Ausländer nur zu 
Festpreisen kaufen kann, der vorsichtige Indu- 
strielle, der Kaufmann, aber nicht darauf einzu- 
gehen wagt. Vieles geht somit nach anderen Län- 
dern, und der uns gewogene Ausländer, der gern der 
immer noch hocheingeschätzten Qualitätsarbeit 
Deutschlands den Vorzug geben möchte, sieht sich 
enttäuscht und wandert vieleicht für immer von 


Deutschland ab. 


Lumpen und Altpapier. 


Tschechoslovakei. In Papierabfällen ist 
das Geschäft rege; es werden große Importe aus 
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England und auch Deutschland vorgenommen. 
Auch in allen Papiermacherlumpen ist das Ge- 
schäft lebhaft. Im Hadernhandel hat jedoch eine 
allgemeine Unsicherheit Platz gegriffen, nachdem 
die Vertreter der Papier- und Pappenfabriken 
neuerlich beim Handelsministerium wegen Sperre 
der Hadernausfuhr eingeschritten sind. Am 5. Mai 
findet eine Enquete im Handelsministerium statt, 
an welcher die Vertreter der Hadernsortierungen 
gemeinsam mit den Vertretern der Papier- und 
Pappenfabriken beiwohnen werden. Ueber das Er- 
gebnis werden wir noch berichten. 


ö Lumpen. 
Figenbericht des „Papier-Fabrikant“ vom 1. Mai 1925. 

Die Lage im Lumpengeschäft ist wieder ruhiger 
geworden. Die Preise konnten sich nicht mehr voll 
behaupten und bröckelten durchweg leicht ab. 
Nachfrage seitens der Papierfabrikation ist zwar 
vorhanden, doch zeigt sich zu den augenblicklichen 
Forderungen des Handels wenig Kauflust. Auch 
das Exportgeschäft blieb noch völlig unzureichend, 
da in Nordamerika wie besonders in England die 
Absatzverhältnisse wenig zufriedenstellend sind. 
Einen ungünstigen Einfluß übt auch der Umstand 
aus, daß infolge von Materialknappheit für unsor- 
tierte Lumpen höhere Preise verlangt werden, so 
daß der Großhändler sich genötigt sieht, teure Ein- 
kaufspreise anzulegen, während er auf der anderen 
Seite seine Verkaufsbedingungen nicht in die Höhe 
setzen kann. Weißkattun wurde von der eir- 
heimischen Feinpapierindustrie gesucht. In Dunkel- 
und Mittelkattun konnte man einige Verschiffungen 
nach New York bemerken. In Leinenlumpen be- 
stand etwas Kauflust seitens der Papiererzeugurx, 
die helle und weiße Qualitäten im Einkauf bevor- 
zugte. 

Auf dem englischen Lumpenmarkt herrschte 
noch immer keine befriedigende Nachfrage. Alt- 
weichweiße Grade für Papierfabrikation wurden 
sehr wenig gefragt. Leinenlumpen lagen ziemlich 
ruhig, und nur vereinzelt erteilte man Gelegenheits- 
aufträge für unmittelbaren Bedarf. Pappenlumpen 
blieben wieder interesselos, und Amerika hielt sich 
weiter im Einkauf zurück. Da die Lager aber ın 
England nicht groß sind, suchte sich der Handel 
erneut einzudecken, weil er mit einer baldigen Be- 
lebung des Geschäfts rechnet. 

Auf dem nordamerikanischen Markt bat 
die feste Tendenz angehalten, ohne daß die Notie- 
rungen erneut angezogen haben. Auch in Pappen- 
lumpen ist die Abwärtsbewegung zum Stillstand 
gekommen. Die Pappenfilzfabrikation zeigte Wir: 
der mehr Bedarf, wenn auch die Umsätze meist 
infolge der unzureichenden Preisgebote scheiterte!‘ 


Lumpenpreise vom 1. Mai 1925. 


Deutsche Verkaufspreise des . Großhandels in 
Reichsmark per 100 kg: 


Grauleinen f ; 9 —00 
Buntleinen . a 
Weiß I 3 
Weß II. ...n 8 
Weiß III und blau . 


>» Paplerholz = 
J.E Müller & Sohn A.-G., a. une Hamburg 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 
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Mittelhellkattun `... 
Dunkelkattun . . . 2 20. J. 18-20 
Hanftaue, Seile und Stricke 30-32 

New-Vorker Einkaufspreise des Großhandels in 
Dollar per 100 lbs: l 


32—34 


kd H H kd 


Weiß I 3 nn. 6,50— 7,00 
Wei Il 425— 4.50 
Weiß III und blau. . 2. 2 2 AM 3,25 
Satin, gemischt 1.80— 1.69 


Schwarze Baumwollstrümpfe . . . .  450— 4,75 


Baumwollene Kanevas, weiß I. . . . 5,.25— 5,50 
Deutschblaukattun . . 2 2 2 Ae 50— 3,75 
Franz. und holl. Blaukattun . . . ..  400— 4,25 
Neuhellbunt, original . . . . . . . 7,00— 7,75 


Althellbunt, extra nn. 3,75— 4,00 
Althellbunt, original. 3.25 — 3,50 
Mittelbuntkattun . 


Re an ar a et ae 3,23 
Dunkelkattun, ausländischer . . . .2,20— 2,30 
Fein Dunkelkattun . . . 2.2.. 2,40— 2,50 
Manilataue 1 nen... 6,00— 6,50 
Manilataue, geteert. At 3,25 
Transmissionstaue 


2,50— 2,75 

3,00— 3.2 

1,75— 2.00 

. 2,50— 2,75 
©.. . 2,25— 2.0 
2 De 1,90 — 2,10 

e e 09,50 — 10,90 
5.00 — 5.50 

1.75— 2.00 

12.50— 13.30 


Hanftaue I . 
Gemischte Stricke 
Sisalhanfstricke 
Weiche Jutestricke . 
Wollstricke 
l.einenseilabfälle 
Seilabfälle I 
Seilabfälle 11 
Neue Seilabschnitte . f 
Altpapier. 
In der altpapierverarbeitenden Industrie ist 
plötzlich in bezug auf Einkauf ein Stillstand ein- 
getreten, es ist keine Kauflust da. Infolgedessen 
werden alle Sorten zu billigsten Preisen abgegeben, 
einige Sorten, wie Zeitungen, gemischte Abfälle, 
sind ganz bedeutend im Preise gesunken. Viele 
Händler haben bedeutende Summen an diesen Sor- 
ten eingebüßt. Die Zahlungsweise scheint sich zu 
bessern und es wäre erwünscht, wenn kein Rück- 
schlag käme. Sollten nun die Steuerlasten noch 
etwas vermindert werden, so könnte man mit etwas 
mehr Hoffnung den kommenden Wochen entgegen- 
sehen. Die ungefähren Richtpreise sind: Leder— 
pappenabfälle 10.25 M.: Akten und Skripturen 11 M.: 
gebündelte Zeitungen 7.50 M.; unratfreier Zeitungs- 
stumpf 6 M.: Mosch oder Ramsch 6 M.; Druck 
7 M.: Buchbinderspäne und Kartonnagenabfälle 7 M. 
* 


igenbericht des „Papier-Fabrikant“ vom 1. Mai 1925. 


Das Geschäft im deutschen Altpapierhandel 
hat einen merklichen Rückgang erfahren. Die 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


Iycerin 


destiliiert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Ernst Hofmann Maschinenfabrik Niedersohlema (Sachsen) 
EEN 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurze Lieferzeit 


Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


Preise schwächten sich durchweg ab, besonders für 
die geringeren Sorten. Nur einzelne bessere Quali- 
täten waren nicht so stark rückgängig. Die Flaute 
erklärt sich aus der Zurückhaltung der Papier- und 
Pappenfabriken, die im Einkauf nicht mehr so hohe 
Preise anlegen wollten wie bisher, auch gestaltete 
sich neuerdings die Eindeckung mit Zellstoff und 
Holzschliff leichter, teilweise sogar etwas billiger. 
Endlich lassen die neuesten Berichte aus dem 
Papiergroßhandel und dem Druckgewerbe ein Nach- 
lassen der Geschäftstätigkeit erkennen. Im ein- 
zelnen wurden gewöhnliche Abfälle, Holz- und 
Lederpappen sowie Zeitungen beträchtlich billiger 
angeboten. Gemischte Kartonnagen und Druck- 
stampf blieben interesselos. Dagegen schwächten 
sich bessere Spänegrade, helle Akten und Skrip- 
turen nur wenig im Preise ab, da hiervon keine 
großen Vorräte vorhanden sind. Ob der eingetretene 
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Konjunkturumschwung nur als vorübergehend an- Bücher und Zeitschriften machte 

zusehen ist, läßt sich noch nicht genügend beur- einiges Interesse bemerkbar. Holzhaltiges, Hanf- 
teilen. Mit einer Besserung ist vorläufig nicht zu material und billige Qualitäten blieben wieder ver- 
rechnen, da einmal das Ausland noch sehr billig nachlässigt und konnten sich nur schwach im 
anbietet und die Lage in der altpapierverbrauchen- Preise behaupten. In Händlerkreisen rechnet man 
den Verarbeitung noch unübersichtlich erscheint. mit einer anhaltenden Belebung, die zu neuen 
Auch erschweren die ungünstigen Geldmarkverhält- großen Bedarfseindeckungen der altpapiervet- 
nisse das Geschäft. brauchenden Industrie führen wird. 

Die Lage des englischen Altpapiermarktes Altpapierpreise vom 1. Mai 1025. 
hat sich leicht gebessert. Der Absatz hat einen Auf- Berlin. Der Altpapiergroßhandel zahlt heute 
schwung Kenommen, ohne jedoch zu neuen eis an die Papierverarbeitung für die 100 kg in Ballen 
steigerungen zu führen. Alle Sorten von Spänen xepreßt bei Bezügen von mindestens 1000 kg un. 
waren unter Bevorzugung von weißen holzhaltigen fahr in Reichsmark: 
Graden, die vom Handel in die Höhe gesetzt wur— en SE Abfälle n Ballen 
den, lebhafter begehrt. Auch helle Zeitschriften lolgfreic Späne, eig 
und Skripturen fanden leichten Absatz. Gewöhn— Holzhalti a Ee weiß 
liche Sorten blieben wieder vernachlässigt, doch Späne. ee ` ` 
setzte der Kontinent seine Käufe in gemischten SE E 
Papierabfällen und Strohpappen fort. bewilligte aber ——— ͤä—.—̃ . ̃— k ̃ —Hꝑü—2᷑9t—z'. .—.—.———ů— 
keine höheren Preise. Das Geschäft mit dem ein— 
heimischen Konsum bewegte sieh in mäßigen 
Grenzen, auch Frankreich beteiligte sich wenig anı 
Geschäft und Nordamerika hielt sich völlig vom 
Markte zurück. 

Das nordamerikanische Altpapier- 
geschäft hat sich wieder belebt. Die Preise 
notierten sehr fest und konnten vereinzelte Steige- 
rungen erzielen. Der lebhaftere Geschäftsgang m 
der Papiererzeugung brachte eine stärkere Nach- 
frage nach Altpapier mit sich und führte zu einigen 
größeren Umsätzen. Im einzelnen wurden weiße 


Spänesorten teurer angeboten und bezahlt. Auch (| -LŐ * 
Akten, Schriftstücke und Kraftpapier fanden A DRESDEN LOBTAU27)} 


letzten Preisen lebhaften Umsatz. Für gemischte 


sich ebenfalls 


3.75— 4.25 
17.00 — 19,0 
10.00— 11.00 
gë "ër Dr ee: 5.7 — 7.00 


D 


Gebrüder 


Grösste a Et 
Leder-Treibriemen bt 


dıweielsaure Tonerde 14-15% und 17-18% . 


Antennen 
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stellen her 
Schutzmarke Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 
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SE 
BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 

Abteilung Sortiment, BerlinS42. 


Schutzzoll oder Freihandel. Das 
Für und Wider der Schutzzoll- 
politik. Von Dr. Alexander 
Rüstow. Frankfurter Socie- 
täts- Druckerei G. m. b. H., Ab- 
teilung Buchverlag, Frankfurt 
a. M., 1925. — 108 Seiten. Preis 
1.80 M. 

Seit fast einem Vierteljahr- 
hundert steht Deutschland zum 
ersten Male wieder in einer 
Periode der Handelsvertrags- und 
Zolltarif- Verhandlungen, die für 
sein wirtschaftliches Schicksal 
entscheidend sein werden. Die 
Fragen der Handels- und Zoll- 
politik rücken dadurch für lange 
Zeit in den Brennpunkt des öffent— 
lichen Interesses. In sachlicher 
und vorurteilsfreier Weise faßt die 
vorliegende Schrift allgemeinver- 
ständlich zusammen, was die 
nationalökonomische Wissenschaft 
zu den Fragen der Handels- und 
Zollpolitik zu sagen hat. Die 
Argumente für und wider den 
Schutzzoll wechseln lebendig in 
Rede und Gegenrede, und von den 
Schlagworten und Argumenten, 
die in Presse, Versammlungen und 
Eingaben heute vorzukommen 
pflegen, dürfte keines außer acht 
gelassen worden sein. An Hand 
von Tatsachen und Statistiken 
wird dem l.eser die Bildung eines 
eigenen sachlich begründeten 
Standpunktes in den Widerstreit 
der Meinungen ermöglicht. Wer 
eine rasche, lebendige und vor- 
urteilfreie Einführung in dieses 
ebenso wichtige wie schwierige 
Gebiet sucht. greife zu diesem 
Büchlein. 


Les Feutres de Papeterie von Jean 

Regnier, Grenoble, 1924. 

Der Verfasser, ein ehemaliger 
Schüler der Papiermacherschule in 
Grenoble, jetzt Leiter der großen 
Filztuchfabrik in Gond-Pontouvre. 
hehandelt in einem Heft von 60 
Seiten Umfang die Darstellung 
und Verwendung der Papier- 
maschinenfilze in leichtverständ— 
licher, den Gegenstand erschöp- 
fender Weise. Der von 35 guten 
Abbildungen wirkungsvoll unter- 
stützte Schriftsatz gliedert sich in 
die drei Hauptpunkte: Herstellung. 
Hauvtformen der Filze, Winke 
für Besteller. Zunächst wird die 
Bedeutung der Wolle als des ein- 
zigen für Filze in Betracht kom— 
menden Grundstoffes gebührend 
hervorgehoben, hierauf das Strei- 
chen, Verspinnen und Verweben 
der Wolle geschildert und dieser 
lehrreichen Darstellung das Wal- 
ken und Verdichten der Filze 
nebst einer Betrachtung über die 
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KARL KRAUSE GMBH.BERLIN € 19, SEYDELSTR. 141/12 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a. S. 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff - Industrie 
Untersuchungen | Begutachiungen / Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


Schopper 
Kuseldruckhärteprüfer 
f Kautschuck 


zum Prüfen von 
Papiermaschinenwalzen, 
Kalanderwalzen usw. 
(auch zum Prüfen von Platten geeignet) 
——. AlleApparate, Waagen und Behelfe 
für papiertechn. Untersuchungen 
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LOUIS SCHOPPER 


Leipzig, Bayersche Strasse 77 


Fabrik für Materialprüfungsmaschinen, 
wissenschaftliche u. technische Apparate 
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Hanf, gemischt 4,00— 5,00 
Lederpappen . . Be 6,75— 7.59 
Holzpappen 6,50 — 7,09 
Akten und Skripturen . 9,50— 10,09 
Kartonnagen, gemischt ` 4,50— 5, 50 
Zeitungen, gebündelt 4,25— 5,00 


New-Yorker Einkaufspreise des Großhandels 
in Dollar per 100 lbs: 


Späne, hart weil) 3.50— 3.5 
Späne, weichweiß I . i 2,95—3,10 
Späne, bunt I. 1,20—1,30 


Schwerbuch und Zeitschriften 
Bücher, gemischt 


0,7 5—0. 80 


Kontobücher und Skripturen . 1,25—1,40 
Manilahanf I pe ee et A a EE 
Neue Manilaabschnitte ` 1,70— 1,80 
Kraftpapier, gepreßt e 1,75— 1,85 
Neue Kraftpapierabschnitte 2,25—2,40 
Neuweiße Abschnitte 1,70— 1,80 
Zeitungen, gefaltet . 0,50—0.55 
Zeitungen, zerknüllt 0,45—0,50 
Pappenabschnitte vu a 0.50—0. 3 
Gemischte Papierabfälle, rein . 0,40—0,45 
Druckstampf 0. 20—0. 25 


— . ͤ —— 
GESCHAFTS.- NACHRICHTEN 
Et E eene 
RE 


Papierfabrik Koil. Anläßlich ihres 25jährigen 
Bestehens hat die Aktiengesellschaft der Papier- 
fabrik „Koil“ bei Reval in Form einer vorzüglich 
ausgestatteten Broschüre eine vorbildliche Schil- 
derung der Entwicklungsgeschichte dieser Fobrik 
herausgegeben. Zahlreiche Bilder illustrieren 


bestens den interessanten Text und zeigen, wie sich 
das Werk aus kleinen Anfängen heraus zu einer 
bedeutenden Papierfabrik Estlands entwickelt hat. 
- O. 


Vereinigte Glanzstoff- Fabriken A.-G. in Biber, 
feld. Berlin, 13. April. T. Nach Abschreibungen 
und Rückstellungen, welche von der Verwaltung ak 
angemessen bezeichnet werden, beantragt der Auf. 
sichtsrat für das Geschäftsjahr 1924 auf die Vor- 
zugsaktien 6% und auf die Stammaktien 10% D. 
vidende. Die Gesellschaft gehört zu den wenigen 
Unternehmungen, welche auch für das Geschäfts 
jahr 1923 eine Dividende verteilt haben, und zwar 
6% auf die Vorzugsaktien und 10 Billionen M. pro 
Aktie auf die damaligen 100 Millionen Stammaktien. 
Der Kurs der Stammaktien stellte sich am 9. d. M, 
auf 334,75 %. Am 19. März d. J. hatten die Stamm. 
aktien allerdings 374% % notiert. Bei der Gold- 
bilanzierung sind 10 Millionen M. Vorzugsaktien 
auf 600008 M. umgestellt worden und 100 Millio- 
nen M. Stammaktien auf 30 Millionen. 


Personalien. 


Der langjährige Vertreter der Filztuchfabrik 
J. J. Marx. Lambrecht, Pfalz, Herr Wilhelm 
Fritsch, hat sein papiertechnisches Büro sowie 
Wohnsitz von Kipsdorf, Bez. Dresden, nach Dres- 
den, Weißer Hirsch, Hainweg ı, verlegt. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant' 
sind drei Werbe drucksachen beigefügt, die wir der 
Aufmerksamkeit unseres Leserkreises empfehlen. 
der Firmen: 

1. H. R. Heinicke, Chemnitz (mit eigenen Nieder- 
lassungen in 10 Städten), über Schornstein- 
und Feuerungsbau. 

Sächsische Maschinenfabrik vorm. Rich. Hart- 
mann A.-G., Chemnitz, über Kratzentranspor- 
teure. 

3. Otto Elsner Verlagsges. m. b. H., Abteilung 

Sortiment, Berlin S42, über empfehlenswerte 

Bücher für Papiermacher. 


tv 


STOFFÄNGER 


D. R. P. 191325 


in Eisenbeion Ausl - Pai. 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Ausführungen 


Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen Rück- 
gewinn der Anlagekosfen in kurzer Zeit 


Kostenloser, selbsitätiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung 


Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 


PP K EE dh Á 


im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 


Angaben des Erfinders durch die 


Industriebau - Aktiengesellschaft 


ERLIN NW 6, Sch ffbauerdamm 26 
8 ORLITZ. Berliner Strobe 62 


ve i 
im Gebiete der 


sämtlicher H 
mente, Brücken. Wehr- und Turbinenanlagen, 


BRESLAU, Schweidnit er Stedtzraben 16 
HAMBURG, Ferdinandstrabe 287/30 
HALLE a. $, Zwingerstr. 29 


ER KOHLENREVIER durch die Albert Push Baugesellschaft m. b. H., er 
reien, im NED EL STEN durch die Oberschlesische Indu-triebau A-G. Kato itz poin. Oberschlesien, Schenkendorlätr | 


WITZ O.-5., Niederwallstraße 88 
SLEI ENBURG i. Schl., Auerstraße 18 


Senftenberg N- 


Funda- 
„ Tief- und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgeb&ude, Hallen, Bunker, 
ad Holländer Stoffbehälter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. $ 
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Eigenschaften der verschiedenen 
Walkerden angereiht. Es folgt 
eine Besprechung der Hauptfor- 
men von in der Papiermacherei 
verwendeten Filzen: Gautsch- 
Eise, Naß-Filze, Steig-Filze, 
Trocken-Filze. Markier-Filze. An- 
druck-Filze, Filze für Abwasser- 
reiniger und solche für Schneid- 
maschinen. Den Abschluß machen 
Angaben über Abmessungen und 
Gewichte der verschiedenen Filze, 
über Reinigung und Behandlung 
derselben bei Abnutzung infolge 
mechanischer und chemischer 
Eingriffe. In den Schlußsätzen 
mit der Bemerkung, daß der Filz 
für die Güte des Papieres verant- 
wortlich gemacht zu werden 
pflege, spiegelt sich ein aus reicher 
Erfahrung geschöpftes Urteil 
wieder. Br. 


—— —L—ͤ 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Heß, Walter: Pappen - Verarbei- 
tung und Papiermaché. II. Teil: 
Praxis der Pappen- Verarbeitung. 
Mit 19 Fig. im Text u. 1 Beilage. 
Br. 16 M., geb. 18 M., Porto 
30 Pfg. 

Inhalt: Allgemeines über die Pap- 
penfabrikation. — Pappenrohstoffe. — 
Wissenswertes über verschiedene Pappen- 
sorten. — Das Verderben von Pappen. — 
Das Wasserdichtmachen von Pappen. — 
Pappe and Pappwaren für elektrotech- 
nische Zwecke. — Die Veredelung der 
Pappen. — Pappen-Neuheiten. — Särge 
aus Pappe. — Die Postkiste aus Pappe. — 
Die Herstellung von Pavierringen. — Die 
Herstellung einfacher Schreibmappen. — 
Der Pappband als Stoff-Ersatzband und 
Seine handwerkliche Veredelung. — Hohl- 
tegenständefabrikation. — Die Herstellung 
hohler Papptiere. — Ueber Papiermaché. 
= Das Grundier- und Lackierverfahren 
bei Papiermachéè waren. — Papiermaché. — 
Haupterzeugnisse der Papierstoffwaren- 
Industrie. — Verfahren zur Herstellung 
von Papierstoffwaren. — Panpenguß. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge- 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Präge- 
technik. Mit 55 Abb. im Text 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5 M., 
geb. 6,50 M., Porto 20 Pfg. 


Inhalt: Prä i 

. E gestempel, Matrize. 
[tägematerial, Prägemaschinen. — Aus 
m Prägepraxis. — Prägetechniken. — 
we hang von Pressungen auf heißem 
— Farbdruckpressen. — Pressen 
it Folien und Prägepavieren. — Praxis 


der Preßvergo!derei. 
Heß: Praxis der Pappenverarbei- 


tung. Br. 5 M., 
Porto 20 Pfg. e e 


Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 
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Wissenswertes über die di 9 
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) appen in der Kartonnagen-In- 
bo Tia Die Prüfung der Paone. T 
SEN ung der Pappe unter Benutzung 
ah entaler Hilfsmittel. — Die Her- 
Sa .s Wellpanpe. — Die Vered- 
ie — Das Prägen und 
18 Geet abbe. Die Verarbeitung 
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e Die Herstellung 
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Gustav Schlick Dresden 15 NO. 


Bedeutende 


Kohlenersparnis! 
ee ae —— a ee 


erzielen Sie durch tägliches, bequemes, 
gründliches Ausblasen mit 
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US RW e 
DANAS)  Patent-Heißluft-Rußfeger 


W = il s S LC 
Stil „Fraissinet 
NN N ' 
NN 
Alfr. Fraissinet, Chemnitz l. 5. 11 
Apparatebau Metallschläuche 


Maschinenfabrik 
COSWIG IN SACHSEN 


empfiehlt als Spezialifäf 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 

hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 

öffnet sich das Innere Ventil worauf der durchblasende 

Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 

Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
und Wasser rasch entfernt. 
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Papierschwarz 


wasserlöslich lichtecht. 


August Wegelin Akt.-Ges. 
Kalkscheuren b. Köln. 
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Für die technische 
Leitung unseres Gesamtunternehmens suchen 
wir zum möglichst baldigen Antritt ein 


Vorstands -Mitölien 
„ 


Nur allererste Kräfte mit langjährigen Er- 
fahrungen, die bereits in leitenden Stel- 
lungen erfolgreich tätig waren, belieben 
Offerten unter Angabe ihrer bisherigen 
Laufbahn, des Eintrittermins und der Ge- 
haltsanspr. zu richten an den unterzeich- 
neten Vorsitzenden unseres Aufsichtsrats 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin-Produzenf; 


(7 eigene Werke) 
vorzüglich geschlämmfe, 
garant. nafurreine Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Streich» 
zwecke :: Seit Jahrzehnten 

hervorragend 
bewährt 
* 


Aktiengesclischaft für Zellstoff- und 
Papierfabrikation / Aschalicnburg 


Der Vorsitzende des Aufsichtsrats: 
PAUL SEIFERT, Kommerzienrat. 
Wiesbaden, Mainzer Straße 10 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg l u- il, 
Lohrheim, Spergau» 


D 


III, | 


x 
a 
WOON ji = 


| Fichten - Sehleifholz 


t und 2 m lang, 8 bis 20 cm Zopfstärke, zur fort- 
laufenden Lieferung ab süddeutscher und böhmisch- 
sächsischer Uebergangsstationen abzugeben. 


= 
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Zu kaufen gesucht 


Papiermasthin 


2100 mim Arbeitsbreite mit Antrieb 
Knotenfäng., 2NaBpressen, Trocken- 
zylinder 1250 m/ m, I Cylinder 3000 m m 
für hoch einseitige (l latte, m. d. nötigen 
Filztrockenzylindern und Rollapparat. 
Außerdem 10-walziger Rollkalander 
2100 mm Arbeitsbreite. AuBerste 
Angebote erbeten unt. P. F 238 an die 
Geschäftsst. des, Papier-Fabrikant“ 
Berlin S 42 l 


Bayerische | 
Holzhandels-Gesellschaft m. b. H. 


Regensburg, Klarenanger 21 
Telefon: 2923, 2924 Telegr.-Adr.: Hohages 


NN n 


tür die PAPIERFABRIKATION 
Spezial-Farben speziell farbige Packpapiere und Pappen 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 
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Heuser, Prof. Dr.-Ing. Emil. Das 
Färben des Papiers auf der 
Papiermaschine. Geb. 6 M, 
Porto 20 Pfg. 

Hofmann's Praktisches Handbuch 
der Papierfabrikation, Bd. III: 
Leimen, Füllen und Färben des 
Papierstoffes. Dritte Aufl. 15 M., 
Porto 30 Pfg. 

Kirchner, Ulr.: Ratgeber für den 
Betrieb von Papier-, Pappen-, 
Cellulose-, Holzstoff- und Stroh- 
stoff-Fabriken. Geb. 5 M., Porto 
20 Pfg. 

Lest: Wärmewirtschaft in der 
Zellstoffabrikation. Lwdbd. 5 
Mark, Porto 20 Pfg. 


Possanner v. Ehrenthal, Professor 
Dr.B.: Lehrbuch der chemischen 
Technologie des Papieres. Br. 
o M., geb. 10 M., Porto 30 Pfg. 
N Inhalt: Rohstoffe: Pflanzeniasern. 

Hilfsstoffe: Wasser, Koch- und Bleich- 

mittel. Leimmittel. Füllstoffe. Farbstoffe. 

— Aufschließen der Rohstoffe: Lumpen- 

halbstoffe. Surrogate. Holzschliff. Zell- 

stoffe, Altpapier. Bleichen der Halbstoſſe. 

Eigenschaften der Halbstoffe. — Ganz- 

zeugbereitung. Bildung des Payierblattes. 

— Feste Abfallstoffe. Ablaugen. Ab- 

wässer. — Anhang: Fabrikate aus Pa- 

mer und papier stoff. Papiere. Papierstoff. 

Zelluloseester. 

Sieber, Dipl.-Ing. Rudolf: Harz 
der Nadelhölzer und die Ent- 
harzung von Zellstoffen. (ieh. 
s M., Porto 20 Pfg. 

Der „Har zxehalt von Sulfitzellstoffen 
kann die Ursache großer betriebstechni— 
scher Schwierigkeiten bei der Fertig- 
stellung und Weiterbearbeitung zu Papier 
werden, In dem Mabe, wie die Her- 
stellung und der Verbrauch dieses Zell- 
stoffes zunimmt — es werden jährlich 
etwa OO t in Deutschland erzeugt — 


gewinnt auch die Frage seiner Entha 
H 8 . In 
an Bedeutung. ee 


Zur Herstellung gut getrennter Papierrollen mit 
spiegelblankem Schnitt sind haarscharf geschliffene 
Scherenmesser erforderlich, die dauernd mittels 
einer einfachen Vorrichtung nachgeschliffen werden 


Die Jagenbersg 


Tellermesser- 
Schleif-Maschine 


garantiert 


peinlich genauen 
grat- u. schlagfreien 
Schliff 
Die 
Messer bleiben 
auf den Naben 


Von Fachleuten 
vorzügl. beurteilt 


In der Praxis 
bestens bewährt. 
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Maschinenfabrik Düss 
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DRUCKREGLER 
FUR DAMPFPUMPEy 


emen. Sicherbeuta; 
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Vereinigte Fabriken 


Obertürkheim. 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefertnach allen Stationen 


tabu, U n I. Cassel 


far die gesamte 
Papier- und Pappen- 
fabrikation 


Spezialitäten 


Cari Hisgen Akt.-Ges. 
Russfabriken, Worms a. 
gegrün 
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ELLE TI RL no. IT FT 


D III: 
unseres Systems 
erzielen trockene Papiermaschinensäle 


Hugo Greffenius Akfieng esellsehafi 


Frankfurt am Main 


Ange 


— 


Zut 


Hasduneniabrik Germania, Chemnitz 


VORM. J. S. SCHWALBE A SOHN 
LIEFERT ALS SPEZIALITÄT: 


Kompleiie Einriduungen 


wie auch einzelne Maschinen u. Apparate für 


Holzschleifereien, Stroh-, Zell- 
stoff-, Pappen. Papierfabriken 


Schleifer für Kalt- und Warm- 
schliff. Hydraulische Groß- 
kraftschleifer 


Zentrifugal-Sortierer, Stoff- 
reißer, Stoffmühlen, Hadern-, 
$troh- und Zellulosekocher 


Turbinen aller Systeme 


besonders Francis - Regulier- 
turbinen, liegend od. stehend mil 


` Geschwindigkeitsreglern 


= S E — ee = 2 ae = ET Dampfkessel, hydraul. genietet. 
; — ** - ; Dampfmaschinen bis zu 2000P$ 


Gottl. Fr. Thomas & Sohn G. m. b. H. 


degründet 1830 Lengenfeld (Vogtland) degründet 1830 


liefern 


alle Sorten Filztücher 


für Papier-, Pappen-, Zellulose- und Holzstoff-Fabrikation in bewährter Vorkriegsausführung 
Spezialität Lansiilze für Kartonmaschinen 
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| left 20. Berlin, den 17. Mai 1925. XXIII. Jahrgang. 
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| Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Spezialität: 
Sämtliche Maschinen für die Papierfabrikation 


BAG m mare _ 


Quer- und Diagonalschneidmaschine 
Mo de 11 DC 2 


mit automatischem Bogenableger für 850 mm hohe Papierstöße, 
Doppelformatvorrichtung, Längenschnitt und Rollenständer 


Leistungsfähigste Schneidmaschine Neuzeitliche Konstruktion 
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` Kohlenstaub-Aufbereitu, 


Solomühlen 


Uber 5500000 kg Kohlenstaub täglich 


werden in den von mir gelieferten Anlagen vermahl 3 


Kohlenstaub - - Feuerungen 


für Dampfkessel 
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In- und Aus! landspatente 


und sämtliche Industrieöfen 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofiferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstollindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzatoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 


Verein Deutscher Papieriabrikanten 


Verein Deutscher P 


brikanten / Verein Deutscher Zellstoifabrikanten / Verein Deutscher 


Holxstoflabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Roh appenindustrie/ Gesamt- 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


eutschen Papierindustrie 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoii- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 N 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Elnzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschait m. b. H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
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INHALT: 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Handelspolitik. 


I. Polen. Am 24. April 1925 ist eine neue Ver- 
ordnung der polnischen Regierung über Zollnach- 
lässe mit Gültigkeit bis zum 1. August 1925 in Kraft 
getreten, welche für einzelne Positionen des Papier- 
faches (Zellstoff, Holzstoff und Zeitungsdruck) die 
gleichen Zollnachlässe der Regierungsverordnung 
vom 31. Juli 1924 bringt (siehe Nr. 6 des „Papier- 
Fabrikant“ bzw. des „Wochenblattes“). 

Beunruhigend wirkt aber der $ 3 der neuen Be- 
stimmung, nach welcher die Ermäßigungen nur im 
Verkehr mit denjenigen Staaten gewährt werden, 
welche Handelsabkommen mit Polen unterzeichnet 
haben. Die bis zum 23. April d. J. schon beantragten 
und gewährten Zollnachlässe behalten jedoch bis 
zum 23. Juli Gültigkeit. 

Die deutsche Verhandlungsdelegation hat sofort 
auf den ungünstigen Einfluß dieser Verordnung auf 
den Gang der deutsch-polnischen Handelsvertrags- 
verhandlungen mit dem Erfolg hingewiesen, daß 
Zollnachlässe wie bisher auch für Waren aus solchen 
Staaten gewährt werden können, welche mit Polen 
noch keinen Handelsvertrag abgeschlossen haben. 
Es wird also in der bisherigen Behandlung deutscher 
W aren bei der Einfuhr nach Polen keine Aenderung 
eintreten, 

2. Litauen. Deutschland ist in den letzten 
Jahren in zunehmendem Maße an dem Außenhandel 
Litauens beteiligt. Im Jahre 1924 betrug der Anteil 
Deutschlands an der Gesamtausfuhr Litauens 42 %, 
an der Gesamteinfuhr 63%. Da auch der litauische 
Papiermarkt für Deutschland an Interesse gewonnen 
nat, soll nachstehend der litauische Zolltarif, soweit 
er das Papierfach betrifft, bekanntgegeben werden. 


Die Zollsätze gelten für ı kg in Lit, wobei ı Lit 
gleich 0,42 amerik. Dollar bedeutet. v. W. 
Auszug aus dem Litauischen Zolltarif. 


Gruppe VIII. 


Papier und dessen Fabrikate. 
$ 176. Lumpen und anderes Papiermaterial. 
1. Lumpen jeder Art und Stoffreste von 
wollenen Geweben, nicht länger als z m 
und nicht breiter als 222). . . 0,20 
2. Papierherstellungsmasse und Makulatur, 
dick durchlo cent 002 
$ 177. Papierwaren. 
1. Kartons und gepreßtes Papier: 

a) Kartons, nicht besonders bezeichnet, in 
Blättern und Rollen, gefärbt oder un- 
gefärbt, gepreßtes Papier (Papiermaché) 0,30 

b) Rohpappe zur Dachpappenherstellung . 0,01 

c) Dachpappe . . » m nn nn 005 

d) Bristolkartons, sätinierte und polierte 
Kartons, Karton und Papier in Teer oder 
in einem antiseptischen Material ge- 
tränkt oder damit bestrichen . 0,30 

e) Halbfabrikate aus Karton, Kartonkarten 
für Jacquardwebstühle, Röhrchen zur 
Aufwicklung von Web garn . 0,40 

2. Papier: 

a) ungeleimtes Papier für 
Rollen oder Bogen 

b) gelbes Holzpapier zum Packen . 

c) verschiedenes Papier, außer dem beson- 
ders benannten, unverziert, gefärbt, lini- 
iert und graviert, Papier auf undichtes 
Gewebe geklebt . 


Zeitungen in 
, zollfrei 
0,10 


0,20 
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d) Papiertapeten und -borten . . . 0,30 

e) Pflanzenpergament, wenn auch auf un- 
dichtes Gewebe geklebt, Zigaretten- 
papier, Kopierpapier, Kohlepapier (von 
Papier oder Baumwolle), dünnes chine- 
sisches Papier, Papier in Wachs oder 
Paraffin getränkt, chemisches photo- 
graphisches Papier und Papier, das auf 
einer Seite gefärbt ist. 3 . 1,00 

usw. 


Rohpappensyndikat. 

Wie wir erfahren, sind dem Verband Deutscher 
Rohpappefabriken G. m. b. H., Berlin, Weiden- 
damm la, nunmehr auch die beiden noch fehlenden 
größeren Werke, nämlich: Julius Schulte Söhne G. 
m. b. H., Düsseldorf, und A. Elkan, Viersen i. Rhld., 
beigetreten. Damit umfaßt das Syndikat sämtliche 
bedeutenden deutschen Rohpappefabriken, also 100% 
der deutschen Rohpappeerzeugung. 


Alter Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg in Thüringen. 


Gruppe Ostsachsen. 


Die 2. Versammlung fand am 3. d. M. statt: 
sie war, wie erwartet, wieder gut besucht. Die Be- 
sprechungen über die Hauptversammlung zu Pfing- 
sten konnten abgeschlossen werden. 

Am Nachmittag bot sich die günstige Gelegen- 
heit der Besichtigung der Thode’schen Pa- 
pierfabrik A.-G. in Hainsberg. Mit großem In- 
teresse folgte man der Fabriksbesichtigung unter 
der Leitung unserer A.H. Jörg und Kottmeyer. 
Der Papiermacher freut sich immer, wenn er sein 
Arbeitsfeld auch in anderen Fabriken verfolgen 
kann. 


6. Hauptversammlung zu Pfingsten 
inDresden. 


Der AHV. der Papiermacher-Tafelrunde Alten- 
burg hält zu Pfingsten seine 6. Hauptversammlung 
in Dresden ab. Ausführliche Programme und Ein- 
ladungen gehen dieser Tage noch hinaus; wir wollen 
hier nur kurz die Festordnung wiedergeben: 
Sonnabend, 30. Mai, abends 7 Uhr, Begrüßung 

und zwangloses Beisammensein im Restaurant 
„Johanneshof“, Johann-Georgen-Allee 1-3. 
Sonntag, 31. Mai, ½ 10 Uhr vorm., Hauptver- 
sammlung im Fremdenhof „Palmengarten“, Pir— 
naische Straße 20. (Pünktliches Erscheinen der 

Mitglieder wird erwartet.) 10 Uhr vorm. für die 

erschienenen Damen und Gäste Besichtigung der 

Gemälde-Galerie, des Grünen Gewölbes und des 

ehemaligen Residenzschlosses mit Festsälen. 

1 Uhr mittags gemeinsame Mittagstafel im „Pal- 

mengarten“. 3 Uhr nachm. Photographische 

Aufnahme 6 Uhr abends Festkommers, an- 
schließend Festball mit humoristischen Vorträ- 
gen und Verlosung in den Sälen des „Palmen- 
gartens“. 

Montag, I. Juni, 11. Uhr vorm., Vorführung des 

„Stetigen Schleifers“ und des „Hochdruckstoff- 


auflaufes“, beides Modelle, davon ersteres be- 

triebsfähig, von der Firma J. M. Voith, Maschi- 

nenfabrik Heidenheim a d. Brenz, vorgeführt und 
erläutert von Herrn Oberingenieur Kindler. 

I Uhr mittags zwangslose Mittagstafel im „Pal- 

mengarten“. 13 Uhr nachm. Besichtigung der 

Jahersschau „Wohnung und Siedlung“. 7 Uhr 
abends Abschiedskneipe im „Palmengarten“. 

Dienstag, 2. Juni, 9 Uhr vorm., Halbtagsaus- 
flug nach der Moritzburg, in den Nachmittags- 
stunden Rückkehr nach Dresden; abends Theater- 
besuch. 9 Uhr vorm. ganzer Tagesausflug mit 
dem Dampfer nach der Sächsischen Schweiz, 
Rathen, Bastei, Schandau, Königstein und zurück 
nach Dresden. 

Wir bitten recht zahlreich zu erscheinen und 
dadurch zu einem hübschen Erfolg beizutragen. 
Auch werden alle Herren gebeten, ihre werten 
Damen mitzubringen, um die Veranstaltung in jeder 
Weise zu verschönern. Diejenigen Herren, welche 
humoristische Vorträge und dergleichen, speziell 
für den Festabend, zum besten geben wollen, mögen 
dies rechtzeitig dem Vergnügungsleiter A. H. Sán- 
dor Nemeth, Göritzhain, Post Cossen, Bez. Leipzig, 
bekanntgeben. 

Teilnehmer, die bei Eintreffen noch keine Woh- 
nung haben, erhalten am Begrüßungstage im Restau- 
rant „Johanneshof“ die nötige Auskunft. Die Fest- 
leitung liegt in den Händen des AH Wilhelm 
Fritsch, Dresden, Weißer Hirsch, Villa 
Heiderose, Telephon Dresden-Loschwitz Nr. 401. 

x 


Adressenänderungen: 


AH 210 Kade, Hugo, Sänitz, Ober-Lausitz. 

AH 201 Rehse, Heinrich, Köttewitz b. Dohna, Sa. 

AH 206 Kosterlitz, Otto, Neuweistritz b. Habe- 
schwerdt. l 

AH 133 Wernicke, Karl, Papierfabrik Jannowitz, 
Riesengebirge. f 

AH 193 Göttlicher, Josef, Boberullersdorf, Ar. 
Hirschberg, Schlesien. 

AH 83 Schramm, Erich, Papierfabrik H. Lehnen. 
Süchteln i. Rhld. 

Wir machen besonders auf die Adressenände- 


rung unseres Vorsitzenden AH Wernicke aufmerk- 
sam. Ferner ersuchen wir AH 154 Otto Meier, bis- 
her in Muskau, um Aufgabe seiner neuen Adresse. 
Die Einladungen für die Hauptversammlung gehen 
in dieser Woche hinaus, auch bitten wir hierdurch 
um sofortige Erledigung des Fragebogens. 


Papiermacher-Tafelrunde e. V., Altenburg, Thür. 


Freie fachwissenschaftliche Vereinigung. _ 
Zu Beginn des neuen Semesters erlauben wir 
uns, die Zusammensetzung des neuen Vorstandes 
unseren AH, verehrten Ehrenmitgliedern und 
Gönnern ergebenst bekanntzugeben: 
Frenzel, Helmut, Vorsitzender, 
I.ympins, Günther, Meister, 
Kahl, Alfred, Schriftführer, 
Schuster, Anton, Bücherwart. 
gez. i. A.: Alfred Kahl, Schriftführer. 


Normung, Typung, Spezialisierung in der Papiermaschinen- Industrie. 
Besprechung des Werkes von Dr Jong, H. Bla gos ch. 


Normung ist, um die Worte des bekannten 
Normungsfachmannes Dr.-Ing.h.c. W. Hellmich 
zu gebrauchen, die Beseitigung der technisch und 
wirtschaftlich unbegründeten Vielheit in den Ab- 


1) 4%, 160 S., geb. 15,— Mk. Zu beziehen durch 


Otto Elsner, Verlagsges. m. b. H., Abt. Sortiment, 
Berlin S 42. 


messungen und Eigenschaften unserer gewerblichen 
und industriellen Erzeugnisse. 

Wir begegnen heute den Bestrebungen und 
Einrichtungen zur planmäßigen Durchführung, der 
Normung in allen Industrieländern, Aus diese! 
Tatsache allein erhellt die enorme Bedeutung, die 
man heute in der gesamten industriellen Welt der 
Normung beimißt, und die für jedes Land von 
großem Belang für die nationale Industrie ist. 
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Es mögen einige Worte über die entwicklungs- 
geschichtlichen Zusammenhänge?), aus denen die 
Normung herausgewachsen ist, gesagt werden. 

Das technische Schaffen hatte an sich zunächst 
nur zum Ziel, eine Aufgabe mit technischen Mitteln 
zu losen. Die Wahl der hierbei verwendeten Mittel 
wurde im wesentlichen bestimmt durch die Ueber- 
erung, wie für den vorliegenden Einzelfall die 
weckmäßigste Lösung herbeigeführt werden kann. 
Diese vollzug sich also gewissermaßen in mehr 
oder weniger isoliertem Umkreis des Schaffenden, 
dem hierbei eine weitgehende Freiheit in der Wahl 
der zu verwendenden Mittel gegeben war. Im 
Laufe der Entwicklung geriet aber der Wirkungs- 
kreis des einzelnen Schaffenden immer stärker un- 
ter den Einfluß der übergelagerten Beziehungen 
zum Wirtschafts- und Staatsleben, und damit 
traten zu den Bedingungen, die sich lediglich aus 
der Beachtung der Naturgesetze und der wirtschaft- 
chen Ueberlegung für den Einzelfall ergaben, 
sche, die aus der Rücksicht der verwickelten Zu- 
ıımmenhänge zwischen Einzelbetrieb und der Ge- 
samtheit herrühren. Die Normung greift nun aus 
dem verwirrenden Vielerlei dieser zusätzlichen Be- 
dinzungen diejenigen heraus, die ohne Beeinträch- 
txung der technischen Wertigkeit des Einzelerzeug- 
mses in einer vom volkswirtschaftlichen Gesichts- 
punkt geleiteten nationalen Produktion eine ratio- 
relle Bewirtschaftung von Stoff und Arbeit ermög- 
"chen, und gibt diese Bedingungen in organischem 
Aufbau in die Hand des werktätig Schaffenden. 
Ein Normblatt ist nichts anderes als die Anweisung 
ar den Schaffenden, daß er im Bedarfsfalle die dort 
enthaltenen Angaben beachten muß, wenn er nicht 
pen die Rücksichten auf die Belange der natio- 
tuen Industrie und damit seines Volkes handeln 
wli. Abweichungen sind ihm nur dann gestattet, 
wenn Sonderbedingungen vorliegen, deren Vernach- 
üssigung die technische Wertigkeit des Erzeug- 
moses so beeinträchtigt, daB damit auch nationale 
Interessen verletzt würden. 

Die Normung ist also eine notwendige Folge 
der Entwicklung der Technik vom isolierten Ein- 
zeischaffen zu der von nationalwirtschaftlichen Er- 
Narungen geleiteten Erzeugung. Die hieraus ent- 
stehenden Bindungen stellen sich gleichwertig neben 
die Bedingungen, die aus der Beachtung der Natur- 
keætze erwachsen, weil der Technik heute die 
Bedingungen nicht nur durch die Mechanik und 
das Interesse der einzelnen Wirtschaftszelle gege- 
ben werden, sondern auch durch die Gesetze des 
rationalen Wirtschaftsorganismus. Je mehr die 
Technik in diese weiteren Zusammenhänge hinein- 
wachst, desto schärfer muß die Normung das tech- 
=: Schaffen organisch durchdringen. 
an EEN polen chen, Geistes wider- 
eng Ge GE ieser Entwicklung sich er- 
lichkeit De Si Sie der freien Schaffensmög- 
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einschränken, wo die technische Phantasie bereits 
erschöpft ist und zu ausgereiften Formen geführt 
hat. 
Diese letzteren Bedingungen dürften u. a. bei 
einem Teilgebiete des großen deutschen Maschinen- 
baues vorhanden sein, bei den „Maschinen für die 
Papierindustrie und für das graphische Gewerbe“. 
Dr.-Ing. Heinrich Biagosch, der Mitinhaber 
der weltbekannten Firma Karl Krause, Leipzig, 
eine Autorität auf dem Gebiete der Maschinenindu- 
strie, hat in seinem Werke: „Normung, Typung 
und Spezialisierung in der Papiermaschinen-Indu- 
strie“, gestützt auf ein jahrelanges theoretisches 
Studium und jahrzehntelange praktische Erfahrun- 
gen seiner gewaltigen Betriebe, die erste Studie 
über dieses wichtige Sondergebiet herausgebracht. 
Nachdem ich oben schon über die allgemeine 
Entwicklungsgeschichte der Normungsbestrebungen 
geschrieben habe, seien aus dem Vorwort des obi- 
gen Werkes, aus der Fülle der Begriffsbestimmun- 
gen folgende Definitionen hervorgehoben: l 
Normung ist Vereinheitlichung der Grundele- 


mente“). 
Typung ist Vereinheitlichung der Gesamtkon- 


struktion ). 

Spezialisierung ist Arbeitsteilung“). 
Man unterscheidet auch °): 

a) Vereinheitlichungen, die eine Verständigung 
über Fragen hauptsächlich organisatorischen 
Charakters, also Mittel geistiger Arbeit, dar- 
stellen; 

b) Vereinheitlichungen, die das Produkt einer 
Verständigung oder irgendwelche Eigenschaf- 
ten von Dingen, also Mittel körperlicher Ar- 


sind. 
In Ergänzung der letztgenannten Begriffsbe- 


stimmungen zählt: 

zu a) die Normung oder Normensetzung, d. 
h. Verständigung über allgemein gültige 
organisatorische Regeln mit dispositivem 
Charakter; 
die Normalisierung, d. h. Verständigung 
über die Abmessungen und Formen von 
Einzelteilen industrieller Erzeugnisse 
sowie 
die Typisierung, d. h. Verständigung 
über die Beschränkung der Ausführungs- 
formen der ganzen Erzeugnisse auf un- 
bedingt notwendige und bewährte allge- 
mein gültige Typen. 

Schließlich darf als Bindeglied 

- zwischen a) und b) gelten 
die Spezialisierung, d. h. Verständigung 
über die Verteilung der Herstellung die- 
ser Typen auf die einzelnen Unterneh— 
mungen. 

Die Arbeit von Dr. Ing. Heinrich Bia gos ch 
gliedert sich in fünf Teile. Der erste Teil be— 
stimmt den Begriff „Papiermaschinen“ dahinge— 
hend, daß als Papiermaschinen anzusehen sind: 
Papierherstellungsmaschinen, Papierveredelungsma— 
schinen, Papierverarbeitungsmaschinen einschließ- 
lieh Druckmaschinen. Deshalb wird für sämtliche 
Maschinen die Sammelbezeichnung „Papiermaschi— 
nen“ vorgeschlagen. Es werden besonders die Pa— 
pierverarbeitungsmaschinen untersucht, d. h. solche 


zu b) 


3) Prof. Dr.-Ing. Schlesinger: „Ueber 
Normung, Typung und Spezialisierung.“ Verlag 
Normenausschuß der Deutschen Industrie, Berlin. 

1) Ing. Schulz-Mehrin: „Die industri- 
elle Spezialisierung“, Wesen, Wirkung, Durchfüh- 


rungsmöglichkeiten und Grenzen. Berlin 1920. 
VDI-Verlag. 

) Dr. Garbotz: Vereinheitlichung in der 
Industrie. 1920. R. Oldenbourg, München und 


Berlin. 
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Maschinen, die der Verarbeitung von Papier und 
Pappe in ihren verschiedenen Arten und zu den 
mannigfaltigsten Verwendungszwecken dienen. 

Um zu beweisen, daß weitere Vereinheitlichun- 
gen in der Papiermaschinen - Industrie erwünscht 
sind, wird im zweiten Teil die Vielseitigkeit der 
Bauprogramme und die große Anzahl von Maschi- 
nentypen festgestellt, die von der Mehrzahl der 
Werke zur Zeit noch geführt werden, und die dazu 
drängen, der Frage weiterer Vereinheitlichung und 
Verständigung näherzutreten. 

Im dritten Teil werden als Grundlage zu wei- 
terer Durchführung des Normungsgedankens Bei- 
spiele bisheriger Normung, Typung und Speziali- 
sierung angeführt. Zunächst wird das Vorgehen 
des Verbandes Deutscher Kuvertmaschinen - Fabri- 
kanten erläutert, Hier haben sich die einzelnen 
Firmen vertraglich verpflichtet, von den bisher ge- 
bauten und zur Herstellung von. Briefumschlägen 
erforderlichen Maschinen nur noch zwei oder drei 
Gattungen zu fertigen. Infolge dieser Spezialisie- 
rung wird im Verband Deutscher Kuvertmaschinen- 
Fabrikanten in Zukunft jede Maschinenart nur noch 
von einer Firma und auch nur noch in einer Aus- 
führungsform hergestellt. | 

Weiter wird in diesem Teil auf die Normungs- 
bestrebungen der Maschinenfabrik Karl Krause, 
Leipzig, eingegangen. Dieses Werk hat einerseits 
sein Arbeitsgebiet wesentlich verringert und zum 
andern aus zahlreichen Typen die geeignetsten Ma- 
schinen als Normalmaschinen ausgewählt und 
schließlich durch Schaffung weniger neuer Typen 
den Weg der Vereinheitlichung selbständig weiter 
beschritten. Wie einmal die Klärung des nach wei- 
terer Spezialisierung noch verbleibenden Gebietes 
erfolgte, wie ferner die Typung durch Auswahl 
geschah, unter welchen Gesichtspunkten die neuen 
Maschinentypen geschaffen wurden, und welchen 
Einfluß diese Maßnahmen auf Herstellung und Ver- 
trieb der Krause-Maschinen ausübten, ist anhand 
eingehender Erläuterungen, Statistiken und tabel- 
larischer Unterlagen näher ausgeführt. Es spricht 
für den Erfolg der Vereinheitlichungsbestrebungen 
dieser Firma, daß nach der Umstellung die Zahl 
der Maschinenmodelle um etwa 80% verringert 
werden konnte. 

Aufgabe des vierten Teiles ist es, Wege zu wei- 
terer Vereinheitlichung in der Papiermaschinen-In- 
dustrie zu weisen. Um diesem, bei dem großen 
Umfang des Gebietes schwierigen Vorhaben ge- 
recht zu werden, und um einzelnen Werken, die 
ernstlich in diesem Sinne vorgehen wollen, Richt- 
linien zu geben, wird einleitend die theoretische 
Ueberlegung durchgeführt, daß einer Zentralstelle 
die Aufgabe der Vereinheitlichung für sämtliche 
Werke übertragen wird. Zunächst werden die Auf— 
gaben der Papiermaschinen-Industrie geklärt und 
die Grenzgebiete hervorgehoben, ein Unternehmen, 
das bei der ungeheuren Mannigfaltigkeit und Un— 
übersichtlichkeit der Papiermaschinen- Industrie 
ebenso notwendig wie schwierig ist. Aus dem noch 
verbleibenden, fest umrissenen Gebiet der „Papier- 
maschinen“ werden die geeignetsten vorhandenen 
Typen ausgewählt und bei diesen ausgewäblten 
Typen, die, falls erforderlich, zu verbessern oder 
durch neue zu ersetzen sind, werden Einzelteile 
genormt, bis die Type oder die Typen für jede 
Maschinenart feststehen, die beibehalten werden 
sollen. 

Daß auch nach dieser sorgfältigen Auswahl 
noch viele Typen notwendig sind, ist angesichts 
der Mannigfaltigkeit der Aufgaben, die an die Pa- 
piermaschinen gestellt werden, erklärlich und wird 
eingehend begründet. Naheliegend war es alsdann, 
eine Kritik an den Faktoren zu üben, die die Viel- 
seitigkeit der Aufgaben in der Papierindustrie und 
im graphischen Gewerbe überhaupt hervorrufen, 
um die zahlreichen Aufgaben, die die Papierma- 
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schinen zur Zeit noch zu erfüllen haben, und di 
demzufolge zu der überaus großen Anzahl vo 
Maschinentypen führten, zu vermindern. Weite 
werden Möglichkeiten und Gesichtspunkte zur Fest- 
legung von Fachnormen und Werknormen gegeben 
Im Anschluß an diese Ueberlegungen wird im vier- 
ten Teil eingehend ausgeführt, nach welchen Ge- 
sichtspunkten einzelne Werke ihre Arbeitsgebiete 
wählen und ihre Bauprogramme aufstellen können. 

Der letzte Teil ist der Verständigung im deut- 
schen Maschinenbau gewidmet. Bei der kritischen 
Betrachtung, des Sondergebietes „Papiermaschinen" 
ergab sich nicht nur der Wunsch, sondern die Not- 
wendigkeit, dieses Sondergebiet im Rahmen des ge- 
samten deutschen Maschinenbaues, in dem es eine 
Gruppe darstellt, zu untersuchen. Und ebenso vie 
bei den Papiermaschinen die Untersuchung über 
Vereinheitlichungen dazu führten, zunächst die 
vorhandene Begriffsbestimmung und Gliederung 
festzustellen, so gibt das Buch einen Einblick in 
die zur Zeit gültige Gliederung des Vereins Deut- 
scher Maschinenbau-Anstalten. Von der nament- 
lichen Aufzählung der dreizehn verschiedenen 
Gruppen des Deutschen Maschinenbaues ausgehend, 
wird dem Gedanken Raum gegeben, daß, wenn In- 
dustrien, in denen die Verhältnisse ähnlich liegen 
wie in der Papiermaschinen-Industrie, durch Fest- 
legung der Grenzgebiete und eindeutige Zuteilung 
bisher mehreren Gruppen zugehöriger Maschinen 
der Weg für weitere Spezialisierung und Typung 
geebnet wird. Der Normung wird ebenso dadurch 
gedient, wenn die Klärung soweit wie möglich oder 
erforderlich in jeder Hinsicht erfolgt, insbesondere 
was außer den. allgemeinen Normen die Fachnor- 
men, und nach Bedarf, die Werknormen betrifft. Zur 
endgültigen Verwirklichung aller Vereinheit- 
lichungsbestrebungen im deutschen Maschinenbau 
ruft Verfasser die Mitwirkung aller beteiligten 
Kreise auf. 

Als Beweismaterial zu den gesamten Unter- 
suchungen bringt das Buch einen umfangreichen 
statistischen und tabellarischen Anhang, dem als 
Niederschlag jahrzehntelanger theoretischer und 
praktischer Erfahrungen innerhalb der Maschinen- 
fabrik Karl Krause, Leipzig, besondere Bedeu- 
tung zukommt. 

Das Werk von Dr.-Ing. Biagos ch ist ein 
weiterer wichtiger Beitrag in der Organisation na- 
tionaler Normungsarbeit. von der man fordern mub. 
daß sie umfassend sei, damit in ihr alle Bestrebun- 
gen zum Ausgleich kommen, daß sie zusammen- 
fassend sei, um eine organische Entwicklung der 
Normen zu ermöglichen, und daß sie schließlich 
der öffentlichen Kritik zugänglich sei, damit ihre 
gesunden Grenzen gesichert bleiben. Aus diesem 
Grunde gehört das vortreffliche Werk in den Bü- 
cherschrank eines jeden Fachingenieurs und in die 
Bibliotheken unserer technischen Lehranstalten, um 
anregend und werbend zu wirken für die deutsche 
Normungsarbeit. die organisiert ist im „Normen 
ausschuß der Deutschen Industrie“. 

Direktor Th. E. Blasweiler, Berlin. 


Ausschreibung der Deutschen Reichsbahngesellschaft 
Reichsbahndirektion Altona, den 7. Mai 1925. 

` Etwa 74000 kg Altpapier zum Einstampfen und 
7500 kg Altpapier zur freien Verwendung, lagern 

Altona (Flbe), soll in vier Losen verkauft werden 
Bedingungen und Angebotsbogen liegen im Zim- 
mer 159 des Geschäftsgebäudes der Reichsbahn- 
direktion aus. Sie können von dort gegen Zahlunt 
von o. Rm. in bar bezogen werden. Verschlossent 
Angebote mit der Aufschrift: „Angebot auf Anka 

von Altpapier“ sind an die Reichsbahndirektion 
Altona, Zimmer 212. einzusenden. Verdingunf” 
termin am 26. Mai 1025, vormittags 11 Uhr, Zim- 
mer 212; Zuschlagsfrist: 3. Juni 1925. 
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. Exportmöglichkeiten für die deutsche Papierindustrie. 


Dy Tschechoslovakei. : Die Direktion der 
t Staatsbahnen Prag-Süd vergibt am 22. Mai die Liefe- 
=: rung von Tapeten. Die Direktion der Staatsbahnen 
e in Pilsen vergibt am 30. Mai die Lieferung von 
aZ: Kanzleimaterial. 
VK Aegypten. Vom Inspecting Engineer of the 
ZZ egyptien Railways, London S.W.ı, Westminster, 
“i Queen Anes Chambres, sind die näheren Unterlagen 
über eine Ausschreibung der Generaldirektion der 
* ägyptischen Staatseisenbahnen in Kairo über Liefe- 
K. rung von 37 Millionen Fahrkarten ohne Aufdruck zu 
L erhalten. 
E Die Generaldirektion der ägyptischen Staats- 
"` eisenbahnen in Kairo vergibt zum 2. Juli die Lie fe- 
"` rung umfangreicher Mengen von Papier und Pappe. 
* Das ägyptische Finanzministerium in Kairo schreibt 
e für den 21. Juni die Lieferung von „Backingpaper 
und Paper O“ aus. 
SS Philippinen. Britischen Konsularberichten 
` zufolge besteht gegenwärtig Absatzmöglichkeit für 
Schreib- und Registraturwaren sowie wissenschaft- 
liche Bücher. 
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Australien. 


e ` 
Ki Im Monat Januar 1925 bezog Australien Zell- 
ue- stoff im Werte von 3:00 Lstr. aus dem Ausland. 
Im Januar des Vorjahres belief sich der Wert auf 
er 887 Lstr. Als Versorger kommt fast ausschließlich 
. das Mutterland England in Frage. In den Monaten 
Juli 1924 bis Januar 1925 belief sich der Wert der 
‚eingeführten Zellstoffmenge auf 95 564 Lstr., in der 
. gleichen Periode des Vorjahres auf 58815 Lstr. 
22 Die Handelkammer in Sidney veröffentlichte 
kürzlich ein Memorandum für den Export nach 
‚© Australien, das sich in der Hauptsache wieder mit 
yor den Vorzugszöllen für England beschäftigt. Unter 
„ die Vorzugszölle fällt in erster Linie Druckpapier 
; 2 (nicht liniiert oder bedruckt), ferner Kopierpapier. 
„= Brief- und Schreibmaschinenpapier, Tapeten-, Fil- 
— trier- Schmirgelpapier, schließlich Setz- und Druck- 
— maschinen sowie Schreibmaschinen. Es ist Bedin- 
„ Lung. daß mindestens 25 % des verarbeiteten Mate- 
„ tials aus Großbritannien selbst stammt. Es folgt 
dann noch eine Liste der unter die Vorzugszölle 


fallenden Rohstoffe. Diese müssen ausschließlich 
aus England stammen. Dazu gehören: Strohpappe, 
Wachs, mechanischer und chemischer Zellstoff, 


SH Espartogras, Lumpen usw. MI 


Neugründungen in England. 


Brookside Paper Co. Lt d., 8—10 Vernon- 
street, Stockport. Die Firma befaßt sich mit 
Af der Herstellung und dem Handel von Papier und 

i” Papiererzeugnissen aller Art. Sie arbeitet mit einem 
ei Kapital von 5000 Lstr. 
Se Paper Sacks Ltd, 3 All Saint's-court, 
s Bristol Das Kapital beträgt 20 000 Lstr. Die 
E Gesellschaft fabriziert Packungen und Behälter aller 


le“ 


„ Art aus Papier und Pappe sowie ferner Pack- und 


Füllmaschinen. 


s S. E. Milbourne Ltd., 20 Arcola-street, 
„ StokeNewington road ES. Die Firma produ- 
er. ziert Kartunpappe und verarbeitet sie zu Schachteln 
“und Packungen aller Art. Dem Betrieb ist eine 
u Druckerei angeschlossen. Kapital 5500 Lstr. 


produkten aller Art. 


A. Southey and Co. Lt d., 79 Lombard- 
Street, London E. C. Die Gesellschaft über- 
nimmt sämtliche Arbeiten einer Druckerei, Stereo- 
typie, Elektrotypie, lithographischen Anstalt und 
erzeugt Briefumschläge, Geschäftsbücher und ähn— 
liches. Das Kapital beträgt 8000 Lestr. MI. 


Großbritannien. 


Der englische Zellstoffmarkt zeigte im April ein 
ziemlich festes Gepräge. Allerdings war der Handel 
in den einzelnen Zellstoffarten recht unterschiedlich. 
In starkem Sulfit und feuchter mechanischer Masse 
war die Nachfrage mäßig. Feuchte mechanische Masse 
wurde z. B. im März d. J. mit 75 sh cif verkauft, im 
April dagegen, ohne großen Absatz zu finden, mit 
65 sh angeboten. Guter Absatz bei festen Preisen 
dagegen bestand in leicht bleichendem Sulfit und 
gute Nachfrage bei steigenden Preisen hat infolge 
der Knappheit des Materials auch Soda aufzuweisen. 


MI. 
Aus der estländischen Papierindustrie. 


Die estländische Papierindustrie hat trotz der 
schweren Wirtschaftskrise, welche die gesamte In- 
dustrie Estlands gegenwärtig durchzumachen hat, 
einen erfreulichen Aufschwung zu verzeichnen. So— 
wohl die Produktion als auch der Export sind im 
vergangenen Jahre bedeutend gestiegen. Wie aus 
dem Jahresbericht der A.-G. Nordische Papier- und 
Zellstoffwerke für 1924 hervorgeht, produzierten ins- 
gesamt die holzbearbeitenden Papierfabriken des 
Landes 29 763 000 kg Papier, 15 144000 kg Holzstoff 
und 13 327 00 kg Cellulose; das bedeutet eine 
Steigerung um 118% gegenüber der Vorkriegs- 
produktion. Der Absatz der estländischen Papier- 
industrie im Jahre 1924 weist folgende Zahlen auf: 
Verkauft wurden Erzeugnisse im ganzen für 940 
Millionen Em., davon ins Ausland für 700 Millionen 
Estmark. Auf die Nordischen Papier- und Zellstoff- 
werke entfielen davon rund 560 Millionen Em. Die 
Produktion dieser Werke belief sich im Jahre 1924 
an Papier auf rund 190 Millionen kg, an Cellulose auf 
12 Millionen kg, an Holzschliff auf 10 Millionen kg, 
also im ganzen auf rund 4ı Millionen kg, wähend 
die Fabrik im Jahre 1923 etwa 30 Millionen kg pro- 
duzierte und in den früheren Jahren bedeutend ge- 
ringere Ergebnisse hatte. Im übrigen hat die est- 
ländische Papierindustrie- erst neuerdings eine 
größere ausländische Bestellung erhalten. Es 
handelt sich um etwa 9 800000 kg Zeitungspapier im 
Werte von 350 Millionen Em. Dadurch ist den 
Papierfabriken volle Beschäftigung bis zum Herbst 
gesichert. („Ind.- u. Handelsztg.“) 


Vom kanadischen Zellstoffmarkt. 


In der Nachfrage nach heimischem mechanischen 
Zellstoff ist ein leichter Rückgang zu konstatieren. 
Das ist wohl in Zusammenhang zu bringen mit der 
Erhöhung der Produktion, die durch die fortschrei- 
tende Ausnutzung der Wasserkräfte des Landes er- 
möglicht wird. Die Händler halten jedoch die 
Zurückhaltung der Käufer nur für eine vorüber- 
gehende Erscheinung. Die Preise haben sich ziem- 
lich durchweg gehalten. Mechanische Masse wird 
mit 28—33 Dollar pro Tonne gehandelt. — Die be- 
kannte Firma Thompson and Heyland Lumber Co. 
in Toronto hat in diesem Frühjahr bereits etwa 
100 000 cords Zellstoff umgesetzt. Infolge der gün- 
stigen Witterungsverhältnisse ist diesmal bedeutend 
mehr Holz geliefert worden als sonst üblich. MI. 


Oesterreich. 


Soeben geht uns die Nachricht zu, daß die ge- 
samte Schleifholz-Ausfuhr aus Oesterreich 
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nach Italien 
wurde. 


steigen. 
Die Papierindustrie in Polen. 


Die Papierindustrie Polens setzt sich aus ı8 Be- 
trieben mit 35 Papiermaschinen zusammen. Der 
Krieg hat die polnische Papierindustrie mit Aus- 
nahme von drei Fabriken, die durch Kriegsschäden 
mehr oder weniger stark gelitten haben, fast voll- 
kommen unversehrt gelassen, so daß sie sich nacn 
Beendigung des Krieges bald wieder erholen konnte. 
Die Vorkriegsproduktion konnte infolge Ungunst 
der Verhältnisse nicht gleich wieder erreicht wer- 
den, doch ließ die ständig steigende Nachfrage nach 
Papier von Jahr zu Jahr eine günstige Weiterent- 
wicklung zu. In den Nachkriegsjahren sind auch 
eine Reihe neuer Betriebe entstanden, wie beispiels- 
weise die Papierfabrik in Bromberg, mit deren In- 
betriebnahme die polnische Papierfabrikation erheb- 
lich anwachsen konnte. Im ersten Nachkriegsjahr 
war die Jahresproduktion im Vergleich zu der Pro- 
duktionsmenge des Jahres 1923 (63 000 Tonnen) aut 
den vierten Teil gesunken. Ein Jahr später stieg 
die Produktion auf etwa 30000 Tonnen an und be- 
trug im Jahre 1923 über 50000 Tonnen. Ende 1924 
war die Vorkriegsproduktionsmenge bereits er- 
reicht. Genau so wenig wie 1913 kann Polen auch 
heute noch nicht seinen gesamten Bedarf an Pa- 
pier decken, der seinerzeit auf 115000 Tonnen ge- 
schätzt wurde, wenn auch berücksichtigt werden 
muß, daß der gegenwärtige Inlandsbedarf infolge 
der allgemeinen Wirtschaftsdepression nicht ganz 
so hoch sein dürfte. Die Einfuhrmenge von Papier 
aus dem Auslande betrug im Jahre 1921 etwa 30 000 
Tonnen und stieg im Verlauf des Jahres 1923 bis 
auf 40000 Tonnen. Der Papierimport im vergan- 
genen Jahre zeigt mengenmäßig einen Rückgang 
um die Hälfte der Tonnenzahl des Jahres 1923, 
wertmäßig jedoch eine Steigerung um etwa 7 Mill. 
Zloty. Hieraus läßt sich folgern, daß die Einfuhr 
von gewöhnlichen Papiersorten zurückgegangen 
ist, während der Bedarf an guten Papiererzeug- 
nissen aus Mangel an eigenen Herstellungsmöglich- 
keiten noch ständig im Steigen ist. 

Der Grund für die nicht ausreichende inländische 
Papierproduktion ist in erster Linie auf das Fehlen 
ausreichender Mengen Sulfitcellulose zurückzufüh- 
ren. Die in Polen befindlichen drei Cellulosefabri- 
ken produzieren jährlich etwa 30000 Tonnen, 
weitere 4000 Tonnen müssen aus dem Ausland be- 
zogen werden. Gleichfalls unzureichend ist die in- 
ländische Produktion von Holzmasse, wovon eben- 
falls etwa ein Viertel der benötigten Menge im- 
portiert werden muß, trotzdem die Zahl der in 
Polen befindlichen Holzmassefabriken groß genug 
ist, um bei den günstigen natürlichen Produktions- 
bedingungen (Ueberfluß an Nadelhölzern) den Be- 
darf an Holzmasse vollkommen zu decken. In 
Großpolen und Pommerellen gibt es mit Ausnahme 
der erwähnten Papierfabrik in Bromberg nur eine 
größere papierverarbeitende Industrie, die zum Teil 
aus dem Ausland bezogenes Papier weiter verar- 
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beitet. 


auf unbestimmte Zeit gesperrt i 1 | 
gende Artikel her: Beutel, Briefpapier, Umschlig: 


In Italien beginnen bereits die Preise für 
Schleifholz sowohl als auch für Altpapier zu 


„ Papierholz — 
J. T. Muller & Sohn A.-G., nonmakler, Hamburg 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag- Weinberge, Hooverova 2. 


Heft 20, 1% 


Diese Industrie stellt hauptsächlich fy 
Schulhefte, Zeichenblöcke, Notizbücher, Abreibk; 
lender, gummiertes Papier in Rollen, Pappmackt 
künstliche Blumen, Wellpapier, Wellpappkarton: 
Lederpappkartons usw. Der Bedarf an Schulki. 
ten in Polen ist so groß, daß er von den in Frag 
kommenden Fabriken nicht ganz gedeckt werd: 
kann. Die Herstellung von Wellpappe und We. 
papier unterlag im Verlauf der letzten Jahre ; 
nach dem Grad der Beschäftigung in der polnische 
chemisch-kosmetischen und Glasindustrie öfter 
Schwankungen. Zeitweilig war die Beschäftigun. 
in den Wellpappfabriken recht erheblich, so dit 
zur Bewältigung der laufenden Aufträge Ueber. 
stunden in einzelnen Betrieben eingelegt werde 
mußten. Mit Einsetzen stabiler Geldverhältais« 
ließ die Geschäftstätigkeit in den Industrien. di 
Wellpappe zu Verpackungszwecken benötigten, er- 
heblich nach, und im gleichen Maße auch der Eir- 
gang neuer Aufträge für die Wellpapierindustrit 
In den letzten Monaten hat sich der Beschäftt 
gungsgrad in den Betrieben dieser Branche etw 
heben können, so daß gegenwärtig durchschnittlic 
wieder vier bis fünf Tage in der Woche gearbeit! 
wird. Die Geschäftslage auch in der übrige 
papierverarbeitenden Industrie wird noch dadurc: 
sehr erschwert, daß die Bezieher von Wellpapp- 
fabrikaten nur gegen Wechsel oder längeren Kredi 
zu kaufen in der Lage sind, während die Papier 
fabriken in Polen bis zu 50% Barzahlung verlar- 
gen, den Rest gegen kurzfristige Wechsel. 


In den letzten Wochen macht sich in Polen gt 
wisser Mangel an Papier geltend. Dieser Mange 
wird dadurch hervorgerufen, daß die einheimische 
Papierfabriken zum Teil bis zum April mit Auf 
trägen für das polnische Tabaksmonopol überhäuf: 
sind. Hieraus erklärt sich auch der in letzter Zei 
gesteigerte Papierimport nach Polen. Im Zusam- 
menhang mit dem größerwerdenden Bedarf ist eine I 
Erhöhung der Papierpreise um ı5 bis 20% einge 
treten. 


Im Gegensatz zu der günstigen Beschäftigun 
der polnischen Papierindustrie ist die Situation in 
polnischen Papierhandel sehr ungünstig. Neber 
der allgemein stark fühlbaren Bargeldnot un 
Kreditkrise und der schweren steuerlichen Be 
lastung erschwert das Fehlen der gefragtesten Pr 
piersorten die Umsatztätigkeit. Die mangelnde 
Produktion an Holzmasse erklärt sich aus den 
ziemlich trockenen Verlauf des Winters und den 
Mangel an Niederschlägen und bedingt einen Rück 
gang in der Herstellung billiger Papiersorten. PU 
sonders groß ist seit einigen Wochen der be 
an Druckpapier. Da sich die Papierpreise de 
Auslandes trotz des 30 igen Zolls vom Waren 
wert nicht teurer stellen als verschiedene inlän 
dische Papiersorten, und ausländische Papierfabr" 
ken Kredite bis zu drei Monaten gewähren, N 
polnischerseits viel Papier importiert. nn 
Deutschland ist auch Oesterreich und Finnland . 
Lieferant für Papier und Pappen in ee 
Maße interessiert. (Danziger Neueste Nachrichten. 
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1600 PS Schleifermotor in Sonderausführung mit spritzwasserdichter Kapselung 


AU 


Ausführung mit angebauter Anlasswalze, daher einfachste Auf- 
stellung und Bedienung, größte Betriebssicherheit. 
Leichte Regelung undGleichhaltung der Belastung des Schleifers 
oder der Anlage durch elektrischen Schleiferregler. 
| Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch: 
| 1. Ausrüstung des Schleifermotors mitPhasenschieberD.R.P. 
2. Ausführung als Synchronmotor für Vollastanlauf D. R. P 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FOR PAPIERINDUSTRIE 


BERLIN-SIEMENSSTADT 


355 


356 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 20, 1931: __ 


Bau eines Zellstoffwerkes in Nordrußland. 


Der Bau einer großen Zellstoffabrik in oder bei 
Archangelsk ist für die gesamte Wirtschaft des 
waldreichen Nordens ein Gebot der Stunde In 
Archangelsk arbeiten gegenwärtig ı5 Sägemühlen 
mit 75 Gattern. Von den anfallenden 25 Millionen 
Kubikfuß Abfallholz werden 7 Millionen von den 
Betrieben selbst verbraucht, während der Rest von 
18 Millionen unter Aufwendung nicht unbeträcht- 
licher Mittel vernichtet werden muß. Das Projekt 
sieht die Anlage eines großen Zellstoffwerkes mit 
einer jährlichen Leistung von 6 Millionen Pud 
(etwa 100000 t) vor. Hiervon sind 4 Millionen zum 
Export und 2 Millionen für den Inlandverbrauch 
bestimmt. Der Preis der Cellulose würde nach den 
heutigen Berechnungen franko London und franko 
Leningrad (Petersburg) der gleiche sein, 1,70 Rubel 
pro Pud. Die Anlagekosten betragen 12,5 Millionen 
Rubel. Die Finanzierung des Unternehmens ist 
durch Beteiligung ausländischen Kapitals gesichert 
und soll die Ausführung des Projektes in nächster 
Zeit in Angriff genommen werden. 

Dipl.-Ing. Grimm. 


Schwedischer Marktbericht. — 


„la gebl. Sulfit“ verharrt in seiner bishe- 
rigen festen Preislage. 4 Dollar können für Ver— 
käufe nach Amerika, 32 bis 33 Kr. per 100 kg cif 
Rouen-Antwerpen für kontinentale Verkäufe erzielt 
werden. 

In .bleichfähig Sulfit“ war England in 
den vergangenen Wochen Hauptabnehmer. Etwa 
5000 Tonnen sind kontrahiert worden zu 14.-.- Lstr. 


Treibriemen 


Telegramm - Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 u. 6434 


Schutzmarke 


Ernst Hoffmann Maschinonlabrik Niederschlema 


‚|HOFFMANN e KOLLERGÄNGE D. IA. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchste 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurse Lieferzeit 


Si Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst 


chweielsaure Tonerde 14-15 


ITT 


III 


stellen her 


Chemische Fabriken Oker © Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Ger. 1864 


cif engl. Ostküste und entsprechenden Erhöhunge 
für Lieferungen nach der englischen Westküste une 
außereuropäischen Märkten. 


Die Geschäfte in .starkfaserig Sulfit“ 
mit England sind etwas in den Hintergrund getreten, 
Dagegen bestand um so regere Nachfrage von kom 
tinentalen und amerikanischen Käufern. Obwoh 
die Kontrakte selten 500 Tonnen und darüber er- 
reichten, so ist doch die gesamte Quantität eine 
ganz respektable. Die Abschlüsse geschahen zu un-! 
veränderten Preisen, oder 21,50 bis 22,50 Kr. per 
100 kg cif Rouen. 25% der verfügbaren Jahre 
Menge an ungebleichtem und bleichfähigem Sulfit 
zellstoff stehen noch für den Verkauf frei. 


In „Kraftsulfat“ sind 85% der Jahres 
produktion untergebracht. Die Preislage ist hie 
eine sehr feste. Die letzten nach Amerika getätig 
ten Kontrakte geschahen zu 3 Dollar ex dock un 


nach anderen außereuropäischen Ländern zu 12.104 
Lstr. fob. 


„Bleichfähig Sulfat“ weist eine "eck .. 
günstige Lage auf. Die Preise zeigen steigende 
Tendenz und haben gegenwärtig 14.15.- Lett, fo 
ereicht. Kurz vor Erhöhung der Preise wurden . 
14.10.- Lstr. größere Kontrakte getätigt, darunteg 
ein solcher von 2500 bis 3000 Tonnen für Lieferung - 
926. 

„Trockenschliff“ liegt unverändert i 
130 bis 134 Kr. fob Gothenburg. 

In „Feuchtschliff“ haben die Erzeuged ? 
kein Interesse an größeren Kontrakten, da die 
Preise sehr unzufriedenstellende sind. Etwa 3006 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamecihaar, Baumwoik 


wirklich echte Friedensware liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halic a. d. Saale 


DCH 
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5% und 17-1 


menen KARA: 


Schutzmarke 
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BRANDENBURG 


erlin 
F. ARON G. m. b. H. 
NO 55, Greifswalder Str. 96 
Ständiger An- und Verkauf 
sämtl. Sorten v. Papierabfällen 


OSKAR CARDINAL 
S 59, Böchstr. 26, Telephon: 
Moritzplatz 10069, Spezialität 
Zeitungen, Papierabfälle, 
Baumwollumpen 


HERBERT COHN 
Büro: W 50, Prager Str. 33, 
Tel.: Pfalzburg 2439, Lager: 
N 20, Bastianstr.6. Tel.: Hum- 
boldt4418, Papier- u. Pappen- 
abfälle, Rohpappenlumpen 


GEBR. HOLZINGER 
Neukölln, 
Mariendorfer Weg 75-76 


CARL KÖNIG @ CO. 


SO 36. Skalitzer Str. 46a _ 
Fernspr. Moritzplatz 12601 


SAMUEL MEYER 
Berlin-Lichtenberg. 
Herzbergstrabe 26 


JuLIUS MICHAELIS, 
C. m. b. H., N, Bernauer Sir. 
51-64, Papier- und Pappen- 
ab all · Grobhendlung 


— m un 
— — 


NORDDEUTSCHE 
HADERN-VERWER- 


TUNGS-G.M.B.H., N 20, 
StettinerStr.38, Tel.Humb.7617 


EOPOLD 
OBERSITZKO 


N 39, Fennstraße 27 


PROCHEIL. A HERMANS 


NW 40, Heidestraße 15-16, 
Papier- und Pappenabtälle 
en gros. Gegründet 1882. 


GEBRÜDER RAPP 
W 30, Berchtesgadener Str. 1. 


Telephon Lützow 9541, Nollen- 


dorf 3618, Telegramm - Adr. 
Verwertungsrapp Berlin 


— 


— —— —— — — 


. —— — L— — 
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Sortierbetriebe für Lumpen, Altpapier u. Abfälle 


GEORG 


O 27, Markusstraße 5, 


— m 
D 
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E. SCHMIDT öln 


GOTTFR HEYMANN 
Fernspr. Alexander 2072, 3839 d SÖHNE 
ALFRED SCHWARZ o 
S 42, Gitschiner Straße 44-48 nter-Barmen. 


ALBERT STRUTZ 
Reinickendorf, Gesellschafts- 


str. 28-29, 


Verkauf sämtlicher Sorten von 
Papierabfätlen 


WILLY WAHLE 
Nes, Reinickendorfer 
Siraße 79-80. Gegr. 1905. 


GEBR. MENKO 


— i en 


Porms 
S. STEIN SOHN 


ständiger An- und 


5 . — — 0 . — ———— äũ4᷑—U. — 


OSTDEUTSCHLAND 


reslau 


— eg FROST, KAWELRKEQN Co 
NORDDEUTSCHLAND 24, Hennigstraße 13a 
remen EMANUEL ROSEN- 
JACOB MEYER GARTEN, Akt.-Ges. XIII 15 


Aktiengesellschaft 


H. H. WRISSENBERG 


Ibing 


JACOB MEYERSOHN 


Q Co. Fernsprecher 1278 und 1279 


amburg 


SIEGFRIED LEVY jr. 
Papenhuder Str. 42 


ee HERMANN SCHIMEK 
8, Tauentzienstraßbe 123/5 


— — — — — 
— ac — 


EMIL STERN 


VIII. Brieger Straße 3-19 
Tel.: Ohle 4037, 1258, 506 


reuzburg, O.-S. 


A. S. DANZIGER 
Aktiengesellschaft 


— —— ʒ—'ö— — — — a- 


tettin 


 MITTELDEUTSCHLAND. 


BERNHARD GOLLOP 


Spezialität: 
Lumpen 


ERNST 


Hindenburgstraße 1 


~ WESTDEUTSCHLAND 
orken i.W. 
FRITZ FRENKEL 


üsseldorf 26 
GESCHW. FISCHER 
Gegr. 1872 


Schwere leinene 


assel 


M. S. ABT, Bahnhofstraße 14 
Fernsp:echer 432 und 492 


PIEPKORN 


en 


hemnitz 


„ JOSEF MARRASS 
Hauboldstrabe 26 
Popierabfälle, Lumpen 


E E EE c ꝓ — — 


res den 

Le PAPIERVERWER- 
TUNGSGESELLSCHAFT 
M. B H., Hamburger Sir. 30 


kauft Altpapier in jeder 
Menge zu besien Preisen 
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eipzig aßfurt a. M. as taff (Baden) 
ALBERT LUDWIG N.MÖLTER@ CO. RICHARD BAER 
-A. Mölkauer Straße 24 Mes un. und paumo 
P APIERVERWER- SN Ga umpen in bester Sortierung 
TUNGSGESELLSCHAFT arlsruhe (Baden) 


M. B. H., Eutritzscher Str. 24, 
kauft Altpapier in jed. Menge 
zu besten Preisen 


inden i. Westf. 


N. WEINBERG 

Rohprodukten · Grobhendlung 
Hadern-Sortieranstalt. Sämt- 
liche Leinen- u. Baumwoll- 
lumpen, sowie alle Altpapier - 
sorten für die Papierindustrie 


SÜDDEUTSCHLAND 


Ð ühl (Baden) 
1» J.BIERIGOROSENFELD | 


Telefon: Nr. 50 und Nr. 292 


IGNATZ BERGER 
Gr. Friedberger Str. 13 


Q Co. 


ainz 


Tonnen konnten zu dem niederen Preis von 3.10.- 
Lstr. cif England abgesetzt werden. | 
Der Papiermarkt war ın den vergangenen 


Wochen ziemlich still. Dies gilt besonders für den 
Absatz an Umschlagpapier nach England. Man 
muß, schreibt „Svensk Pappers-tidning“, mehrere 
Jahre zurückgehen, um eine ähnliche Stille und einen 
solchen Mangel an Kauflust konstatieren zu-können, 
wie sie die gegenwärtige Lage zeigt. Unter solchen 
Umständen hat die Preislage keine Verbesserung 
erfahren können. Solche sind für eins. glatt Kraft- 
papier ungefähr 21.15.- bis 22.10.- Lstr. fob, während 
ungeglättetes Kraftpapier 10 sh niedriger lag. Nur 
äußerst geringe Mengen sind nach Amerika abge- 
; vorden. 

Er Sulfitumschlagpapier ist die Preistendenz 

-as schwächer. 
et tungspapier“ liegt unverändert fest. Alle 
Werke haben ihre Erzeugnisse bis Jahresschluß ver- 
kauft. Ein größerer Kontrakt nach Frankreich für 
Lieferung während der ersten Monate 1926 kam zu 
einem Preis von 270 bis 280 Kr. cif zum Abschluß. 
Die Tages-Pfundnotierung für Rotationsdruck liegt 
um 15.10.- Lstr. fob und für Formatpapier um 
5 10.- Lstr fob. 

O Die letzte Zeit hat in Feinpapier auf dem Ex- 
portmarkt Verkäufe zu recht variierenden Preisen 
aufzuweisen. Es ist zu erhoffen, daß die zwischen 
den Erzeugern verschiedener Länder in Kopenhagen 


stattgehabte Konferenz die Preislage Bu Denr 
` GC € 
t. : 
Ae Tschechoslovakei. 
Aus Prag wird uns telegraphiert: Der Wirt- 


schaftsverband der Papierindustrie hat dieser Tage 
beschlossen: die Papierpreise zu erhöhen. Wie eine 
tschechische Korrespondenz erfährt, handelt es sich 
um die Verteuerung aller Papiersorten mit nn 
tiger Wirksamkeit. Zeitungspapier wird an SS 
spiel um 25 Heller per Kilogramm erhöht; die 
übrigen Papierpreise erfahren eine N 
zo bis 35 Heller. Trotz der Preiserhöhung E Ge 
tschechoslovakische Papierindustrie nach nn 

von Fachleuten mit der österreichischen E 4 
kurrieren können. („Neue Freie Presse‘, Wien. 


annheim 

JULIUS KANDER 
Textilabfallverwertung 
Telefon 7647, Hafenbahnstr.30 


ördlingen 
FRIEDRICH LEVITE 


Lumpen in jeder gewünschten 
Spezialsortierung 


HEINRICH MAHLER 


tuttigart 


BERNHARD LEVI 
Gegr. 1895, Böblinger Str. 226 


ABRAHAM JOS.KOCH | 
NACHF. An- und Verkauf 
sämtlich. Sorten Papierabfälle 


uffenhausen 
LIPPMANN WOLFF & 
SOHN G. M. B. H. 


TSCHECHOSLOVAKEI 


Imüfz VII 

G. KARPFEN 

Inhaber Otto Karpfen (gerict- 
lich beeideter Sachverständi- 
ger) Spezialsortierung für 
Leinen- und Baumwollumpen, 
Hanf- und Flachsabfälle 


MARKT-BERICHTE 


Harzmarkt. Die Preise gehen sprunghaft in 
die Höhe. Der amerikanische Konsum ist sehr regt. 
Der Export nach Südamerika hält an. Die euro- 
päischen Käufer werden kaufen müssen; die Ernte- 
aussicht wird als schlecht bezeichnet, so daß mit 
einem Abflauen der Preise vorläufig nicht zu 
rechnen ist. 


Terpentinöl. 


Durch die Harzhausse be- 


dingt, ist die Londoner Spekulation ermutigt, un 
die Terpentinölpreise sind infolgedessen in der 
letzten Berichtswoche gleichfalls stark in die Höhe 


geschnellt. 


Vom Papierholzmarkt. 


Die Verkehrsverhältnisse am Markte für Nadel- 
papierholz sind in den letzten Wochen merklich 
ruhiger geworden. Desungeachtet läßt sich aber ein 
Abflauen der Tendenz nicht feststellen; es liegt 
sogar der Gesamtdurchschnitt der auf den Versteige- 
rungsterminen im Bereich der preußischen Staats 
forstverwaltung erzielten Preise im Monat April un 
ein geringes höher als der Durchschnitt des Monats 
März. Das gemäßigtere Vorgehen im Einkauf EN 
richt die Folge zurückgegangener Nachfrage: u 
mehr hat bei vorgeschrittener Bedarfseindeckunf , 3 
Verbraucherfabriken das ehemals stürmische SS 
gehen im Einkauf größerer Besonnenheit Platz e 
macht, und damit wurden die wilden Fes 
rungen ausgeschaltet, womit eine Stabilisierung = 
Preise Hand in Hand ging. Durch das Dazwisc a 
treten der Kulturarbeiten ist die Aufarbeitung e 
Papierhölzer in den Forsten unterbrochen ee 
do daß das forstliche Angebot nur noch 5 eg 
Umfang aufweist. Es konnten denn auch d lank 
an den Markt kommenden Mengen durch wer Ze in 
untergebracht werden. Bei den letzten Si Ober- 
Süddeutschland marschierten 5 en Bayern 
pfalz an der Spitze, Während im übrig 


fl: 


S 
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eine Erlöshöhe von durchschnittlich etwa 136 % der 
Landesgrundpreise erreicht wurde, ging man bei 
einzelnen Verkäufen in Oberbayern und der Ober- 
pfalz bis zu 150 % derselben Sätze hinauf. Die Er- 
löse aus den württembergischen Staatsforsten pen- 
delten im gleichen Zeitraum zwischen 133—142 % 
der Landesgrundpreise. Baden erlöste durchweg 
130—140% der Landesgrundpreise. Aus den preu- 
bischen Staatsforsten wurden im Monat April ins- 
gesamt 12100 Rm Fichtenpapierholz bei einem 
mittleren Durchschnittspreise von 12,65 M. je 
Raummeter ab Wald als verkauft gemeldet. Im ein- 
zelnen bewegten sich hier die Preise zwischen 8,30 
bis 15,94 M. je Raummeter ab Wald. 

Der Zwischenhandel trat nur mit geringem An- 
gebot hervor. 

Das tschechoslovakische Angebot zu etwas 
günstigeren Preisen führte letzthin eher zu Ab- 
schlüssen. Die letzten Forderungen stellten sich auf 
etwa 140—145 Kc. ausfuhrfrei Tetschen; ausfuhrfrei 
Eger und Raitzenhein bis zu 160 Kc. Angebote aus- 
fuhrfrei ostdeutscher Grenzplätze lagen entsprechend 
niedriger. Von polnischer Seite wurden nach wie 
vor Anstrengungen unternommen, Nadelpapierholz 
am deutschen Markt abzusetzen; auch in finnischer 
Ware lagen Angebote vor. 

Im Monat Februar dieses Jahres hat Deutsch- 
land 139 780 t Papierholz eingeführt. Die Ein- 
ſuhrmenge ist gegenüber dem Monat Januar erheb- 
lich zurückgegangen. Von der Einfuhrmenge des 
Monats Februar entfallen auf die Tschechoslovakei 
102 660 t, auf Polen 31350 t. Die Ausfuhr von 
Nadelpapierholz im Monat Februar betrug 1390 t, 
wovon zwei Drittel nach der Schweiz gingen. 

Altpapierpreise. 

Aus Kreisen des Altpapiergroßhandels wird uns 
unterm 27. April mitgeteilt, daß die im „Papier-Fabri- 
5 17 genannten Preise unzutreffend seien. 
Der Berliner Altpapier großhandel arbeite mit nach- 
stehenden Preisen, die wir unseren Lesern zur 


Kenntnis geben, damit sie si SEN 
. ` sie sich ein 
bilden können. eigenes Urteil 


Gemischte Abfälle . 


, PE 5,50— 6,00 M. 
SE und Kontobücher fen EE E 5 18 
u Hanf, je nach Beschaffenheit 8,75—10,00 „, 
Vveiße Holzpappenabfälle . . . 10,50 
Kartonagenabfälle 6.50— 7.25 


Lederpappenabfälle in fast jeder 
Kartonfabrik i re 
Schwerdruck 
Holzfreie weiße Späne 
Weiße holzhaltige Späne 


9,50—-10,50 „, 
7,00— 7,50 DU 
25,00—30,00 „, 
11,00— 12,50 
7,00— 7,50 


GT H H 
GESCHARTS e NACHRICHTEN 
. — 


Z vonser Mitarbeiter, Herr Ing. Belani, Villach, 
Wei ZC itut für wissenschaftliche Hilfsarbeit in 
Problem 485 Mitarbeit an den Bestrebungen und 

en der amerikanischen Papierindustrie auf- 


gefordert worden 
: welchem Verlan 
er sich entschlossen hat gen nachzukommen 


Zeitungen 


mburg (Importeure von 


sellschs ah Holzöl und Leinöl). Der Ge- 
ausgeschieden. Die Fir von Georg ist aus der Firma 


Firma wird von den verbleiben- 


Papier- und Pa i 

er, p ppenfabrik, 

aueh Die Geschäftsaufsicht über die Firma 
en. Die oe EE ihre Gläubiger 

Frei Ratenzahlungen. 

e Papierfabrik zu Weißenborn. Das 

Dem 93 i 1924 schließt mit einem Betriebsüber- 
951552 Reichsmark ab, Nach Abzug 


GROJJE 
+ KOHIEN-ERIPARNIS + 
DURCH BÜHRING APPARATE 


Au KEINE FUNDAMENTE, 

yo KEIN ANTRIEB. 

| Las, GROSSE LEISTUNG. 

| EINFACHE 
BAUART. 


Be éi 
222 


BÜHRING A-C. 


+ BEZ. HALLE. + 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
+ 


Größfer deufscher 
Kaolin -Produzenf; 


(7 eigene Werke) 
vorzüglich geschhlämmfe, 
garant. nafurreine Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Sfreich- 
zwecke :: Seif Jahrzehnten 

hervorragend 
bewährt 
Y 


WERKE: 
Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u: Il, 
Lohrheim, Spersau - 
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von 601829 Reichsmark für all d 
gemeine Unkosten (ungarisch) 
7 1 Yy r Ss * .. ? 7 mit i 
SC a Versicherungen, 257004 Reichsmark für führen wird. Die a Big in Turc. Sv. Martin, 
euern und 185 430 Reichsmark für Abschreibungen das ganze Unternehm i übernahm 
verbleibt ein Ueberschuß von 7289 Reichsmark, der en mit allen Rechten und Ver- 


| flichtur ; 
auf neue Rechnung vorgetragen werden soll. Es i Wi Fee ; 
wird somit keine Dividende verteilt. In der Bilanz i \iederbayerischen Cellulose 


per 31. Dezember 1924 erscheinen: Grundstücke werke. Um die Arbeitslosigkeit nach Möglichkeit 
195348 Reichsmark, Gebäude 1438857 Reichsmark. ee 5 N in Kelheim seit län. H 
Maschinen 1070 883 Reichsmark. Eisenbahn 127 744 den ieee N 5 zu ebnen für 
Reichsmark. Außenstände 710838 Reichsmark, Vor- werke. Zur Lö d Erg ayerischen Cellulose- 
EECH E Das nal wird München SE dürhe er die 1 i 
ausgewiesen mit 2,4 ılıonen Reichsmark. Die d 1 : RS adtgemeinde 
e ber Bo en 2. Bürgermeister und zwei Stadträte ab 
en ne 5 1 Hoffentlich sind die Verhandlungen . 
5 9 98 erbindlich- gleitet, um das Projekt baldigst zur Verwirklich 
eiten 2149639 Reichsmark. Man rechnet mit einem zu bringen enung 
befriedigenden Ergebnis für das Jahr 1925. 


Kronstädter Papierstoff-Fabriks-Actien-Gesell- Beilagenhinweis. 
schaft, Bratislava. Das Turc. Sv. Martiner Fabriks- Der vorliegenden Ausgabe des „Papier-Fabri- 
unternehmen dieser Firma ging im Wege der Nostri- kant“ sind zwei wirkungsvolle Werbedrucksachen 
fikation an die neu gegründete Cellulose- der Firmen Gesellschaft für Ventilatorzug m. b. H. 


fabriks A.-G. über, welche ihre Geschäfte laut Berlin- Schöneberg, über Saugzuganlagen und Oscar 
ihrer Protokollierung unter der Firma Tovarna na Krieger G. m. b. H., Dresden, über Transportgeräte 
Cellulozu uc., Spol. (slovakisch), Cellulosefabriks beigefügt, die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 
A.-G. (deutsch), Cellulozegyar Reszvenytarsasag besonders empfehlen. 


AÖSSMÖGLICHSTE 
SCHONUNG DER SIEBE 
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Giycerin auih & Co., Mannheim 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. Telegramme: Fauthco 
für die PAPIERFABRIKATION 


Spezlal-F arhe speziell farbige Packpapiere und Pappen 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 


VereinigteMetalltuch-Fahriken 


bisher: Chr. Steinmayer 6 Carl Bock = Gegr. 1870 » Reutlingen (Württ.) 
ISSS 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe "essaia 
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Heft 21. Berlin, den 24. Mai 1925. XXIII. Jahrgang. 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Spezialität: Sämtliche Maschinen für die Papierfabrikation ` ` 


Walzenschl f hine 
mit T C e i masc 
bis 00 mn, D nach (Transmissions-Antrieb). Ex akteste Schleifarbeit durch, pe ae ende Schilke cheiben, für Walzen 
urchmes und Trockenzylinder bis 3000 mm Durchm bei beliebiger Länge. 2 allen Materialien. 


| 
| 


\ 
N 


Zellstoffsichter, Patent Biffar nx 


für größteLeistung (b. 70000 ké, drähie Reinheit, geringsten Kraftverbrauch, geringe Einbauhöhe. mehri. bewährt 


RIPPERGER 4 CIE., Eisensieberei und Maschinenfabrik, KLEINHEUBACH a. M. 


MASCHINENBAU - AKTIENGESELLSCHAFT 


GOLZERN - GRIMMA 
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MASCHINEN: 
FÜR DIE 


PAPIER-u.PAPPEN- 
FABRIKATION 


ASBESTZEMENTSCHIEFER 
VULKANFIBRE 
WICKELMASCHINEN 
ZELLULOSEWATTEMASCHINEN 
VERDAMPFER 
SULFITSPIRITUSFABRIKEN 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstolferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Berufsgenossenschaften 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoifabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoflabrikanten Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 


UI 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


eutschen Papierindustrie 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


D Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Onellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
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Die Hamburger Tagungen. 


16. Juni. 
Papiermacherberufsgenossenschaft in Lüneburg. 


ee Treffpunkt der bereits eingetroffenen Mit- 
k e 1 Vereins Deutscher Pappenfabrikanten 
cs vereins Deutscher Holzstoffabrikanten in 


H: 
en Restaurant Jaland, Mönckeberg-, Ecke 
"straße, unweit des Rathauses. 


17. Juni. 


Uhr. vorm.: H 
D 5. Hauptversammlung des Vereins 
57 Uappenkabrikanten (geschäftl. Teil) 
„Vier Jahreszeiten“, Jungfernstieg 4. 
Vorstandssitzung des Vereins der 


und Papier- ; 
WU Uhr vorm.: Ber Chemi 


eins. — Die 
tungen werde 


tu Uhr vorm.: 
10 = É ung des Vereins Deut- 
her Papierfabrikanten im Hotel Atlantic = 


Deu auptversammlung des Vereins 
1 Pappenfabrikanten (allgemeiner Teil) 
$ 1 mit dem Verein Deutscher Holzstoff- 

Se 55 ier Jahreszeiten“). 
1 SC der an der Sitzung teilnehmen— 
es Vereins Deutscher Pappenfabri- 


ten und des : 
anten finde. in Deutscher Holzstoffabri- 


TK nach ee Raben 
na e ER . s 
eins Deutsch „emeinsames Mittagessen des Ver- 
i Deutsche, appenfabrikanten und des Ver- 
3% Uhr nach t Holzstoffabrikanten mit Damen. 
Deutscher He 1 Hauptversammlung des Vereins 
olzstoffabrikanten (geschäftl. Teil). 


5 Uhr nachm.: Empfang der Mitglieder des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten, des Vereins Deut- 
scher Pappenfabrikanten und des Vereins Deut- 
scher Holzstoffabrikanten durch den Senat der 
Freien und Hansastadt Hamburg im Rathaus 
(dunkler Anzug). 

Ab 7 Uhr abends: Gemeinsamer Begrüßungsabend 
der vier Vereine im Uhlenhorster Fährhaus. 


ı8. Juni. 

10 Uhr vorm.: Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten (geschäftl. Teil) im 
Hotel „Atlantic“, im Anschluß hieran 

ı Uhr nachm.: Hauptversammlung (allgemeiner 
Teil) ebendort. 

Für die Mitglieder des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten und des Vereins Deutscher 
Holzstoffabrikanten, die an der Hauptversamm- 
lung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
nicht teilnehmen. findet vormittags eine Hafen- 
rundfahrt statt. — Nähere Angaben über Zeit 
und Ort folgen. 

2 Uhr nachm.: Für die Mitglieder des Vereins 
Deutscher Pappenfabrikanten und des Vereins 
Deutscher Holzstoffabrikanten Fahrt nach F ried- 
richsruh zum Grabe Bismarcks mit anschließen- 
dem kurzen Spaziergang durch den Sachsenwald 
und Kaffee in Aumühle. Rückkehr nach Hamburg 
jederzeit möglich. 


6 Uhr nachm.: Gemeinsames Essen im Hotel 
„Atlantic“ (Gesellschaftsanzug). 
19. Juni. 
10 Uhr vorm.: Hafenrundfahrt auf dem Dampfer 


„Kehrwieder“ der llamburg-Amerika-Linie ab St. 


362. 


Pauli- Landungsbrücken, Brücke 2. — Im un- 
mittelbaren Anschluß hieran Besichtigung des 
Dampfers „Cap Polonio“ der Südamerika-Dampf- 

F mit kleinem Imbiß an 

or d. 

Uhr mittags: Warmes Frühstück im Restaurant 
der St. Pauli-Landungsbrücken. 

2% Uhr nachm.: Abfahrt mit einem Dampfer der 

Stinnes A.-G. nach Blankenese dort gemein— 

sames Kaffeetrinken bei Sagebiel als Gäste der 

Stinnes A.-G. | 

Uhr abends: Rückkehr in den Hamburger Hafen. 

Für die Damen des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten ist während der Hauptversammlung 
am 18. Juni eine gemeinschaftliche Autofahrt 
durch Hamburg nach dem Hagenbeck-Tierpark in 
Stellingen vorgesehen, von 10 Uhr vormittags bis 
ctwa 2 Uhr nachmittags. 

Die Kongreß- und Verkehrsstelle Hamburg, 

Neuer Jungfernstieg 1, hat die Unterbringung der 

Mitglieder der Papiermachertagung übernommen. 


`~) 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Steuerabzug vom 
lohn. 

J. Zuwendungen an frühere Ange- 

stellte oder deren Angehörige. 


Betrifft: Arbeits- 


Fortlaufende Beträge an ehemalige Arbeit- 
nehmer oder deren Angehörige sind Arbeitslohn 
auch dann, wenn ein Rechtsanspruch nicht besteht 
oder wenn jederzeitiger Widerruf vorbehalten ist. 
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B. 
Einmalige Unterstützungen unterliegen dann 
dem Steuerabzug, wenn die werd als Gegen- 
leistung für die Dienste des Arbeitnehmers und nicht 
als freiwillige Zuwendung gewährt wird. 


ll. Erstattung von Lohnsteuer- 
beträgen. 


In Fällen der Kurzarbeit, der Erwerbslosigkeit. 
der Krankheit, ungleichmäßiger Verteilung des Ar. 
beitslohnes usw. kann es sich ereignem daß der 
Gesamtarbeitslohn eines Arbeitnehmers im Kalender- 
Jahr unter dem steuerfreien Lohnbetrag bleibt. In 
allen solchen Fällen ist auf Antrag der nachweis- 
lich einbehaltene Steuerbetrag zu erstatten. 


III. Erhöhung des steuerfreien Lohn- 
betrages bei Kricgsbeschädigten. 

Allen Kriegsbeschädigten, die eine Rente von 
mindestens 30% erhalten, wird eine Erhöhung des 
steuerfreien Lohnbetrages um den Hundertsatz 
ihrer Erwerbsbeschränkung zugebilligt auch für die 
mit 25 % Erwerbsbeschränkten, wenn sie eine Rente 
von 30% erhalten. Der steuerfreie Lohnbetrag ist 
in diesem Fall um 25 % zu erhöhen. 


IV. 


Der gleiche Erlaß des Finanzministers, der die 
cben genannten Bestimmungen enthält, gibt An- 
ordnungen auch über Auslösung bei auswärtigen 
Arbeiten, die ein Uebernachten erforderlich machen 
oder nicht erforderlich machen und Anordnungen 
über die Nichterhebung von Kleinbeträgen sowie 
über den Heimarbeiterzuschlag. Soweit hierfür in 
Mitgliederkreisen Interesse bestehen sollte, ist die 
Steuerstelle gern bereit, Auskunft zu erteilen. 


Die Volks-, Berufs- und Betriebszählung vom 16. Juni 1925 
mit besonderer Berücksichtigung der gewerblichen Betriebszählung. 


I. 


Mehr als ı8 Jahre sind vergangen, seitdem die 
letzte große Inventuraufnahme der deutschen Volks- 
wirtschaft, die Berufs- und Betriebszählung von 
1007, stattgefunden hat, 18 inhaltsschwere Jahre für 
das Deutsche Volk wie für die gesamte deutsche 
Wirtschaft. Zunächst hinderte der Krieg, dann die 
Demobilmachung, dann die Inflationszeit und 
schließlich die Ruhrbesetzung, die mit ihren Aus- 
wirkungen ein vollkommen falsches Bild des Wirt- 
schaftslebens hätte entstehen lassen, die Durch- 
führung einer solchen Zählung. Nachdem durch 
die Markstabilisierung die wirtschaftlichen Ver— 
hältnisse sich wieder einigermaßen konsolidiert 
haben, erschcint die Zeit gekommen, die erste große 
volkswirtschaftliche Inventuraufnahme der Nach— 
kriegszeit durchzuführen. 

Durch Reichsgesetz vom 13. März 1925 ist eine 
allgemeine Volkszählung in Verbindung mit einer 
Berufszählung, einer landwirtschaftlichen und einer 
Zewerblichen Betriebszählung für das ganze Deutsche 
Reich (ohne Saargebiet) angeordnet. Das großan- 
selegte vierfache Zählungswerk soll am 16. Juni 1925 
zur Durchführung gelangen. 

Der Erhebungs- und Bearbeitungsplan zu dem 
Zählungswerk ist in eingehenden jahrelangen Ver- 
handlungen zustande gekommen, die das Statistische 
Reichsamt nicht nur mit den zuständigen Statisti- 
schen Landesstellen und sonstigen Behörden, son- 
dern in ausgiebiger Weise auch mit den berufenen 
Organisationen und Vertretungen der verschiedenen 
Zweige des Wirtschaftslebens führte. Wenn dabei 
selbstverständlich auch nicht alle Wünsche berück- 
sichtigt werden konnten, so ist doch im ganzen ein 
Erhebungs- und Bearbeitungsprogramm zustande- 


gekommen. das auch nach Ansicht der beteiligten 
Wirtschaftsvertreter den wesentlichen Erforder- 
nissen einer allgemeinen Volkswirtschaftsinventur, 
soweit sie überhaupt durch eine allgemeine Massen- 
erhebung erfaßt werden kann, durchaus gerecht wird 
und das geeignet erscheint, die von Verwaltung. 
Wirtschaft und Parlament lang entbehrten und 
namentlich bei den wirtschafts-, handels-, zoll-, 
steuer- und sozialpolitischen Verhandlungen der 
letzten Jahre schmerzlich vermißten grundlegenden 
Zahlenangaben über die Struktur unserer Volkswirt- 
schaft und ihrer Entwicklung in absehbarer Zeit 
bereitzustellen. 

Unbedingte Voraussicht für das Gelingen des 
Zählungswerks, an dem auch die zur wirksamen 
Vertretung der Interessen der einzelnen Wirtschafts- 
zweige berufenen Organisationen lebhaft interessiert 
sind, ist jedoch die sorgsame und gewissenhafte Be- 
antwortung der bei der Zählung verwendeten Frage- 
bogen. Wer die Fragebogen sorgfältig beantwortet, 
erfüllt nicht nur eine staatsbürgerliche Pflicht, son- 
dern handelt auch in seinem eigenen wohlverstan- 
denen Interesse und im Gesamtinteresse des Wirt- 
schaftszweiges, dem er angehört. 


Es ist selbstverständlich, daß die Zählungsbogen 
(unter Zusammenfassung aller gleichartigen Be- 
triebe) nur für statistische Zusammenstellungen über 
Umfang und Bedeutung der einzelnen Wirtschafts- 
zweige verwendet werden. Eine Verwendung für 
andere Zwecke, etwa für Steuerzwecke oder derg!. 
kommt in keiner Weise in Betracht; dies ist übrigens 
auch durch das Gesetz unter feierlicher Zusicherung 
der Wahrung des Amtsgeheimnisses für die An- 
gaben des einzelnen Betriebes ausdrücklich fest- 
gelegt. 


Heft 21, 1925 


Das Zählungswerk zerfällt, wie bereits ange- 
deutet, in eine Volks- und Berufszählung, eine land- 
wirtschaftliche und eine gewerbliche Betriebszäh- 
lung. 

Während die Volks- und Berufszählung über die 
Bevölkerungsverhältnisse, wie z. B. Bevölkerungs- 
zahl, Altersgliederung, Berufe, soziale Stellung und 
dergl. Aufklärung schaffen soll, ist die landwirt- 
schaftliche und die gewerbliche Betriebszählung be- 
rufen, die Struktur der Wirtschaftsbetriebe näher 
zu beleuchten. Hierbei umfaßt die landwirtschaft- 
liche Betriebszählung diejenigen Teile des Erwerbs- 
lebens, die mit der Bodenbenutzung irgendwie zu- 
sammenhängen, wohingegen die gewerbliche Be- 
triebszählung bestimmt ist, über sämtliche Teile des 
Wirtschaftslebens Zahlenunterlagen zu liefern. Die 
gewerbliche Betriebszählung erstreckt sich demnach 
vornehmlich auf Handwerk, Bergbau und Industrie 
und auf Handel und Verkehr. Auch andere Zweige 
des Erwerbslebens, wie z. B. die Hochseefischerei, 
die (ias-, Wasser- und Elektrizitätsversorgung, das 
Versicherungswesen, die hygienischen Gewerbe, wer- 
den von ihr umschlossen. 

Es ist dabei zu beachten, daß nicht nur Erwerbs- 
betriebe im landläufigen Sinne, sondern auch alle 
gemeinnützigen, sozialen und sanitären Anstalten 
und Einrichtungen, wie 2. B. die Krankenanstalten 
oder das Sozialversicherungswesen von dieser Zäh- 
lung umfaßt werden sollen. 


II. 


Die Unterlagen für die am 16. Juni 1925 statt- 
ſindende gewerbliche Betricbszählung werden aus 
den sogenannten Gewerbebogen gewonnen. Aus 
zähltechnischen wie auch aus finanziellen Gründen 
war es leider nicht möglich, den individuellen Wirt- 
schaftsverhältnissen der einzelnen Gewerbezweige 
angepaßte verschiedenartige Gewerbebogen aufzu- 
stellen. Man mußte sich vielmehr darauf beschrän- 
ken, einen einzigen (rewerbebogen für Handwerk 
und Industrie, für Handel und Verkehr, für Groß- 
betriebe und für Kleinbetriebe auszugeben. Meh- 
rere Fragen, die unter Berücksichtigung der Gesamt- 
wirtschaft und in Anpassung an den Charakter der 
Massenerhebung aufgenommen werden mußten, 
werden daher wohl für den oder jenen Gewerbe- 
zweig ohne Belang sein. 

Der Gewerbebogen enthält zunächst Fragen all- 
xcmeiner Art, welche den Inhaber, die Rechtsform 
und vor allem die Gewerbeart des Betriebes ermit- 
teln. Von besonderer Wichtigkeit ist bei der Aus- 
füllung des Fragebogens die genaue Beantwortung 
der Frage nach der Gewerbeart und den hergestell- 
ten oder gehandelten Erzeugnissen, da hierdurch 
die Einreihung der betreffenden Betriebe in die mit 
den Wirtschaftsverbänden usw. vereinbarte Syste- 
matik der Gewerbezweige erfolgen muß. Es sei 
darauf aufmerksam gemacht, daB es bei der Beant- 
wortung nicht genügt, allgemeine Angaben über die 
Art des Betriebes zu machen, sondern daß die be- 
treffende Frage des Gewerbebogens in einer ins ein- 
zelne gehenden präzisen Form beantwortet werden 
muß, da sonst der Betrieb leicht in eine nicht zu- 
treffende Gewerbegruppe eingereiht werden könnte. 

Neben diesen allgemeinen Fragen sind im Ge— 
werbebogen noch Fragen nach dem Personal enthal- 
ten, wobei besondere Rücksicht auf seine Stellung 
im Betriebe, auf gewisse Altersstufen und auf das 
Geschlecht genommen ist. Ferner ist eine Frage nach 
der Haltung von Zugtieren im Gewerbebetrieb ge- 
stellt. Besondere Berücksichtigung hat die Verwen- 
dung von motorischer Kraft, d. h. von Kraftmaschinen 
und Kraftfahrzeugen aller Art erfahren, ohne deren 
eingehende Feststellung eine moderne Gewerbe- 
zählung nur ein kümmerliches Stückwerk wäre. Auf 
die Erfassung der Arbeitsmaschinen mußte ange- 
sichts ihrer unendlichen Vielgestaltigkeit in dieser 
allgemeinen Zählung leider verzichtet werden. 
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Die Darstellung der Ergebnisse der gewerb- 
lichen Betriebszählung wird nach drei verschiedenen 
Gesichtspunkten erfolgen. Das Material wird zu- 
nächst nach sogenannten örtlichen Einheiten dar- 
gestellt werden, wobei jede räumlich in sich ge- 
schlossene gewerbliche Niederlassung — gleichviel, 
ob sie die einzige Niederlassung der Firma oder 
ihre Hauptniederlassung oder eine Zweigniederlas- 
sung ist — als ein Betrieb gezählt werden wird. Die 
Gewerbebogen für die Zweigniederlassungen sind am 
Sitze der Zweigniederlassung auszufüllen. Die 
Hauptniederlassung hat lediglich die Angaben für 
ihre „örtliche Einheit“ zu machen, daneben aber 
noch am Schluß des Gewerbebogens ein Verzeichnis 
ihrer Zweigniederlassungen (offenen Verkaufsstellen, 
Annahmestellen, auch sogenannte Agenten, sofern 
sie im Angestelltenverhältnis zur Firma stehen) und 
der für die Firma arbeitenden Hausgewerbebetriebe 
aufzustellen. Die wichtigsten Tabellen des Zählungs- 
werkes werden nach örtlichen. Einheiten veröffent- 
licht werden. / 


Neben dieser Darstellungsweise wird das Ma- 
terial nach Wirtschaftseinheiten (Unternehmungen 
und dergl.) aufbereitet werden. Bis zu den letzten 
Einheiten des modernen Wirtschaftslebens, den 
Konzernen, vorzudringen, ist, so verlockend die Auf- 
gabe auch sein mag, im Rahmen einer allgemeinen 
Massenerhebung nicht ohne weiteres möglich. Die 
Zählung muß bei den nach außen hin als selbständig 
auftretenden Einheiten, d. h. den F irmen, Unterneh- 
mungen, Geschäften und dergl., halt machen: Um 
die Zählung dieser Einheiten durchführen zu können, 
werden die Gewerbebogen sämtlicher Zweignieder- 
lassungen einer Firma und aller H ausgewerbe- 
betriebe, die von ihr mit Aufträgen versehen werden, 
mit dem Gewerbebogen der Hauptniederlassung zu- 
sammengefaßt und einheitlich dargestellt werden. 
Das oben erwähnte Verzeichnis dieser Zweignieder- 
lassungen und Hausgewerbebetriebe am Schlusse 
des Gewerbebogens ist deshalb von den Haupt- 
niederlassungen der Firma mit besonderer Sorgfalt 
auszufüllen, da es die Zusammenfassung der von den 
verschiedenen Filialen auszufüllenden Bogen ermög- 
lichen soll. Auch für diese Aufbereitungsart sind 
mehrere Tabellen mit Gliederung nach. Größen- 
klassen (Zahl der beschäftigten Personen, Umfang 
der verwendeten motorischen Kräfte usw.) vorgese- 
hen, darunter einzelne Spezialübersichten, wie vor 
allem über die Rechtsform der einzelnen Unterneh- 
mungen. 


Endlich ist vorgesehen, das Material nach so- 
genannten technischen Teilbetrieben aufzugliedern. 
Unter diesen technischen Teilbetrieben sollen die- 
jenigen Teile verstanden werden, die im Gewerbe- 
betrieb, für den der Gewerbebogen ausgefüllt ist, 
wohl einbegriffen sind, die jedoch auch als selbstän- 
dige Gewerbebetriebe vorkommen können. Da nun 
der Begriff des selbständigen Teiles in den ver- 
schiedenen Betrieben verschieden aufgefaßt werden 
kann, hat das Statistische Reichsamt, um die Auf- 
gliederung zu erleichtern, ein besonderes Merkblatt 
herausgegeben, das dem Ausfüllungspflichtigen 
zeigt, was im Sinne dieser Zählung als Teilbetrieb 
gelten soll. An Hand dieses Merkblattes, das der 
Zähler allen in Betracht kommenden Betrieben aus- 
zuhändigen hat, soll sich jeder einzelne darüber 
unterrichten, welche der aufgezählten Gewerbe- 
zweige für seinen Betrieb in Betracht kommen und 
danach seine Angaben machen. 

Wenn auch die Ausfüllung der Erhebungsbogen 
eine gewisse Mühe verursacht, so mögen doch die 
Verbandsmitglieder sich dabei vor Augen halten, 
wie wichtig es gerade vom Standpunkt der wirk- 
samen Vertretung der Interessen ihres Wirtschafts- 
zweiges und ihres Berufsstandes gegenüber den In- 
teressen anderer Wirtschaftszweige und anderer Be- 
rufsstände ist, bei den bedeutungsvollen wirtschafts-, 
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zoll-- handels-, sozialpolitischen Gegenwarts- und 
Zukunftsfragen ein einwandfreies Zahlenmaterial 
zur Verfügung zu. haben. Dies aber kann, wie wir 
nochmals betonen wollen, nur dann gewonnen wer- 
den, wenn jeder einzelne Betriebsinhaber oder Be- 
triebsleiter und jeder einzelne Haushaltungsvorstand 
die ihm zugehenden Fragebogen sorgfältig ausfüllt. 


Fachvereinigung für Papiertechnik, E. V. 
Cöthen-Anhalt. 
Semester- Bericht. 
Wintersemester 1924 23. 

Es ist der Fachvereinigung für Papiertechnik, 
Cöthen, vergönnt, erfolgreich auf das Winter- 
semester 1924/25 zurückzublicken. Durch das Ver- 
trauen, das dem Vorstand in jeder Weise entgegen- 
gebracht wurde. war es ihm möglich. eine für alle 
Teile ersprießliche Arbeit zu leisten. Gleichfalls 
wurde auch seitens des Vorstandes der Abteilung A 
rege Tätigkeit an den Tag gelegt. mit dem Ertolg. 
daB wieder viele alte Mitglieder der Fachvereinigung 
mit Cöthen Fühlung genommen haben. Es war für 
uns ein erfreuliches Zeichen, daB zu unserem Stif- 
tungsfest am 20. und 21. Februar d. J. schon mehrere 
in der Praxis stehende Mitglieder erschienen waren. 

Um den Mitgliedern in fachlicher Hinsicht etwas 
bieten zu können, fand außer den Vorträgen zum 
Stiftungsfest ein solcher im Laufe des Semesters 
über Hartpappenfabrikation statt. ferner wurde die 
hiesige Großdruckerei Schettlers Erben besichtigt. 
die den Mitgliedern der Fachvereinigung viel Inter- 
essantes aus dem Gebiet der Papierverarbeitung 
zeigte. Gegen Ende des Semesters wurde auch eine 
Exkursion zur Leipziger Messe unternommen, an 
der ungefähr 15 Herren teilnahmen. 

Die erste außerordentliche General versammlung 
des Wintersemesters 1024 25 wurde zum 7. November 
iin das Hotel Rumpf einberufen: dieser ging noch 
eine Besprechung des derzeitigen Vorstandes mit 
dem kommissarischen Vorstand der Abteilung A 
voraus. Erschienen waren 53 Herren. 11 neue Mit- 
glieder wurden aufgenommen. Zum Geschäfts- 
führer der Abteilung A wurde Herr Alfred Haag 
gewählt. Er hat den auswärtigen Mitgliedern von 
den Ereignissen innerhalb der Fachveremigung 
Kenntnis zu geben und hat für das Einziehen der 
Beiträge zu sorgen. Die Wahl des Geschäftsführers 
steht der Abteilung C zu. 

Am 16. Januar fand die erste außerordentliche 
(Teneralversammlung statt. Es wurden drei Herren 
neu aufgenommen. Besprochen wurde nochmals das 
Stiftungsfest und die nach München zur Verkehrs— 
ausstellung stattfindende IE xkursion mit anschließen- 
der Besichtigung einiger bei München liegender 
Papierfabriken. Um einzelnen Herren die Exkursion 
finanziell zu ermöglichen, nahm man einstimmig 
den Vorschlag des Herrn Prof. v. Possanner 
an, Sparmarken auszugeben. Dieselben gelten als 
Gutscheine für im voraus eingezahlte Gelder und 
werden zu Beginn der Exkursion wieder seitens der 
"achvereingung eingelost. 

Die zweite ordentliche Generalversammlung 
stieg am 27. Februar. Anwesend waren 24 Herren. 
Der erste Vorsitzende gab einen kurzen Bericht über 
die Arbeit des Vorstandes, der Kassierer insbeson- 
dere einen solchen über die Kassenverhältnisse. Für 
das Sommersemester sind die Aemter wie folgt 
besetzt: 

Erster Vorsitzender: Herr Emil Kehrer, 
Stellvertreter: Herr Johannes Berger, 
Schriftführer: Herr Günther Authenrieth, 
Stellvertreter: Herr Reinhold Risch. 
Kassenwart: Herr Georg Klotz, 

Pressewart: Herr Carl-Viktor Kade, 
Bücherwart: Herr Richard Büttner, 
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eröffnen können. 
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„Wira“: Herren Heinz Holtzhausen, Rolf 
Diehl, Hermann Ressel, 
Ferienstellenvermittelung: Herr Willi Block. 
Herr Kehrer dankte für das ihm entgegen- 
gebrachte Vertrauen und bat die Mitglieder. es ihm 
auch für das nächste Semerster entgegenzubringen. 
Aus dem Kreise der Fachvereinigung bestanden 
11 Herren das Verbandsexamen Deutscher Papier- 
fabrikanten und zwei Herren das Ingenieurexamen. 
Pressewart: gez. Kade. 


—— — — — 


Kleine Mitteilungen aus der russischen Papier- 
industrie. 

Die gegenwärtige Papiererzeugung beträgt 68% 
derjenigen von 1913. Die Zahl der von der Indu- 
strie beschäftigten Arbeiter ist von 21700 (1913) 
auf 25 075 gestiegen. Der durchschnittliche Selbst- 
kostenpreis beträgt 6,3 Rubel pro Pud Papier (83 
Pf. pro kg) gegen 3.3 Rubel vor dem Kriege. 

Die finanzielle Lage der Papierindustrie ist ab 
relativ günstig zu bezeichnen. Der „Zentrale Pa- 
piertrust“ sieht für das letzte Quartal des laufenden 
Betriebsjahres G. Okt. 1024 bis 1. Okt. 1925) eine 
Verminderung des Bankkredites von 4.25 Millionen 
Rubeln im ersten Trimester auf 2,5 Millionen vor. 
Die Gesamteinnahmen der Papierindustrie beziffern 
sich im laufenden Jahre nach dem Finanzplan auf 
7 310 Tausend Rubel. Hiervon entfallen auf den 
„Zentralen Papiertrust“ 6180 Tausend Rubel, den 
l.eningrader Trust 812 Tausend und den Ukrainer 
Papiertrust 312 Tausend Rubel. 

Auf der Kalininschen Papierfabrik am Don sind 
durch ihre vollständige Elektrisierung bedeutende 
.rfolge erzielt worden. Die Monatsleistung eines 
Arbeiters betrug, auf Schreibpapier bezogen, 1913 
-b Pud, im Oktober 1923 12 Pud, im September 10 
33 Pud. Der mittlere Tagelohn eines Arbeiters 
betrug 1913 78 Kopeken, Oktober 1923 1 Rubel A 
Kopeken, September 1924 ı Rubel 60 Kopeken. Der 
mittlere Selbstkostenpreis eines Puds beläuft sich 
gegenwärtig auf 6.20 Rubel gegen 10,44 Rubel im 
Oktober 1923. Im laufenden Jahre sicht das Werk 
seine Hauptaufgabe in einer Hebung der Arbeits- 
leistung. welche die Steigernug der Löhne einholen 
muB. Im Gouvernement Tschernigow hat sich, als 
Folge des Abbaues der Kriegsindustrie, eine Pulver- 
fabrik auf Kartonerzeugung umgestellt. Gegen- 
wärtig stellt sie monatlich 4 bis 5000 Pud Karton 
atıs Stroh her. Dipl.-Ing. Grimm. 


Berichtigung. 

Von einem bekannten deutschen Papierkonzern 
wird uns mitgeteilt: Ueber die Betriebseinstellung 
der „Emballo“ Pappenguß A.-G. in Wien findet 
sich in Heft 18 des „Papierfabrikanten“, Seite 320. 
eine mit „E. B.“ unterzeichnete Notiz, aus welcher 
der Leser entnehmen muß, daß das von der genann- 
ten Gesellschaft erworbene Pappengußverfahren sich 
betriebstechnisch nicht bewährt hätte und daß dies 
die Ursache der Betriebseinstellung sei. Dies wider- 
spricht vollkommen den Tasachen! Zunächst hat die 
Emballo-Pappenguß A.-G., in Wien überhaupt nicht 
einen laufenden Betrieb eingestellt; denn sie hat 
einen regelmäßigen Betrieb überhaupt noch nicht 
Die Ursache dafür liegt lediglich 
darin, daß die Lombard- und Escompte-Bank, die 
Geldgeberin der Emballo, infolge des bekannten 
Wiener Finanzkrachs in Zahlungsschwierigkeiten 
geriet. Es sind Bestrebungen im Gange, den bei 
Vorhandensein eines Betriebskapitals unzweifelhaft 
durchaus leistungsfähigen Betrieb in eine stärkere 
Hand zu bringen. Das betr. Pappengußverfahren. 
für welches eine Spandauer Firma die Maschinen 
haut, hat sich allenthalben, wo es eingeführt wurde. 
aufs Beste bewährt und erfreut sich infolge fort- 
dauernder Gewinnung neuer Anwendungsgebiete 
einer ständig wachsenden Ausdehnung. 
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HANDEL UND VERKEHR 


Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 
Südslawien. 
Die Staatsbahndirektion in Belgrad vergibt zum 
3. Juni die Lieferung von größeren Mengen Kanzlei- 
und Zeichnungsmaterial. 


Außenhandeisverband der Papier verarbeitenden 
Industrie 


(Berlin W 30, Nollendorfplatz ı). 


Der Syndikus, Geheimer Regierungsrat T h ur- 
mann, erstattete Anfang April einen ausführlichen 
Geschäftsbericht, dem wir folgendes entnehmen: 


I. 

Die größere Pause zwischen dem vorigen und 
dem heutigen Geschäftsbericht erklärt sich daraus, daß 
bis von einigen Tagen auf dem Gebiet der Handels- 
vertragsverhandlungen irgendwelche besonderen Fort- 
schritte nicht zu verzeichnen waren. Das Bild hat 
sich in den letzten Tagen geändert. Wichtige Ent- 
scheidungen sind gefallen — leider nicht immer in 
dem Sinne, wie es unsere Industrie wünschen muß. 

Die Verhandlungen mit Frankreich haben 
zu einem Notenwechsel geführt, welcher in der 
Presse hier und da als Provisorium bezeichnet wor- 
den ist. Diese Bezeichnung ist unzutreffend. Tin 


handelspolitische Bestimmungen enthalten. Hier 
handelt es sich in Wahrheit aber um nichts anderes 
als um einen Notenwechsel, der lediglich für dia 
taktische 
bietet. 


Richtlinien noch erhebliche Enttäuschungen hervor- 


EE hat. Es muß allerdings bedacht werden, 
bei Verhandlungen, die so schwierig sind wie die 


handlungen weni i 
gstens andeutungsweise gegeben 
Ss Es besteht ein neutraler, vertragsloser, aber 
e 188 e auch kampfloser Zustand, der die Fort- 
a Se Besprechung ermöglicht. Die Verhand- 
or = in sehr bedächtigem 
8 iter. Auf den Inhalt des Notenwechsels 
in Richtlinien v. ganz kurz einzugehen. Er besteht 
en 4 Tovisorium und 
n endgültigen Handels- 
> i auf die Dauer von neun Monaten 
hete ‚1Sorium gewährt Deutschland 
Srundsätzlich Meistbegünstigung mit gewissen Ce 
sätzen und T sagt überdies Bindungen von Zoll- 
Hulberabsetzungen für eine Reihe von 
Elsaß-Lothr; le Regelung des Kontingents für 
i ingen ist dahin vorgesehen, daß für be- 
bee ollvergünstigungen — 
ist abe Deen eiretung — gewährt wird. Das 
möglich, wenn nicht andere von 
en iftdegünstigte Länder | 

sein 17 1 das aber offenba 
Dre werde ne Punkt noch a 
1. Frankreich sagt für gewisse 


für eine 


ug einer den 


liegenden T 
R D 


c gesetzgebenden Körper- 
we erhebliche eihe 


arifnovelle ergeben wird). 
von Waren wird einem 
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zwischen Minimal- und Generaltarif liegenden Zoll- 
satze unterworfen werden, der Generaltarif soll 
ebenfalls für einige Warenarten angewendet wer- 
den. Dabei soll es sich nur um unwichtige Waren 
handeln. Auf die Dauer ist natürlich ein Handels- 
vertrag mit diesem Inhalt ganz unerträglich, und 
so ist auch für das Definitivum die ernsthafte 
Durchführung der gegenseitigen Meistbegünstigung 
vorgesehen. Allerdings hat sich Frankreich auch 
für das Definitivum Ausnahmen vorbehalten, jedoch 
nur für beschränktere Waren und für eine be- 
schränkte Zeit. Wir sehen hierin den eigentlichen 
Erfolg, den die deutsche Handelsdelegation zu 
buchen hat, auch wenn erst in einer weiteren Zu- 
kunft das Definitivum wieder erträgliche Verhält- 
nisse bringen wird. Es hat zur Zeit keinen Zweck, 
eine eingehendere Kritik dieses Abkommens an- 
zuschließen, da die Listen über die verschiedenen 
Waren nach der Art, wie sie nun behandelt werden 
sollen, noch nicht bekanntgegeben sind. Erst wenn 
das geschehen ist, wird die Abrede konkreten Inhalt 
haben und der Kritik zu unterziehen sein. (Die 
Listen sind inzwischen den Mitgliedern zugegangen. 
Sie 8 auch den geringsten Erwartungen 
nicht. 

Die Verhandlungen mit Belgien haben zu 
einem Abschluß geführt, indessen wird er vorläufig 
noch nicht in Kraft treten, da eine Ratifizierung des 
Vertrages durch Belgien erst dann zu erwarten ist, 
wenn die deutschen Zollverhältnisse geklärt sein 
werden. Wir sehen also, daß der Abschluß des Ver- 
trages als solcher noch keine Aenderung des der- 
zeitigen Zustandes bringt, und zwar offensichtlich 
aus dem Grunde, weil wir unsere Zollvorlage nicht 
rechtzeitig verabschiedet haben. Der Schaden 
dieser Verzögerung liegt hier einmal ganz offen auf 
der Hand und läßt sich ziffernmäßig nachrechnen. 
Der Handelsvertrag mit Belgien wird im allgemeinen 
die Anwendung des belgischen Minimaltarifes für 
unsere Waren zum Inhalt haben. Weitere Mittei- 
lungen können an dieser Stelle noch nicht gemacht 
werden. 

Mit Italien gehen die Verhandlungen nur 
langsam weiter. Italien sieht außerordentliche 
Schwierigkeiten darin, mit uns verhandeln zu 
müssen, solange wir keinen ausreichenden Zolltarif 
besitzen. Wiederum ein Memento für die be- 
schleunigte Verabschiedung der Zolltarifnovelle. 
Das erste Provisorium vom 10. Januar d. J. ist mit 
dem 31. März abgelaufen. Es ist bis auf weiteres 
verlängert worden und hat für unsere Industrie den 
gleichen Inhalt behalten, den es bisher besaß. Wann 
unsere Industrie zu den endgültigen Verhandlungen 
nach Rom geladen wird, ist noch vollständig un- 
gewiß. 

Sehr langsam gehen die Verhandlungen mit 
Polen voran. Nach allem, was zu hören ist, ge- 
stalten sich die Verhandlungen jetzt schon recht 
schwierig, was ja bei der bekannten polnischen Ein- 
stellung auch nicht sehr verwunderlich ist. Das 
Provisorium, das mit Polen abgeschlossen war und 
eigentlich nichts weiter enthielt als eine Art zoll- 
politischen Waffenstillstandes, ist formell nicht ver- 
längert worden, es besteht aber, wie wir hören, 
gegenseitig Uebereinkommen darüber, daß es still- 
schweigend als fortgesetzt zu gelten hat. Es ist ja 
auch wohl selbstverständlich, daß während des 
Schwebens von Handelsvertragsverhandlungen zoll- 
kriegerische Maßnahmen ausgeschlossen sein sollen. 
Unser Verband hat einen besonders ausführlichen 
Antrag zu den polnischen Verhandlungen bei der 
Regierung eingereicht. Unsere Mitglieder hatten 
uns hierfür sehr gutes Material zur Verfügung ge- 
stellt, das entsprechend verwertet worden ist. 

Die Verhandlungen mit Rußland gehen eben- 
falls sehr schleppend weiter; Zollfragen sind üher- 
haupt noch nicht berührt worden. Es handelt sich 
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zunächst um die Erörterung allgemeiner Fragen des 
Außenhandels, wie Rechtsschutz deutscher Inter- 
essen, Verkehrsfreiheit usw. 

Auch die Verhandlungen mit Japan stehen 
noch auf dem alten Punkt. Der Streitpunkt ist hier 
hauptsächlich die Einfuhrbehinderung deutscher 
Farben nach Japan. Wir haben bereits früher dar- 
auf hingewiesen, dag die erstrebte Meistbegünsti- 
gung für uns ungenügend ist, aber, wie zu ersehen, 
steht selbst sie noch in weiter Ferne. 


II. 

Das Günstigste, was mitzuteilen ist, betrifft 
unsere Stellung zu England. Wir haben wieder- 
holt darauf hingewiesen, daß der Handelsvertrag mit 
England solange als ungenügend zu erachten ist, als 
er nicht eine Regelung der 26 %igen Recovery-Act- 
Abgabe mit ım Gefolge hätte. Nun ist endlich eine 
Basis gefunden, die diese schwere und auf die Daueı 
unerträgliche Belastung der Ausfuhr nach England 
zu ‚beseitigen die Möglichkeit gibt. Der wesentliche 
Inhalt dieses, von dem Generalagenten, dern 
Transferkomitee und der Reparationskommission 
genehmigten Abkommens ist folgender: ı. Die Er- 
hebung der Reparationsabgabe beim Einzelgeschäft 
wird suspendiert. Die Regelung erfolgt nunmehr 
lediglich von Regierung zu Regieung durch monat- 
liche Pauschalzahlungen, die auf Grund der Monats- 
statistik errechnet werden. 2. Die wichtigsten Eng- 
landexporteure, ungefähr 800 an der Zahl, müssen 
sich verpflichten, 30 % von jeder aus dem England- 
geschäft eingehenden Zahlung an die Reichsbank 
gegen sofortige Erstattung des Gegenwertes in 
Reichsmark abzuliefern. 3. Die Reichsbank über- 
weist von den so bei ihr eingehenden Devisen an 
die Bank von England auf Konto des Generalagenten 
und unter dessen Kontrolle monatlich denjenigen 
Betrag, den der Generalagent als monatlichen Anteil 
Englands nach dem Dawes-Gutachten festsetzt. 
4. Aus denjenigen Devisen, die über den an die Bank 
von England zu überweisenden Betrag hinausgehen, 
wird bei der Devisenbeschaffungsstelle G. m. b. H. 
ein Reservefonds gebildet. Wenn das neue Ver- 
fahren, das inzwischen in Kraft getreten ist, auch 
noch keine ideale Lösung darstellt, so muß es doch 
als ein Erfolg bezeichnet werden, daß die mit der 
Erhebung der Reparationsabgabe verbundene emp— 
findliche Diskriminierung des deutschen Exportes 
nach England für die Geltungsdauer des Ah- 
kommens beseitigt ist.. Es muß unter allen Um- 
ständen erwartet werden, daß alle Firmen, die von 
der Friedensvertragsabrechnungsstelle eine 
forderung zur Abgabe der Verpflichtungserklärung 
erhalten, diese umgehend der Friedensvertrags- 
abrechnungsstelle gegenüber abgeben. 


III. 


Wenn sonach die Lage der Verhandlungen in 
allgemeinen, wenn auch langsam, sich doch wenig- 
stens etwas geklärt hat, so bietet die Behandlung 
der handelspolitischen Fragen im Inland einen desto 
trüberen Anblick. Hier steht voran die Tatsache, 
daß die handelspolitische Kommission des Reichs- 
tages die Ratifikation des Handelsvertrages mit 
Spanien mit großer Mehrheit (17 gegen 
5 Stimmen) abgelehnt hat. Es ist richtig, daß es 
sich hier vorläufig um eine Kommissionsabstim— 
mung handelt, aber daß dieser Beschluß denkbar 
unglücklich ist, ist sicher. Die Interessen der deut- 
schen Industrie sind hier glatt den Interessen der 
Winzer geopfert worden. Der deutsch-spanische 
Handelsvertrag ist wahrhaftig weit davon entfernt, 
ein guter Vertrag zu sein, aber er bildet wenigstens 
den Anfang und die Möglichkeit einer weiteren Ver- 
besserung durch neuerliche Verhandlungen. Die 
Ablehnung der Ratifikation aber bedeutet auch die 
Vernichtung der geringen erreichten Vorteile und 
bedeutet weiterhin eine sehr bedenkliche Verschär- 
fung unserer Beziehungen zu Spanien und weiterhin 


Auf- 


die Gefahr eines regelrechten Zollkrieges. Aber auch 
ein vertragsloser Zustand ist schon bedenklich 
genug. Der Reichsverband der Deutschen Industrie 
wird nochmals Anstrengungen machen, einen ver- 
nünftigeren Beschluß des Reichstages herbei- 
zuführen. Wenn das nicht gelingt, hätten wir hier 
ein Musterbeispiel kurzsichtiger und verderblicher 
handelspolitischer Beschlußfassungen. Ebenso be- 
denklich aber wie diese Vernichtung der Hoffnun- 
gen, die man auf den spanischen Vertrag setzen 
konnte, ist das Hinauszögern der Verabschiedung 
der kleinen Zolltarifnovelle. Auch sie ist ja weit 
davon entfernt, eine wirkliche und befriedigende 
Revision des Zolltarifs darzustellen; man hat viel- 
mehr in weiser Selbstbeschränkung zunächst das 
schnell Erreichbare mit ihr durchführen wollen. 
Aber auch dies eingeschränkte Ziel, das immerhin 
gegen den jetzigen Zustand eine wesentliche Ver- 
besserung darstellen würde, ist gefährdet, weil man 
sich nicht schnell genug über die Verabschiedung 
einigen konnte. Regierung und Parlament sind dar- 
über einig, daß nur eine Verbindung der Vorlage, dic 
ja zunächst nur Industriezölle betrifft, mit der 
Agrarzollfrage zur Diskussion gestellt werden dürfe, 
und es bedarf keiner weiteren Ausführungen, welch 
eine ungeheure und gefährliche Komplikation die 
Frage damit erfahren hat. Schon die Vorfrage der 
Verbindung beider Zölle hat Monate gedauert, und 
ınan muß fürchten, daß dieses langsame Tempo auch 
im Stadium der Beratungen erst recht anhalten wird. 
Rechnet man noch mit dem parlamentarischen Ur- 
laub, so werden die schlimmsten Befürchtungen über 
die Verabschiedung der Novelle wach werden. Was 
das für unsere Verhandlungen bedeutet, haben wir 
oben bereits an einigen Stellen angeführt. Es kann 
hier nur noch einmal ernsthaftenstens darauf hin- 
gewiesen werden, daß auf Grund des jetzigen 
Tarifes ein Weiterverhandeln sich immer mehr als 
unmöglich herausstellen wird, denn kein Land kann 
auf Grund unserer jetzigen Tarifsätze Konzessionen 
gewähren, durch welche ausreichende Gegenkonzes-. 
sionen hinreichend begründet werden können. Auf 
Zukunftsmusik aber läßt sich kein verhandelnder 
Staat ein, und so werden wir erleben, wie die Ver- 
tragsverhandlungen weiter und weiter versacken. Es 
gibt nur eine Rettung: eine schleunigst der Regierung 
erteilte Ermächtigung, die kleine Zolltarifnovelle 
zum Gesetz zu erheben. Ob die Einsicht des Par- 
lamentes das ermöglichen wird, muß die nächste Zu- 
kunft bereits zeigen. 


IV. 


Der Schweizer Bundesrat hat im Jahre 1913 
mit den ersten Vorarbeiten zum Entwurf eines neuen 
schweizerischen Generalzolltarifes begonnen. Jetzt 
endlich, nach über 12 Jahren, sind die Arbeiten so- 
weit gediehen, daß der Entwurf nunmehr vollend:t 
ist und der Bundesversammlung vorgelegt wird. 
Man kann wohl mit Sicherheit annehmen, daß de 
nunmehrige Vorlage des Entwurfs recht erheblich 
von den Vorschlägen des Jahres 1913 abweichen 
wird, da ja in der Zwischenzeit die Kriegs- und 
Nachkriegserscheinungen, von denen die Schweiz 
ebensowenig verschont geblieben ist wie andere 
Staaten, ihren Einfluß geltend gemacht haben. Auch 
die Schweiz glaubt nicht anders auskommen 2u 
können, als daß sie sich zu den kommenden Han- 
delsvertragsverhandlungen mit einem Verhandlungs- 
tarif ausrüstet, der von vornherein so aufgebaut ist, 
daß seine Sätze nür mit einem recht erheblichen Ab- 
schlag wirklich brauchbar sind. Diese Waffe des 
Verhandlungstarifs ist erfahrungsgemäß ein recht 
zweischneidiges Schwert, da sie naturnotwendig 
Gegenmaßnahmen auf der anderen Seite hervorruft, 
die die evtl. erzielte günstige Wirkung vollständig 
paralysieren können. Wie wir aus schweizerischen, 
direkt uns zugegangenen Berichten erfahren, ist 
auch die dortige Papierindustrie von der all- 
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gemeinen Depression des Jahres 1924 nicht ver- 
schont geblieben. Nach den Schweizer Schilde- 
sungen liegt eine allgemeine Absatzstockung für 
Papierwaren im Lande vor. Allerdings ist es nun 
sehr zweifelhaft, ob dieser unerquickliche Zustand 
von der Nachfrageseite her erklärt werden kann 
oder ob er nicht vielmehr ein Zeichen dafür ist, daß 
die schweizerische Papierindustrie infolge der 
Ariegsverhältnisse ihren Produktionsstand unnatür- 
lich aufgebläht hat und nun mit dem Einsetzen nor- 
maler Bedingungen den unvermeidlichen Rückschlag 
erhält. Für diese Annahme spricht, daß die 
Schweizer Papierproduktion gegenüber dem Frieden 
sich um 55 % gesteigert hat. Wenn man eine der- 
artige Krise durch Einführung eines hohen Zoll- 
schutzes zu beenden sucht, so ist das natürlich eine 
vollkommene Verkennung der wirtschaftlichen Be- 
deutung des Zolles. Ein Zollschutz, denn darüber 
sind sich wohl alle, auch die eifrigsten Verfechter 
des Hochschutzzollgedankens einig, hat nur dann 
einen Sinn, wenn er zum Schutz und zur Stärkung 
einer aufstrebenden nationalen Industrie dient, die 
ohne diesen Schutz in ihrer Entfaltung durch die 
stärkere Auslandskonkurrenz bedroht ist. Ist aber 
eine Industrie erst einmal entwickelt und zeigt sich 
dann, dab ihre Produktion die wirtschaftlich wirk- 
same Nachfrage übersteigt, so ist dieses Verhältnis 
aur durch eine geeignete Produktionspolitik, d. h. 
durch Verringerung der Produktion, Rationalisie- 
rung der Betriebe usw. zu ändern, aber niemals 
durch zollpolitische Maßnahmen, die in diesem Fall 
nur eine ungeheure Belastung des inländischen Kon- 
sumenten bedeuten. Es ist daher anzunehmen, daß 
bei Verhandlungen die Schweiz aus Selbsterhal- 
tungsgründen auf Tarifabreden mit erheblichem 
Lollabschlag eingehen wird. Der Tarif. selbst ist 
einheitlicher und kein Doppeltarif. Er weist gegen- 
über dem alten eine erheblich größere Anzahl von 
Positionen auf (2000 Positionen im Entwurf, 1160 
im jetzt geltenden Tarif). Die Gegenstände der 
Papierverarbeitung umfassen im jetzt geltenden 
Zolltarif 45 Positionen; das neue Zolltarifschema 
sieht 64 vor. Die Zollsätze des neuen Entwurfs für 
unsere Positionen sind durchschnittlich um das zwei- 
bis dreifache erhöht. Natürlich kann darüber, ob 
der Tarif in der vorliegenden Form in Kraft tritt 
und wann das sein kann, nichts gesagt werden. 


V. 


Kurze Auslandsnachrichten. 

Griechenland. Für Cellophanpapier, litho- 
graphierte Etiketten und Wachspapier besteht in 
(ıriechenland Zollfreiheit, wenn nachgewiesen wird, 
daß diese eingeführten Artikel zur Verpackung von 
Konserven aus einheimischen Feigen bestimmt sind. 
Dem Vernehmen nach soll der neue Zolltarif am 
L Juni 1925 in Kraft treten. 

Litauen. Wie wir erfahren, ist der Antrag, 
für ausländische Bücher und Drucksachen einen Ein- 
juhrzoll von 2 Lit pro Kilogramm zu erheben, dahin 
geändert worden, daß Zeitschriften und periodische 
Drucksachen zollfrei bleiben. Ob das Gesetz nun in 
dieser veränderten Form oder überhaupt vollzogen 
worden ist, ist bisher noch nicht gemeldet. 

Niederlande. Das Inkrafttreten des neuen 
holländischen Zolltarifs ist neuerdings auf un- 
bestimmte Zeit hinausgeschoben. Diese andauernde 
Verzögerung ist ein Symptom dafür, daß in Holland 
selbst sich eine Opposition gegen den neuen Tarif 
geltend macht. Wir glauben aus bestimmten An- 
zeichen annehmen zu können, daß auf die holläu- 
dische Regierung ein Druck ausgeübt wird, eine 
Umarbeitung gewisser Teile des Tarifs vor- 
zunehmen. 

Oesterreich. Ab 1. März 1925 ist eine neue 
Einfuhrverbotsliste in Kraft getreten. 

Türkei. In der Türkei ist vom 1. März 1925 
ab die Einfuhr und der Handel mit Zigarettenpapier 
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und feinem weißen Kopierpapier verboten, da von 
dem genannten Tage ab das Monopol für Zigaretten- 
papier in Kraft getreten ist. Ware, die bereits unter- 
wegs oder bestellt ist, kann drei Monate im Zollver- 
wahrsam zur Verfügung des Empfängers bleiben 
und von diesem an die Regierung verkauft oder ou 
den Lieferanten zurückgesandt werden. Nach der 
letzten Bekanntgabe der türkischen Generalzoll- 
direktion sind vom ı. Mai d. J. ab auch für Waren 
deutschen Ursprungs bei Sendungen nach der 
Türkei Ursprungszeugnisse erforderlich, die vom 
türkischen Konsulat oder einer deutschen Handels- 
kammer beglaubigt sein müssen. | 

Chile. Der nach Chile exportierende deutsche 
Kaufmann tut gut daran, sich der Vermittlung eines 
einheimischen Vertreters zu bedinen, da ein direkter 
Abschluß mit der Kundschaft häufig zu Konflikten 
führt und dadurch Verluste mit sich bringt. Kon- 
sulatsfakturen müssen in vier Exemplaren in 
spanischer Sprache ausgestellt werden. | 

Japan. Die Vereinigung gewerblicher Ver- 
bände in Tokio, welche die Interessen der japa- 
nischen Händlerkreise vertritt, hatte für die Papier- 
positionen lediglich folgende Vorschläge zur Reform 
des Zolltarifs gemacht: Kohlepapier, jetziger Zoll 
27,30 Ven per 100 Kin. Vorschlag: Der Standard- 
preis wird nach dem Marktpreis bestimmt und ein 
Gewichtszoll so erhoben, daß er 30% Wertzoll 
entspricht. 

Neuseeland. Papier, das aus England und 
den englischen Kolonien eingeführt wird, wird nach 
dem Vorzugstarif behandelt, auch wenn es aus frem- 
der Cellulose in England oder seinen Kolonien her- 
gestellt wird und 75% der Selbstkosten nicht aus 
britischem Material oder Arbeit resultieren. 

Siam. Da der Reichstag bereits am 9 .Februar 
1925 einen Entwurf über das deutsch-siamesische 
Handelsabkommen verabschiedet hat, ist mit dessen 
baldigem Inkrafttreten zu rechnen. Beide Staaten 
sichern' sich darin die uneingeschränkte Meist- 
begünstigung zu. Weiter verpflichtet sich die deut- 
sche Regierung in einem Zusatzabkommen, unab- 
hängig von den diesbezüglichen Vereinbarungen des 
Versailler Vertrages, die Königlich Siamesische 


Regierung für die Beschlagnahme siamesischen. 


Eigentums zu entschädigen. Die siamesische Regie- 
rung verpflichtet sich dagegen, die eingereichte 
Klage gegen das Deutsche Reich und die Direktion 
der Disconto - Gesellschaft unverzüglich zurück- 
zuziehen. 

Vereinigte Staaten von Amerika. 
Wir machen darauf aufmerksam, daB Pakete mit 
Bildern aus Deutschland nach Amerika besonders 
sorgfältig verpackt werden müsssen, da es in letzter 
Zeit häufig vorgekommen ist, daß derartige Pakete 
beschädigt an Ort und Stelle angekommen sind. ' 


Unzuverlässige Auslandsfirmen. 


Im Monat Februar und März d. J. wurden uns 


aus folgenden Orten unzuverlässige Firmen ge- 
meldet, deren Adressen unseren Mitgliedern zur 
Verfügung stehen: Alexandrien, Amsterdam, Athen, 
Baden (Schweiz), Bangkok, Barcelona, Basel, Bin- 
ningen-Basel, Bukarest, Caracas (Südamerika), Chi- 
cago, Detroit-Michigan, Funchal, Glasgow, Helsing- 
fors, Jassy, Kairo, Konstantinopel, Kopenhagen, 
Leeds, Liverpool, Lissabon, Lodz, London, Luzern, 
Madrid, Murgental, Palermo, Riga, Temesvar, 
Washington. 


Internationaler Marktbericht. 


Frankreich. Die Lage auf dem französischen 
Papiermarkt, welche noch vor Wochen gute Ansätze 
zur Besserung zeigte, hat sich durch die umfang- 
reichen Kürzungen der Staatsaufträge sowie durch 
die neuerliche Unsicherheit der Währung wieder 
verschlechtert. Die großen Käufer sind viel zurück- 
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haltender geworden und nehmen nur gerade das 
herein, was notwendigst gebraucht wird. Mir zu- 
gehende Berichte aus Paris und Limoges be- 
sagen, daß im Inlande in einer Reihe von Branchen, 
welche ziemlich viel Papier und Karton verbrauchen, 
wie z. B. im Buch- und Verlagsgeschäft, im Papier- 
sackgschäft, in Photographiepapier, in der Schuh- 
und Spielwarenbranche, im feinen Konfektüren- 
geschäft usw., starke Geschäftslosigkeit herrscht und 
nur die Lebensmittelgeschäfte flott gehen. Die 
grogen Exportaufträge sind nun schon in Ausliefe- 
rung begriffen und neue Orders von bedeutendem 
Umfang sind nur aus Griechenland und Japan zum 
Teil eingegangen, zum Teil als gesichert zu be- 
trachten. Japan braucht größere Posten feiner 
Zigarettenpapiere und zahlt dafür 2300—3000 Yen 
pro Ries, aber auch in feinen weißen und farbigen 
Seiden zu 5000 Yen pro Ries sollen Ordres gegeben 
worden sein. Die Preise der französischen Papiere 
zeigen zwar nur geringfügige Senkungen, aber schon 
regt sich die Angst vor einem erstarkenden deut- 
schen Import, und vom Syndikat der französischen 
Papierindustriellen werden Zollerhöhungen mit so- 
fortiger Wirksamkeit gefordert. Damit man sich ein 
Bild über diese Einfuhr machen kann, gebe ich hier 
eine Tabelle, welche das „Zentralblatt für Papier- 
industrie“ in Wien am 15. April veröffentlichte. 


Frankreichs Papiereinfuhr Januar-Februar 
(in Meterzentnern) — Papier über 30 g pro m: 


Rotation druck 

1924 1925 im Febr. 1925 
insgesamt 285 015 234 598 94 126 

darunter aus 

Oesterreich . 6 934 8 922 4357 
Tschechoslovakei 5 276 2761 719 
Deutschland 92 577 16 737 5 000 
Norwegen 70 620 96 544 43 908 
Italien . 17 882 2787 951 


Frankreichs Einfuhr an Halbstoffen 
Januar-Februar 1925 (in Meterzentnern): 


Holzschliff Zellstoff 
na trocken 
insgesamt 42 945 304 353 279 228 
darunter aus 
Oesterreich . ; 8 589 — 22 509 
Tschechoslovakei — — 10 585 
Deutschland 260 4 338 39613 
Finnland . 14 020 15 808 18 125 
Schweden 14 247 56 672 135 334 
Norwegen A 2772 175 703 26 490 
Kanada . . ... — 49680 — 
Gegenwärtig kosten pro 100 Kilo: 
Rotationsdruck, maschinenglatt . 160 Fres. 
Druckpapier in Bogen, maschinenglatt 180 „ 
Druckpapier in Bogen, satiniert. 189 „ 
Bücherpapier, fein 400 „ 
Schreibmaschinenpapier, weiß . 390 „ 
Schreibmaschinenpapier, farbig 420 „. 
Farbig Affichen Be 275 5„ 
Weiß Affichen. . . .. - 220 „. 
Superior (Zellstoffpack) )) 180 „. 
Löschpapier besserer Qualität. . 350 „ 
Streichpapier, weiß, besserer Qualität. 365 „ 


Altpapier begegnet in den billigen Sorten noch 
einiger Nachfrage, während die besseren und holz- 
freien Sorten nur selten begehrt werden. Der 
Hadernhandel erfreut sich des ausländischen Inter- 
esses und fester Preise, besonders von amerika- 
nischen Käufern werden für Leinen Preise wie 2,30 
bis 2,40 Dollar pro 100 lbs cif Hafen V. S. A. geboten. 

Rumänien. Die Lage auf dem rumänischen 
Papiermarkt hat sich zugunsten der heimischen 
Papierindustrie wesentlich gebessert, weil nach den 
Beschlüssen des Ministeriums keinerlei Staatsauf- 
träge an das Ausland vergeben werden dürfen und 
auch der private Papierhandel kontrolliert wird. 
Den Import aus Deutschland und Oesterreich 


drosselt äußerst wirksam eine 33 %ige Zollerhöhung, 
welche es praktisch unmöglich macht, Papier und 
Pappe auf den Bukarester Markt zu bringen, denn 
dieser Zoll übersteigt zumeist die Höhe des Waren- 
preises. Papiere, welche normal von inländischen 
Fabriken an die Großhändler mit 30—35 Lei pro 
Kilogramm verkauft werden, würden heute als 
Importware 40—47 Lei kosten und natürlich unan- 
bringlich sein. Es können daher nur hoch- und 
höchstwertige Papiere von Deutschland und Oester- 
reich eingeführt werden, deren Herstellung heute 
der einheimischen Papierindustrie noch nicht mög- 
lich ist, aber der Bedarf des Landes darin ist im- 
merhin sehr beschränkt. Meines Erachtens ist das 
Unglück, weiches dadurch unseren Export getroffen 
hat, nicht allzu groß, denn Rumänien ist ein fauler 
Kunde und der Lei befindet sich in andauernder Ent- 
wertung, so daB ein nicht getätigtes Geschäft besser 
sein dürfte als eines, welches Zinsen- und meistens 
auch Warenverluste bringt. Die Stroh verarbeiten- 
den Betriebe mag es interessieren, daß die neuen 
Exportgebühren für Stroh auf 1000 Lei pro Wagen 
festegsetzt wurden. 

Türkei. Der Papiermarkt wird durch die stark 
passive Handelsbilanz sowie durch die allgemeine 
Geldknappheit und die Unlust der Banken, Kredite 
zu gewähren, wesentlich beeinflußt. Trotzdem ist 
aber der Import an Papier und Pappe im ständigen 
Ansteigen begriffen. Verläßliche Ziffern sind leider 
nicht zu erhalten, weil die türkischen Kaufleute 
solche nicht angeben. Es kann nur das Verhältnis 
der Beteiligung der Papier importierenden Länder 
mit einiger Gewähr für Richtigkeit genannt werden. 
Danach ordnen sich dieselben wie folgt: Italien 3,2, 
England 2,6, Frankreich 1,4, Deutschland 1,4, Nord- 
Amerika 1,1, Oesterreich o, 7, Tschechoslovakei 0,4 
Schweden o, z, Norwegen o, I, Finnland o, 1. Daraus 
ist ersichtlich, daß Deutschland Frankreich bereits 
eingeholt hat und jedenfalls bald überflügelt haben 
wird. Es stellt sich dann an die dritte Stelle der 
importierenden Länder, gewiß ein sehr gutes Zeichen 
für die Entwicklung und Wiederbefestigung seines 
Außenhandels. 


Griechenland gewinnt neuestens größeres Inter- 
esse für den deutschen Pappenmarkt durch die Ent- 
wicklung seiner Weberei, welche größere Mengen 
Jacquardpappen benötigt. Was den Verbrauch an 
Papier anlangt, so ist derselbe in langsamer Zu- 
nahme begriffen, es wurden bedeutende Aufträge 
an die französischen Papierfabriken gegeben, aber 
auch von Italien, Deutschland und Oesterreich ge- 
langen große Posten nach Griechenland. Gewisse 
Schwierigkeiten bei den Lieferungen entstehen 
durch die sogenannten „Ladungsschäden“, weil die 
gedeckte und ordnungsmäßige Lagerung in den 
völlig ungenügenden Zollschuppen einfach nicht 
möglich ist. 

Jugoslawien. Nach mir vor wenigen Tagen ge- 
machten Mitteilungen, veschlechtert sich die Markt- 
lage in Papier und Pappe von Tag zu Tag. Dem 
„Jutro“ zufolge befindet sich die Papierindustrie des 
Landes in einer argen Krise deshalb, weil es allen 
anderen Industrien schlecht geht. Die Verlags- 
anstalten geben nur ganz geringe Aufträge, und Be- 
triebseinschränkungen und Betriebseinstellungen 
häufen sich. Man empfindet den Kapitalmangel 
und die Absatzstockung, welche die Stabilisierung 
des Dinar auf seinem hohen Kurse mit sich brachte, 
in allen Branchen, die mit Papier und Pappe Zu- 
sammenhängen, schon sehr schwer. Die Jugo- 
slawische Papierindustrie schreit nach Zollerhöhun- 
gen, und man erwartet in den nächsten Tagen, da 
der Finanzminister von seinem Recht, welches ihm 
das neue Budgetzwölftelgesetz einräumt, Gebrauch 
machen und das 15 fache Zollaufgeld auf alle 
fremden Papiere und Pappen einheben wird. Aber 
auch eine Reihe von Erleichterungen will die Indu- 
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strie in bezug auf Verbiligung der Gütertarife, 
freien Divisenhandel, Begünstigungen im Bezuge der 
Rohstoffe und Aufbebung der Aufenthaltsbeschrän- 
kung von gelernten deutschen und österreichischen 
Facharbeitern. Pressemeldungen zufolge hat die 
Papierfabrik „Wahpa“ in Belgrad ihren Betrieb ein- 
gestellt, und eine andere große Papierfabrik Jugo- 
slawiens steht unmittelbar vor der Betriebsein- 
stellung. 

Ungarn. Die Marktlage in Papier und Pappe ist 
im allgemeinen als günstig zu bezeichnen. Die 
Firma Voith in St. Pölten richtet wieder eine große 
Karton- und Pappenfabrik für die Erste Ungarische 
Karton- und Pappenfabrik A.-G. in Budafok bei 
Budapest ein. Diese Fabrik, weiche kürzlich in 
Betrieb kam, produziert alle Arten Kartons vom ge- 
wöhnlichen Triplex bis zum feinsten Chromo-Ersatz. 
Die Höhe der Erzeugung wird von der „Papier- und 
Schreibwarenzeitung“ mit 15000 kg täglich an- 
gegeben. Damit kann der ganze Bedarf Ungarns 
an Karton und Pappe gedeckt werden und außer- 
dem noch eine beträchtliche Menge zum Export 
gelangen. In Graupappe liegen die Marktverhält- 
nisse weniger günstig, und die Graupappenfabrik in 
köbanya mußte stillgelegt werden. 

Italiens Papiermarkt leidet unter den gegen- 
wärtigen politischen Verhältnissen insofern, als die 
großen Papierhändler heute nicht daran denken 
können, auf längere Sicht Ware herein zunehmen. 
Es wird eben nur das bestellt, was gerade gebraucht 
wird. Die Preise sind deshalb ziemlich fest und 
dürften es weiterhin bleiben. Die Importe erfolgen 
unregelmäßig, und der Export erledigt seine älteren 
großen Schlüsse, ohne noch neue getätigt zu haben, 
weil Schweden sehr große Mengen Papier und 
Pappe nach allen Ländern zur Ausfuhr bringt und 
den Käufern leichter im Preise entgegenkommen 
kann als Italien. 


Indien. Die deutsche Konkurrenz bereitet Eng- 
land bereits Schwierigkeiten. Die Marktlage ist an- 
dauernd günstig, sowohl für deutsches Druckpapier 
als auch für andere Sorten, wenngleich darin Eng- 
land und Norwegen immer noch an erster Stelle 
stehen. Da der Bedarf an besseren Papieren wohl 
noch auf lange in der Hauptsache von England aus 
gedeckt werden wird, bietet sich für Deutschland in 
den billigeren Sorten die beste Entwicklungsmög- 
lichkeit. Man kann heute schon aus den Aufzeich- 
nungen des statistischen Amtes in Kalkutta ersehen, 
daß Deutschland seinen Handel darin auf mehr als 
50% ausgedehnt hat und mit Ausnahme der 
besseren Papiere wohl der größte Importeur Indiens 
an Papier und Pappe geworden ist. In Anbetracht 
dieser Sachlage hat die Carnatic Paper Mills Co., 
welche Papierfabriken im Regierungsbezirk von 
Madras am Godavary-River besitzt, die Unter- 
stützung ihres Unternehmens durch die indische 
Regierung gefordert und will ihre Fabriken be- 
deutend vergrößern. 


China. Deutschland erringt nach und nach nicht 
nur seine alten Positionen wieder, sondern noch 
neue dazu, und steht heute wohl schon an vierter 
Stelle. Allerdings hat es neuestens gegen die italie- 
nische Einfuhr einen schärferen Kampf als früher 
zu kämpfen, weil diese von 10000 t pro 1914 sich auf 
100000 Tonnen pro 1924 gehoben hat und weiter 
steigt. Die chinesische Papierindustrie erzeugt bis- 
ber zwar nur billige Packpapiere und Strohpappe, 
aber es ist am Si-kiang der Neubau der großen 
Kartonfabrik der Ito-Fong-Paper Manufacturing 
Company in Gang. Diese Fabrik soll jedoch außer 
der ursprünglich beabsichtigten Kartonerzeugung 
nun auch noch für die Herstellung von Seiden- 
papieren eingerichtet werden, um dadurch China 
vom japanischen und tschechoslovakischen Markt 
unabhangig zu machen. Außer dieser Fabrik sollen 
noch andere Papierfabriken geplant sein. 
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Oesterreich. Die Marktlage in Papier und 
Pappe ist zufriedenstellend bei festen und steigen- 
den Preisen. Die Beschäftigung der Fabriken ist 
durchweg ausreichend. Auch die Zahlungseinstel- 
lungen und die Verhängung der Geschäftsaufsicht 
ist im März d. J. etwas zurückgegangen. Im Januar 
waren 345, im Februar 314 und im März 336 gericht- 
liche Ausgleichsverfahren eingeleitet. An Kon- 
kursen gab es im Januar 40, im Februar 5o und im 
März 54. Davon waren 90% Nachkriegsgründun- 
gen. Die alten, soliden Firmen haben die Krise dem- 
nach glücklich überstanden und nur die Zahlungs- 
unlust macht noch schwere Sorgen. Diese Zah- 
lungsunlust breitet sich immer stärker aus und er- 
greift eine Branche nach der anderen. Es gibt eine 
groBe Menge gleichgültiger, aber auch böswilliger 
Schuldner. Gefördert wird die Sache noch durch 
oftmals ganz unangebrachtes Vertrauen und durch 
kleinliche Sparsamkeit in den Informationskosten. 
Das Gründungsfieber hat ebenfalls nachgelassen, 
denn waren es 1924 bis Mai noch 108 neue Gesell- 
schaften, so kamen 1925 für denselben Zeitraum nur 
zehn Gründungen in Betracht. Die Exporttätigkeit 
nach allen Plätzen der Welt ist rege und nur mit 
bezug auf Rumänien stark eingeschränkt aus Grün- 
den, welche ich unter Rumänien anführte Die 
Preise für Rotationsdruck betragen pro Kilogramm 
0,54 S., für Druckpapier, unsatiniert, 0,58 S., für 
satiniert Druck 0,62 S., für Zellstoff-Packpapier 
0,84 S., für Briefpapier 1,15—1,20 S. 


Tschechoslovakei. Bei guter Beschäftigung 
herrscht eine im allgemeinen befriedigende Markt- 
lage vor. Im Mittelpunkt des Interesses stehen die 
neuen Handelsverträge mit Rumänien und Griechen- 
land, weil diese von ausschlaggebender Bedeutung 
für den Papierexport der Tschechoslovakei nach 
dem Balkan sind. Bezüglich Bukarest schleppen sich 
die Verhandlungen wegen finanzpolitischer Schwie- 
rigkeiten, die sich auf den Ersatz von ungarischen 
Kronenwerten beziehen, hin. Dagegen sind in 
Athen die Beratungen glücklich zu Ende gegangen, 
und der neue Handelsvertrag wird in wenigen Tagen 
in Kraft treten. Er sichert der Tschechoslovakei 
die Meistbegünstigung in Papier und Pappe in 
Griechenland. Die Papierfabriken haben am 23. April 
die Preise für alle Druckpapiere um 25 h., für alle 
übrigen Sorten um 35 h. pro Kilogramm erhöht. Die 
Ursache sind die gestiegenen Schleifholzpreise. Eine 
Ausnahme machen nur Zeitungsdruckpapiere (Rota- 
tionsdruck). Die Beschäftigung der Fahriken hat 
zugenommen, weil die bedeutenden Werke der 
Firma Ignaz Spiro & Söhne infolge eines schon 
monatelangen Streikes außer Tätigkeit sind. 


Deutschland. Nach mir von mehreren verläß- 
lichen Seiten zugegangenen Nachrichten der letzten 
Tage zu urteilen, macht sich ein Abflauen der bis- 
lang günstigen Marktlage in Papier, Pappe und 
Papierwaren auf allen Plätzen bemerkbar. Die 
maschinenfüllenden, großen Exportaufträge haben 
merklich nachgelassen. Berichte aus Frankreich 
lassen erkennen, daß das Ausland, z. B. Griechen- 
land, Argentinien, Japan usw., sehr bedeutende Auf- 
träge nicht an die deutschen Fabriken, sondern an 
das französische Papiersyndikat gegeben hat. Aus 
Norwegen kommt die Nachricht von weiteren be- 
langreichen Druckaufträgen von seiten Argentiniens 
usw. Es dürfte wohl nicht zu viel gesagt sein, wenn 
in der Fachpresse behauptet wird, daB das Export- 
geschäft Preise nicht mehr verträgt, welche um 
10—20 % über den Auslandspreisen liegen. Die Zeit 
der ungeheuren Verdienste in der Papierindustrie 
ist vorbei, es muß wieder recht scharf kalkuliert 
werden, zumal die Rohstoffe nicht billiger werden. 
Eine Anzahl großer deutscher Papierfabriken ist 
dazu bereits übergegangen und kann durch ihre bei- 
spielgebende Betriebswirtschaftlichkeit dem Aus- 
lande auch dort entgegentreten, wo dies noch vor 
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Monaten nicht denkbar war. Dies mag vielleicht 
die Ursache sein, daß der Zentralverband des Deut- 
schen Großhandels die Lage auf dem Papier- und 
Pappenmarkt noch außerordentlich günstig beurteilt. 
(Sie ist es aber nicht!) Die große Mehrzahl der 
Fabriken kann derartig durchgreifende Reorgani- 
sationen in ihren Betrieben nicht durchführen, ohne 
ihre schon recht knappen Geldmittel vollends zu er- 
schöpfen. Aber gerade die Papierindustrie verlangt 
wie kaum eine andere, die intensivste Ausnützung 
der Fabrikanlagen, nur lassen sich aus völlig aus- 
gequetschten Zitronen keine frischen Säfte mehr 
herauspressen. Es ist erforderlich, Investitionen 
und Reparaturen vorzunehmen, um leistungsfähig 
zu bleiben. Die meisten verwenden dazu, der Not 
gehorchend, viel zu wenig Geld und arbeiten da- 
durch von vornherein mit untauglichen Mitteln, 
denn dieses Geld, der Kapitalsubstanz entnommen, 
fehlt dort und kann sich weder verzinsen noch 
amortisieren. Wenn daher nur in der Vermehrung 
des Exportes das Mittel gegeben ist, um den bis- 
herigen günstigen Standart in der Papierwirtschaft 
zu erhalten, so müssen solche Reorganisationen der 
Betriebsmittel sehr viel energischer und umfang- 


reicher und sehr rasch in Angriff genommen und 


durchgeführt werden, und zwar auch deshalb, weil 
bekanntlich im Auslande eine große Zahl modernster 
Papier-, Zellstoff- und Pappenfabriken sich im Aus- 
bau befinden. Von einigen, heute unproduktiven 
Fabriken erhielt ich bereits Anfragen, welche Mittel 
ich zur Erzielung eines rentablen Betriebes als best- 
geeignet halte. Ich antwortete, daß ich für den 
Export neue Wege für aussichtsreicher halte, als 
darin, im alten, ausgefahrenen Gleis den anderen 
Fabriken nachzufahren. Die Spezialität wird auch 
heute noch im Auslande so bezahlt, daß selbst 
kleinere Aufträge sich als lohnend erweisen. Dies 
sollten sich die deutschen Exporteure zur Richt- 
schnur nehmen, ehe sie Geschäfte mit dem Auslande 
für das Ausland machen und dadurch Deutschlands 
Export außerordentlich benachteiligt. Es sind mir 
eine Reihe von Papieren bekannt, die heute noch von 
keiner deutschen Fabrik für das Ausland erzeugt 
werden, und dieses ist daher gezwungen, seine recht 
umfangreichen Ordres darin fremdländischen Firmen 
zu verschreiben. Man wird dies sicherlich wieder 
in irgend welchen Vereinen als unrichtig bezeichnen, 
aber die Beweise können jederzeit erbracht werden, 
ja es genügt, wenn man die Berichte der ein- 
schlägigen Zeitschriften genau durchliest. E. B. 


Norwegischer Marktbericht. 


In den vergangenen Wochen sind in Ia gebl. 
Sulfit keine nennenswerten Abschlüsse zustande ge- 
kommen, während bleichfähig Sulfit zu Preisen bis 
zu 14.5. — Lstr. bessere Nachfrage aufwies. 

N Bleichfähig Sulfat notiert 14. 10.— bis 14, 15. — 
Lstr. und Starksulfat 3,— Dollar ex dock U. S. A. 
und 43,— norw. Kr. per 100 kg cif europäischer 
Hafen. 
Trotzdem sowohl hier wie in Schweden und 
Finnland nur noch ungewöhnlich kleine Quantitäten 
unverkauft sind, ist die Preislage unverändert 


Nussis ches 
d all 
ändere ausländ. 


schlecht. Für nächstjährige Lieferung kann 3,15— 
Lstr. erzielt werden. | 

Die Verbesserung der norwegischen Valuta hat 
natürlich großen Einfluß auf den Papierexport 


ausgeübt. 
Der Zeitungspapiermarkt ist fest und relativ 


lebhaft. Schd. 
Finnischer Marktbericht. 


Die Käufer bekunden weiterhin starkes Inter- 
esse für Zellstoff. Da jedoch der weitaus größte 
Teil der verfügbaren Jahresproduktion an den Mann 
gebracht ist, zeigen die Erzeuger keine große Eile 
mehr, weitere umfangreiche Kontrakte zu tätigen. 
Die Preise liegen daher durchweg fest wie vorher. 

Während des Monats März kamen durch den 
Finnischen Zellstoffverein 21 380 t Zellstoff zur Aus- 
fuhr gegenüber 9600 t im gleichen Monat des Vor- 
jahres. Hiervon entfallen etwa 80 % auf Sulfitzell- 
stoff und 20 % auf Sulfatzellstoff. 

In Holzschliff ist die Produktion für einige 
Monate voraus untergebracht, Entgegen den Er- 
wartungen sind die Preise in Feuchtschliff weiterhin 
unzufriedenstellend geblieben. Man könnte geneigt 
sein zu vermuten, daß sich die Preise erholen 
könnten in Anbetracht des zu erwartenden Wasser- 
mangels, der sicher früher oder später eintritt und 
seine Ursachen in dem schneearmen Winter haben 
dürfte. Eine Produktionsverminderung ist daher 
nicht unmöglich. 

Der Zeitungspapiermarkt liegt fest und die 
Preise scheinen sich zu stabilisieren. 

Der Pappenmarkt hat relativ großen Order- 
zugang aufzuweisen. Schd. 


K.:. 
MARKT-BERICHTE 


Bericht aus Berlin. 


Die Nachfrage ist in den letzten Wochen etwas 
reger geworden. Die vorausgegangene Zurückhal- 
tung hat sich nicht allgemein aufrecht erhalten 
lassen, der Bedarf drängte und zwang zur Versor- 
gung. Hinzu kommt die gespannte Lage auf dem 
Holzstoffmarkt. Das anhaltende sonnige Wetter mit 
der für den Monat Mai hohen Temperatur hat die 
Wasserkräfte stark zurückgehen lassen und die Pro- 
duktion vermindert. Die natürlichen Reserven, der 
Schnee in den Gebirgen, sind bei den geringen Nie- 
derschlägen des letzten Winters so gut wie ver- 
braucht. Durch diese Umstände ist es auch nicht 
gelungen, Holzschliff auf Vorrat zu arbeiten, so daß 
sich starke Mängel in diesem wichtigen Rohstoff 
ergeben. Daher ist die Lage für alle schliffhaltigen 
Sorten recht angespannt, vielfach kann dem Bedarl 
nicht gefolgt werden. Besonders bemerkbar macht 
sich dies bei braunen Lederpappen, die zu dieser, 
für den Bedarf ungewöhnlichen Zeit, recht nach- 
haltig gefragt sind. Wie immer bei abflauender 
Geschäftslage, macht sich das Bedürfnis nach Wer- 
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bemitteln zur Belebung der Kauflust auch jetzt 
wieder mehr geltend, so daß die hierfür geeigneten 
Papiere und Pappen stärker gefragt werden. Nach 
der anderen Richtung aber werden die besseren 
Stoffe wieder vernachlässigt. Die schwere Not der 
Zeit zwingt zur Sparsamkeit, denn was gekauft wird, 
soll und muß bezahlt werden. Das aber macht 
immer größere Schwierigkeiten. Man glaubt stets, 
der Höhepunkt wäre schon erreicht oder über- 
schritten, es zeigt sich jedoch, daß wir noch lange 
nicht am Endpunkt dieser Schwierigkeiten ange- 
langt sind. Die Zahlung bildet immer noch den 
Angelpunkt allen Geschäftsgebahrens. Darin ge- 
stalten sich die Verhältnisse immer schwieriger und 
ein Ausweg ist nicht zu erkennen. Es gelingt über- 


wiegend nicht, zur Kapitalbildung zu gelangen. Die 
Mittel, die flüssig sein sollten, stehen in den Büchern 
und lassen sich nur mit großen Mühen und läpper- 
weise eintreiben. Das wird leider hier und da von 
solchen Firmen ausgenutzt, die in der Lage wären, 
schlanker zu zahlen. Durch die dringende Not- 
wendigkeit, Außenstände unter allen Umständen 
hereinzubringen, wird mancher genötigt, besondere 
Opfer zu bringen, um Zahlung geleistet zu erhalten. 
Der schmale Verdienst wird dadurch gemindert, 
oder geht ganz verloren. Diese unerfreulichen 
Verhältnisse wirken störend auf den gesamten Ge- 
schäftsgang. Die ewig drückenden Sorgen um die 
Herbeischaffung der nötigen Gelder lähmen viele 
Unternehmungen. Der Wettbewerb wird schärfer 


— as 
. 


. 
2 4 


d i | N S IN CS erg nent S 
(DRESDEN-LOBTAU27) 


LETTER SERIE TIER re 


Schweielsaure Tonerde 14-15 % und 17-18% 


e Alaun 


Immmummummummmmmumummmmmmmammumaunmmmummmammmmummmmmmmanummamunmummmommunmmnmnummmmmmmmmmmwmmmmummmmm 


Satinweiß 


Blanc fixe 


III OTT 


stellen her 


Schutzmarke 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 


Oker am Harz Gegr. 1864 


, BAMA G 


Iriebwerke 


4O-6O % 


Verringerung der Verluste 


Berlin:Anhaltische 
Maschinenbau:AG 


Dessau 


Heft 21, 1925 


DER PAPIER-FABRIKANT 373 


und drückender und nagt an den Preisen. Das macht 
sich besonders dort bemerkbar, wo es sich um die 
Erlangung von Aufträgen von Firmen handelt, von 
denen man in verhältnismäßig kurzer Zeit Zahlung 
zu erhalten hofft. Bei den besseren Papieren hat, 
wie schon gesagt, der Absatz nachgelassen. Hier 
zeigen sich darum auch Anzeichen für eine Er- 
schütterung der Preise. Noch ist diese Erscheinung 
vereinzelt, aber selbst Konventionen haben sich zum 
Entgegenkommen bereit finden müssen. Außenseiter 
sind am Werk, sich die Forderungen der Verbände 
zunutze zu machen, sie halten augenscheinlich deren 
Preise für so lohnend, daß sie sie unterbieten. Wenn 
dann die Kalkulation zur Einsicht führt, ist bereits 
viel verdorben. Aber zunächst wird danach nicht 
viel gefragt. Die Jagd gilt den Aufträgen und, mög- 
lichst schnell hinterher, dem Gelde dafür. 


Lumpen und Altpapier. 


Tschechoslovakei. Im Handelsministe- 
rium hat am 5. d. M. eine Umfrage bei Vertretern 
der Hadernsortieranstalten und Vertretern der Pa- 
pier- und Pappenindustrie stattgefunden. Das Er- 
gebnis ist insofern als befriedigend zu betrachten, 
als die Vertreter der Papierindustrie ihr Ansuchen 
wegen Hadernsperre und Erhöhung des Ausfuhr- 
zolles auf Hadern vollkommen zurückgezogen haben. 
Die Hadernlage ist hier weiter unverändert; mit 
Ausnahme von Pappehadern, welche schwach liegen, 
finden alle Sorten guten Absatz. Weiße Baumwolle 


wird von den Einkäufern aus dem Deutschen Reiche 
gesucht, desgleichen Lichtkattun und in etwas ge- 
ringerem Ausmaße blaue Baumwolle. In Pappe- 
hadern langen laufende Angebote aus Amerika ein, 
welche jedoch noch keinen Anreiz zum Exporte 
bieten. Das Papiergeschäft wickelt sich in ruhi- 
gen Bahnen ab. Die Preise sind stabil, große 
Quantitäten werden von Deutschland importiert. 
Deutschösterreich ist für die Papierausfuhr noch 
immer gesperrt, hingegen exportiert Deutschöster- 
reich nach der Tschechoslowakei große Quantitäten 
Baumwolihadern. 
Altpapiermarkt. 
(Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“.) 


Der deutsche Altpapiermarkt scheint sich nach 
der rückläufigen Bewegung der letzten Wochen in 
eine stabile Lage einzuspielen. Die Nachfrage, be- 
sonders nach besseren Altpapiersorten, hat sich 
leicht gehoben und die Preise erfuhren eine leichte 
Befestigung. Das Geschäft gestaltet sich noch ziem- 
lich schwierig, weil die zu hohen Einkaufspreise 
fast jeden Nutzen ausschließen. Reinweißes Ma- 
terial wurde trotz seines hohen Preisstandes wieder 
von der Fabrikation im Einkauf bevorzugt. Die 
Umsätze in gewöhnlichen Papierabfällen hielten sich 
in ziemlich engen Grenzen. Im allgemeinen blieb 
das Geschäft sehr ruhig, da die meisten Verbraucher 
in ihrer bisherigen Zurückhaltung verharren. Mit 
einem Preisrückgang dürfte kaum zu rechnen sein, 


Wayss&Freylag}: 


Beton- und Eisenbeton-,Hoch- 
und Tiefbauten, Zamentwaren 


Neustadt a. d. Haardt, Berlin, Bremen, Breslau, Chemnitz, 
Danzig, Dortmund, Dresden, Düsseldorf, Essen, Frankfurt, 
Halte, Hamburg, Hannover ‚Karlsruhe, Kattowitz, Kiel, Königs- 
berg, Leipzig. München, Nürnberg, Stettin, Stuttgart, Wien, 
Innsbruck,Brünn, Triest. Budapest Buenos-Aires Rio deJaneiro 


Stoffänger Papierfabrik Ammendorf. 


En „AUSFÜHRUNG ERBEN 
von 2 eee Silos aller Art, 


behältern, Holländern 
Siofibüiten.Klär-u.Fiteramlag..Stoffäng öbrbätien, 
Kohienbunkern,Kessciumterhauten, W asser 
und anderes r. 


stungsfählgste Bezugsquelle für 


* 
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d 


* D g e GË 
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b. 
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Serin 


Deutsche KADLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin -Produzenf; 
(7 eigene Werke) 


Vorzügliin 
geschlämmife Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikafion und für Sfreich- 

Zwecke 


* 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau- 


Fauth & Co., Mannheim 


Telephon Nummer 1872 
Telegramme: Fauthco 


-e — m: Fr 


374 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 21, 1925 


da die vorhandenen Läger von einem normalen Um- 
fang weit entfernt sind, und die noch als sehr 
niedrig anzusehenden Preise ihren Tiefstand wohl 
bereits überwunden haben. 

Der englische Binnenhandel mit Altpapier 
brachte zwar eine geringe Belebung der Umsatz- 
tätigkeit, und die Preise konnten ihren bisherigen, 
allerdings noch recht tiefen, Stand behaupten, doch 
wirkte das Ausbleiben der vom Handel erwarteten 
Steigerung ziemlich entäuschend. Im einzelnen fan- 
den Späne unter Bevorzugung holzfreien Materials 
lebhaften Umsatz. Bunte, holzhaltige und andere 
gewöhnliche Papierabfälle blieben wieder vernach- 
lässigt. Der Export nach dem Kontinent in ge- 
mischten Abfällen und Pappen konnte sich in zu- 
friedenstellender Weise erhalten, gestaltete sich aber 
recht unrentabel. Auch die Umsätze in Büchern, 
Akten, Zeitschriften und Skripturen hielten sich in 
mäßigem Umfang. 

In Nordamerika schwächten sich die Alt- 
papierpreise erneut leicht ab, da sich die Papier- 
und Pappenfabrikation entgegen ihres günstigen und 
teilweise sogar recht lebhaften Geschäftsganges 
weiter die größte Zurückhaltung auferlegte. Die 
Preisabschläge hielten sich in einem Außmaße von 
etwa % bis ı Dollar je Tonne für sämtliche Sorten. 
Eine Ausnahmestellung nahmen nur Pappenabfälle 
ein, in denen die Erzeugerkreise zu neuen nicht 
unbedeutenden Bedarfseindeckungen schritten. Trotz 
der gegenwärtigen schlechten Geschäftslage im Alt- 
papierhandel müssen die nächsten Aussichten wegen 
des hohen Beschäftigungsgrades in den Verbraucher- 
kreisen als sehr günstig beurteilt werden, da sich 
schon in Kürze ein fühlbarer Rohstoffmangel be- 
merkbar machen muß und die Vorräte in der Fabri- 
kation nahezu erschöpft sind. Alles spricht für eine 
baldige Belebung. 

- Berlin. Der Altpapiergroßhandel zahlt heute 
an die Papierverarbeitung für die ron kg in Ballen 


gepreßt bei Bezügen von mindestens 1000 kg unge- 
fähr in Reichsmark: 


Gemischte Abfälle in Ballen 4.00— 4,50. 
Holzfreie Späne . . . .. 18,00-—-20,00 
Holzhaltige Späne . 1000—1200 
Bunte Spanne 6,00 7,00 
Hanf, gemischt . . . . . .  400— 5,00 
Lederpappen 7,00 8,00 
Holzpappen ... . 6, 50— 7,50 
Akten und Skripturen .... I0,00— 1, oo 
Kartonagen, gemischt. . . 3,00 6,00 
Zeitungen, gebündelt 4,50— 5,50 


New Yorker Altpapiereinkaufspreise des Großhan- 
dels in Dollar je 100 lbs: 


Hartweiße Späne I. . . . . 3,30 —3,40 
Weichweiße Späne . 2,80 —290 
Bunte Späne 1 . . 1,15 —1,25 
Schwerbuch und Magazine .. 1,00 — l, 10 
Bücher, gemischt . 0, 70 —0, 75 
Kontobücher und Skripturen 1,25 — 1.35 
Maniladruck J. 22022045 —0, 50 
Neue Manilaabschnitte . . . 1,70 —ı,do 
Kraftpapier, gepreßt . . 1,65 —1.75 
Neue Kraftpapierabschnitte . 2,25 —2, 40 
Neuweiße Abschnitte . 1,70 —ı,& 
Zeitungen, gefaltet . 047%—0,52"% 
Zeitungen, zerknüllt . . . 0,40 —0,45 
Pappenabschnitte . . . . 0,50 —0,55 
Gemischte Abfälle I . . . 0,32%—0,37% 
Druckstam tt: „0,20 —0,25 
Altpapierbericht. 


Der Einkauf ist nicht leicht. Die Ware wird 
gebraucht, da die Nachfrage anhält, aber die Preise, 
die angelegt werden müssen, bringen nur einen 
ganz minimalen Gewinn, so daß das Altpapier- 
geschäft wenig nutzbringend ist. In Fachkreisen 
erwartet man vorläufig noch keine Besserung der 
allgemeinen Wirtschaftslage. Der Geldeingang 
bessert sich allmählich. 


| 
bei Beschaffung von Altpapier zu den im Papierfabrikanten 
veröffentlichten Marktpreisen (Heft 19 Seite 342) wie z.B. für 


gemischte Abfälle in Ballen M. 3,75— 4,25- 


weisse holzfreie Spine 


bunie Späne 

gemischter Hanf 

Lederpappenspäne 
usw. per 100 kg, ab Berliner Fabrik 


„ 12,00—19,00 
5. 75— 7,00 
4.00 — 5,00 
6,73— 7,50 


Samuel Meyer, Berlin-Lichienberg 


Herzbergstrasse 26 : Telefon Lichtenberg 291 und 292 


Heft 21, 1925 


Lumpen. 


Der deutsche Lumpenmarkt ist im allge- 
meinen noch sehr ruhig geblieben, wenn auch für 
einzelne Grade eine leichte Besserung zu konsta- 
tieren ist. Die wachsende Stabilität der Preise 
läßt sich auf die immer mehr fühlbare Material- 
knappheit zurückführen. Die Nachfrage nach Baum- 
wollumpen wird durch den neuerdings eingetre- 
tenen Auftragsmangel der Papierfabriken stark in 
Mitleidenschaft gezogen. Nur beste altweiße 
Qualitäten sind von der Feinpapiererzeugnug, die 
noch gut beschäftigt ist, lebhaft gesucht. Die 
übrigen Kattunsorten wurden vom einheimischen 
Konsum stark vernachlässigt, während das Export- 
geschäft nach Nordamerika eine leichte Belebung 
aufweist. Leinenlumpen verkehren wieder sehr 
still. Juteabfälle varen dagegen mehr begehrt. Alt- 
tauwerk wurde wenig gefragt, und Manilahanf- 
material schwächte sich erneut im Preise ab. Die 
Notierungen brachten keine wesentlichen Verände- 
rungen. Im allgemeinen ist mit einer fortschreiten- 
den Belebung zu rechnen, zumal keine großen Vor- 
räte vorhanden sind. 

Das englische Baum wollumpengeschäft 
leidet unter der ungünstigen Lage der Papierindu- 
strie. Wenn sich auch die Nachfrage leicht ge- 
dessert hat, so sind doch die Preise noch unbefrie- 
digend geblieben. Ungebleichte Ware ist von allen 
neuen Baumwollabfällen am meisten begehrt und zu 
annehmbaren Peisen verkäuflich. Von alten Baum- 
wollumpen war Althellbunt sehr gesucht, während 
Altweis nur geringe Umsätze aufweist. Leinen- 
lumpen bewegten sich besonders in guten weißen 
Qualitäten etwas lebhafter. Pappenlumpen lagen 


trotz der leichten Besserung in Amerika noch still, 


doch führten die Erwartungen des Handels auf bal- 
dige Bedarfseindeckungen der Industrie zu teueren 
Einkaufspreisen. Jutelumpen wurden weniger ge- 
fragt, aber die Vorräte sind nicht sehr groß. Der 
Alttaumarkt verkehrte in ruhiger und widerstands- 
fähiger Haltung. Die Verschiffungen von Weiß- 
manilatau nach Nordamerika hielten sich in mäßi- 
gem Umfang, dagegen waren gemischte Stricke 
mehr begehrt. Der Kontinent zeigte Bedarf an 
Sisalmaterial. Das Geschäft mit dem Festland in 
Flachs- und Hanfstricken hat etwas nachgelassen. 
In Nordamerika gestaltete sich der Pap- 
pen umpenhandel lebhafter. Besonders die Pappen- 
ilzfabriken schritten zu größeren Bedarfseindeckun- 
en ve sich bereits Knappheit an unsortiertem Ma- 
éi zeigte. Der Handel tätigte nur vereinzelt 
mportabschlũsse, soweit noch billige Auslands- 
W Dote abgegeben wurden. In alten Baumwoll- 
Bedier deckte der Konsum nur seinen dringenden 
en ein. Altweiß I und II begegnete wenig In- 
= auch Altweiß III und Blau notierte 
ae Importgeschäft erreichte einen nur 
aD 1010 en Umfang. Es kamen einige Umsätze 
a A attun zustánde, doch wollte der Import- 
nicht AERE zu hohen Auslangsforderungen 
N Villigen. Die besseren Sorten blieben bei 
tendi omineller Notiz fast umsatzlos. Alttauwerk 
erte fest. Altmanilatau, gemischte Stricke 


und Seilabfälle blieb i 
en weiter gesucht, die übri 
orten lagen unverän det 8 t, die übrigen 


Lumpenpreis i 
e vom 15. Mai 1923. 
Deutsche Verkaufspreise des Großhandele 


Se in RM. per 100 kg: 
VW eibleinen, original 


Buntleinen. original er A we 

untleinen, origi O 

Altweiß d en te ee DER 

vc LINE 4045 
Altweiß III Men "nee, 35—40 

Al tbuntkattu I SS dE 25—30 
unkelkattun . | `’ 32—34 


"inn, Seile und Strike | | ` DZ 
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Dampfmesser 


Gas- u. Luft messer 
Heiss-Wasser messer 
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Massermesser-Flüssigteitsmesser für alle Jwecke 


SIEMENSSHALSKEAG 


WERNERWERK°SIEMENSSTADT BEI BERLIN 


MESSAPPARATE 
WÄRMEMENGEN 


E e 
KI eil HH 
EINFACHE KONSTRUKTION 
GERINGE WARTUNG. 
GENAUIGKEIT + 1 vH. SEIT 
MEHR ALS 20 JAHREN BE- 
WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
_TRIEBEN. MAN VERLANGE 
DRUCKSCHRIFT K Il 1921 


Of DEE 
* 


Hi x ' 
ITM 
UH lı 


lit 


Gebrüder Siemens N Co., 


Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco, Berlin-Lichtenberg 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 
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New-Yorker Einkaufspreise des Großhandels Transmissionstaue . . . . . 2,50—2,75 

. in Dollars je 100 lbs: Hanftaue I. . nenn. 3,00—3,25 
Wei TI, 0,50— 7,00 Gemischte Stricke nenn. 180—200 . 
Weiß II nn. 4,25—4,50 Sisalhanfstricke . . . . . . . 2,50—2,75 
Weiß III und blau nn. 2,15—2,35 Weiche Jutestricke . . . . . . 2,25—2,50- 
Satin, gemischt . 1,70—1,80 Leinenseilabfälle ooa... © , 50-10, 00 
Schwarze Baumwollstrümpfe .. 4,25—4,50 Seilabfälle I... 2 . 5,25—5,75 
Baumwollener Canevas, weiß 1. 3,25—5.50 Seilabfälle II. . . 2 2.2.2... 2,00—2,25 
Deutschblaukattun . . . > . 3,25— 3.50 Neue Seilabschnitte . . . . 12,50-13,00 
Franz. und holl. Blaukattun .. 3,754.00 5 
Neuhellbunt, original. . 6,75—7,00 | 
Althellbunt, extra . . . . . 3,50—3,75 Beilagenhinweis. 
Althellbunt, original.. 3,00—3,25 Unsere Leser finden in der vorliegenden Aus- 
Mittelbuntkattun . . . .. 2.75 —3, 00 gabe des „Papier-Fabrikanten“ zwei beachtenswerte 
Dunkelkattun, ausländischer 2,25—2,40 Werbedrucksachen der Firmen Fried. Krupp Gruson- 
Fein Dunkelkattun . . . . . 2,50—2,60 werk A.-G., Magdeburg-Buckau über "Trommel, 
Manilataue nn 6,006, 50 scheider und Magnetscheider, sowie der Sandviken 
Manilataue, geteert. 3, 00—3, 25 Transportband-G. m. b. H., Berlin- Charlottenburg 3, 
Hanftaue, geteert. . . 3,75—4,00 über Stahlbandantriebe. 


| tür die PAPIERFABRIKATION 
$ pezial-Farben speziell farbige Packpapiere und Pappen 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwaliuf (Rheingau) 


Ernst Holimann Maschinenlabrik Niederschlema (Sachsen) 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchste: 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurse Lieferzeit 


* 
Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


Schwefelsaure Tonerdc 14/15% u 17/18% 
Gebrüder Gufbrod L€. (ege Fabrik, Frankturi a. M. 


Telegr.-Aar. Chemicbred Prankfurimain + ABC Code 5 ih Bd. » — Amt Hansa 140, 9820, 9144. 


2 2 
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MAN VERLANGE PROSPEKT” 


ZDANNEBERG & QUANDT 


ETA * BERLIN *W.35. ii 
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BUCH ERSC HA ll 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgeselireh.m.b.H,, 

Abteilung Sortiment, Berlın S42. 


Blasweiler, Th. E.: Verwendung 
von Wasserglas zum Leimen 
von Papierstoff. 1,25 M., Porto 
20 Pfg. 

Die verdienstvolle Arbeit. die vom 

Verein der Zellstoff- und Papierchemiker 


and -Ingenieure durch Erteilung eines 


Preises ausgezeichnet wurde. hat folgen- 
den Inhalt: Reine mineralische Leimung. 
Wasserglas und Herz. Wasserglas und 
Fettsäuren, Tierleim. Stärke und Kasein. 


Dieckmann, Richard, Fabrikdirek- 
tor: Die Fabrikation des Zell- 
stoffes aus Holz (Sulfitzell- 
stoff). ı. Kapitel: Geschicht- 
liches. 2. Kapitel: Das Fabri- 
kationswasser. 3. Kapitel: Die 
Behandlung des Holzes. 4. 
Kapitel: Die Herstellung der 
Sulfitlauge. 5. Kapitel: Die 
Kocher und der Kochprozeß. 6. 
Kapitel: Die Aufarbeitung und 
das Bleichen des Zellstoffes. 
7. Kapitel: I. Die Faserrück- 
gewinnung; II. Die Verarbeitung 
und Verwertung der Ablaugen. 
8. Kapitel: Die chemischen Un- 
tersuchungsmethoden. Nachtrag 
zum dritten Kapitel, Nachträge 
zum vierten Kapitel. Sach- 
register. Namenregister. 45 
Bogen 4°. Mit 365 Abb. In 
Halbl. geb. 25 M., Porto 30 Pig. 
Mit diesem Buche ist eine außer- 


nicht vorhanden ist. Besonders muB - 
Vorgehoben werden, daß die Done 
tische Praxis eingehend behandelt wird. 
zweifellos vielen Fachleuten reiche 
regine bringt und lungen Anfängern 
e Studierenden als ein sehr Roeignetes 
ken ll zur Erlangung der Fabrikations- 


enntnisse dienen wird. D 
eine große Lücke Se? as Werk füllt 


Erfurt, Jul.: Färben des Papi 
7 SS er- 
Ee a Julius Erfurt. 
ritte i b. 15 
5 Piz eb. 15 M., Porto 
D ei Papier nteklebten Mustern ge- 
Orewin, F.; Verwendung von 
vär id Kraft in der Pa- 
Abb dustrie. Mit zahlreichen 
IN., Porto 10 Pfg. 


Herstellung und Ver- 
grbeitung von Druckpapier. Geb. 
50 M., Porto 20 Pfg. 
Grünewald-Sensenhauser: Papier- 
andel. Ein Hilfsbuch für Pa- 
en -verarbeiter und 
- aucher. 
Porto 20 Pfg. rn SE 
a = Handbuch der Papier- 
Pot Se Aufl. 1923. 20 M., 
Kaufmännisches Handbuch für 
8 Di . 4,50 M., Porto 


REFLEXION -Was RSTAN DIGLAS ER 
von höchstgesteigerter Widerstandsfähiglceif 


dauernd klar und durchsichtig bleibend 


N 
N 
N 


GUSTAN SCHLICK DRESDE 


1 Ih U | 
ee 31; 
Ki 0 rn 


I 


Der eim brenn an Der Fuppocht um « Drum nehm ich lieber 
SALICUM 2 -er Faprikauen 
JAGENBERG-WERKE AKT.-GES. 


Kaltleimfabriken in Düsseldorf u Siogmar i. Sa. Läger in: Berlin, 
Dresden, Hamburg, Köln, Hannover, Nürnberg, Stuttgart, Aarau Schweiz 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
bestem sächsischenGranitund 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Orundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


Wir bauen 
alslangjährige Spezialifät 


Ballenschnellpressen 


für Hand- und Kraffberfrieb 
von der leichtesten bis zur 
schwersfien Aus: 
führung 
GEBR. JANSEN . Eisengießerei und 
Maschinenfabrik å: - N. Gladbach 20 


eg 
LEE 


n 
2 — eg, 
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BRANDENBURG 


erlin 
F. ARON G.m.b.H. 
NO 33, Greifswalder Str. 96 
Ständiger An- und Verkauf 
Sëll, Sorten v. Papierabfällen 


OSKAR CARDINAL 

S 59, Böchstr. 26, Telephon: 
Moritzplatz 10069, Spezialität 
Zeitungen, Papierabfälle, 
Baumwollumpen 


— | dan ͤ ÉR¹n 


HERBERT COHN 


Büro: SO 26, Reichenberger 


Str. 156, Tel.: Moritzpl. 11033 
: Pfalz- 


und 16647. Lager: 
‚ burg 2439, N 20, Bastian- 


sir. 6, Tel.: Humboldt 4418, 
Papier- und Pappenabfälle, 
Rohpappenlumpen 


GEBR. HOLZINGER 
Neukölln, 


Martendorfer Weg 73-76 


CARL KÖNIG A CO. 


SO 36, Skalitzer Str. 46a 


Fernspr. Moritzplaiz 12601 


SAMUEL MEYER 


Berlin-Lichtenberg. 


Herzbergstraße 26 


An MICHAELIS, 


„N. Bernauer Sir. 
8 . Ba und Pappen- 
ab’all-Großhandlung 


NORDDEUTSCHE 
HADERN-VERWER- 
TUNGS-G.M.B.H,., N 


Steftiner Str. 38, Tel. Humb. 7617 


LEOPOLD 


OBERSITZKO 
N 39, Fennstraße 27 


PRÖCHEL® HERMANS 


NW 40, Heidestraße 15-16, 
Papier- und Pappenabfälle 
en gros. Gegründet 1882. 


GEBRÜDER RAPP 


W 30, Berchtesgadener Str. 1, 
Telephon Lützow 9541, Nollen- 
dorf 3618, Telegramm - Adr.: 
Verwertungsrapp Berlin 
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Sortierbetriebe für Lumpen, Altpapier u. Abfälle 


GEORG E. SCHMIDT üsseldorf 26 

27. k 5, GESC 

Fernspr. Alexander 2072,3839 Gegr. eh ESCHER 
ALFRED SCHWARZ öln 
S 42, Gitschiner Straße 44-48 GOTTFR HEYMANN 

— — — a SÖHNE 

ALBERT STRUTZ 
Reinickendorf, Gesellschafts- 
str. 28-29, ständiger An- und nier-Barmen 
Verkauf sämtlicher Sorten von GEBR. MENKO 


Papierabfällen BR 
orms 
S. STEIN SOHN 


WILLY WAHLE 
N 65, Reinickendorfer 
Straße 79-80. Gegr. 1905. 


NORDDEUTSCHLAND OSTDEUTSCHLAND 


remen 
JACOB MEYER 


reslau 
FROST,KAWELKE &Co. 


Aktiengesellschaft 


H. H. WRISSENBERG 


Ibing 
er MEYERSOHN 


O. Fernsprecher 1278 und 1279 


amburg 


SIEGFRIED LEVY jr. 
Papenhuder Str. 42 


übeck | 
H. MEYER A CO. 


tettin 
BERNHARD GOLLOP 


Spezialität: Schwere leinene 
Lumpen 


— 


ERNST PIEPKORN 
Hindenburgstraße 1 


= WESTDEUTSCHLAND 


orken i. W. 
FRITZ FRENKEL 


24, Hennigstraße 13a 


EMANUEL ROSEN- 
GARTEN, Akt.-Ges. XMI, 15 


— 


HERMANN SCHIMEK 


8, Tauentzienstraße 123/5 


EMIL STERN 


VIII. Brieger Straße 3-19 
Tel.: Ohle 4037, 1258, 506 


reuzburg, O.-S. 

A. S. DANZIGER 

'Aktiengesellschaft 

— — 
MITTELDEUTSCHLAND 


assel 


M. S. ABT, Behnhofstraße id 
Fernsprecher 432 und 492 


Papierabfälle, Lumpen 


ei 


i 
* 
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resden rankfurt a. M. ördlingen 
ee IGNATZ BERGER FRIEDRICH LEVITE 
Gr. Friedberger Str. umpen gewünschten 
M. B. H., Hamburger Str. 30 on SE 
kauft Altpapier in jeder ' = 
SES | IN MÕLTER A CO. RICHARD BAER 
| BE: liefert Leinen- Ba e 
| ALBERT LUDWIG Se? | lumpen E beie 8 
- A., Mölkauer Straße 24 Wanau aM. 
PAPIERVERWER- 105 BERBERICH 
TUNGSGESELLSCHAFT SÖHNE 1 
Wée H, Eee a | | Gegr. 1895, Böblinger Str. 226 
ig era arlsruhe (Baden) 


HEINRICH MAHLER 
A Co. 


inden i. t. uffenhausen ` ` 
N. TI m nr Z LIPPMANN WOLFF N 
Rohprodukten -Großhandlung ainz SOHN G. M. B. H. 
lich Preise Ba eg ABRAHAM IOS. KOCH 
lumpen, sowie alle On. NACHE 1 JOS.KOCH T SCHECHOSLOVAKEI 
sorten für a Papierindustrie sämtlich. Sorten Papierabfälle Imütz VII 
_ SÜDDEUTSCHLAND | — -~~ G. KARPFEN 
| Ä annheim Inhaber Otto Karpfen (gericht- 
| d ühl (Baden) ` JULIUS KANDER den) beeideter Sachrerständı- 
e 
1 BIERIG QROSENFELD Telefon 7647, Hafenbahnstr.30 elen 8 Bo 


Hanf- und Flachsabfälle . 


e Knotenfänger-, Spritzrohr- 


1 


Drahtseile 


| für alle Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W. Kani G. m. b. H., Wurzen l. $. 


GEBR. BURBERG G. m. b. H. 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik in METTM AN N hei Düsseldort und Elberfeld 


Leicht in Rollenlagern laufende 


ZERREISSMÜHLEN 


D. R. O. M. 881617 und 886793) zum verlustfreien Zerkleinern und Zerfasern aller Rohstoffe in 
jedem zur Papierherstellung erforderlichen Feinheitsgrad ohne Vorzerkleinerung 
Lumpen von Baumwolle, Leinen, Jute und Wolle, Jutesäcke, Papiersäcke, jeder Grösse. 

Packleinen, Segelfetzen, Filze, Trikotstoffe, dünnere Lederabfälle etc. 
Taue jeder Stärke. Seile, Stricke. Bindfaden, Schnüre, Netze etc. 
Altpapier ganze Bücher, Hefte. Akten, Zeitungen, Kartons, Rotationshülsen bis zwei Meter 
ange. Lederpappe, Zellulosebogen etc. 
Streh nass und trocken, Fasern, Gräser, Halme, Stauden etc. 
Ze Mulose feucht und trocken, nasse Aeste, Splitterstoffe, Kollergangabfälle, gehacktes Holz, 
Schälspäne, Schnittspäne, Hobelspäne, Säumlinge und alle anderen Holzabfälle. 
Pneumatische Absauganlagen, Elevatore, Lesebäuder, Transporteure ete. 


Mahiproben und 
stehen zu D 


‚ Referenzen 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Junger, strebsamer, unverheirateter 
Papieringenieur mit guten papier- und 
maschinen- technischen Kenntnissen, 
desgi. Zeugn. u. Ref., sucht Stellg. als 


Befriebsassistent, 


Werkführer 


in Pein- oder Mittelfeinpapierfabrik. 
Gefi. Angeb. unter P. F. 257 an die 
Geschäftsstelle dieses Bl. erbeten. 


20 %%% „%% 2 %% %%% % %% %% % „„er 0% %%% „%%% % 
+ 


Verireier 


eines Südh. Oipzwerkes A.-O. für 
Rheinl. u. Westf., der u.a. auch dortige 
Papierfabriken bereist, sucht Ver- 
trieb von leistungsfähigen in- oder 
ausländischen Werken in Holz-, 
Stroh- und Zellstoff für 


vo, 0909197999999, 


EE! 


diese Gebiete mitzu übernehmen. 
d Ausführliche Angebote unter P. F. 286 
an die Oe schäftsstelle ds. Bl. erbeten. 


2 %%% %% %%% 0% %%% „% „ „ 


KL 
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Werkführer 


in der Fabrikation feiner Seiden-, 
Zigarretten- und Carbon-Papiere 
bestens eingearbeitet, sowie in der 
Untersuchung der Rohstoffe und 
Prüfung der Papiere bewandert, ist 
genötigt seine Stellung infolge Be- 
triebsreduzierung zu verändern. 

Bewerber ist 27 Jahre alt, Christ, 
verheiratet, kinderlos. 

Beste Referenzen stehen zur Ver- 
fügung. Der Antritt einer Stellung 
kann im Juni erfolgen. 

Gefl. Zuschriften erbeten an die 
Geschäftsstelle d. Bl. unt. P. F. 251 


aller Art 


Vereinigte Fabriken 


Stuttgart 


Obertürkheim. 
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GESUCHT 


zu baldigem Eintrift 


tüchtig. Spezialist 


für die Leitung der Fabrikation von feinen 
Brief-Kassefferi sow. für die Ausrüstung von 
LUXUS. und Phanfasiepapieren. Es belieben 
sich nur Schweiz. Herren zu melden, welche 
in der Branche durchaus bewandertf sind u. 
sich über lanaj. Erfahrung in diesem Fache 
Ausweisen können. Anmeldungen unfer 
P.F.255 an die Geschäüjlfssfelle ds. Plaffes. 


COCCO 


nemme 


SEN ` 


Wir suchen für einen mehrjährigen Kontrakt noch monatlich: 


50 Ladungen Rotations- md 


zu kaufen, evil. übernehmen wir auch die ganze 
Produktion einer Fabrik. Vorauszahlung evtl. möglich. 


Gebrüder Bickelhaupt 


Papiergroßhandlung / Berlin SO 26 / Elisabethufer 5—6 
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DRUCKREGLER 
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LEIPZIG 


In Grossdruckereien und Buchb’ndereien Leipzigs gut eingeführte Grosshandlung 


im Centrum der graphischen Betriebe, mit Gleisanıchluss, grossem, trockenem Lager, 

eigenem Fuhrpark, über immt Fab ikvertre ung in sämtlichen Papieren für 

oh'ge Gewerbe, sowie Holr-, Leder- und Maschinen rau-Pappen le:stungs- 

fühiger Papier- und Pappenfabriken. Intensive Bearbeitung der Kundschaft gewähr- 

leistet. Anfragen, welche ve traulich behandelt weiden, erbeten unter P. F. 254 
an die OÖeschäftsstelle dieses Blattes. 


East Engin. JUN 3 0 1925 
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in der Fabrikation feiner Seiden-, 
Zigarretten- und Carbon-Papiere 
bestens eingearbeitet, sowie in der 
Untersuchung der Rohstoffe und 
Prüfung der Papiere bewandert, ist 
genötigt seine Stellung infolge Be- 
triebsreduzierung zu verändern. 

Bewerber ist 27 Jahre alt, Christ, 
verheiratet, kinderlos. 

Beste Referenzen stehen zur Ver- 
fügung. Der Antritt einer Stellung 
kann im Juni erfolgen. 

Gefl. Zuschriften erbeten an die 
Geschäftsstelle d. Bl. unt. P. F. 251 
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Amtlicher und wirtschaftlicher T eil. . 


Nachruf. 
Am 25. Mai 1925 verschied in hohem Alter 


Herr Geh. Kommerzienrat Theodor Bausch, 
Neukaliß. 

Mit dem Heimgegangenen verlieren wir einen 
hervorragenden Förderer der deutschen Papierindu- 
strie und langjährigen treuen Anhänger unseres 
Vereins, den wir seit dem 9. Juni 1922 zu unseren 
Lhrenmitgliedern zählen durften. | 

Wir werden dem Entschlafenen stets ein ehren- 
des und treues Andenken bewahren. 
Im Namen des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten E. V. N 
Dr.-Ing. e. h. Ebart, Vorsitzender. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Einladung. 

Gemäß $ 10 der Satzung werden die Herren 
ara suwie die Genossenschaftsmitglieder zu 
er am 
Dienstag, den 16. Juni, nachm. 12% Uhr, 

in Lüneburg, Wellenkamps Hotel, 
stattfindenden 44. Genossenschaftsversammlung er- 
xebenst einge laden. 

Tagesordnung: , | 

1. Erstattung des Verwaltungsberichtes für 1924. 

2. Rechnungsablage für 1924. | 

3. Aufstellung des Voranschlages für 1926. 

4 Wie des Rechnungsprüfungs-Ausschusses für 


J Bericht über Aenderungen in der Unfallver- 
sicherung. „ 5 


6. Niederschlagung zuviel gezahlter Renten- 
beträge. GE . 
Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und An- 
träge aus der Mitte der Versammlung. 
Der unter Ziffer ı genannte Verwaltungsbericht 
wird wie in früheren Jahren gedruckt und in den 
nächsten Tagen den Mitgliedern der Genossenschaft 
zugesandt. A ën, Ee | 

Stimmberechtigt : in der Genossenschaftsver- 
sammlung sind nur die Vertreter der Sektionen. Das 
Recht der Teilnahme an der Versammlung steht 
jedoch jedem Mitglieder der Genossenschaft zu. 
Zum Ausweis der stimmberechtigten Mitglieder 
dient der Mitgliedschein. 

Mainz, den 25. Mai 1925. 

Der Genossenschafts-Vorstand 
Fritz Steinbeck, Vorsitzender. 


Tagesordnung für die Hauptversammlung ` 

des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 

am 18. Juni 1925 in Hamburg. 

Geschäftlicher Teil, 10 Uhr vorm, 

. Neuwahl des Vorsitzenden, des Vorstandes und 

der Rechnungsprüfer. 

2. Kassenbericht und Entlastung des Vorstandes 
und des Kassenführers von der Jahresrechnung, 

3. Festsetzung des Jahresbeitrages für das Ge- 
schäftsjahr 1925/26. - 

J. Aenderungen des & 2 Abs. 4 und des § 22 der 
Satzung des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten. 

5. Verschiedenes. ö 
Allgemeiner Teil, ı Uhr nachm. 

1. Ansprache des Vorsitzenden. 


l 
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2. Geschäftsbericht und Aussprache über die wirt- 
schaftliche Lage. 

3. Vortrag des Herrn Dr. Mirus, Leiter der Wirt- 
schaftsstatistischen Abteilung des Zentralaus- 
schusses der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie, über: „Gestehungskosten- 
berechnung und Statistik in der Papierindustrie“. 

4. Verschiedenes. 


Handelspolitik. 
L. Deutschland. 


Da einerseits mit dem Inkrafttreten des in Be- 
arbeitung befindlichen neuen deutschen Zolltarifs 
keinesfalls vor Mitte 1926 zu rechnen ist, anderseits 
aber der jetzige völlig veraltete Zolltarif vom 25. De- 
zember 1902 nicht mehr als Unterlage für die 
schwebenden und noch zu erwartenden Handels- 
vertragsverhandlungen dienen kann, beabsichtigt die 
Regierung durch die sogenannte „Kleine Zolltarif- 
Revision” die schlimmsten Fehler des alten Zoll- 
tarifs durch teilweise Aenderung seines Schemas 
und seiner Zollsätze zu beseitigen. 

Der „Entwurf eines Gesetzes über Zollände- 
rungen“ ist jetzt endlich dem Reichsrat zugegangen. 
In diesem Entwurf sind für Papierholz, Harz, 
Kasein, Kaolin, Lumpen und Altpapier sowie für die 
Halbstoffe keine Tarifänderungen vorgesehen. Für 
den 11. Abschnitt: Papier, Pappe und Waren daraus, 
werden die folgenden, die Papierindustrie betreffen- 
den Aenderungen vorgeschlagen. Ob der Entwurf 
in der vorliegenden Form Gesetz wird, hängt von 


der Stellungnahme des Reichsrats und Reichs- 
tags ab. 
Warengattung 1 


651 A Pappen (Pappdeckel), geformt (ge- 
schöpft) oder gegautscht, auch aus zu- 
sammengeklebten Pappen hergestellt: 
Glanzpappe (Preßspan) und andere 
huchgeglättete Pappe, Kunstlederpappe 
sowie andere feine Pappen, auch in der 


Masse gefärbt e, De 
Pappen aus mechanisch oder chemisch 
bereitetem Holzstoff, auch aus solchem 
von gedämpftem Holz, festgewalzt 
(Braunholzpappe, sogenannte Leder- 
pappe), Stroh-, Schrenz- und Torf- 
pappe und anderweit nicht genannte 
grobe Pappen, auch in der Masse ge- 
färbt . ttt du 
Pappen mit Asphalt, Teer oder der- 
gleichen überzogen, getränkt oder be- 
Strichen. sowie Röhren aus solcher 
Pappe; Steinpappe 1,50 
651 B Vulkanfiber: 
Platten in der Stärke 
von 3 mm oder weniger É 20,— 
von mehr als 3 mm bis 40 mm 50.— 
von mehr als 40 mm 80.— 
Stäbe und Röhren e e ën e 8⁰.— 
(as A Zigarettenpapier, unbedruckt, auch mit 
Metalldruck versehen oder sonst be- 
druckt oder gummiert E a 40.— 
655B Papier, nicht unter andere Nummern 
fallend, einschließlich des Karton- 
papiers, auch liniiert, pergamentiert 
oder gekörnt: 
gerippt, gekreppt 20.— 
anderes 12,50 


Anmerkung zu Nr. 651—055. Pack- 
papier und Pappen werden auch dann 
nach Nr. 651—655 nach Maßgabe ihrer 
sonstigen Beschaffenheit verzollt, wenn 
sie mit Gebrauchs anweisungen, Waren- 
anpreisungen, Mustern oder dergleichen 
bedruckt sind. 
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656 Buntpapier einschließlich des mit 
Kreide, Bleiweiß oder dergleichen über- 
strichenen oder mit Metalldruck ver- 
sehenen Papiers (mit Ausnahme des 
mit Metalldruck versehenen Zigaretten- 
papiers): lackiertes Papier; mit Glim- 
mer- oder Glasschuppen, Streupulver 
oder Wollstaub überzogenes Papier; 
Papier mit gestrichenem, aufgelegtem 
oder galvanoplastischem Metallüber- 
zuge sowie mit Gold- oder Silberschnitt 
versehenes Papier 20,.— 
2. Frankreich. 


l In Nr. 16 dse „Papier-Fabrikanten‘ wurde über 
die völlig unzureichenden Zugeständnisse der Fran- 
zosen bezüglich der während des vorgesehenen 
Provisoriums zu begünstigenden deutschen Waren 
berichtet. Die entsprechenden Listen sind von der 
deutschen Regierung rundweg abgelehnt worden, 
und augenblicklich wird über ihre Erweiterung in 
Paris verhandelt. Wir haben erneut für alle Pa- 
piere auch für das Provisorium die Meistbegünsti— 
gung bzw. die Minimaltarife gefordert. Es ist aber 
vielleicht von Interesse, die abgelehnten französı- 
schen Vorschläge kennenzulernen. 


In Liste A derjenigen Waren. die den jetzt 
geltenden Minimaltarif erhalten sollen, ist nur Zell 
stoff (Pos. 168) aufgeführt. 


Liste B derjenigen Waren, die den Minimaltarif 
der französischen Tarifnovelle erhalten sollen, ent- 
hält Tapeten und Fettreproduktionspapier (Pos. 40! 
bis und ter). 


In Liste C derjenigen Waren, für die ein 
Zwischentarif vorgesehen ist, werden folgende Er- 
mäßigungen zugestanden: Für Papier oder Karton- 
papier mit Ausnahme des Zeitungs- und Buchdruck 
(Pos. 461), ferner für Filme (Pos. 461 quater) und 
für Pappe (Pos. 462 und 464 quater), Herabsetzung 
des Generaltarifs um 25% der Differenz zwischen 
Generaltarif und Minimaltarif. 


Eine Herabsetzung von 55 % ist vorgesehen für 
Albuminpapier für Photographie (Pos. 461 quater). 


3. Schweiz. 


Die schweizerischen Verhandlungen über den 
gegenseitigen Abbau der Einfuhrbeschränkungen im 
Mai d. J. in Baden-Baden haben dazu geführt, dab 
mit dem ı. Juni die Bemessung der Einfuhrkontin- 
vente nach der Hälfte der Vorkriegseinfuhr sowie 
der Nachweis entsprechender Inlandsbezüge fort- 
gefallen sind, und die Anzahl der Waren, für die 
seitens der Schweiz noch Einfuhrkontingente bei 
behalten worden, auf 60 verringert wurde. 


Für folgende Papiere sind noch bestimmte Ein- 
fuhrkontingente festgesetzt worden: 
Pos. 292, Pappen, graue, sowie Holz-, Stroh- und 


Lederpappen; 
Pos. 299, Seidenpapier von 25 g und darunter; | 
Pos. 301, Druck- und Schreibpapier, anderes als 


Zeitungsdruck; 
Pos. 306e, Papier und Karton mit geprägten und ge- 
preßten Dessins; 
Pos. 307c, Pergament und Pergamynpapier, auch 
imitiert. v. W. 
Bei der Erteilung von Einfuhrbewilligunge 
wird in Zukunft kein Unterschied mehr gem", 
ob der Gesuchsteller eine deutsche Firma oder 
Vertreter eines schweizerischen Hauses ist. Die 7" 
bewilligenden Einfuhrmengen werden nur noch vo" 
dem Grad der Ausnutzung der festgesetzten Kon- 
tingente abhängig gemacht. Auch für alle nicht 
kontingentierten Papiere muß weiterhin eine Ein. 
fuhrbewilligung eingeholt werden, die aber grund- 


sätzlich erteilt wird. Y 
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Aenderung des Seehäfenausnahmetarifs 52. 


Die letzte 10%ige Frachtermäßigung vom 
ı8. September 1924 betraf nur die allgemeinen 
Wagenladungsklassen, während die meisten Aus- 
fuhrtarife, darunter der Seehäfenausnahmetarif 52 
für Papier und Pappe nicht mit einbezogen waren. 
Nunmehr ist mit dem 20. Mai 1925 eine weitere 
Herabsetzung des AT. 52 durch den Nachtrag ı zu 
Heft CII (Ausnahmetarif) vom ı. Oktober 1924 
erfolgt. 

Dieser Nachtrag, der die neuen einzelnen 
Stationsfrachtsätze enthält, kann von der Auskunft 
der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft in Berlin 
C2, Bahnhof Alexanderplatz, bezogen werden. 

In den neuen AT. 52 sind 5-t-Ladungen für die 
Wagenladungsklasse A sowie Tapetenpapier und 
Tapetenborten aus Papier mit einbezogen worden. 
Dagegen ist die wiederholt beantragte Ausdehnung 
des AT. 52 auf Zellstoff, Strohzellstoff, Holzschliff 
und Lumpenhalbzeugmasse bedauerlicherweise wie- 
der nicht erfolgt. 

Die Frage der Schaffung eines besonderen Aus- 
nahmetarifs hierfür wird augenblicklich bei der 
Reichsbahn-Hauptverwaltung und der Reichsbahn- 
dircktion Altona geprüft. 

Der neue AT. 52 für Papier und Pappe sowie 
Tapetenpapier und Tapetenborten aus Papier gilt 
nunmehr für: 

A.ı. Tapeten und Tapetenborten aus Papier; 

2. Papier und Pappe, soweit nicht nachstehend 
unter B und C genannt. 

B. 1. Papier — ausgenommen Papier, das ausschließ- 
lich aus Lumpen hergestellt ist, soweit nicht 
unter C 1—3 genannt, in Bogen oder Rollen; 
auch ein- oder zweiseitig einfarbig gestrichen, 
auch aus zwei oder mehreren Papierbahnen 
geklebt, sonst nicht weiter verarbeitet; 

2. Pappe, wie unter C4—8 genannt, ein- oder 
zweiseitig einfarbig gestrichen, auch geglättet. 

C.ı. Braunholzpapier, 

2. Schrenzpapier, 

3. Strohpapier 
(1—3 in Bogen oder Rollen, nicht weiter- 
verarbeitet); 

4. weiße oder braune Holzschliffpappe, auch mit 


Finlagen von Altpapier oder Zusätzen von 
Holzzellstoff, 
5. Graupappe, auch Schrenz- (Spelt-) Pappe, 
6. Strohpappe, 
7. Wellpappe (Wellpapier), ` 
8. Rohdachpappe 
(4—8 in Bogen oder Rollen, auch mit 


Papier beklebt, nicht weiterverarbeitet). 
Sämtlich zur Ausfuhr über See nach 
a uber deutschen Ländern. v. W 


Kein Verzicht auf die Veröffentlichung 
von Lumpenpreisen! 


Von Kurt Winkelmann, Berlin. 


Die bewußte Irreführung des Zentralverbandes 
des deutschen Rohproduktengewerbes e.V., der ın 
seinem an die Fach- und Tagespresse gerichteten 
Rundschreiben vom 8. April 1925 die Unmöglichkeit 
einer Publizierung von Lumpenpreisen überhaupt 
nachzuweisen gesucht hat, ist in der gesamten Fach- 
presse und einzelnen Tageszeitungen dem schärfsten 
Widerspruch begegnet und Wort für Wort wider- 
legt worden. 

Auch gegen die Publizierung der Lumpenpreise 
im „Papier-Fabrikant“ sind wiederholt aus den 
Kreisen des Lumpengroßhandels Beschwerden an uns 
gelangt, so daß es erforderlich erscheint, den Stand- 
punkt der an der Veröffentlichung von Lumpen- 
preisen interessierten Kreise genau darzulegen. 

Das bereits oben bezeichnete Rundschreiben 
kommt nach eingehender Schilderung des Verede— 


lungsprozesses, den die Lumpenware vom Sammler 
über Klein- und Mittelhändler zum Großhändler und 
Spezialsortierbetrieb erfährt, zu der Folgerung, daß 
„allgemeine Angaben von Preisen weniger Sorten, 
die nicht die Beschaffenheit, den Inhaber und den 
Ursprung der Ware berücksichtigen, niemals die 
Marktlage kennzeichnen oder eine Richtschnur für 
den Einkaufwert oder Verkaufswert an den Ver- 
braucher geben können“. 


Diese Deduktion muß aber als falsch bezeichnet 
werden. Abgesehen davon, daß französische Fach- 
blätter genaue Lumpenpreise veröffentlichen und 
man in amerikanischen Zeitschriften auf grund einer 
vollständigen und genau festgelegten Klassifizie— 
rung der Lumpen nach Qualität und Sortierung 
börsenmäßig festgestellte Notierungen finden kann, 
läßt sich auch in Deutschland allerdings nur mit 
Sicherheit für die Großhandelsverkaufspreise eine 
Veröffentlichung, die für alle Handels- und Kon- 
sumentenkreise eine unerläßliche Forderung bildet, 
ermöglichen. Allein die Verkaufspreise des Groß- 
handels erscheinen für eine Veröffentlichung ge- 
eignet, weil der Abfallstoff Schritt für Schritt einen 
Veredelungsgang erfährt und die Lumpen erst beim 
Großhändler, der als letzter Spezialsortierer ein 
bereits für einen bestimmten Fabrikationszweck 
geeignetes Material liefern muß, eine der Qualität 
nach einheitliche und somit letzten Endes markt- 
gängige Ware darstellen, die sogar, wenn sich 
die Branche, insbesondere der Großhandel, dazu ent- 
schließen würde, wie die meisten anderen Waren 
sich leicht börsenamtlich feststellen ließe. 


Im übrigen ist die Preisberichterstattung eine 
seit Jahren hergebrachte Sitte. auf die weite Kreise, 
wie z. B. Kleinhändler, Mittelhändler, Provinz- 
händler, Konsument und alle übrigen Interessen- 
kreise nicht verzichten können und sollen. Gerade 
die Preisveröffentlichung ist das geeignetste Mittel, 
den Konjunkturstand richtig zu kennzeichnen und 
den Käufer genügend zu orientieren. Eine absicht- 
liche Geheimhaltung der Lumpenpreise würde eine 
Unsicherheit in das Lumpengeschäft bringen, die 
dem Lumpengroßhändler einen einseitigen Vorteil 
für die Ausnutzung der Konjunktur und eine Ueber— 
vorteilung des über die Preislage nicht unter- 
richteten Kleinverkäufers und Abnehmers in die 
Hand gäbe und alle anderen Beteiligten schwer 
schädigte. 

Auch für die Interessenkreise des „Papier- 
Fabrikant“, die Papier- und Pappenerzeugung. 
soweit sie die zur Herstellung ihrer Fertigfabrikate 
notwendigen einzelnen Lumpengattungen ver- 
arbeiten muß, besteht ein dringendes Bedürfnis für 
die Bekanntgabe des jeweiligen Lumpenpreis— 
standes. Es wäre deshalb zu begrüßen, entschlösse 
sich der Lumpen großhandel endlich selbst dazu, die 
bisher leider noch immer herrschende Unsicherheit 
in der Feststellung der Preise endgültig zu be- 
seitigen, indem er nach amerikanischem Muster 
Richtlinien, nach Qualität und Sortierung genau be- 
stimmt für die einzelnen zur Fabrikation geeigneten 
Rohstoffe, aufstellte und die Preise bekanntgäbe. 


HANDEL UND VERKEH 


Wichtiges aus den Güterbeförderungsvorschriften 
für Papiertransporte. 


Von Verkehrssyndikus W. Brodbeck, Stuttgart. 
Es ist darauf zu achten, daß nur solche Wagen 
verwendet werden, deren Bauart die Beförderung auf 
allen Strecken des Beförderungsweges zuläßt. 
Zur Beförderung von Gütern, deren Ausladung 
wegen ihrer Schwere oder ihres Umfanges mit be- 
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sonderen Schwierigkeiten verbunden ist, sind hoch- 
bordige Wagen ohne Seitentüren nach Stationen mit 
Lastkranen, nach anderen Stationen aber nur Wagen 
mit Seitentüren zu benũtzen. 

Vor der Beladung der Wagen oder vor deren 
Ueberweisung an die Besteller hat das mit der Be- 
ladung oder Ueberweisung betraute Eisenbahn- 
personal veraltete Anschriften und Zettel von den 
Wagen zu entfernen, soweit erforderlich, zu reinigen. 

Ferner ist zu prüfen, ob der Wagen etwa 
Schäden aufweist, die die Lauf fähigkeit behindern: 
ob Türen und Fenster gut und sicher schließen, ob 
der Boden dicht ist, und bei bedeckten Wagen auch, 
ob sich in der Decke und den Seitenwänden Lücken 
und Risse befinden, durch die der Regen eindringen 
könnte; ob im Innern Schrauben, Nägel usw. vor- 
stehen oder sonstige Mängel vorhanden sind, durch 
die Güter beschädigt werden könnten. 

Die Schiebetüren der an den Güterböden und 
Umladehallen zur Behandlung kommenden bedeckten 
Wagen sind auf ihre Brauchbarkeit nachzuprüfen 
und nötigenfalls durch Nachölen der Laufräder und 
Gleitflächen wieder gangbar zu machen. | 

Bei der Beladung ist darauf zu achten, daB da 
kleinste Lademaß nicht überschritten wird. 


Die Verwendung sogenannter Patentunter— 
schläge mit Klammern ist wie die Befestigung der 
Holzkeile mit Schienen, Nägeln wegen der damit 
verbundenen Beschädigung der Wagenböden ver- 
boten. Die Versender sind vor der Verladung auf 
die bestehenden Vorschriften und auf ihre Haftung 
für etwaige Beschädigungen infolge Nichtbeachtung 
der Vorschriften hinzuweisen. | 


Die betriebssichere Beladung der offenen Wagen 
haben die Eisenbahnbeamten sowie der Wagen- 
meister und das Zugbegleitpersonal zu prüfen. 


Bei der Verladung besonders schwerer Lasten, 
die ein Durchbrechen des Wagenbodens befürchten 
lassen, sind Holzunterlagen zu verwenden. 

Die Eisenbahn hat Stückgüter vorsichtig zu ver- 
laden, damit Beschädigungen vermieden werden; 
nötigenfalls sind vorher die Wagenfenster und 
sonstigen Oeffnungen zu verschließen. Die Güter 
dürfen nicht aufeinander gestellt werden, wenn da- 
durch die unteren Güter Schaden leiden könnten. 


Die Eisenbahn hat bei Stückgutverladung folgen- 
des zu beachten: Da Papier ein Gut ist, welches der 
Beschädigung durch Nässe ausgesetzt ist und durch 
andere Güter leicht beschädigt werden kann, hat die 
Eisenbahn, wenn die Verladung in einem Stückgut- 
wagen erfolgt, möglichst eine getrennte Lagerung 
vorzunehmen. Insbesondere müssen Behälter mit 
Flüssigkeiten getrennt gelagert werden, um bei 
einer Beschädigung andere Güter, z. B. Papier, vor 
Benässung zu schützen. Wird beispielsweise einc 
Korbflasche mit einer Flüssigkeit über einer Papicr- 
sendung gelagert, so ist die Korbflasche mit einer 
Sandschicht zu umgrenzen. In Fällen, in denen die 
Korbflasche nicht vorschriftsmäßig eingebunden ist 
und dadurch infolge einer Transporterschütterung 
durch Umfallen eine Beschädigung anderer Güter 
eintritt, hat die Eisenbahn ohne weiteres Ersatz zu 
leisten, da die nicht odnungsmäßige Verladung ein 
Verschulden der Eisenbahn im Sinne des $ 86 Abs. 3 
EVO. darstellt. 

Bei der Verladung von Papiersendungen als 
Wagenladung hat der Absender das Wagendach und 
den Eisenbahnwagen im allgemeinen auf seinc 
Dichtigkeit zu untersuchen. Diese Prüfungspflicht 
erstreckt sich allerdings nur auf Mängel, soweit sie 
sichtbar sind. Eine erhöhte Nachprüfungspflicht 
unterliegt der Eisenbahn. Nach einer neuesten Ent- 
scheidung des Reichsgerichts macht sich die Eisen- 
bahn ersatzpflichtig, wenn durch nicht ordnungs- 
mäßige Ueberprüfung des Wagens in bezug auf seine 
Dichtigkeit eine Beschädigung des Gutes eintritt. 


"Anhalt darf der Eisenbahnbeamte 


Bei den Wagenladungsgütern werden der Eisen- 
bahn nicht die einzelnen Stücke, sondern die ganze 
Ladung übergeben. Dementsprechend übernimmt 
die Eisenbahn die Sendung erst nach beendigter 
Verladung. Nach § 61 EVO. ist der Frachtvertrag 
abgeschlossen, sobald der Absender das Gut mit 
dem Frachtbrief der Eisenbahn übergeben hat. 

Der Absender hat nach der Verladung Nummern 
und Eigentumsmerkmale des Wagens an der vor- 
geschriebenen Stelle in den Frachtbrief einzutragen. 
Das Vorhandensein und Richtigkeit dieses Ein- 
trages hat der Aufnahmebeamte genau zu prüfen. 


Vorschriften bei Beschädigung und Minderung 
von Gütern. 


Die Station, die eine Beschädigung oder Minde- 
rung entdeckt, hat sofort den Tatbestand auf- 
zunehmen. Wird der Tatbestand von der Versand- 
oder einer Unterwegsstation aufgenommen, so ist 
die Tatbestandsaufnahme den Begleitpapieren bei- 
zufügen. Von den folgenden Unterwegsstationen ist 
die Tatbestandsaufnahme zu ergänzen, wenn eine 
Vergrößerung des Schadens wahrgenommen wird 


‘oder über sonstige Zwischenfälle zu berichten ist. 


Die Bestimmungsstation hat die Tatbestandsauf- 
nahme zu vervollständigen und das Ergebnis der 
Schadensabschätzung soweit tunlichst schnell ein- 
zutragen. Der Tatbestand ist auch aufzunehmen, 
wenn eine Sendung auf der Versand- oder Unter- 
wegsstation bleiben muß, weil die Weitersendung 
wegen der durch die Beschädigung oder Minderung 
eingetretenen Entwertung zwecklos wäre. 

Auf den Frachtbriefen dürfen keine Vermerke 
über Beschädigung, Minderung oder Beraubung ge- 
macht werden. Die Eisenbahn hat die Tatbestands- 
aufnahme nach Vordruck punktweise auszufüllen. 
Der Zustand der Sendung, die Verladeweise und alle 
Umstände, aus denen die Beschädigung oder Minde- 
rung entstanden sein kann, insbesondere die natur- 
liche Beschaffenheit, Fehlen oder Mängel der Ver- 


packung, Leckage. Mängel des Wagens, sind an- 


ohne tatsächlichen 


Bloße Vermutungen 
in die Wert- 


zugeben. 
bestandsaufnahme nicht eintragen. 

Nach $ 82 EVO. hat die Eisenbahn die Tat- 
bestandsaufnahme oder eine Abschrift den am 
Frachtvertrage Beteiligten auf Verlagen auszuhän- 
digen. Außer dieser Tatbestandsaufnahme führt die 
Eisenbahn noch Vernehmungsprotokolle des Eisen- 
bahnpersonals, die eine Ergänzung des Tatbestandes 
darstellen und als Ergänzungsprotokoll des Tat- 
bestandes zu gelten haben. Vielmehr ist in diesen 
Ergänzungsprotokollen festgelegt, ob eine Ersatz- 
leistung der Bahn einzutreten hat oder nicht. Es 
ergibt sich hieraus meistens das bahnseitige Ver- 
schulden. Die Eisenbahn weigert sich, diese Er- 
gänzungsurkunden dem Reklamanten vorzulegen. 
Nach der Entscheidung zahlreicher Oberlandes- 
gerichte kann aber die Vorlage dieser Ergänzungs- 
protokolle, soweit es Urkunden sind, nach der Be- 
stimmung des $ 811 BGB. verlangt werden. 


Die Hamburger Tagungen. Ä 

Ju den in Heft 21 des „Papier-Fabrikant‘ ZER 
öffentlichten Programmen ist noch nachzutragen: 

Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 

und -Ingenieure: 

Die Sitzungen am 17. Juni finden im Hotel 
„Atlantic“ statt. 

Verein Deutscher Holzstoffabrikanten: 

Am 16. Juni, nachmittags, findet die E 
sitzung im Hotel „Vier Jahreszeiten“ statt. Für 10 
allgemeinen Teil der Hauptversammlung (17. Juni 
ist ein Vortrag über Abwässerfragen von Direktor 
Herde y, Bautzen, in Aussicht genommen. 
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Eugen Füllner T. 


Am 24. Mai, vormittags 10 Uhr, ist nach län- 
gerem Leiden Herr Geheimer Kommerzienrat 
Dr.-Ing. e. h. Eugen Füllner in Warmbrunn 
verschieden. Mit ihm ist eine Persönlichkeit dahin- 
gegangen, von der man mit vollem Recht sagen 
kann: „Es wird die Spur von seinen Erdentagen 
nicht in Aeonen untergehn“. Es ist ein geradezu 
unersetzlicher Verlust, den die deutsche Industrie 
und besonders die Papierindustrie hierdurch erlitten 
hat. Beide verdanken dem Verblichenen viel, sehr 
viel. Er war der typische Vertreter des unermüd- 
lichen, schaffenden deutschen Geistes, der dem deut- 
schen Wirtschaftsleben Ziel und Richtung gibt. Er 
selbst faßte seine Aufgabe, die ihn an einen hervor- 
ragenden Platz der deutschen Industrie stellte, dem 
Königsworte gemäß auf, daß er der erste Diener 
seines Werkes sei. 
den die deutsche Indu- 
strie von der Reichs- 
gründung an aufzuweisen 
hat und der sich auch 


heute wieder trotz des 
verlorenen Krieges in 
Nah und Fern unbe- 
zwinglich bemerkbar 


macht, hat Eugen Füll- 
ner sein gerüttelt Maß 
von Anteil genommen. 
Mit der Papierindustrie 
ist sein Name auf alle 
Zeiten verknüpft, denn 
es gibt wohl kein ein- 
schlägiges Unternehmen 
im In- und Auslande, 
in welchem nicht irgend- 
eine Füllnermaschine 
arbeitet. 

Eugen Füllner wurde 
am 14. Februar 1853 in 
Breslau geboren, etwa 
ein Jahr, bevor sein Vater. 
der Schlosser und Horn- 
drechsler Heinrich Füll— 
ner, sich in der Nähe von 
Warmbrunn niederließ. 
um eine Reparaturwerk- 
stätte für die umliegen- 
den Papierfabriken einzu- 
richten. Heinrich Füllner 
begann seine Tätigkeit mit 
einem Schraubstock und 
einer kleinen Drehbank 
mit Schwungkraft am 
15. Juli 1854. Aus diesen bescheidenen Anfängen 
entstand ein Werk, dessen mächtige Maschinen- 
bauten in allen Ländern der Erde von der ge 
waltigen Schaffenskraft der Deutschen beredtes 
Zeugnis ablegen. Bereits zehn Jahre nach der Grün- 
dung wagte sich das Unternehmen schon an größere 
Umbauten und an Neubauten kleinerer Papier- 
maschinen heran. Die erste von ihm gelieferte neue 
Maschine versieht wohl heute noch ihren Dienst in 
der Cunnersdorfer Papierfabrik. Es waren deshalb 
gute Grundlagen vorhanden, die Eugen Füllner im 
väterlichen Geschäft vorfand, als er schon als 
25 jähriger vom Vater Geschäftsvollmacht erhielt, 
und zwar am 2. August 1878. Eugen Füllner be- 


suchte das Hirschberger Gymnasium bis zu seinem 


16. Lebensjahre und machte dann unter Anleitung 
seines sachkundigen und strengen Vaters eine vier- 
jährige Lehrzeit durch, in welcher er die praktische 
Arbeit in allen Teilen kennen lernte, und bis an sein 
Lebensende war er stolz darauf, jeden Arbeiter 
seines Unternehmens ersetzen zu können. Anfang 
der 70er Jahre besuchte Eugen Füllner die 


An dem gewaltigen Aufstieg, 


Maschinenbauschule Eckernförde, die er schon nach 
drei Semestern (die Schuldauer betrug im allge- 
meinen vier Semester) mit vorzüglichem Abgangs- 
zeugnis verließ. Nach der Schule erweiterte er 
seine Kenntnisse in verschiedenen Stellungen, be- 
sonders im Papier maschinenbau bei Hemer in 
Neidenfels. 1877 kehrte er in das elterliche Haus 
zurück, um mit seinem Vater zusammen für die 
weitere Entwicklung der Firma Füllner zu sorgen. 
Nach sieben Jahren wurde er Teilhaber der Firma 
und am 1. Juni 1889 zog sich Heinrich Füllner vom 
Geschäft ganz zurück. Es folgte nun eine Zeit 
ständiger Erweiterungen des damals schon Weltruf 
genießenden Unternehmens. 

Besonders tat sich Eugen Füllner hervor in der 
Wohlfahrt für seine Arbeiter. Schon im Jahre 1890 
ließ er ein Schwimm- und Brausebad für die Ar- 
beiter anlegen, 1894 er- 
standen die ersten Ar- 
beiter wohnungen, 1898 
wurde der Grund zu einer 
bedeutenden Arbeiter- 
kolonie gelegt, und eine 

Wohlfahrtseinrichtung 
größeren Stiles bildet die 
Schaffung des Füllner- 
parkes, der, etwa 16 ha 
groß, mit seinen schönen 
Wegen und herrlichen 
Gebirgsaussichten der 
Stadt Warmbrunn zur 
Zierde gereicht und den 
Arbeitern und Ange- 
stellten der Fabrik Er- 
holung in frischer, freier 
Luft bietet. Eine Ar- 
beiterunterstützungskasse 
und eine Beamtenpen- 
sionskasse sorgen für 
Alter und Not. 

An den großen In- 
dustrie ausstellungen be- 
teiligte sich Füllner mit 
weitschauendem Blick. 
Schon 1889 führte er auf 
der Ausstellung für Un- 
fallverhütung in Berlin 
eine Papiermaschine im 
Betrieb vor. Im Jahre 
1900 brachte ihm die auf 
der Pariser Weltausstel- 
lung ausgestellte Groß- 
papier maschine den 
„Grand Prix“ und das Kreuz der Ehrenlegion. 1914 
erregte auf der Bugra die Maschine mit einer Papier- 
breite von 2700 mm berechtigtes Aufsehen. 

Die hervorragenden Leistungen Eugen Füllners 
für die deutsche Industrie fanden höchste Anerken- 


nung. 1898 wurde er zum königl. preuß. Kom- 
merzienrat ernannt, später zum Geheimen Kom- 
merzienrat. Eine Reihe Ordensaus zeichnungen 


kamen hinzu, und die Universität Breslau ehrte ihn 
für seine Verdienste um den Papiermaschinenbau 
mit der Verleihung des technischen Ehrendoktor- 
titels sowie der Ehrenbürgerrechte. 

Im Juli 1920 entschloß sich Geheimrat Füllner, 
da ihm männliche Nachkommen versagt waren. 
seine Firma mit den Linke-Hofmann-Werken zu 
vereinigen. Er legte wohl die Geschäftsführung in 
diesem Augenblick nieder, stellte aber dem Unter- 
nehmen seinen Rat, seine Erfahrungen und seine 
Tatkraft in uneingeschränkter Weise bis an sein 
Lebensende zur Verfügung. Seine Wohnung be— 
hielt er inmitten des Werkes bei, um jederzeit zur 
Stelle zu sein. 
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Leben inmitten seines Unternehmens und seiner 
Arbeiter entschlafen, betrauert von seiner Lebens- 
gefährtin und seiner Tochter, darüber hinaus aber 
von allen denjenigen, denen der Name Füllner etwas 
bedeutet, von seinen Arbeitern und Angestellten, für 
die er treulich sorgte, von seinen Freunden, die seine 
Geselligkeit, und seinen liederfrohen Mund zu 
schätzen wußten, von der deutschen Industrie, 
welcher er.an seinem Teile geholfen hat, den Ruf 
deutscher Präzionsarbeit über die Erde zu ver- 
breiten, und von den Papiermachern, denen gegen- 
über sein Lebenswerk darin bestanden hat, sie mit 
immer mehr verbesserten Maschinen zu versorgen. 
Aeußerlich lebt sein Name fort in seinem Unter- 
nehmen, dem Füllnerwerk, in dem nach ihm be- 
nannten ‚Füllnerpark und der Füllnerstraße in 
Warmbrunn, und ein geistiges Denkmal hat er sich 
in der deutschen Industrie und in den Kreisen der 
Papiermacher für alle Zeiten geschaffen. 


AUSLA 


Canada. 


Canadas Export in Zellstoff und Papier belief 
sich im Februar d J. auf 11 560 567 Dollars. Das 
bedeutet gegenüber dem Monat Januar eine Zu- 


nahme um 290683 Dollars, und zwar‘ verteilt sich - 


die Zunahme ziemlich gleichmäßig auf Zellstoff und 
Papier. i 

Der Zellstoffmarkt zeigt ein ziemlich ruhiges 
Bild. Es sind zwar in der letzten Zeit etwas leb- 
haftere Umsätze erzielt worden; es mußten aber 
auch ganz erhebliche Anstrengungen dazu aufge- 
boten werden. Sulphit notiert augenblicklich un- 
gefähr Son Dollars pro Tonne, leichtbleichender Zell- 
stoff 60 bis 65 Dollars. Der Preis für mechanische 
Masse hat. keine Veränderung erfahren. Im übrigen 
läßt das Geschäft zu wünschen übrig. Die meisten 
Fäbriken sind mit Zellstoffen vorläufig eingedeckt, 


so- daß eine Belebung in den nächsten Wochen 
kaum zu erwarten ist. Ml. 


Groß-Britannien. 


- Groß-Britannien. bezog im ersten Quartal d. J. 
32031,t Druckpapier aus dem Auslande. Den Haupt- 
teil davon Jieferte Norwegen. Dann folgte an zwei- 
ter Stelle Finnland, Schweden und schließlich Neu— 
fundland. 
jahres belief sich der Import auf 79711 t und damals 
stand als Lieferant Finnland an erster Stelle und 
dann folgten Schweden und Norwegen. Norwegen 
lieferte diesmal in der Berichtsperiode 8 100 t (i. V. 
5823), Finnland 7927 t (i. V. 11803), Schweden 
7076 t (i. V. 8 206). | 

Die Lage auf dem britischen Papiermarkt ist 
immer noch schr flau. Die Hoffnungen auf eine an- 
haltende Besserung haben sich bisher in keiner 
Weise bestätigt, Die Hauptrolle spielt noch immer 
der Export. von Druckpapier nach Australien und 


Russisches 
i und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller Q Sohn A.-G., , Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Und nun ist er nach einem langen erfolgreichen 


DSSCHAU 


In den ersten drei Monaten des Vor- 


Papierholz 
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Neufundland wegen der dortigen Vorzugszölle. In 
allen übrigen Papierarten besteht eine scharfe Kon- 
kurrenz mit dem Ausland, die die Verdienstspanne 
außerordentlich schmälert. Die Espartofabriken 
haben sehr unter der verminderten Nachfrage Japans 
gelitten. Doch hofft man auf eine Belebung wegen 
der Besserung des japanischen Wechselkurses. 
Die Flaute hat auch auf den Zellstoffmarkt ein- 
gewirkt. Die Preise zeigen nur geringe Verände- 
rungen. Leichtbleichender Zellstoff notiert gegen- 
wärtig etwa 14 Lstr. Umsätze in starkem Sulphit 


wurden auf der Grundlage von 12.10.- Lstr. abge- 
schlossen. Ml. 


Waldbrände in Finnland im Jahre 1934. 


Während des Jahres 1924 wurde Finnland von 
234 Waldbränden heimgesucht. Das durch die 
Brände beschädigte Gebiet umfaßt 53 743 ha und 
repräsentiert einen Wert von rund 40 Millionen 


finnischen Mark. Der größte Brand erstreckte sich 


über ein Gebiet von 8500 ha. 


(„Svensk Trävaru- 
tidning.“) - - 


Schd. 
Arbeitskonflikt in Finnland? 


Der Verband finnischer Papierindustriearbeiter 
ist in einem Schreiben an die Arbeitgeber heran- 
getreten, worin Forderungen auf Erhöhung der 
Stundenlöhne mit 15 % erhoben werden. Der ne 
derste Stundenlohn sollte für männliche Arbeiter 
3,50 finn. Mk. und für weibliche Arbeiter 2,50 finn. 
Mark betragen. 

Eigentümlich genug ist, daß die Forderungen 
von seiten der Arbeiter nicht nennenswert unter- 
stützt werden, da sie sowohl. Lohn- wie Wohnungs- 
verhältnisse gegenwärtig für ausreichend erachten 
und sich selbst bewußt sind, daß die in der fin- 
nischen Papierindustrie herrschende Lage eine 
Lohnerhöhung kaum zuläßt. Hinter der Aktion 
scheint daher einzig und allein der Vorstand de: 
Papierindustriearbeiterverbandes zu stehen. (, Svensk 
Trävaru-tidning.“) Schd 


Das Vordringen Deutschlands auf dem indischen 
Papiermarkt. 


Die englischen Wirtschaftskreise verfolgen mit 
lebhaftem Interesse das ständige Vordringen 
Deutschlands auf dem indischen Papiermarkt. Sie 
befürchten, daß der Markt auf ihre Kosten immer 
mehr in die Hände des deutschen Handels über- 
gehen wird. England selbst hat allerdings hier 
ganz erheblich nachgelassen. Man beachte, dab 
Groß-Britannien im Jahre 1922 z. B. an Packpapier 
62000 cwts. nach Indien einführte, im Jahre 1923 
fiel diese Ziffer auf 16000 cwts. und im Jahre 1924 
belief sich der Import wiederum auf 16 000 cwts. 
Deutschland dagegen lieferte im Jahre 1923 nach 
Indien 25000 cwts. Packpapier, im vorigen Jahre 
57000 cwts. Der Zuwachs beträgt über 150%. Auch 
die anderen Einfuhrländer konnten in dieser Waren- 
gruppe den Export nach Indien verstärken. Schwe, 
den von 13 000 auf 25000, Norwegen von Dog auf 
9000, Holland von 8000 auf 10000 cuts. 

Die Gesamteinfuhr von Papier und Pappe nach 
Indien belief sich im Jahre 1923 auf 1 292 000 cwts: 
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und im Jahre 1924 auf 1654000 cwts. Der Zuwachs 
beträgt ungefähr 283%. Unter die einzelnen Waren- 
gruppen verteilt, ergibt sich folgendes Bild: 


1924 1923 
| je 1000 cwts. 
Druck papier 576 379 
Packpapier E 1438 
Schreibpapier und Briefumschläge 182 147 
Altes Zeitungspapier 504 
Andere Papierarten 309 151 
Papiererzeugnis e 30 22 
Pappe 183 222 


Ganz bedeutend ist das Vordringen Deutsch- 
lands im Zeitungsdruckpapierhandel Indiens. Im 
Jahre 1923 lieferten wir 82 000 cwts., im Jahre 1924 
wuchs die Ziffer auf 200000 cwts. Die Zunahme 
beträgt wiederum über 150 % Für die anderen 
Länder gelten folgende Ziffern, die sich zu je 1000 
cwts. verstehen und denen wir die von 1923 bei- 
gesetzt haben: Groß-Britannien 110 (107), Norwe- 
gen 119 (111), Schweden 22 (26), Holland 45 (16), 
Belgien 8 (5), Oesterreich 43 (29). Man sieht aus 
den Ziffern, daß auch Holland und Oesterreich ihren 
Druckpapierexport nach Indien ganz erheblich stei- 
gern konnten. Schwedens Export ist hingegen zu- 
rückgegangen. Für 1925 liegen bisher noch keine 
statistischen Veröffentlichungen vor; doch wird 


Deutschland zweifellos seine überlegene Stellung 


behaupten können, 


Italien. 


Nach den neuesten aus Italien vorliegenden 
Berichten hat der Papiermarkt im Monat März 
seine Festigkeit beibehalten. Die Aufträge kommen 
mit einer gewissen Regelmäßigkeit hinein. Die 
Papierpreise haben sich etwas gehoben, ent- 
sprechend der Erhöhung der Preise für die Roh- 
materialien. Gefallen ist dagegen der Preis für 
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Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief- und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, Bunker. Funda- 
ehr- und Turbinenanlagen, Holländer, Stoffbehälter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. 


Lumpen, da die Papierfabrikanten sich weigerten, 


die bisherigen hohen Preise hierfür zu zahlen. MI. 


Schiffahrt in Schweden. 


Der spät einsetzende und milde Winter hat es 
zum ersten Male wieder seit vielen Jahren ermög- 


licht, von einem großen Teil schwedischer Ostsee- 


häfen aus die Schiffahrt in vollem Maße aufrecht 
zu erhalten. So konnten z. B. über den wichtigen 
Ostseehafen Gävle während des ganzen Winters 
Verschiffungen stattfinden, während man sich daran 
erinnert, daß im vergangenen Jahre noch zu Beginn 
des Monats Mai fruchtlose Versuche unternommen 
wurden, mittels Eisbrechern den Frachtdampfern 
Zugang zum Hafen zu verschaffen. Für eine große 
Anzahl exportierender Betriebe des mittleren 
Schwedens spielt gerade Gävle aus Frachtrücksich- 
ten gegenüber Gothenburg eine bedeutende Rolle 
und wird es von den in Frage kommenden Werken 
recht schwer empfunden, wenn zu Winterszeit der 
Verkehr über den unter gewöhnlichen Umständen 
zugefrorenen Ostseehafen Gävle unterbunden ist. 
Zeitungsnachrichten zufolge ist teilweise auch 
in noch nördlicher gelegenen Distrikten der Ver- 
kehr mit Stückgutdampfern möglich gewesen und 
bereits in den nächsten Tagen schon kann nach 
weiterem Zurückweichen des Eises auch der Ver- 
kehr mit Passagierdampfern aufgenommen werden, 
und man kann bestimmt damit rechnen, daß das 
inzwischen eingetretene warme Frühjahrswetter die 
bedeutenden Lastplätze im Sundwall- und Härnö- 
sand-Distrikt bereits nach Ostern für die kontinen- 
tale Schiffahrt erschließt. Der Göta-Kanal-Verkehr 
ist nach Zurückweichen des Eises im Wener-See 
vor einigen Tagen aufgenommen worden. 2 
Die mehr oder weniger lange, bzw. vollstāndige 
Eisfreiheit der Ostseehäfen spiegelt sich denn auch 
bereits in den für Januar und Februar bekannt ge- 
wordenen Exportziffern wieder, die die Ziffern im 
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Direkte, fast restlose Rü kgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen Rüc- 
gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit 
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Vorjahre in denselben Monaten um das Doppelte 
und Dreifache übersteigen, was ganz besonders für 
den Export an Sulfit- und Sulfatzellstoff gilt. 

Unter gewöhnlichen Verhältnissen, d. h. nor- 
malem Winter, macht sich die Nachfrage nach Ton- 
nage für Transporte bei Eröffnung der Seeschiff- 
fahrt auf dem Frachtenmarkt stark geltend. Da ein 
großer Teil der Verschiffungen während der Win- 
termonate jedoch ungestört hat abgewickelt wer- 
den können, zeigt sich der Frachtenmarkt daher 
dieses Frühjahr außergewöhnlich leblos. Die An- 
zahl frachtsuchender und einander unterbietender 
Dampfer ist nicht gering und unter den obwalten- 
den Verhältnissen dürfte daher auch kaum auf dem 
Frachtenmarkt in der nächsten Zeit eine Besserung 
erwartet werden können. Schd. 


Geplante Neuanlagen und Erweiterungen. 

Nach Mitteilungen aus Norrköping befaßt 
sich der Aufsichtsrat der Fiskeby Fabriks- 
A. Bol. mit der Anlage einer Sulfatzellstoffabrik. 
Dieselbe soll evtl. in Skärblacka für eine Jahres- 
produktion von etwa 10000 t gebaut werden. Schd. 


Desgleichen ist die Erweiterung der zu Hol- - 


mens Bruks-A.B. in Norrköping gehören- 
den Zeitungspapierfabrik in Hallstavik in Er- 
wägung gezogen. Hallstavik ist eine der bedeutend- 
sten und modernsten Zeitungspapierfabriken Euro- 
pas. Die Anlage kam während des Krieges ın Gang 


und erreichte in den beiden letzten Jahren 69 000 
resp. 73200 t Produktion. Durch die Erweiterung 
der Fabrik will man dieselbe auf 100000 t per Jahr 
steigern. Die diesjährige Erzeugung ist bereits ab- 
gesetzt und ein Teil der nächstjährigen Produktion 
verkauft. Durch Emission neuer Aktien in Höhe 
von 3 Millionen Kronen, wodurch sich das Aktien- 
kapital von 2ı auf 24 Millionen Kronen erhöhen 
wird, sollen die nötigen Mittel zum weiteren Aus- 
bau des Werkes beschafft werden. („Trävaru— 
industrien.“) Schd. 


Die Anlage einer von der A. B. Ytterstfors- 
Munksund ins Auge gefaßten Sulfatzellstoffabrik 
in Piteå, die bisher wertlose Abfälle aus den der 
Gesellschaft gehörenden Sägewerken als Roh— 
material für die Sulfatzellstoffabrikation heran— 
zuziehen gedachte, ist nach Beschluß des Aufsichts— 
rats mit Rücksicht auf die unsichere ökonomische 
Lage und die Arbeitsverhältnisse in Schweden bis 
auf weiteres sistiert worden. Die Gesellschaft, die 
im Jahre 1924 einen Betriebsverlust von etwa 1½ 
Millionen Kronen aufwies und sich in der Haupt— 
sache mit der Herstellung von Sägewerksprodukten 
und Holzschliffabrikation befaßt, welch erstere 
ganz besonders zu dem schlechten Abschluß des 
Vorjahres beigetragen hat, plant daher eine Um— 
legung resp. Konzentration der Sägewerksbetriebe. 


Schd. 


Cummi Walzen Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 
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Spezialität seit 1904 


Sonderkonstruktionen für die Papierindustrie 
Myria-Schraubenpumpen 
für schmutz- und schlammhaltige Flüssigkeiten 
Turbo-Kesseispeise-Pumpen 


Sihweielsaure Tonerde 14-15% und 17-18% / 


unrunder Dampfzylinder usw. 


von abgearbeiteten Schieberflächen 
jeder Art und Größe, ohne Abbau der Maschinen. 


Kolben u. Kolbenringe, Pumpen, Vorwärmer, 
Reparaturen 


I. Tschenischel, Maschinenlabrik Breslau m29 
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Verein. Staaten. 

Die Wer. Staaten bezogen im Monat Januar aus 
Deutschland 5 357 868 lbs. im Werte von 163 334 
Dollars. Insgesamt beläuft sich die Einfuhr von 
Druckpapier nach den USA. im Monat Januar auf 
225 171675 lbs. Canada ist dabei der Hauptbetei- 
ligte. Der Export der USA. in Druckpapier er- 
streckt sich vornehmlich auf Südamerika, Cuba, 
Philippinen und Mexiko und erreicht den Gesamt- 
umfang von 3 146 700 lbs. 

Die USA. bezogen außerdem aus 
Deutschland 6825 t Sulphit. Am bedeutendsten 
waren die Lieferungen aus Canada (31684 t) und 
aus Schweden (24 193 t). Diese beiden Länder 
sind im Februar auch wieder mit Export von Sul— 
phitmassen nach den USA. stark beteiligt. Canada 
mit 12 723 und Schweden mit 7548 t. Der Gesamt- 
export von Papier (einschl. bedruckten Papiers) 
nach den Ver. Staaten belief sich im Januar auf 
9608037 Dollars (1924. Januar 9 483 789 Dollars). 
Die Januar-Ausfuhr der USA. stellt sich auf 
ı 807 305 Dollars (i. V. 1997 376 Dollars). Ml. 


MARKT-BERICHTE 


Vom Nadelpapierholzmarkt. 
In der Verkehrslage am Markte für Nadel- 
papierholz sind nennenswerte Aenderungen nicht zu 
verzeichnen. Das forstliche Angebot ist sehr knapp 


ebenfalls 


geworden, und angesichts der fortbestehenden guten 
Nachfrage fanden die an den Markt kommenden 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für 


Iycerin 


destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


geringen Mengen glatten Absatz. Die meisten der 
Verbraucherfabriken konnten sich inzwischen mit 
ansehnlichen Vorräten versorgen, es blieb aber das 
gute Kaufinteresse bestehen. Bei dem allgemein 
befriedigenden Beschäftigungsgang der Fabriken ist 
der laufende Verbrauch an Rohware ziemlich erheb- 
lich, was dazu zwingt, die Verbrauchslücken in den 
Lagerbeständen wieder nachzufüllen. Obwohl man 
bestrebt blieb, die Preise niedrig zu halten, das Ein- 
kaufsgeschäft sich auch durchweg in ruhigen 
Bahnen bewegte, brachten die auf eine Senkung des 
Preisniveaus gerichteten Bestrebungen keinen sicht- 
lichen Erfolg. Eine Senkung der Preise in augen- 
fälligem Ausmaß ist nicht eingetreten. Die Erlöse 
der letzten Verkäufe in Bayern bewegten sich 
zwischen 130—150 % der Landesgrundpreise (Lan- 
desgrundpreise: 12, 10, 8 M. ohne Rinde, 11, 9, 7 M. 
mit Rinde für Holz 1./ III. Kl. je Ster ab Wald). 
In Württemberg lag das Preisniveau auf ungefähr 
gleicher Höhe. Was in der ersten Hälfte des Monats 
Mai aus den gesamtpreußischen Forsten an Fichten- 
papierholz zum Verkauf gekommen, zeigte Preis- 
sätze von 9,90— 15, 10 M. je Raummeter ab Wald bei 
einem mittleren Durchschnittspreise von etwa 12,08 
Mark je Raummeter. Der Durchschnitt der April- 
verkäufe aus den preußischen Staatsforsten betrug 
12,65 M. je Raummeter, und ist also das Preisbild 
im großen und ganzen unverändert geblieben. Die 
Angebote der zweiten Hand blieben nach wie vor 
hinsichtlich der Angebotsmengen sehr spärlich. 
Die deutsche Einfuhr an Papierholz im Monat 
März weist gegenüber dem Vormonat einen weiteren 
Rückgang auf. Eingeführt wurden im März ins- 
gesamt 93023 t = 158 140 fm. Im Monat Februar 
betrug die Einfuhr 139 781 t, und der verhältnis- 
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mäßig starke Rückgang ist vorwiegend auf die 
Stockung in der tschechoslovakischen Ausfuhr 
zurückzuführen. Auch in den Einfuhrmengen aus 
Polen, Lettland und Finnland zeigt sich gegenüber 
dem Vormonat ein beträchtlicher Rückgang. Wäh- 
rend die Einfuhr im Monat März zurückgegangen 
ist. hat die Ausfuhr eine Steigerung gegenüber 
dem Vormonat von 1392 t auf 1684 t erfahren. 
wovon 550 t nach der Schweiz gingen. 


Von den Papierholzmärkten des Auslandes. 


Am tschechoslovakischen Papierholz- 
markt zeigt das Inlandsgeschäft derzeitig eine feste 
Tendenz, und die inländischen Papierfabriken ver- 
stchen sich zu Preisbewilligungen, die über den 
Stand derjenigen Preise hinausgehen, wie sie im 
I‚xportgeschäft zu erzielen sind. Der starke Export 
in den Monaten Dezember und Januar nach Deutsch- 
land hat die Schleifholzvorräte sehr zusammen- 
schrumpfen lassen, und so bleibt heute das Angebot 
hinter der Nachfrage zurück. Man befürchtet, daß 
eine eventuell stärker einsetzende Nachfrage von 
seiten Deutschlands zu einer weiteren Aufwärts- 
bewegung der Inlandspreise führen müßte. Als 
erzielbare Preise im Inlandsgeschäft werden solche 
von 138—142 Kc. frei Empfangsstation genannt; in 
einzelnen Fällen sollen aber bereits Abschlüsse bis 
zu 145 Kc. erfolgt sein. Die heimischen Ver- 
braucherfabriken sind durchweg gut beschäftigt, 
und durch deren lebhafteres Zugreifen im Einkauf 
haben die Lieferanten auch ihre Forderungen im 
Exportverkehr neuerlich erhöht. Ausfuhrfrei deut- 
scher Grenzplätze forderte man jüngst meist Sätze 
von über 150 Kc. je Raummeter ohne deutschen 
Kingangszoll. Einzelne Angebote gingen bis zu 
105 Kc. herauf. Von deutscher Seite zeigte man 
aber wenig Neigung. solche Forderungen zu akzep- 
tieren. und die Gebote der deutschen Abnehmer 


sicht dafür besteht, daß sich die Tendenz in abseh- 
barer Zeit abschwächen würde. Eher wird man an— 
e können, daß eine Stabilisierung der Preise 
d Ihrem ungefähren derzeitigen Stande für einen 
Sen Zeitraum zu erwarten ist. 
1 nn lagen Ständig Angebote vor, die 
11 0 5 K. stellten. = Die gesamte Papierholz- 
5 aus Oesterreich nach Italien ist ab 
der S Resperrt worden, was eine Aufwärtsbewegung 
rese in Italien zur Folge hatte. 
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einem Aktienkapital von 600 000 M. eine gesetzliche 
Rücklage von 36313. M. auf, Schuldner betragen 
184 172 M. und Anlagewerte 726195 M., Gläubiger 
245568 M. Das gegenwärtige Geschäftsjahr läßt auf 
eine angemessene Gewinnausschüttung hoffen. Das 
Werk ist in allen Abteilungen (Bau von Zerkleine- 


rungsmaschinen, Kältemaschinen usw.) gut be- 
schäftigt. 


Badische Anilin- und Sodafabrik, Ludwigshafen. 
Das. Geschäftsjahr 1924 schließt nach Abzug der er- 
forderlichen Abschreibungen mit einem Reingewinn 
von 14 880 439 Rmk. ab. Der Aufsichtsrat beschloß. 
der General versammlung die Verteilung einer Divi- 
dende von 8 v. H. vorzuschlagen. 


Georg v. d. Busche, Hamburg ı, Alster damm 8. 
Die seit 1870 bestehende Firma ist am 1. Mai 
von dem bisherigen Inhaber, Herrn Curt Hans 
Wohlrab, unter Ausschluß der Passiven von Herrn 
Otto Leiser übernommen, der sie unverändert 
weiterführen wird. Herrn Hermann Gerhard Martin 
Kästner wurde Gesamtprokura erteilt neben den 
Herren Hans Klee und Hermann Heins, während die 
Prokura des Herrn Alfred Marquart erloschen ist. 


Otto Leiser, Papier-Export, Hamburg ı, Alster- 
damm 8. Die Firma hat ihre Geschäftsräume von 
Hamburg 36, Jungfernstieg 40, nach Hamburg 1, 
Alsterdamm 8. verlegt. Die bisherige Fernsprech- 
nummer Nordsee 2529 ist aufgehoben; die neuen 
Fernsprechnummern lauten wie folgt: Alster 523, 
324 für den Ortsverkehr, Elbe 8428 nur für den Fern- 
verkehr. Den bewährten Mitarbeitern, den Herren 


Carlleopold Fritz und Heinz Hellmich ist Gesamt- 
prokura erteilt. 


Gebrüder 


öss!® . fabfri 
Trejbriemen fabris 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


Spezialität: 
gg äde 
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Kartonpapierfabriken Aktiengesellschaft, Groß- 
Särchen, Kreis Sorau, N.-L. Die am 9. Mai abge- 
haltene Generalversammlung, in welcher ein Aktien- 
kapital von 915000 Rmk. vertreten war, genchmigte 
den vorgelegten Abschluß für das Geschäftsjahr 1924 
sowie die Verwendung des ausgewiesenen Rein- 
gewinnes von 94754 Rmk. in folgender Weise: 
Ueberweisung an den gesetzlichen Reservefonds I 
15000 Rmk., Rückstellung auf Reservefonds II 
50000 Rmk., Ueberweisung an einen neuzuerrichten- 
den Delkrederefonds 10000 Rmk. und Vortrag auf 
neue Rechnung 19754 Rmk. Eine Dividende gelangt 
somit nicht zur Ausschüttung. Dem Aufsichtsrat 
und Vorstand wurde Entlastung erteilt. Die durch 
die Umstellung bedingten Satzungsänderungen 


(Stückelung der Aktien) fanden ebenfalls ein- 
stimmige Annahme. 


Papier- und Kartonfabrik Köttewitz G. m. b. H., 
Köttewitz, Post Dohna, Sa. Frau Dr. Neuerburg 
ist zum kaufmännischen Geschäftsführer ernannt. 
Ihre Prokura ist erloschen. Sie wird gemeinsam 
mit dem technischen Geschäftsführer, Herrn De— 
moulin, oder mit dem Prokuristen. Herrn Pabst. die 
Firma rechtsverbindlich zeichnen. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant“ 
liegen die Prospekte der Lurgi Gesellschaft für Wär- 
metechnik m. b. H., Frankfurt a. M., über Kompres- 
sions-Vakuum-Verdampfer, und der Tuboflex, G. m. 
b. H., Hamburg-, über die „Autostop“- Universal- 
Abfüllvorrichtungen bei, die wir der Aufmerksam- 
keit unserer Leser bestens empfehlen. 


ROHREN VENTILATOREN 
OLECHE ELEVATOREN 
DRAHT APPARATE 


TI HOMOGENE 
VENTILE VERBLEIUNG 
SAURE- RÜHRWERKE 
PUMPEN LÖTARBEITEN 


Sächsische 
Bleiwarenfabrik Oederan 


H. ULBRICH 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W. Kania G. m. b. H., Wurzen l. $. 
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Nachruf! 


Nach längerem Leiden verschied heute der Begründer des Füllnerwerks 


Herr Geheimer Kommerzienrat 


Dr.-Ing.eh.Eugen Füllner 


Seine geniale Veranlagung, verbunden mit rastlosem Streben und strenger 
Pflichterfüllung hat das Füllnerwerk aus kleinen Anfängen zu seiner heutigen 
Bedeutung und Blüte emporgehoben. 

Sein Name ist für immer mit der deutschen und ausländischen Papier- 
Industrie verbunden. 


Ehre seinem Andenken! 


Bad Warmbrunn, den 24. Mai 1925 


Die Direktion des Füllnerwerks 


Heute morgen entschlief sanft im Alter von 93 Jahren nach kurzem 
Leiden der Gründer unseres Werkes, unser geliebter Vater 


Herr Theodor Bausch 


Geheimer Kommerzienrat. 


In tiefem Schmerze zeigen dies an 


Neu- Kaliss, den 25. Mai 1925. 


Theodor Bausch, Kommerzienrat 
Victor Bausch 
Felix Bausch 

in Firma Felix Schoeller © Bausch, Papierfabrik Neu-Kaliss/ Meckl. 
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-Farbe 
Spezial speziell farbige Packpapiere und Pappen 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwaliuf (Rheingau) 


2 


E 


UUU 
Leistungsfähige bestrenommierte Metalltuchfabrik sudt 


Generalvertreter 


WII Für folgende Länder: faut 


Litauen, Estland, Lettland, Italien, Rumänien, Belgien, Japan, 
Indien, Sowjet- Rußland, Deutsch- Oesterreich, Ungarn, Jugo- 
sla wien, Tschecho- Slovakei. In Frage kommen nur kapital- 
kräftige in der Papier-, Pappen-, und Cellulose» 
Industrie des betreffenden Landes vorzüglich 
eingeführte Firmen. Ausführliche Angebote 
mit Angabe von Referenzen unter 
P. F. 260 an die Geschäftsstelle 


dieses Blattes erbeten. 


SZ 


SE 


97 


i ANY S 


ff- 

Bindfaden 
Kordel 

Packstricke 


Höchste Reißkraft 


fabrizieren und liefern prompt 
zu billigsten Preisen 


Wietor Werke A-G 


Bindiadenfabrik e Düsseldori 


WM 


ADDII) 


20 


— 


bäi Stadler A-G. mal 


Inne 


liefern 


Holländermesser, Schaberklingen eit. 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westf. 
Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 


NUNMAL 


dE UL 2 


Fichten - Schleifholz 


1 und 2 m lang, 8 bis 20 cm Zopistärke, zur fort- 
laufenden Lieferung ab süddeutscher und böhmisch- 
sächsischer Uebergangsstationen abzugeben. 


Bayerische 
Holzhandels-Gesellschaft m. b. H. 


Regensburg, Klarenanger 21 
Telefon: 2923, 2924 Telegr.-Adr.: Hehages 


1802 Filz- l wi 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkanut vorzüg- 
licher Qualität 


Günther a Hauffner A.-G. 


| Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz-Kappel 


2 


al 


sl 


Ik 


ll 


TU 


Si 


FE 


zur Förderung von 


i Sulfit-Laugen und Papierstoff 
DI H i. Gußeisen, Bronze u. Hartble!. 


Brodnitz u. Seydel A.-G., Berlin N 33 
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egene 
BUCH RRSCH AU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 

Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Rationelles Buchführen. Zwang- 
läufige Kontrolle über Tages- 
leistung, zahlenmäßige und 
sachliche Richtigkeit in der 
Buchführung. Darstellung elner 
vollautomatischen Buchfüh- 
rungsmaschine. Von Hugo 
Meyerheim. Mit zahlreichen 
Beispielen. Muth'sche Verlags- 
buchhandlung, Stuttgart. Preis 
2,35 M. 

Der bekannte Buchführungs- 
organisator gibt hier eine einge- 
hende und mit zahlreichen Bei- 
spielen belegte Darstellung, wie 
auch in der Buchführung Organi- 
sation, Arbeitsleistung und Revi- 
sion auseinandergehalten werden, 
und wie dabei in praktischem 
Aufbau mit geeigneten Mitteln 
die Arbeitsvornahme einfach und 
übersichtlich gestaltet und vor 
allem leicht gehandhabt werden 
kann. 


Die Lohnbuchhaltung im Fabrik- 
betriebe. Von Dr. oec. publ. 
Josef Dürheim. Volkswirt 
K. D. V. Mit 12 Formularen. 
Muth'sche Verlagsbuchhand - 
lung, Stuttgart. Preis 1,60 M. 
Die besonders in größeren Be- 

trieben umfangreiche Verrech- 
nungsarbeit der Lohnzahlungen 
hat in diesem Büchlein nach des 
Verfassers praktischen Erfahrun- 
gen eine Klarlegung und Verein- 
fachung gefunden. Zahlreiche 
wiedergegebene Formulare, auf 
Din-Format genormt, ermöglichen 
leichte Verwendbarkeit in der 
Praxis. Die Formulare sind so 
gestaltet, daß mittels Durchschrei- 
bens gleichzeitig auch für andere 
Zwecke der Betriebsführung Un- 
terlagen geschaffen werden kön- 
nen. Diese Dürheim’sche Dar- 
stellung der Lohnbuchhaltung 
wird manchem Betriebe willkom- 
men sein. 


KLEINE e 
MITTEILUNGEN 


Krause- Maschinen, 


ihre Verwendung in Industrie, 
Gewerbe und Handel, nennt sich 
eine kleine handliche Broschüre 
der Maschinenfabrik Karl Krause. 
Leipzig. Typographisch gut aus- 
geführt, bieten zahlreiche Abbil- 
dungen einen bemerkenswerten 
Ueberblick über die Vielseitigkeit 
der Krause-Erzeugnisse und ihre 
Anwendung. 


, Ze 
f DAMPFKESSE ee A 
Cé fi 
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ann eee 


Schutzh ülsen (Brandringe) 


DRP u Aus) Pat. 

Einziger Schutz gegen Undicht 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens- 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessei. 
Unentbenrlich Der Abgas, 

Oelfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresdenis N6. 
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ANE HASPE w 


Fernsprecher: Amt Hagen 2251 Š Telegr.-Adr.: Metall Haspe 
liefert als Spezialität: Holländer- u. Grundwerkmesser, fertige Grundwerke aus 
Phosphorbronze und Spezialstahl, sowiesämtliche Messer für P apier-, Pappen- 
und Holzstoffherstellung, Bronzemäntel, Knotenfangzylinder u, Bleche in jeder 
Größe, gelochte Bleche. Einrichtungen für Papierfabriken. — Walzprodukte: 

Bronze- „Kupfer-, Aluminium- und Messing- Bleche, -Stangen und -Drähte grob 
und fein, Rotguß, Lagerguß, Aluminiumguß nach jedem Modell, Erste Refe- 

renzen! Kostenanschläge frei! Kürzeste Lieferzeit! 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a.S. 


Telephon 2422 


Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff-Industrie 


ch | Begutachtungen / Verfahren 
— Gerüche und Abwässer 


— — — — — 
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GEBR. BURBERG G. m. b. H. 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik in MET T MANN bei Düsseldorf und Deg 


Leicht in Rollenlagern laufende 


Z ERREISSNM UHL EN 


(D. R. G. M. 881617 und 886793) zum verlustfreien Zerkleinern und Zerfasern aller Rohstoffe in 


jedem zur Papierherstellung erforderlichen Feinheitsgrad ohne Vorzerkleinerung 


Lumpen von Baumwolle, Leinen, Jute und Wolle, Jutesäcke, Papiersäcke, jeder Grösse. 
Packleinen, Segelfetzen, Filze, Trikotstoffe, dünnere Lederabfälle etc. 


Taue jeder Stärke, Seile, Stricke, Bindfaden, Schnüre, Netze etc. 


Altpapier ganze Bücher, Hefte, Akten, Zeitungen, Kartons, Rotationshülsen bis zwei Meter 
änge, Lederpappe, Zellulosebogen etc. 


Stroh nass und trocken, Fasern, Gräser, Halme. Stauden etc. 
Ze Uulose feucht und trocken, nasse Aeste, Splitterstoffe, Kollergangabfälle, gehacktes Holz, 
Mahlproben und Referenzen Schälspäne, Schnittspäne, Hobelspäne, Säumlinge und alle anderen Holzabfälle. 
stehen zu Diensten Pneumatische Absauganlagen, Elevatore, Lesebänder, Transpor eure eie. 


Säureifeste 


Platten 


Mörtel 


für Zellulosekocher 
Laugenbassins usw. 


liefert in anerkannt besten 
Qualitäten 


H. Köttgen & Cie. 


Transportgerätefabrik 
Bergiscoh-Gladbaoh 104 


RHEITEN: 
Wagen 


A.-G. vormals Wilisch 4 G8 
| für den Westen 


u | Bergisch Gladba 


für den Osten ’ 
Bresiau 18 


Feuerfeste Steine für jeden Verwendungszweck. 
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Weddersleben, den 2. 10.24. 


Ludwig Keferstein 
Papier- und Kartonfabrik 
Weddersleben a. H 
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Firma 


Otto Schlegel, Maschinenfabrik 
chemnitz i. Sa 
Zwickauer Str. 81 


i 155 1 So Ihnen EECH rotierenden Kollerstoftsortiern, 
" in ich recht zufrieden; ich kann denselben allen den Fabriken 
A Rotierende bestens ‚empfehlen, die in der Hauptsache Papier- und Pappenabfälle 

ei verarbeiten. Das Fabrikat wird besser, der Knotenfang ganz wesenl- 
lich entlastet und Siebe und File geschont, sodaß sidh eine nicht zu 


Patent- Kellerstel- Sertiermaschine unterschätzende Ersparnis hierin bemerkbar mat. 


beste, leistungsfählgste Hochachtungsvoll 


H Q 8 h LUDWIG KEFERSTEIN 
orreinigung mast ine OTTO SCHLEGEL + Maschinenfabrik + CHEMNITZ 1 1. $a., im ganr , , SS 
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fhri tie Papier: Pappen: Holz- Stroh- und Zeltof-Fabrikaton 


e ges du 
SENGT 


Berlin, den 7. Juni 1925. XXIII. Jahrgang. 


| MaschinenfabrikzumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Papiermaschine 
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Gebrüder Sulzer. Aktiengefettichart, Zudroigshäfen”% ` 


MASCHINENBAU - AKTIENGESELLSCHAFT 
GOLZERN-GRIMMA ` GRIMMA SA. 


MASCHINEN 
FÜR DIE 


SAX) | PAPIER-u.PAPPEN- 
Hollander mit EN D. N. H 396 952 F AB R I K ATI O N 


E KR Ka ASBESTZEMENTSCHIEFER 
e w VULKANFIBRE 
mi WICKELMASCHINEN 
1 HH ZELLULOSEWATTEMASCHINEN 
VERDAMPFER 
SULFITSPIRITUSFABRIKEN 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstotlindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pappeniabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoftabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen EE Gesamt- 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der 


eutschen Papierindustrie 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 ak 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 
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lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff - Indus trie 
für den Monat Mai 1935. 

Wegen mangelnder Niederschläge haben sich die 
Betriebswasserverhältnisse verschlechtert, so daß die 
Produktion bei den vornehmlich mit Wasserkraft 
arbeitenden Werken zum Teil stark eingeschränkt 
werden mußte. Die Folge war, daß Holzstoffvorräte 
am Ende des Berichtsmonats fast nicht mehr vor- 
handen waren. Die Holzeindeckung sowie die Ver- 
sorgung mit Hilfsmaterialien stießen auf keine 
Schwierigkeiten. 

Die Preisrückgänge für Wolle und Kupfer lassen 
erwarten, daß auch die Preise für Metalltücher und 
Filze entsprechend nachgeben werden. 

Gegen den Vormonat hat sich die Geschäftslage 
kaum geändert. Für einige Papiersorten ließ die 
Nachfrage etwas nach. Das Auslandsgeschäft wird 
wegen der schweren Vorbelastung der Industrie 
immer schwieriger. Der schleppende Eingang der 
Zahlungen erschwert besonders die Lage der 
Fabriken, da die Rohstoffe zum grogen Teil bar, 
zum Teil im voraus bezahlt werden müssen und 
auch die Löhne eine dauernde Bereitstellung von 
Barmitteln erfordern. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 
Betr. U—msatzsteuer (Steuerfreie Um- 
sätze in das Ausland). 

Wir verweisen auf unser Steuerrundschreiben 
Nr. 24 vom 5. März 1925, worin wir über steuerfreie 
Umsätze in das Ausland berichteten. Nachdem 
nunmehr die damals angekündigte Verordnung auf 
Grund der Zustimmung des Reichsrats mit rückwir- 


kender Kraft vom ı. Januar 1925 tatsächlich heraus- 
gekommen ist, wollen wir die wichtigsten Voraus- 
setzungen der Befreiung nochmals klar wiedergeben: 


I. Pflichten des Lieferers. 
1. Bescheinigung des Spediteurs. 


Der inländische Spediteur des Ausländers muß 
dem Lieferer über die tatsächliche Ausfuhr in das 
staatsrechtliche Ausland eine Bescheinigung erteilen. 
Diese Bescheinigung muß folgendes enthalten: 

a) Die Bezeichnung der Ware, zum mindesten 
nach der allgemeinen Gattung; 
b) die Zahl der Kolli, deren Verpackungsart, 

Zeichen und Nummern; 

c) den Tag der Ausfuhr in das staatsrechtliche 

Ausland; : 

d) die Ausfuhrstelle. 

Wenn diese Angaben aus den Konossementen, 
Frachtbriefen oder aus sonstigen Versendungspapie- 
ren ersichtlich sind, so genügt hier die Erteilung 
einer Abschrift, nötigenfalls sind diese Abschriften 
zu ergänzen oder bei Versand im Sammelladungs- 
verkehr sind die Kolli des in Frage kommenden 
Lieferers besonders kenntlich zu machen. 

2. Versicherung des Lieferers. 

Der Lieferer muß die Entgelte für die Lieferung 
als steuerfrei absetzen in seiner Umsatzsteuervoran- 
meldung oder Umsatzsteuererklärung. Dabei muß 
er in die Voranmeldung oder Erklärung nachste- 
hende Versicherung aufnehmen, wobei Nichtzutref- 
fendes zu durchstreichen ist: 

„Unter den nach $ 2 Nr. ıc des Umsatz- 
steuergesetzes als steuerfrei abgesetzten Entgelten 
befinden sich auch Entgelte für Lieferungs- 
geschäfte, die durch Versendung der Waren an 
den inländischen Spediteur des ausländischen Be- 
stellers erfüllt worden sind. Die tatsächliche Wei- 
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tersendung dieser Waren in das Ausland ist mir 
vom Spediteur des Ausländers schriftlich bestätigt 
worden. Die Bestätigungen liegen bei mir zur 
Prüfung bereit. — Ich werde dafür Sorge tragen, 
daß mir der Spediteur des Ausländers die tat- 
sächliche Weitersendung dieser Waren in das Aus— 
land schriftlich bestätigt, und werde diese Be— 
stätigung zu meinen Belegen nehmen.“ 


II. Steuerfreie Umsätze. 


Da es sich hier um Ausnahmebestimmungen 
handelt, die eigentlich durch das Gesetz nicht un- 
mittelbar gedeckt werden, sondern allenfalls durch 
eine wirtschaftliche Auslegung des Umsatzsteuer- 
gesetzes gefunden werden können, wollen wir die 
Fälle, für die das Gesetz in Betracht kommt, be- 
sonders erwähnen: 

1. Lieferungsgeschäfte, die der Lieferer mit einem 
ausländischen Erwerber abschließt und durch 
Zusendung der Waren an den inländischen Spe- 
diteur des ausländischen Erwerbers erfüllt. 

2. Lieferungsgeschäfte, bei denen der Lieferer es 
übernimmt, den Gegenstand vor der Absendung 
für den ausländischen Erwerber in Verwah- 
rung zu nehmen und unmittelbar oder durch 
einen inländischen Spediteur des ausländischen 
Erwerbers diesem zu übersenden. 

3. Lieferungsgeschäfte der eben genannten Art, 
bei denen der Lieferer die Gegenstände in das 
Ausland als Händler ausführt. 

Hier steht dem Ausfuhrhändler für diese Um- 
sätze der Vergütungsanspruch nach Maßgabe des 
§ 4 des Umsatzsteuergesetzes Zu. Der Export- 
händ muß als Lieferer dieselbe Versicherung, die 
wir oben erwähnt haben, im Vergütungsantrag ab- 
‚geben. 


Die Papiermacher-Berufsgenossenschaft hat für 
ihre diesjährige Tagung in Lüneburg fol- 
gendes Programm aufgestellt: 

Montag, den ı5. Juni, nachmittags 5 ½ Uhr: Be- 
sprechung der Abteilung für Unfallverhütung mit 
Versicherten- Vertretern in Wellenkamps Hotel. 
Abends von 8 Uhr ab gemütliches Beisammensein 
in Ernst's Restaurant. 

Dienstag, den 16. Juni, vormittags 9 Uhr: Sitzung 
des Genossenschafts-Vorstandes in Wellenkamps 
Hotel. Nachmittags 12 ½ Uhr: Genossenschafts- 
Versammlung. Im Anschluß an die Genossen- 
schaftsversammlung, etwa um 1 Uhr, Besich- 
tigung der Stadt Lüneburg mit ihren zahlreichen 
Sehenswürdigkeiten und ihrem interessanten Mu- 
seum unter sachkundiger Führung. Nachmittags 
514 Uhr: Gemeinsames Essen in Wellenkamps 
Hotel. 

Empfehlenswerte Hotels: 
und Deutsches Haus, in zweiter Linie Hotel zur 
Hoffnung und Lübecker Hof. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion II. 


Verhandlungsschrift 
über die am Samstag, den 23. Mai 1925 im Gasthof 
Fezer in Ulm a. d. Donau abgehaltene 41. Sektions- 
versammlung. 


Der stellvertretende Vorsitzende des Sektions- 
vorstandes, Herr Direktor O. Moritz, eröffnet die 
Versammlung um 9% Uhr und teilt zunächst mit, 
daß der Vorsitzende des Sektionsvorstandes, Herr 
Erhard Grözinger, bedauerlicherweise durch 
Krankheit verhindert sei, heute hier anwesend zu 
sein und die Versammlung leiten zu können. Herr 
Grözinger habe ihn beauftragt, die Leitung der 
Versammlung zu übernehmen und den Anwesenden 
sein aufrichtiges Bedauern über seine Abwesenheit 
und herzliche Grüße auszurichten. Die Abwesenheit 
des Herrn Grözinger wird von den sämtlichen 
Anwesenden auf das lebhafteste bedauert und es 


Wellenkamps Hotel 


wird beschlossen, ihm drahtlich die besten Grüße 
und Wünsche der Versammlung für baldige und völ- 
lige Wiederherstellung zu übermitteln. 

Herr Direktor Moritz teilt sodann mit, daß 
Herr Alfred Krämer am 8 Oktober 1924 gestor- 
ben sei. Herr Krämer sei regelmäßiger Besucher 
der alljährlichen Sektionsversammlungen und seit 
12. Mai 1923 Mitglied des Sektionsvorstandes ge— 
wesen. Er habe sich den berufsgenossenschaftlichen 
Angelegenheiten stets mit groger Sachlichkeit und 
Bereitwilligkeit unterzogen. Als Mensch sei er von 
vortrefflichen persönlichen Eigenschaften und von 
großer Liebenswürdigkeit gewesen. 

Weiter sei im Berichtsjahr gestorben Herr 
Kommerzienrat Josef Krauß, Mitbegründer der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft und langjährı- 
zer Vorsitzender des Sektionsvorstandes, der es 
durch seine vortreffliche Leitung der Geschäfte 
bestens verstanden habe, den Sektionsversammlun- 
gen immer großen Reiz und große Anziehungskraft 
zu verleihen. Dem jetzigen, allerdings durch die 
wirtschaftlichen Verhältnisse gebotenen engen Zu- 
sammenschluß der Sektionsmitglieder seien durch 
das Wirken des Herrn Kommerzienrats Krauß die 
Wege geebnet worden. 

Endlich sei noch gestorben Herr Richard H a ub- 
ecker, Pfullingen, Mitglied des Rechnungs- 
prüfungsausschusses und regelmäßiger Besucher der 
Sektionsversammlung. 

Das Andenken an die Verstorbenen wird durch 
Erheben von den Sitzen geehrt. 

Sodann wird festgestellt, daß zur Versammlung 
ordnungsmäßig, d. i. 14 Tage vorher, durch die vier 
Fachzeitschriften und außerdem durch Einzelein- 
ladung eingeladen worden sei. 

Zu Beisitzern in Gemäßheit der 88 23 bzw. 11 
der Satzung werden die Herren Konstantin Auten- 
rieth und Siegfried Schaal ernannt. 

Die Führung der Verhandlungsschrift wird dem 
Geschäftsführer übertragen. 

Anwesend sind in der Versammlung 
glieder. 

1. Auf die Verlesung der Verhandlungsschrift 
der letztjährigen Sektionsversammlung, die semer- 
zeit in den vier Fachzeitschriften veröffentlicht 
worden ist, wird Verzicht geleistet. I 

2. Der sämtlichen Sektionsmitgliedern mit der 
Einladung zur Sektionsversammlung zugesandte 
Geschäftsbericht für das Jahr 1924 wird in seinen 
Hauptpunkten verlesen und in eingehender Weise 
erläutert. Auf die bemerkenswertesten Unfälle. 
namentlich auf die leider vorgekommenen fünf 
Todesfälle, wird besonders hingewiesen und einigt 
in dieser Hinsicht gestellte Anfragen werden von 
dem Geschäftsführer entsprechend beantwortet. 
Hierauf wird der Geschäftsbericht genehmigt. 

Anschließend teilt der Vorsitzende mit, daß der 
seitherige technische Aufsichtsbeamte, Herr Diplom- 
Ingenieur Otto Sandberger, am 31. März 1925 
leider aus unseren Diensten ausgeschieden sei. um 
die Stelle eines 1. technischen Aufsichtsbeamten bei 
einer anderen Berufsgenossenschaft zu übernehmen. 
Er gedenkt des verdienstvollen Wirkens des Herrn 
Sandberger, der es bestens verstanden habe. 
sich durch seine sachgemäße Tätigkeit und sein takt- 
volles Verhalten die Zuneigung wohl sämtlicher 
Sektionsmitglieder zu erwerben. Der heute als Gast 
hier anwesende Herr Sandberger erstattet als- 
dann den noch von ihm verfaßten Bericht über sene 
Tätigkeit im verflossenen Jahre, der von den An- 
wesenden mit großem Interesse entgegengenommen 
wird. Herr Sandberger spricht für die ihm 
während seiner Tätigkeit im Dienste unserer Sek- 
tion von allen Mitgliedern bereitwilligst gewährte 
Unterstützung seinen herzlichsten Dank aus. Es sel 
ihm immer eine Freude gewesen, in die Betriebe der 
Sektion II der Papiermacher - Berufsgenossenschaft 
hineinzukommen, wo er stets großes Verständnis für 


ı6 Mit- 


vore 


DER PAPIER-FABRIKANT 


399 


Heft 23, 1925 
EE 


die Bestrebungen auf dem Gebiete der Unfallverhü- 
tung gefunden habe. Er wünsche diesen Bestrebun- 
gen auch in Zukunft weitere gute Fortentwicklung. 

Diese Ausführungen werden von der Versamm- 
lung mit Beifall aufgenommen, und der Vorsitzende 
dankt Herrn Sandberger für die sorgfältige Aus— 
arbeitung seines Jahresberichts. 

Der Vorsitzende begrüßt sodann den Nachfolger 
des Herrn Sandberger. Herrn Dipl.-Ingenieur 
Erwin Mößner. langjähriger Revisionsbeamter 
beim Württ. Dampfkesselrevisionsverein, und stellt 
ihn der Versammlung vor. Er bittet die Anwesen- 
den. auch Herrn Mößner in seiner Tätigkeit nach- 
drucklich zu unterstützen. 

J. Der von den Rechnungsprüfern geprüfte und 
mit den Büchern und Belegen in Uebereinstimmung 
und Richtigkeit befundene Rechenschaftsbericht wird 
unter Entlastung des Sektionsvorstandes genchmigt. 

+ Der Voranschlag für das Jahr 1926 wird wie 
folgt festgesetzt: 


Unfalluntersuchungskosten . S800 M. 

Kosten im Verfahren vor den Ober— 
versicherungsämtern SE 100 ., 
Ueberwachung der Betriebe. S 1000 „ 
Reisekosten der ehrenamtlichen Organe 900 n 
(ichalter der Angestellten 3 000 „, 

Ruheeehälter und Unterstützungen an aus- 
geschiedene Angestellte 8 500 „ 
Beiträge zur Angestellten- usw., Versich. 200 e 
Mieten, Heizung, Beleuchtung . 300 .. 
Schreibmaterialien be ee 

Anschaffung und Unterhaltung der Ein- 
richtungsgegenstände En a a 200 ., 
Portokosten 300 „ 
Sonstiges e 300 s 
zusammen: 8 O00 M. 


35. Zu Rechnungsprüfern für das Jahr 1925 wer- 
den gewählt die Herren: Emil Krem pel, Stutt- 
vor, Kuno Fleischer, Eislingen, und Walter 
Raithelhuber. Gemmrigheim, und zu deren Ez- 
satzmannern: die Herren Hans Bayer, Faurndau, 
Direktor Gustav Schürmann. Eislingen, und 
Dr. Kudolf Diefenbach, Heilbronn a. Neckar. 

b. Der Geschäftsführer erstattet einen eingehen- 
den Bericht über den Entwurf eines zweiten Ge- 
setzes über Aenderungen in der Unfallversicherune. 
Aus dem Bericht ist hervorzuheben, daß das Zulage- 
wesen bei den Renten fortfallen soll, und daß die 
Kenten wieder wie früher nach dem individuellen 
Juhresarbeitsverdienst des Verletzten im Jahre vor 
dem Unfalle berechnet werden sollen. 

Die Umstellung der Renten auf Reichsmark und 

die Anpassung derselben an den jetzigen Geldwert 
Ist vorgeschen. Diese Maßnahmen seien zu be- 
zruben. 

Die Unfallverhütung sollte wesentlich ver— 
schärft, und das Aufsichtsrecht des Reichsversiche- 
fungsamtes und des Reichsarbeitsministeriums in 
einer Weise erhöht werden, dag die Selbstverwal— 
tung der Berufsgenossenschaften durch diese Maß- 
Ahnen erheblich gefährdet erschiene. Diese Auf- 
sichtsbefugnisse sind indes vom sozialpolitischen 
Ausschuß abgelehnt worden. Fine Reihe von weite- 
ren Belastungen der Berufsgenossenschaften und da- 
mit der Industrie sei ins Auge gefaßt, so die Aus- 
dehnung der Sachleistungen durch ein beschleunigtes 
Heilverfahren; die Ergänzung der Hilflosenrente: 
die Berufsfürsorge für Rentner von 50% ab; der 
Wegfall der Drittelungsgrenze, seither 1800 Mark. 
und die Errichtung einer Höchstversicherungsgrenze 
von & % Mark: die anderweitige Berechnung der 
Renten; die Gewährung von Kinderrenten zu Ver- 
ietztenrenten von 20% ab, und Sonstiges. 

Einige schwerwiegende vorgesehene Neuerungen 
seien vom sozialpolitischen Ausschuß des Reichs- 
tages wieder gestrichen worden, so die Herabsetzung 
der Wartezeit von 13 auf 8 Wochen und die Ein— 


führung der sogenannten Gemeinlast. Die Absicht 
des Entwurfs, Renten unter 20% ohne Abfindung 
ir Wegfall kommen zu lassen, sei vom sozialpoliti- 
schen Ausschuß dahin geändert worden, daß derar- 
tige Renten weiter zu zahlen seien, und daß ge- 
gebenenfalls Abfindung für solche erforderlich er- 
scheine. Außerdem habe der sozialpolitische Aus- 
schuß den verhängnisvollen Beschluß gefaßt, daß Un- 
fälle auf dem Wege von und zur Arbeit als Betriebs- 
unfälle anzuerkennen seien. 

Die endgültige Gestaltung des zweiten Gesetzes- 
sei nunmehr dem Reichstage vorbehalten. Auf alle 


- Fälle werde wohl durch das zu erwartende neue 


Gesetz eine erhebliche Belastung der Industrie zu 
erwarten sein. 

Der Vorsitzende dankt dem Geschäftsführer für 
seine eingehende Berichterstattung und betont, daB 
es dringend erforderlich erscheine, einer weiteren 
ungerechtfertigten Belastung der Industrie mit Nach- 
druck entgegenzutreten. 

Hierauf kommt die Frage der Unfallverhütungs- 
bilder, die in den Betrieben ausgehängt werden 
sollen, zu einer eingehenden Frörterung. Herr 
Direktor Moritz führt aus, daß, wenn diese Art der 
Förderung der Unfallverhütung auch sicher ihre Vor- 
züge habe, so müsse doch die Ausführung der Bilder 
entschieden bemängelt werden. Auf einzelnen Bil- 
dern seinen abschreckende und abgemagerte Ge- 
stalten wiedergegeben, wie man sie in Wirklichkeit 
in den Betrieben wohl kaum finden würde. Hier 
müsse unbedingt Wandel geschaffen werden, da 
andernfalls das weitere Aushängen derartiger Bilder 
kaum durchführbar sein werde. Der Geschäftsführer. 
teilt mit, daß die Bilder von hervorragenden Künst- 
lern angefertigt würden und selbstredend in erster 
Linie den Zweck verfolgten, den Ausdruck des 
Schreckens wiederzugeben, den die betreffende Per- 
son im Augenblick der Gefahr empfindet. Man dürfe 
die Bilder nicht rein vom ästhetischen Standpunkt 
betrachten, sondern man müsse in erster Linie die 
tatsächliche Gefahr, wie sie in vielen Betrieben vor- 
handen ist, berücksichtigen (nach dem Geschäfts- 
bericht für 1924 allein fünf Todesfälle bei 20 erst- 
mals entschädigten Unfällen). Verbesserungsvor- 
schläge seien der Zentralstelle für Unfallverhütung. 
Berlin, Köthener Str. 37, von der der Vertrieb der 
Bilder ausgehe, stets sehr willkommen, und die An— 
wesenden werden gebeten, etwaige Verbesserungs- 
vorschläge an diese Stelle zu richten. 2 

Die Herren Direktoren Rinderknecht und Flei- 
scher nähern sich in ihren Ausführungen dem Stand- 
punkt des Herrn Vorsitzenden, während Herr Grö- 
zinger jun. das weitere Aushängen der Bilder un- 
bedingt als empfehlenswert bezeichnet. 

Hierauf werden eine Anzahl Druckblätter, Schutz- 
vorrichtungen an den verschiedenen Walzen der 
Papiermaschinen betreffend, an die Anwesenden ver- 
teilt und von dem technischen Aufsichtsbeamten.: 
Herrn Mößner, in eingehender Weise erläutert. Auch 
diese Blätter finden das Interesse der Versammlung. 

Da hiermit die Tagesordnung erschöpft ist, 
schließt der Vorsitzende die Versammlung um ıı Uhr 
und dankt den Anwesenden für ihre Unterstützung 


und Mitwirkung. 
Der Vorsitzende. 


In Vertretung gez.: O. Moritz. 
Der mit der Führung der Verhandlungsschrift 
beauftragte Geschäftsführer. gez.: Rolshoven. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, 
) Sektion X. 

Die Papiermacher-Brufsgenossenschaft. Sekt. X, 
hielt am 26. Mai 1025 ihre 40. ordentliche Sektions- 
versammlung in den Museumsräumen des Lienau- 
hauses zu Frankfurt a. d. Oder, der alten Handels- 
und Hansastadt des Deutschen Ostens und vordem 
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Sitz der ersten Ostdeutschen Universität, ab. Der 
Vorsitzende, Herr Kommerzienrat Fritz Stein- 
bock, gedachte des Dahinscheidens des Herrn 
Kommerzienrats Nauke, Aschaffenburg, der in 


den Jahren 1912 bis 1916 als Vertreter der Feld-) 
der; 
) 


| 


Herrn Fabrikdirektors Julius Illig, Hohenofen, det 


mühle, Odermünde, an den Versammlungen 
Sektion X teilnahm, sowie des Dahinscheidens des 


mit der Sektion X als Rechnungsprüfer enger ver- 
bunden war. Zum ehrenden Gedächtnis beider er- 
hoben sich die Versammelten von den Plätzen. Aus 
der Uebersicht über die Geschäftsergebnisse, umfas- 
send die Jahre 1885/86 bis 1924, ergibt sich für 1924 
gegenüber dem Jahre 1913 eine Zunahme der ver- 
sicherten Personen um 22 %, eine Zunahme der Voll- 
arbeiter um 7%, sowie eine Steigerung der Lohn- 
summen um 40%, der reinen Verwaltungskosten 
um 35%. Die gezahlten Unfallentschädigungen 
waren um 1% niedriger als im Jahre 1913, was 
darauf zurückzuführen ist, daß die Umstellung der 
Entschädigungen auf Goldmark für die alten Un- 
fälle, die sich vor dem 1. Mai 1924 ereigneten, noch 
nicht durchgeführt ist. Als Genossenschaftsbeitrag 
für 1924 wurden rund 12 % mehr erhoben als für 
1913. Es entfielen auf 1.— M. Lohn an Unfallent- 
schädigungen 0,86 Pfg. im Jahre 1924, dagegen 
1,22 Pfg. im Jahre 1013: reine Verwaltungskosten 
auf 1000 M. Lohn 0,96 M. im Jahre 1924, dagegen 
1,— M. im Jahre 1913. 

Hinsichtlich der Beitragshöhe ist zu bemerken, 
daß vor 1913 der Beitrag verschiedentlich erheblich 
höher war, so im Jahre 1895 mit 19,92, im Jahre 1900 
mit 19,60, im Jahre 1903 mit 26,76, im Jahre 1909 
mit 22.50 M. auf 1000 M. Lohn. 

Die Rechnungsprüfung erfolgt regelmäßig durch 
einen vereidigten Bücherrevisor, außerdem alljähr- 
lich einige Wochen vor der Versammlung noch 
durch die von der Sektionsversammlung gewählten 
Herren Rechnungsprüfer. Beanstandungen haben 
sich nicht ergeben, so daß einstimmig Entlastung 
erteilt wurde: Auf Grund der Erläuterungen des 
Geschäftsführers. die den Vorstandsmitgliedern 
schon einige Wochen vor der Versammlung zuge- 


gangen waren, wurde der Haushaltsplan für 1025 
auf 26460 M. festgestellt, der vorläufige Voran- 
schlag für 1926 auf 27110 M. Als Rechnungs- 


prüfer wurden wiedergewählt die Herren Direktor 
Fritz Steidel, Berlin. Fabrikdirektor Hermann 
Bucholtz, Bredereiche und Fabrikbesitzer Georg 
Wigankow, Berlin; als deren Ersazmänner die 
Herren Direktor Hannemann, Wolfswinkel, Di- 
rektor Franz Illig. Hohenofen, und Direktor 
Dietrich. Charlottenburg. 

Zum Schlusse wurde eine Anregung des Herrn 
Direktor Fink. Wolfswinkel, besprochen, betref- 
fend den Mindestabstand an den Finführungsstellen 
der Walzen usw. bei Papiermaschinen ( 224 der 
U. V. V.) Für Neuanlagen ist ein freier Zwischen- 
raum von mindestens 120 min vorgeschrieben, für 
alte Anlagen dagegen ein solcher von Bo mm zu- 
gelassen. Dieser Mindestabstand von Bo mm er- 
scheint zwar genügend bei normalem Betriebe, doch 
sei die Gefahr bei rückläufiger Bewegung groß. Als 
besonders wichtig wurde es bezeichnet, daß die Wal- 
zen offen gelagert werden. Die Anregungen des 
Herrn Direktor Fink werden weiter geprüft und 


wefördert werden. 


In einer mehrstündigen Sitzung hatte sich der 
Sektionsvorstand vor der Versammlung nicht nur 
mit der Tagesordnung für die Sektionsversamm- 
lung beschäftigt, sondern hauptsächlich über Maß- 
nahmen zur Verhütung von Unfällen durch Ein- 
atmen giftiger Gase und Dämpfe, sowie über die 
Ausdehnung der Betriebsbesichtigungen zum Zwecke 
der Unfallverhütung beraten. Die allen Betrieben 


inzwischen zugegangenen Merkblätter zur Ver- 


hütung von Unfällen beim Auftreten gesundheits- 
schädlicher Gase, sowie für erste Hilfeleistung bei 
Unfällen durch elektrischen Strom wurden nochmals 
eingehend besprochen, ferner die Versendung wei- 
terer Merkblätter über Schutzmaßnahmen und Un- 
fallverhütungseinrichtungen in den Betrieben be- 
schlossen. Auf das Verhalten der Meister und Ar- 
beiteraufseher in Fragen der Unfallverhütung soll 
in dem Sinne eingewirkt werden, daß sie sich ihrer 
Verantwortlichkeit voll bewußt bleiben. Der tech- 
nische Aufsichtsbeamte wurde ermächtigt und be. 
auftragt, durch mündliche Beratung, kurze Vor- 
träge und Belehrungen in den Betrieben im Sinne 
der Unfallverhütung zu wirken. Auch die Anr- 
gungen für das nächste Preisausschreiben der 
Dr.-Willi-Schacht-Stiftung wurden einer Erörte 
rung unterzogen. 

Nach Sitzung und Versammlung vereinigten sich 
die Teilnehmer zu einem gemeinsamen Mittagessen 
in der altertümlichen sogenannten Ratsstube der 
Weinhandlung Trarbach im Lienauhaus, das sehr 
anregend und gemütlich verlief. Das Lienauhav‘ 
wurde vor etwa 5 Jahren vom Verein für die Ge- 
schichte der Stadt Frankfurt a. Oder erworben und 
als Museum eingerichtet. Unter Führung des 
Herrn Kommerzienrats Steinbock, des kunt 
sinnigen Vorsitzenden des obengenannten Verems 
war eine Besichtigung der Museumsräume voran- 
gegangen und dabei mancher alte Gegenstand b- 
wundert worden. Die Fahrt durch einige Strabo 
der Stadt, vorbei an den Geburtshäusern Kleist 
und Humboldt’s an hochragenden alten Kircher. 
am herrlichen Rathaus und an breit gelagerten. be. 
waltigen Patrizierhäusern, ließ die einstige Beden. 
tung der Stadt Frankfurt a. d. Oder erkennen. Nach 
schöner Fahrt durch den märkischen Wald war bali 
die etwa 20 km von Frankfurt a. d. Oder entfernte 
Papierfabrik der Firma Paul Steinbock Ach 
in Sandow, Kreis Weststernberg erreicht, zu deren 
Besichtigung Herr Kommerzienrat Steinbock 
eingeladen hatte. Man konnte sehen, daß sich das 
Unternehmen trotz der Schwere der Zeit in guter 
Entwicklung befindet; besonders interessant wäre 
die nach den Entwürfen des Herrn Kommerzien- 
rats Stein bock ausgeführten Erweiterungsbauten 
der Holzzellstoffabrik. Ueberall war zu erkennen. 
daß auch in bezug auf die Unfallsicherheit Vorzut 
liches geleistet wurde. Hochbefriedigt traten die 
Teilnehmer die Heimfahrt an, nachdem sie im Raus 
des Herrn Fabrikdirektors Küchler noch Gäste 
des Herrn Kommerzienrats Steinbock gewesen 
waren. Deren herzlicher Dank ist sowohl ihm als 
auch Herrn Fabrikdirektor Küchler nebst Frat 
Gemahlin sicher. Gern werden sich die Teilnehme" 
noch manchmal der schönen Stunden erinnern, © 
sie in der alten Oderstadt Frankfurt und in de 
Fabrik Sandow verlebten. 


Hinweis. 


Die Darmstädter Papieringenieurabteilung feier! 
im Juni ihr alljährliches Sommerfest. Diesmal wir 
das 20 jährige Bestehen der Abteilung für Papier 
ingenieurwesen zum Anlaß genommen, auc! Wi 
jenigen Herren zu begrüßen, welche an der hiesige” 
Hochschule studiert haben. Die weitergehende mr 
ladung soll bezwecken, den Zusammenhang zw!" 
Praxis und Hochschule zu festigen. Aus diese! 
Grunde werden alle Ingenieure der 
Papieringenieurwesen der Technischen Hochsch 
Darmstadt ersucht, dem Fachausschuß ihre Ansehn 
mitzuteilen. Fs ist geplant, durch ein Rundschreibe” 
von den letzten Ereignissen zu berichten u" e 
neuen Studienreformen allen zugänglich zu machen. 


Der Fachausschuß 
der Abteilung für Papieringenieurwesen. 


Zur Zeit Darmstadt, Hochstr. 54 Eg. 
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Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie e. V. 
Im Laufe dieses Jahres sind uns folgende Son- 
derbeiträge für die Unterstützungskasse 
von Freunden und Gönnern zugegangen: 
ı1.2. Kübler & Niethammer, Kriebstein. 100 RM. 
10. 3. Vereinigte Holzstoff- und Papier- 


fabriken A.-G., Niederschlema . . . 100 „ 
ı1.3. F. E Weidenmüller A.-G., Drei- 
werden. . . 2 2 2 2 2 20... 100 „ 
12. 3. Vereinigte Bautzner Papierfabriken. 
Bautzen . . nn 150 „ 
16. 3. Wiede's Papierfabrik G. m. b. H., 
Rosental ³ 150 
17. 3. Firma J. Scheerer. Göritzngain 50 „. 
20.3. Firma Zellstoff - Fabrik, Mannheim- 
Waldhof 300 „ 


3. Firma H. & A. Gratenau, Hamburg. 100 „ 

3. Firma Hoesch & Co., Pirna. k 

30.3. Firma Hugo Hoesch, Königstein. . 200 „ 
3. Firma Richard Berger, Wolkenburg . 200 „. 
3. Firma Chemnitzer Papierfabrik, Ein- 


siedel A Es a e 
h4. Firma G. Schaeuffelen'sche Papier- 

fabrik A.-G., Heilbronn . 100 „ 
8.4. Firma Hugo Hartig, Hamburg. . 100 „. 
11. A Firma A. Keferstein, Ilfeld . . . . 50 „ 
14. 4. Firma Otto Günther, Greiz. . . . 300 „ 
16.4. Verein Deutscher Papierfabrikanten 

e. V., Charlottenburg 500 „, 


24.4. E. Holtzmann & Cie. A.-G., Weisen- 
bach fabrik 100 „ 
S. 5. Aktien- Gesellschaft für Zellstoff- und 
Papierfabrikation, Aschaffenburg . 300 „ 
5. Leonhardt Söhne, Crossen, Mulde. 300 „ 
20. 3. Patentpapierfabrik zu Penig, Penig. 300 „, 
Ferner wurden für die Ster be kasse 
gestiftet am 
14.3. von der Firma Feldmühle, Papier- 
und Zellstoff-Werke A.-G., Stettin, 100 „ 

Wir freuen uns außerordentlich über diese 
schönen Geldgeschenke und danken den edlen Spen— 
dern auch auf diesem Wege herzlichst dafür. 

Mit diesen Geschenken können und werden wir 
nun den Unterstützung Nachsuchenden (Pensionäre, 
Kleinrentner und Witwen) reichlicher helfen wie 
bisher, wie dies auch der Wunsch und Wille ver— 
schiedener Spender ist. 

Wir bitten, uns Fälle aufzugeben, wo Not zu 
lindern ist. Unterstützungsgesuche sind zu richten 
an Herrn Fabrikdirektor Arthur Prölß in Penig 
in Sachsen. 

Penig-Chemnitz, den 22. Mai 1925. 

Der Vorstand des Hilfsvereins für die deutsche 
Papierindustrie e. V. 
Abt.: Unterstützungskasse. 
Arthur Prölß, KlemensPester, 
Vorsitzender. Kassen- u. Schriftführer. 


HANDEL UND VERKEHR 


Handelspolitik. 
1. Griechenland. 


Am 15. Mai ist zwischen der deutschen und 
griechischen Regierung ein Abkommen zur Ergän- 
zung des vorläufigen Handelsabkommens vom 
3. Juli 1924 getroffen worden. In dieser Verein- 
barung gewährt Griechenland nunmehr allen deut- 
schen Waren die volle Meistbegünstigung ein- 
schließlich derjenigen Sonderermäßigungen gegen- 
über dem Manteltarif, die von Griechenland den 
Waren dritter Staaten jetzt oder künftig gewährt 
werden. Bekanntlich war Deutschland bisher von 
Griechenland nur die listenmäßige Meistbegünsti- 
gung zugestanden worden. Unter den meistbegün- 
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stigten Waren befinden sich schon alle Papiererzeug- 
nisse. Bis zum Inkrafttreten des neuen griechischen 
Zolltarifs gelten also jetzt für alle deutschen Waren 
die den anderen Staaten gewährten Vertragssätze 
des Zolltarifs vom 30. Dezember 1892 und März 1921. 
Deutschland hat dafür eine Herabsetzung des Ein- 
fuhrzollsatzes für Korinthen zugestanden. Das 
Abkommen, das griechischerseits sofort in Kraft 
gesetzt werden soll, wird von der deutschen Regie- 
rung alsbald den gesetzgebenden Körperschaften zur 


verfassungsgemäßen Genehmigung vorgelegt werden. 
v. W 


MARKT-BERICHTE 


Internationaler Marktbericht. 


Argentinien. Die Lage des argentinischen 
Papiermarktes war in den letzten Wochen keine 
sehr günstige, denn die Preise waren von einer rück- 
läufigen Bewegung erfaßt, welche ihren Ausgangs— 
punkt vom schwedischen und nordamerikanischen 
Markt genommen hat. Um Norwegen die großen. 
dorthin erteilten Druckpapieraufträge Argentiniens 
streitig zu machen, offerierten die schwedischen 
Fabriken im Verein mit den nordamerikanischen 
Firmen billiger. Letztere boten ihr Rotationsdruck- 
papier schon um 3,75 bis 4,00 cent pro lb, Bogen- 
druckpapier um 4,00 bis 4,10 cent pro Ib ab New 
York an. Zur Zeit entspinnt sich ein harter Kon- 
kurrenzkampf um einige große Lieferungen von 
gutem Zigarettenpapier, von welchem Argentinien 
annähernd 500 t jährlich verbraucht. Es treten hier 
Deutschland, Frankreich, die Tschechoslovakei. 
Italien und Oesterreich mit hochwertigen Papieren 
auf den Plan. Man hatte schon erwogen, im Lande 
selbst Zigarettenpapier zu erzeugen, es sollte die 
„Fabrica de papel La Argentina“ in Zarate, welche 
neun gute Papiermaschinen besitzt und fast ganz 
von deutschen Papier- Maschinenfabriken ein- 
gerichtet wurde, darauf vorerst mit einem kleinen 
Teile ihres Maschinenparkes umgestellt werden. 
Nach reiflicher Ueberlegung ließ man jedoch den 
Plan wieder fallen und importiert weiter. Die 
hiesigen Zigarettenraucher haben diesen Entschluß 
mit großer Befriedigung aufgenommen, denn der 
Argentinier ist in bezug auf Zigarettenpapier sehr 
verwöhnt. 

Brasilien. Der Papiermarkt ist ruhig. Größere 
Abschlüsse auf englischer Pfundbasis wurden von 
seiten des Großhandels mit schwedischen Papier- 
fabriken getätigt, während die heimischen Papier- 
fabriken von Schweden Halbstoffe beziehen. Rota- 
tionsdruckpapier wurde zu 15 Lstr. und Druckpapier 
in Bogen zu 17 Lstr. pro Metertonne fob Dampfer 
Stockholm abgeschlossen. Fettdichtes Papier wurde 
mit 25 Lstr. bezahlt. Die vermehrte Kartonnagen- 
erzeugung im Lande brachte es mit sich, daß auch 
etwas mehr Pappe eingeführt werden muß. Für 
gute, zähe Ware werden 15 Lstr. bewilligt. Schreib- 
maschinenbriefpapier und Bankpost wurde mit 
35 Lstr., Sulfitpapier, maschinenglatt, mit 32 Ltr. 
bezahlt. 

Chile. Der chilenische Markt ist etwas ge- 
drückt, insbesondere zeigt sich große Lustlosigkeit 
im Importgeschäft in billigeren Sorten. Dies hat 
seine Gründe in dem Erstarken der eigenen Papier- 
industrie, an deren Spitze die „Cia. Manufactura de 
Papeles y Cartones“ mit sehr guten Papiermaschinen 
steht. Ferner hat sich ein Syndikat chilenischer 
Finanzleute gebildet. das sich die Verwertung der 
ausgedehnten Forsten am Oberlauf des Bio-Bio zur 
Ziele steckte. Dieses Syndikat errichtet in Santa 
Barbara eine Großkraft-Schleiferei und hat sich die 
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Abnahme der gesamten Produktion an Holzstoff 
durch die obenerwähnte Company gesichert. Auf 
diese Art soll ein Teil des Zeitungsdruckpapiers. 
welches jetzt noch eingeführt werden muß, durch 
chilenisches Fabrikat ersetzt werden. Das Kapital 
für die Erstellung der Schleiferei beträgt annähernd 

15 Millionen chilenische Dollars. Dem Vernehmen 
nach sind französische Konzessionswerber in Val- 
paraiso eingetroffen, welche mit der Regierung um 
die Erwerbung großer Waldkonzessionen unter- 
handeln, um eine bedeutende Sulfit-Zellstoffabrik in 
Chile zu errichten. Die Regierung soll den Projekt 
sympathisch gegenüberstehen, da sich die Franzosen 
verpflichten wollen, 25 % der Produktion den chile- 
nischen Papierfabriken zu überlassen. 

Uruguay. Die Hauptstadt des Landes, Monte- 
video, konsumiert fast 80 % des gesamten Papiers, 
welches eingeführt wird. In der Hauptsache ist es 
Zeitungsdruck- und Packpapier, aber auch viele 
andere bessere Sorten sind dauernd gefragt. In 
Zigarettenpapier beherrscht Buenos - Aires den 
Markt, da Argentinien, als Großkonsument darin, 
billiger einkaufen kann. 

Bolivia. Dieses reiche Land hat einen bedeuten- 
den Verbrauch in allen Sorten Papier und würde 
auch alle Vorbedingungen zu einer eigenen Papier- 
industrie erfüllen können. Zur Zeit deckt es seinen 
Bedarf auf den chilenischen und argentinischen 
Märkten, und nur sehr wenig wird direkt aus Europa 
und Nordamerika eingeführt. Der bolivianische 
Import an Papier beziffert sich annähernd auf 
8 Millionen Mark pro Jahr und übertrifft denjenigen 
von Uruguay um nahezu 50%. 

Peru. Peru hat trotz günstigster Vorbedingungen 
und großen Reichtums keine eigene Papierindustrie. 
Sein Bedarf an Papieren aller Art kann auf etwa 
10 Millionen Mark pro Jahr veranschlagt werden. 
im Gegensatz zu Bolivia führt Peru nahezu alles 
Papier aus Europa ein und steht Italien darin an 
der Spitze. 

Mexiko. Die Marktlage ist als befriedigend u 
bezeichnen. Sowohl der Import als auch die Be— 
schäftigung der heimischen Papierindustrie ist leb— 
haft. Letztere arbeitet in der Hauptsache Pack- 
papier, um den großen Bedarf des Landes in Papier— 
säcken und Düten zu befriedigen, die heute noch 
immer ein guter Importartikel sind. Die mexika- 
nische Papierindustrie konzentriert sich bekanntlich 
um die Hauptstadt des Landes, und die größte An- 
lage „San Rafael Paper Company“ liegt ungefähr 
eine Schnellzugsstunde von Mexiko am Fuße des 
die ganze Gegend beherrschenden Popvkatenpetls. 
Dieses Werk ist hochmodern eingerichtet und mit 
neun großen Papiermaschinen dauernd voll be- 
schäftigt. Die Teilnehmer an der kaufmännischen 
und industriellen Expedition durch Mexiko, welche 
in den Monaten Mai-August vom amerikanischen 
Generalkonsulat in Hamburg unter dem Protektorat 
der- mexikanischen Regierung veranstaltet wird, 
werden ia Gelegenheit zur Besichtigung dieser An- 
lagen haben. 

Die Vereinigten Staaten von Mittelamerika. 
Die. verhältnismäßig großen und reichen Länder 
haben noch keine eigene Papierindustrie und sind 
durchaus auf die Einfuhr angewiesen. Sie ver- 
brauchen eine sehr bedeutende Menge Papier aller 
Sorten und Strohpappen. Deutsche. italienische, 
österreichische, englische und nordamerikanische 
Firmenvertreter sind in Papier hier tätig, wogegen 
in Strohpappe Holland den Markt beherrscht und 
keine Konkurrenz duldet. 

Australien. Das Erstarken der heimischen, das 
heißt australischen Papierindustrie berührt den enz- 
lischen Markt in viel höherem Ausmaße als allge- 
mein in London zugegeben wird. Seit es der austra- 
lischen Papierfabrikation gelang. aus den verschie- 
denen Holzarten im Gebiete des Clarensflusses ge- 


eignete Halbstoffe (Holzschliff und Zellstoff) zu 
erzeugen, nimmt die Einfuhr englischer und ameri- 
kanischer Papiere ab. Diese Abnahme des Importes 
beträgt seit Januar 1025 bereits nahezu 20%. In der 
Hauptsache sind davon betroffen Druckpapier. 
Pappe und Packpapier. 

Japan. Der japanische Papiermarkt steht im 
Zeichen des sich steigernden Exportes nach China 
und vor allem nach Rußland. Durch das neue Ab- 
kommen mit den Sowjets und durch den günstigen 
Verlauf der Verhandlungen seiner Bevollmächtigten 
mit den ostsibirischen Delegierten in Chabarowsk 
sichert sich Japan vor allem billiges und vorzüz- 
liches Schleifholz aus den überreichen Beständen der 
Baikalgegenden. Seine, im japanischen Papierfabri- 
kantenverein zusammengeschlossenen acht größten 
Papierfabriksgesellschaften mit 102 Papiermaschinen. 
sind daher heute in eine äußerst günstige Produk- 
tionslage versetzt und konnten mit ihren Preisen 
ruhig die finnische Konkurrenz aufnehmen und er- 
folgreich aus dem russisch-sibirischen Geschäft 
zurückdrängen. Der Ausbau mächtiger Wasser— 
kräfte. wie z. B. die Anlage „Kanidera“ mit 38 000 PS 
durch die Firma Escher, Wyss & Cie. in Zürich, er- 
möglicht es Japan, eine Anzahl Großkraftschleife- 
reien in seinen großen Papierfabriken zu erstellen, 
welche, mit modernsten Stetigschleifern ausgerüstet. 
die (restehungskosten des Druckpapiers noch weiter 
herabdrücken. Da Deutschland an der japanischen 
Einfuhr von Papier sehr stark beteiligt ist, werden 
auch einige japanische Papierpreise interessieren. 
Es kosten pro lb: Fuji-Druckpapier 245 Ven. Ooji- 
Druckpapier 215 Ven, Hokuetsu - Druckpapier 
210 Yen, Nihonshiki-Druckpapier 165 Yen, Mitsu- 
bishi-Druckpapier 242 Ven, Nelson-Druckpapier 
235 Yen, deutsches Druckpapier 205 Yen. Man er— 
kennt deutlich die Konkurrenzfähigkeit der deut- 
schen Preise. Schweden ist auf dem japanischen 
Markt vornehmlich mit Seidenpapier, 25—40 & 
per m?, mit Druck- und Schreibpapier sowie mit 
cinem mächtigen Posten von Sulfit- und Sulfatzell- 
stoff vertreten. Frankreich lieferte in letzterer Zeit 
zrößere Mengen feiner Zigarettenpapiere, während 
die kanadischen Papierfabriken in Packpapier erfolg- 
reich waren. 


China. Die undurchsichtigen Vorgänge in der 
inneren und äußeren Mongolei, die Unruhen im 
Lande selbst, die Unsicherheit im chinesischen Ge— 
schäftsleben wirken lähmend auf Handel und Wandel 
und lassen auch auf dem chinesischen Papiermarkt 
keine günstige Stimmung aufkommen. Die Preise 
sind zwar durch den immerwährenden Krieg sehr 
hoch, aber die Umsätze werden von Tag zu Tax 
geringer mit Ausnahme von Druckpapier und 
Räucherpapier. Ersteres wird neuestens wieder von 
Japan eingeführt. während in letzterem die 
Tschechoslovakei den Markt beherrscht. Außer 
diesen zwei Staaten bemühen sich noch Italien, 
Deutschland. Schweden, Norwegen und England, in 
China ihr Papier und ihr Geld erfolgreich los zu 
werden. 1 ; À ; 

Griechenland. Der Papiermarkt Griechenlands 
ist durch scine unsicheren Verhältnisse seit Jahren 
den deutschen Exporteuren als nicht gerade günstig- 
stes Absatzgebiet bekannt. Dazu kommt, daß der 
Kurs der Drachme alles zu wünschen übrig läßt 
und ausgeklügelte Zollschikanen dem Papierhändler 
das Leben sauer machen. Die Aufnahmefähigkeit 
dieses. durch seine „liebevolle“ Behandlung deut- 
scher Ware berüchtigten Marktes, ist in den letzten 
Wochen bedeutend geringer geworden. Als Grund 
wird eine Ueberfüllung der Lager angegeben. n 
Wahrheit ist es der Mangel an Zahlungsmittel". 
denn wie mir vorzüglich unterrichtete Freunde mit, 
teilen, braucht man in Athen dringend Druck- un 
Schreibpapter sowie Pappe zu Kartonnagezwecken. 
Dislang waren Oesterreich, die Tschechoslovakei. 
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Schweden und Italien die geduldigen Lämmer, 
weiche ewig auf ihr Geld warteten, obne zu klagen 
(sie warten heute noch!). Nun scheinen sie sich 
aber endlich doch zu einem anderen Glauben bekehrt 
zu haben und halten mit den Lieferungen zurück. 
Außerdem sind auch die neuesten griechischen Zoll- 
turite und zullamtlichen Bestimmungen nicht nach 
jndermanns Geschmack. Man verlangt bei Vez- 
zollung nach Vertragstarif ein Ursprungszeugnis, 
weiches von griechischen Auslandsbehörden be— 
stätigt sein muß, besondere Wasserzeichen sowohl in 
Rolien als auch in Formatpapieren, welche einen 
blau-grünen Farbton haben müssen und anderes 
mehr. Größte Vorsicht bei Ausführung von Ordres 
nach griechischen Häfen ist eine conditio sin 


equa non! 


Holland. Die Lage auf dem holländischen Markt 
ist insbesondere in Strohpappe eine vorzügliche zu 
nennen. Die Fabriken haben von Mexiko und an- 
deren Auslandsmärkten (England) sehr bedeutende 
Ordres erhalten, welche für lange Zeit eine lohnende 
Beschäftigung gewährleisten. Man zahlt heute auf 
dem holländischen Markt bereits 83 holl. Gulden für 
gute Qualitäten Strohpappe. Aber auch die Papiers- 
fabrıken des Landes sind mit mittelfeinen und feinen 
Sorten voll beschäftigt, welche ihren Absatz zumeist 
in England und Uebersee finden. 


Italien. Die Marktlage gestaltet sich wieder leb- 
hafter, da eine Reihe größerer Exportaufträge die 
Fabriken des Landes vollauf beschäftigen. Die 
Preise sind wegen neuerlichem Steigen der Roh- 
materialen im Anziehen begrffeni. Man zahlt in 
Mailand für Zeitungsdruckpapier 220 bis 230 Lire, 
für Schreibpapier 270 bis 290 Lire, für Packpapier 
ito Lire und für Lederpappe 180 Lire. 


Rumänien. Infolge des höheren Leikurses be- 
ſriedigt die derzeitige Marktlage in Rumänien 
keineswegs. Wenn auch die Reihe der Insolvenzen 
eine kürzere geworden ist, so gibt es im Papier— 
und Pappenhandel noch genug Firmen, deren Zah- 
lungsweise mehr als eigenartig ist. Der deutsche 
Exporteur tut gut daran, heute nach Rumänien nur 
legen Stellung eines unkündbaren, bestätigten 
Akkreditives bei einer deutschen Bank (bei Auf- 
tragsüberschreibung zu geben) zu liefern. Dieses 
Akkreditiv soll aber nur gegen Vorlage der Rech- 
nung, der Konsignationsnota, der Veröffentlichungs- 
dokumente und der Versicherungspolize auszahlbar 
sein. Sich mit einer Anzahlung zufrieden zu geben, 
ist so ziemlich gleichbedeutend mit dem Verlust des 
übrigen Betrages. Es darf daher nicht Wunder 
nehmen, wenn der ohnehin mit Ware vollgepforfte 
rumänische Markt weder in Papier und Pappe noch 
ın Papierware von Deutschland namhaft beschickt 
wird. Man überlasse es ruhig den Franzosen, sich 
dort die Finger zu verbrennen, sie werden in ganz 
kurzer Zeit dahinter kommen, daß sie ihre Ware 
(insbesondere Papierausstattung) wieder einmal ver- 
schenkt haben. Der von französischen und öster- 
reichischen Firmen gewährte 90 tägige Kredit steht 
wohl nur auf dem Papier, denn in Wirklichkeit be- 
trägt er 1½—2 Jahre und ist in den meisten Fällen 
auch dann noch nicht zu Ende. Man bewilligt (nicht 
Zählt“) heute in Bukarest für deutsches Zeitungs- 
druckpapier in Rollen pro Kilogramm 22.50 Lei, für 
holzfreie Papiere 40.50-42.00 Lei, für Löschpapiere 
hoher Saugfähigkeit pro Bogen 4.506,00 Lei. Be- 
merkenswert ist der Erlaß des rumänischen Minister- 
rates, wonach nur solche Ware nach Rumänien ge— 
bracht werden darf, welche nachweisbar (Prüfungs- 
stelle!) im Lande selbst nicht erzeugt werden kann. 


Vom 4 April d. J. angefangen, erhöht sich das 
Goldzolloktroi um 33'1%% für die Einfuhr von 
Papier, Pappe und Papierwaren (1 Goldlei = 
40 Papierlei). Bis zum 4. April betrug der Zoll- 
koeffizient für den Goldlei die Zahl 30. 
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Frankreich. Der französische Papiermarkt liegt 
zur Zeit ziemlich still, wenngleich die Fabriken mit 
Aufträgen noch gut versehen sind. Diese Flaute 
wird durch die restringierten staatlichen Lieferungen 
(Abbau!) verursacht, welche einen sehr bedeutenden 
Ausfall für den französischen Papiermarkt bedeuten. 
Die vorhandenen Exportordres werfen lange nicht 
den hohen Gewinn ab, welcher bei den Staatsauf- 
trägen hereingeholt werden konnte. Eingeschüchtert 
von den Alarmnachrichten der schwedischen Zei- 
tungen über einsetzende enorme Preissteigerungen 
in Holzschliff und Zellstoff sowie in Papier, haben 
sich die großen Druckereikonzerne in Paris zu sehr 
bedeutenden Deckungskäufen treiben lassen und 
sitzen nun auf ihren vollgestopften Lagern. Sie 
müssen großes Glück haben, wenn sie diese zu nuch 
annehmbaren Preisen werden abstoßen können. 
Allerdings will das französische Papiersyndikat die 
Preise abermals um 20 erhöhen, da dies ja doch 
vor kurzem so tadellos klappte, und hoffen demnach 
die Konzerne, abermals schwer verdienen zu 
können. Zur Zeit kostet in Paris pro 100 kg: Rota- 
tionsdruckpapier 175 Frcs., Druckpapier in Bogen 
190 Frs., Bücherpapier, bester Qualität, 430 Frcs., 
Briefpapier, maschinenglatt, 400 Frcs, Weiß 
Superior, extrafest, 230 Frcs., feines Streichpapier, 
weiß, 360 Fres., feines Pergaminpapier 520 Frcs.. 
echt Pergament 535 Frcs., hochsaugendes Lösch- 
papier 500 Frcs. Von großem Einflusse auf die 
Preisbildung des französischen Zellstoffmarktes ist 
die jeweilige Lage des Kunstseidenmarktes. Zur 
Zeit liegt derselbe fest und daher werden für Sulfit- 
stoffe hochprima Qualität 320—330 Frcs. bezahlt. 


Jugoslawien. Immer trostloser gestaltet sich die 
Lage auf dem jugoslawischen Papiermarkt. Sie 
wird durch den sinkenden Bedarf an Papier der 
großen Druckereien sowie durch die Stille im 
Papiersackgeschäft und in der Kartonnagenindustrie 
beleuchtet. Nur die allerbest fundierten Fabriken 
können die Krise überdauern, alle jene aber, welche 
mit teuren Bankgeldern arbeiten müssen, sind ge- 
Gegenwärtig 
arbeiten noch zehn Säckefabriken und zwei Kar- 
tonnagenfabriken voll, wogegen die übrigen ent- 
weder sehr eingeschränkt arbeiten müssen oder zeit- 
weise still stehen. Dasselbe Bild bieten die Papier- 


und Pappefabriken. 

Deutschland. Die Lage auf dem deutschen 
Markt ist noch immer als befriedigend zu be- 
zeichnen. Wenn auch die Blätter noch vorige 
Woche von einem Nachlassen der Beschäftigung 
sprachen, so ist dagegen festzustellen, daß ein 
Mangel an Druckpapier besteht, der zu einer Preis- 
erhöhung ab ı. Mai um 50 Pfg. pro 100 kg Anlaß 
bot. Der Beschäftigungsgrad der Papierfabriken ist 
ein derartig guter, daß vier- und fünfmonatige 
Lieferzeiten gefordert werden müssen. Auch in 
Lederpappe. Graupappe und weißer Holzpappe wur- 
den die Preise um ı M. pro 100 kg heraufgesetzt. 
Feine Elfenbeinkartons stiegen um 2—3 M. Die 
deutsche Papierindustrie soll in der nächsten Zeit 
um sehr große Auslandsaufträge (30—40 000 t) mit 
der Papierindustrie anderer Staaten in Konkurrenz 
treten. Ein Erfolg wird aber wohl nur dann zu 
buchen sein, wenn diese Aufträge zu wesentlich 
billigeren Preisen hereingenommen werden können. 
Solange jedoch die Schleifholzpreise derart fest 
bleiben, wird gegen Finnland, Schweden und Nor- 
wegen nichts zu machen sein. E. B. 


Lumpen. 
(Figenbericht des „Papier-Fabrikant“.) 

Das deutsche Lumpengeschäft brachte noch 
keine wesentliche Belebung der Nachfrage, wenn 
auch ein stärker hervortretendes Interesse seitens 
der Käuferkreise nicht zu verkennen ist und hinsicht- 
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lich der Preistendenz ein recht fester Unterton vor- 
nerrscht. Anregend auf den Handel wirkte ins- 
besondere der Umstand, daß von Nordamerika, das 
in den letzten Tagen höhere Preise bietet, wieder 
mehr Anfragen nach Pappenlumpen vorliegen, so daß 
man damit rchnen kann, daß sich das Exportgeschäft 
in dunklen und bunten Kattunsorten in Kürze be- 
leben und zu teuren Preisen führen wird. 

Der Markt der für Papierfabrikation bestimmten 
Baumwollabfälle verkehrte dagegen noch in ziemlich 
unveränderter Haltung. Die einheimische Ver- 
arbeitung blieb in ihrer bisherigen Zurückhaltung, 
da sie anscheinend erst die Entscheidung über die 
Frage der Ausfuhrsperre abwarten will, ehe sie sich 
zu neuen Dispositionen entschließt; denn hiervon 


würde die Preisgestaltung nicht unwesentlich be- 


einflußt werden. Mittlere Grade bewegten sich 
weiter interesselos, während Original Altweiß I 
und II gesucht blieben. Auch nach neuen Ab- 
schnitten hat sich die Nachfrage erhalten. Leinen- 
und Jutelumpen zeigten große Geschäftsstille, und 
nur prima Qualitäten fanden mäßigen Absatz. Der 
Alttauwerkhandel verzeichnete eine geringe Besse- 
rung. Transmissionstau und Hanfmaterial war 
etwas begehrter, doch stockte der Absatz in 
Manilatau. 


Das wachsende Auslandsinteresse und .Fehlen 
ins Gewicht fallender Mengen von Lagerware lassen 
es nicht unmöglich erscheinen, daß ein Konjunktur- 
umschwung vor der Tür steht, der, wenn sich dazu 
noch der längere Zeit künstlich zurückgehaltene 
Inlandsbedarf auswirkt, zu einer überraschenden 
Hausse und unerwünschten Preistreiberei führen 
könnte. | 


Der englische Handel mit Baumwollumpen 
blieb im allgemeinen ziemlich ruhig, obwohl eine 
Anzahl Papierfabriken sehr lebhaft beschäftigt sind 
und zu größeren Bedarfseindeckungen schritten. 
Von alten Kattungraden sind bessere und ganz ge- 
ringe Sorten am meisten begehrt, die übrigen Num- 
mern nur in beschränkten Mengen und gelegentlich 
abzusetzen. Neue Abschnitte können bei billigem 
Angebot verkauft werden und ungebleichte finden 
ohne Frage die meiste Beachtung. Auch gewöhn- 
liche weiße Abschnitte wurden etwas gefragt. Für 
Leinenlumpen bestand, abgesehen von Weiß I, keine 
Kauflust. Die Anfragen nach Pappenlumpen seitens 
der nordamerikanischen Importeure haben sich ge- 
mehrt, doch sind die gebotenen Preise für den eng- 
lischen Handel noch immer nicht akzeptabel, da der 
Einkauf sehr teuer und die Vorräte gering sind. Die 
Ausfuhr von weiß Manilatau nach Amerika ruht, 
während sich die allerdings beschränkte Inlands- 
nachfrage erhielt. Der Absatz von Sisalmaterial 
und gemischten Stricken nach den Vereinigten 
Staaten, dem Kontinent und im Inland ist günstig. 
Baumwoll- und Flachsstricke werden von der ein- 
heimischen Fabrikation gesucht, und auch der 
Export nach dem Festland in Hanftauen und 
Stricken hat sich gebessert. 


Der nor damerikanische Baumwoll- 
lumpenmarkt behielt bei ziemlich fester Preis— 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


Papierholz 
J. F. Müller & Sohn A.-G. 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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tendenz sein ruhiges Aussehen, da die Papier- 
erzeugung, die nicht sehr lebhaft beschäftigt 
ist. keinen großen Bedarf zeigte. Dagegen 
nat sich die Nachfrage nach Pappenlumpen 
erhöht, ohne daß die Umsatztätigkeit mit den 
Pappenfabriken einen größeren Umfang annahm. 
Eine geringe Anzahl von Importfirmen bot im Ein- 
kauf höhere Preise für Dunkelkattun, um ihre Vor- 
räte wieder aufzufüllen. Doch wurden mit Europa 
noch keine nennenswerten Abschlüsse getätigt. Der 
Handel mit Tauwerk brachte lebhafteres Interesse 
für Sisal- und gemischte Stricke. Manilatau I blieb 
ziemlich vernachlässigt. 


Lumpenpreise vom 29. Mai 1015. 


Deutsche Großhandelsverkaufspreise in Reichs- 
mark je 100 kg: 


Weißleinen, original . 44,00 — 48,0 
Grauleinen 27,00— 30,0 
Buntleinen 22,50—25,00 
Neuweiß I sa 00,00—95,00 
Altweiß, original, 1 42,00—46,00 
Altweiß, original, II. 37,50—40,00 
Neuhellbunt . 40,00—42,5:' 
Altbuntkattun 20,00— 22,00 
Dunkelkattun 18,00— 20,00 


New-Yorker Großhandelseinkaufspreise in Dollar 
je 100 Ibs: 


Weill 6,50 —7,00 
Wei Ill 4254.50 
Weiß III und blu — — 

Satin, gemisc nt 1,85—1,95 
Schwarze Baumwollstrümpfe . 4,254.50 
Baumwollene Kanevas, weiß I. . . 5,25 — 5,0 
Deutschblaukattun . . . 2 2 2.20.2000 3,25—3,% 
Französischer u. holländischer Blaukattun 3,75—4% 
Neuhellbunt, original . . . 2.2.2... 6,75—7,00 
Althellbunt, extra e, 350-373 
Althellbunt, original. 3003,25 
Mittelbuntkattun . . .... 2.753,00 
Dunkelkattun, ausländischer . . 2,30—2,49 
Feiner Dunkelkattunůnn 2.502060 
Manilataue enn 5500625 
Manilataue, geteert. - 300—325 
Hanftaue, geteert. 375 —40b 
Transmissionstaue . . 2 222 > 250—275 
Hanfstrickel nn nn 3003325 
Sisalstricke . . 22 nm nn 2,602, 
Weiche Jutestrickkeae 2,2529 
Flachsstricke I nn... 9,50—10,00 
Gemischte Stricker . 185—2.10 

Altpapier. 


(Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“.) 


Auf dem deutschen Altpapiermarkt hat die 
Geschäftstätigkeit eine kräftige Zunahme erfahren. 
und die Preise schlugen eine steigende Richtung em. 
Die Nachfrage der Altpapier verarbeitenden Werke 
nahm recht lebhafte Formen an und richtete sich au! 
alle Qualitäten, die glatte Aufnahme fanden. Der 
sich wieder überaus lebhaft gestaltende Beschāfti- 
gungsgrad in der Papier- und Pappenindustrie hat 
den Bedarf an Rohmaterialien erheblich gefördert. 


‚matter, Hamburg 27 
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in den Arbeitsbreiten von 800-1500 mm, zum Längsschneiden und 
Wiederaufwickeln von normalen Rollenpapieren von 20 mm aufwärts 


Einfache, solide Bauart 
Mäßiger Preis 


Maschinenfabrik Goebel 


(Gandenberger’sche Maschinenfabrik Georg Goebel) 


Darmstadt 
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dazu noch das seit über einen Monat herrschende 
trockene Wetter, das eine von Tag zu Tag wachsende 
Verknappung an dem für die Papiererzeugung drin- 
gend benötigten Holzschliff mit sich bringt, so daß 
dessen Beschaffung neuerdings vielfach mit Schwierig- 
keiten verbunden ist. 

In holzhaltigen Abfallstoffen wurden bedeutende 
Abschlüsse getätigt, und in Pappenabfällen, beson- 
ders in Lederpappen, konnte man bereits einige 
Materialknappheit bemerken. Die besseren bisher 
gesuchten Sorten waren wieder von den Feinpapier- 
fabriken viel begehrt, wobei der Mangel an genügend 
vorrätigen Beständen vom Handel störend empfunden 
Den Einkauf holzhaltiger Papierabfälle begünstigte 
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wurde. Die Notierungen gingen allgemein beträcht— 
lich in die Höhe, und die Preise für weiße holzfreie 
Späne und Pappenabfälle erhöhten sich besonders 
stark, da hierin die Nachfrage das Angebot bei 
weitem überstieg. 

Die augenblickliche Haussebe wegung wirkte 
einigermaßen überraschend und läßt sich wohl haupt- 
sächlich auf vorübergehenden Zufallsbedarf zurück- 
führen. Ob die schon an und für sich zu hohen Alt- 
papierpreise noch steigerungsfähig sind, muß mehr 
als zweifelhaft erscheinen. Auch lassen die letzten 
Nachrichten aus dem Ausland erkennen, daß ins- 
besondere die englischen Importeure den ein- 
heimischen Handel noch bei weitem unterbieten. 
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Schweicisaure Tonerde 14/15% u 17/18% 
Gebrüder Guibrod £z Chemische Fabrik, Frankiurí a.M. 


Telegr.- Aar. Chemiebrod Franktarimain + ABC Code 8 in Ba. + Telephon: Ami Hansa 140, 0820, 9144. 


Holzhülsen 


für Maschine und Versand 
Radkämme ans Welfbuche 
Rollenspunde / Filzieltwalzen 
Saugerieist. u. Saugerplatten | 
mit Löcherfeld / Pappen- 

klammern in jed.gewünschten 
Ausführungsow. alle sonstigen 
Holzwaren f. d. Papler industrie 


liefert billigst in sorgfältigster Ausführung 


Ernst Hofmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchste: 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurze Lieferzeit 


* 


+ Pr Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


TITTEN TA 


August Frenzel, Holzwarenfabrik und Sägewerk | 
Mittwelda-Markersbach, sächs. Erzgebirge Ä 
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Der englische Altpapiermarkt verkehrte in 
ziemlich geteilter Haltung. Während sich die Nach- 
frage nach einzelnen Sorten noch erhalten konnte, 
lagen die meisten Altpapiergrade mehr oder weniger 
Leschäftslos. Vor allem befürchtet man in Handels- 
kreisen, daB das Nachlassen der deutschen Import- 
käufe, das man seit einigen Tagen wieder feststellen 
muß, eine Senkung der Altpapierpreise herbeiführen 
wird. Auch im Inland findet der Markt keine Stütze, 
da noch keine Anzeichen dafür vorhanden sind, daß 
sich die Geschäftslage in der Papierindustrie bessern 
könnte, und auch die Holzschliffpreise erneut nach- 
segeben haben. Nur holzfreie Späne fanden noch 
wlatten Absatz, auch gemischte Papier- und Pappen- 
abfälle sind noch gefragt. Dagegen ist die Nach- 
frage nach Bücherware und Zeitschriften zurück- 
gegangen, auch die übrigen minderen Qualitäten 
blieben nach wie vor vernachlässigt. 


VomnordamerikanischenAltpapiermarkt 
wird eine ganz geringe Befestigung der Altpapier- 
preise berichtet. die allerdings in keinem Verhältnis 
zu der Nachfrage steht, die sich inzwischen beträcht- 
sich gehoben hat. Die Altpapier verbrauchenden 
Werke schritten zu größeren Bedarfseindeckungen, 
da das niedrige Preisniveau zu Käufen anreizt. 
Trotzdem blieb das Geschäft für den Handel völlig 
unzufriedenstellend, weil die Werke nur zu den bis- 
herigen tiefen Preisen Abschlüsse tätigen wollten 
und sich nicht bereit zeigten, höhere Forderungen 
zu bewilligen. Am meisten waren gefaltete Zei- 
tungen begehrt, aber auch in Kraftpapier, Spänen. 
Kontobüchern und Zeitschriften konnte man recht 
ansehnliche Umsätze beobachten. Die Notierungen 
blieben im allgemeinen unverändert und konnten nur 
vereinzelt ganz unbedeutende Erhöhungen erzielen. 


Altpapierpreise vom 29. Mai 1925. 


Berliner Großhandelseinkaufspreise in Reichs- 


mark je 100 kg: 
Gemischte Abfälle in Ballen . . 4.5, 5.00 


Weiße holzfreie Späne. 20,00 —22. 50 
Weiße holzhaltige Späne . 10.50 12.50 
Bunte holzhaltige Späne 6.50 — 7,50 
(iemischter Han... 5.50 — 6,50 
Holzpappen . . n 8.00 — 10,00 
lederpappen `... ëtt 8.50 
Akten und Skripturen . . . .........11,00—13,00 
Gemischte Kartonn agen. 6.0 — 7.00 


(sebündelte Zeitungen . 5.50 — 6,50 
7 ` D . D 
New-Yorker Großhandelseinkaufspreise in Dollar 

je 100 Ibs: 


Hartweiße Späne I. . 2 2 2 2 . . 3.403.530 
Weichweiße Späne I . 2 2 2 .. 2.752.000 
Bunte Späne Il. . 2 2 2 2 2 2020202 L15—1,25 
Schwerbuch und Zeitschriften . . 100—L15 
Gemischte Bücher . 0. 700.75 
Kontobücher und Skripturen .. 1,25—1,35 
Maniladruck I. . 2 oo lll. 0.45 —0.50 
Neue Manilaabschnitte Tä 1,80 
Gsepreßtes Kraftpapier. . . 2 2.2.2.2. 1,70—1,80 
Neue Kraftpapierabschnitte . . . . . 2.25 —2.40 
Neuweiße Abschnitte . 1.70 — 1.80 
Gefaltete Zeitungen . 0,45—0,50 
Zerknüllte Zeitungen.. 0,40—0,45 
Pappen abschnitte 0,50—0,55 
Gemischte Abfällell . . 0,30—0,35 
Druckstampt˙ et.. . 0,20—0,25 


Lumpen und Altpapier. 


Tschechoslovakei: Amerikanische Ein— 
käufer sind eingetroffen, haben allerdings vorder- 
hand nur kleinere Abschlüsse getätigt, größere Auf- 
träge für späterhin jedoch in Aussicht gestellt. Die 
hiesigen Rohpappenfabrikanten machen beinahe gar 
keine Einkäufe in Pappehadern mit der Motivierung. 
daß sie noch für längere Zeit mit Material versorgt 
sind. Die Preissteigerung durch auswärtige Auf- 


KONTROLLE 


Heiss-Wassermesser 
Dampfmesser 


Anzeigend 
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Präzisions- 


Massen -Erzeugung 
daher 


niedrigste Preise 


Filialen mit Lager in: Berlin, Bremen 
Breslau, Elbing, Essen, Frankfurt a. M.. 
Hamburg, Hannover, Leipzig, Nürnberg. 


Eisenmatthes A-G, Magdeburg B. 5. 
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käufer dürfte sich meiner unverbindlichen Ansicht y, 
nach jedoch zu allererst in Pappehadern bemerkbar GESCHARFTS = NACHRICHTEN 
machen, schon aus dem Grunde. da um diese Saison ` ee 
der Anfall an gemischten Hadern, die ja zum größ- —— 
ten Teile aus Pappehadern in unserem Lande be- 


stehen, infolge der Erntearbeiten ohnehin gering ist egel. 
und sich das Abziehen auch kleinerer Quantitäten. Am 1. Juni dieses Jahres ist Dr.-Ing. e. h. Fritz 
speziell um diese Jahreszeit, besonders fühlbar Neuhaus, Generaldirektor bei A. Borsig, Tegel. 
macht. Die Preissteigerung dürfte aus diesem 25 Jahre in dieser Firma tätig. Es ist ungemein 
Grunde um so fühlbarer sein, da Käufe ausschließ- schwer. in wenigen Worten zu sagen, welche Werte 
lich für Juni-Juli-Verschiffung getätigt werden. Neuhaus mit seiner großen Arbeitsleistung in dieser 
Papicrabfälle sind billiger erhältlich. Zeitspanne nicht allein seinem Werke, sondern der 
deutschen Industrie überhaupt geschenkt hat. Als 
Altpapierbericht. Bahnbrecher wissenschaftlicher Betriebsführung ist 


Neuhaus jedem deutschen Ingenieur bekannt. Seine 
umfassenden technischen Kenntnisse und Erfah- 
rungen, gepaart mit seltener Organisationsgabe. 
führten seine schon vor dem Kriege mit Zähigkeit 
angestrebten Gedankengänge, die industrielle Ferti- 
gung zu vereinheitlichen, zu rascher Verwirk- 
lichung. Jedem ist klar, daß der Existenzkampf der 
deutschen Industrie heute schwer ist, weniger be- 


Die letzte Woche auf dem Altpapiermarkt 
brachte keine erfreulichen Resultate. Wie schon 
seit langem steht der Kin- und Verkauf in keinem 
Verhältnis. Die Großhändler leiden am meisten 
darunter, weil die großen Spesen und Unkosten 
kaum verdient werden. Der Beweis dafür ist, daß 
viele Geschäfte ihren Betrieb geschlossen haben. 


Die Fabriken zeigen große Unlust zum Kauf, weil 
. D 4 e . ze 18 * A 1 >$ e 17 d r 
sie hoffen, daß die Preise noch weiter herunter- kannt ist der Allgemeinheit, daB er überhaupt nu 


gehen, was aber kaum der Fall sein wird, denn die "H führen ist durch die Typisierung und Normung 
Fabriken sind gut beschäftigt und der Bedarf wird der Erzeugnisse, wie sie durch den Normenaus 
aller einsetzen: | schuß der deutschen Industrie ausgearbeitet wird. 
Die Kinkaufsrichtpreise des Altpapierhändlers ER gibt $ Deutschland keine technisch-wissenschal 
E Ge liche Gemeinschaftsarbeit, die an Umfang und Be— 
8 S deutung der Arbeit des Normenausschusses der 


Gemischte Abfälle. © 2 > 2 20202020. boo M. deutschen Industrie gleichzurechnen ist. Seine 
Druck e 6.75 , glänzenden Erfolge verdankt er in erster Linie 
Jeitungen ai Je e ee seinem Vorsitzenden Neuhaus. 

Schreib N: 10.50 „ Im Jahre 1918 wurde Neuhaus anläßlich der 
Buchbinderspäne u. Kartonnagenabfälle 6,50 —7,00 „ Fertigstellung der 10000. Lokomotive des Werkes 
Holzfreie Späne e, 2000 „ Tegel zum Kgl. Baurat ernannt. Die Technische 
Holzhaltige Späne . 10.00 , Hochschule in Aachen verlieh ihm auf Grund seiner 
Lederpappenabfälle ee 10.50 , Verdienste um den Maschinenbau, insbesondere die 


Holzpappenabfälle . . > 2 2 2 22020... 950 


y Normung, die Würde eines Dr.-Ing. e. h. 


Am Montag, dem 25. Mai, verschied zu Stuttgart, seiner alten 
schwäbischen Heimat, wo er auf einem Urlaube weilte, plötzlich an einem 
Herzschlage in seinem 79. Lebensjahre 


Hofrat PAUL RIECKE 


Ich betraure in seinem Heimgange den tief schmerzlichen Verlust 
des ältesten Mitarbeiters meiner Firma, in deren Dienst er nahezu sechs 
Jahrzehnte seine hervorragende Arbeitskraft gestellt hat. 

Mit meiner Trauer um seinen Verlust verbindet sich dankbare 
Genugtuung darüber, daß es ihm, dem rastlos Tätigen, vergönnt war, 
abgerufen zu werden noch aus wertvoller Arbeit heraus für das Werk, 
dem er von frühester Jugend an seine nie versagende Hingebung gewidmet 
und in dessen segensvoller Entwickelung er das mit opferreicher Treue 
erstrebte Ziel seines Lebens erblickt hat. 


Mein Haus, sowie meine Firma in allen ihren Gliedern gedenken 
des Verewigten in dankbarer Liebe und Treue. 


Dr. iur. Konrad Niethammer 


Kriebstein. Geheimer Kommerzienrat. 
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Papierstärke 
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veredelt Schreibpapiere, bewirkt 7 . u. ullſenbebezeuge 
erhöhte Festigkeit, geschlossene , l À | fi 
Oberfläche, guten Griff und ver- , aner Art rur 


besserte Radierbarkeit 


x 


Zu beziehen durch die 


‚Deutsche Maizena Gesellschaft 
A.-G. / Hamburg 15 
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Zweigniederlassungen: 


DUSSELDORF - SCHLIESSFACH 42 


Schabmmzersißrüng 


Pappenbefeuchtung s X 
NY 


\ Luftbefeuchtung 
A ma Paul Lechler, Stuttgart J 


Abteilung Apparatebau 


N AE NENN KUN * 


mit O und O Oeffnung steinhart gewickelt, fertigen 


Ahlhelm & Co., Papierrollenfabrik, 
Lößnitz i. Erzgebirge 
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JOSEPH ECK & SÖHNE 


U: DÜSSELDORF 7 
og SCHLIESSFACH 24 
- Gegründet 1849 KALANDERWERKE Gegründet 1849 


MASCHINEN- UND WALZENFABRIKEN 
ÄLTESTE WALZEN-GRAVIERANSTALT 


Kalander aller Art: 


Roll-, Bogen-, und Friktionskalander Anfeuchtapparate 
Spezial- -Pergamyn-Kalander Längs-, Quer- und Diagonal-Schneide- 
Kalander für Kunstdruck- und Chromo- maschinen 
papiere Walzen-Druckmaschinen 
Friktionskalander für Buntpapiere und Einzelne Hartguss-, Stahl-, Papier-, 
Spielkarten-Kartons Baumwoll- und Asbestpapierw alzen 
Jaufrir-Präge-Kalander . Walzengravuren aller Art 
Pappen Satinierwerke | Walzenreparaturen 


EES 


Berlin W35 . Frankfurt a Mai Er SE EN 
Halle lern nn DEFRIESWERKE Se? 
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Herr Ritter C. S. von Georg hat nach seinem, 
im April d. J. auf Grund gegenseitiger Verständi— 
gung als Mitinhaber erfolgten Kauscheidens aus der 
Firma Grau, Booth & Co. Hamburg. in der er seit 
Jahren tätig war, am 1. Mai 1925 die Kommandit- 
gesellschaft von Georg & Co. als persönlich haf- 
tender Teilhaber errichtet. - Zweck der Gesell- 
schaft ist die Einfuhr sowie der Vertrieb von Roh- 
stoffen. wie Harz, Terpentinöl, Holzöl, Leinöl und 
anderen. d 

Im Alter von 79 Jahren verschied plötzlich Herr 
Hofrat Paul Riecke, der verdienstvolle älteste 
Mitarbeiter der Firma Kübler & Niethammer. 
Kriebstein. Es war dem Verstorbenen vergönnt, 
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fast 60 Jahre lang rastlos dem Unternehmen seine 
wertvolle und hervorragende Arbeitskraft zu 
widmen. 

Herr Ludwig Egger, Prokurist der Firma 
Bassermann & Co. Mannheim, konnte am 1. Juni 
1025 auf eine 25 Jährige Tätigkeit in derselben zu- 
rück blicken. 3 

Beilagenhinweis. 

Der vorliegenden Ausgabe des „Papier-Fabri— 
kant“ ist eine beachtenswerte W erbedrucksache der 
Babcockwerke, Oberhausen (Rhld.), über Kohlen- 
staubfeuerungen beigefügt. die wir der Aufmerk- 
sanıkeit unseres Leserkreises empfehlen. 


Wir kaufen 


gebrauchte 
wollene 


und erbitten 
bemustertes Angebot 


Adolf Henel, G. m. b. H. 
Spremberg-L. 
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Metallwerke Stadler Lt. Win 


Holländermesser, Schaherklingen eit. 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westi. 
Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 
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BUCHER SCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 


Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H.., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Papier-Adreßbuch von Deutsch- 
land. 7. Ausgabe 1925. Verlag 
der Papier-Zeitung. Preis in 
(ianzleinen gebunden 35 M. 
Die neue Ausgabe enthält ge- 

venüber der vorhergehenden 

außerordentlich viele Veränderun- 
ven in den Adressen, da der Zeit- 
raum zwischen der letzten Aus- 
gabe 1921 und der jetzigen die 

Lanze schwere Inflationszeit um- 

laßt. Die bewährte Einteilung 

der früheren Ausgaben ist im 

toben und ganzen beibehalten 

worden. Fine Neuerung ist die 
vorangestellte Zusammenstellung 
der Verbände und Vereine des 

Papierfachs. 

Abteilung ı bringt die Papier-, 
Pappen- und Papierstoff-Fabriken 
alphabetisch geordnet, ferner die 
Lumpensortieranstalten und Lum- 
pen- und Altpapiergroßhändler, 
ebenfalls alphabetisch. 

Abteilung 2 enthält alle Fir- 
men der Papier - Verarbeitung, 
darunter auch sämtliche Drucke- 
reien, alphabetisch. Sie umfaßt 
die Seiten von 56—359. 

Abteilung 3 bringt in alpha- 
betischer Zusammenstellung der 
Reihe nach folgende Gruppen: 

a) Fabrikanten von Schreib- 

waren und Bürobedarf, 

b) Großhändler und Vertreter, 
c) Ansichtskarten- und Kunst- 

Verleger sowie Großhändler 
in Postkarten und Kunst- 
blättern, 

d) Briefmarken-(iroß- und Ein- 
zelhändler alphabetisch nach 
Firmen geordnet. 

Diese Abteilung füllt die Sei- 
ten 360—478. Die umfangreichste 
Abteilung ist die 4. enthaltend 
alle Firmen des Papierfaches, nach 
Städten und Provinzen geordnet. 
In dieser Abteilung sind, außer 
den in den vorhergehenden Abtei- 
lungen genannten Firmen, auch 
amtliche Schreibwarenhändler 
und diejenigen Buchbinder, die 
nicht der Berufsgenossenschaft 
angchören, alphabetisch in ihrem 
Orte, der an Hand des alphabe- 
tischen Ortsverzeichnisses leicht 
nachgeschlagen werden kann, auf— 
vefuhrt. 

Leider etwas stiefmütterlich 
bedacht ist diesmal die Abteilung 
A Erzeugnisse, indem hier nur 
diejenigen Firmen unter die ein- 
zelnen Erzeugnisse aufgenommen 
wurden. die auf dem Fragebogen 
hierfür einen Auftrag gegeben 
haben, was leider sehr viele Fir- 
men unterlassen haben. In allen 
künftigen Ausgaben wird dafür 
gesorgt, dab diese Abteilung wic- 
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Schopper 


Kuseldruckhärteprüler 
für Kauischuck 


zum Prüfen von 
Papiermaschinenwalzen, 
Kalanderwalzen usw. 
(auch zum Prüfen von Platten geeignet) 
AlleApparate, Waagen und Behelfe 
für papiertecdhn. Untersuchungen 
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Leipzig, Bayersche Strasse 77 
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STELLENMARKT / STELLENMARKT / KAUFGESUCHE 7 VERKAUESANGEBOTE / VERKAUFSANGEBOTE 


der die erwünschte Vollständig- 
keit besitzt. 

Anzeigen und deren Verzeich- 
nis beschließen das im Text 1164 
Seiten starke Buch, dem ein Ver- 
zeichnis der während des Druckes 
erfolgten Geschäftsänderungen 
und das vorhin erwähnte alpha- 
betische Ortsverzeichnis vorange- 
setzt sind. 

Das Aufschlagen der einzelnen 
Abteilungen ist durch eingehef— 
tete Kartonblätter erleichtert. 


Empfehlenswerte Bücher für den 


Papiermacher. 


Bersch, Dr.Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate. Zweite, umgearbeitete 
und verbesserte Auflage von 
P. E. Altmann Mit 31 Abb. 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto 
20 Pfg. 


Die Zellulose gehört zu jenen Ver- 
bindungen. die dazu berufen sind. einen 
Umschwung in unserem gewerblichen Le- 
ben herbeizuführen. Wir sind imstande. 
aus diesem Körper Gespinstfäden herzu- 
stellen. welche die Seide an Schönheit 
übertreffen. wir vermögen aus Zellulose 
nicht nur die wichtigsten Explosivkörper 
und das wertvolle Zelluloid zu gewinnen, 
sondern sind auch schon der Lösung der 
Frage. Zellulose in Zucker. beziehungs- 
weise Alkohol. Essigsäure usw. überzu- 
führen. sehr nahegerückt. 

Die Darstellung des umfangreichen 
Materials in vorliegenden Werke. ermög- 
E die vorteilhafte Benützung der Zellu— 
ose. 


Alte Trockenfiize 


jeder Art zu kaufen gesucht. 
Max R. Seiler, Wüstenbrand i. Sa. 
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Condensator- 
— — 
papiere 
ꝙꝓ—ꝓ— ER S R] 
laufend zu kaufen 
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Bemustertes Angebot erbeten 
unter P. F, 261 an die Exp. 
dieses Blattes. 


rLima(Peru) 


je 


für die Fabrikation von allen Druck-Papieren und Kartonnagen zu sofort 
gesucht. Offerten unter P., F, 264 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


j TEE 
Leistungsfähige bestrenommierte Metalltuchfabrik sudt 


Generalvertreter 


III far folgende Länder: INN 


Litauen, Estland, Lettland, Italien, Rumänien, Belgien, Japan, 
Indien, Sowjet- Rußland, Deutsch- Oesterreich, Ungarn, Jugo- 
slawien, Tschecho- Slovakei. In Frage kommen nur kapital- 
kräftige in der Papier-, Pappen-, und Cellulose- 
Industrie des betreffenden Landes vorzüglich 
eingeführte Firmen. Ausführlihe Angebote 
mit Angabe von Referenzen unter 
P. F. 260 an die Geschäftsstelle 
dieses Blattes erbeten. 
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SAUCU 


SUDAN 
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Š Zu verkaufen 4 wenig schraudhte, daher gut erhaltene = 

H ech s 
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= 

Erbauer Wagner & Co., Cöthen, Baujahr 1916, 2200 mm breit, 5500 mm lang, = 
Durchmesser der Risselwalzen 1000 mm, Länge derselben 1000 mm, "Waschtrommel- 
Durchmesser 1000 mm, Länge derselben 900 mm. Antrieb vermittels Riemen. 

Standort Nähe Hannover. Interessenten Besichtigung gestattet. | 

| Gefällige Angebote unter P. E. 263 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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Zu dem am 27. Juni 1925, anne 2, Uhr, statttindendes 


in DARMSTADT (Ludwisshöhe) 
verbunden mit der Feier des 20jährigen Bestehens des Lehrstuhles 
für Papierfabrikation, sind alle Ingenieure der Abteilung 
für Papieringenieurwesen herzlichst eingeladen. 


Zusagen sind zn richten am Otto Günther, Darmstadt, Hodisir. 54. 
Wir suchen laufend doppelseitig satiniertes 


Pagermynpapier 


in einer Stärke von 28- 30 g p. qm, welches bei der Fabrikation 
durch irgendeinen Fehler als Ausschussware abgesetzt wird. 


Offerten unter F. C. D. 739 an Rudolf Mosse, Frankfurt a. M. 
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BUND JUNI 
goe A n; Holz Stroh-und Zeiltiof-Fabrikatin 


m c N. P E II 


Berlin, den 14. Juni 1925. XXIII. Jahrgang. 
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d MaschinenfabrikzumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Walzenſchleifmaſchine mi eiekırishem Antrieb 
Exakteste Schleifarbeit durch pendelnde Schieifſcheiben, für Walzen bis 800 mm Durchmesser 
und Trockenzylinder bis 3000 mm Durchmesser bei beliebiger Länge, aus allen Materialien. 


Kegel, EE 


HERMANN FINCKH 
REUTLINGEN 


Papiermaschinen-Siebe 
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Urfilter“ 


D.R.P.u.Auslandspatente 
U 


E 


UT 
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zur mechanischen, kontinuierlichen Trennung von festen, losen und 
= kristallinischen Stoffen aus Flüssigkeiten und Schlämmen aller Art, 
bestens bewährt in 


Papier- und Zellulosefabriken. 


SG. Polysius-Dessau | 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
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Unsere Zeitschrift erscheint in dieser Woche in zwei Teilen im Gesamtumfang von rund 
400 Seiten, Teil ı Nr. 24) als regelrechtes Wocdenheft und Teil 2 (Nr. 24 a) als 


FEST- UND 
AUSLANDHEFT 


vondem weitere Stücke, soweit der Vorrat reicht, von unserer Geschäftsstelle bezogen werden 
können. Da das Fest- und Auslandheft ein in sich abgeschlossener Band von 
bleibendem fachwissenschaftlichen Werte ist, so empfehlen wir den 
Herren Chefs dessen Anschaffung in mehreren Stücken zu 
Studienzwecken für die Mitarbeiter der Betriebe 
oder auch für die Fabrikbibliotheken. 
Preis: Mark 2.50 einschließ- 
lich postfreier Zu- 
sendung 
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Arntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Steuerüberleitungsgesetz. 
Von Dr. F. Schulze. 


Das alte Einkommensteuer- und Körperschafts- 
steuergesetz gab die Rechtsgrundlage für eine regel- 
mäßige Veranlagung für das Jahr 1924. Steuerliche 
Gerechtigkeit und ein bindend abgegebenes Ver- 
sprechen der Regierung geboten eine Veranlagung 
auch für das vergangene Kalenderjahr 1924, um den 
vielen Firmen, welche mit Verlust abschnitten, durch 
bare Erstattung oder wenigstens Anrechnung über- 
zahlter Beträge einen Ausgleich zu gewähren. Ent- 
sprechende Anträge, die der Reichsverband der 
Deutschen Industrie durch ihm nahestehende Ab- 
geordnete bei der Beratung des Steuerüberleitungs- 
gesetzes einbrachte, verschiedene Eingaben, die der 
Verein Deutscher Papierfabrikanten und Pappen- 
fabrikanten durch ihre Steuerstelle in dieser Hin- 
sicht machten, verhallten ungehört. Nachdem nam- 
hafte Steuersachverständige, wie z. B. Senatspräsi- 
dent Strutz, die technische Unmöglichkeit einer 
Veranlagung für 1924 behauptet hatten und leider 
auch die Einheitlichkeit für eine ordnungsmäßige 
Veranlagung 1924 in der Industrie und im Handel 
nicht aufrechterhalten blieb, war der Weg des 
Steuerüberleitungsgesetzes zwangsläufig gegeben. 

Für das Kalenderjahr 1924 und für alle Wirt- 
schaftsjahre 1923/24 sind nun einheitliche Vor- 
schriften für eine Ablösung derEinkommen- 
steuer und Körperschaftssteuer ge— 
geben. Bei Einkommen aus Gewerbebetrieb und 
sinkommen der körperschaftssteuerpflichtigen Er- 
werbsgesellschaften wird durch die Vorauszahlungen 
die Einkommen- und Körperschaftssteuer abgelöst. 
wofern die Vorauszahlungen ordnungsgemäß ge- 
leistet waren. Das gilt zunächst für Einkommen 
aus (Gewerbebetrieb, falls Wirtschaftsjahr und 
Kalenderjahr zusammenfallen, einschließlich des 
Steuerabzuges vom Arbeitslohn und vom Kapital- 
ertrag. Der in das Kalenderjahr 1924 fallende Teil 
eines abweichenden Wirtschaftsjahres 1923/24 ist 
die Abiösungszeit für Steuerpflichtige aus einem 
Gewerbebetriebe, welche Handelsbücher nach den 
Vorschriften des Handelsgesetzbuches zu führen ver- 
pflichtet sind und welche für ihr vom Kalenderjahr 
abweichendes Wirtschaftsjahr regelmäßig Abschlüsse 
machen. Damit haben wir die volle Erledigung 
jeder Steuerpflicht für das Steuerjahr 1924 in Form 
eines Pauschbetrages ohne nähere Nachprüfung der 
steuerlichen Unterlagen. 


Die Vorauszahlungspflicht 1924 als solche be- 
ruht bekanntlich auf der Zweiten Steuernotverord- 
nung. Eine Nachprüfung der Vorauszahlungen fand 
im allgemeinen nicht statt. Gegen die Entscheidun- 
gen über die Vorauszahlungen gab es nur ein Be- 
schwerdeverfahren. Soweit nun eine Entscheidung 
über die Vorauszahlungen für das Kalenderjahr 1924 
oder für nicht mit dem Kalenderjahr 1924 überein- 
stimmende Wirtschaftsjahre nicht getroffen wurde, 
wird dem Steuerpflichtigen nachträglich durch das 
Steuerüberleitungsgesetz die Möglichkeit einer 
Nachprüfung der Vorauszahlungen er- 
öffnet. Der Steuerpflichtige kann bis zum ı. August 
1924 eine anderweitige Festsetzung der Vorauszah- 
lungen mit der Begründung beantragen, daß er 
nicht vorauszahlungspflichtig sei oder 
daß er zu hohe Vorauszahlungen bewirkt 
habe. Entgegen den Steuernotverordnungen wird 
hier wieder das ordnungsmäßige Rechtsmittelver- 
fahren eröffnet. Auf den Antrag ist ein Bescheid zu 
erteilen, der im Berufungsverfahren anfechtbar ist. 


Wegen der Gleichheit des Rechtsgrundes behandelt 
das Steuerüberleitungsgesetz schon erledigte Vor- 
auszahlungsverfahren aus der Zweiten Steuernotver- 
ordnung ebenso. Gegen die Entscheidung, die un- 
anfechtbar geworden ist, kann bis zum ı. August 
1925 Einspruch eingelegt werden, woraufhin das Be- 
rufungsverfahren sich anschließt. 


Diese nachträglich hier eröffnete Prüfung der 
Vorauszahlungen 1924 ist lediglich für die oben be- 
zeichneten beiden Fälle gegeben. Entweder muß 
der Steuerpflichtige seine Vorauszahlungspflicht 
überhaupt bestreiten. Das kann insoweit in Frage 
kommen, als die Vorauszahlungen bei ihm auf Grund 
der Bestimmungen über den Gewerbebetrieb nach 
den Roheinnahmen abzüglich Löhne und Gehälter be- 
messen wurden, während er durch Sonderbestim- 
mung des Reichsfinanzministers für bestimmte Arten 
seines Betriebes nicht vorauszahlungspflichtig war. 
Auch die Höhe der Vorauszahlung kann angefochten 
werden. Dabei darf aber der allgemein bestimmte 
Satz, wie ihn die Durchführungsbestimmungen des 
Reichsfinanzministers mit verbindlicher Kraft nor- 
mieren, nicht angegriffen werden. Wenn daher zur 
Begründung der Anfechtung eine zu hohe Voraus- 
zahlung angegeben wird, so kann das nur bedeuten, 
daB nachträglich die allgemeine Vorauszahlungs- 
pflicht herabgesetzt wurde. Somit kommen tatsäch- 
liche Milderungs- oder Herabsetzungsgründe hier 
gar nicht in Frage. Die Anfechtungisteine 
reine Rechtsrüge. Der Hinweis auf .einen 
Bilanzverlust 1924 versagt ebenso wie der ziffern- 
mäßige Nachweis, daß die Vorauszahlungen im Ver- 
hältnis zum Umsatz und im Verhältnis zur Kapital- 
kraft des Unternehmens untragbar seien. Noch 
nicht anfechtbar gewordene Entscheidungen werden 
nach den bisherigen Vorschriften erledigt. 


Steht der rechtlich zutreffende Ablösungsbetrag 
von vornherein fest, oder wird er durch das Ein- 
greifen des Steuerpflichtigen nunmehr zutreffend 
festgesetzt, so ist damit die Steuerpflicht für 1924 
oder für die gleichstehenden abweichenden Wirt- 
schaftsjahre erloschen. Der Steuerfiskus hat kein 
Recht, selbst wenn ihm nachträglich bekannt wird, 
daß Gründe für eine Erhöhung der Vorauszahlungen 
sprechen, eine solche vorzunehmen. Dagegen kann 
der gesetzlich feststehende Ablösung®- 
betrag auf Antrag des Steuerpflich- 
tigen herabgesetzt werden. Dazu bedarf 
es des Nachweises, daß der Steuerpflichtige in seiner 
Steuerfähigkeit durch besondere persönliche oder 
wirtschaftliche Verhältnisse wesentlich beeinträch- 
tigt wurde. Hier nun ist die Möglichkeit für den 
Gewerbetreibenden gegeben, einerseits persönliche 
Verhältnisse anzubringen, wie eine außergewöhnliche 
Belastung durch Unterhalt oder Erziehung der 
Kinder, durch Verpflichtung zum Unterhalt mittel- 
loser Angehöriger, durch Krankheit, Körperverlet- 
zung, Verschuldung oder Unglücksfälle. Desgleichen 
aber können auch wirtschaftliche Verhältnisse her- 
angezogen werden, um den Herabsetzungsantfaß 
durchdringen zu lassen. Bei dieser Vorschrift, die 
dem billigen Ermessen des Finanzamts einen weiten 
Spiclraum läßt, dürfen auch wesentliche Verluste, 
die ein Unternehmen treffen und die sich beim Ver- 
mögensvergleich auf den ı. Januar 1924 und auf den 
1. Januar 1925 ergeben, mit herangezogen werden, 
Es genügt also auch hier nicht, daß überhaupt ei 
Verlust oder ein namhafter Verlust bilanzmäßig aus" 
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gewiesen wird. Was ein wesentlicher Verlust be- 
deutet, kann unserer Meinung nach nur im Einzel- 
fall festgestellt werden. Zu erwartende Richtlinien 
des Reichsfinanzministers dürfen nicht den gesetz- 
lichen Begriff des wesentlichen Verlustes verändern. 
Der Antrag auf Herabsetzung und Rückzahlung 
überzahlter Vorauszahlungsbeträge muß bis zum 
1. August 1925 gestellt werden. Soweit aber eine 
Sonderentscheidung über die Höhe der Vorauszah- 
jungen, wie oben geschildert, selbst noch erfolgt, 
läuft nur eine Frist von einem Monat, nachdem die 
Entscheidung unanfechtbar geworden ist. 

Eine besondere Erstattung kann der Steuer- 
pflichtige beantragen, welcher dem Steuerabzugsver- 
fahren unterliegt, wenn der steuerfreie Lohnbetraz: 
nicht in Höhe von 610 RM. im Kalenderjahr oder 
von 155 RM. im Kalendervierteljahr berücksichtigt 
worden ist. Schließlich gibt es hier auch eine teil- 
weise oder volle Erstattung der im Kalenderjahr 1924 
einbehaltenen Steuerlohnbeträge, wenn bei dem 
Lohnsteuerpflichtigen besondere persönliche oder 
wirtschaftliche Verhältnisse die Steuerfähigkeit 
wesentlich beeinträchtigt haben. Ein derartiger An- 
trag des Lohnsteuerpflichtigen muß bis zum 31. Juli 
1925 gestellt werden. 

Von dem Ablösungsbetrag für das Kalender- 
jahr 1924 oder die davon abweichenden Wirtschafts- 
jahre führt uns das Steuerüberleitungsgesetz zu- 
nächst in die Steuerpflichten ein, welche vom 
1. Januar 1025 ab gelten. Der Gedanke der Steuer- 
vorauszahlungen und des Lohnsteuerabzuges ist bei— 
behalten worden. Die viel angefochtenen Bestim- 
mungen der Zweiten Steuernotverordnung über die 
Vorauszahlungen aus dem Betriebe eines Gewerbes, 
die sich nach den Betriebseinnahmen (Rohein- 
nahmen) abzüglich der Löhne und Gehälter be- 
messen, sind somit beibehalten worden. Für die 
Papier- und Pappenindustrie bedeutet das die Weiter- 
leistung von Vorauszahlungen auf die Einkommen- 
und Körperschaftssteuer in Höhe von ı% vom 
Hundert der Betriebseinnahmen, vermindert um die 
eben bezeichneten Betriebsausgaben. Die Voraus- 
zahlungen sind aber jetzt immer bis zum 10. Tage 
nach Ablauf eines Kalendervierteljahres zu ent- 
richten. Auf den Umsatzsteuervorauszahlungsab- 
schnitt kommt es also nicht mehr an. Die am 
10. Juni 1925 fälligen Vorauszahlungen auf die Ein- 
kommen- und Körperschaftssteuer für den Monat 
Mai sind erst am 10. Juli 1925 zusammen mit den 
Vorauszahlungen für den Monat Juni zu entrichten. 

Schon die Zweite Steuernotverordnung versprach 
eine Anpassung der Vorauszahlungen an das mut- 
maßliche tatsächliche Einkommen. Die Praxis hat 
nachher gelehrt, daß diese Anpassung in höchst un- 
vollkommener Weise vollzogen wurde und daß die 
dem Reichsfinanzminister überlassenen Verordnun- 
ven auf diesem Gebiet nur in wenigen Fällen durch- 
greifenden Erfolg für die Steuerpflichtigen brachten. 
Auch jetzt will das Steuerüberleitungsgesetz Milde- 
rungen der Vorauszahlungspflicht und eine bessere 
Angleichung an das Einkommen zusagen. Wir 
müssen abwarten, wie die Steuerpraxis die Bestim- 
mungen handhabt und ob der gute Wille des Gesetz- 
gebers bei jedem Finanzamt das volle wirtschaftliche 
Verständnis findet. 

Die Vorauszahlungen für 1925 müssen so lange 
geleistet werden, bis auf Grund des neuen Einkom- 
mensteuergesetzes oder des neuen Körperschafts- 
steuergesetzes ein Steuerbescheid ergeht. Eine An- 
passung der Vorauszahlungen an ein mutmaßliches 
Einkommen, welches bilanzmäßig doch erst am 
Schlusse des Jahres 1925 festgestellt werden kann, 
bedarf einer ständigen Nachprüfung der Ertrags- 
fähigkeit der steuerpflichtigen Unternehmungen. 

Unternehmungen, welche im ersten Halbjahr 
1925 oder in der ersten Hälfte eines nach dem 
30. Juni 1925 endenden Wirtschaftsjahres 1924/25 
Gewinn erzielt haben, lassen nach der Meinung des 
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Gesetzgebers die Vermutung begründet erscheinen, 
daß sie für die Zukunft bei ordnungsmässiger Ver- 
anlagung zur Einkommen- oder Körperschaftssteuer 
herangezogen werden können. Das Finanzamt prüft 
also, ob für die genannten Zeiträume die Voraus- 
zahlungen hinter dem Betrage zurückbleiben, der 
voraussichtlich als Einkommen- oder Körperschafts- 
steuer auf diesen Zeitraum entfällt. Wenn bei- 
spielsweise im ersten Halbjahr 1925 ein Steuerpflich- 
tiger eine Roheinnahme, abzüglich Löhne und Ge- 
hälter, von 6000000 RM. hat, so hat er 90 O00 RM. 
Vorauszahlungen zu leisten. Wenn er nunmehr im 
ersten Halbjahr 1925 einen Gewinn von 600000 RM. 
ausweist, so hat das Finanzamt zu prüfen, wie hoch 
die Einkommensteuer wäre, welche der Steuerpflich- 
tige auf das erste Halbjahr 1925 zu leisten hätte. Bei 
einem Gewinn von 600000 RM. käme nach dem Ent- 
wurf des Einkommensteuergesetzes ein Einkommen- 
steuerbetrag von 100 150 RM. für ein halbes Jahr 
heraus. In solchem Fall könnte das Finanzamt die 
Vorauszahlung auf 100 150 RM. durch Vorauszah- 
lungs bescheid für die noch nicht fälligen Voraus- 
zahlungen erhöhen. Bei sehr erheblichem Aus- 
einanderfallen zwischen entrichteten Vorauszahlun— 
gen und voraussichtlicher Einkommen- oder Körper- 
schaftssteuer kann das Finanzamt sogar die Rück- 
wirkung auf den Beginn des Kalender- oder Wirt- 
schaftsjahres anordnen. 


Umgekehrt ist jetzt dem Steuerpflichtigen die 
Möglichkeit gegeben, gegen die starre Handhabung 
der Vorauszahlungspflicht sich zu wehren, wenn er 
auf Grund seiner Buchführung für die abgelaufenen 
vollen Vierteljahre des Kalenderjahrs 1925 oder eines 
nach dem 30. Juni 1925 endenden Wirtschafts jahrs 
1924/25 für diesen Zeitraum Verluste oder einen so 
geringen Gewinn nachweist, daß seine Vorauszah- 
lungen die vermutliche Einkommen- oder Körper- 
schaftssteuer übersteigen. In dem obengenannten 
Beispiel müßte also der Gewerbetreibende, der 
00000 RM. im ersten Kalenderhalbjahr 1925 an Vor- 
auszahlungen leistete und nun mit einem Verlust 
abschloß, dem Finanzamt diesen Verlust nachweisen, 
woraufhin ihm die Vorauszahlungen für den Rest 
des Kalenderjahrs 1925 oder des Wirtschaftsjahrs 
1924/25 zinslos zu stunden sind. Das gleiche giit 
für einen Unternehmer, der, wie oben gesagt, mit 
6000000 RM. Roheinnahme 90 000 RM. Vorauszah- 
lungen geleistet hat, aber lediglich mit einem Ge- 
winn von 98 000 RM. abschnitt. In solchem Fall 
müßte er nach dem Entwurf des Einkommensteuer- 
gesetzes 12300 RM. für das halbe Jahr Steuern 
zahlen. Er hätte also ein Recht auf zinslose Stun— 
dung der Vorauszahlungen. Nun hatte nach der 
Zweiten Steuernotverordnung der Reichsfinanzhof 
dahin entschieden, daß jedenfalls bei körperschafts- 
steuerpflichtigen Erwerbsgesellschaften der Voraus- 
zahlungsbetrag von drei Achtel pro Tausend unter 
allen Umständen als Mindestmaß zu leisten sei. Für 
die zinslose Stundung gilt aber diese Bestimmung 
nicht, wenn sonst die Voraussetzungen dafür gegeben 
sind. Da hier dem Finanzamt eine genaue Nach- 
prüfung der Voraussetzungen für die zinslose Stun- 
dung genommen ist und nur die Buchführung des 
Unternehmens maßgebend ist, so werden Fälle 
leichtfertiger Bewertung nach unten dadurch ge- 
straft, daß Verzugszuschläge zu dem Unterschied 
zwischen der endgültig festgesetzten Steuer und den 
geleisteten Vorauszahlungen entrichtet werden 
müssen, wenn die geleisteten Vorauszahlungen 
weniger als 75 % der endgültigen Einkommen- oder 
Körperschaftssteuer betragen. In unserem Beispiel 
waren 90000 RM. Vorauszahlungen geleistet wor- 
den. Wenn die Buchung mit einem Gewinn von 
08000 RM. sich am Schlusse des Jahres nach der 
Bewertung des Finanzamts insofern als unrichtig 
herausstellte, als bei gesetzlich zutreffender Steuer- 
bewertung ein Gewinn von 480 000 RM. sich ergab. 
so wäre eine endgültig geschuldete Steuer von 
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158 300 RM. herausgekommen. Nun wurden nur 
90000 RM. vorausgezahlt, also weniger als 75 % der 
endgültigen Einkommensteuer. Dementsprechend 
muß der Steuerpflichtige, wenn er nicht nachweist, 
daß ihn kein Verschulden trifft, von dem Betrage 
von 68300 RM. Verzugszuschläge vom Beginn des 
Monats ab entrichten, in dem er den Antrag auf 
zinslose Stundung gestellt hat. 

Wiewohl die Erwerbsgesellschaften, welche 
Vorauszahlungen nach dem in Steuerkursen berech- 
neten Vermögen leisten, vor Durchführung der Ver- 
mögenssteuerveranlagung für 1925 eine Unterlage 
für ihre Vorauszahlungen eigentlich nur in dem für 
1924 festgestellten Vermögen haben, so ist ihnen 
doch schon jetzt gestattet, das auf den 31. Dezem- 
ber 1924 nach den Steuerkursen berechnete Ver- 
mögen zugrunde zu legen. Voraussetzung dafür ist 
allerdings, daß für diese Erwerbsgesellschaften auch 
für den 31. Dezember 1024 noch Steuerkurse fest- 
gesetzt werden. Außer einer hier nur zu erwähnen- 
den Erleichterung für Schachtelgesellschaften kann 
ferner das Finanzamt für Steuerpflichtige mit einem 
Einkommen aus Gewerbebetrieb, welches für 1925 
voraussichtlich den Betrag von 12000 RM. nicht 
übersteigen wird, die Vorauszahlungen nach dem 
mutmaßlichen Einkommen festsetzen. Liefert also 
der Steuerpflichtige dem Finanzamt die Unterlagen 
dafür, daß sein Einkommen mutmaßlich nur 9000 RM. 
für das Jahr 1925 betragen werde, so hat das Finanz- 
amt die vierteljährliche Vorauszahlung auf 237,50 
Reichsmark festzusetzen. Ist gar der Ablösungs- 
betrag für 1924 auf Grund wirtschaftlicher Verhält- 
nisse herabgesetzt worden, so spricht eine tatsäch- 
liche Vermutung dafür, daß die vierteljährlichen 
Vorauszahlungen in Höhe eines Viertels des Jahres- 
betrages der Ablösung den wirtschaftlichen Verhält- 
nissen des Steuerpflichtigen entsprechen. Es bleibt 
also bei diesen Vorauszahlungen, wenn die wirt— 
schaftlichen Verhältnisse sich nicht wesentlich 
geändert haben. 

Zu erwähnen bleibt noch, daB der Reichsfinanz— 
minister über die von uns hier geschilderten Ge— 
sctzes bestimmungen hinaus sowohl für die einzelnen 
Fälle, als für einzelne Gruppen von Steuerpflichtigen 
zur besseren Anpassung an die besonderen Verhält- 
nisse des Erwerbszweiges, zum Zwecke eines an- 
gemessenen Ausgleichs unter den verschiedenen 
Wirtschaftsgruppen und zur weiteren und besseren 
Anpassung an das mutmaßliche tatsächliche Fin- 
kommen Bestimmungen erlassen darf. 

Hier eröffnet sich für die Steuerstelle des Ver- 
eins Deutscher Papier- und Pappenfabrikanten ein 
wichtiges Gebiet allgemeiner Tätigkeit zugunsten 
der beiden genannten Industrien. Aussicht auf Er- 
lolg besteht aber nur, wenn die im Gesetz genannten 
besonderen Verhältnisse des Erwerbs— 
zweiges dem Reichsfinanzministerium und Reichs- 
wirtschaftsministerium nicht nur dargestellt, son- 
dern auch zahlenmäßig bewiesen werden können. 

Die Regelung des Steuerüberleitungszeitraums 
findet ihren natürlichen Abschluß in den neuen Ein- 
kommen- und Körperschaftssteuergesetzen, die im 
Entwurf dem Reichstag bereits zugegangen sind 
und dort im Steuerausschuß schon beraten werden. 
Ob es gelingen wird, diese beiden Gesetze noch bis 
zum 1. Juli 1925 herauszubringen, muß abgewartet 
werden. Jedenfalls findet eine ordnungsmäßige Ver- 
anlagung nach diesen beiden neuen Gesetzen für alle 
Wirtschaftsjahre statt, die in der Zeit vom 1. Januar 
bis 30. Juni 1925 einschließlich enden, hier sogar 
schon nach Ablauf der ersten Hälfte des Kalender- 
jahres 1925. Firmen, welche nicht das Kalenderjahr 
als Wirtschaftsjahr genommen haben, werden somit 
für das Einkommen, das sie in einem im Kalender- 
jahr 1925 endenden Wirtschaftsjahr bezogen haben, 
voll veranlagt. Alle Firmen, welche das Kalender- 
jahr selbst als Wirtschaftsjahr genommen haben 
oder ein Wirtschaftsjahr, welches in der Zeit vom 


1. Juli bis 31. Dezember 1925 einschließlich endet, 
werden erst nach Ablauf des Kalenderjahrs 1925 auf 
Grund des neuen Einkommen- oder Körperschafts- 
steuergesetzes veranlagt. Die Einzelbestimmungen 
der beiden für die endgültige Veranlagung maßgeb- 
lichen Gesetze sind auch von der Industrie einer 
genauen Durchsicht unterzogen worden. Abände- 
rungsanträge im Interesse der Industrie sind viel- 
fach gestellt worden. Es bleibt nun zu hoffen, daß 
mit der ersten ordentlichen Veranlagung auch wieder 
normale steuerliche Verhältnisse für die deutsche 
Industrie sich einleiten. 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E.V. 


Ordentliche Hauptversammlung am 
Mittwoch, den 17. Juni in Hamburg 
Hotel „Vier Jahreszeiten“. 


Tagesordnung: 


l. Allgemeiner Teil vorm. 10% Uhr (gemeinsam 
nıit dem Verein Deutscher Pappenfabrikanten): 

1. Vortrag des Herrn Nikolaus Arts: Verkehrs- 
fragen. 

2. Vortrag des Herrn Direktor Herdey: Abwasser- 
prüfung und Stoffwiedergewinnung, anschlie- 
Bend Aussprache. 

Il. Geschäftlicher Teil nachm. 2% Uhr: 

1. Besprechung des Geschäftsberichtes für 1924 
und Mitteilungen über die Vereinstätigkeit seit 
Anfang 1925. 

2. Erstattung des 
lastungserteilung. 

3. Vorlegung des Voranschlages und Beschluß 
fassung über die Höhe des Beitrages für das 
2. Halbjahr 1925. 

J. Neuwahlen des Vorstandes und der Kassen- 
prüfer. 

5. Zollfragen und Handelspolitik. 

6. Aussprache über die allgemeine Lage. 

7. Verschiedenes. 


Kassenberichtes und Ent- 


Alte-Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Adressen änderungen: 


AH 116 Max Kottmeier, Hainsberg, Bergstr. 6. 
AH 105 Fritz Mahla, Chemiker, Hainsberg, Privat- 
wohnung Dresden, Reichsstr. 41V. 

AH or Albert Klein, Hohenkrug, Kr. Gräfenhagen, 
Pommern. t 
AH ı55 Hugo Fay, Offingen, Bayern, Papierfabrik. 
AH 180 Viktor Kade, Görlitz, Waggon- und 
Maschinenbau A.-G. 
AH 83 Erich Schramm, Papierfabrik C. Caesar, 
Krebsöge, Rhld. 
Unbekannte Adressen: 
AH 164 Franz Ludwig, bisher Papierfabrik Wattens. 
Tirol. 
AH 7 Karl Bergner, bisher Streckewalde im Erz- 
gebirge. l 
Rückständige Beiträge: 
Die rückständigen Beiträge werden nunmehr 
durch Nachnahme eingezogen; wir bitten die be- 
treffenden Mitglieder, für Einlösung sorgen ZU 
wollen. 
Eberstadt b. D., 29. Mai 1925. 
AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. ! 


Fachvereinigung für Papiertechnik, E.V. Cötben 


Am 24. Mai 1924 wurde plötzlich Herr Geh. 
Kommerzienrat Dr. ing. h. c. Füllner aus dem 
Leben gerissen. Durch sein Hinscheiden verlor die 
Fachvereinigung nicht nur ihr langjähriges Ehren. 
mitglied, sondern auch den wohlwollenden Förderer 
ihrer Interessen. 


Fachvereinigung für Papiertechnik, E. V., Cöthen, 


| 
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AUSLANDSSCHAU 


Von den französischen Papiermärkten. 


Trotzdem die Papierpreise von einigen Firmen 
schon um 5% heruntergesetzt wurden, ist von einer 
Relebung des Marktes noch nichts zu spüren. Der 
Vertreter einer bedeutenden Pappenfabrik in Nord- 
frankreich berichtete der Fachzeitschrift „Worlds 
Paper Trade Review“, daB verschiedene Kunden, 
denen von der bevorstehenden Preisherabsetzung 
Mitteilung gemacht wurde, Offerten von der Kon- 
kurrenz vorgelegen hätten, die sich noch um 2 bis 
3 Frs. billiger gestellt hätten. Strohpapier sei z.B. 
mit 65 Frs. für 100 kg angeboten worden, und es sei 
unverständlich, wie man einen solchen Preis ohne 
Verlust anstellen könne, da die Kosten für das Stroh 
allein 18 Frs. betrügen. In verhältnismäßig günstiger 
Lage befinden sich die Zeitungsdruckpapierfirmen, 
die gut mit Aufträgen versorgt sind. Die franzö- 
sischen Preise für Zeitungspapier liegen nämlich 
unter den Preisen für schwedische Erzeugnisse. — 
Die Preise für Rohmaterialien und Hilfsstoffe haben 
sich nicht unwesentlich verändert. Aus Norwegen 
werden niedrigere Preise für nassen, mechan. Zell- 
stoff gemeldet, der Vorteil wird aber durch die 
höhere Bewertung der norwegischen Krone wieder 
ausgeglichen. — Schwache Tendenz beherrscht auch 
den Lumpenmarkt, und es ist auch für absehbare 
Zeit keine Besserung zu erwarten. Ebenso werden 
für Altpapier niedrigere Preise notiert, besonders 
für gewöhnliches Material; viele Händler stoßen 
ihre Vorräte zu jedem Preise ab, nur um Bargeld in 
die Hand zu bekommen. — Durch Verfügung vom 
I. April d. J. ist die Zellstoffmenge, die nach dem 
Gesetz vom 19. Juni 1890 zollfrei aus Tunis nach 
£ rankreich eingeführt werden darf, für die Zeit vom 
10. Mai 1925 bis zum 10. Mai 1926 auf 4000 metr./t 
festgelegt worden. — Die französische Papier- 
produktion beläuft sich jährlich auf ungefähr 
‚00 000 metr. /t. Dabei ist Kartonpappe mit ungefähr 
250 000 bis 300000 und Zeitungsdruckpapier mit 
75000 bis go wo t vertreten. Zu diesen Ziffern 
kommt noch die Einfuhr, die sich jährlich etwa auf 
150000 bis 160000 t beläuft. Die Industrie Frank- 
reichs hängt in hohem Maße von dem Bezug aus- 
ländischer Rohmaterialien ab. Deutschland, Nor- 
wegen und Schweden sind die Hauptversorgungs- 
länder für die zur Herstellung von Zeitungspapier 
erforderlichen Roh- und Hilfsmaterialien. Belgien 
ist Bezugsquelle für Luxuspapiere und Holland für 
handgearbeitete Papiere; aus Großbritannien werden 
als Spezialität photographische Papiere bezogen; 
aus Norwegen, Schweden und Belgien kommen 
Pergament- und ähnliche Papiere. Der französische 
Export von Papier und Papierwaren beläuft sich 
jährlich auf etwas über 60000 t. Hauptabnehmer 
dafür sind die französischen Kolonien, Acgypten. 
die Vereinigten Staaten, Großbritannien, Belgien und 
die Türkei. MI. 


Die Papierindustrie Estlands im Jahre 1924. 


Nach den jetzt erfolgten Veröffentlichungen des 
estnischen statistischen Zentralbüros betrug die 
Ein- und Ausfuhr von Papier und Rohmaterialien 
für die Papierherstellung im Jahre 1924 wertmäßig 
144936 000 EM. bzw. 646 137000 EM. Im Jahre 1923 
ergab sich für die Einfuhr die Ziffer von 
238 937 000 EM., und für die Ausfuhr 590 245 000 EM. 
Rohmaterialien für die Papiererzeugung, darunter 
insbesondere trockener Zellstoff, lieferte in erster 
Linie Finnland (33004000 EM.), ferner Schweden 
(9055000 EM.), während Dänemark Zellstoff aus 
Estland bezog und Litauen Hauptabnehmer für den 
estnischen Lumpenexport war. — Der Wert des von 
Deutschland bezogenen Papiers belief sich auf 


289 Mill. EM.; aus Finnland kamen Waren im 
Werte von 21,9 Mill. EM., aus Litauen 4,4 Mill. EM. 
Papierwaren aus Estland wurden in der Hauptsache 
von folgenden Staaten angenommen: Sowjet-Union 
(397 329000 EM.), Deutschland (144 967 000 EM.). 
Schweden (40795000 EM.), Finnland (20099 000 EM.), 
Großbritannien (19006000 EM.). Im Jahre 1924 
wurden außerdem 764,5 t Kartonpappe und Karton- 
waren im Werte von 16625000 EM. nach Estland 
eingeführt. Die Ausfuhr in dieser Warenbranche 
bezifferte sich auf 2400000 EM.; als Bezugsquellen 
kamen Deutschland, Finnland und Litauen in erster 
Linie in Frage. — Mit Bezug auf die Aussichten des 
estnischen Papierhandels bemerkte der britische 
Konsul in Reval, daß dieselben sehr günstig seien. 
Die Fabriken seien mit Aufträgen gut versorgt und 
die günstigen Verkaufsbedingungen bewirkten eine 
Zunahme der Produktion, die sich im Jahre 1923 auf 
27 700 t belief, im Jahre 1924 auf 29 700 t, und die in 
diesem Jahre auf mindestens 30000 t geschätzt wird. 
ML 


Der Zellstoff- und Papierexport Kanadas 
im März 1925 

bezifferte sich auf 15752685 Dollar und erreichte 
damit einen Höchststand, der seit dem Jahre 1929 
bisher nicht zu verzeichnen war, wobei noch zu 
berücksichtigen ist, daß die Preise damals wesent- 
lich höher waren als heute. Die Zunahme gegen- 
über dem Februar d. J. beträgt 4 192 109 Dollar. 


März 1925 
t 


Zellstoff Dollar 
Mechan. Zellstoff 24 856 738 677 
Gebl. Sulfit 19 803 1 441 497 
Ungebl. Sulfit 26 891 1 434 383 
Sulfat . 15597 _ 985 144 
87 187 4 599 701 

Februar 1925 

Zellstoff t Dollar 
Mechan. Zellstoff 26 579 783 344 
Gebl. Sulfit 15 145 1 092 985 
Ungebl. Sulfit 18 359 986 174 
Sulfat . TE 11713 707 112 
71936 3 869 615 

l März 1925 

Papier t Dollar 
Zeitungsdruckpapier 144 411 10 216 778 
Umschlagpapier 2810 379 741 
Buchpapier 3014 29 631 
Schreibpapier SN. E o 3 291 28 146 
Andere Sorten . — 498 688 
11 152 984 

f Februar 1925 

Papier t Dollar 
Zeitungsdruckpapier 103 857 7 442 348 
Umschlagpapier 1009 147 366 
Buchpapier 1473 14 549 
Schreibpapier „ A HE 145 1983 
Andere Sorten . EECH 384 710 
7 990 961 


In den ersten drei Monaten d. J. bezifferte sich 
der Export von Zellstoff und Papier Kanadas auf 
38 583 154 Dollar und übertraf damit das erste 
Quartal des Vorjahres um 2015682 Dollar. Nach- 
stehend eine genaue Uebersicht über die Einzel- 
ergebnisse in den beiden ersten Vierteljahren 1924 
und 1925. 

1. Quartal 1925 


Zellstoff t Dollar 
Mechan. Zellstoff 71 869 2 133 062 
Gebl. Sulfit 49 451 3 605 226 
Ungebl. Sulfit 64 998 3 476 598 
Sulfat . 37 442 2308 710 

223 760 11 523 605 
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1. Quartal 1924 


Zellstoff t Dollar 
Mechan. Zellstoff . . 50243 1 784 320 
Gebl. Sulfit 44 798 3 380 422 
Ungebl. Sulfit 50 237 2 670 589 
Sulfat . 40 198 2 366 005 

185 476 10 201 336 
ı. Quartal 1925 
Papier t Dollar 
Zeitungsdruckpapier 352 922 25 022 545 
Umschlagpapier . 5 331 753 256 
Buchpapier . „ E E 6 182 59 437 
Schreibpapier 3 964 35 919 
Audere Sorten . — 1188 392 
27 059 549 
Papier und Zellstoff zusammen — 38 583 154 
1. Quartal 1924 
Papier t Dollar 
Zeitungsdruckpapier 320 912 24 204 932 
Umschlagpapier 5 123 771 401 
Buchpapier . 6452 49 286 
Schreibpapier . E . a A 4362 46 648 
Andere Sorten — 1 293 869 
à 26 366 136 
Papier und Zellstoff zusammen — 36 567 472 
MI. 


Die Papierfabrikation in Polen. 


Im Gegensatz zu allen anderen Industriezweigen 
Polens befindet sich die Papierindustrie in durchaus 
günstiger Lage. Die bestehenden Fabriken sind 
zum Teil vergrößert worden, einige neue sind hinzu- 
gekommen. Nach einer Mitteilung des Nieuwe 
Rotterdamsche Courant hat die Firma Steinhagen, 
Wehr & Co. in Myszkow eine neue Fabrik in der 
Nähe des bisherigen Domizils errichtet und will ihre 
jetzige Monatsproduktion in Druckpapier künftig 
um 60 bis 70 Waggon erweitern. Ferner sind neue 
Fabriken in Vorbereitung in Klucze und in Posen. 
Die polnische Papierindustrie hofft, ihre Produktion 
damit um 130 bis 150 Waggon steigern zu können. 
Die bisherigen Fabriken lieferten monatlich etwa 
soo Waggon Papier, im Januar 1925 ging die Ziffer 
jedoch schon auf 590. Der Zuwachs ist hauptsäch- 
lich der ständigen Zunahme des Verbrauchs zuzu- 
schreiben, andererseits ist aber auch der Papier- 
import von 22700 metr./t im Jahre 1922 auf 
11 246 metr./t im vorigen Jahre gefallen. Die Gesamt- 
erzeugung betrug im Jahre 1922 42000 t, im Jahre 
1924 48 000 t. Ml. 


Aus der holländischen Papierindustrie. 


Der Papierexport Hollands hat in den letzten 
Monaten ständig zugenommen und auf den ver— 
schiedensten europäischen Märkten und auch in 
Uebersee festen Fuß fassen können. Im Januar be- 
lief er sich auf 20622 metr./t im Werte von 
3 160 000 fl.; davon entfielen 2175 t auf Zeitungs- 
papier, 1346 t auf Druck- und Schreibpapier, 15 629 t 
auf strohhaltige Pappe. Im Fabruar fielen die Ziffern 
etwas zurück. offenbar aber nur vorübergehend. In 
diesem Jahre wurden bisher 8245 t Papier und 
Papierwaren nach Holland eingeführt, zum größten 


Russisches 
und alles 
andere ausländ. 


Teil aus Deutschland. — Die Firma Gelderland in 
Nimwegen verteilt bei einem Kapital von 500 000 fl. 
20% Dividende für das Jahr 1924. Ml. 


Vereinigte Staaten von Nordamerika. 


Die U. S. A. bezogen im Monat Februar aus 
Deutschland 3 478 171 lbs. Zeitungsdruckpapier im 
Werte von 104 578 Dollar. Die Gesamteinfuhr in 
dem Berichtsmonat belief sich auf 221 883 690 lbs. 
Am stärksten beteiligt ist Kanada mit 202 270 533 Ibs. 
Der Zeitungspapierexport im gleichen Monat um- 
faßte 3 749 093 lbs. und erstreckte sich vornehmlich 
auf Kuba, Argentinien, die Philippinen, Mexiko und 
andere süd- und mittel amerikanische Länder. Ueber 
den Wert des ein- und ausgeführten Papiers (ein- 
schließlich bedruckten Papiers) veröffentlicht das 
Handelsamt folgende Tabelle: 


Einfuhr Ausfuhr 

Dollar Dollar 
Februar 1925 9 201 307 1505 641 
Februar 1924 . . . 9 446 214 1 967 470 
Juli—Febr. 1924/25 . 77 344 738 15 213 256 
Juli—Febr. 1923/24 . 77 943 245 16 052 290 


Die Papierproduktion der U.S.A. zeigte im 
März ein Mehr von 8% gegenüber dem Februar. 
Die Zellstoffproduktion ist sogar um 28 % gestiegen. 
Der Zuwachs verteilt sich ziemlich gleichmäßig über 
alle Arten von Papier und Zellstoff. Für sämtliche 
Papierarten beträgt die Februarproduktionsziffer 


487 372 Netto-Tonnen, für Zellstoff aller Art 222 040 
Netto-Tonnen. MI. 


Einwirkungen des milden Winters auf die Ab- 
holzungen in Schweden. 


Seit vielen Jahrzehnten kann man sich in Schwe- 
den nicht erinnern, daß durch den ungewöhnlich spät 
einsetzenden Winter die Waldarbeiten in einem der- 
artigen Umfang gehemmt waren, wie gerade in 
diesem Winter. Während unter normalen Verhält- 
nissen die Abholzungen in höher gelegenen Gegen- 
den des mittleren und nördlichen Teiles des Landes 
bereits im Dezember ihren Anfang nehmen können, 
hat dieses Jahr erst der Monat Februar Schneever- 
hältnisse geschaffen, unter denen Abholzungen und 
Wegbringen der Stämme haben in vollem Maße auf- 
genommen werden können. 

Wenn man die Verhältnisse kennt, unter denen 
man in Schweden dem Walde seine Schätze ge- 
wissermaßen abringen muß, so versteht man leicht, 
daß ein schneearmer Winter hier Situationen 
schaffen kann, die die Industrie mitunter in eine 
äußerst prekäre Lage versetzen. Man ist hier mehr 
wie irgendwo anders auf die Mithilfe der Natur- 
kräfte angewiesen. Versagen dieselben nur zu einem 
Teil oder zur richtigen Zeit, so kann dies allerorts 


unangenehme Folgen zeitigen. 


Aus bekannten Gründen wird der überwiegend 
größte Teil der zum Schlag bestimmten Stämme im 
Winter gefällt. Infolge der gewaltigen Ausdehnung 
der oft recht schwer zugänglichen Wälder mit teil 
weise sehr schlecht geordnetem Abfuhrwegesystem 
und des gleichzeitigen Fehlens eines dichten Eisen- 
bahnnetzes, ist man genötigt, die gefällten Stämme 
auf bedeutende Strecken in die Nähe der Flößwasser 


Papierholz 


Holz- 


| J. F. Müller Q Sohn A.-G., makler, Hamburg 21 i 
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zu schaffen, denen dann bei. günstigstem Wasser- 
stande die ungeheuren Mengen zur Beförderung 
nach den Verbrauchsstellen einverleibt werden. Das 
Anschleifen der Stämme in die Nähe der Wasser- 
läufe setzt aber genügende Schneemengen voraus 
und das Abflößen beruht wiederum auf der im Früh- 
jahr einsetzenden Schneeschmelze und deren Dauer. 
Dank des vortrefflich ausgebauten Systems aller 
Wasserläufe zu Flößwässern, die eine Gesamtlänge 
von über 25000 km haben (Eisenbahnnetz des Lan- 
des gleich etwa 14 000 km) ist es daher möglich, 
schneereichen Winter vorausgesetzt, all die Massen 
abzutransportieren, die die Axt während der Winter- 
monate gefällt hat. Es mag nur nebenbei genannt 
sein, daß im Jahre 1924 auf sämtlichen schwedischen 
Flößwässern über 13 Millionen Festmeter Holz ge- 
flößt wurden, darunter allein etwa 70 Millionen 
Stücke Papier-, Meiler- und Grubenholz. 

Unter der größten Zahl der Verarbeiter, vor 
allem derjenigen der Sägewerksbetriebe, hat man 
im vergangenen Herbst, infolge der allerorts großen 
Lagerbestände, die Notwendigkeit eingesehen, die 
diesjährigen Schlägerungen mit etwa 20% ein- 
zuschränken, womit man gleichzeitig eine Preisregu- 


lierung erhofft. Inzwischen hat nun aber der schnee- 


arme Winter diese vorgehabten Einschränkungen 
automatisch eintreten lassen, an manchen Stellen 
mehr als die Absicht der verarbeitenden Industrie 
war. Die Abholzungen an Papierholz, in denen man 
jedoch eine Reduktion nur ungern sah, sind natür- 
lich mit betroffen worden. Wo sie wirklich in 
vollem Maße haben durchgeführt werden können, da 
kann dann zu guter Letzt der Abtransport Schwierig- 


keiten bereiten. 


Nicht zuletzt haben die in großer Zahl vor- 
gekommenen und langwierigen Waldarbeiter-Lohn- 
bewegungen das ihrige dazu beigetragen, die ohne- 
hin schon gefährliche Situation der Holzversorgung 
zu verschärfen. 

Andere ernste Folgen des milden und schnee- 
armen Winters sind darin zu erblicken, daß das auf 
dem Stamme stehende Holz schlecht durchfroren ist, 
daß weiterhin der Aufstieg des Saftes besonders in 
südlichen und mehr geschützt liegenden Gegenden 
in die Abholzungszeit fällt. Hiermit ist schlechtes 
Austrocknen des Holzes verbunden und dadurch der 
Anteil an Sinkprozenten beim Flößen ein weit 
größerer. 

Die bereits von vielen Seiten approximativ vor- 
liegenden Angaben über die zu flößenden Holz- 


Ernst Holtmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 
HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D. B. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / Kurze Lieferzeit 


* 


Angebot und Zeugnisse auf Anfrage bereitwilligst! 


Treibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 u. 6434 


aus Gummi, Balata, Leder, Hamelhaar, Baumwolle eic. 


wirklich echte Friedensware liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Hallc a. d. Saale 
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Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 
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mengen in diesem Jahre lassen denn auch schon 
einen bedeutenden Rückgang erkennen. 

Aehnlich wie in Schweden dürften sich auch die 
Verhältnisse in Finnland gestalten. Schd. 


MARKT-BERICHTE 


Bericht aus Berlin. 


Das Geschäft hat sich vor Pfingsten etwas be- 
lebt, und auch nach dem Fest zeigt sich einige 
Rührigkeit. Es handelt sich überwiegend um die 
Versorgung des täglichen Bedarfs, bei dem aller- 
dings überall der kleinste Maßstab angelegt wird. 
Alle Mittel sind so angespannt, die Eintreibung der 
Außenstände bereitet derartige Schwierigkeiten, daß 
niemand an weiter zielende Verfügungen zu denken 
vermag. Die Kreditnot steht wieder einmal auf dem 
Gipfel. Es zeigt sich die Unlösbarkeit des Faches 
vom gesamten Wirtschaftsleben. Diese Abhängig- 
keiten lassen sich nicht fortleugnen. Die Verkettung 
ist zu stark, als daß sie sich verkennen oder gar be- 
seitigen liebe. Die andauernden Unruhen in anderen 
Geschäftszweigen wirken behindernd und störend 
auf unser Fach. Auch innerhalb unseres engeren 
Gewerbes zeigen sich Krankheitserscheinungen, die 
zu ernsten Besorgnissen Anlaß geben. Die allge- 
meine Greldknappheit, die eine Innehaltung der ver- 
einbarten Ziele verhindert, bringt immer aufs neue 
Beunruhigung und läßt Zweifel auftauchen, die einen 
geregelten Geschäftsgang verhindern. Vielfach fragt 
man sich heute zagend, ob man dies oder jenes 
Geschäft abschließen solle, zu dem man sonst gern 
gegriffen hätte. Auch die unumgänglichen Geschäfte 
werden mit einem Mißtrauen und einer Unlust ab- 
geschlossen, die die tiefe Beunruhigung aller Kreise 
deutlich erkennen läßt. Der Zug zum Kleinlichen, 
Krämerhaften, ist überall deutlich erkennbar. An 
den zu bestellenden Mengen wird gefeilt und herum- 
gehandelt, damit das Objekt auf dem mindesten 
Umfang beschränkt bleibt. Ist solch ein Auftrag 
endlich wirklich erteilt worden, so zeigt es sich, daß 
seine Ausführung brennend geworden ist. Dann 
folgt das Erinnern, Mahnen und schließlich Drängen 
um die Zahlung. Viel Zeit- und Arbeitsverschwen- 
dung und daneben viel Bitterkeit. Dabei verkennen 
die wenigsten die der Erzeugung drohenden Ge- 
fahren. Die anhaltende Trockenheit hat die Be- 
triebswässer so stark zurückgehen lassen, daß die 
Erzeugung. besonders des so wichtigen Holzschliffs, 
ganz erheblich zurückgegangen ist. Verknappung 
und zunehmende Verteuerung sind die Folgen. Man 
sieht voraus, daß daraus für die nächste Zeit der 
Versorgung ernste Schwierigkeiten begegnen wer- 
den. Aber an eine rechtzeitige und genügende Ein- 
deckung kann nicht gedacht werden. Der Mangel 
an Mitteln verhindert dies. Die Fabriken stehen 
diesen Verhältnissen mit großer Sorge gegenüber 
und sind zurückhaltend im Eingehen von Verpflich- 
tungen, die sich im voraus gar nicht übersehen 
lassen. Die Preise bleiben fest und haben die 
Neigung zu steigen. Das wirkt wieder nachteilig 
und erschwerend für die weiterverarbeitende In- 
dustrie, von der immer wieder der Preisabbau ver— 
langt. wird. Die unserem Fach so notwendige 
Exportmöglichkeit wird dadurch noch mehr er— 
schwert als bisher.. Sie hat schon reichlich genug 
zu kämpfen in dem Widerstreit der kurzfristigen 
Ziele und der Zeitdauer, die die Fertigstellung ihrer 


Fabrikate erfordert. Wo man auch Umschau hält; 


der Ausblick ist recht unbefriedigend. 
Vom Papierholzmarkt. 
Obwohl bei den Forstverkäufen von Papierholz 
das Bestreben vorherrschte, die Preise zu drücken, 
brachten diese Bestrebungen nur in den seltensten 


Tief erschüttert geben wir Kenntnis 
von dem Tode unseres Ehrenmitgliedes, 


des großen Bahnbrechers der Technik 


unserer Industrie 


Eugen Füllner 


Wir verlieren in ihm wiederum einen 
treuen Freund und verständnisvollen, 
großzügigen Gönner. Wie sein Werk 
unvergänglich ist, wird er als Mensch 
uns stets teuer und unvergeßlich sein. 


Papiermacher = Tafelrunde 


Altenburg, Thür. 


gez. Frenzel. 


Alter Herren = Verband der 
Papiermacher = Tafelrunde 


Altenburg, Thür. 
gez. Wernicke, Schürk. 
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Fällen sichtlichen Erfolg. Das verminderte Angebot 
in Verbindung mit der nach wie vor anhaltenden 
Nachfrage läßt eine Senkung der Preise auch nicht 
erwarten. Im allgemeinen läßt sich sagen, daß in 
den Preisen keine augenfälligen Aenderungen zu 
verzeichnen sind. so daß das Durchschnittsergebnis 
der im Monat Mai stattgefundenen Verkäufe nur 
unwesentlich von dem des Vormonats abweichen 
wird. Die genauen Zahlen werden demnächst be- 
kanntgegebhen. In Baden haben die Preise leicht an- 
gezogen. Die Ergebnisse der letzten Verkäufe 
schwanken zwischen 142 bis 160 % der Landesgrund- 
preise bei einem mittleren Durchschnitt von etwa 
148 bis 152 %. Was in Württemberg und Hohen- 
zollern in jüngster Zeit verkauft wurde, umfaßt nur 
geringe Mengen bei Erlösen von 130 bis 143 % der 
lLandesgrundpreise. Bemerkenswert ist ein Verkauf 
des oberbayerischen Forstamts Fall a. d. Isar van 
two Rm ./ III. Kl. zu 135 % der Landesgrundpreise. 
Das Forstamt Steingaden erlöste für soo Rm 126 % 
derselben Grundpreise, die Gemeinde Löfflingen für 
400 Rm mit Rinde J./ II. Kl. 150 der Grundpreise. 
Im schwäbischen Forstamt Gessertshausen wurde 
bei einem Freihandverkauf von zirka 1000 Rm 147 % 
der Landesgrundpreise erlöst, wobei es sich vor— 
wiegend um Holz mit Rinde handelte. Die Ober- 
försterei Schwarza (Erfurt) verkaufte 980 Rm bei 
Erlösen von 17,09 M. für Scheit und 13,60 M. für 
Knüppel je Rm ab Wald. Bei einem Verkauf in 
der Oberförsterei Hinternah (Erfurt) am 27. Mai 
wurden für 120 Rm 16,39 M. je Rm bezahlt. Ein 
Verkauf in der Oberförsterei Seelzerthurm (Bez. 
Hildesheim) von 1100 Km brachte Preise von 15.20 
bis 16,05 M. je Rm ab Wald. Die im Bezirk Kassel 
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belegene Staatsoberförsterei Heringen (Werra) er- 
löste für 630 Rm 14.73 M. je Rm ab Wald. Be- 
merkenswert ist ferner ein Verkauf der Oberförsterei 
Wünnenberg (Reg.-Bez. Minden, Westf.) mit einer 
(iesamtverkaufsmenge von zirka 3000 Rm, für die 
in der Hauptsache ı5,10 M. je Rm bezahlt wurden. 
Ein kleiner Posten Knüppel wurde mit 9,90 M. je 
Rm bewertet. 

Die Bemühungen der tschechischen Ablader, Ab- 
schlüsse am deutschen Markt zu tätigen, blieben 
ohne großen Erfolg, da die Forderungen deutscher- 
seits als zu hoch abgelehnt wurden. Meist forderte 
man für qualitätswertige Ware Sätze von über 
150 Kc. je Rm ausfuhrfrei deutscher Grenzplätze 
ohne deutschen Eingangszoll. Bei einzelnen An- 
geboten, die billigere Sätze aufwiesen, handelte es 
sich durchweg um schwächere oder geringwertigere 
Ware. 

Von Polen machte sich letzthin ein verstärktes 
Angebot am deutschen Markt bemerkbar. Die For- 
derungen stellten sich auf etwa 120 Kc. je Rm 
waggonfrei deutsch-polnischer Grenzstation. 

Nach wie vor tritt die Schweiz als Käufer am 
deutschen Markt hervor. Auch Holland bekundet 
neuerdings für deutsches Papierholz Interesse. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant“ 
liegt ein Prospekt der Babcuckwerke Oberhausen 
(Rheinland) über den neuen Babcock-Wanderrost 
sowie eine Drucksache der Bremer Zigarren-Fabrik 
Heinrich Müller & Co., Bremen, bei. Wir bitten 
unsere Leser um gefl. Beachtung. 


kingerr Schutzmarke! 


Die Arbeitskraft der Hausangestellten wird oft gedankenlos verschwendet. Gar zu 


häufig soll der Fußboden abgezogen, geölt oder gebohnert werden. Wer sparen will, 
der spare auch hier. Nehmen Sie den bewährten TRIOLIN-Belag, so werden die Kräfte 
für andere Arbeiten frei, denn die Fußbodenreinigung ist dann ein Kinderspiel. 


TRI@L/N 


wird niemals geit und sieht stets gut aus. Lesen Sie unsere neue 


Drucksache „Wo bewahrt sich TRIOLIN?" Zusendung erfolgt kostenlos. 
Köln-Rottweil Aktiengesellschaft, ou. Berlin NW 40, Hindersinstraße 8 
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| leiter Dampfkesseltabrik und Apparate-Bauanstlt G, Schumann 


Zeitz13 (Prov. Sachsen) 


brahtansehritt: Schumann Kesselfabrik Zeitz j Fernsprecher Nr. 47 


anns Holzkocher 


mit innerem Kupferschutzmantel 


Dampfkessel, hydraulisch genietet 
Dampfüberhltzer 
Treppenrost- u. Muldenrost- Feuerungen 
Flugaschenfänger 


Kugel- und Sturzkocher Turbinen - Rohrleltungen 


l Behälter u. Apparate 
Einweichtrommeln Schweißarbelten jeder art 
zum Auflösen v.Lumpen Stroh, Papier usw. 


Geyründet 1872 
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BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H.., 

Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 
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Empfehlenswerte Bücher für den N 19 J 
: Papiermacher. N AIR Ser 
| Altmann, P. E.: Prüfung der IJ r 
Papier-Rohstoffe. Mit 4 Abb. I ge Oesch. Å 
ı M., Porto 10 Pfg. Nur Wosserrohr- Sm Russ-u.flugaschen. 
Al : Di * li Sm Abbläser 
tmann, P E.: Die Strohstoff- ge K SIROCCO’ 
Fabrikation. Handbuch für Stu- Së, «Ss DILL 


dium und Praxis. Mit 7 Abb. 
2 M., Porto 10 Pfg. 

Andes, Louis Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 
leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M., 
geb. 6 M., Porto 20 Pfg. 


Die zahllosen Verwendungen eines un- 
serer unentbehrlichsten Materialien — des 
apıeres — in ein geordnetes und über- 


Kollergang- u. Raffineur- Steine 
Stfeinwalzen / Grundwerke / Segmente 
in allen Größen 


aus Basaltlava 
liefert 


D. ZERVAS SÖHNE G. M. B. H. KÖLN a. RH. 


Fernsprecher Anno 793 


Abt. Basaltlavagruben i. Kottenheim, Mayen, Ettringen, Niedermendig, Plaidt 
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und er ist Arbeit gewesen 


Maße gerecht 


des Pergamentpapieres wel 

A ches zu den 
Mannigfachsten Zwecken dient. ist in 
erster Linie ausführlich behandelt. An 


Verlahrunges nauönszweig schießen sich MN 


Metallwerke Stadler A.-G. ~ int 


liefern 


Holländermesser, Schaberklingen elc. 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westf. 
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VereinigteMetalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 6 Cari Bock = Gegr. 1870 = Reutiingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe vs: 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a.S. 


* Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff - Industrie 


Untersuchungen / Begutachtungen / Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


Zerkleinerungs- u. Mahlanlagen 


Beste Patent-Perplex 


Mahlmaschinen 


Universalmühlen mit Entlüftung 


Alpine gong 


Elsengleßerel 
Spezial-Abtellg: Il: Eis- u. Kühlanlagen 


Schlackenbrecher 


REINHARDT LEUPOLT 


Dresden- Kemniizer-Gummiwerke 
Dresden- A. i 
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Rheinland ` 


TeleorAdr 


Nasspress- 
walzenbezüge 


Deckelriemen 
Siebleder 


auf Grund langjähriger 
Werkerfehrung 


Offerten bereitwilligst 


Telefon 295 


GEBR. BURBERG G. m. b. H. 


Eisengießerel u. Maschinenfabrik in NME TTM A N N hei Düsseldorf und Pitt 


Leicht in Rollenlagern laufende 


ZERREISSMÜHLEN 


(D. R. O. M. 881617 und 886793) zum verlustfreien Zerkleinern und Zerfasern aller Rohstoffe in 
jedem zur Papietherstellung erforderlichen Feinheitsgrad ohne Vorzerkleinerung 


Lumpen von Baumwolle, Leinen, Jute und Wolle, Jutesäcke, Papiersäcke, jeder Grösse. 
Packleinen, Segelfetzen, Filze, Trikotstoffe, dünnere Lederabfälle etc. 


Ion METTMANN Taue jeder Stärke, Seile, Stricke, Bindfaden, Schnüre, Netze etc. 


Altpapier ganze Bücher, Hefte, Akten, Zeitungen, Kartons, Rotationshülsen bis zwei Meter 
änge, Lederpappe, Zellulosebogen etc. 


Stroh nass und trocken, Fasern, Gräser, Halme, Stauden etc. 

Zellnlese feucht und trocken, nasse Aeste, Splitterstoffe, Kollergangabfälle, gehacktes Holz, 
Schälspäne, Schnittspäne, Hobelspäne, Säumlinge und alle anderen Holzabfälle. 

Pneumatische Absauganlagen, Elevatore, Lesebäuder, Transporteure ele: 
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fertigen. hat schon vor langen Jahren den 
Grundstein für eine beginnende Papier- 
maché-Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
sıe sich damals darauf, nur kleinere Ob- 
iekte herzustellen. Dagegen hat man mit 
Hilfe vervollkommneter Maschinen ange- 
iangen, selbst große, umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzufer- 
tigen, ebenso wie man auch Bahnen fer- 
tigen Papieres. Pappe zur Herstellung 
außerordentlich widerstandsfähiger. dabei 
aber leichter Produkte benützt, die auch 
wasserdicht den verschiedensten Zwecken 
dienen und sich immer mehr Bahn 
brechen. . 
Barth, Fr. Wahl: Projektierung 
und Betrieb von Kraftanlagen. 


Geb. 15 M., Porto 30 Pfg. 


Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate. Zweite, umgearbeitete 
und verbesserte Auflage von 
P. E. Altmann. Mit 31 Abb. 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto 
20 Pfg. 
bie Zellulose gehört zu jenen ver- 

bindungen, die dazu berufen sind. einen 

Umschwung in unserem gewerblichen Le- 

ben herbeizuführen. Wir sind imstande. 

aus diesem Körper Gespinstfäden herzu- 
stellen. welche die Seide an Schönheit 
übertreffen, wir vermögen aus Zellulose 
nicht nur die wichtigsten Explosivkörper 
und das wertvolle Zelluloid zu gewinnen, 
sondern si auch schon der Lösung der 

Frage, Zellulose in Zucker. beziehungs- 

weise Alkohol. Essigsäure usw. überzu- 

tühren. sehr nahegerückt. 
Die Darstellung des umfangreichen 

Materials in vorliegendem Werke, ermög- 


u die vorteilhafte Benützung der Zellu- 
ose. , 


Blasweiler, Th. E.: Verwendung 
von Wasserglas zum Leimen 
von Papierstoff. 1,25 M., Porto 
20 Pfg. 


Die verdienstvolle Arbeit. die vom 
Verein der Zellstoff- und Papierchemiker 
ne -Ingenieure durch Erteilung eines 
reises ausgezeichnet wurde. hat folgen- 
den Inhalt: Reine mineralische Leimung, 
asserglas und Herz, Wasserglas und 
eltsäuren, Tierleim, Stärke und Kasein. 
Dieckmann, Richard, Fabrikdirek- 

tor: Die Fabrikation des Zell- 
stoffes aus Holz . (Sulfitzell- 
stoff). 1. Kapitel: Geschicht- 

liches. 2. Kapitel: Das Fabri- 
kationswasser. 3. Kapitel: Die 

Behandlung des Holzes. 4. 

Kapitel: Die Herstellung der 

Sulfitlauge. 5. Kapitel: Die 

ocher und der Kochprozeß. 6. 

Kapitel: Die Aufarbeitung und 

das Bleichen des Zellstoffes. 

7. Kapitel: I. Die Faserrück- 
Sewinnung; II. Die Verarbeitung 

und Verwertung der Ablaugen. 

8. Kapitel: Die chemischen Un- 

tersuchungsmethoden. Nachtrag 

zum dritten Kapitel. Nachträge 
zum vierten Kapitel. Sach- 

register. Namenregister. 45 

Bogen 4°. Mit 365 Abb. In 
| Halbı. geb. 25 M., Porto 30 Pfg. 
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GLATT- UND 
PACKPRESSEN 


in gangbaren Größen und Ausführungen 


schnell lieferbar 


Lager und Ausstellung: Leipzig, Zweinaundorfer Straße 59 
und Karl Krause G. m. b. H., Berlin C 19, Seydelstraße 11/12 


BLANC FIX E Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lif'hoponefabrikafion, Triebes 


Mit Sparschäler und Schnellschäler 


Sparsame Schälerei 


Über 


1200 Stück 


im Betrieb 
Viele Nachbestellung. 
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-Albert Bezner 


Maschinenfabrik 
Ravensburg (Wriibg.) 


Sparschäler RLC 74 


426 DER PAPIER-FABRIKANT 


inband- 
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Annu. 
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des „Papier-Fabrikant“ 
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bei poſtfreier Zuſendung fuͤr je 
M. 2.— die Geſchaͤftsſtelle des 
„Papier⸗ Fabrikant“ 
Berlin S 42. 


- Emanuel Kramer 
Breslau 6a 
Friedrich-Karlstraße 32 
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zum Trocknen nasser, beklebter und ge- 

strichener Pappen u. Papierbogen liefert für 

die gesamte Papier- u. Pappenindustrie, sowie 
tür das graphische Gewerbe 

V. JOCKEL, STOLPEN ;. SA. 


Kistenbretter | | 


Packbretter 
Packlatten 


liefertnachallen Stationen 


Loewe4Lo.,G.m.b.H.,Casse] 


färbt man am billigsten mit Casseler 

Nußbeize (Saftbraun)wasserlöslichv. 

G.E. Habich’s Söhne 

Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
l gegr. 1785 


und Armaturenfabrik 
Eisen- und Metallgießerei 
Breslau 3 
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Spezialität: 
Säurebeständige Armaturen 
für die Zellstoff- und Cellu- 
loseindustrie / Verbleite Ar- 
mafuren / Industriegießerei 


— 
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bester, kalter 


Klebstoff 


aus eigener Fabrikation 


Zur schnellen Herstellung von Klebe- 
Stellen Zum Verkleben 
der Riese- u. Bogen- 
packungen 


Stets gebrauchsfertig 


Sofort lieferbar 


Jagenberg- Werke At- Ges. 


Kaltleimfabriken in 


Düsseldorf 


und Siegmar i. Sa. 


Lager in: 


Berlin + Dresden + Hamburg 


Hannover o Köla o Nürnberg 
Stuttgart Aarau (Schweiz) 


Alte Trockenfiize 


jeder Art zu kaufen gesucht. 
Max R. Seiler, Wüstenbrand i. Sa. 
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ROHRLEITUNGEN. 


Nach vorhergegangener 
schriftlicher Anmeldung 
zeigen wir für kurze Zeit 
ernstlichen Interessenten 
unsere moderne 


Hochleistungs- 


Du. 
* 


in unseren 


BEHÄLTER APPARATE 
DAMPFKESSEL 


MASCHINENFABRIK AKT. GES. 


vorm. WAGNER A C0. | IN 
CÖTHEN (AN H.) = 


Düsseldorfer Werken 
Im | 
Betrieb 


VORZÜGE: 


Die Anlage arbeitet nach neuem, in 
der Praxis hervorragend bewährtem 
geteilten Verfahren 


Sparsamster Klebstoff-Verbrauch 


Unbedingt sichere, vollkommenste 
Verfilzung der geklebten Bahnen 


Kolossale Raumersparnis 
im Verhältnis zu früheren Systemen 


Hohe Leistung 
Höchstens 5 bis 6 PS. Kraftverbrauch 


Jim Dun A.-G. 


Maschinenfabrik 
Düsseldorf 
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CELLULOSE 
HOLZSTOFF 
HARZ 


MAX 
SCHULER & CO 
HAMBURG 


Mönckebergstr. 9 


Telegramm-Adresse, Inland: Schälerko, Hamburg 
Ausland: Casapapel, Hamburg 
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Wasserglas „Marke Henkel‘ 


filtriert in allen Stärken 


E. NACKE 


ONA Maschinenfabrik 
BÖTTGER e Ce. COS WIG IN SACHSEN 
LEIPZIG-MÖCKERN o empfiehlt als Spezialität 


Eckardtstraße 1 
CHEMNITZ i. SA. 


Schornsteinhau 
kesscleinmauerungeu 
Bottiche 
und Behälter aus Beton 
Industr. Ofenbauten 
Reparaturen aller Art 


Des Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 

hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 

öffnet sich das Innere Ventil, worauf der durchblasende 

Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Anf gleiche 

Weise werden beim Anlassen langer Leitun kalte Luft 
und Wasser ach entfern a 
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dürfen nicht mehr ohne 


FLADER- MOTOR- 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- ITZ EN 
licher Qualität FEUERS PR 


Günther a Haußner A.-G. 


Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz-Kappel 


Waschmittel 


Ermäßigung der Feuerversicherungs-Prämien 


E.C.FLADER + JOHSTADT i. $a. 


Besuche und Angebot kostenlos 


Sämtliche Anfragen sind an die Verkaufszentrale in Leipzig, 
Roscherstraße 11 zu richten. 


l 
Viele mabgebende Firmen der Branche bereits beliefert 
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P hollandenmessen aus DH 
Phosphorbroize sdas Special Stahl 


Maschinen mestrer jeder Arf ; | 


Carl lia Cum Hemecker, Hohenlimburg 
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ROLLENKALANDER 
mit Ab- und Aufrollung für Tamboure und Rollstangen, Längenschneid- 
3 und — ne 
Kann mit beliebiger Walze und Breite geliefert werden, zum Satinieren maschinenbreiter Papie 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 

Nr. 20. Verträge zwischen Reichs bahn 
und Verkehrs treibenden. — (Mit- 
teilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 


Dem Reichsverband gehen immer wieder 
Klagen darüber zu, daß Verkehrstreibenden Ver- 
tragsentwürfe von den Reichsbahndienststellen zur 
Unterschrift mit der Drohung vorgelegt werden, 
daß den Verkehrstreibenden die Gestattung ent- 
zogen werde, falls ein Anerkenntnis nicht innerhalb 
weniger Tage erfolgt. Einige Reichsbahndirektionen 
forderten erst kürzlich das Anerkenntnis eines Zu— 
satzvertrages mit folgenden Worten: 

„Falls Sie mit der vorstehenden Aenderung 
nicht einverstanden sind, ersuchen wir, um Be— 
F der Anlage innerhalb der vertraglichen 

rist.“ 

Der Reichsverband hat sich daher bei der 
Reichsbahngesellschaft, Hauptverwaltung, erneut 
gegen dieses Verfahren der Reichsbahndienst- 
stellen gewendet. Ein schriftlicher Bescheid liegt 
noch nicht vor. In mündlichen Besprechungen 
wurde dem Reichsverband jedoch mitgeteilt, daß 
dieses Verfahren von der Hauptverwaltung durch- 
aus nicht gebilligt werde und daß die Reichsbahn- 
direktionen in dem von ihm gewünschten Sinne 
verständigt worden sind. 

Nr. 21. Gestellung von ı10-+#-Wagen. (Mit- 
teilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 

Auf die Vorstellungen des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie wegen ausreichender Ge— 


stellung von lo-t- Wagen hat die Reichsbahngesell- 
schaft, Hauptverwaltung, unter dem ı6. Mai den 
nachfolgenden Bescheid erteilt, den der Reichsver- 
band wegen seiner besonderen Bedeutung für die 
Beurteilung dieser Frage im Wortlaute wiedergibt: 

„Die frühere Preußische Staatseisenbahn- 
verwaltung ist bereits im Jahre 1890 in Erkennt- 
nis der großen wirtschaftlichen Vorteile, welche 
die Güterwagen mit höherem Ladegewicht 
bieten, dazu übergegangen, 15-t-Wagen an Stelle 
der bisher üblichen ı10-t-Wagen zu beschaffen. 
Wagen von 10 t Ladegewicht sind seit jener Zeit 
nicht mehr beschafft worden. Als infolge Ein- 
stellung des Baues von ı10-t-Wagen der Bestand 
an Wagen dieser Art im Laufe der Zeit erheb- 
lich abnahm, hat sich der frühere Deutsche 
Staatsbahnwagenverband eingehend mit der 
Frage der Neubeschaffung kleiner Güterwagen 
beschäftigt und sie im Jahre 1912 auch dem Preu- 
gischen Landeseisenbahnrat zur Prüfung vorge- 
legt. Nach Abwägung aller in Betracht kom— 
menden Gründe und Gegengründe ist hierbei das 
Bedürfnis nach Neubeschaffung von 10-t-Wagen 
verneint worden. Inzwischen ist der Bestand an 
kleinen Wagen infolge Ausmusterung ohne Er- 
satzbeschaffung und infolge des Krieges dauernd 
weiter zurückgegangen und sein gänzliches Ver— 
schwinden ist nur noch eine Frage der Zeit. 

Die Eisenbahnverwaltung hat mit der Ein- 
führung der größeren Wagen einen durchaus 
günstigen Erfolg erzielt. Die Rückkehr zur Be- 
schaffung von 10-t-Wagen würde sie in der vollen 
Entfaltung einer rationellen wirtschaftlichen Be- 
triebsführung stark hemmen und ihr ganz erheb- 
liche Mehrlasten auferlegen. Eine Befriedigung 
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des wirklich vorhandenen Bedarfs an kleinen 
Wagen wäre nur möglich, wenn diese Wagen 
von den 15-t- und 20-t-Wagen getrennt rangiert. 
gemeldet und verteilt würden. Eine getrennte 
Aussonderung der Wagen ist indessen auf vielen 
Bahnhöfen wegen der beschränkten Gleisanlagen 
nicht ausführbar; außerdem aber hätte eine ge- 
trennte Aussonderung und Verteilung eine erheb- 
liche Vermehrung der Leerwagenbewegung zur 
Folge, weil auf vielen Bahnhöfen die vorhan- 
denen is-t- und 20-t-Wagen abgefahren und da- 
für lo-t-Wagen zugeführt werden müßten und 
umgekehrt. Dies würde weiter zu einer Verlang- 
samung des Wagenumlaufs und damit auch zu 
einer Erschwerung in der Bedienung des Ver- 
kehrs führen, so daß größtenteils wiederum die 
Allgemeinheit die Nachteile der Maßnahme zu 
tragen hätte. 


Die Deutsche Reichsbahngesellschaft muB 
sich auf den Standpunkt stellen, daB die im Jahre 
1912 ausgesprochene Verneinung des Bedürf- 
nisses nach Neubeschaffung von 10-t-Wagen eine 
endgültige Entscheidung in dieser Frage dar- 
stellt. Sie sieht sich außerstande, die Frage der 
Wiederbeschaffung von ı10-t-Wagen von neuem 
aufzurollen und bedauert, angesichts der mehr 
und mehr abnehmenden Bestände eine bessere 
Stellung von lo-t- Wagen nicht zusagen zu 
können. 


Schließlich bemerken wir ergebenst, daB eine 
Ergänzung des $ 6 (2) der Allgemeinen Tarif- 
vorschriften im Sinne des Schlußsatzes Ihrer 
Eingabe nicht nur im Widerspruch mit & 6 (7) 
der Allgemeinen Tarifvorschriften stehen, sondern 
letzten Endes auf die Beseitigung des seit dem 
1. Dezember 1920 zur Erzielung einer durchgrei- 
fenden Verbesserung der Wagenausnutzung und 
damit einer wirtschaftlicheren Betriebsführung 
eingeführten Grundsatzes, der Frachtberechnung 
nach den Hauptklassen ein Mindestgewicht von 
15000 kg zugrunde zu legen, hinauslaufen würde. 


Die Eisenbahn hat die aus der am 1. De- 
zember 1920 geschaffenen Tariflage sich erge- 
benden Erschwerungen für Sendungen von über 3 
und weniger als ı5t dadurch ausgeglichen, daß sie 
einerseits für die Verfrachter, die aus wirtschaft- 
lichen oder technischen Gründen einen is-t— 
Wagen voll auszuladen nicht in der Lage sind, 
die ı0-t-Nebenklassen geschaffen, und anderer- 
seits bei Gestellung von Wagen mit einem Lade- 
gewicht von weniger als ı5 t die ‚vorübergehend 
gültige Bestimmung‘ zu & 6 (1) der Allgemeinen 
Tarifvorschriften eingeführt hat. 


Gerade die Industriezweige, denen für die 


Verfrachtung ihrer Erzeugnisse die Ausnahme- 
tarife 5, 5a, 5c und 5g zur Verfügung stehen, 


haben unseres Erachtens um so weniger Anlaß 
zur Beschwerde, als die Frachten nach diesen 
Ausnahmetarifen unter Zugrundelegung von is t 
für den Wagen durchweg erheblich billiger 
sind als die Frachten für 10 t nach den Klassen 
FE 10 bzw. F. 10. Z. B. betragen die Frachten auf 
die für die Ausnahmetarife 5 und sc in Betracht 
kommende Durchschnittsentfernung von 100 km: 


Unterschied gegen 


E. 10 F 10 
für io t nach Klasse F 10. bi 
„ lot „ „ T 10. . AN, 
a EE Lan As ee 30 „ 25 Al 12 M 
ISt „ „ „„ e EE e 28 „ 15 „ 
Auf einer Entfernung von 200 km ist das 


Verhältnis für die Verfrachter noch günstiger. 
wie nachstehende Uebersicht zeigt: 
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Unterschied gegen 
E 10 F 10 
für 10 t nach Klasse F 10 104, oo M 
„ IOt „ „ F 10. . 81,00 „ 
% % er 52,50 „ 51, 80 M 28.50 M 
„ ISt „ „ „ 30 46.50 „ 57,50 „ 34.50 „ 


Wir bedauern daher, die Anregung bei Ver- 
ladung von Sendungen im (Gewicht von lo t in 
15-t-Wagen auf tarifarischem Gebiet noch weiter- 
gehende Erleichterungen zu gewähren, nicht 
weiter verfolgen zu können.“ 


Der Reichsverband wird in seiner nächsten 
Sitzung des Verkehrsausschusses die Frage der (ie- 
stellung der Güterwagen noch einmal zur Erörte— 
rung stellen und er wäre daher für Bekanntgabe 
etwaiger Stellungnahmen hierzu sehr dankbar. 


Nr. 22. Betr. Frachtstundungsverfah- 
ren. — (Mitteilung des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie.) 


Auf Anregung einiger Mitglieder des Verkehrs- 
ausschusses des Reichsverbandes der Deutschen In- 
ist der Reichsverband bei der Deutschen 
Reichsbahngesellschaft, Hauptverwaltung, dafür ein- 
getreten, daß bei der summarischen Frachtvoraus- 
bezahlung die in bar hinterlegten Beträge verzinst 
werden sollten oder daB die Beträge auch in Wert- 
papieren, die sich für den Besitzer verzinsen, hinter- 
legt werden dürfen. Ferner hat der Reichsverband 
von neuem auf die Gefahr hingewiesen, die auf die Hin- 
gabe von Bankoschecks bei dem Frachtstundungs 
verfahren der Deutschen Verkehrs-Kreditbank ent- 
stünden. Der Reichsverband hat den Vorschlag ver- 
treten, daß, wenn sich dieses Verfahren aus tech- 
nischen Gründen nicht ändern läßt. wenigstens eine 
Sicherheit von seiten der Reichsbahn geleistet 
werden müßte, so daß bei Mißbrauch der Banko- 
schecks durch Bahnbeamte die beteiligten Firmen 
jederzeit gedeckt seien. Ferner bat der Reichsver- 
band die Deutsche Reichsbahngesellschaft. Haupt- 
verwaltung, dafür einzutreten, daß die Frist 
zwischen Beendigung der Stundungszeit und der 
Fälligkeit des Schuldbetrages erweitert werde. 


Die Deutsche Reichsbahngesellschaft, Hauptver- 
waltung, erteilte dem Reichsverband unter dem 
25. Mai auf seine Vorstellungen hin den nach- 
folgenden Bescheid: 


„Die Deutsche Reichsbahngesellschaft kann 
weder eine Verzinsung der im voraus bar be- 
zahlten Beträge zugestehen, noch auch zulassen, 
daB an Stelle der Barbeträge Wertpapiere oder 
sonstige Sicherheiten hinterlegt werden. Die Ein- 
richtung der summarischen Frachtvorauszahlung 
ist geschaffen worden, um dem ständigen Drängen 
der Verkehrstreibenden, eine gebührfreie Frachten- 
stundung zu erlangen, gerecht zu werden. Die 
Eisenbahn konnte bei dieser Art der Stundung auf 
die Erhebung von Frachtstundungsgebühren ver- 
zichten, weil sie infolge der baren Vorauszahlung 
vor Zinsausfällen bewahrt bleibt. Der Vorteil für 
die Eisenbahn würde aber völlig verloren gehen, 
wenn die Bareinlagen verzinst oder wenn an ihrer 
Stelle Sicherheiten entgegengenommen werden 
würden. Der Eisenbahn würden dann durch die 
Berechnung der Zinsen, Ueberwachung der Fällig- 
keitstermine, Verwaltung der Sicherheiten usW. 
wiederum Mehrarbeiten und Kosten erwachsen. 
sodaß auch aus diesem Grunde die Gebühren- 
freiheit nicht mehr aufrecht erhalten werden 
könnte. 


Was die Gefahr eines Mißbrauchs der An- 
weisungen der Deutschen Verkehrs - Kreditbank 
betrifft, so ist diese schon deshalb gering. weil 
die Anweisungen zu anderen als Frachtzahlung®- 
zwecken nicht verwendet werden können. Für 
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etwaige Verfehlungen ihrer Angestellten in dieser 
Hinsicht übernimmt die Deutsche Reichsbahn- 
gesellschaft selbstverständlich volle Haftung. 

Von den uns mitgeteilten Wünschen auf Ver- 
längerung der Zahlungsfristen haben wir der 
Deutschen Verkehrs-Kreditbank Kenntnis gege- 
ben. Die Bank wird Ihnen weitere Mitteilung hier- 
über zugehen lassen.“ 

Für eine Stellungnahme hierzu wäre der Reichs- 
verband der Deutschen Industrie dankbar. 


Die Steuerstelle. 
Betrifft: Preußisch« Gewerbesteuer. 


Die monatlichen Vorauszahlungen der Gewerbe- 
steuer nach dem Ertrage sind jetzt auf vierteljähr- 
liche Vorauszahlungen übergeleitet worden. Im Junı 
1925 haben nun gewerbesteuerpflichtige Unter- 
nehmen, die nach den bisherigen Bestimmungen ihre 
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Vorauszahlungen nach dem Ertrage noch monatlich 
zu leisten hatten, für den Monat Juni die Voraus- 
zahlung nochmals gemäß den Steuergrundbeträgen 


zu leisten, die für den Mai 1925 den Vor- 
auszahlungen nach dem Ertrage zu Grunde 
zu legen waren unter Berücksichtigung der 
am Tage der Fälligkeit geltenden örtlichen 
Zuschläge. Die monatlich zahlenden gewerbe- 
steuerpflichtigen Unternehmungen haben ferner 


für die Monate Juli bis September 1925 bis zum 
10. August 1925 mit einer Schonfrist von einer 
Woche Vorauszahlungen auf die Gewerbesteuer 
nach dem Ertrage zu leisten. Der Steuergrundbetrag 
für Vorauszahlungen, die sich nach den Reichsein- 
kommen- oder Körperschaftssteuervorauszahlungen 
bestimmen, beträgt ?/2 des Betrages, der am 10. Juli 
1925 auf die Reichseinkommen oder Körperschafts- 
steuer zu zahlen ist. 


Die Aufwertung im Licht der neuesten Entscheidung € des Reichsgerichts. 
Von Dr. F. Schulze. 


Die dritte Steuernotverordnung schuf für die 
Aufwertung ein starres System. Der An- 
sturm dagegen, der Ruf nach Individualauf- 
wertung verhallte ungehört, denn er soll nach 
dem Kompromiß der Regierungsparteien auch jetzt 
nicht verwirklicht werden. Man befürchtete von der 
Individualaufwertung eine dauernde Unruhe des ge- 
samten Wirtschaftskörpers, konnte allerdings die 
Aufwertungssätze niemals so starr festlegen, daß 
nicht Abänderungen irgendwelcher Art durch Ent- 
scheidung der Aufwertungsstellen möglich gemacht 
wurden. So bleibt es denn um so interessanter, fest- 
zustellen, wie das Aufwertungsrecht sich etwa ent- 
wickelt hätte, wenn man ihm die Zwangsfessel in 
der dritten Steuernotverordnung nicht angelegt 
hätte. 

Der große Grundsatz jeder freien Aufwertung 
überhaupt ist der $ 242 des B. G. B., worauf sich 
nicht nur das Aufwertungsverlangen stützt, sondern 
auch das Maß der Aufwertung seine Gren- 
zen herleitet. Längst ist anerkannten Rechtens, daß 
die Gesamtinteressenlage der auf beiden Seiten vor- 
handenen Belange bei Anwendung des $ 242 bei 
Aufwertungsfragen berücksichtigt werden muß. Wie 
immer das Reichsgericht die Aufwertungsfragen zu 
behandeln hatte, kann man die Großzügigkeit der 
Rechtsprechung in neuerer Zeit nur anerkennen. 
Da kamen aber doch manchem Bedenken. Er sah 
eine „uferlose“ Aufwertung vor sich. Der innere 
Tauschwert der deutschen Währung war zweifellos 
in den Inflationsjahren ständig herabgesunken, 
wenn auch lange nicht in dem Grade, wie die Kurs- 
entwicklung gegenüber den wertbeständig gebliebe- 
nen Währungen anderer Länder anzeigte. 

Man versuchte ein Höchstmaß der Auf- 
wertung zu schaffen, indem man sich darauf 
stützte, daB Geldentwertung und veränderte Kauf— 
kraft des Geldes nicht gleichbedeutend sei, und be- 
hauptete, daß die Unterschiede zwischen dem Kurs 
der deutschen Mark und dem wirklichen Wert nicht 
so erheblich gewesen seien, daß diese Kurse nicht 
als geeigneter Maßstab für die Bemessung der Auf- 
wertung herangezogen werden könnten. Der volle 
Ausgleich der eigentlichen Geldentwertung war das 
Ziel dieser Aufwertungstheorie. Man glaubte, sonst 
an Stelle des abgeschlossenen Vertrages einen an- 
deren zu setzen. Damit schaltete man bewußt an- 
dere Maßstäbe, wie den Lebenshaltungsindex, vor- 
nehmlich aber eine Anlehnung an den heutigen 
Marktpreis aus. In dem Goldwert des vereinbarten 
Kaufpreises nach dem für die Zeit des Vertragsab— 
schlusses amtlich festgestellten Berliner Mittelkurs 


einer wertbeständigen . Währungseinheit (Dollar. 
engl. Pfund, holl. Gulden) fand nach dieser Auf- 
fassung die "Aufwertung ihre Höchstgrenze. 

Wie wenig unser Reichsgericht von blassen 
Theorien angekränkelt ist, zeigt die Entscheidnug 
der vereinigten Zivilsenate zu der Streitfrage. Die 
Entscheidung ist am 31. März 1925 ergangen und 
sagt sich von allen Geldtheorien zur Beantwortung 
der Frage des Aufwertungsmaßstabes gründlich los. 
Die Entscheidung ist deshalb von nicht hoch genug 
zu veranschlagender Bedeutung. Sie findet für das 
Aufwertungsverfahren auch vor den Aufwertungs- 
stellen in den dazu noch offen gelassenen Gebieten 
ebenfalls volle Beachtung. Die vereinigten Zivil- 
senate wollen nichts von einer Höchstgrenze der 
Aufwertung wissen. Sie stellen alles auf den Ein- 
zelfall und die richterliche Beurteilung des Sonder- 
verhältnisses und der Sonderinteressen beider Par- 
teien ab. 

Die Gründe des Urteils stützten sich haupt- 
sächlich auf drei Erwägungen. Die Kurse nach den 
amtlichen Berliner Notierungen für den Dollar oder 
sonst eine wertbeständige Währung haben sich 
nicht parallel weder zu der Veränderung der 
Warenpreise in Deutschland, noch zu der Vermin- 
derung des Wertes der deutschen Währung bewegt. 
Dieser Satz wird von keinem im Wirtschaftsleben 
stehenden ernsthaft bezweifelt werden können. 
Wenn auch schließlich die innere Kaufkraft der 
deutschen Mark dem von außen kommenden Drucke 
mehr und mehr weichen mußte, wenn auch etwa seit 
August 1923 die beiden Kurven des Dollarkurses 
und des inneren Wertes des deutschen Geldes. kaum 
noch auseinanderstrebten, so würde. uns die ge- 
naue Verfolgung des Verlaufs dieser Kurven un- 
zweifelhaft machen, daB die Entwertung des deut- 
schen Geldes auf dem inneren Markt weder in Ur- 
sache noch Wirkung mit dem Sinken auf dem aus— 
ländischen Kursmarkt übereinstimmte. Eine Auf- 
wertung, die an die Höchstgrenze des Dollarkurses 
gebunden wäre, bedeutete nach Ansicht der verei- 
nigten Zivilsenate des Reichsgerichts ein volkswirt- 
schaftlich ungesundes Ergebnis. Ein Vergleich der 
Aufwertung nach dem Dollarkurse mit den heuti- 
gen Warenpreisen läßt eben nicht mehr die Deu— 
tung auf eine bloße Konjunkturschwankung zu. 
sondern zeigt, daB hier der Riegel, welcher dem 
freien Aufwertungsrecht vorgeschoben werden soll. 
von selbst durch die Macht der wirtschaftlichen 
Tatsachen gesprengt wird. Die kümmerliche Mög- 
lichkeit. mit dem etwas abgebrauchten Mittel des 
Rücktritts vom Vertrage auf Grund veränderter 
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Umstände zu helfen, erweist sich gegenüber der 
Fülle wirtschaftlich verschieden gelagerter Fälle 
als ein Fehlgriff. Was nützt dem Käufer, der bis 
heute noch auf Lieferung der Ware einen klagbaren 
Anspruch hat und der die Ware auch braucht und 
sie aufgewertet bezahlen will, die dem Verkäufer 
gegebene Möglichkeit des Rücktritts vom Vertrage? 
Das Interesse des Käufers verlangt die Wahrung 
des Vertrages. Er will gern aufwerten und verlangt 
nur, das Maß der Aufwertung durch das Gericht 
festgestellt zu sehen. 


Endlich hat das Reichsgericht einmal offen aus- 
gesprochen, daß der Begriff der Aufwertung nichts 
rechtlich Faßbares sei. Die Aufwertung paßt sich 
in die Vertragsauslegung im allgemeinen ein, ebenso 
in die Beurteilung der Lieferungs- und Zahlungs- 
pflicht aus einem Vertrage nach Treu und Glauben 
und bietet an sich gar keine Besonderheiten. Nir- 
gends steht geschrieben, daß der Richter, gerade 
wenn er Aufwertungsfälle zu beurteilen hat, in 
seiner Bewegungsfreiheit zu hemmen sei. Daß über- 
haupt das Problem der Aufwertung in Deutschland 
so weite Kreise und so viel falsche Lösungen her- 
vorrufen konnte, findet seine einfache Erklärung 
in der völlig unzureichenden wissenschaftlichen 
Durchdringung des volkswirtschaftlichen Problems 
der Inflation gerade in Deutschland. Wir sollen 
doch ja nicht glauben, daß unsere Inflation, die wir 
durchgemacht haben, ein Einzelergebnis darstellt, 
welches sich im Leben der Völker noch nie ereignet 
hat. Zu spät aber zog man die gebotenen Ver- 
gleiche, zu spät erkannte man nach mehrfach fehl- 
geschlagenen Versuchen die Aufwertungsfrage als 
eine Teilfrage der Einwirkung der Inflation über- 
haupt. 


Höchstgrenze der Aufwertung ist 
also der Dollar nicht. Diese Negative sei 
dem Reichsgericht gedankt. Richtlinien für die 
Aufwertung überhaupt aufzustellen, dazu war das 
Reichsgericht nicht in der Lage. Hätte es sich auf 
dieses Gebiet gewagt, so hätten wir diesen Schritt, 
der jedem wirtschaftlichen Denken widersprechen 
muß, sehr bedauert. Anders steht es mit Einzel- 
heiten, die noch auftauchen können und schon auf- 
getaucht sind, darunter die Frage der Berücksich- 
tigung der heutigen Warenpreise bei der Aufwer- 
tung des Kaufpreises aus beiderseitig unerfüllten 
Großhandelsgeschäften. Eine solche Berücksichti- 
gung ist rechtlich unbedingt zulässig. Den Vorteil 
der Warenkonjunktur läßt man dabei dem Käufer. 
Die allmähliche Ausgleichung der Warenpreise an 
die Weltmarktpreise ist ja auch in Wirtschaftskreisen 
so zögernd vorgenommen worden, daß man es wohl 
verstehen kann, wenn der Verkäufer eine Aufwer- 
tung lediglich nach dem Dollarstand in der Regel 
der Fälle als einen Fehlspruch bezeichnen muß. Die 
heutigen Marktpreise sind also eine zulässige 
rechtliche Unterlage für die Aufwertung, aber auch 
nur das. Andere Aufwertungsmaßstäbe sind durch- 
aus nicht ausgeschlossen. Die Reichsteuerungs- 
zahlen z. B. können im Einzelfall einen zutreffen- 
den Maßstab sehr wohl abgeben. 


Die Bahn für eine richtige Beurteilung der Auf- 
wertung außerhalb des Gebietes der dritten Steuer- 
notverordnung ist frei. Alles hängt vom Einzelfall. 
alles von den besonderen Umständen. alles von der 
Darlegung berechtigter Interessen ab. Möge die 
Rückwirkung von dem freien Aufwertungsrecht auf 
das Zwangsrecht der dritten Steuernotverordnung 
so groß wie irgend möglich sein, damit auch dort 
das billige Ermessen des Richters und seine objek- 
tive Sachlichkeit bei der Beurteilung der ihm unter- 
breiteten Streitpunkte den Ausschlag geben kann. 
Ein Aufwertungsrecht, das uns den Spruch der ver- 
einigten Zivilsenate abtötet, kann uns nicht 
frommen. | - 


Papiermacher - Berufsgenossenschaft, 
Chemnitz. 


Die 40. Sektionsversammlung der Sektion IX der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft fand am Frei- 
tag, den 5. Juni 1925, nachmittags 1 Uhr 15 Mi- 
nuten in Bad Wiesenbad (Erzg.) Kurhaus statt und 
war besucht von 15 Mitglieder, welche 26 Betriebe 
vertraten. 


Die Versammlung wurde vom Vorsitzenden, 
Herrn Fabrikbesitzer Otto Schönherr, Floßmühle- 
Borstendorf geleitet und gedachte derselbe vor Ein- 
tritt in die Tagesordnung des schmerzlichen Ver- 
lustes, den die Sektion durch den Tod des Herrn 
Hofrat Direktor Riecke-Kriebstein erlitten hat. 
Die Anwesenden erhoben sich zum Zeichen der 
Teilnahme und der Verehrung von ihren Plätzen. 


Ferner gab der Herr Vorsitzende bekannt, daß 
Herr Generaldirektor C. Hentschel-Freiberg aus der 
Industrie ausgeschieden sei und sein Amt als Ge- 
nossenschaftsvertreter demzufolge niedergelegt habe. 
Der Herr Vorsitzende dankte Herrn Hentschel für 
die der Sektion geleisteten Dienste, 


Schließlich bedauerte der Herr Vorsitzende noch, 
daß Herr Verwaltungsdirektor Holtzhausen infolge 
Krankheit an der Versammlung nicht teilnehmen 
konnte. 


Darauf trat man in Erledigung der Tagesord- 
nung ein und gab der Herr Vorsitzende nähere Er- 
läuterungen zu den Hauptzahlen des gedruckt vor- 
liegenden Verwaltungsberichtes der Sektion vom 
Jahre 1924. 


Die stellvertretende Geschäftsführung gab noch 
einen Hinweis auf die neuen einschneidenden Ver- 
änderungen, die möglicherweise das neue Unfall- 
versicherungsgesetz mit sich bringen wird. 


Die Jahresrechnung 1924 als auch der Voran- 
schlag des Haushaltplanes der Sektion IX für das 
Jahr 1925 wurde einstimmig genehmigt. 


Herr Fabrikbesitzer Vollert-Streckewalde be- 
richtete, daß er das Rechnungswerk 1924 der Sek- 
tion gemeinsam mit Herrn Direktor Schinkel ge- 
prüft und in Ordnung befunden habe. 


Auf Antrag des Herrn Fabrikbesitzer Vollert 
erteilte die Versammlung dem Sektionsvorstande 
sowie der Geschäftsführung für das Jahr 1924 ein- 
stimmig Entlastung. 


Als Rechnungsprüfer wurden die Herren Fritz 
Strobel, Otto Vollert und Fabrikdirektor Ge- 
org Schinkel, als Ersatzmänner die Herren Paul 
Zickner, Otto Jungfer und Eugen Schlen- 
zig durch Zuruf wiedergewählt. 


Herr Fabrikdirektor Jost brachte noch den 
Dank zum Ausdruck an Sektionsvorstand und Ge- 
schäftsführung für die Mühewaltung. 


Da weitere Gegenstände zur Verhandlung nicht 
vorlagen und auch sonst das Wort nicht begehrt 
wurde, schloß der Herr Vorsitzende mit Ausdruck 
des Dankes an die erschienenen Herren nachmittags 
I Uhr 5 Minuten die Versammlung. 


Die Papiermacher - Berufsgenossenschaft, Sek- 
tion IX, in Chemnitz, hat einen Verwaltungsbericht 
für das Jahr 1924 herausgegeben, der Betriebsunfälle 
und seine Ursachen, sowie geleistete Entschädigun- 
gen gegenüber denjenigen im Vorjahre bekannt gibt 
und eine tabellarische Uebersicht der Gefahren in 
verschiedenen Zweigen für die letzten 10 Jahre ent- 
hält. Ferner liegt ein Bericht über die Kassenver- 
waltung vor. Der Jahresbericht führt die gesamte 
Diensttätigkeit der techn. Aufsichtsbeamten, die 
Anzahl und Ueberwachung der Betriebe und eine 
Tabelle über entschädigungspflichtige Unfälle in 
verschiedenen Betriebseinrichtungen an. Im he- 
sonderen wird darauf hingewiesen, Unfälle recht- 
zeitig der zuständigen Stelle zu melden. 


Sektion IX, 


\ 
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E 
HANDEL UND VERKEHR 


Handelspolitik. 


1. Polen. Eine Verordnung der polnischen 
Regierung vom 19. Mai 1925, die mit dem 27. Mai 
in Kraft getreten ist, setzt für mehr als 200 Tarif- 
positionen große Zollerhöhungen, die durchschnitt- 
lich 100% betragen, fest. Für einzelne Tarifposi- 
tionen sind die Zollerhöhungen noch bedeutend er- 
heblicher, während andere Waren etwas mäßiger 
behandelt werden. Nur für Waren, die nachweis- 
lich am ı9. Mai zum Transport gebracht wurden, 
sowie für Waren, die am 20. Mai sich bereits in 
Zollgewahrsam befanden, ist eine 14 tägige Schon- 
frist festgesetzt, während welcher die Verzollung 
nach dem alten Tarif vorgenommen wird. 

Erfreulicherweise werden die Rohpapiere von 
dieser Erhöhung nicht betroffen, sondern nur 
Papierwaren, und zwar die Unterpositionen 23, 26 a 
und b, 27, 28 a und b und 33 der Pos. 177. 

Ferner sind durch den polnisch-tschechoslova- 
kischen Zolltarif-Vertrag zahlreiche Aenderungen 
des polnischen autonomen Zolltarifs eingetreten. 
Der Zollsatz der Unterpositionen 4 der Position 177 
des polnischen Zolltarifs: 

„Packpaier über 28 g pro qm naturfarbig, unge- 

färbt, nicht satiniert oder nur auf einer Seite 

satiniert, aus gekochtem Stroh oder aus gekoch- 

tem Holz; 

Cellulose-Packpapier, einseitig satiniert“, 
ist um 30% ermäßigt worden und beträgt demnach 
statt 25 Zloty: 17,50 Zloty für je 100 kg. Dieser 
Zollsatz ist aber immer noch so hoch, daß er, 
selbst wenn Deutschland die polnische Meistbegün- 
stigung erhält, völlig prohibitiv wirken würde. Die 
deutsche Papierindustrie hat daher für die schwe- 
benden deutsch-polnischen Händelsvertragsverhand- 
lungen einen erheblich weitergehenden Antrag für 
diese Position gestellt. 

Die freien Einfuhrkontingente, die Deutschland 
Polen zugestehen mußte, laufen am 14. Juni, ı2 Uhr 
mitternacht, ab. 

2. Spanien. Am 27. Mai hat der Reichstag 
das Gesetz über das Handelsabkommen mit Spanien 
im Plenum angenommen, trotz der vorausgegan- 
genen Ablehnung durch seinen handelspolitischen 
Ausschuß. Es ist zu erwarten, daß nach beider- 
seitiger Ratifizierung des Vertrages die deutsche 


Regierung alsbald mit der spanischen Regierung 


in Verhandlungen über Abänderungen dieses Ver- 
trages eintreten wird. Bekanntlich ist das deutsch- 
spanische Handelsabkommen seit dem 1. August 1924 
von beiden Regierungen vorläufig in Kraft gesetzt 
worden. 

Das spanische Goldzollaufgeld im Juni 1925 ist 
von der spanischen Regierung für Zahlung der 
Ein- und Ausfuhrzölle in spanischem Silbergeld 
oder in Noten der Bank von Spanien auf 32,61 % 
gegen 35,39% im Mai und 36,05 % im April herab- 
gesetzt worden. 


Rn 
— 


Russisches 
d 
andere Ausländ. 


Papierholz 


3. Norwegen. Der norwegische Staatsrat 
hat die Frage der großen Zolltarif-Revision vor- 
läufig zurückgestellt und beschlossen, den gegen- 
wärtigen Zolltarif mit wenigen Ausnahmen weiter 
in Kraft zu lassen. Die Ausnahmen beziehen sich 
nicht auf das Papierfach, so daß die norwegischen 
Papierzölle nicht geändert werden. v. W 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
industrie. 


Aegypten: Der Superintendent der Gover- 
nement Preß in Kairo fordert zum 29. Juni Ange- 
bote auf Lieferung größerer Mengen Papier und 
Pappe. — Das ägyptische Finanzministerium in 
Kairo vergibt am ı5. Juli die Lieferung größerer 
Mengen verschiedenen Schreibmaterials. Die nähe- 
ren Bedingungen sind vom Director der Central 
Stores des Finanzministeriums in Kairo zu beziehen. 
— Angebote auf Lieferung von Schmirgelpapier. 
Glaspapier und Asbestpappe fordert zum 28. Juni 
der Superintendent of Stores der ägyptischen Staats- 
eisenbahn-, Telegraphen- und Telephonverwaltung 
in Kairo. 


GESCHAFTS - NACHRICHTEN 
EE 


Papierfabriken Alfeld-Gronau, 
vorm. Gebr. Woge. Aus dem Bericht des Vorstan- 
des über das Geschäftsjahr 19243: Die Nachfrage 
nach unseren Erzeugnissen war den damaligen all- 
gemeinen Verhältnissen entsprechend namentlich in 
der ersten Hälfte des Berichtsjahres ungenügend, 
so daB zeitweise Betriebseinschränkungen vorge- 
nommen werden mußten. Die im Jahre 1921 er- 
worbene Papierfabrik Gröningen haben wir im ver- 
gangenen Jahre wieder veräußert. Der Jahres- 
abschluß ergibt einen DBrutto-UeberschußB von 
155 742,23, wir beantragen, davon 127 940,99 Mk. zu 
Abschreibungen zu verwenden und die restlichen 
abzüglich 5 v. H. Ueberweisung an den gesetzlichen 
Reservefonds 1400 Mk., 6 v. H. Gewinnanteil der 
Vorzugsaktien 300 Mk. gleich 1700 Mk. auf neue 
Rechnung vorzutragen. Im laufenden Jahre hat 
sich der Geschäftsgang bisher günstiger gestaltet, 
so daß wir, wenn nicht außergewöhnliche Hemm- 
nisse eintreten, mit einem besseren Ergebnis für 
dasselbe glauben rechnen zu können. Die Grund- 
stücke, Anlagen usw. der Gesellschaft stehen nach 
den erwähnten Abschreibungen, nach 166 463 RM. 


Berichtigung! 

Wir werden darauf aufmerksam gemacht, daß 
für das Neckar-Verfahren der Fa. Philipp Müller, 
Stuttgart, von welchem Herr Direktor R. Dieck- 
mann in seinem Vortrag über Betriebskontrolle 
sprach (vgl. „Papier-Fabrikant“ Heft 20 S. 318), 
noch ein Patentschutz nach Patent 198 341 besteht. 


Hannoversche 


Holz- 


J. F. Müller Q Sohn A.-G., e, Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Abgängen, hauptsächlich auf Gebäude und -Maschi- 
nen. und nach 204904 RM. Zugängen mit 2,40 
(i. V. 2,48) Mill. zu Buch. Wertpapiere und Betei- 
ligungen haben sich auf ı8 ı88 (29 379) vermindert. 
Schuldner betragen 810622 RM. (480 643). Vorräte 
622250 RM. (482 720). Anderseits hatten Gläubiger 
1.05 (0,70) Mill RM. zu fordern, daneben betrugen 
die Akzeptverbindlichkeiten 36 607 (63865) RM. 


Schlesische Cellulose- und Papier-Fabriken Ak- 
tiengesellschaft, Cunnersdorf (Riesengeb.) Der auf 
den 29. Juni ds. Js. einberufenen außerordentlichen 
(seneralversammlung wird die Ausgabe einer Obli- 
gationenanleihe vorgeschlagen, welche dazu be- 
stimmt ist, den Aktionären zum Bezuge im Wege 
des freiwilligen Umtauches gegen Aktien angeboten 
zu werden. Die Anleihe soll vom ı. Juli 1924 ab 
mit 10 Prozent verzinslich und mit 112% Prozent 
in der Zeit vom ı. Juli 1928 bis 1938 rückzahlbar 
sein. Sollte die Dividende den Satz von 10 Prozent 
übersteigen, so trifft auch bei den Obligationen für 
das betreffende Jahr eine entsprechend höhere Ver— 
zinsung ein. Die zum Umtausch gelangenden Ak- 
tien sollen gemäß eines Offerts der Ostdeutschen 
Papier- und Zellstoffwerke A.-G. an diese Gesell- 
schaft begeben werden, um auf diese Weise die seit 
einigen Jahren zwischen beiden Gesellschaften be- 
stehenden nahen Beziehungen, die sich in der Zu- 
gehörigkeit des Herrn Ewald Schöller von der Ost- 
deutschen Papier- und Zellstoffwerke A.-G. zum 
Aufsichtsrat der Schlesischen Cellulose- und Papier- 
Fabriken A.-G. und des Vorsitzenden der letzteren 
Gesellschaft, Herrn Kommerzienrat Hans Schlesin- 
ger. zum Aufsichtsrat der Ostdeutschen Papier- und 
Zellstoffwerke A.-G. ausdrücken. im Interesse beider 
Gesellschaften zu vertiefen und einerseits im Ver- 
kauf des Papiers und der Cellulose, andererseits im 
Einkauf von Holz jegliche gegenseitige Konkurrenz 
auszuschalten. Die Ostdeutschen Papier- und Zell- 
stoffwerke A.-G. garantieren die Zahlung der Zinsen 
und Amortisationsquoten. Die Schlesische Cellu- 
lose- und Papier-Fabriken A.-G. hat in den 10 
Jahren vor dem Krieg auf ein Kapital von 
M. 1 600 000.— resp. ab 1911—1912 von M. 2 600 000.— 
folgende Dividenden ausgeschüttet: o. 5. 5. 7. 10. 
8. 6, 7%, 7%., 7½ „ — Die Ostdeutschen Pa- 
pier- und Zellstoffwerke A.-G., deren drei Fabriken 
gleichfalls in Niederschlesien resp. Mittelschlesien 
liegen, haben ein Goldmarkkapital von M. 3 705 v0. — 


Thode’sche Papierfabrik, Hainsberg. Treue 
Mitarbeit. Am 1. Juli vollendet Herr Prokurist Jo— 


hannes Müller, Kassierer bei der Thode'schen Pa- 
pierfabrik A.-G. zu Hainsberg sein 25. Dienstjahr. 

Am 7. Juli kann Herr Andreas Büttner, Platz- 
meister. auf ununterbrochene 50 Jahre Dienstzeit bei 
dieser Firma zurückblicken. 


PERSONALIEN 


Bergrat und Kommerzienrat Dr. ing. e. h. 
Alfred Wiede f. 


Am 5. Juni 1025 verschied nach kurzer Krank- 
heit in Bad-Steben (Oberfranken), wo er zur Er- 
holung weilte, der Großindustrielle, Bergrat und 
bayrischer Kommerzienrat Dr. ing. e. h. Alfred 
Wiede im Alter von Or Jahren. Mit ihm ist eine her- 
vorragende Persönlichkeit dahingegangen. 

Seinen edlen und gerechten Sinn, seinen klaren 
abwägenden weiten Blick, seine reichen Erfahrungen 
auf technischem und kaufmännischem Gebiete stellte 
er selbstlos in den Dienst der von ihm geleiteten 
Werke. Als Mitgesellschafter und (Generalbevoll- 
mächtigter von Wiede's Papierfabrik G. m. b. H. 
baute er das von seinem Vater Anton Wiede im 
Jahre 1883 gegründete Rosenthaler Unternehmen 
auf seinen jetzigen hohen Stand aus. Es werden hier 
in einer an anderen Erwerhsmöglichkeiten armen 
Gegend über 1500 Angestellte und Arbeiter be- 
schäftigt. Seine Haupttätigkeit galt seinem Beruf 
als Bergingenieur. Er leitete als Grubenvorstand 
und Aufsichtsratsvorsitzender die Gewerkschaft 
Morgenstern in Zwickau. die infolge der von ihm 
durchgeführten Vereinigung mit dem Brückenberg- 
Steinkohlenbauverein Akt.-Ges. wohl das größte im 
Privatbesitz befindliche Steinkohlenbergwerk Sach- 
sens ist: es ist mit allen modernen Einrichtungen 
wie Kokerei und Teerdestillation ausgestattet. lu 
Freyung im bayrischen Wald benutzte er eine von 
ihm geschickt unter großen Schwierigkeiten ausge- 
baute Wasserkraft von 7000 Pferdestärken zum Be- 
trieb einer Calcium Karbid-Fabrik, die in Deutsch: 
land eine der ersten ihrer Art war. In den letzten 
Jahren wurde hier als neuer Fabrikationszweig die 
Herstellung künstlicher Edelsteine, die zu großen 
Hoffnungen berechtigt. aufgenommen. Zu den von 
ihm geleiteten Unternehmungen zählt auch das 
Kohlensäure-Werk Dr. Fritz Wiede in Hölle (Ober- 
franken). 


Unerwartet starb nach kurzer Krankheit am 5. Juni 1925 der Mitgesellschafter und 
Generalbevollmädtigte unserer Werke 


Herr Bergrat und Kommerzienrat 


Dr.-Ing. e.h. Alfred Wiede 


Ritter pp. 


Wir betrauern in dem Verblichenen eine außergewöhnliche Persönlichkeit, hervorragend 


durch gerechten Sinn, zielbewußte Tatkraft und ingeniöses Wissen. 


Mit weitem Blick und 


unermüdlicher Sorge hat er für die Entwicklung unseres Unternehmens gearbeitet. 


Sein Pflihtbewußtsein, mit dem er ohne Rücsiht auf seine Person bis zuletzt für uns 
tätig war, wird uns ein dauerndes leuchtendes Vorbild sein. 


Wir werden in dankbarer Erinnerung in seinem Geiste weiterarbeiten. 


Die Direktion von 


WIEDES PAPIERFABRIK G. M. B. H. 


Rosenthal - Reuſ 
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2 Goebel 
: | Rollenschneider II G 


, — "GG — AR Ser 


in 
pe, T 


in den Arbeitsbreiten von 800—1500 mm, zum Längsschneiden und 
Wiederaufwickeln von normalen Rollenpapieren von 20 mm aufwärts 


Einfache, solide Bauart 
| Mäßiger Preis 


Maschinenfabrik Goebel 


(Gondenberger sche Maschinenfabrik Georg Goebel) 
Darmsiadt 
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Bei seiner großen Inanspruchnahme fand er 


noch Zeit, sich für Kunst und Wissenschaft zu be- 
tätigen. Die Bergakademie Freiberg (Sa.), die ihm 
die Würde eines Doktor ehrenhalber verlieh, unter- 
stützte er in der besonders für die Hochschulen 
schweren Nachkriegszeit. Er war ein eifriger För- 
derer des Schumann-Museums und besaß die be- 
deutendste Schuhmann-Sammlung. 


Zu Hofrat Rieckes Tod. 


Nachdem es uns leider nicht möglich war, zu- 
gleich mit der Todesnachricht eine Lebensbeschrei- 
bung des Herrn Hofrat Riecke zu bringen, lassen 
wir nachträglich eine kurzgefaßte Biographie des 
Verstorbenen folgen, die wir dem „Waldheimer An- 
zeiger“ entnehmen: 

Hofrat Traugott Paul Riecke wurde am 
19. November 1846 als Sohn des Hofrates Emil 
Riecke, Oekonomieverwalter am Kgl. Waisen- 
hause, zu Stuttgart geboren. Er besuchte das dor- 
tige Gymnasium und bezog, nachdem er es absolviert 
hatte, das Polytechnikum. Als er eines Augenleidens 
wegen dieses Studium aufgeben mußte, wurde er von 
dem Begründer der Firma Kübler und Niethammer, 
Albert Niethammer, mit dem er entfernt verwandt 
war, nach Kriebstein gerufen. Hier erlernte er die 
Papierfabrikation und erreichte schnell den Posten 
eines Werkführers, von dem er wiederum schnell 
zum Fabrikdirektor emporstieg. Dem Chef des 


Anzeisenschluß 


für Stellengesuche, Stellenange- 
bote, Kauf- und Verkaufsange- 
bote ist am Dienstag einer jeden | 


Woche für die am nächsten 
Sonntag erscheinende Nummer. 


* 


Tonerde 14-15% und 17-18% / 
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» Schutzmarke 


CELLULOSE -AESTE 


Mumme eee 
sowie Cellulosepappen laufend in großen Mengen preiswert abzugeben. 
Gefällige Anfragen unter P. E. 


Ernst Hollmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 


HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D.R.P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
Ersparnis an Arbeitslohn! / 


A | Angebot und Zeugnisse 


stellen her 


Hauses in naher Freundschaft verbunden, waren die 
ihm zufallenden Aufgaben von großer Mannigfaltig- 
keit. Er erfüllte außer seiner Arbeit für den sich 


Mahlungsgradprüfe für ik 


Bauart Schopper-Riegler, 

D. R. P. gibt den 
Feinheitsgrad der Papier- 
faserstoffe zahlen mässig in 


Welt-Ausstellg. 
f. Buchgewerbe 


und Graphik > į 
Leipzig 1914 wenigen Sekunden mit grosser 
Staatspreis Genauigkeit an. An Hand dies. 
höchste Werte ist man in der Lage, tür 
eine bestimmte Papiersorte 


Auszeichnung den erfordeflichen Mahlungs- 


grad, dieMahlungszahl, eben- 
80 einzuhalten, wie Bruch- 
festigkeit, Dehnung, Falzzahl 
und Aschengehalt f. das fertige 
Papier. Voll- 
ständige 
Papier- 
Prüfungs- 
Einrich- 


tungen 
wie an das 
Staatl. Mate- 


rialprüfungsamt zu Berlin-Lichterfelde-West geliefert. Prä- 
zisions-Papier- und Pappenwagen in anerk. bester Ausführung 


Louis Schopper, Leipzig 2 
Bayersche Strasse 77 
Fabrik wissenschaitlicher und technischer Apparate 


274 an die Expedition dieser Zeitschrift. 


Kurze Lieferzeit 


* 
auf Anfrage bereitwilligst! 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 
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stetig vergrößernden Betrieb auch die sich aus den 
sozialen Aufgaben für einen solchen ergebenden 
Obliegenheiten. Er verband mit dem offenen Blick 
für die vorhandenen Bedürfnisse eine glückliche 
Initiative für ihre praktische Lösung, war der Mit— 
begründer der bereits 1873 ins Leben gerufenen Frei— 
willigen Fabrikfeuerwehr sowie der Fabrikkranken- 
kasse und der unermüdliche weitsichtige Verwalter 
aller in das Gebiet der Invalidität-, Alters- und Un- 
fallversicherung einschlagenden Fragen. Seine über 
diese Materie herausgegebene Schrift, in einer 
großen Auflage verbreitet, darf als eine der Rich- 
tung gebenden, auch von staatlicher Seite aner- 
kannte und benutzte, auf diesem Gebiete ange— 
sprochen werden. 

Die umfassende Tätigkeit des Verewigten, die 
weit über den ihm beruflich gegebenen Rahmen hin— 
ausging, wurde getragen von einer großen selbst- 
losen Herzensgüte. Praktisches Christentum blieb 
beruflich und außerberuflich die nie verleugnete Do- 
minante seines Wesens, das unbeirrt von den Schwan- 
kungen jedweder Zeit den als recht erkannten Weg 
einhielt. Hofrat Riecke war in des Wortes wahr- 
stem Sinne der treue Anwalt der zahlreichen 
Glieder des Kreises, dem er angehörte. Es fanden 
den Weg zu ihm Arbeiter und Beamte und viele 
andere, wo es galt, praktischen Rat einzuholen, sei 
es in einer Kaufangelegenheit, in einer Erbteilung, 
sei es in mancherlei körperlicher oder seelischer 
Not. Seine Ehrfurcht gebietende Erscheinung und 
Lebensführung sicherten ihm das Vertrauen auch 
derer, denen seine schwäbische Eigenart, der harte 
Kopf dieses Stammes, beschwerlich fiel. 


TT 
In kanten gesudii: 


Gebrauchten, jedoch tadellos erhaltenen 


Bogenkalander 


(Kıause oder Heim) 


8/10 Walzen ca. 1600 breit. 
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MESSAFPARATE 
UR 


WÄRMEMENGEN 


+ 
IIIA 


EINFACHE KONSTRUKTION 
GERINGE WARTUNG. 
GENAUIGKEIT + 1 vH. SEIT 
MEHR ALS 20 JAHREN BE- 
WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
TRIEBEN. MAN VERLANGE 
DRUCKSCHRIFT K III 1921 


ZEN, 


Gebrüder Siemens @ Co., 
Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco,Berlin-Lichtenberg ` 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 


Unverwüstil 
AÖSSMÖGLICHSTE 
SCHONUNG OEA SIEBE 
„LEICHTE REINIGUNG, 


DAN Ad 


Irieh werke 


40-60 % 


Verringerung der Verluste 


Berlin -Anhaltische 
Maschinenbau: AG 
Dessau 
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p Zu den äußeren Ehrungen, die er erfuhr, ge- 
hörten außer mehreren sächsischen Orden auch die 


Verleihung des Titels Kgl. sächs. Hofrat. Aber als 


die Ehrung, die den Verstorbenen wohl am meisten 
gefreut hat, darf gewiß die gelten, die der jetzige 
alleinige Besitzer der Firma Kübler und Niet- 
hammer, Geheimer Kommerzienrat Dr. jur. Konrad 
Niethammer, seines Vaters und seinem getreuen 
Freund ihm zu seinem ;ojährigen Berufsjubiläum 
darbrachte. Es ist der von zwei berufenen hei- 
mischen Künstlern ausgeführte Rieckebrunnen zu 
Kriebethal, der in Anlehnung an das Rieckesche 
Familienwappen eine alte Ricke zeigt, die ihr Kitz 
zur Tränke führt, und auf der Widmungstafel sagt: 
„zu dauerndem Gedächtnis 5ojähriger treuer Mit- 
arbeit gewidmet“. — 

Der Verstorbene hat sein Grab zu Stuttgart in 
der Erde seiner alten Heimat erhalten, und in un- 
serm Tale, seiner wie wir wissen heißgeliebten 
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Auch Sie müssen 


der Produktionsfrage Ihre volle Aufmerksam- 
keit widmen. Lesen Sie deshalb noch einmal 
nach, was Dr. Clemens im „Papier-Fabri- 
kant“ 1925, Heft 13, Seite 242, über das Werk 
schreibt: „Kartellbewegung und Kartellpro- 
bleme in der deutschen papiererzeugenden In- 
dustrie unter besonderer Berücksichtigung der 
Kriegs- und Nachkriegszeit“ von Katha- 
rina Krahl. Ziehen Sie die Folgerung 
daraus und bestellen Sie das Werk für sich 
und Ihre leitenden Mitarbeiter sofort zuin 
Preise von 10, 30 M. postfrei von Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abteilung Sortiment, 
Berlin S42. Die Ausführungen der Ver- 
fasserin und ihre Schlußfolgerung sind für 
Sie unbedingt notwendig, wenn Sie 
fortschreiten wollen. 


zweiten Heimat, versinnbildlicht der plätschernde — EE 
Brunnen das segensreiche Schaffen dessen, der Alt 
und Jung in unserm Tale gar wohl bekannt und mit 
seinem wechselnder Mode zum Trotz getragenen 
langen Bart und Hut eine der Erscheinungen war, 
die in der Erinnerung aller eng verbunden bleibt mit 
allem, was die letzten sechs Jahrzehnte unserer en- 
geren Heimat an Leid und Freud, Hemmung und 
Aufstieg gebracht haben. 


Ehre seinem Andenken! 


"omen-Fabrik 
Continents 


Ger 
-Treidf 
Beilagen-Hinweis. Leder 

Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant“ 
ist eine vierseitige Werbedrucksache der Firma 
A. W. Mackensen, Magdeburg, über fahrbare Trans- 
port- Vorrichtungen beigefügt, die wir unseren Le— 
sern zur gefl. Beachtung empfehlen. 


(DRESDEN-LÖBTAU27); 


STOFFÄNGER 


D. R. P. 191325 in Eisenbeton Ausl. - Pat. 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Austühr ungen Erste Referenzen 
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.._——— nn... 


“oma * 


Direkte, fast resflose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 


wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen. Rück- 
gewinn der Anlagekosien in kurzer Zeit 


Kostenloser, selbsttötiger Betrieb, daher höchste Rentobilität 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung” 


| „% Een e E 


BERLIN NW 6, Schiffbauerdamm 26 BRESLAU, Schweidnitzer Stadteraben 16 28/30 
GÖRLITZ, Berliner Straße 62 KONSTANTINOPEL-GALATA, Rue Kara NND e 8a 
1 a. S. er Moustafa Pascha, Fringian Han 227 WALDENBURG 1. Schl., Auenstraße 18 
ertreten im ZER KOHLENREVIER durch die Albert Pusch H N.-L; 
m Gebiete der Republik POL EN durch die Oberschlesische Industriebau A. G. reg Vë ewer e? S 
EE 


Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief- und Eisenbetonarbeiten wie Fabrik 
| gebäude, Hallen, Bunker, Funda- 
mente, Brücken, Wehr- und Turbinenenlagen, Holländer, Stoffbehälter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. ` 
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Dre hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 


Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H.., 

Abteilung Sortiment, Rerlin S42. 

Unter dem Titel „Kontrolle und 

Revision“ hat der bereits dureh 
andere Werke bekannte beei— 
digte Bücherrevisor der Han— 
delskammer zu Hamburg, Johs. 
Schreier, ein mit allen ein— 
schlägigen Verhältnissen des 
Wirtschaftsleben genau ver— 
trauter Praktiker. im Selbst- 
vetlag ein Werk erscheinen 
lassen (Umfang 344 Seiten, 
Preis M. 12.—), auf welches 
wir die Aufmerksamkeit un— 
serer Leser lenken wollen. 

Das Buch behandelt das ge- 
samte, überaus schwierige Ge- 
biet des gesamten Kontroll- und 
Kevisionswesens und insbeson- 
dere den Pflichtenkreis des 
Bucherrevisors bei allen nur 
denkbaren Fällen, die das viel- 
deitige Wirtschaftsleben mit sich 
bringt. Mit geradezu verblüffen- 
dem Fleiß und eingehendster 
Sachkunde ist alles zusammen- 
getragen, was an einschlägiger 
literatur und Gesetzesbestim- 
mungen in Frage kommt, sodaß 
eine langjährige praktische Er- 
fahrung in diesem Werk in über- 
sichtlicher Darstellung, erläutert 
durch zahlreiche Formulare und 
praktische Beispiele, ihren Nie- 
derschlag gefunden hat. Jeder 
einzige. der in irgend einer Frage, 
Lanz gleich welcher Art, auf die- 
sem Gebiet einer Auskunft be- 
15 5 E aus diesem lücken- 
| pendium sachkundig- 
ste Beratung und Belehrung 
schöpfen. Der wissenschaftliche 
\ ert des Werkes wird durch die 
a ‘ystematische Zu- 
einschlägigen Lit er gesamten 
ein ausführliches So 
nach Sch i achregister, 
mörlich Ee en geordnet, Gëf 
"cht das sofortige Zure ht- 
finden für den Le recht 
905 11 5 eder. der im 
Tape Auskunft Ku bestimmte 

on wünscht. 
wé Së a kann nach Form 
alt Jedem. der St 
tischen Wirts Or Ik 

schaftsleben steht, 
werden. Beson- 

3 Wäre es, wenn 

“ Finanzämter sich ein— 


chend mit diesem Werk be- 
en. 
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für Luft u Waren- — Staub bekämpfung, =£ 
Befeuchtung Kühlung u.s.w. S 
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Gustav Schlick Dresden ıs NG. 
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Erstklassige alte la. Empfehiungen! 
Geschäftsverbindungen! Korrespondenz Deutsch! 


Darwen & D 
vw: © 


dc 8 


© vormals 


M. Relph & Co. 


Vertreter und Kontrahenten 
für Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose-, Farbstoff-, Chem i- 
kalien- usw. Fabriken zum Alleinverkauf ihrer Erzeugnisse in 
Grossbritannien und für Export. 


Pavement London E.C. 2 


Kalanderdiamanten 


zum Egalisieren der Kalanderwalzen, unübertroffen an Güte 
und Ausführung. 


Hoyer & Fritzsche, Hamburg 33a 


Spezialfabrik für geschliifene Industriediamanten. 
Reparaturen umgehend bei billigster Berechnung. 


Weitere 
empfehlenswerte Bücher für den 


5 Papiermacher. 7 
unewald: Herstellung und Ver- 


dza von Druckpapier. Geb. | N 
etm B aae TE S 
kunde, Dritte Aug der Papier- NRA 7 7 d an 
Porto 3o Pig. . 1923. 20 M, eIMIAR Rod 
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Papierschwarz 


D) Gesch äftsgrūündung 1862, 
Kalkscheuren b. Köln. wasserlöslich lichtecht. 


Kupfer- 
schmied 


aus hartem Quarzit->Sandstein, 


38 Jahre, verh., war lange Jahre bestem sächsischen Granit und 
in größerer Papierfabrik, mit bewährtester Basaltlava, ebenso 
allen Arbeiten vertraut, autogen Holländerwalzen und (irundwerke 
s ai Na 81 FR Wi 28 —— — •—Ʒ— j 
d e 1 N . LA D ! aus zweckentsprechender Basaltlava 
Se Be = d "TI 
M.Kern, Strehlen (Schles.), e 


Hirsegasse 13/14. Pirnaer SchleifsteinwerKe G. m. b. H., Pirna i. Sa. 
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Dr. WILHELM LENZ, HALLE a. S. 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff · Industrie 


Untersuchungen BBegutachfungen / Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 
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Sofort zu verkaufen: 
Eine komplette fabrikneue 


maschinelle Einrichtung 


eines Laboratoriums zur 
Herstellung von maschinenge- 
fertigtem Papier, ferner: 


Ein fabrikneuer 
Einflammrohrkessel 
60 Ohm. 10 Atm. 


Alfred Marthen, Lamberg 31, 


Sillemstrasse 6, 


Wir bauen — 
als langjährige Spezialifäl 


Ballenscnellpressen 


für Hand- und Kraffbefrieb 
von der leichtesten bis Zur 
schwersfen Aus 
führung 


GEBR. JANSEN . Eisengießerei und 
Maschinenfabrik 4; . NM. Gladbach 20 


SIRREIRIRORRLLLLRRRURRERRLRRORRCRRERR RL RRRR RA E 
Das 


D.R.P. 
365934 


Betr.: „Verfahren zur Her- 
stellung von Papier“ soll ver- 
kauft bezw. in Lizenz gegeben 
werden. Auskunft Patentanwalt 


Dr.-Ing. R. Geißler, 
BERLIN SW II, 

= Königgrätzer Straße 92. 
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Maschinenfabrik 
D R p COSWIG IN SACHSEN] 
5 empfiehlt als Spezialität 
379997 


Betr.: . Vei fahren zur Herstellung 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiier 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der m 
hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhe r 
öffnet sich das innere Ventil, worauf der RE 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf un 
Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte 

und Wasser rasch entiernt. 


von Papier“ soll verkauft bezw. 
in Lizenz gegeben werden. Aus- 
kunſt Patentanwalt 


Dr.-Ing. R. Geißler, 
Beilin SW 1, Königgrätzer Straße 92. 
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JOSEPH ECK & SÖHNE 
DÜSSELDORF 7 


SCHLIESS FAC H A 
Gegründet 1849 KALANDERWERKE Gegründet 1849 


MASCHINEN- UND WALZENFABRIKEN 
ÄLTESTE WALZEN-GRAVIERANSTALT 


Kalander aller Art: 


Roll-, Bogen-, und Priktionskalander | Anfeuchtapparate 
Spezial-Pergamyn-Kalander | Längs-. Quer- und Diagonal-Schneide- 
Kalander für Kunstdruck- und Chromo- l maschinen 

papiere , Walzen-Druckmaschinen 


Spielkarten-Kartons Baumwoll- und Asbestpapierwalzen 
Gaufrir-Präge-Kalander Walzengravuren aller Art 


Friktionskalander für Buntpapiere und Einzelne Hartguss-, Stahl-, Papier-, 
Pappen Satinierwerke Walzenreparaturen 


Braune 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saflbraun)wasserlöslich v. 


G. E. Habich' Söhne 


Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 


Tel-Adr. Wachsbecker gegr. 1785 


Mönckebergstraße n 
lielert 


ARZ 
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Carnaubawachs 
Stearin 
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Gemeinsame Tagung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten 
und des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten in Hamburg. 


Im Interesse der Einheitlichkeit der Veranstal- 
tungen und um allzu große Zersplitterung der 
Sitzungen zu vermeiden, hatten sich in diesem 


Jahre die beiden Vereine entschlossen, eine gemein- 


same Tagung im Anschluß an die Hauptversamm- 


lung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten ab- 
zuhalten. 


Die Veranstaltungen begannen mit einem Bier— 
abend im Restaurant „Jalant“, zu dem bereits am 16. 
abends so viele Mitglieder beider Vereine erschienen, 
daß der bereitgestellte Raum nicht mehr ausreichte, 
um alle Gäste aufzunehmen. 


Der nächste Tag war der Arbeit gewidmet. Am 
Morgen um 9 Uhr fand die Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Pappenfabrikanten im Hotel 
„Vier Jahreszeiten“ statt. Der Vorsitzende begrüßte 
die Erschienenen und gab seiner Freude darüber 
Ausdruck, daß die Sitzung zahlreicher als im vorher- 
gehenden Jahre besucht sei. 


. Es wurden dann die notwendigen Neu- und 
I;rsatzwahlen vorgenommen. Die satzungsgemäß 
aus dem Vorstand ausscheidenden Herren Berger, 
Fröhlich und Dr. Zacharias wurden wieder- 
kewählt. Für zwei ausgeschiedene Herren wurden 
die Herren Direktor Lest, Muskau, und Direktor 
Kolbe, Grünstädel, neu in den Vorstand gewählt. 
Is folgte dann noch Ersatzwahl für den Zentral- 
ausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holz- 
stoff-Industrie und für den Vorstand der Fach- 
gruppe Papier beim Reichsverband der Deutschen 
Industrie. An Stelle des in den Vorstand gewählten 
Herrn Direktor Lest, Muskau, wurde Herr Direk- 


tor Müller, Hohenwarte, zum Kassenprüfer des 
Vereins gewählt. | 


Der Geschäftsführer erstattete Bericht über die 
Kassenangelegenheiten. Die Kassenführung war von 
den Rechnungsprüfern in Ordnung befunden wor- 
den. Dem Geschäftsführer wurde Entlastung erteilt. 


Es folgte darauf ein Wirtschaftsbericht des Ge- 
schäftsführers, der die Ausführungen im vorliegen- 
den Jahresbericht ergänzte. Im besonderen be— 
richtete er über die augenblicklich schwebenden 
Handelsvertragsverhandlungen mit Frankreich und 
und ging des näheren auf die wirtschaftliche Lage 
der Pappenindustrie ein. Er wies weiter darauf hin, 
daB die Zahl der Mitglieder des Vereins noch nicht 
der Bedeutung der Industrie entspräche und bat die 
anwesenden Mitglieder, ihn bei seiner Werbetätig- 
keit für den Verein mit allen Mitteln zu unterstützen. 
Die Schwierigkeiten, die die Pappenindustrie in der 
nächsten Zukunft zu überstehen haben werde, wür- 
den so große sein, daß nur ein Zusammenhalten aller 
Aussicht auf ihre erfolgreiche Ueberwindung bieten 
könne. 


Im Anschluß an den Wirtschaftsbericht ent- 
spann sich eine Diskussion über die sozialpolitische 
Belastung der Industrie. Die Versammlung nahm 
Kenntnis von den Beschlüssen erster Lesung zum 
Gesetzentwurf über die Unfallversicherung, der zur 
Zeit dem sozialpolitischen Ausschuß des Reichstages 
vorliegt. Bei deren Annahme würde sich die jetzige 
Rentenlast etwa um das Eineinhalbfache vermehren. 
Einstimmig wurde festgestellt, daß die Industrie un- 
möglich in der Lage sei, dies zu tragen mit Rück- 
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sicht auf die Sonderlasten, die sie im Zusammen- 
hang mit der Ausführung des Dawesplanes außer- 
dem habe übernehmen müssen. Mie Versammlung 
forderte unbedingte Revision der Beschlüsse im 
Sinne der sachverständigen Vorschläge der Berufs- 
genossenschaften. 

Nach Beendigung des geschäftlichen Teiles der 
Tagung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten 
folgten zwei Vorträge, die in einer gemeinsamen 
Sitzung der beiden Vereine gehalten wurden. Es 
sprach Herr Direktor Her dey über „Abwasser- 
prüfung und Stoffgewinnung“ und in Vertretung von 
Herrn Arps Herrn Lehnert von der Arpa-See— 
frachten G. m. b. H. über „Verkehrsfragen“. Die Mit- 
glieder der beiden Vereine folgten mit Interesse den 
Ausführungen der Vortragenden und spendeten 
ihnen reichen Beifall. 

Um 1 Uhr vereinigte ein gemeinsames Früh- 
stück die Mitglieder und ihre Damen, die während 
der Sitzung Hagenbecks Tierpark in Stellingen einen 
Besuch abgestattet hatten. Der Vorsitzende des 
Vereins Deutscher Pappenfabrikanten, Herr Pott, 
konnte die stattliche Anzah! von 80 Erschienenen 
begrüßen. 

Den Mitgliedern des Vereins Deutscher Holz- 
stoff-Fabrikanten wurde es angesichts der auf- 
gekommenen fröhlichen Stimmung nicht ganz leicht, 
dem Rufe ihres Geschäftsführers zum Beginn des 
geschäftlichen Teils um %3 Uhr nachmittags Folge 
zu leisten. Das Pflichtgefühl siegte aber über die 
Freude am gemütlichen Beisammensein und mit 
wenig Verspätung begann die zahlreich besuchte 
Hauptversammlung des Vereins Deutscher Holz- 
stoff-Fabrikanten. 

Nach ihrer Beendigung mußten sich die Mit- 
glieder der Vereine sofort zum Empfang beim Senat 
rüsten, der um 5 Uhr im Rathaus stattfand. Herr 
Bürgermeister Schramm begrüßte im Namen des 
Senats der Freien und Hansestadt Hamburg auf das 
herzlichste die erschienenen Mitglieder der drei Ver- 
bände und wies auf die Bedeutung der Papierindu- 
strie im Wirtschaftsleben Deutschlands und beson- 
ders des deutschen Außenhandels hin. Herr Geh. 
Kommerzienrat Dr. Niethammer erwiderte 
darauf: „Ew. Magnifizenz! Für die freundlichen 
Worte, mit denen Sie uns soeben bewillkommnet 
haben, danke ich Ihnen im Namen des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten aufs herzlichste. 
Unsere Jahrestagung von 1904, an die Sie soeben 
erinnert haben, war eine besonders wohlgelungene 
und lebt noch heute in unserer Erinnerung fort. 
Inzwischen hat der Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten das Fest seines 50 jährigen Bestehens ge— 
feiert und sich zu einer beinahe lückenlosen Ver— 
tretung der deutschen Papierindustrie ausgebaut. 
Seine Aufgaben haben sich dadurch und in dem— 
selben Verhältnis, wie unser ganzes Wirtschafts— 
leben durch den Krieg schwieriger geworden ist, 
vertieft und vergrößert. Insbesondere gilt es, den 
Vorsprung einzuholen, den andere Länder, vor allem 
die Vereinigten Staaten von Nordamerika, Canada 
Skandinavien, in den Jahren des Krieges und der 
Revolution. gewonnen haben. Und wenn man he— 
denkt, wie gerade in der Papierindustrie der Sieges- 
lauf der Technik rasch und unaufhaltsam vorwärts— 
schreitet, wenn man sich ferner vergegenwärtigt, 
daß wir von 1914 ab wenigstens sechs Jahre lang 
zum technischen Stillstande verurteilt waren, 50 
ermißt man die Schwere der uns gestellten Aufgabe: 
das wieder einzuholen und die geachtete Stellung, 
die Deutschland von je im Kreise der Papier er— 
zeugenden Länder eingenommen hat, wieder zu 
erobern. | 

Wir sind uns darüber klar, daß das nur unter 
Anspannung aller Kräfte geschehen kann. Aber 
wir sind auch dazu entschlossen und zweifeln nicht 
daran, daß wir das Ziel erreichen. 


In diesem Zusammenhange könnte es befrem]- 
lich erscheinen, daß wir Zeit und Lust zu einer 
Jahresversammlung haben, die wie die heutige 
neben den unbedingt nötigen geschäftlichen Erled:- 
gungen Vergnügen und Genuß zu Worte kommen 
läßt. Indessen: Schon Walther von der Vogel- 
weide sagt: ‚Niemand taugt ohne Freude‘, und so 
mag denjenigen unter uns, die das Jahr über in 
harter Arbeit und Sorge stehen, eine würdige Freue 
einer solchen Tagung und eine Bereicherung durch 
die gebotenen Eindrücke zu gönnen sein und ihnen 
den Mut zu freudiger Weiterarbeit beleben. 


Was mir aber ganz besonders am Herzen liegt, 
und was ich deshalb nicht ungesagt sein lassen 
möchte, das ist die Betonung des außerhalb rem 
geschäftlicher Darstellung rangierenden ethischen 
Momentes: daß der Aufenthalt in unserer herrlichen 
Freien Reichsstadt Hamburg wie kaum ein anderer 
die Voraussetzung für das soeben erwähnte Streben 
bietet. 

Ihre alte wundervolle Stadt mit ihrer Geschichte 
aus früherer und jüngster Zeit, sie ist der Boden, wo 
der Deutsche sich gleichsam wieder fühlt im Banne 
seiner großen Vergangenheit, und wo er aus der 
Vergegenwärtigung dessen, was wir waren, erneut 
das leider so oft versagende Bewußtsein gewinnt für 
das, was wir sind. Ihre alte trotzig-stolze 
Hansestadt, die allzeit mutige Hochburg germa- 
nischen Herren- und Freiheitssinnes, sie ist wenn 
eine dazu angetan, dem Mutigen und Kraftvollen 
seine eigene Sphäre zu bieten, den Kleingläubigen 
aber zu besiegen. 

In diesem Sinne grüßen wir in Ehrfurcht Ham- 
burgs wundervolles Steinbild des deutschen Roland, 
dessen eichenumrauschte Ruhestatt wir im nahen 
Sachsenwalde wissen. 

In diesem Sinne darf ich Ihnen nochmals 
namens meiner Industrie meinen herzlichen Dank 
für die uns bereitete Bewillkommnung aussprechen 
und damit die Versicherung verbinden, daß eine In- 
dustrie von der Bedeutung und dem Ansehen unserer 
deutschen Papierindustrie es als ganz besondere 
Freude verbucht, daß die diesjährige Tagung sie in 
engere Fühlung mit einer Stadt von der Weltbedeu- 
tung Hamburgs bringt, mit der Freien Reichsstadt. 
auf die jeder Deutsche stolz ist, und in der er eine 
herrschende, sich in berechtigtem Selbstbewußtsem 
behauptende Repräsentantin deutscher Art un 
Macht erblickt.“ 

Der Abend vereinigte die Papier-, Pappen- und 
Holzstoff-Fabrikanten im Uhlenherster Fährhaus. 
Leider war das Wetter nicht so günstig, daß dic 
Schönheiten des dortigen Aufenthalts voll zur Gel- 
tung kommen konnten. Auch dieser Abend war. be- 
deutend zahlreicher besucht als man erwartet hatte. 
Der Wettergott hatte insofern ein Einsehen, als es 
möglich wurde, wenigstens das Feuerwerk in 
Trockenheit zu genießen. 


Während der Hauptversammlung des Verems 
Deutscher Papierfabrikanten am Donnerstag, den 
18. Juni, war für die Mitglieder des Vereins Deut— 
scher Pappenfabrikanten und des Vereins Deutscher 
Holzstoff - Fabrikanten eine Hafenrundfahrt vor 
gesehen. Trotz des schlechten Wetters fanden sich 
die Mitglieder auf dem bereitgestellten Dampter 
„Librador“ der Elb-Schiffahrtsgesellschaft ein. Eine 
ausgedehnte Fahrt durch die Hafenanlagen gab den 
Teilnehmern ein anschauliches Bild von gel 
dort herrschenden regen Tätigkeit. Im Laufe der 
Fahrt wurde zweimal an Land gegangen, um Lager- 
schuppen zu besichtigen, insbesondere einen neuen 
der Elbdampfschiffahrts-Gesellschaft, der so ein 
gerichtet ist, daß die zu beladenden Schiffe unter den 
Schuppen herfahren können und unmittelbar dem 
Lagerraum im Schuppen beladen werden. Infolge 
der ungünstigen Witterung wurde die Hafenrund 
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fahrt frühzeitig abgebrochen und ihre Fortsetzung 
auf den nächsten Tag verschoben. 


Am Nachmittag begaben sich die Mitglieder der 
beiden Vereine nach Friedrichsruh, um dem Grabe 
des großen Kanzlers einen Besuch abzustatten. 
Manche hatten sich durch das ungünstige Wetter 
am Morgen von der Teilnahme zurückhalten lassen. 
Die Wagemutigen wurden belohnt, das Wetter 
besserte sich soweit, daB eine reibungslose Durch- 
führung des vorgesehenen Programms möglich war. 
Für die Mitglieder war die Gruftkapelle geöffnet 
worden. Die Vorsitzenden der Vereine, Herr 
Schaal für den Verein Deutscher Holzstoff-Fabri- 
kanten und Herr Pott für den Verein Deutscher 
Pappenfabrikanten, legten Kränze an dem Grabe 
Bismarcks nieder und gedachten in einer kurzen An- 
sprache der überragenden Bedeutung des Reichs- 
gründers für das Deutsche Vaterland. Ein Gang 
durch den Schloßpark ermöglichte den Blick in das 
Sterbezimmer und das Arbeitszimmer des Altreichs- 
kanzlers. Ein kurzer Spaziergang von Friedrichs- 
ruh nach Aumühle gab ein anschauliches Bild von 
der Schönheit und Majestät des Sachsenwaldes. In 
Kumühle erwartete eine frisch gedeckte Kaffeetafel 
die Teilnehmer, die noch eine ganze Weile bei— 
sammen blieben. 


Am Freitag wurde die am Tage vorher ab— 
gebrochene Hafenrundfahrt fortgesetzt; diesmal be— 
zünstigte schöner Sonnenschein die Fahrt. Sie 
endete an dem Dampfer „Cap Polonio“, den die 
Hamburg- Südamerikanische Dampfschiffahrts-Ge— 
sellschaft freundlicherweise zur Besichtigung zur 
Verfügung gestellt hatte. Hier trafen die Mit— 
glieder der beiden Vereine mit den Mitgliedern des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten zusammen. In 
einzelne Trupps eingeteilt, hatten die Besucher die 
Möglichkeit, die vortrefflichen Einrichtungen des 


Was wird 


Ueberseedampfers einer eingehenden Besichtigung 
zu unterziehen. Nach Schluß des Rundgangs wur— 
den alle Teilnehmer in gastfreundlicher Weise 
bewirtet. Der große Speisesaal des Dampfers bot 
Platz für die fast 300 Personen zählende Schaar der 
Teilnehmer. Herr Kommerzienrat Dr. Niet- 
hammer sprach der Hamburg-Südamerikanischen 
Dampfschiffahrts-Gesellschaft und insbesondere dem 
Kapitän der „Cap Polonio“ den Dank aller aus für 
die überaus herzliche Aufnahme auf dem schönen 
Schiff. Der Kapitän erwiderte in launigen Worten 
und forderte zu einer Erholungsfahrt auf seinem 
Dampfer auf. Erst gegen 2 Uhr nachmittags ver- 
ließen die Teilnehmer die gastliche Stätte voll Be- 
friedigung darüber, daB es ihnen vergönnt war, ein 
so hervorragendes Wahrzeichen deutscher Tüchtig- 
keit, wie es die „Cap Polonio“ darstellt, eingehend 
zu bewundern. 

Am Nachmittag vereinigte die Mitglieder aller 
drei Verbände eine Fahrt nach Blankenese auf einem 
Dampfer der Hugo Stinnes A.-G., die es sich nicht 
nehmen ließ, die Teilnehmer an der Fahrt auch in 
Blankenese vortrefflich zu bewirten. 

Die Tagung in Hamburg wird allen Teilnehmern 
in bester Erinnerung bleiben. Außer der alljähr- 
lichen Rückschau und Ausschau über die Verhält- 
nisse im eigenen Fach hat die Tagung gerade in 
Hamburg Gelegenheit geboten, einen Eindruck von 
der Bedeutung dieser mächtigen deutschen Handels- 
stadt zu erhalten. Die Teilnehmer konnten sich 
davon überzeugen, mit welcher großen Tatkraft in 
Hamburg an dem Ziel gearbeitet wird, die deutsche 
Wirtschaft wieder zu früherer Blüte zu bringen. 
Wenn irgendeinem, so wird es der Freien und 
Hansestadt Hamburg gelingen, dem deutschen 
Außenhandel wieder die alte Bedeutung zu erringen 
entsprechend dem Wahlspruch der Hamburg- 
Amerika-Linie: „Mein Feld ist die Welt“. 


werden ? 


Von Dr. W. Clemens. 


Nach den Hamburger Festtagen kommt die 
Nachdenklichkeit wieder zu ihrem Recht. Auch in 
Hamburg ist sie nicht ganz verschwunden gewesen. 
Die Ausführungen, die gegen Schluß der Hauptver- 
sammlung unter dem Stichwort „Kalkulation“ ge- 
macht wurden, waren nicht nur interessant, sondern 
haben auch, wie viele Mienen zeigten, besorgt 
gemacht. 

Im Augenblick sieht die Geschäftslage in der 
Papierindustrie noch einigermaßen aus, obwohl das 
Wort „Krise“ in der deutschen Wirtschaft kürzlich 
wieder recht lebendig geworden ist. Von der Notlage 
des Bergbaues hört man allenthalben. Die Hütten- 
zechen tragen sich mit Stillegungsplänen. Die Textil- 
industrie jammert. Ueber schlechte I:xportmöglich- 
keiten klagen alle. Kein Zweifel, daß der Inlands- 
markt auf die Dauer Produktion und Konsumtion 
nicht ausgleichen kann. Von einer Vermehrung des 
deutschen Verbrauches zu sprechen, namentlich, wie 
es so gern geschieht, unter Hinweis auf das ameri- 
kanische Beispiel, ist in Augenblick völlig unsinnig. 
Eine Möglichkeit dazu bestände nur, wenn entweder 
alle Warenpreise erheblich herunter gingen, oder 
wenn bei gleichbleibenden Warenpreisen die Tut: 
kommen wesentlich stiegen. Nach beiden Seiten 
sind die Aussichten gering, ganz abgesehen davon, 
daß es bei der deutschen Gründlichkeit längerer Zeit 
bedürfen wird, bis die Frage gelöst ist, ob beim. 
Preis oder beim Lohn angefangen werden soll. 

Ueber Amerika findet Sieh in Nr. 25 des „Montag 
Morgen“ vom 22. Juni auf Seite 9 folgende Notiz: 
„In Amerika z, B. haben wir bei teilweise vier- 

fach höherem Lohn ein Preisniveau, das teilweise. 


um 30% unter dem deutschen liegt: man kann 
sich also ausrechnen, daß der amerikanische Lohn- 
empfänger bis zu fünfmal mehr kaufen kann als 
der deutsche, und daß demnach auch die Be- 
schäftigung der amerikanischen Branchen für den 
eigenen, inneren Bedarf des Landes bis zu fünfmal 
höher sein kann als die der deutschen.“ 


Für die Richtigkeit dieser Mitteilung kann keine 
Gewähr übernommen werden. Immerhin erscheint 
der Handelsteil des „Montag Morgen“ durchaus 
seriös. = 


Lg e 


Die Kalkulation ıst das wichtigste Mittel der 
Preisfindung. Daneben fällt der Kalkulation aber 
auch die Aufgabe zu, dem Unternehmer zu zeigen, 
wie und wo er sparsamer werden muß, um seinen 
Betrieb wirtschaftlicher, d. h. rentabler. zu gestalten. 
Die Rentabilität wird zwar äußerlich durch den 
Warenpreis geregelt, hat jedoch, wie jedermann 
weiß, ihren Ursprung in dem Unterschied. um den 
der Betrieb A gegenüber dem Betrieb B billiger 
arbeitet. Der größte Feind der Rentabilität in der 
Papierindustrie ist neben dem Mangel an Kontinui- 
tät, der durch den Wechsel der Konjunktur bedingt 
wird, die Zersplitterung der Produktion in viele 
Sorten. In einem Aufsatz. der kürzlich in der: Zeit- 
schrift „Papier und Pappe“ abgedruckt wurde („Das 
Kontinuitätsproblem“, in Heft Nr. 21 vom 18. S. 25), 
ist versucht worden, diese Zusammenhänge unter 
dem Gesichtspunkt der 'Großhandelspflichten her- 
auszustellen. Wer in der Papierindustrie Tages- 
fragen beherrschen will, kann an diesen grund- 
legenden Problemen nicht vorübergehen. i 
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Das Nachlassen der Nachfrage bedeutet für die 
Papierindustrie sofort Unterbrechung der Kontinui- 
tät. damit für das einzelne Werk Zwang zur Um- 
stellung auf andere Sorten oder, was man mög- 
lichst lange zu vermeiden sucht, Maschinenstillstand. 
Für den Markt drückt sich das Erscheinen des 
schlechteren Geschäftsganges gewöhnlich in Form 
abbröckelnder Preise aus. Es zeigt sich dann, daß 
die durch die Kalkulation gefundenen Preise nicht 
widerstandsfähig genug sind. Förderung erfährt 
dieser Mangel an Widerstandsfähigkeit durch Nach- 
giebigkeit in den Fabrikkontoren. Keine Täuschung, 
wer wirklich kalkuliert, ist nicht so leicht nach- 
giebig. DaB in vergangenen schlechten Zeiten so 
leicht nachgegeben wurde (was übrigens, sehr ver- 
chrte Herren Abnehmer und Vertreter, nicht über- 
trieben werden darf), ist ganz gewiß ein starker 
Beweis dafür, daß man mancherorts mit geschlos- 
senen Augen an harten Rechenexempeln vorbeige- 
gangen ist. In Hamburg wurde mit Recht gesagt, 
daß den Zahlen unbedingte Klarheit anhaftet. Sie 
täuschen nicht, bewahren aber vor trügerischen 
Hoffnungen. Wie ist es denn? Schlechtes Geschäft 
verleitet einen zu leicht, sich, was Gestehungskosten 
und Preispolitik anlangt, in eine Vormachtstellu:g 
hineinzuträumen, die man gar nicht hat, die aber 
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wohl geeignet ist, nicht allein dem, der sis auszu— 
üben glaubt, Schaden zu bringen, sondern dem gar- 
zen Fach. Ebenso wie Prosperität im Wirtschafts- 
leben sich nicht an einen einzelnen Vertreter seines 
Faches zu hängen pflegt, tut es auch der Verlust 
nicht. Er trifft allesamt. Weit davon entfernt, 
Nachteile und Vorteile der Konjunktur für 
die Preisentwicklung zu leugnen, muß man doch 
andererseits davor warnen, das solideste Element 
der Preisgestaltung, nämlich Kalkulation und 
Rechenstift, mit Füßen zu treten. Die deutsche Pa- 
pierindustrie hat es bitter nötig, auf den letzten 
Pfennig zu sehen, der sich als Rente darstellt. Man 
soll nicht immer auf Amerika blicken. Tatsache ist 
aber, daß ein Vergleich der technischen Entwicklung 
in den letzten zehn Jahren hüben und drüben schr 
zu Ungunsten Deutschlands ausfällt. Auch in der 
Papierindustrie. 

Sinn der Kalkulation, die in Hamburg erläutert 
wurde, ist also: Nachzuprüfen, wo es fehlt, d. uh. wo 
man sparen kann, um wirtschaftlicher zu produ- 
zieren und nachzuprüfen, wo die Grenzen sind, bis 
zu denen man äußerstenfalls im Preise herabgehen 
darf, ohne sich und seine Fachgenossen zu gefähr- 
den. Wer blind ist, verliert sein Geld und hemmt 
den so notwendigen Fortschritt. 


Tarifierung von Hartpappe und Vulkanfiberplatten für die Kofferindustrie. 


Die Berliner Handels- und Industrie-Kammer 
hat bei der Reichsbahndirektion Berlin folgenden 
Antrag gestellt: 

„Wir beehren uns, der Reichsbahndirektion er— 
gebenst einen Antrag des Zentralverbandes der deut— 
schen Kofferfabrikanten E. V., Berlin SW 68, Zim- 
merstr. 3—4, auf Detarifierung von Vulkanfiber 
und Hartpappe aus Klasse A nach Klasse C der 
Gütereinteilung des deutschen Eisenbahngütertarifs 
bzw. auf Schaffung eines Ausnahmetarifs für Vul- 
kanfiber und Hartpappe für die Kofferfabrikation 
mit den Sätzen der Klasse C zu unterbreiten. 

Die deutsche Kofferindustrie hat nach den An- 
gaben des Zentralverbandes der deutschen Koffer- 
fabrikanten E. V. einen in den letzten Jahren immer 
schärfer werdenden Wettbewerb mit dem europä- 
ischen Auslande auszuhalten. Dies gilt besonders 
für Koffer aus Vulkanfiber und Hartpappe, die bei- 
nahe vollständig maschinell hergestellt werden, so 
daB die schärfste Gestehungskostenkalkulation an- 
zuwenden ist. Die höhere sozialpolitische Be- 
lastung der deutschen Kofferindustrie gegenüber 
der ausländischen hat dazu geführt, daß sich die 
Lxportmöglichkeiten dieser Industrie geradezu über- 
raschend verschlechtert haben. Nach den Berichten 
der Mitgliederfirmen des Zentralverbandes ist die 
Produktion von Hartpappenkoffern seit der Stabili- 
sierung der Währung um zirka 25—30 Prozent ge- 
sunken. Die Produktionsverminderung bei Vulkan- 
fiberkoffern beträgt gegenüber dem Vorkriegsjahre 
30 Prozent. Die deutsche Kofferindustrie muß wegen 
dieses Produktionsrückganges bestrebt sein, auf jede 
nur mögliche Art und Weise eine Verbilligung des 
Produktionsganges herbeizuführen. Bei den ent- 
sprechenden Untersuchungen hat sich herausgestellt, 
daB eine Detarifierung von Vulkanfiber und Hart- 
pappe, die zurzeit nach der Klasse A tarifiert werden, 
eine nicht unerhebliche Verbilligung der Produk- 
tionskosten herbeiführen würde. 

Zur Herstellung von Vulkanfiber dient ein aus 
Baumwollumpen papierähnlich hergestellter Roh- 
stoff, der durch chemische Bäder geführt und je 
nach dem zu erziehlenden Endprodukt zu mehr oder 
weniger Lagen zusammengebracht wird. Der Pro- 
duktionsanfall stellt entweder Platten oder Röhren 
dar, die als Halbfabrikate anzusprechen sind. Diese 
llalbfabrikate bedürfen zur Herstellung einer mehr- 
wöchigen bzw mehrmonatigen Entlaugung bzw. 


Trocknung. Als Fertigfabrikate für die Koffer- 
branche gelten die Vulkanfiber-Kofferplatten. 
Der Preis für Vulkanfiber-Kofferplatten betrug 
im Juli 1914 für 1 kg 1.33 M. Heute beträgt er per 
Kilogramm 2.50 RM. Für Kofferplatten wurden im 
Jahre 1914 47 M. heute werden 61.50 RM für 100 kg 
bezahlt. Der Preis für Vulkanfiber ist also in dem 
genannten Zeitraum um zirka 88 Prozent, für Hart- 
pappe um zirka 30 Prozent gestiegen. Die Preise 
für ausländische Vulkanfiberplatten, die insbeson- 
dere bei der Herstellung besserer Koffer Verwen- 
dung finden, sind indessen nur um zirka 75 Prozent 
gestiegen. Die Preissteigerung der genannten Ma- 
terialien hat sich im Verlauf des letzten Halbjahres 
sprunghaft nach oben bewegt. Nach der Auffassung 
des Zentralverbandes der deutschen Rofferfabri- 
kanten E. V. dürften sich diese Preise für die deut- 
schen Vulkanfiberplatten jedoch kaum halten können, 
da die jetzige starke Einfuhr ausländischer Vulkan- 
fiberplatten nicht ohne Einfluß auf die Preisge- 
staltung der deutschen Vulkanfiberplatten bleiben 
kann. 
Die Frachtsätze betrugen für Hartpappe und 
Vulkanfiber 1914 nach der A. W. K. für 100 kg bei 
einer 10-t-Ladung und der Entfernung von 
200 km 400 km 600 km 
1,32 M 2,52 M 3,72 M 
Heute betragen die Frachtsätze für 100 kg: 
a) bei einer ı5-t-Ladung und der Entfernung von 
200 km 400 km 600 km 
2,38 RM 411 RM 5,38 RM 
b) bei einer io-t-Ladung mit den entsprechenden 
Entfernungen 


262 RM. 4,52 RM 5,92 RM 
Die Frachsätze sind also prozentual um 
80 % 63 * 44 % 
bzw. 99 % 79 % 59 % 
gestiegen. 


Es ist zu bemerken, daB die Mehrzahl der deut- 
schen Kofferfabriken infolge des verringerten Ab- 
satzes und der gesunkenen Kapitalkraft Vulkanfiber- 
platten und Hartpappe höchstens in 10-t-Ladungen 
bezieht. 

Wir bitten, den Antrag des Zentralverbandes 
der deutschen Kofferfabrikanten E. V. auf die Tages- 
ordnung der nächsten Sitzung der Ständigen Tarif- 
kommission zu setzen und ihn als äußert dringend 
zu behandeln.“ (VB 3464/25.) 
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Aus der Papierverarbeitung. 


Dem im Mai erschienenen Geschäftsbericht des 
Außenhandelsverbandes der Papier verarbeitenden 
Industrie, Berlin W 30, Nollendorfplatz ı, entneh- 
men wir folgendes: 

Die Handelsvertrags - Verhandlungen haben 
gegenüber unseren letzten Berichten keine wesent- 
lichen Fortschritte gemacht. 

Mit Frankreich sind die Verhandlungen 
wieder aufgenommen worden. Die von Frankreich 
für das Provisorium überreichten Listen waren, wie 
vorauszusehen war, völlig unbefriedigend. Es ist 
merkwürdig, daB die Verhandlungen zwischen den 
beiderseitigen Sachverständigen, welche vor Mo- 
naten in Paris geführt worden sind, offenbar bei 
der Aufstellung der Listen völlig ignoriert wurden. 
Das ist nicht nur in unserer Industrie der Fall, 
sondern auch bei anderen Industrien. So zeigen 
die Listen ein durchaus mangelhaftes Entgegen- 
kommen, das auch in den uns zahlreich zugegan- 
genen Zuschriften aus unserem Mitgliederkreise ent- 
sprechend bewertet worden ist. Die Mißstimmung 
ging so weit, daß vorgeschlagen wurde, es solle 
mit einem Staat, der derartige Listen überreicht, 
überhaupt nicht mehr verhandelt werden. Auch 
wir sind der Ansicht, daß Handelsverträge nur dann 
abgeschlossen werden sollten, wenn sie für unsere 
Industrie brauchbar sind und ihr die nötige Export- 
freiheit und -möglichkeit gewähren. Gleichwohl 
glauben wir, daB es in diesem Falle richtig ist, nicht 
die Verhandlungen abzubrechen, sondern auch über 
die Vorschläge trotz allem zunächst weiter zu ver- 
handeln. Es spielen gerade in die Verhandlungen mit 
Frankreich so viel politische Momente hinein, daß 
wir Frankreich nicht den Vorwand geben wollen, 
sich aus den Vertragsverhandlungen zurückzuziehen 
und unserer Delegation die Schuld in die Schuhe zu 
schieben. Die Mehrzahl unserer Mitglieder hat sich 
auch auf einen weniger ablehnenden Standpunkt 
gestellt und uns entsprechende Unterlagen für un- 
sere Anträge übergeben. Wir haben demgemäß einen 
ausführlichen Antrag eingereicht, in dem wir mit 
aller Schärfe darauf hingewiesen haben, daß nur die 
von uns beantragten Sätze einen Export nach Frank- 
reich gestatten, und daß es durchaus untunlich ist, 
wenn etwa die Reichsregierung ihrerseits Kon- 
zessionen machen würde, ohne die verlangten Ge- 
genleistungen zu erhalten. Welche Schwierigkeiten 
bei den Verhandlungen mit Frankreich auch in for- 
meller Form zu überwinden sind, hat sich darin ge- 
zeigt, daß die übergebenen Listen noch nicht ein- 
mal einwandfrei aufgestellt waren. Es haben sich 
bei verschiedenen Positionen der verschiedenen 
Listen Unstimmigkeiten gezeigt, welche wir durch 
Rückfragen erst aufklären mußten, die aber zum Teil 
nicht einmal aufklärbar gewesen sind. Selbstver- 


ständlich haben wir in unseren Anträgen hierauf ent- 


sprechende Rücksicht genommen. 

In diesem Zusammenhang möchten wir noch 
darauf hinweisen, daß, nachdem die Frage der el- 
saß-lothringischen Kontingente bei dem franzö- 
sischen Handelsvertrag eine Rolle spielen wird, und 
für ein gewisses Kontingent von Waren, dessen Um- 
fang allerdings noch nicht feststeht, wenigstens 
Zollvergünstigung deutscherseits gewährt werden 
wird, uns eine Mitteilung über die Erfahrungen von 


Interesse wäre, die unsere Mitglieder gegebenen- 


falls hinsichtlich der Einfuhr französischer Waren 
unter dem Schutze des früheren, am 10. Januar d. J. 
abgelaufenen Kontingentes gemacht haben. Es ist 
zweifellos, daß bis zum 10. Januar 1925 auch Er- 
zeug nisse, die nicht elsaß- lothringischen Ursprunges 
waren, sich die Vergünstigung zollfreier Einfuhr 
nach Deutschland zu verschaffen wußten. Waren. 
die in Frankreich oder im Auslande hergestellt 
waren, wurden lediglich zu dem Zwecke nach El- 


saB-Lothringen gebracht, um von dort aus inner- 
halb des zollfreien Kontingentes nach Deutschland 
exportiert zu werden. — Wir werden daher die 
neue Abrede über das Kontingent daraufhin prüfen 
müssen, daß hier nicht Schädigungen der deutschen 
Industrie dadurch eintreten, daB nicht bevorrech- 
tigte Waren unzulässigerweise an dem Kontingent 
teilnehmen. 

Wie in einigen Tageszeitungen zu lesen war, 
finden zur Zeıt ın Baden-Baden mit einer kleinen 
schweizerischen Delegation wieder Verhand- 
lungen über die Frage der Behandlung der Einfuhr- 
sperre statt. Es handelt sich nıerbeı nicht um Ver- 
handlungen über grundsätzliche Fragen oder über 
Zolisätze, sondern um die Erörterung eines weiteren 
Abbaues von Einfuhrverboten auf Grund des Wirt- 
schattsabkommens von 1924. Unsere Stellung zu 
diesem Wirtschaftsabkommen ist bekannt. Wir 
können es nur als einen unbefriedigenden Anfang 
ansehen, und wir haben dementsprechend auch zu 
den jetzt stattfindenden Verhandlungen unsere 
Stellungnahme energisch betont und den weiteren 
Abbau der Einfuhrverbote verlangt. Wir hatten 
vorher feststellen können, daß die Schweiz die Ein- 
fuhrbewilligungen der auf Liste D und B gesetzten 
Waren zum Teil nicht nur von dem Einfuhrkontingent 
1913. abhängig macht, sondern bei einem Teil von 
Waren von Kompensationskäufen bei schweize- 
rischen Herstellern. Wir haben durch unsere ener- 
gischen Gegenvorstellungen wenigstens erreicht, 
daß die deutsche Regierung gegen diese Maß- 
nahme, die u. E. keineswegs sich mit dem Wirt- 
schaftsabkommen vereinbart, mit Nachdruck vorge- 
gangen ist. Nach uns gewordenen Mitteilungen 
ıst auch dieses Kompensationserfordernis in weitaus 
den meisten Fällen fallen gelassen worden. Es 
dürfte nur noch für Papiere der Position 301 (auch 
Liste D) und für Papiere mit gepreßten und ge- 
prägten Dessins der Position 306c (aus Liste B) 
ın Geltung sein. 


Da immer wieder Anfragen aus unserem Mit- 
gliederkreise an uns gelangen, wie es mit Handels- 
vertragsverhandlungen mit den Balkanstaaten und 
sonstigen kleineren Ländern stehe, so möchten 
wir nochmals allgemein kurz darauf hinweisen, daß 
zunächst aller Schwierigkeiten, die die Verhand- 
lungen mit Italien und Frankreich bieten, deren Ab- 
schluß abgewartet werden muß, ehe systematisch 
an die Handelsvertragsverhandlungen mit kleineren 
Ländern herangegangen werden kann. 

Es kann allerdings mit kleineren Ländern einst- 
weilen ein Vertrag über allgemeine Meistbe- 
günstigung abgeschlossen werden. In dieser Lage 
werden wir vielleicht in absehbarer Zeit der Türkei 
gegenüber sein, welche zunächst von der Liste der 
Länder, mit denen wir im Verhältnis der allge- 
meinen Meistbegünstigung stehen, gestrichen 
worden ist. Verhandlungen über einzelne Zollsätze 
mit der Türkei kommen zur Zeit, soweit unsere In- 
formationen reichen, nicht in Frage. 

Die Entscheidung über den Handelsvertrag mit 
Spanien ist noch nicht gefallen. Unsere Industrie 
kann von einer Ratifizierung des spanischen Han- 
delsvertrages eine weitere Verbesserung des Ge— 
schäftes erwarten. Ä 

Die Nachrichten über Zollerhöhungen in Irland 
sind zutreffend, treffen jedoch irgendwelche Waren 
unserer Industrie nicht. Es werden hier auch für 
die nächste Zeit weitere Zollerhöhungen kaum zu 
erwarten sein. Andererseits. hat unsere Industrie 
auch keine Vorteile aus. dem. ungarisch- polnischen 
Vertrage, der kürzlich zustandegekommen ist, da 
hier Abreden über unsere Artikel nicht getroffen 
sind. „ 
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Ein interessantes Bild zeigt die deutsche 
Außenhandelsbilanz für den Monat März, deren 


Ziffern das Statistische Amt in den letzten Tagen 
veröffentlicht hat, insofern, als die im Vormonat 
tereits zu beobachtende Tendenz der Verminderung 
des Einfuhrüberschusses sich im März fortsetzt. 
Die Wareneinfuhr zeigte im März eine Abnahme 
um 34 Millionen Mark gegen den Februar, die 
Warenausfuhr eine Zunahme von 79 Millionen Mark 
gegen den Februar. Die Passivität der Handels- 
bilanz beträgt im März immer noch 328 Millionen 
Mark, zeigt aber doch trotz der Höhe dieser Summe 
wenigstens eine Abnahme gegen die Ziffern für Fe- 
bruar mit 442 Millionen und für Januar mit 585 
Millionen Passivität. Die Einfuhrverminderung ge- 
genüber dem Vormonat entfällt außer auf Lebens- 
mittel und Getränke allerdings auch hauptsächlich 
auf Rohstoffe und halbfertige Waren — ein Zug, 
der das an sich günstigere Bild etwas wieder zu 
unseren Ungunsten verschiebt. — Für den 11. und 
12. Abschnitt unseres Statistischen Warenverzeich- 
nisses (Papier, Pappe und Waren daraus, sowie 
Bücher, Bilder, Gemälde) ergibt sich, daß die Ein- 
fuhr gestiegen ist von 4,3 Millionen Mark im Fe- 
bruar auf 5,ı Millionen Mark im März. Für das 
erste Vierteljahr ergibt sich überhaupt eine Ein- 
fuhrziffer von 14 Millionen Mark, die gegenüber der 
Ziffer für den gleichen Zeitraum 1924 nicht we- 
niger als um 11,5 Millionen Mark gestiegen ist. Bei 
der Ausfuhr zeigt sich für das gleiche Gebiet eine 
nur geringe Steigerung des März gegen den Fe- 
bruar — 34,6 Millionen Mark gegen 33 Millionen 
Mark. Für das erste Quartal beträgt die Ausfuhr- 
ziffer rund 100 Millionen gegen 84 Millionen im 
gleichen Zeitraum des Vorjahres. 

Endlich liegt nun noch der Entwurf der 
Kleinen Zolltarif- Revision dem Kabinett 
vor, und der Beschluß des Kabinetts, der die Weiter- 
gabe des Entwurfes an Reichsrat und sodann an den 
Reichstag bedeuten wird, dürfte in den nächsten 
Tagen zu erwarten sein. — Möge der deutschen In- 
dustrie beschieden sein, daß nunmehr, nachdem ge- 
wisse politische Klärungen erfolgt sind, auch diese 
wirtschaftlich so überaus bedeutende Arbeit schleu- 
nigst abgeschlossen wird! 


Die Vorarbeiten für die Große Zolltarif- 
Revision laufen weiter. 

Der umfangreiche zweite Teil des Geschäfts- 
berichtes enthält wiederum eine große Reihe von 
Auslandsnachrichten verschiedensten Inhalts, wie 
Mitteilungen über Warennachfrage aus dem Aus- 
lande und eine Ergänzung des Verzeichnisses der 
unzuverlässigen Auslandsfirmen, welches der Ver- 
band für seine Mitglieder führt. Den Zoll- und 
Einfuhrnachrichten entnehmen wir folgendes: 

Aus Bulgarien wird berichtet, daB für Brief- 
umschläge aller Art, auch bedruckt, Abziehbilder 
für gewerbliche Zwecke, Papierservietten die Ein- 
fuhrverbote aufgehoben sind. 

Zoll änderungen. 


Litauen. Der am 17. April 1925 in Kraft ge- 
tretene Zolltarif weist einige Aenderungen der Sätze 
für Papierwaren auf. Interessenten können die ein- 
zelnen Punkte von uns erfahren. 


Niederlande. Das Inkrafttreten des neuen 
Zolltarifes ist nach einer Aeußerung des niederl. 
Finanzministers gegen den 1. Juli d. J. zu erwarten. 


Schweiz. Vorschläge: Spielzeug (neuer 
Tar.-Nr. 2015) Zollsatz von 80 schw. Fres., Papier- 
wäsche (Tar.-Nr. 847) Zoll von 120 Frcs. für 100 kg. 

Spanien. Der Verband gibt eine ausführ— 
liche Darstellung der neuesten Verzollungsvor— 
schriften. 

Australien. Aus der allgemeinen Liste, die 
die Zollvergünstigung für britische Waren aufhebt, 
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führen wir die Waren der Papierverarbeitung nach- 

stehend auf: 

Nr.334k) Papier mit Ueberzug (surface coated), 
a. n. i., glatt oder gebosselt, sowie Mar- 


mor- oder Stanniolpapier; Papier für 
Schachtelfabrikanten mit aufgedruckten 
Zeichnungen, Luxuspapier, überzogenes 


oder durch Reiben geglättetes Papier 
zum Ueberkleiden (covering papers) ge- 
mäß Departmentsverordnung. 

o) 2. A. n. i. Papiertapeten oder Wandbe- 
kleidungspapier (wall papers). 


Nr. 335 Modebilder und -bücher. 
Nr. 337 Abziehbilder, keramische, für Steingut- 
waren. 
Japan. Der Luxuszoll ist für Kalligraphien 


und Bilder aufgehoben. Kunstdruckvorlagen werden 
weiterhin davon betroffen. 

Südafrika. Es wird auf die Bedeutung hin- 
gewiesen, die die Aufhebung der Zollvergünsti- 
gungen für britische Erzeugnisse für die deutsche 
Industrie hat. 


— 
— — ö.. 


AUSLANDSSCHA 


Nordamerika (Ende Mai). Für Holz- 
schliff ist die Nachfrage weiter unverändert rege, 
sodaß die einheimischen Erzeuger ihren Stoff gut 
absetzen und die Verbraucher ihren Bedarf zum Teil 
aus Kanada decken müssen. Die Preise halten sich 
an die Notierungen der letzten Woche. — Auf dem 
Zellstoffmarkt war die Stimmung in der Haupt- 
sache unverändert fest, wenn auch gelegentlich 
Posten unter den allgemein geltenden Preisen ver- 
kauft wurden. Für die nächsten Wochen ist mit 
einer beträchtlichen Einfuhr, besonders durch 
schwedische Vorschiffungen zu rechnen, da die Pa- 
pier- und Pappenfabrikanten für den Jahresrest um- 
fangreiche Aufträge erteilt haben. 

Die Alt papierpreise sind sehr niedrig, und der 
Händlergewinn ist bereits so gering, daß mit einen 
weiteren Fallen der Preise kaum zu rechnen ist. 
Trotz der günstigen Preislage und obwohl die Nach- 
frage etwas reger geworden ist, können sich die 
Verbraucher nur zu den unbedingt nötigen Ein- 
käufen entschließen. 

Auf dem Lumpenmarkt, der ziemlich lebhaft 
geworden ist ziehen die Preise an. l 

Die großen Zeitungen scheinen unersättlich In 
ihren Forderungen nach Druck pa pie r und keiner- 
lei Anzeichen sprechen für ein Nachlassen des Be- 
darfs. Man glaubt zwar, daß sich der Verbrauch 
vermindert, wenn die Kreuz worträtsel-Krankheit 
überwunden ist, zumal viele Blätter keine Geld- 
preise mehr für die Lösung der Rätsel aussetzen. 

Für Fein papier ist die Lage weiterhin 
wenig erfreulich, während das P a p pen geschäft 


— er 


mehr auflebt und augenblicklich neuen Mut gibt. — 


Kanada (Ende Mai — Anfang Juni). Die 
Nachfrage für Holzschliff hält an. — Das 
Zellstoffgeschäft zeigt keine Bewegungen und 
die Preise sind unverändert wie in den vergangenen 
zweiMonaten. Unter den laufenden Marktnotierungen 
kann heute nur schwer gekauft werden, sodaß die 
Haltung demnächst womöglich fester wird. Die Pro- 
duktion der kanadischen Fabriken ist zum größten 
T eil untergebracht. Besonders stark begehrt ist 
Kraftzellstoff, bei sehr festen Preisen. 

E. B. Eddy & Co. Ltd. Hull, Que. werden ihre 
neue Druckpapierfabrik, die täglich 140 bis 150 t 
leisten soll, binnen kurzem anlaufen lassen. — 
Weiter planen die Englisch-Kanadischen Zell- 
stoff- und Papierfabriken, Ltd. bei Quebec 
City eine gleiche aber gewaltigere Anlage, die aus 
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selbst erzeugtem Holzschliff und Zellstoff täglich 
400 t Druckpapier liefern soll. 

England (Anfang Juni). Der schon im Mai 
sehr ruhig liegende Holzschliff- und Sulfit- 
zellstoff-Markt, für feste Ware, hat sich auch 
jetzt noch nicht gebessert. — Stark gefragt sind da- 
gegen leichtbleichfähiger Sulfit und Na- 
tron-Kraftzellstoffe, wofür auch sehr hohe 
und feste Preise gezahlt werden. Stö. 

Tschechoslowakei. Hadern: Pappe- 
hadern ziehen an, nachdem sich amerikanische 
Käufer im Preise bessern. Farbige Baumwollhadern 
sınd abgeschwächt, da kein Bedarf. Hingegen 
werden I weiße Baumwollhadern wieder gebraucht 
und haben sich die Preise gegen die Vorwoche um 
Kč 20.— bis Kč 30.— p. 100 kg gebessert. 

Im groben und ganzen ist das Geschäft ruhig. 
Die Fabriken kaufen nur den notwendigsten Bedarf. 


Vereinigte Staaten. 


Die Papierproduktion der Vereinigten Staaten 
im April zeigt, wie von der American Paper and 
Pulp Association und den ihr angeschlossenen Or- 
Canisationen berichtet wird einen Rückgang von 
3% gegenüber der Märzproduktion (indessen der 
März den voraufgegangenen Februar um 8% über- 
traf). Alle Arten zeigen gegenüber dem März einen 
Rückgang in der Produktion mit zwei Ausnahmen. 
Die April-Aufstellung ist wie folgt: 
Anzahl der Produktion 


Fabriken Netto To. 
Zeitungsdruckpapier . . 66 132661 
Bücherpapier . . . 0... 33 91 354 
Pappen * 03 118 848 
Packpapier e e e ee Le SAT 50 743 
Tüten papier 2 10 542 
Feines Papier. . 82 30 615 
Seidenpapier. . 46 11 825 
Tapeten Ba en dr an A 8 3 522 
Filze eh re ee A 18 488 
Andere Arten von Papier. 64 20 738 


Gesamtsumme: 480 336 


Während derselben Zeit stieg die Zellstoffpro- 
duktion um 4%. Nachstehend die Aprilaufstellung: 


Zellstoff 102 128 800 
Sulfit ns dé e 40 43 024 
Gebleichter Sulfit. „ 21 22 147 
Leicht bleichbarer Sulfit l 3 3177 
Mitscherlich Sulfit... 6 6613 
Fulfatsto fl. 10 13 062 
Sodamas sse. . II 17 787 
Andere Arten. 2 98 


Gesamtsumme: 234 708 


Handelsspionage der Vereingten Staaten 
in Skandinavien. 


Die von seiten der Vereinigten Staaten von 
Amerika an verschiedene ausländische, darunter eine 
Anzahl schwedische, Fabriken gerichtete Forderung 
über Einsichtnahme in die Geschäfts- und Buchfüh- 
rung der betreffenden Werke hat allerorts berech- 
Doten Protest hervorgerufen. Zwei bedeutenden 
schwedischen Papierfabriken. Holmen-Bruks-A. Bol. 
in Norrköping und Fiskeby Fabriks-A. Bol. in Fis- 
keby, wurde die weitere Einfuhr ihrer Fabrikate 
nach den Vereinigten Staaten verweigert, da sie 
obengenannten Forderungen nachzukommen nicht 
für notwendig hielten. Da jedoch beide Firmen in 
Lieferungen ihrer Erzeugnisse nach den Vereinigten 
Staaten stark engagiert sind. waren sie gezwungen, 
schließlich vor den amerikanischen Forderungen zu 
kapitulieren, worauf das Importverbot amerika- 
nischerseits wieder aufgehoben wurde. 
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Nicht nur schwedischerseits, auch England. 
Frankreich und die Schweiz haben an zuständiger 
Stelle in Washington gegen die Forderungen Pro- 
teste erhoben, und es liegt die Möglichkeit vor, daß 
die genannten Länder schließlich Gehör finden wer- 
den, um so mehr, da in den Vereinigten Staaten 
selbst analoge Fälle vorgelegen haben, wobei das 
höchste Gericht eine absolut abweisende Haltung 
gegenüber diesen Forderungen eingenommen hat. 

Schd. 

Die norwegische Papierfachschrift „Papir-Jour- 
nalen“ läßt sich von Generalkonsul H. in Genua fol- 
gendes berichten: 

Die Einfuhr von Zellstoff nach Genua auf dem 
Wasserwege betrug im Jahre 1924 von 


Norwegen 4945 Ballen 

Schweden 90 153 „ 

Deutschland , 8127 „ 

Rumänien og „ 
und diejenige an Holzschliff von 

Schweden 8 127 Ballen 

Deutschland 24 237 „. 


Wie aus obigen Ziffern hervorgeht. steht Schwe 
den in der Zellstoffeinfuhr an erster Stelle. In der 
letzten Zeit hat dieselbe weitere Zunahme erfahren, 
und es steht zu erwarten, daß die diesjährige Ein- 
fuhr die letztjährige übersteigt. 

Italien konsumiert in der Hauptsache Starkzell- 
stoff und in zweiter Linie gebleichten Sulfitzellstoff. 
Bleichfähige Marken kommen nicht in Betracht. 

Italiens eigene Zellstoffproduktion beträgt kaum 
10000 t und beschränkt sich in der Hauptsache auf 
gebleichten Pappelzellstoff. 8 

Die Einfuhr von Norwegen bestand im Jahre 
1024 hauptsächlich in gebleichtem Sulfitzellstoff für 
Kunstseidezwecke. 

Italien besitzt vier Kunstseidefabriken. Die 
größte derselben. die vor kurzer Zeit ihr Aktien- 
kapital von 600 Millionen Lire auf 1 Milliarde Lire 
erhöht hat, ist Snia Viscosa. Die Kunstseide- 
produktion dieser Fabrik. die im Jahre 1024 
5301000 kg betrug, wird für das laufende Jahr zu 
0.000 000 kg angenommen und für 1927 auf 11 000 00 
Kilogramm geschätzt. 

Die Möglichkeiten der Ausdehnung dieser Indu- 
strie in Italien liegen an dem reichen Angebot guter 
und billiger Arbeitskraft. 60% des Produktions- 
nreises für Kunstseide fallen auf die Arbeitslöhne. 


Das Rohmaterial spielt also eine verhältnismäßig 


geringe Rolle, und besteht solches in der Haupt- 
sache aus skandinavischem gebleichten Sulfitzell- 
stoff. wovon auf 100 kg fertige Kunstseide etwa 
160 kg Zellstoff benötigt werden. Schd. 

A. Bol. Karlstads Mekaniska Verk- 
stad in Karlstad (Schweden), die neben 
Papiermaschinen und allen für Papier-, Zellstoff. 
und Holzschliffabrikation notwendigen Hilfs- 
maschinen auch in Kristinehamn die Herstellung 
von Wasserturbinen betreibt, arbeitete im vergan- 
genen Jahre mit einem Nettogewinn von 313 000 Kr., 
woraus eine Dividende von 7% zur Ausschüttung 
gelangen soll. 

Während des vergangenen Jahres ist nach An- 
gaben in „Svenska Dagbladet“ von den Werkstätten 
in Karlstad unter anderen eine Papiermaschine für 
Munksjö A Bol geliefert worden. Größere Um- 
bauten an Papiermaschinen in Fstland und Nor- 
wegen kamen zur Durchführung. Zwei größere Ent— 
wässerungsmaschinen für Holzschliff wurden nach 
Norwegen und an die Fabrik in Djnpafors geliefert. 
Der größte Teil der Ausrüstung von Koppar- 
berge-Hofors’ neuer Sulfatzellstoffabrik in 
Norrdundet und einer gleichen Anlage in Frankreich 
oblag den Werkstätten in Karlstad. 

Von der Wasserturbinenfabrik in Kristinehamn 
kamen die sechs letzten 11 500 PS-Turbinen für die 
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Anlage der russischen Sowjetrepublik in Volhov 
Stroi zur Ablieferung. Für japanische Wasserkraft- 
anlagen in Kamimura, Kongosan und Yoshinodani 
kamen Turbinenaggregate von zusammen 43 300 PS 
sowie einige größere Turbinen für brasilianische 
und neuseeländische Wasserkraftwerke zur Lie- 
ferung. | 

Die Beschäftigung der Werkstätten in Karlstad 
scheint auch in diesem Jahre eine gute zu sein, und 
es möge noch einmal genannt sein, was bereits an 
dieser Stelle in einem früheren Blatt angeführt 
wurde, daß die Firma mit der vollständigen Ein- 
richtung einer Feinpapierfabrik in Griechenland be- 
traut wurde. Das Aktienkapital der griechischen 
Fabrik ist mit 30 Millionen Drachmen festgesetzt. 


12 Millionen Drachmen wurden von der Banque 
d'Athènes, 15 Millionen Drachmen von verschiedenen, 


Importfirmen in Athen und Piräus und anscheinend 
etwa 3—4 Millionen Drachmen von der Karlstadt Me- 
kaniska Verkstad gezeichnet. Schd. 


Betriebsergebnisse schwedischer Papier-, Zellstoff- 
und Holazstoff- Fabriken im Jahre 1924. 


Die letzten schwedischen Fachzeitschriften ent- 
halten die Abschlüsse und Betriebsergebnisse 
einiger bedeutender schwedischer Unternehmungen 
der Papier-, Zellstoff- und Holzstoffbranche für das 
Jahr 1924. In die Augen fallend sind hierin ganz 
besonders die durchweg bedeutend höher liegenden 
Produktionsziffern für sowohl Papier von Zellstoff 
und Holzschliff. Der durchschnittliche Nettogewinn 
ist jedoch teilweise nur unbedeutend gestiegen oder 
sich gleich gebljeben. 

Nach „Svensk Pappers-Tidning“ ist bei der 
Kornäs A.B. die Dividendenausschüttung gegen- 
über dem Vorjahre (8%) dieselbe geblieben, trotz- 
dem sich die Produktion an Sulfitzellstoff von 23 700 
auf 35 500 Tonnen und die an Sulfatzellstoff von 
13 800 auf 25 700 Tonnen erhöht hat. Die Mehrpro- 
duktion an Holzwaren von 14400 Standards im 
Jahre 1923 gegenüber 24 200 Standards im vergan- 
genen Jahre hat in Form der sich steigernden Säge- 
werksabfälle zur Erhöhung der Produktion an Sulfat- 
zellstoff erheblich beigetragen. Das Sägewerk mit 
16 erstklassigen Gattersägen ist eines der modern- 
sten der ganzen Welt geworden, nachdem das alte 
Sägewerk vor nicht langer Zeit einem Brande 
anheimfiel. 

Die in der Hauptsache Zeitungspapier erzeu- 
gende Holmens Bruks- och Fabriks-AB. 
hat ihre Produktion an solchem von 68950 Tonnen 
im Jahre 1923 auf 73 210 Tonnen erhöht. Die Pro- 
duktion an Sulfit- und Sulfatzellstoff liegt ebenfalls 
etwas höher wie im Jahre 1923, während die Er- 
zeugung an Holzschliff gegenüber dem Jahre 1923 
um etwa 7000 Tonnen gestiegen ist. Die Dividende 
wurde von 7% auf 8% erhöht. 

Wifstavarfs A.B. hat bei bedeutender Zu- 
nahme der Produktion die Dividende auf 7% er- 
höhen können. 

Einer der größten schwedischen Industrie- 
konzerne, Billeruds-A.B. hat bei bedeutend 
höherer Erzeugung die Dividende nur von 5 auf 
sK% % erhöhen können. „Affärsvärlden“ läßt sich 
hierüber folgendermaßen aus: „Dieser mustergültig 
organisierte Konzern hat also trotz wesentlich 
höherer Produktions- und Verbrauchsziffern kaum 
vermocht, einen größeren Gewinn den Betrieben zu 
entnehmen. Man hat hier ein deutliches Beispiel, 
wie hart die schwedische Industrie durch teils hohe 
Arbeitslöhne, Steuern und Frachten, verglichen mit 
dem, was im Auslande hierfür aufgewendet werden 
muß, belastet ist. Der einzige Ausweg, das man- 
zelnde Gleichgewicht wiederherzustellen, ist in 
Erweiterungen und Verbesserungen der Produktion 
zu suchen. Die bedeutende Erweiterung, die die 
Papierproduktion des Konzerns erfuhr, wird wäh- 


rend dieses Jahres durch Aufstellung einer weiteren 


Papiermaschine in Säffle erhöht werden.“ 

Nachdem die Nachfrage in für Kunstseide- 
herstellung geeignetem Zellstoff bei dem Billerud- 
Konzern bedeutend zugenommen hat, sind nun die 
beiden Fabriken Kyrkebyn und Slottsbron mit einer 
jährlichen Gesamtkapazität von etwa 25-30 000 
Tonnen beinahe vollständig auf solchen Betrieb um- 
gestellt. 

Nach fertiger Montage und Inbetriebsetzung 
obengenannter Papiermaschine, die, wie früher 
schon berichtet, vom Füllnerwerk. Warmbrunn, ge- 
liefert wird, dürfte der Billerud-Konzern der größte 
Welterzeuger in fettdichtem Pergamyn werden. 

Schd. 


Schweiz. 


Auseinandersetzung zwischen der 
Einkaufsstelle des Schutzverbandes 
der papierverarbeitenden Industrien 
der Schweiz (Eika) und der Verkaufs- 
stelleschweizerischer Papierfabriken. 

Wir entnehmen der „Neuen Zürcher Zeitung“: 
Fürsprecher Scherz (Bern), Direktor der Eika, 
führte in der Generalversammlung der Genossen- 
schafter in seinem teilweise scharf polemischen Be- 
richt über das Geschäftsjahr 1924 und die Preis- 
politik der Papierfabriken unter anderem aus: „Was 
die Papierpreise anbelangt. so ist im Berichtsjahr 
die Eika daran, mit ihrer Gewinn- und Verlustrech- 
nung zum ersten Mal nicht mehr so unmittelbar be- 
teiligt wie in frühreren Jahren. Ihr Gewinn ist jetzt 
fast ganz auf die Grundlage einer Verkaufsprovision 
gestellt worden. Daher haben nun in erster Linie 
die mit der Eika verbundenen Fabriken den Preis- 
kampf zu führen. Auf Ende des Berichtsjahrs hat 
dieser Preiskampf zu einer neuen Herabsetzung des 
Zeitungspapierpreises um etwa 3 Fr. per 100 kg ge- 
führt. Wir wissen, daß auf seiten der Verbands- 
fabriken man diesen Konkurrenzkampf in der 
heutigen Form als einen wirtschaftlichen Unsinn 
betrachtet. Die Eika hat jedes Jahr ihren Ver- 
ständigungswillen bekanntgegeben... Die Fika 
muß bei einer Verständigung die Interessen ihrer 
Mitglieder wahren können. Die freie Konkurrenz 
auf dem Papiermarkt muß erhalten bleiben. Ander- 
seits kann die Eika auch die mit ihr verbundenen 
Fabriken nicht im Stiche lassen. Wenn auf seiten 
der Verkaufsstelle einmal die Zwecklosigkeit eines 
Preiskampfes erkannt wird, steht einer Verständi- 
gung über gewisse Minimalpreise unserseits nichts 
entgegen. Es ist möglich, daß eine solche Ver- 
ständigung, wenigstens in Rotationszeitungspapien 
sogar eine Preiserhöhung zur Folge hätte. Der Ab- 
nehmer kann sich aber darüber nicht beklagen. da 
die heutige Preislage nur künstlich gedrückt ist und 
nicht mehr auf der Bewegung der Selbstkosten, son; 
dern nur auf dem Hunger nach Aufträgen basiert. 


* 


Zu diesen Ausführungen des Direktors der Eika 
in der Mitgliederversammlung sendet uns die Ver- 
kaufsstelle schweizerischer Papier 
fabriken folgende Entgegnung: „Wir werden 
dem Autor nicht auf das Gebiet der gehässigen und 
irreführenden Polemik folgen, welche nur einer ge- 
wissen Verärgerung und Enttäuschung entstammen 
kann; wir möchten lediglich hervorheben, wie wohl 
es einer Einkaufsgenossenschaft ansteht, sich dar- 
über zu beklagen, daß die Papierpreise trotz allen 
ihren Bemühungen so stark gesunken sind. Wie der 
Bericht ausführt, haben nämlich Verständigungsve” 
suche zwischen Fika und Verkaufstelle stattgefun- 
den: daß diese aber zu keinem Ziele führten. we! 
die Vertreter der Eika die versprochene Antwort 
schuldig blieben und dadurch die Verhandlungen 
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abbrachen, verschweigt der Berichterstatter wohl- 
weislich. Interessant wird es für den Konsumenten 
sein, aus dem Bericht zu erfahren, daß die Eika 
(lies: „Einkaufsstelle des Schutzverbandes der 
papier verarbeitenden Industrien der Schweiz’) eine 
Verständigung ablehnt, welche gewissen Fabriken 
durch Kontingentierung schaden könnte, wogegen 
ihre Bemühungen dahin gehen, eine Preisverständi- 
gung herbeizuführen, welche nach Ansicht der Eika 
zu einer Preiserhöhung geführt hätte. Man sieht 
daraus, wozu es führt, wenn man nicht bei seinem 
l.eisten bleibt und als Konsumentenvereinigung die 
Fabrikation selbst besorgen will.“ 


— 
MARKT-BERICHTE 
be e 


Von den Papierholzmärkten des Auslandes. 


Am tschechoslovakischen Papierholz- 
markt blieb die Lage unverändert fest, da neben 
der Nachfrage von seiten des Auslandes die ver- 
späteten Eindeckungen der inländischen Konsumen- 
ten die Tendenz stützen. Bislang hat sich das 
Preisniveau noch nicht erhöht, alle Vorbedingungen 
sind aber dafür gegeben, daß ein Anziehen der 
Preise zu erwarten steht. Seitens der inländischen 
konsumierenden Industrie sind wieder Bestrebungen 

im Gange, eine Ausfuhrbeschränkung oder -erschwe- 
rung für Schleifholz herbeizuführen, die aber kaum 
von Erfolg sein dürften. Das Exportgeschäft nach 
Deutschland blieb schleppend, weil sich die deut- 
schen Käufer den erhöhten Forderungen gegenüber 
meist ablehnend verhielten. Meist forderte man 
Sätze von über 150 K. ausfuhrfrei bayerischer 
Grenzplätze, Sätze, denen die derzeitig hohen Ge- 
stehungspreise zugrunde gelegt sind, die aber über 
der Parität der deutschen Waren liegen. Von deut- 
scher Seite wurden selten mehr als 145 K£. geboten, 
und auf der Preisbasis von 140—145 Ka ausfuhr- 
frei deutscher Grenze konnten einige Abschlüsse 
zustande kommen. Die gute Aufnahmefähigkeit des 
Inlandskonsums bei relativ guten Preisen ließ im 
allgemeinen wenig Neigung aufkommen, die Unter- 
gebote der deutschen Interessenten zu akzeptieren. 
Ausfuhrfrei Oderberg und schlesischer Grenzstatio- 
nen lagen umfangreiche Angebote vor, die sich auf 
135—140 Kč. je Rm. stellten. Allerdings handelte 
es sich dabei nicht selten um geringwertigere Ware 
mit einem erheblichen Anteil an Tanne. Auch aus 
Holland und der Schweiz lagen Anfragen am 
tschechoslowakischen Markt vor; eine rege Ab- 
schlußtätigkeit blieb aber aus, da die geringen Ge- 
bote einerseits und die Exportschwierigkeiten an- 
dererseits dem hindernd im Wege standen. 


Seitens des österreichischen Wald- 
besitzes werden Bestrebungen unternommen, das 
Ausfuhrverbot für Schleifholz zu beseitigen. Durch 
die Ausfuhrschranke war der österreichische Wald- 
besitz gehalten, sein Erzeugnis unter günstigen Be- 
dingungen der heimischen Industrie zu überlassen. 
Man erwartet, daB die derzeitig hierüber schweben- 
den Verhandlungen eine befriedigende Entscheidung 
bringen werden. 

Am finnischen Holzmarkt ist das Inlands- 
geschäft still und die Preise gedrückt. Ostpreußen 
hat in den letzten Wochen ansehnliche Dampfer- 
ladungen finnischen Papierholzes erhalten. Im 
Monat Mai und der ersten Junihälfte sind durch 
den Pillauer Hafen insgesamt 11 Dampferladungen 
finnischen Papierholzes nach Ostpreußen eingeführt 
worden. 

In Polen ist durch die Ermäßigung der Trans- 
porttarife eine Belebung der Transportrelation zu 


verzeichnen. Obwohl das Geschäft am inländischen 
Holzmarkt sehr ruhig ist, zeigt der Markt ein festes 
Gepräge. Auch bei letzten Verkäufen in den Forsten 
war zunehmende Festigung in den Preisen wahr- 
nehmbar. Preissteigerungen sind im allgemeinen 
bislang nicht zu verzeichnen, dagegen wird eine 
Aufwärtsbewegung der Preiskurve in absehbarer 
Zeit als wahrscheinlich erachtet. Papierholz wurde 
letzthin in größeren Mengen angeboten, umfang- 
reiche, Abschlüsse sind jedoch nicht zu verzeichnen, 
obwohl die Bedingungen keineswegs ungünstig sind. 
Die hohen Frachten nach Süd- und Westdeutschland 
machen die Einkäufe polnischen Schleifholzes trotz 
zum Teil günstigerer Einkaufspreise gegenüber der 
tschechoslovakischen Ware ungünstig. Auf dem 
Wilnaer Markt notierte man für Papierholz 
23,5 Dollar je Klafter. 


Die Lage des norwegischen Papierholz- 
marktes ist derzeitig wenig übersichtlich. Durch 
die Konkurrenz der Staaten am baltischen Meer 
sind die Preise für Holzschliff gedrückt, auch Zell- 
stoff liegt ruhig. Dadurch macht sich auch am 
Markte für Papierholz eine gewisse Zurückhaltung 
fühlbar. ZZ | 


Vom Papierholzmarkt. 


Trotz vorgeschrittener Jahreszeit blieb die 
Nachfrage nach Nadelpapierholz sehr rege, was 
darauf schließen läßt, daß der Bedarf der Verbrau- 
cherfabriken immer noch Lücken aufweist. Dadurch 
konnte sich auch die feste Tendenz des Marktes be- 
haupten, dies um so mehr, da das Angebot sehr knapp 
ist, und weder der Waldbesitz noch der Handel über 
größere unverkaufte Mengen verfügen. Dem Be- 
streben der Verbraucherfabriken, die Preise zu 
drücken, setzten sowohl der Waldbesitz wie auch 
der Handel Widerstand entgegen, und die feste 
Haltung der Verkäufer findet in dem verminderten 
forstlichen Angebot eine Stütze. Dabei tritt auch 
noch das Ausland neuerdings mit größerer Nach- 
frage nach Papierholz am deutschen Markt hervor. 
So haben letzthin Holland und die Schweiz erhöhtes 
Interesse für den Erwerb deutschen Papierholzes 
bekundet; die angebahnten Verkaufsverhandlungen 
scheiterten aber meist an den von den ausländischen 
Interessenten als zu hoch bezeichneten Forderungen 
der deutschen Verkäufer. Nachdem auch an den 
Märkten der Importländer, insbesondere der Tsche- 
choslovakei und Polen, eine feste Haltung vor- 
herrscht, ist das Einfuhrgeschäft stark zurückge- 
gangen, da die auslandsseitig geforderten Preise 
teilweise über die deutschen Inlandspreise noch 
hinausgehen. Selbst Ostpreußen hat aus Polen, Li- 
tauen und Lettland über die trockene Grenze nur 
verhältnismäßig geringe Mengen eingeführt und 
seinen zur Zeit großen Bedarf vorwiegend auf dem 
Seewege aus Finnland gedeckt. Die Verkehrsver- 
hältnisse von Ostpreußen nach dem Reich waren in 
den letzten Wochen sehr ruhig. Die hohe Fracht- 
belastung wirkt sich hier hemmend aus, was auch 
für den Verkehr von Bayern nach Mitteldeutsch- 
land gilt. Jüngst wurden von der zweiten Hand 
etwa 1000 Rm. Fichtenpapierholz in handelsüblicher 
Beschaffenheit zu 16 Mk. ab Bayerischer Wald- 
station angeboten. Rechnet man zu diesem Preise 
die Frachtkosten bis zu den mitteldeutschen Ver— 
braucherstationen, die überschläglich etwa 8 Mk. je 
Rm. betragen dürften, so ergibt sich ein Preis frei 
Empfangssation von rund 25 Mk. je Rm., der in 
den meisten Fällen als zu hoch abgelehnt wird. 
Unter diesem Gesichtspunkt ist es verständlich, daß 
die mitteldeutschen Fabriken bei ihren Einkäufen 
der böhmischen Ware den Vorzug geben. 

Jüngste Verkäufe von Nadelpapierholz in den 
bayerischen Forsten brachten Erlöse von 137—148% 
der Landesgrundpreise. In Württemberg wurden 
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Preise von 11—17, 50 Mk. je Rm. für die I./ III. Kl. 
ab Wald erzielt. Bemerkenswert ist ein Verkauf 
des badischen Forstamts Waldkirch von 1900 Rm. 
zu 144% der Landesgrundpreise. 

Die Erlöse der Verkäufe aus den Preise e 
Staatsforsten im Monat Mai stellen sich bei einer 
Gesamtverkaufsmenge von rund 14000 Rm. wie 
folgt (Preise je Rm. ab Wald): 


n’edrigst mittl höchst 
Scheit 11,10 14,61 17,00 
Knüppel f 9,90 13,04 15, 10 
Scheit und Knüppel gemischt 9,90 14,03 10, 13 


Der mittlere Gesamtdurchschnitt errechnet sich 
mit 13,55 Mk. je Rm. und liegt durchschnittlich um 
0,90 Mk. je Rm. höher als das Durchschnittsergebnis 
der Verkäufe im Monat April. — Es wird damit zu 
rechnen sein, dag sich der feste Grundton am 
X a für Nadelpapierholz fürs erste behaupten 
wird. 


Altpapier. 

Wenn auch die Verhältnisse auf dem Altpapier- 
markt im Gegensatz zur letzten Woche ungefähr 
die gleichen geblieben sind, so ist doch nach Lage 
der Sache damit. zu rechnen, daß in der nächsten 
Zeit insofern eine Veränderung eintreten kann, als 
gegenwärtig Verhandlungen wegen Lohnerhöhungen 
seitens der Arbeiter im Gange sind, die evtl. zeit- 
weilige Arbeitsniederlage zur Folge haben können. 
Dadurch wird es natürlich nicht ausbleiben, daß die 
Altpapierpreise wieder etwas anziehen werden. Aus 
wirtschaftlichen Gründen wäre es nur zu begrüßen, 
wenn es nicht zu einer Arbeitsniederlegung kommen 
würde, zumal die Lage der Papierhändler schon seit 
langer Zeit keine rosige zu nennen ist. 


Lumpen. 
Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“. 


Der deutsche Lumpenmarkt weist noch 
keine bemerkenswerte Belebung auf, wenn auch hier 
und da geringe Besserungserscheinungen beobachtet 
werden können. Ebenso ist in den Preisen 
keine wesentliche Aenderung eingetreten, doch 
herrschte ein ziemlich fester Unterton vor. Die 
anhaltende warme und trockene Witterung begün- 
stigt naturgemäß die Sammeltätigkeit, so daß in un- 
sortierter Ware zum Preise von 15 bis 16 M. reich- 
liches Angebot vorhanden ist. Von Baumwoll- 
lumpen für Papierfabrikation wurde Altweis orig. I 
vom einheimischen Konsum etwas gefragt. Nord- 
amerika zeigte geringes Interesse für Pappen- 
lumpen, so daß einige kleine Umsätze in Dunkel- 


kattun zustande kamen, soweit noch billiges 
Angebot vorlag. Dagegen blieben bunte Kattun- 
sorten und neue Baumwollabschnitte vernach- 
lässigt. Weiß- und Grauleinen wurde von der 


einheimischen Feinpapiererzeugung und auf eng- 
lische Rechnung mehr eingekauft als bisher, wäh- 
rend Buntleinen wenig Interesse begegnete. Von 
Jutelumpen waren nur erste Qualitäten gefragt, in 
den übrigen Graden blieb das Geschäft. sehr ruhig. 
In Alttauwerk, das sich noch sehr still bewegte, 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


ist die Abwärtsbewegung zum Stillstand gekommen 
und Hanfmaterial wieder von England besser ge- 
fragt. 

"Die leichte Belebung auf den ausländischen 
Plätzen läßt eine baldige Besserung des Absatzes 
und Befestigung der Preise erwarten. 

Der englische Lumpenmarkt ist noch ziem- 
lich lustlos und die Nachfrage gering geblieben. 
Die Preise sind im allgemeinen ziemlich unver- 
ändert, neigen aber weiter zur Schwäche. Gute 
Qualitäten von Baumwollumpen können mit ge- 
ringem Nutzen verkauft werden. Auch zweite 
Sorten, Althellbunt und ganz geringe Qualitäten 
sind noch etwas gefragt. Neue Abschnitte, unge- 
bleichte und altweiße Grade sind am meisten be- 
gehrt. Neuhellbunt bleibt dagegen äußerst schlecht 
verkäuflich. Leinenlumpen bewegen sich nach wie vor 
ruhig, wenn auch Weiß I und II vereinzelt Auf- 
nahme finden. Pappenlumpen konnten keine bessere 
Nachfrage erzielen und blieben im Preise unverän- 
dert, da einige nordamerikanische Importeure Ab- 
schlüsse für spätere Lieferung getätigt haben. Von 
Grobleinen ist helle Ware bevorzugt. Weißmanila- 
tau hatte wenig Geschäft zu verzeichnen und 
notierte schwächer. Der Absatz von Manila- und 
neuseeländischen Stricken nach Nordamerika ist 
günstig. Sisalstricke befinden sich in fallender 
Nachfrage, während gemischte Stricke noch fest 
gesucht blieben. Dagegen ist das Geschäft mit dem 
Kontinent in Flachs- und Hanftauen und Stricken 
infolge des erneuten Sinkens des französischen 
Franken wieder zum Stillstand gekommen, so daß 
die reichen, somit unverkäuflichen Vorräte in dieser 
Ware dem Handel bedeutende Verluste bringen. 

In Nordamerika hat sich die Befestigung 
der Preise im allgemeinen fortsetzen können. Weiße 
und blaue Kattunsorten notierten unverändert fest, 
ohne daß sich die Umsatztätigkeit wesentlich er- 
höht hat. Der Importhandel brachte nur Interesse 
für Dunkelkattun zur Pappenfabrikation bei unver- 
änderter Notierung. Im übrigen war gemischte 
Satinware lebhafter begehrt, und der Handel konnte 
höhere Preise erzielen. Manilataue fanden keine 
Beachtung, während sich die Umsatztätigkeit in 
Flachs und gemischten Stricken erhöht hat. 


Lumpenpreise vom 18. Juni 1925. 
Deutsche Großhandelsverkaufspreise in Reichsmark 


je Ioo kg: 
Weißleinen, orig. ae 52%— 55 
Grauleinen DEEN e a T 32 — 34 
Buntleinen, org. 26 — 28 
Neuweiß I . 100 —110 
Altweiß, orig. I 54 — 5 
Altweiß, orig. II. 45 — 47 
Hellkattun 32%— 35 
Buntkattun . 22% — 24 
Dunkelkattun 19 — 20 
Schrenz 14% 16 
Jute, orig. 12% — 14 
New Yorker Großhandelseinkaufspreise in Dollar 

je 100 lbs.: 
Weiß I SECH 6,50—7,00 
Weiß II 4,25—4,50 


Papierholz 


J. F. Müller Q Sohn A.-G., . Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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VOLLSTÄNDIGE 
KRAFTANLAGEN 


FÜR DIE ZELLSTOFF- UND PAPIERINDUSTRIE 
| * 


Elektrische Kraftwerke für sparsame Wärmewirtschaft 


Dampfmaschinen- und Turbo-Aggregate mit Entnahme- und Gegen- 
druck-Betrieb für Krafterzeugung und gleichzeitige Koch- und Heiz- 
dampflieferung 


* 


| Ruths Wärmespeiher zum Ausgleich stark schwankender Bean- 
| ppruckungen der Dampfkesselanlagen 
| KE = | 
Elektrische Antriebe für Papiermaschinen, weitgehende Geschwindig- 
| keitsregelung bis 1:25 und darüber in den feinsten Abstufungen, genau- 
este Einhaltung der. Papierstärke bei allen Papiergeschwindigkeiten 


i 


Schleifermotoren in Sonderausführung, mit elektrischer Schleiferrege- 
lung, die volle Ausnutzung der Kraft- beziehungsweise Schleiferanlage 
gewährt. Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch Phasenschieber 


* 
Elektr. Sonderantriebe für Kalander, Holländer, Roller, Umroller usw. 


Sachverständige Beratung durch Spezialingenieure kostenlos 


SIEMENS- SCHUCKERT 


ABTEILUNG FUR PAPIERINDUSTRIE 
' BERLIN-SIEMENSSTADT 
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— mn nn 


Weiß III und Blau 


— 


Satin, gemischt ; ; 2,20 — 2,30 
Schwarze Baumwollstrümpfe s 4,25—4,50 
Baumwollene Canevas, weiß I. 5,25—5,50 
Deutschblaukattun : 3,50—3,75 
Französ. und holländ. Blaukattun 3,75—4,00 
Neuhellbunt, orig. Bee 6,75— 7,00 
Althellbunt, extra 3,50—3,75 
Althellbunt, orig. . 3,00— 3,25 
Mittelbuntkattun . 2,75—3,00 
Dunkelkattun, ausländischer 2,30—2,40 
Feiner Dunkelkattun 2,50—2,60 
Manilataue I ] 6,00 

Manilataue, geteert . 3,00 

Hanftaue, geteert 3,75—4,00 
Transmissionstaue 2,50—2,75 
Flachsstricke I 9,50 - 10,00 
Hanfstricke I. 3,00—3,25 
Sisalstricke . 2,50—2,70 
Weiche Jutestricke . 2,25—2,50 
Gemischte Stricke 1,85—2,10 


0 
Altpapier. 
Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“. 


Die Geschäftslage im deutschen Altpapier- 
handel ist auch in der ersten Junihälfte als sehr 
zufriedenstellend zu bezeichnen. Wenn dennoch 
einige Blätter in der Vorwoche von einem Abflauen 
der Konjunktur wissen wollten, so muß dagegen be- 
richtet werden, daß sich die Nachfrage wie die No- 
tierungen weiter befestigen konnten. 

Die besseren Sorten, wie holzfreie Späne, Akten, 
Leder- und Holzpappen blieben wieder knapp und 
gesucht. Dagegen stehen Schwerdruck und Zei- 


s 
UE 1 aner 11 ERS 


DRESDEN-LL -LÖBTAU27) 


tungen, von denen noch reiche Vorräte vorhanden 
sind, ziemlich niedrig im Preise. Weißes holzhal- 
tiges Material ist infolge der festen Tendenz der 
Holzschliffpreise zu recht annehmbaren Preisen 
verkäuflich. Geringe Qualitäten: gemischte Papier- 
und Kartonnagenabfälle sind ebenfalls besser ge- 
fragt als zuvor. 

Die unverändert günstige Beschäftigungsweise 
in der Papier- und Pappenindustrie, die zu erhöhten 
Umsätzen in Druckpapieren, Pappen und Luxus- 
kartons geführt hat, sowie der wegen der unzurei- 
chenden Wasserstände eingetretene Rückgang der 
H olzschliff produktion begünstigen den Einkauf von 
Altpapier. Dazu kommt, daß der einheimische Kon- 
sum seine Importkäufe eingeschränkt und sich mehr 
dem Inlandsmarkte zugewandt hat, da die Aus- 
landspreise bereits die hiesige Parität erreicht 
haben, so daß man mit einer fortschreitenden Be- 
lebung des Marktes rechnen kann. 

Der englische Altpapiermarkt brachte ein 
ziemlich allgemein erkennbares Nachlassen der 
Nachfrage. Nur holzfreie Späne fanden noch 
glatten Absatz. Sämtliche Sorten von Drucksachen 
sind außergewöhnlich schwer verkäuflich, und recht 
umfangreiche Lager haben sich davon angehäuft. 
Gemischte Papier- und Pappenabfälle standen in 
ziemlich fester Nachfrage der einheimischen Verarbei- 
tung, während die deutschen Käufe hierin aufgehört 
haben. Auch schwere und leichte Zeitschriften 
waren weniger vom Kontinent begehrt, da die 
dortigen Notierungen im Vergleich zu den eng- 
lischen als recht niedrig zu bezeichnen sind. Die 
Preise konnten sich allgemein behaupten. 

Auf dem nord amerikanischen Alt- 
papiermarkt konnte sich die festere Tendenz durch- 
setzen, wenn auch die Geschäftstätigkeit weiter als 
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Bachweisbar viele tausende Bezüge 8 


ellef langjährige Erfah 
Schmidt & Br sel, Halle a. d. 8. 3 


Ernst Hofmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) | 
HOFFMANN - KOLLERGÄNGE D:R.P. 


bieten Gewähr für stőrungslosen Betrieb bei hődhster 
Leistung, geringem Kraftbedarf und wesentlicher 
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unbefriedigend bezeichnet werden muß, da die Um- 
sätze dem Handel kaum einen Nutzen übrig lassen. 
Bessere Sorten waren mehr gefragt als gröberes 
Material. Gemischte Bücherware wurde lebhafter 
begehrt und konnte eine Kleinigkeit im Preise an- 
ziehen. Weichweiße Späne I sowie Schwerbuch 
und Zeitschriften blieben vernachlässigt und notier- 
ten etwas niedriger. Die übrigen Nummern konnten 
ihren Preisstand aufrecht erhalten. 
Altpapierpreise vom 18. Juni 1925. 
Berliner Großhandelseinkaufspreise in Reichsmark 
je 100 kg: i 


Gemischte Abfälle in Ballen 5,50— 6,00 


Weiße holzfreie Späne 21,00 — 22,00 
Weiße holzhaltige Späne 10,50 — 12,00 
Bunte holzhaltige Späne 7,00— 7,50 
Gemischter Hanf 6,00— 7,00 
Holzpappen 9,00— 10,00 


Lederpappen . . . 
Akten und Skripture 
Gemischte Kartonnagen 
Giebündelte Zeitungen 6,50— 7,00 
Schwerdruck CHEN 6,75— 7,25 
New-Yorker Großhandelseinkaufspreise in Dollar 

je 100 lbs.: 
Hartweiße Späne I. 


10,00— 11,00 
I 1,00— 12,00 
6,00— 6,75 


ar 3,40—3,50 
Weichweiße Späne I 2,70—2,80 
Bunte Späne Il. 2 2.2... 1,15—1,2 
Schwerbuch und Zeitschriften 1,00 — 1,10 


, . . 0, 750,80 
1,25—1,35 
0,45—0,50 
1,70 — 1,80 


Gemischte Bücher , 
Kontobücher und Skripturen 
Maniladruck |. Se 
Neue Manilaabschnitte 


Gepreßtes Kraftpapier 1.70 — 1,80 
Neue Kraftpapierabschnitte 2,25—2,40 
Neuweiße Abschnitte 1,70—1,80 
Gefaltete Zeitungen 0,45—0,50 
Zerknüllte Zeitungen 0,40—0,45 
Pappenabschnitte .. 0,50—0,55 
Gemischte Abfälle I 7 0,30—0,35 


Druckstampf ; 0,20—0,25 
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Astra-Werke für Kunstdruck und Kartonagen- 
fabrikation in Saarlouis (Neugründung). Gegen- 
stand des Unternehmens ist die Herstellung und 
der Vertrieb von Verpackungsgegenständen. graphi- 
schen Erzeugnissen aller Art, Klischees und Auto- 
typen sowie der Handel mit Papierwaren. Die Ge- 
sellschaft ist auch befugt, sich an Unternehmungen 
verwandter (ieschäftszweige zu beteiligen oder 
deren Vertretung zu übernehmen. Das Stamm- 
kapital beträgt 500000 Franken. Geschäftsführer 
sind: ı. Jonas, genannt John Sternheimer, Kauf- 
mann zu Saarbrücken; 2. Hugo Sternheimer, Kauf- 
mann zu Saarbrücken; 3. Richard Kresse, Direktor 
zu Saarlouis; 4. Georg Thate, Direktor zu Saar- 
louis. Gesellschaft mit beschränkter Haftung. Der 
Gesellschaftsvertrag ist am 25. März 1925 errichtet. 
Die Gesellschaft hat einen oder mehrere Geschäfts- 
führer. Bei Vorhandensein mehrerer Geschäfts- 
führer sind jeweils zwei gemeinschaftlich oder ein 
Geschäftsführer in Gemeinschaft eines Prokuristen 
zur Vertretung befugt. Die Kaufleute John und 
Hugo Sternheimer, beide in Saarbrücken, sind er— 
mächtigt, die Gesellschaft allein zu vertreten. 


Allgäuer Pergament - Industrie G. m. b. H., 
Kempten. Neugründung. Gegenstand des Unter— 
nehmens ist der Vertrieb von bedrucktem und un— 
bedrucktem Pergamentpapier. Geschäftsführer I. Dr. 
Wilhelm Nicolaus, Fabrikbesitzer in Ronsberg. 
2. August Auzinger, Verleger in Kempten. 


Böhm.-Kamnitzer Papierfabriken-A.-G. In der 
Generalversammlung der Böhm.-Kamnitzer Papier- 
fabriken-A.-G. wurde beschlossen, aus dem nach 
Abschreibungen und Amortisationen per 3.062 323 ke 
verbleibenden Reingewinn von 1526 3466 Ka für Er- 
werbsteuer 565000 hé zu reservieren, von dem 
Reste eine 8 ige Dividende zur Ausschüttung zu 
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bringen, u. a. dem Reservefonds als außerordent- 
liche Dotation 100 000 Kč zuzuweisen und 42764 Kč 
auf neue Rechnung vorzutragen. Nach dem Bericht 
des Verwaltungsrates war die Geschäftslage des ver- 
flossenen Jahres derart günstig, daß die Friedens- 
produktion überschritten werden konnte. Die nicht 
ungünstigen Aussichten für das laufende Jahr wer- 
den durch die desolaten Verhältnisse der Holzbe- 
schaffung in Frage gestellt, da die Holzpreise im 
letzten Jahre um 70 % gestiegen sind und auch die 
Bedarfsdeckung Schwierigkeiten begegnet. Man 
rechnet mit einer weiteren Verteuerung der Ge- 


stehungskosten. 
Cartiere Burgo Verzuolo (Italien). Die sehr 
bekannte Papier- und Zellulose-Fabrik Cartiere 


Burgo in Verzuolo (Italien) hat eine überaus reich 
ausgestattete Werbeschrift herausgegeben. Zahl— 
reiche, gute ausgeführte photographische Abbil- 
dungen, neuzeitlicher Einrichtungen der Fabrik in 
Verzuolo mit der Kraftzentrale in Venasca, der 
Niederlassung in Corsiko, der Cellulose-Fabrik in 
Poels (Steiermark), u. a. m. 


Gebr. Hechinger A.-G., Luxusbriefkassetten- 
fabrik, Nürnberg, in Konkurs. Das Mitte 1923 mit 
8 Mill. PM. Grundkapital errichtete und später auf 
40000 GM. umgestellte Unternehmen ist in Kon- 
kurs geraten. Die Gesellschaft hatte bereits mit 
der einsetzenden Stabilisierung, in die es mit ver- 
hältnismäßig schwachen Mitteln eintrat, mit zu 
hohem Spesenapparat arbeitend, mit Schwierig- 
keiten zu kämpfen, deren Auswirkung es nur durch 
Inanspruchnahme unverhältnismäßig hoher Bank- 
kredite zu entgehen vermochte. Eine auf Veranlas- 
sung einer interessierten Bank vorgenommene Re- 
vision ergab, wie wir hören, die schon seit 
lanzem bestehende Reife des Unternehmens zur Li- 
quidation, wenn nicht zum Konkurs, der nun auch 
durch die beabsichtigte Kapitalherabsetzung auf 
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5000 M. und Neuwahl des Aufsichtsrats, worüber 
bekanntlich am 8. d. M. eine außerordentliche Gene- 
ralversammlung beschließen sollte, nicht mehr ab- 
zuwenden war. Wie wir weiter hören, dürften die 
Organe der Gesellschaft dem Maße ihrer Aufgaben 
nicht voll gewachsen gewesen sein. (Zum Konkurs- 
verwalter ist Rechtsanwalt Dr. Arnold ernannt: 
A. 29. Juni; P. 9. Juli.) (Fränk. Courier, Nürnberg.) 


Hans Hesse, Dresden. Die altrenommierte 
Füllstoff-Firma G. Grolman, Düsseldorf, hat mit der 
Wahrnehmung ihrer Interessen östlich der Linie 
Riesa—Döbeln— Freiberg die Firma Hans Hesse, 
Cellulose, Holzstoff, Kaolin usw., Dresden-A. 24, 
Bismarckplatz 1, Schließfach 18, beauftragt. 


Hamelner Papierwarenfabrik Aktiengesellschaft 
in Hameln. Dem Hauptmann a. D. Hans Dietrich 
und dem Prokuristen Wilhelm Schäffer, beide in 
Hameln, ist Gesamtprokura erteilt. Die dem letz- 
teren erteilte Einzelprokura ist erloschen. 


Liquidation der Zellstoffwerke Regensburg 
A.-G. Ueber die G.-V. am 6. Juni, in der die Presse 
nicht zugelassen war, wurde folgender Bericht aus- 
gegeben. Es wurde beschlossen, daß die Gesellschaft 
in Liquidation tritt. Als Liquidator wurde Vorstand 
Max Schädel bestellt. 

Die Gesellschaft wurde 1921 mit 20 Mill. M. 
Kapital gegründet unter Erwerb der am Ende des 
Krieges gegründeten Reichsfutterwerke G. m. b. H. 
Regensburg. Das Kapital wurde im April 1922 auf 
40 Mill. erhöht und nach zweimal vertagter G.-V. 
im Dezember 1924 auf 3.2 Mill. RM. umgestellt. Im 
November 1924 war über die Gesellschaft Geschäfts- 
aufsicht verhängt worden, die am 14. Februar durch 
Zwangsvergleich aufgehoben wurde. 


„Pama“ G. m. b. H. für Papiermaché - Erzeug- 
nisse, München, Kesselbergstr. 10. Neugründung. 
Gegenstand des Unternehmens ist der Erwerb und 


Vereinigte Metalltuch Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Cari Bock = Gegr. 1870 Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe "ze. 


dhwelelsaure Tonerde 14-15% und 17-18% / 


stellen her 


Schutzmarke 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 
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der Fortbetrieb der von Anton Reiner in München 
betriebenen Papiermachefabrik. 


Papierfabrik Reisholz Aktiengesellschaft. Durch 
GereralversammlungsbeschlußB vom 26. März 1925 
ist der Gesellschaftsvertrag geändert. Gemäß durch- 
xeführtem Beschluß ist das Grundkapital auf 
O 180000 Reichsmark umgestellt. Das Grundkapital 
ist eingeteilt in 50000 Inhaber-Stammaktien von je 
120 Reichsmark und 4500 Namens-Vorzugsaktien, 
die nur mit Zustimmung des Vorstandes und Auf- 
sichtsrates übertragbar sind. Die Vorzugsaktien 
erhalten 6% Vordividende mit Recht auf Nach— 
zahlung aus Fehljahren und gewähren je fünf 
Stimmen. 


Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H., Unter- 
kochen (Württ.). Die Vertretung für Rheinland 
und Westfalen ist Anfang Juni Herrn Direktor 
Th. Giese, Köln- Rodenkirchen, Uferstr. 48, über- 
tragen worden. 


Robschützer Papierfabrik, Robschütz (Sa.). Dem 
Geschäftsbericht 1924 entnehmen wir folgendes: 

Wenngleich wir mit geringen Erwartungen in 
das Geschäftsjahr 1924 eintreten mußten, so hatten 
wir nicht geglaubt, daß die Höhe der Steuern und 
Handlungsunkosten derart auf die Gestehungspreise 
drücken würde. Die Kaufkraft im Inlande war 
mäßig, die Exportpreise 30 Prozent unter unseren 
Giestehungskosten. Wir sahen uns gezwungen, un- 
sere Fabrik II vom 8. September 1924 bis 2ı. Fe- 
bruar 1925 zu schließen. Trotz der Ungunst der 
Lage haben wir uns wenigstens maschinell ver- 
bessern können. Die Produktion konnte weiter ge- 
steigert werden. Das Geschäftsjahr schließt mit 
einem Verlust von M 29 575. 


Vereinigte Papierfabriken Josefsthal, Goricane 
und Medvode, A.-G. in Ljubljana. Dem Geschäfts- 
bericht 1924 entnehmen wir: 

Als größte papiererzeugende Unternehmung im 
Königreich SHS haben wir das Gros unserer Er- 
Zeugnisse im Geschäftsjahr 1924 naturgemäß im In- 
lande abgesetzt. Da jedoch der inländische Bedarf 
an Papieren mangels eines entsprechenden Schutz- 
zolles teilweise doch vom Auslande gedeckt wird, 
sahen ir uns, um unserer Arbeiterschaft dauernde 
Beschäftigung, unserer gesamten Erzeugung aber 
die Abnahme zu sichern, veranlaßt, einen beträcht- 
lichen Teil der auf unseren Betrieben erzeugten Pa- 
Piere zu Weltmarktpreisen ins Ausland abzugeben. 
Im Jahre 1924 wurden auf unseren Betrieben er- 
u diverse Papiere 943 Waggon, Zellulose 296 
"Jon und Holzstoff 332 Waggon. In der Er— 
reukung von Papieren haben wir gegenüber dem 
Vorjahre eine Steigerung um 11 Prozent zu ver— 
zeichnen. 
In Vevce ist eine Großkraftschleiferei und in 


Fuzine eine 2. E] izitäts-2 
- . Klektrizitäts- entr i i X 
setzt worden, ale in Betrieb ge 


185 ne Maschinenfabrik, Zwickau. Dem 
Mac S Tieni des Jahres 1924 entnehmen wir: 
1 Monaten des Geschäftesjahres war die 
i iche Lage sehr ungünstig. Erst seit 
5 konnte das Unternehmen wieder voll 
an und die Neuanschaffung eines Elektro- 
. für die Zukunft eine bedeutende 
he L. der Produktion. Das Geschäftsjahr 

et mit einem Reingewinn von RM 108 359 17. 


Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Nummer unsere 
wirkungsvoller Prospekt de 
fabrik vom. Rich. Hart 
Chemnitz, über deren 
wir der Aufmerks 
empfehlen. 


r Zeitschrift ist ein 
r Sächsischen Maschinen- 
mann Aktiengesellschaft, 
Triebwerke beigefügt, den 
amkeit unserer Leser bestens 
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GROSSE KOHLEN-DAMPF- 
UND ÖL- FEM 
DURCH BUHRIN Game 


DAMPFTROCKNER D. R. p. 


mimaa ERZEUGT VÖLLIG REINEN TROCKENEN 


a Orr SCHLAMMFREIEN DAMPF 


"KOHLENERSPARNIS BIS 15%. 


WASSER d ABDAMPF VON — mm 


ABDAMPF-ENTÖLER D.R.P 


e MIT ÖLRÜCKGEWINNUNG + 
ENTDLER In £ 
Jl- "WA N 


miea  PRESSLUFT-ENTÖLER D.R.P 
P" GEGENSTROM-VORWÄMER. 


~ OCULI 


KONDENSTÖPFE 
MIT 


| SCHAUGLAS DRP» 
„SOHN e KONDENS WASSER - RÜCKLEITUNGS-ANLAGEN 


BÜHRING A-G.LANDIBERG 


+ BEZ. HALLE. + 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin -Produzenf; 
eigene Werke) 


Vorzüglich 
geschlämmfe Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Sfreich- 
zwecke 


* 


WERKE: 
Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u: Il, 
Lohrheim, Spergau 
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BUCH ER SCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Terminwesen und Produktion im 
Fabrikbetriebe. Plan, Vorbe- 
reitung und Durchführung der 
Produktion. Von Dr. oec. 
publ. Josef Dür heim, Volks- 
wirt R. D. V. Mit 22 Formu- 
laren. Muth'sche Verlagsbuch— 
handlung, Stuttgart. Preis M. 
2. 20. 


Die Einhaltung der Liefer- 
termine stößt in der Praxis oft- 
mals auf Schwierigkeiten. Sei es, 
daB die vorhandenen Maschinen 
oder die Arbeitskräfte nicht 
ausreichen, um den übernomme- 
nen Verpflichtungen zur rechten 
Zeit nachkommen zu können, 
oder daß die Lieferung der dazu 
benötigten Rohmaterialien und 
Halbfabrikate in Verzug geraten 
ist. Meist liegt diesen Verzöge- 
rungen eine ungenügende Dispo- 
sition für die Herstellung der 
Fabrikate zugrunde Das neue 
Dürheim'sche Buch zeigt in ein- 
gehender Darstellung. welche 
Maßnahmen zu treffen sind. um 
(jleichmäßigkeit in der Produk- 
tionsmenge und Einhaltung der 
l.iefertermine zu gewährleisten. 


© KLEINE e: 
MITTEILUNGEN 


Karl Krause, Leipzig. 


Werkzeuge zum Schneiden, 

Rillen, Ritzen und Nuten. 

Die Firma Karl Krause hat 
eine kleine Werbebroschüre her- 
ausgegeben, die zahlreiche, gut 
ausgeführte Abbildungen neuester 
Werkzeuge und Apparate in 
übersichtlicher Anordnung mit 
eingehenden Erläuterungen ent— 
hält. Die Modernisierung alten 
Arbeits-Materials wird allen pa— 
pierverarbeitenden Fabriken als 
unbedingt wichtig empfohlen und 
ist somit als technisch - wirt- 
schaftlicher Fortschritt anzu- 
sehen. 


— eme 


Explosion. 


Aus Haynau wird gemeldet: 
Am 17. Juni, morgens 10 Uhr, ex- 
plodierte in dem Neubau der 
Havnauer Papierfabrik die neue 
Kraftstation. Das über 12 Meter 
große Schwungrad wurde völlig 
zertrümmert. Einzelne Stücke 
wurden in einem Umkreise von 


Ö S S S SS = De SS 
l Gummiwerk Ernst Kniepert 


Walzendezüge 
Decelriemen, Sjebſeòer 
Klappen, Puffer, Schläuche 
hartgummi 


| geg, 1890 Löbau i. Sa. 
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Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 
empfiehlf als Spezialität 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 

hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 

öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 

Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 

Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
und Wasser rasch entfernt. 


Paul Wegner, Hagen -Delstern (Westf.) 
Telephon 1686 : Telegramm-Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsiahr 1905 


Spezialfabrik für Holländer- und Grundwerkmesser 
in jeder Art, sowie 
fertige Grundwerke aus Stahl od. Phosphorbronze 


Senden Sie uns Ihre 
Werbedrucksachen und Geschäftsrundschreiben 


ein! Fügen Sie Erklärungen usw. bei. Jede Neuerung, jedes 
fachliche Ereignis von allgemeinem Interesse wird von un 


gern fachmännisch geprüft und besprochen. Die Besprechung 
kommt tausenden 


Firmen vor Augen, muß Ibnen also nützen. 


Eure 
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chemische Fabrik or. nuso Sfoltzenhers 


Fernsprecher: i < SE Hamburg 28 Tel.-Adr.: Müggenschleuse 


Müggenburger Schleuse 


Aecetzkali Chlorkalk 


wirkliches K O H 89 %: aus bestem böhmischen Kalk, 
Na» C O, unter 1%; gar. techn. eisenfrei wirksames Cl 35—37 0% (110-115 Be) 


aus eigener Fabrikation | 
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FEE c rer 
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— 


SUNNAT 


— 
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Auch Sie müssen 


der Produktionsfrage Ihre volle Aufmerksam- 
keit widmen. Lesen Sie deshalb noch einmal 


L l 
| nach, was Dr. Clemens im „Papier-Fabri- 
p kant“ 1925, Heft 13, Seite 242, über das Werk 
schreibt: „Kartellbewegung und Kartellpro- 


bleme in der deutschen papiererzeugenden In- 
dustrie unter besonderer Berücksichtigung der 
Kriegs- und Nachkriegszeit“ von Katha- 
rina Krahl. Ziehen. Sie die Folgerung 
daraus und bestellen Sie das Werk für sich 
und Ihre leitenden Mitarbeiter sofort zu:n 
Preise von 10,30 M. postfrei von Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abteilung Sortiment, 
Berlin 842. Die Ausführungen der Ver— 
zur Erwärmung von Wasser mit heißer fasserin und ihre Schlußfolgerung sind für 
Sie unbedingt notwendig, wenn Sie 
Ablauge 


HEISSDAMPFKÜRLER 


mme 
In kaufen gesudií: 
mit Selbstregelung 


Gebrauchten, jedoch tadellos erhaltenen 


Bogenkalander 


(Krause oder II- im) 


| 


8/10 Walzen ca. 1600 breit. 


Off. an P. F. 277 a. d. Geschäftsstelle d. Bl. 
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Schwefelsaure Tonerde 14 18% u 17/18% 


technisch eisenirei 


Gchrüder Eulbrod . F. Chemische Fabrik, Frankfluri a. M. 


Tei 
e@r.-Adr. cnemiebrod Franktartmain + ABC Code s in Bd. » Telephon: Amt Hansa 140, 9820, 9144. 
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Königsbronner Harigusswalzen 


aus dem ältesten deutschen Spezialwerk für Walzen aus Schalen- 
hartguß zur Papier fabrikation sind 


auallfätsware 


Bekannt sorgfältigste Instandsetzung gebrauchter Walzen 


Schwäbische Hüttenwerke G. m. b. H. 


Werk Königsbronn 


Brief- und Drahtanschrift: ‚Fernruf: 
Hüttenwerk Königsbronn, Württemberg Königsbronn Nr. 1 


100 Metern umhergeschleudert. 
Der Dachstuhl ist in die Luft ge— 
flogen. Menschenleben sind nicht 
zu beklagen, nur einge Verbrü- 
hungen sind vorgekommen. 


— — 


Eisenbahnkarte. 


Die schwere wirtschaftliche 
Depression zwingt den Kaufmann 
und Industriellen mehr als je zu 
individueller, organisatorischer 
Arbeit. Zu diesem Zwecke wird 
er seinen Betrieb auch geogra- 
phisch kontrollieren wollen und 
sich hierzu der Landkarte bedie- 
nen. Der Gea Verlag G.m.b.H., 
Berlin W 35, welcher den Verlag 
von Karten der Verkehrs-, Indu- 
strie- und Handelsgeographie als 
Spezialität pflegt, gibt soeben in 
neuer Auflage die Gea-Karte der 
deutschen Eisenbahnen und ihrer 
Anschlüsse im Auslande 1: 800000 
heraus, die in der Größe von 
156X127 cm den Ansprüchen der 
in Frage kommenden Kreise ge- 
recht wird. Die Karte ist auf 
Grund amtlicher Unterlagen und 
in sauberster Lithographie her— 
gestellt. Sie bringt alle Einzel- 
heiten, also auch die Grenzen, 
nach dem neuesten Stande Zu 
dieser Karte gehört ein Stations- 
verzeichnis. Dieses enthält sämt- 
liche Stationen der deutschen 
Staats- und Privatbahnen und 
der Kleinbahnen mit Angabe 
ihrer Lage auf der Karte: ferner 
einen Anhang: Die von Deutsch- 
land nach dem Friedensvertrage 
von Versailles abgetretenen Orte 
und Eisenbahnstationen mit Post- 
anstalten mit ihren früheren und 
jetzigen Namen. — Auch dieses 
(rea-Iirzeugnis kann allen Han- 
delshäusern und Industrieunter- 
nehmen empfohlen werden. 


a) Stromerzeugung 
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CELLULOSE-AESTE 


D ATI ATI 


sowie Cellulosepappen laufend in großen Mengen preiswert GC 
Gefällige Anfragen unter P. F. 274 an die Expedition dieser Zeitschrift. 
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Maschinenfabrik Düsseldorf Zweigrerk:Siegmar YSachsen 
BÖTTGER & Co. -z 
LEIPZIG-MÖCKERN A. KU pi pa E 


Eckardistraße 1 
CHEMNITZ i. SA. 


Schornsteinbau 


kesseleinmauerungen 


Bottiche 
und Behälter aus Beton 
Industr, Ofenbauten 
Reparaturen aller Art 


Fernspr.: A. Hagen 2251 / Tel.-Adr.: Metall Haspe 
liefert als Spezialität: Holländer- u.Grundwerkmesser, 
fertige Grundwerke aus Phosphorbronze u. Spezialstahl, sowie 
sämtliche Messer für Papier-, Pappen- u. Holzstoffherstellung, 
Bronzemäntel, Knotenfangzylinder u. Bleche in jeder Größe, ge- 
lochte Bleche. Einrichtungen für Papierfabriken. — Walzpro- 
dukte: Bronze-, Kupfer-, Aluminium- u. Messing-Bleche, 
-Stangen u.-Drähte, grob u. fein, Rotguß, Lagerguß, Alu- 
miniumguß nach jedem Modell. — Erste Referenzen! 
Kostenanschläge frei! Kürzeste Lieferzeit! 


AMAND KLIEGEL 


Maschinen - 
und Armaturenfabrik 
Eisen- und Metallgießerei 
Breslau 3 


+ 


Spezialität: 
Säurebeständige Armaturen 
für die Zellstoff- und Cellu- 
loseindustrie / Verbleite Ar- 
mafuren / Industriegießerei 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a.S. 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff- Industrie 
Untersuchungen Begufachtungen / Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 
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Gelochte 
Bleche 


Braune 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize [(Saſtbraun) wasserlöslich v. 


G. E. Habich' g Söhne 


Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


Pappenklammern 

zum Trocknen nasser, beklebter und ge- 

strichener Pappen u. Papierbogen liefert für 

die gesamte Papier-u. Pappenindustrie, sowie 
für das graphische Gewerbe 


v. JOCREL, STOLPEN i. SA. 


* Filz- 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 


licher Qualität 


Günther a Haußner A.-G. 


Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz-Kappel 


— 
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Fabriken der Papier- Industrie 
dürfen nicht mehr ohne 


FLADER-MOTOR- 
FEUERSPRITZEN 


Viele Sen Zewen der Brande Weg beliefert 


Ermäßigung der Feuer- 
versicherungs - Prämien 


E.C.FLADER + JOHSTADT i. Sa. 


Besuche und Angebot kostenlos 


Sämtliche Anfragen sind an die Verkaufszentrale In Leipzig, 
Roscherstraße 11 zu richten. 


SECH ET IS 


Metallwerke Stadler A-G. Nürnberg 


liefern 


Holländermesser, Schaberklinden etc. 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westf. 
Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 
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Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
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e Spezialität: Sämtliche Maschinen für die Papierfabrikation 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Deutsch-polnische Handelsvertragsverhandlungen. 


Die Befürchtungen, die man bezüglich eines 
schlechten Ausgangs der deutsch-polnischen Han- 
delsvertragsverhandlungen hegte, sind leider Tat- 
sache geworden. Das Verhalten der polnischen 
Regierung deutet in immer steigendem Maße auf 
eine absichtliche Erschwerung des deutschen 
Exports hin. Die polnische Delegation nahm in 
allen wichtigen Fragen während der Handelsver- 
tragsverhandlungen einen für Deutschland unan- 
nehmbaren Standpunkt ein. 

Es wurde bald klar, daß bis zum 15. Juni 1925, 
dem Tage, an dem die zollfreien polnisch-ober- 
schlesischen Kontingente abliefen, ein Handelsver- 
trag nicht zustande kommen konnte. 

Unter diesen Umständen wurde zwischen den 
Delegationen die Frage eines Provisoriums erörtert. 
Polen erklärte sich bereit, für ein derartiges Pro- 
visorium die zolltarifarische Meistbegünstigung zu 
gewähren. Dieses Zugeständnis Polens konnte 
jedoch bei der sprunghaften polnischen Zoll- und 
Einfuhrverbotspolitik, in deren Verfolg man jeder- 
Zeit mit willkürlichen Zollerhöhungen rechnen 
muß, für Deutschland nur dann von Wert sein, 
wenn Polen bestimmte Bindungen bezüglich seiner 
Zoll- und Einfuhrverbotspolitik einging. Das hat 
Polen aber nicht getan. Ja sogar in der Frage der 
Behandlung deutscher Staatsangehöriger, Kaufleute, 
Reisenden im polnischen Gebiet hat Polen keinerlei 
Zugeständnisse gemacht. Dafür hat es aber seiner- 
seits nicht nur von Deutschland die volle unein- 


geschränkte. Meistbegünstigung gefordert, sondern 
auch die Beibehaltung bzw. Verlängerung der zoll- 
freien oberschlesischen Kontingente. Daß Deutsch- 
land sich hierauf nicht einlassen konnte, liegt auf 
der Hand. 

Die deutsche Regierung hat der polnischen 
Delegation unter dem 19. Juni einen entgegen- 
kommenden deutschen Vorschlag für ein Pro- 
visorium übermittelt. Die polnische Regierung hat 
hierauf noch nicht geantwortet, vielmehr durch eine 
Verordnung vom 20. Juni 1925 ein Einfuhrverbdt für 
eine große Anzahl von Waren erlassen, die aus 
Ländern stammen, in denen noch Einfuhrverbote. 
bestehen und die mit Polen keinen Handelsvertrag 
geschlossen haben. Da Polen mit den meisten Län- 
dern Handelsverträge abgeschlossen hat und die 
übrigen Länder das System der Einfuhrverbote 
nicht kennen, richtet sich die polnische Verordnung 
praktisch ausschließlich gegen Deutschland. Polen 
hat sich allerdings vorbehalten, in Einzelfällen Ein- 
fuhrbewilligungen zu erteilen und gegebenenfalls 
Kontingente zu bewilligen. Man kann jedoch nicht 
damit rechnen, daß die deutschen Interessen dabei 
berücksichtigt werden. Die Einfuhrverbote treten 
mit Wirkung vom 27. Juni 1925 in Kraft. Für 
Waren, die bis zum 19. Juni 1925 abgesandt waren 
oder sich an diesem Tage bereits in polnischen 
Zollagern befanden, wird bis zum 12. Juli 1925 Ein- 
fuhrfreiheit gewährt. 


Die Waren der papiererzeugenden 
Industrie werden von den Einfuhr- 
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verboten nicht betroffen. Ueberhaupt hat 
Polen naturgemäß Waren, auf deren Bezug aus 
Deutschland es angewiesen ist, nicht auf die Ein- 
fuhrverbotsliste gesetzt. 

Es liegt auf der Hand, daf die polnische Ver- 
ordnung der Eröffnung des Wirtschaftskrieges 
gegen Deutschland gleichkommt. Deutschland kann 
natürlich nicht unter dem Druck derartiger Gewalt- 
maßnahmen verhandeln. Man muß unter diesen 


Welche Rohstoffpreise 


Von Dr. 


Wenn auch Herr Kurt Winkelmann in Nr. 22 
des „Papier-Fabrikant“ auf Seite 383 seine Aus- 
führungen mit einem scharfen Angriff auf den 
Zentralverband des deutschen Rohproduktenge- 
werbes einleitet — ein Angriff, auf den einzugehen 
ich den Beteiligten überlassen kann —, so können 
sie andererseits doch als sachliche Grundlage über 
das zu Erstrebende dienen. Die Beschwerden des 
Lumpengroßhandels sind auf alle Fälle insoweit be- 
rechtigt, als die veröffentlichten Preise wahllos ir- 
gendeiner Korrespondenz entnommen sind und nicht 
ausdrücklich dabei erwähnt ist, für welche 
Qantitäten und von welchen Abneh- 
mern derartige Preise bezahlt werden. Ich habe 
mir die Mühe genommen, eine Anzahl der letzten 
Veröffentlichungen im „Papier-Fabrikant“ durchzu- 
sehen, und konnte dabei feststellen, daß einmal die 
Preise genannt sind, welche der Großhändler zahlt, 
ein andermal diejenigen, zu welchen die Papier ver- 
arbeitende Industrie an die Klein- und Mittelhändler 
verkauft, und wiederum an anderer Stelle steht ein 
ziemlich reduzierter Großhandelspreis aufgeführt. 
Die Papierverarbeitungs-Industrie gibt ihre Papier- 
und Pappenabfälle meist gegen Höchstgebot ab. 
Auch für diese Industrie bedeuten die veröffentlich- 
ten Notierungen wenig, denn die Preise sind in 
diesem Fall — es handelt sich ja nicht um den Ein- 
kauf von Neupapier — nie hoch genug. 


Diese Tatsache kann nicht treffender beleuchtet 
werden, als durch das Inserat eines der bedeu- 
tendsten Berliner Papiersortierer auf Seite 374 des 
„Papier-Fabrikanten“ vom 24. Mai. Hier wird hohe 
Provision demjenigen angeboten, der zu den im „Pa- 
pier-Fabrikant veröffentlichten Marktpreisen Pa- 
pierabfälle beschaffen kann. Die mannigfachen 
Veröffentlichungen haben sich also selbst ad ab- 
surdum geführt. 


Auch Herr Winkelmann erkennt den Vered- 
lungsprozeßB an, welchen Lumpen und Papierabfälle 
vom Kleinhändler bis zum Großsortierer durch- 
laufen, und beruft sich vergleichsweise auf die Preise 
in franz. und amerik. Fachblättern. In diesen Blät- 
tern stehen tatsächlich laufend Preise; aber auch 
diese sind nicht immer zuverlässig. Allerdings ver- 
fallen diese Blätter nicht mehr auf den Elemen- 
tarfehler, jedesmal die Preise aus einer anderen 
Quelle bzw. einem anderen Stadium der Rohstoff- 
versorgung zu beziehen. Ich muß jedoch Herrn 
Winkelmann unbedingt Recht geben, daß, wenn 
schon der Papierfabrikant nicht auf 
Richtlinien für seinen Einkauf ver- 
zichten will, nur die Notierungen der 
Großhändler als Spezialsortierer 
marktmäßiger Ware in Frage kommen 
können. Auch diese Notierungen enthalten ziem- 
liche Unterschiede in der Preisstellung, je nach dem 
Einkaufs- und Verwendungsgebiet des betr. Groß- 
händlers. In der Kriegswirtschaft existierte ein 


A 


Umständen damit rechnen, daß die Handelsvertrags- 
verhandlungen abgebrochen werden, wenn nicht 
Polen sich im allerletzten Augenblick zum Einlen- 
ken entschließt, womit man jedoch nicht rechnen 
kann. Deutschland wird angesichts der Heraus- 
forderung, die in der Behandlung durch Polen 
während der Handelsvertragsverhandlungen liegt, 
auch seinerseits Maßnahmen ergreifen müssen. 

v. F 


sind zu veröffentlichen? 
L. Wolff. 


einheitliches Schema, nach welchen Grundsätzen 
genau zu sortieren war, die sog. Normalsortierung, 
aber selbst da waren die gewonnenen Qualitäten 
nicht einheitlich. In der heutigen freien Wirtschaft 
ließe sich durch Vereinbarungen der interessierten 
Kreise eine Festlegung der Typen wahrscheinlich 
ebenso gut, wie im Auslande durchführen. Herr 
Herbert Stern führt in Nr. 22 des „Produktenmarkt“ 
einige Vorschläge über Normalisierung an, die auch 
bei der Fabrikation ernste Beachtung verdienen. 


Um der Oeffentlichkeit ein Bild von der Markt- 
lage zu vermitteln, gibt es meines Erachtens nur 
folgendes Mittel: 


Der Verlag läßt sich laufend die Vorratslisten 
der soliden Großsortierer kommen. Für die markt- 
gängigen Sorten zieht er sich die Durchschnitts- 
preise — nicht etwa die billigsten Angebote — her- 
aus, und diese Preise dürfen einzig dem Bedürfnis 
der Fabrikanten entsprechen. Wenn der Verlag 
diese Listen einfordert, so kann er schon am Quan- 
tum erkennen, welche Firma zu den kleineren Be- 
trieben zählt und also ihrerseits kaum an die Fabrik 
direkt, sondern an Großhändler liefert. Für die Be- 
rechnung des Durchschnitts können nur solche An- 
gebote als maßgeblich betrachtet werden, welche 
von den einzelnen Sorten Waggonladungen von min- 
destens 10000 Kilo ausweisen. 


Wenn der Verlag derartige Ermittlungen an- 
stellt, so hat dies aber auch einen Nachteil, den 
ich nicht verschweigen möchte. Die Fabrikanten er- 
halten nämlich die Angebote in der Regel ohnehin 
zugesandt und sind dadurch schneller im Bilde, 
als die Veröffentlichung erfolgen kann. Herrn Win- 
kelmann erscheint es als besonders wichtig, daß die 
kleinen Händler, Mittelhändler und Provinzhändler 
auf dem laufenden bleiben, um keiner Uebervor- 
teilung durch den Lumpengroßhändler ausgesetzt 
zu sein. Eine derartige Sorge kann man sich in der 
Tat sparen, denn die Kleinhändler sind bekanntlich 
in der Preisforderung nicht schüchtern und ein 
Hauptgrund gegen die Veröffentlichung der Preise 
ist ja schon immer der gewesen, daß die Klein- 
händler nicht einsehen, daß ihre noch nicht ge- 
nügend veredelte Ware nicht den Großhandelspreis 
bringen kann, wie ihn die Zeitung veröffentlicht. 


Von dieser Seite her droht also die Gefahr einer 
un vernünftigen Preissteigerung; denn der Klein. 
händler ist nur zu sehr geneigt, die Bedeutung und 
Qualität seiner Ware zu unterschätzen und die rie- 
sigen Kosten, welche dem Großhändler durch 
Frachten, Aussortierung, Ziele und Konjunktur- 
risiko erwachsen, viel zu niedrig einzuschätzen. Eine 
solche Auswirkung liegt aber ganz und gar nicht im 
Interesse der Papierfabrikation, welche ohnehin 
schon die hohen Weltmarktpreise beklagt. Wie man 
sieht, ist das ganze Problem schon einige Ueber- 
legung wert. Dr. Ludwig Wolff. 
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Die vorangegangenen Ausführungen des Herrn Dr. 
Ludwig Wolff, Stuttgart, nehmen in der Hauptsache 
Bezug auf meinen in Nr. 22 auf Seite 383 des „Pa- 
pier-Fabrikant“ publizierten Aufsatz „Kein Verzicht 
auf die Veröffentlichung von Lumpenpreisen“, der 
sich gegen ein an die Presse gerichtetes Rund- 
schreiben des Zentralverbandes des deutschen Roh- 
produktengewerbes e. V. wandte. Gleich im Anfang 
seiner Abhandlung nimmt der genannte Verfasser 
gegen die im „Papier-Fabrikant“ in den letzten Mo- 
naten veröffentlichten Preisangaben über Lumpen 
und Altpapier Stellung und bezeichnet sie als „wahl- 
los irgendeiner Korrespondenz entnommen“ und 
wenigstens insoweit unzutreffend, als sie in den 
„Elementarfehler verfallen, jedesmal die Preise aus 
einer anderen Quelle bzw. einem anderen Stadium 
der Rohstoffversorgung zu beziehen“, und es uner- 
wähnt lassen, „für welche Quantitäten und von 
welchen Abnehmern derartige Preise bezahlt 
werden!“ 


Daß der Presse auf Grund ihrer Beziehungen 
zu den maßgebenden Erzeuger-, Verbraucher- und 
Abnehmerkreisen genügend Mittel in die Hand ge- 
geben sind, zuverlässige Preisangaben nach einge- 
hender Prüfung durch Festsetzung von Durch- 
schnittspreisen zu veröffentlichen, wird dem Ver— 
fasser wohl nicht unbekannt sein, und richtet sich 
sein irriger Annahme entspringender Vorwurf, es 
seien die „Preise wahllos irgendeiner Korrespon- 
denz entnommen“, schon von selbst. Ferner darf 
die Hauptaufgabe des „Papier-Fabrikant“, an erster 
Stelle die Interessen der Papier-Fabrikation zu ver- 
treten und demzufolge nur solche Rohstoffpreise be- 
kanntzugeben, die für seine Erzeugerkreise von Be- 
deutung und Wichtigkeit sind, nicht außer acht ge- 
lassen werden. In Wahrnehmung und Abwägung 
dieser Interessen gelangen für Altpapier die Ein- 
kaufspreise und für Lumpen die Verkaufspreise des 
Großhandels im „Papier-Fabrikant“ zur Veröffent- 
lichung. Der letztere Umstand mag denn auch das 
verzeihliche Mißverständnis seitens des Verfassers 
hervorgerufen und zu seiner Kritik den Anlaß ge- 
boten haben. 


Der schon durch den Zentralverband bekannte 
Einwand, daß die Preis bestimmung von der Be- 
zeichnung der jeweiligen Menge und des Abnehmers 
abhänge, kann nur hinsichtlich der Quantität als zu- 
treffend anerkannt werden, dagegen muß hier bei 
der Notiz der Großhandelspreise die Frage des Ab- 
nehmers, scilicet als Weiterverarbeiters — der In- 
teressentenkreis des „Papier-Fabrikant“ beschränkt 
sich eben auf die Papier- und Pappenerzeugung 
bei der Nennung dieser Abfallstoffpreise — völlig 
gleich und unberücksichtigt bleiben, zumal es auch 
nicht einleuchtet, warum der eine Verbraucher- 
zweig mehr bezahlen soll oder weniger als der an- 
dere; die Person des Abnehmers — scilicet als 
Wiederein- und Weiterverkäufers — kann nur inner- 
halb des Handels selbst eine Rolle spielen, da sich 
der Wert der Ware nach dem jedesmal durch den 
bekannten VeredelungsprozeßB gekennzeichneten 
stufenweise erreichten Sortierungsgrad richtet. Der 
Papierfabrikant findet jedoch für noch nicht fertig 
sortierte Rohstoffe keine Verwendung. Die Quan- 
tität — darin stimme ich mit Herrn Dr. L. Wolff 
vollends überein — ist jedoch stets beachtlich, und 
die im „Papier-Fabrikant“ veröffentlichten Groß- 
handelsnotierungen verstehen sich, wie des öfteren 
darin angegeben wurde, stets für die 100 kg in 
Ballen gepreßt bei Bezügen eines Mindestquantums 
von 1000 kg und mehr, stammen also aus einheit- 
licher Quelle. Daß auch die Großhandelspreise inner- 
halb Deutschlands starken Schwankungen unter- 
liegen, gibt der vorangehende Verfasser selbst zu, 
und komme ich selbst auf diese Frage noch im 
zweiten Teile meines Aufsatzes näher zurück. Einst- 


weilen mag nur hervorgehoben werden, daß der Ver- 
fasser als Maßstab für seine Beurteilung allein die 
süddeutschen Verhältnisse berücksichtigt hat, und 
sind die in den vorgelegten Vorratslisten der Sor- 
tieranstalten Lippmann, Wolff & Sohn G. m. b. H. 
angebenen Preise dem Anschein nach ziemlich hoch 
bemessen und finden wohl darin ihre Erklärung, 
daß der süddeutsche Großhandel augenblicklich nicht 
so stark unter der Konkurrenz und dem Stocken 
der Ausfuhr zu leiden hat wie z. B. die Exportfirmen 
der Nordseehafenplätze. Im übrigen haben bei der 
Bekanntgabe der Notierungen natürlich neue und 
alte Abfälle stets eine unterschiedliche Behandlung 
erfahren, und auch die gänzlich verschiedene Preis- 
bewertung der einzelnen Rohstoffarten ebenso wie 
die Unterscheidung der mehrfachen Preisstufen hin- 
sichtlich des Veredelungsganges vom Sammler über 
Klein-, Zwischenhändler bis zum Groß- und Spe- 
zialsortierer sind hinlänglich bekannt gewesen. 
Wenn sich der Verfasser endlich zum Beweise der 
Richtigkeit seiner Auffassung auf das in Nr. 21 auf 
Seite 374 des „Papier- Fabrikant“ erschienene In- 
serat einer bekannten Berliner Altpapiersortieran- 
stalt berufen will, so führt sich eine Argumentation, 
wenn ich mich seines eigenen Ausdrucks bedienen 
darf, selbst „ad absurdum“; denn die von ihm zu 
seinen Gunsten vorgenommene Mutmaßung gibt 
noch keine Gewähr für ihre absolute Richtigkeit. 
Der wahre Sachverhalt ist vielmehr folgender: Die 
fragliche, am 24. Mai d. J. erschienene Anzeige ver- 
spricht hohe Provison demjenigen, der den Einkauf 
von Papierabfällen noch zu den im „Papier-Fabri- 
kant“ veröffentlichten Marktpreisen vom ı. Mai — 
also zu Preisen, die seit über drei Wochen längst 
überholt sind — vermitteln kann. Meine sachliche 
Auslegung findet besonders dadurch eine Stütze, 
daß gerade in diesen Wochen die Altpapierpreise be- 
kanntlich nicht unwesentlich angezogen haben. 
Immerhin mag der etwas außergewöhnliche Weg, 
den die Anzeige eingeschlagen hat, geeignet sein, 
leicht zu Mißverständnissen den Anlaß gegeben 
haben. 


Recht beachtenswert erscheinen demgegenüber 
die neuen praktischen Winke und Vorschläge des 
Herrn Dr. Wolff im zweiten Teile seiner Abhand- 
lung, die eine praktische Förderung meiner an 
früherer Stelle (siehe „Papier-Fabrikant“ Nr. 22 auf 
Seite 383) gegebenen Anregungen bedeuten, nach 
dem Muster der von der National 
Association of Waste Material Dea- 
lers, N. V., streng durchgeführten 
Lumpen- und Altpapierklassifizie- 
rung auch im deutschen Großhandel 
einen Sortierungsstandard zu schaf- 
fen, der ja letzten Endes für jede 
einzelne zur Weiterverarbeitung 
fertig sortierte Rohstoffnummer die 
genaueste, jeden Zweifel an der 
Richtigkeit beseitigende Preis- 
bestimmung zuließe., Der Vorverfasser 
stimmt mit mir darin völlig überein, daß sich die 
Großhandelsverkaufspreise der durch Spezialsortie- 
rung fertiggestellten und zur Verarbeitung be- 
stimmten Rohstoffe, die man ja erst als markt- 
fähige Ware bezeichnen kann, am besten für die 
Veröffentlichung eignen. Sein neuer Vorschlag 
einer laufenden Finsendung von „Vorrats(preis). 
listen der soliden Großsortierer“ an die Redaktionen 
der Fachzeitschriften, um unter Berücksichtigung 
der Mengenangaben die einzelnen Durchschnitts- 
preise zu berechnen und den beteiligten Kreisen be- 
kannt zu geben, ist recht begrüßenswert. Ob bei 
der Festlegung der Durchschnittsnotierungen 
„Waggonladungen von mindestens 10000 kg“ den 
geringsten Wertmesser darstellen, wäre jedenfalls 
noch vom Verbraucher mit zu entscheiden; denn 
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es erscheint immerhin fraglich, daß der Fabrikant 
stets in der Lage ist, ein Mindestquantum von 
10000 kg jeder Rohstoffsorte auf einmal zu be- 
ziehen, besonders wenn man die heutige Geldknapp- 
heit und den Umstand nicht außer acht läßt, daß ein 
Fabrikant oft sehr viele verschiedene Rohstoff- 
arten für die Erzeugung benötigt. Immerhin scheint 
der bezeichnete Weg als der gangbarste und für alle 
Fabrikationszweige höchst annehmbar. Wünschens- 
wert wäre freilich vor allem, daß sich dem Beispiel 
einer fortlaufenden Bekanntgabe der Preislisten 
auch recht zahlreiche Großsortieranstalten an- 
schließen würden, erst dann ließe sich ein zutreffen- 
des Gesamtbild über die Marktlage abgeben. 


Zum Schluß ist es noch für erforderlich zu er- 
achten, auf die von Herrn Dr. L. Wolff gegen das 
Verfahren einer solchen öffentlichen Behanntgabe 
der Großhandelsnotierungen geäußerten Bedenken 
näher einzugehen. Die Befürchtung, daß von der 
Seite des Kleinhandels „die Gefahr einer unver- 
nünftigen Preissteigerung drohe“, weil der dann 
über die Großhandelspreise orientierte Kleinhändler 
für seine noch nicht genügend aussortierte Ware 
den durch einen Sortierungsausfall von etwa 15 
und alle übrigen Unkosten als weit teuerer be— 
dingten Großhandelspreisen zu nahe kommende 
Forderungen stellen könnte, kann ich nicht teilen. 
Aehnliche Gründe gegen die Veröffentlichungen 
sind bereits des öfteren auch von der Fachpresse 
des Rohproduktengewerbes betont worden, so ins- 
besondere vom „Rohproduktenhandel“, der in seiner 
Nr. 19 auf Seite 294 die kühne Behauptung auf- 
stellt, daß „die Preise der Rohproduktenzeitschriften 
vielfach von den Blättern der verarbeitenden Indu- 
strie übernommen werden und die Fabrikanten dann 
glauben, zu diesen Sätzen einkaufen zu können“. 
Abgesehen davon, daß der „Rohproduktenhandel“ 
gerade ein Fachblatt ist, das überhaupt jede Ver- 
öffentlichung der in Frage stehenden Inlandspreise 
ängstlich vermeidet, muß gegen die Befürchtung 
einer Verteuerung der Rohstoffpreise von der Klein- 
handelsseite aus eingewendet werden, daß es ja 
gerade der Großhandel selbst in der Hand hat, 
etwaigen zu hohen Forderungen der Kleinhändler, 
die sich im Anfang wahrscheinlich hier und da nicht 
vermeiden ließen, durch feste Konventionen vor- 
zubeugen und wirksam zu begegnen. Im übrigen 
bleibt der Kleinhändler immer hinsichtlich des Ab- 
satzes seiner Ware auf den Mittel- und Großhandel 
als seine Wiederabnehmer angewiesen, und ebenso 
schadet die Preisveröffentlichung in den Fach- 
zeitungen der Fabrikationszweige dem Großhandel 
nicht im geringsten — das gilt auch für die kühne 
Behauptung im „Rohproduktenhandel“ a. a. O. —, 
weil der Fabrikant nie die Ware des Kleinhändlers, 
die ja noch nicht fabrikationsfertig veredelt ist, be- 
ziehen kann. Vielmehr muß an meinen früheren 
Ausführungen festgehalten werden, daß gerade die 
Preisveröffentlichung für den Fabrikanten, Klein- und 
Provinzhändler eine unerläßliche Forderung bildet. 
Gerade den genannten Kreisen bietet die Preis- 
bekanntgabe in seiner Fachzeitung mangels anderer 
Informationsmöglichkeit oft genug das einzige 
Orientierungsmittel, um sich bei Preisschwan- 
kungen oder einem Konjunkturwechsel überhaupt 
vor Schäden zu bewahren. Der Klein- und Provinz- 
händler kauft vielfach die Ware vom Sammler und 
anderen Aufkäufern zu teuer ein, und umgekehrt 
verabsäumt der Fabrikant oftmals, die rechtzeitige 
Eindeckung seines Bedarfs, wenn er nicht genügend 
und frühzeitig über den Preisstand von seiner Fach- 
zeitschrift, die er liest, unterrichtet wird. Nicht 
genügt es, daß der Konsument „die Angebote in der 
Regel ohnehin zugesandt erhält“, einmal wird eine 
solche rein zufällige Uebersendung der Angebots- 
listen oft erst zu spät erfolgen, da der Großhändler 
bei rückgängiger Konjunktur meist mit dem Ver- 


kauf zurückhält, und auf der anderen Seite kann 
sich der Verbraucher erst auf Grund der: Durch- 
schnittspreise in der Fachzeitung ein sicheres Bild 
über die wahre Marktlage verschaffen und sofort 
beurteilen, wie er richtig disponieren muB, und 
braucht nicht erst durch Einholung von Gegen- 
offerten wertvolle Zeit verlieren. Aus allem erhellt 
deutlich, daß man gerade durch eine Nichtveröffent- 
lichung das Gegenteil erreicht. Sie wäre nur dazu 
geeignet, dem Fabrikanten Verluste zu bringen und 
ebenso leicht eine Verteuerung der Abfallstoffe zu 
verursachen, da der über den Preisstand nicht 
orientierte Klein- und Provinzhändler zu hohe Ein- 
kaufspreise anlegt und bewilligt, ein Umstand, der 
eine Verteuerung des Marktes und damit verbundene 
unbewußte Preistreiberei im Gefolge hätte, wie man 
sie ja leider nur zu häufig erleben mußte. Dagegen 
bietet die Preisveröffentlichung den Vorteil einer Ver- 
meidung jeglicher unnötigen Preistreiberei und erst 
die Möglichkeit einer hinlänglich erwünschten 
Kalkulation für alle Beteiligten. Eine fortdauernde 
Festsetzung der Großhandelsnotierungen würde end- 
lich auch das noch immer herrschende Mißtrauen im 
Interesse des soliden Handels schwinden lassen und 
alle immer wieder hervorgerufenen Mißstände und 
Auswüchse beseitigen, die ja hauptsächlich ihre 
Ursache in der durch mangelhafte Preisbestimmung 
und ungenügende Information gegebenen Unsicher- 
heit finden und sich festgewurzelt haben. 


Zusammenfassend muß nochmals festgestellt 
werden: Was in Nordamerika erreicht worden ist, 
läßt sich ebensogut in Deutschland durchführen! 
So ist der Weg erkannt und klar: Einheitliche 
Normierung der einzelnen für die 
Weiterverarbeitung fertig sortierten 
Typen unter Zusammenwirkung von 
Großsortierer und Fabrikant! Lau- 
fende freiwillige Bekanntgabe von 
Vorratspreislisten seitens des soli- 
den Großhandels! Einigung über das 


der Durchschnittspreisfestsetzung 
dienende Mindestangebotsquantun 
und anschließende Berechnung und 


Veröffentlichung der Durchschnitts- 
notierungen in den Fachzeitungen! 
Geschlossene Konvention des Grob- 
handels im Einkauf gegenüber dem 
Kleinhandel! K. W. 


— — — — 
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a JURUER a 
MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 


Siebente Niederrheinische Messe in Wesel. 


Wie die Niederrheinische Industrie- und Han- 
delskammer Duisburg-Wesel zu Duisburg-Ruhrort 
uns mitteilt, findet in der Zeit vom 20. bis 24. August 
die siebente Niederrheinische Messe in Wesel statt. 
Sowohl für Käufer wie für Aussteller ist es ein 
außerordentlicher Vorteil, daß nunmehr die lang an- 
gestrebte Einheitlichkeit im äußeren Aufbau der 
Messe vollkommen durchgeführt ist. Es ist den 
Bemühungen der Beteiligten endlich gelungen, die 
umfangreichen Hallen und Plätze der ehemaligen 
43er Kaserne für die Zwecke der Messe gänzlic 
frei zu bekommen. Dadurch entfällt die Notwendig- 
keit, andere, außen liegende Räumlichkeiten in An- 
spruch zu nehmen. Die zahlreichen bereits vorlie- 
genden Anmeldungen auch solcher Firmen, die bis- 
her auf sämtlichen Messen vertreten waren, recht- 
fertigen die Erwartung, daß auch der sieben 
Niederrheinischen Messe im Interesse des Hande $ 
und des Verkehrs mit dem niederrheinisch-west- 
fälischen Industriegebiet der berechtigte Erfolg zu- 
teil wird. 
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Deutsche Industrie - Normen 


Papier ` | 827 


Steff Festigkeit Verwendung 
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A Ston 
I. Papiere nur aus Hadern (Leinen. Hanf, Baumwolle, Ramie) 
IL Papiere aus Hadern mit höchstens 30% Zellstoff, aber ohne verholzte Fasern 
IL Papiere von beliebiger Zusammensetzung, aber ohne verholzte Fasern 
IV. Papiere mit verholzten Fasern 
Aschengehalt aller Papiere beliebig 


B Festigkeit 


Reißlänge und Doppelfalzungen (nach Schopper) werden bei 65% Luftfeuchtigkeit ermittelt. Der Berechnung der Reißlänge wird das 
Gewicht der Probestreifen bei 65% Luftfeuchtigkeit zugrunde gelegt. ReißBlänge und Palzzahl dürfen bis 10% unterschritten werden. Die Reißlänge 
drückt in Metern diejenige Länge eines freihängend gedachten Papierstreifens aus, bei der er durch sein eigenes Gewicht reiben würde. 


C Verwendung 


H 1 Verwendungszweck N 


Papier für dauernd aufzubewahrende, besonders wichtige 
Urkunden 2 Ae ge, 2 aa er ea 


Papier für Orundbücher, Standesamtsregister, Qeschäfts- 


Bogengröße 


(Formate 
nach DIN 476) 


Festigkeit 


bücher und ähnliche wichtige Zwecke 

erste Sorte 0 H 0 N LI 0 0 . S Li 8 (J LU 8 6 . 0 D + LI 100 

zweite Sorte (weiß)... - 222200000 goë ig 90 
Aktenpapier, erste Sorte 

Kanzleiprapier . e DB en a a 8 


Schreibmaschinenpapiie N 
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Aktenpapier, zweite Sorte 
Kanzleipapier . . . 2». 22000 e Er © 80 
Schreibmaschinen-Durchschlagpapier. .. e 30 
Konzeptpapiiee .. ; 80 

Schreibpapier für untergeordnete Zwecke 80 

Papier des täglichen Verbrauchs. 70 
desgleichen 220. — 60 


Druckpapier 
für sehr wichtige, länger als zehn Jahre aufzubewah- 


rende Drucksachen 
für weniger wichtige Drucksachen. 
für untergeordnete Zwecke des täglichen Verbrauchs . 


desgleichen `... 2202000 nee. 


Briefumschlag- und Packpapier 
Briefumschläge, erste Sorte 

Kleinere bis zur Oröße 125x176 mm (B G. 
Größere und Umschläge für Wertsendungen. . . . . . 
Packpapier, erste Sorte S 
Briefumschläge, zweite Sorte 

Kleinere bis zur Oröße 125x176 mm (B )). 
/ E 0. er ð d 


Druckpap 


hhaha 
| 
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40 
80 
80 
20 
20 
20 


K 


11 


Hüllpapier e 


Aktendeckel 
für vielgebrauchte Akten. N 
für andere Akten 


4 = 
4 = 


) Die Riesumhüllung (das zum Verpacken von 1000 Bogen verwendete Umschlagpapier) wird bei der Qewichtsfeststellung mitgerechnet 
N) Das auf dem Siebe hergestellte Wasserzeichen muß auf einem der staatlichen Materialprüfungsämter in Berlin Dahlem. Münch ` 
Karlsruhe, Darmstadt, Nürnberg, Stuttgart eingetragen und im Reichs- und Staatsanzeiger veröffentlicht sein. Es muß die Pirma d dee 
stellers und neben dem Worte , Normal“ das Zeichen der Verwendungsklasse enthalten. Die Abkürzung der Firma ist nur insoweit Sr CR 
als dadurch keine Zweifel an dem Ursprung des Papiers hervorgerufen werden können. Das Wasserzeichen muß auf Bogen der re 
mindestens einmal, auf kleineren Bogen teilweise zu sehen sein. Prüfungen von Normalpapi 
ämtern vorgenommen. papieren werden von den vorgenannten Prüfungs- 
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Normblatt DIN 827 ist zu beziehen vom Beuth-Verlag. G. m. b. H., Berlin SW 19, Beuths tr. 8. 


Nachdruck erfolgtsmit Genehmigung des Normenausschusses der Deutschen Industrie. Verbindlich für die obigen Angaben bleiben die Di 
inormen. 
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Entwicklung das größte Vertrauen setzt, da die 


günstige Beschäftigungsweise in der Pappenindu- 

M ARKT-BERICHTE strie in absehbarer Zeit zu neuen Rohstofl- 
eindeckungen nötigen wird. Für weiß Manilatau 

scheint sich die Preisnotiz weiter senken zu wollen. 
In Manila-, Sisal- und gemischten Stricken ent- 
Lumpen. wickelte sich dagegen eine lebhafte Umsatztätigkeit. 

Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“. K. W. 


, : ; Lumpenpreise vom 26. 6. 25. 
Die Situation des deutschen Lumpen- Deutsche Großhandelsverkaufspreise in Reichsmark 


marktes ist noch immer als sehr ruhig anzu- je 100 kg: 
sprechen. Das Ausland zeigt keine genügende Auf- PRE N er 
nahmefähigkeit. Auf dem Baumwollumpenmarkt Weißleinen, orig. IJ. 00-53 
standen geringere weiße Kattunsorten im Vorder- Weißleinen, orig. iI. 50-82 
grund des Interesses, auch Blaukattun war wieder Grauleinen I. 40 + 
etwas gefragt. Ebenso sind neue Baumwollab- Grauleinen II 2.2.2200 2423 i 
schnitte bei billigem Angebot ziemlich leicht abzu- nen . AER 28—30 d 
setzen. Pappenlumpen brachten noch nicht die in Wei attun, Orig. aoaaa a ER | 
Händlerkreisen erwartete Belebung, auf die man eegen orig. II. Aë o, 
wegen der in Amerika und Japan angerichteten un orig. III, 34-3 
Dachschäden ziemlich fest gerechnet hatte. Trotz- BI: attun ee 38-30 
dem lagen wieder viele Anfragen für Dunkelkattun Dunk und Rotkattun — 25 2⁵ 
mit Schrenz seitens englischer und nordamerikani— unkelkattun mit Schrenz . 16-17 
scher Importeure vor, doch hielt sich die Umsatz- Jute, orig. —ä— 14-4 Be 
tätigkeit bei recht unzufriedenstellenden Preisen in Pariser Großhandelsverkaufspreise in Franks 
sehr engen Grenzen. Jutelumpen haben noch keine je 100 kg: 
Belebung aufzuweisen und auch von Leinenlumpen Weißl einen 2200-300 
blieb nur Weißleinen I von der Feinpapiererzeugnug Weißleinen II, unger. . . . . . . 150—160 
gesucht. Weiß Manilatauwerk war kaum verkäuf- WeißBleinen II, ger. 250 
lieh. Dagegen hat das Geschäft mit Hanftauen, Buntleinen, ger.. 135 
Stricken und Sisalmaterial eine wirkliche Aufbes- Neuweiße Leinenabschnitte . . . . 450—460 
serung erfahren. Die augenblicklich im ganzen Weißkattun I . 2 2 yo 2. 160 
Lumpenhandel herrschende Unsicherheit in den Ab- Weißkattun ll. 118140 
satzverhältnissen wird sich nicht eher beleben Hellblaukattun . 2 2 2 a a. 120 
lassen, als bis sich die Auslandsmärkte befestigt Dunkelblaukattun . . . 2.2.2.0. 100 
haben. Die in den nächsten Monaten bevorstehende Neuweiße Baumwollabschnitte . . . 400 
Belebung wird diesmal vom amerikanischen Pappen- Hellbunte Baumwollabschnitte . . . 230 
lumpenmarkt ausgehen. Dunkle u. gemischte Baumwollabschn. 230 
Das französische Lumpengeschäft ist noch Juttte 2022 
ziemlich ruhig geblieben, doch verrieten die Preise Hanftaue, weilJ . 380-390 
bereits eine wachsende Stabilität. Die Nachfrage Hanftaue, halb geteert . 200-210 
ist nicht weiter zurückgegangen. Der Exporthandel Hanftaue, geteert. . . 85—90 
weist keine Belebung auf. Weiß Manilataue 170180 
Die englische Papiererzeugung verfügt Manilastricke — M2 80—95 
neuerdings über einen etwas lebhafteren Beschäfti- Alte gemischte Stricke een dër 
gungsgrad. Billige Qualitäten weißer Kattunlum- Neue gemischte Striccke . . 105-120 
pen fanden besseren Absatz an die verarbeitende Alte sortierte Stricke. . . . . . . 80-10 
Industrie als in den letzten Wochen. Auch neue Neue sortierte Striccke . . 140-160 
Baumwollabschnitte sind noch zu billigen Preisen New-Yorker Großhandelseinkaufspreise in Dollar 
gefragt, vor allem notierten ungebleichte sehr fest. je 100 Ibs.: 
Etwas mehr gesucht wurden auch blaue Kattun- Wei TI, , 6,50—7,00 
sorten, in denen nur geringe Vorräte vorhanden Weiß Ir 425450 
sind. Dagegen laufen für Leinenlumpen sehr spär- Weiß III und blau (erste Qualität) 3.20—3.30 
liche Aufträge ein. Jutelumpen sind nur knapp vor- Satin, gemischt . nn. 215-225 
rätig. In Pappenlumpen dauert die Geschäftsstille Schwarze Baumwollstrümpfe . . . 4,25—450 
unverändert an. Trotzdem erhielt sich die bisherige Baumwollene Canevas, weiß J. . 5,25—5,50 
feste Tendenz, da der Handel mit einer baldigen Deutschblaukattun . . . . 2 2... 3,25—3,50 
Belebung rechnet. Das einheimische Geschäft ist Französ. und holländ. Blaukattun . . 3,7540 
auf dem Alttaumarkt als sehr günstig zu bezeich- Neuhellbunt, orig. 6,7700 
nen. Dagegen ist der Absatz nach dem Kontinent Althellbunt, extra. . . 350—375 
durch den letzten Fall des französischen Frank- Althellbunt, orig. . . 300—325 
kurses ins Stocken geraten. Mittelbuntkattununn 2.753,00 
Der schottische Baumwollumpenhandel ge- Dunkelkattun mit Schrenz . . . . 2,3024 
staltete sich mit der Papierfabrikation, die augen- Dunkelkattun ohne Schrenz . . . . 2,50—260 
blicklich keinen dringenden Bedarf hat, ziemlich Manilataue I .....2.2 0200 6,00 
ruhig. Von Pappenlumpen konnten einige Mengen Manilataue, geteert. 3,00 
verschifft werden. Flockpapierrohmaterial dagegen Hanftaue, geteert. . . 375—400 
fand flotten Absatz. Von neuen Baumwollabschnitten Transmissionstaue . . . . . . . 250—275 
waren nur einge Spezialsorten zu annehmbaren Hanfstricke I... 2.200000 3,00—3,25 
Preisen gefragt, während die Notierungen für weiße Sisalstricke . . 2 2 2 2 nee. 2.5027 
Grade erneut zurückgingen. Ä Weiche Jutestricke . . . .. - - 22540 
Der nordamerikanische Baumwollum- Gemischte Stricke. 180-2 
penmarkt brachte abgesehen von lebhafterem In- DEENEN 
teresse der Papierfabrikation für altweiße Kattun- Tschechoslovakei. ne 
sorten bei fester Tendenz keine Veränderung. Die Im großen und ganzen ist die Lage am hiesige 


Nachfrage nach Pappenlumpen hat sich noch nicht Hadernmarkte unverändert. Pappehadern Re 
erhöht, obwohl man in Händlerkreisen in die nächste bei gleichbleibenden Preisen flotten Absatz. 
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kanische Anfragen hierfür langen zumeist über den 
Weg über Deutschland hier ein, doch verträgt 
dieser Artikel schwer den nicht zu bescheiden be- 
messenen Zwischennutzen der deutschen Händler. 

In Baumwoll- und Leinenlumpen ist das Ge- 
schäft gleichmäßig. Der solide Händler und Sor- 
tierer begrüßt es, daß sich der Preis und der Ab- 
satz in ruhigen Bahnen bewegt. 

Oesterreich wurde die Altpapierausfuhr im be- 
schränkten Maße freigegeben; es haben die Liefe- 
rungen dortiger Händler nach hier bereits be- 
gonnen. 


internationaler Marktbericht. 


Polen. Die Marktlage kann zur Zeit dank der 
lebhaften und großen Umsätze in Papier und Kar- 
ton als günstig bezeichnet werden, zumal auch die 
Preise durchweg befriedigen. Nur Bargeld ist 
knapp. Einzig und allein in der Wellpappenindu- 
strie ist ein geringerer Beschäftigungsgrad zu ver- 
zeichnen, welcher manche Fabriken zur Kurzarbeit 
zwingt. Längere Zahlungsfristen sind daher in 
diesem Zweige der Papierindustrie eine Notwendig- 
keit geworden. Polen hat Mangel an Papieren ver- 
schiedener Sorten, da seine heimischen Fabriken mit 
Staatsaufträgen vollauf beschäftigt sind und außer- 
dem sich Schleifholzmangel geltend macht. Die ge- 
fragtesten Papiere sind Zeitungsdruck, Sack, Um- 
schlag, Brief, Blumenseiden und billige Bücher- 
papiere. Ebensolche Nachfrage herrscht nach Well- 
pappe, Preßspan, Glanzkarton, Holzkarton und nach 
gewissen Spezialitäten wie nach Aquarellpapier, 
gummiertem Papier, lackierten Papieren, Bunt- und 
Metallpapieren. Als besonders arbeitsfreudig gilt 
darin die Firma H. Gottajner in Czenstochau, 
Ogrodowa 18. In der Papierkonfektion ist 
der Beschäftigungsgrad gut, es sind insbesondere 
Hefte und Mappen für Schul- und Bürozwecke der- 
art gefragt, daß die Konfektion mit Ueberstunden 
arbeitet. Polen führt gegenwärtig trotz gesteigerter 
eigener Fabriktätigkeit jährlich an die 25000 bis 
30 000 Tonnen Papiere und Pappen ein. Sein Ge- 
samtbedarf darin wird auf ungefähr 120 000 Tonnen 
jährlich veranschlagt. Besonderer Mangel gibt sich 
in Zellstoff kund, von welchem annähernd 5000 
Tonnen jährlich eingeführt werden müssen, und 
ebenso decken die eigenen Holzschleifereien noch 
lange nicht den Bedarf an Holzstoff. Es ist ledig- 
lich die geringe polnische Unternehmungslust und 
Energie daran schuld, wenn keine lebhaftere Grün- 
dungstätigkeit in der Papierindustrie sich ent- 
wickeln kann. Der Pole will auf schnellstem Wege 
mühelos reich werden. Die harte Arbeit, das zähe 
Ausharren sind seine Sachen nicht, das überläßt er 
gerne den Ausländern, wie er auch den gesamten 
Handel den jüdischen Firmen überläßt. Dadurch 
sind Kreditbewilligungen für die polnische Industrie 
so schwierig zu erlangen. 

Oesterreich. Wenn auch die Marktlage gegen- 
wärtig noch als günstig angesehen wird, so kann 
man gewissen Besorgnissen nicht aus dem Wege 
gehen. Wohl sind die Papier- und Pappenfabriken 
noch voll beschäftigt, wohl werden allerorts die 
Fabrikbetriebe renoviert, ausgestaltet und intensi- 
visiert, wohl wurden 1925 bereits bisher unerreichte 
Höchstproduktionen erzielt, wohl herrscht eine em- 
sige Arbeit in den kaufmännischen Kontors und be- 
müht man sich rastlos um die Erlangung großer 
Exportaufträge, aber wie ein Alp lastet die furcht- 
bare Sorge um die Beschaffung der Arbeitslosen- 
unterstützungsquote auf der ganzen Industrie und 
daher auch auf der Papierindustrie. Man hat sich 
nicht gescheut, die Quote noch wesentlich zu stei- 
gern. Die Steigerung wirkt sich schließlich in 
Lohnforderungen der Arbeiterschaft aus, diese wie- 
der in einer Entwertung der Zahlungsmittel, in 


langen Zahlungsfristen, in Zinsverlusten, in Insol- 
venzen und Betriebseinstellungen. Dazu kommen 
noch hohe Besteuerungen, Abgaben aller Art, Ver- 
sicherungen und die immer schwieriger werdende 
Schleifholzbeschaffung, welche ihren Grund in einer 
viel zu starken Exporttätigkeit der Holzproduzenten 
hat. Wie mit Bestimmtheit verlautet, müssen aus 
angeführten Gründen alle Papier- und Pappen- 
preise abermals erhöht werden. Es mag hier 
interessieren, daß Oesterreich nach Angabe des Zen- 
tralblattes für die Papierindustrie an Papier und 
Papierwaren 1924 über 130000 Tonnen ausführte, 
im Werte von annähernd 84 Millionen Schillingen 
(1 M. = 1, 70 S.) oder 60 Millionen GK. oder rund 
16 % des gesamten Exports an Fertigwaren. Zählt 
man die exportierten Halbstoffe wie Zellstoff, Holz- 
stoff und Pappe mit dazu, so ergibt sich eine Aus- 
fuhrmenge von rund 227 400 Tonnen im Werte von 
126 Millionen Schillingen (90 Millionen Gold- 
kronen). Da der österr. Papier-Import nur 16 000 
Tonnen im Werte von 183% Millionen Schillingen 
(13% Millionen G.K.) 1924 betrug, so ergab sich 
für die Papierindustrie ein Exportüberschuß 
von rund 108 Millionen Schillingen (77 Mill. G. K.). 
Dabei ist zu bemerken, daß die Holzschliffausfuhr 
von 30000 Tonnen auf 23000 Tonnen wegen Was- 
sermangels 1925 sank, wogegen die Zellstoffausfuhr 
von 50000 Tonnen auf 70000 Tonnen gestiegen ist. 
Die Ausfuhr an Packpapier ging von 17 500 Tonnen 
auf 15 200 Tonnen zurück, woran die Einschränkung 
des Exportes nach Jugoslawien schuld ist (von 5000 
auf 1800 Tonnen). Die Ausfuhr von Buntpapier 
und Kunstdruck stieg von 1400 Tonnen auf 2000 
Tonnen. Zeitungsdruck von 41700 Tonnen auf 
45 200 Tonnen. Druck- und Schreibpapier sanken 
hingegen von 34 600 Tonnen auf 30 400 Tonnen. 
Neu auf dem österreichischen Papiermarkt sind die 
Hadernrohpappen heimischer Erzeugung sowie die 
eigenen Zigarettenpapiere. Beide Produkte haben 
einen harten Kampf gegen die übermächtige aus- 
ländische Konkurrenz zu bestehen und Schutzzölle 
werden dafür nötig. Gegenwärtig kosten pro 
100 Kilo Zeitungsdruck in Rollen 0,55 S; Bogen 
0,60 S.; gew. Buchdruckpapier 1, 20 S.; bess. Buch- 
druckpapier 1,35 S.; Velourpost 1,42 S.; Schreib- 
maschinenbriefpapier 1,30 bis 1,45 S.; Kanzleipapier 
1,45 bis 1,50 S.; bess. Packpapier (Superior) 0,60 
bis 0,79 S.; gew. Packpapier 0,50 S.; Zellstoff, un- 
gebl., 40 bis 42 S.; Zellstoff, gebl. 54 bis 58 S.; 
Holzstoff, naß, 18 bis 21 S.; Holzstoff, trocken, 22 
bis 23 S.; Zellstoffe, welche nach Italien ausge- 
führt werden, kosten franko Grenze, ungebl. 145 bis 
165 Lire; gebl. 195 bis 220 Lire. — Der Alt- 
papier markt zeigt ebenso wie der Hadern- 
markt eine Besserung. Letzterer reagiert auf ge- 
besserte amerikanische Notierungen in Leinen- und 
Baumwollumpen und erwartet man darin wieder 
eine erhöhte Exportfähigkeit. 


Italien. Die gute Beschäftigung der italieni- 
schen Papierindustrie, die lebhaften und belang- 
reichen Umsätze auf dem römischen und auf dem 
Mailänder Platze die zur Zeit noch ausreichenden 
Preise lassen die Marktlage noch als fest bezeich- 
nen, wenngleich in nächster Zeit sich das Bild 
etwas verändern dürfte, da bekanntlich in den 
Sommermonaten das Geschäft arg nachläßt. Es 
notieren gegenwärtig Zeitungsdruckpapier 240 Lire, 
Velourpost 300 Lire, Briefpapier 280 Lire, Pack- 
papier 200 Lire und Holzpappe 195 Lire. Diese 
Preise sind durch den niedrigeren Stand der italie- 
nischen Valuta naturgemäß als erhöht zu bezeich- 
nen, während sie in Wirklichkeit eher niedriger als 
vor 4 Wochen sind. 


Jugoslawien. Neuerdings hat es den Anschein 
als trete auf dem jugoslawischen Papiermarkt eine 
Erholung ein; es bietet der Ausblick in die nahe 
Zukunft nicht mehr das Bild jener Trostlosigkeit 
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wie noch vor einem Monat. Der Regierung ist es 
gelungen, der Papierindustrie namhafte Aufträge zu 
verschaffen, auch der Schleifholzhandel beginnt sich 
wieder zu regen, die Geldknappheit ist weniger 
stark geworden, stillstehende Papier- und Pappen- 
fabriken haben den Betrieb wieder aufgenommen 
und in Laibach, Belgrad, Agram steigern sich die 
Umsätze. Dies kommt auch den ausländischen 
Vertretern in Papier und Pappe zugute, wenngleich 
heute Deutschland weniger Wert auf Geschäfte in 
Papier mit Jugoslawien legt, weil die Firmen gleich 
wie in Rumänien keine Freunde prompter Begleiche 
von Fakturen sind, sondern sehr langfristige Zah- 
lungsbedingungen erstreben. In der Papier- 
sack - Fabrikation scheint es noch nicht so 
gut wie in der Papierfabrikation zu gehen, es muß 
dort noch mit Kurzarbeit das Durchhalten versucht 
werden, doch mehren sich die Anzeichen für eine 
baldige Besserung auch auf diesem Zweige der Pa- 
pierindustrie. Eine sehr wichtige Frage für die 
jugoslawische Papierindustrie ist die der billigen 
Kohlen beschaffung. Bekanntlich hat Jugo- 
slawien gewaltige Kohlenvorräte, welche auf annä- 
hernd 2000 Millionen Tonnen geschätzt werden, wo- 
von 90% auf Bosnien, 6% auf Slowenien, 3% 
auf Altserbien und 1% auf Dalmatien entfallen. 
Nach den Angaben der „Revue Economique et 
financiere de Belgrade“ produziert Slowenien, 
welches die meisten Papier- und Pappenfabriken 
besitzt, 1% Millionen Tonnen Kohle im Jahre, also 
viel zu wenig für seinen Bedarf. Diese Kohle 
ist jedoch zumeist Lignit von 2800 WE. und jüngere 
Braunkohle von 4000 WE. 

Palästina. Die in kräftiger Entwicklung sich 
befindende jüdische Großansiedlung, die Entwick- 
lung zahlreicher neuer Industriezweige, die Vermeh- 
rung und Intensivierung des Großhandels hat auch 
dem Papiermarkte des Landes eine erhöhte Bedeu- 
tung gegeben. Importeure und Großhändler in Pa- 
pier, wie Erich Ney in Jaffa, kaufen jetzt auch 
größere Mengen an Pappe, welche bereits in der 
are Kolonie zu Konfektionszwecken gebraucht 
wir 

Syrien. Der syrische Markt ist nach wie vor 
stabil und Firmen wie G. G. Abde&ni & Co. in 
Aleppo, Ao un S. Senno in Beyrouth und andere, 
tätigen wieder größere Geschäfte mit Vorliebe mit 
deutschen Firmen, doch kommen auch viel öster- 
reichische und tschechoslovakische, sowie italieni- 
sche und französische Papiere ins Land. 

Türkei. Trotz herrschender Geldknappheit 
blüht das Papiergeschäft nach wie vor auf dem 
Markte von Konstantinopel, wo große Firmen wie 


Rafaelle Nacamulli bedeutende Umsätze 
erzielen. Auch mit Smyrna sind rege Handels- 
beziehungen in Gang, welche vornehmlich von 


deutschen Firmen aufrechterhalten und gepflegt 
werden. Hier ist es die Firma Aperio & Co, 
welche insbesondere bessere Zigarettenpapiere ein- 
führt und sich eines guten Rufes erfreut. 
Aegypten. Die Unabhängigkeit des Landes hat 
auch den sehr bedeutenden Papiermarkt vom eng- 
lischen Drucke befreit und ermöglicht es den Kauf- 


Russisches 
ändere ausländ. 


leuten zu billigeren Preisen einzukaufen, wovon na- 
türlich die frachtlich günstiger gelegenen Länder 
wie Italien, Frankreich, Oesterreich und Deutsch- 
land profitieren. Besonders Deutschland genießt 
mit seinen guten Papieren auf dem ägyptischen 
Markte hohes Ansehen und die Firmen, darunter 
z. B. Mich. Negrin & Co. sowie C. D. Tho- 
mai des, beide in Alexandrien, tätigen mit Vor- 
liebe Schlüsse mit deutschen Papierfabriken. 
Marokko. Marokko braucht bedeutende Men- 
gen an Zigaretten- und Einschlag papieren, sein 
Markt, wiewohl von Frankreich beherrscht, bietet 
trotzdem auch dem deutschen Papierfabrikanten die 
Möglichkeit eines günstigen Absatzes, falls er in der 
Lage ist, die ziemlich hohen . französischen Preise 
zu unterbieten. Eine Firma, welche gerne deutsche 
Packpapiere kauft, ist z. B. das bekannte Haus 
Elias A. Benjaquen in Casablanca. 
Brasilien. Der Markt zeigt nach wie vor sein 
festes Gepräge, die günstig beurteilte Kaffee-Ernte 
bringt viel Geld ins Land und die Unternehmungs- 
lust regt sich besonders im Papier- und Papier- 
warengeschäft, neue Konfektionsanstalten erstehen 
und Firmen wie Isaac Amaral Fiho in Forta- 
lezza-Ceara haben die Hände voll zu tun, um allen 
Anfragen und Aufträgen gerecht werden zu können. 
Deutschland läßt den brasilianischen Markt jetzt 
etwas stärker besuchen, macht auch gute Geschäfte, 


könnte aber noch viel mehr herausholen, wenn eine 


kräftigere Reklame gemacht würde, wie sie 2. B. in 
Rio und den anderen großen Städten die Nordame- 
rikaner machen. E. B 


Holzbugsierungen in Schweden. 


Um einen kurzen Ueberblick zu bekommen, in 
welchem Umfang Bugsierflotten jährlich dazu bei- 
tragen, Sägewerke und Zellstoffabriken in Schweden 
mit der nötigen Rohware zu versorgen, sei genannt, 
daß fünf der größten solcher Unternehmungen jähr- 
lich im Durchschnitt etwa 360000 Standards (zu 
4,5 cbm) auf solche Weise zugeführt bekommen. 

Man kennt zwei verschiedene Sorten von 
Flotten: Meer- und Rahmenflotten. Erstere sind 
bedeutend stärker, erreichen eine Länge bis zu 50 m, 
sind etwa 6 m breit, haben einen Tiefgang von un- 
gefähr 4 m und ragen etwa %—% m über Wasser. 

Obwohl Havarien nicht zu umgehen sind, so be- 
dienen sich viele Firmen, die über eigene Bugsier- 
boote verfügen, dieser Art der Zubringung des 
Holzes nach ihren Werken. 

Angaben einer größeren Firma sagen aus, dab 
während einer Periode von neun Jahren der prozen- 
tuelle Verlust der bugsierten Quantitäten sich auf 
etwa 0,38 % beläuft. 

Die Ziffer gilt für 500 Flotten auf eine Durch- 
schnittsdistanz von etwa 400—450 km. 

Ein großer Vorteil dieser Art der Beförderung 
der Rohware ist die Verbringung derselben in un- 
mittelbare Nähe des Werkes. 

Stockholms Nya Transport- och bogserings 
A. B. übernimmt seit vielen Jahren solche Bugsie- 
rungen und hat in der Zusammenstellung von Flotten 
usw. groge Erfahrungen gesammelt. Schd. 


Papierholz 


Holz- 


J.F.Müller & Sohn A.-G., . Hamburg27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


S 


u Heft 27, 1925 DER PAPIER-FABRIKANT 473 


Goebel 
Rollenschneider II G 


Wei se m ua 
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in den Arbeitsbreiten von 800-1500 mm, zum Längsschneiden und 
Wiederaufwickeln von normalen Rollenpapieren von 20 mm aufwärts 


Einfache, solide Bauart 
Mäßiger Preis 


Maschinenfabrik Goebel 


(Gandenberger’sche Maschinenfabrik Georg Goebel) 
Darmstadt 


474 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 27, 1925 


1 in E GE 1 8 führend geworden ist 
un er deutschen Industrie und Volkswirtschaft 
GESCHÄRTS e NACHRICHTEN außerordentlich große Dienste geleistet hat. — In 
diesem Heft, das als Festschrift anzusprechen ist, 

60 Jahre Badische Anilin- und Soda-Fabrik. Im finden wir die Bildnisse der früheren und zum Teil 
Jahre 1865 erhielt, wie wir der Nummer 4 der Werk- noch heute tätigen Leiter der Firma: Friedrich 
zeitung der Badischen Anilin- und Sodafabrik in Engelhorn, Rudolf von Knosp, August von 
Ludwigshafen a. Rh. entnehmen, die im Jahre 1860 Clemm, Heinrich Caro, Gustav Ziegle, Carl 
von Friedrich Engelhorn in Mannheim gegrün- Glaser, August Hanser, Heinrich von 
dete Teerfarbenfabrik nach mancherlei Wandlungen Brunck, Rudolf Knietsch, Paul Julius, 


die jetzige, oben genannte Firma. — Das genannte René Bohn, Robert Hütten müller, Karl 
Heft der Werkzeitung ist von einer Geschichte die- Müller und Carl Bosch. 
ses. Welthauses aus der Feder von Dr. Walter A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation, 


Voigtländer-Tetzner ausgefüllt. Wir er- Memel. Aus dem Bericht über das Geschäftsjahr 
fahren daraus, wie durch Aufnahme verschiedener 1924: Gegenüber dem Vorjahre ist infolge des all- 
Fabrikationen und durch die Mitarbeit hervorragen- gemeinen Geldmangels und hauptsächlich der neu 
der Chemiker und Wirtschafter dieses Haus in den eingeführten litauischen Gewichts-Einfuhrzölle auf 
beiden Haupterzeugnissen, Farbstoffe und Dünge- Maschinen sowie der sehr leistungsfähigen aus- 


Siebtuchdecke 


gesetzlich geschützt Nummer 708 230 


seit vielen Jahren bestens bewährt, besser 
und doch billiger als Gummi. '/ Ner- 
langen Sie bemusterte Offerte und Re- 
ferenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


S Schlick’sche AR 


Nebel- u. 1Streudüsen“ 


Paul Thum, Chemnitz i. Sa. 


für Luft vu Waren- Staubbekämpfung, S 
Be ai ei Kühlung u.s.w. X 
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Gebrauchte, guterhaltene, noch 


in Betrieb befindliche komplette aan Schlick reien 15 N6. 


Langsieb -Papiermaschine 


von 1600 mm beschnittener Ar- 
beitsbreite, sowie eine ge- 
brauchte, guterhaltene kompl. 


Nass- und Pressenpartie 


(3 Pressen) für eine Papierma- 
schine von 2100 mm beschnitten. 
Arbeitsbreite sofort ab Standort 


ın verkaufen. 
Gefi. Anfragen unter P. F 279 
an die Geschäftsstelle d. Bl. erb. 


Kalanderdiamanten 


zum Egalisieren der Kalanderwalzen, unübertroffen an Güte 
und Ausführung. 


Hoyer & Fritzsche, Hamburg 33a 


Spezialiabrik tür geschliifene Industriediamanten. 
Reparaturen umgehend bei billigster Berechnung. 


Drahtseile 


für alle Zwecke fabriziert und llefert billigst 
A. W. Kaniß G. m. b. H., Wurzen l. $. 


weielsaure Tonerde 14-15% und 17-18% 
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Schutzmarke 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker & Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 Oker am Harz Gegr. 1864 
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ländischen Konkurrenz eine geringe Gesamtproduk- 
tion erzielt worden. Auch sind die Aussichten für 
das laufende Jahr wegen der unklaren Verhältnisse 
noch nicht zu beurteilen. Das Geschäftsjahr 1924 
hat einen Reingewinn von 1 181 219,98 Lit zu ver- 
zeichnen. 

Curt Engel, Buch- und Papierhandlung, Reichen- 
bach i. V. Um Irrtümer zu vermeiden, wird ge- 
beten, in allen Büchern und Listen die Firma Max 
Unterstab Nachf. zu streichen und dafür ein— 
zusetzen: Curt Engel, Reichenbach i. Vogtl. 


Heinrichsthaler Papierfabrik Aktien-Ges. vorm. 
Martin Kink & Co., Heinrichsthal, Tschechoslovakei. 
Dem Bericht des Jahres 1924 entnehmen wir: 

Obwohl die wirtschaftliche Lage zu Beginn des 
Jahres zufriedenstelend günsltig war, zeigte sich 
doch gegn Herbst eine allgemeine Kaufunlust, wozu 
noch China als wichtiges Exportgebiet verloren 
ging. Trotz aller Schwierigkeiten ist wider Er— 
warten eine Friedensproduktion erzielt und es sind 
sogar Erweiterungsbauten vorgenommen worden. 
Leider sind die Aussichten für das laufende Jahr 
durch den österr. Zoll-Handels-Vertrag weniger 
günstig und die Herabsetzung der Steuern wird als 
dringend notwendig erwünscht. Das Geschäftsjahr 
1924 verzeichnet einen Reingewinn von 154 168,57 Kč. 
Kupon 1924 der Aktien gelangt mit 10% = 20 Kč. 
zur Einlösung. 

Simonius'sche Cellulosefabriken A.-G., Wangen 
im Allgäu. Aus dem Geschäftsbericht 1024: Die 
wirtschaftliche Lage im Geschäftsjahr 1924 ließ teil- 
weise sehr viel zu wünschen übrig, trotzdem nach 
der Stabilisierung der Mark große Erwartungen 
auf die Hebung des Geschäfts gesetzt wurden. Das 
Jahr schließt mit einem Reingewinn von 23 088.86 M. 


Zellstoff-Fabrik Waldhof-Mannheim. Aus dem 
Geschäftsbericht des Betriebsjahres 1024 entnehmen 
wir: Trotz der Ungunst der wirtschaftlichen Lage. 
die durch plötzliche Geldknappheit und Stabilisie- 
rung der Goldmark in der ersten Hälfte des Ge- 
schäftsjahres hervorgerufen wurde, besserten sich 
die wirtschaftlichen Verhältnisse in den letzten 
Monaten. Nur die Konkurrenzfähigkeit der deut- 
schen Industrie auf dem Weltmarkt, beeinflußt 
durch die hohen Steuern und Frachten, zeigte sich 
sehr bedenklich. Das gegenwärtige Geschäftsjahr 
wird sich allem Anschein nach günstiger gestalten, 
um so mehr, da noch die Zellstoff-Fabrik Ragnit 
A.-G. durch einen Fusionsvertrag dem Werk an- 
geschlossen ist. Das Geschäftsjahr 1924 schließt 
mit einem Reingewinn von 1 442 550,99 RM. An 
Dividende werden 1347200 RM. vorgeschlagen. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant“ 
liegt eine Werbedrucksache der Firma Gehre 
Dampfmesser - Gesellschaft, Berlin W eo über den 
„Gehre-Dampfmesser“ bei, die wir unseren Lesern 
zur gefl. Beachtung empfehlen. 
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für Gedendruck- und Entnahmebetrieb. Wärmespeicher. 
Reiche Erfahrungen im Bau von Dampfanlagen für Kraft- 
und Heizzwecke, leber 2'/» Millionen P$ Dampfmaschinen 
und Dampfturbinen gebaut. 
Näheres Drucksache P. F. 02. 


eee, eee, 


/// / (LLIB CL LLU Ulka 


4 


843 
EE EE EE 


MaxsErnstHartmann 


Maschinenfabrik 


Freital 78 bei Dresden 


enrohr. 


Unser Arbeitsgebiet umfaßt: 


Schaberwerk Rippenrohr- Ersatzteile für 
Economiser Economiser (ireen-Economiser 


Abgas Lufterhitzer 
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aus eigener Fabrikation 
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f Fernsprecher: l 5 „ Hamburg 28 Tel.-Adr.: Müggenschleuse E 
Müggenburger Schleuse = 

Acizkali Chlorkalk ; 
wirkliches K O H 89 %; aus bestem böhmischen Kalk. = 

Na, C O; unter 1%; gar. techn. eisenfrei wirksames Cl 35—37 % (110-1150 Be) = 


SITTI 


— — — 
BUCHER SCHAU Wir unternehmen demnächst mit unserem $PEZIAL- 
EE MUSTER-OMNIBUS eine Geschäftsreise nach dem 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften | 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., un em 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. a 


und suchen Vertretungen 


Weitere 
empfehlenswerte Bücher für den leistungsfähiger Firmen auf eigene Rechnung oder gegen Provision. 


Papiermacher. 8 De 
d Fordern Sie unverbindlich unsere Unterlagen, erste Referenzen. 


Heß, Walter: Pappen - Verarbei- | | 
Raih & Braune, Balkan-Exporı, Siuligari 


tung und Papiermaché, II. Teil: 
Hospitalstr. 5 


Praxis der Pappen-Verarbeitung. 
ANNUAL 


Mit 19 Fig. im Text u. ı Beilage. 
Inmmmmpummmmnmm e ee e eee - E 


Br. 16 M., geb. 18 M., Porto 

30 Pfg. 

Inhalt: Allgemeines über die Pap— 
penfabrikation. — Pappenrohstofſe. — 
Wissenswertes über verschiedene Pappen- 
sorten. — Das Verderben von Pappen. — 
Das Wasserdichtmachen von Pappen. — 
Pappe und Pappwaren für elektrotech- 
nische Zwecke. — Die Veredelung der 
Pappen. — Pappen-Neuheiten. — Särge 
aus Pappe. — Die Postkiste aus Pappe. — 
Die Herstellung von Papierringen. — Die 
Herstellung einfacher Schreibmappen. — 
Der Pappband als Stoff-Ersatzband und 
seine handwerkliche Veredelung. — Hohl- 
gegenständefabrikation. — Die Herstellung 
hohler Papptiere. — Ueber Papiermaché. 
— Das Grundier- und Lackiervertahren 
bei Papiermaché waren. — Papiermaché. — 
Haupterzeugnisse der Pavpierstoffwaren- 
Industrie. — Verfahren zur Herstellung 
von Papierstoffwaren. — Pappenguß,. 
Klemm, P.: Handbuch der Papier- 

kunde. Dritte Aufl. 1923. 20 M., 

Porto 30 Pfg. 


Kaufmännisches Handbuch für 
Papiermacher. 4,50 M., Porto 
20 Pfg. 

Kirchner, Ulr.: Ratgeber für den 
Betrieb von Papier-, Pappen-, 
Cellulose-, Holzstoff- und Stroh- 
stoff- Fabriken. Geb. 5 M., Porto 
20 Pfg. 

Lest: Wärmewirtschaft in der 
Zellstoffabrikation. Lwdbd. 5 
Mark, Porto 20 Pfg. 

Possanner v. Ehrenthal, Professor 
Dr. B.: Lehrbuch der chemischen 
Technologie des Papieres. Br. 
o M., geb. 10 M., Porto 30 Pfg. 


Wir suchen eine 


LABORANTIN 


die in unserem Betrieb den Bleich- und Bäuchprozeß 3 
kontrollieren und die Bestimmungen des Warenaus- = 
WALL falls vornehmen soll. 1716767767777 Z 
= 
2 


Offerten unter P.F.283 an die Geschäftsstelle dieses Blattes 


Intl mn um ME. 
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— tür England gong! | 


Der Direktor einer englischen Firma, technisch er- 
fahren, besonders mit der Papierleimung vertraut, 
übernimmt die Vertretung deutscher Fabriken von 
Papierspezialitäten. Adresse vom 6. bis 26. Juli 


J. M. Scrymgeour, Schloß-Hotel, Braunfels an der 1 k F 


Rohy IP 


Geil. pap unter P, F, 2 


ee = 


euer" 


außer Syndikat 
in größeren Mengen 
zu kaufen gesucht 


81 an die Geschäftsstelle dieser Zeitung 
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Schaumzerstörung ` 
Pappenbefeuchtung I 
Luftbefeuchtung RS 
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VENTILE VERBLEIURG 
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Sächsische 
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PENIGER MASCHINENFABRIK S 


UND EISENGIESSEREI A-G 
PENIG i. SA. 


ROBERT NYBLAD 


Maschinenfabrik 


Papenburg a. d. Ems 
* 


Hädtselmaschinen 


kräftigster Bauart, für Dauerbetrieb und Leistungen 
von 2000 — 8000 kg pro Stunde. Einrichtung zum 
Schneiden kürzesten Häcksels, sowle automatischer 
Ballenzerteilung / Unfallgefahr ausgeschlossen 


Spezialmaschinen 


zum Schneiden von Esparto nnd härtesten Materialien 


Hädkselreinigungs- 
und Sortier-Einridhtungen 
Mechanische 
und pneumatische Förderanlagen 
Querschneider 


mit rundlaufenden u. schwingenden Schneidmessern, 
im direkten Anschluß an die Papiermaschine 


Schleifmaschinen 
für Hädısel- und Tellermesser 
Periorier- u. Lohapparale 


für Rohdachpappenmaschinen 
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Inhalt: Raisio Pflanzenfasern. 
Hilfsstoffe: Wasser. och- und Bleich." 
mittel. Leimmittel, Füllstoffe. Farbstoffe. ı 
— Aufschließen der Rohstoffe: Lumpen- 
halbstoffe. Surrogate. Holzschliff. Zell- 
stoffe. Altpapier. Bleichen der Halbstoffe. 
Eigenschaften der Halbstoffe. — Ganz- 
zeugbereitung. Bildung des Papierblattes. 
— Feste Abfallstoffe. Ablaugen. Ab- 
Wässer. — Anhang: Fabrikate aus Pa- 
pier und Papierstoff. Papiere. Papierstoft. 
Zelluloseester. 


Remmler, Dr. Hans: Herstellung 
der Sulfitlauge. Geb. 5 M., Porto 
20 Pfg. 


Rahn, Arnold: Kraftverbrauch 
beim Mahlen von Halb- und 
Ganzzeug in der Papierfabrika- 
tion. Mit 2 Abb., 10 Tabellen 
und 22 Diagr. im Text und auf 
2 Tafeln. 1, 50 M. 


Schilling, Dr. Ernst: Die Faser- 
stoffe des Pflanzenreichs. Br. 
II M., geb. 12 M., Porto 30 Pfg. 
Die vorliegende, aus der eigenen Unter- 

suchungspraxis heraus entstandene Schrift 

versucht eine möglichst vollständige Zu- 
sammenstellung zu geben von allen bisher 
bekannt gewordenen Faserpflanzen und 

Faserstoffen. unter besonderer Berücksich- 

tigung der Bezeichnungen, die Pflanze 

und Faserstoff im Ursprungslande. in Han- 
del und Wissenschaft führen. Eine der- 
artige ausführliche Uebersicht fehlte bisher. 


Schubert, Prof. Max: Die Papier- 
verarbeitung. Bd. II. (Band I 
vergriffen.) 5 M., Porto 20 Pfg. 


Enthält die Buntpapier-, Tapeten-. Brief- 
umschlag-. Tüten- oder Papiersack-, Pa- 
nierwäsche- und photographische Papier- 
fabrikation. Mit 278 Abbildungen. 


Schubert, Prof. Max und Müller. 
Dr.-Ing. E. h. Ernst, Geh. Hof- 
rat, ord. Prof. a. d. Techn. Hoch- 
schule zu Dresden: Die Praxis 
der Papierfabrikation mit be— 
sonderer Berücksichtigung der 
Stoffmischungen und deren 
Kalkulationen. Praktisch. Hand- 
buch für Papierfabrikanten, tech- 
nische und kaufmännische Di— 
rektoren, Werkführer, sowie 
zum Unterricht in Fachschulen. 
Mit 180 Textfiguren und 1 Tafel. 
Br. 16 M., geb. 18 M., Porto 
30 Pfg. 

Inhalt: Einleitung. Die Hadern. ihre 
Zerkleinerung und trockene Reinigung. 
Nasse Reinigung der Hadern (Kochen und 
Waschen). Verwandeln der Hadern in 
Halbstoff. Bleichen des Halbstoffes. Ganz- 
stoffbereitung. Mühlen für einmaligen 
Stoffdurchgang. Mühlen mit sich wieder- 
halendem Stoffdurchgang durch die Mahl- 
flächen. Leimung. Füllstoffe. Erden. Das 
Färben. Stoffmischungen. Die Selbstkosten- 
berechnung der Mischungen (Mischunes- 
kalkulation). Die Papiermaschine. Zu- 
sanımenfassende Bemerkung über die Pa- 
niermaschine. Beschreibung der auf der 
Tafel dargestellten Papiermaschine. Rund- 
sjebmaschine. Vollendungsarbeiten. Ver— 
nacken des Papiers. Papierprüfung. Be- 
stimmung der Festigkeitseigenschaften. 
Bestimmung des Ouadratmetergewichtes. 
der äußeren Beschaffenheit usw. 


Schule, W.: Theorie der Heißluft- 
trockner. Ein Lehr- und Hand- 
puch für Trocknungstechniker. 
Besitzer und Leiter von gewerb— 
lichen Anlagen mit Trockenvor— 
richtungen. Für den Selbst- 
unterricht bearbeitet. Mit 34 
Textfiguren u. o Tabellen. 5,50 
Mark, Porto 20 Pfg. 
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Grossbritannien und für Export. 
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Nicht allein der Trocknungstechniker. 
Scndern auch der Besitzer oder Leiter 
derartiger Betriebe hat ein Interesse dar- 
an. einen Einblick in die wärmetechni- 
schen Vorgänge zu gewinnen. der es ihm 
ermöglicht. die Güte vorhandener Fin- 
richtungen zu beurteilen. den Zusammen- 
hang von Prüfungsergebnissen zu erken- 
nen und diese sinngemäß zu verwerten. 


Schwalbe-Sieber: Die chem. Be- 
triebskontrolle i. d. Zellstoff- 
und Papierindustrie, Zweite Aufl. 
Mit 34 Abb. 20 M., Porto 30 Pfg. 


Eine Sammlung chemischer Unter- 
suchungsmethoden der mächtig aufge- 
blühten Zellstoff herstellenden oder ver- 
arbeitenden Industrien als erstes Werk in 
deutscher Sprache herausgegeben zu haben, 
ist das Verdienst der beiden bekannten 
Autoren. Die Zusammenfassung enthält 
nicht nur die als brauchbar erprobten 
Methoden. sondern schenkt auch den 
neueren Bestrebungen zur Verbesserung 
altbekannter Methoden Beachtung. 


Smith, Sigurd: Die rationelle 
Theorie des Ganzzeughollän- 
ders. 192 Seiten mit zahlreichen 
Abb. 2 M., Porte 10 Pfg. 


Inhalt: Ueber den Einfluß der Mah- 
lung im Holländer auf die Figenschaften des 
Pavierstoffes. Die Mechanik des Mahl- 
geschirrs. Die Theorie der Stoffmahlung. 
Der Mahldruck. Die Abhängigkeit der 
Mahlwirkung vom Druck und von der 
Stoffdichte. Vergleichende Mahlversuche. 
Messung des Kraftverbrauchs. Kraftver- 
brauch des Mahlgeschirrs. Reibungs- und 
Zerreißungsversuche, Kraftverbrauch für 
die Rotation der Walze im Stoff. Pa- 
rallele Messer. Schnittwinkel. Ueber die 
Bedingungen für die Bildung eines Faser- 
wisches. 


Schwalbe, Dr. Carl: Die chemische 
Untersuchung der pflanzlichen 
Rohstoffe. 4 M., Porto 20 Pfg. 


Will: Herstellung von Elfenbein- 
karton. 1,50 M., Porto 10 Pfg. 


Weniger, Obering. K. A.: Die 
Herstellung von Asbestpappe 
und Asbestpapier. Mit 48 Abb. 
Br. 4 M., geb. 5 M., Porto 
20 Pfg. 


Die vorliegende Arbeit wird durch die 
lückenlose und eingehende Behandlung der 
Asbestverarbeitung für alle Kreise der In- 
dustrie. insbesondere aber der Zunft der 
Pappen- und Papiermacher, ein sehr will- 
kommener Behelf sein. Neu sind auch 
in dem vorliegenden Buch die Rechen- 
beispiele im Anhang, die. mit dem Haupt- 
nhalt des Buches verknüpft. verständlich 
nd auf die Praxis leicht anwendbar sind. 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u, Zellstofferzeugung: 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie für den 
Monat Juni 1925. 

Das Betriebswasser war nach wie vor un- 
genügend. Der Geschäftsgang hat sich gegenüber 
den Vormonaten zum Teil etwas verschlechtert. 
Insbesondere hat die Packpapierindustrie einen Ge- 
schäftsrückgang zu verzeichnen, während für 
Schreib- und Druckpapier die Auftragseingänge 
noch lebhaft sind. Dagegen erfolgen die Zahlungen 
außerordentlich schleppend und der Wechselverkehr 
wächst in bedenklicher Weise weiter. Die Lohn- 
erhöhungen der letzten Zeit werden ein leichtes An- 


ziehen der Augustpreise für einige Papiersorten zur 
Folge haben. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Rechtsabteilung. 


Betr. Depot- und Depositengeschäfte. 
I. 


Die Depositenbanken, deren Verwaltung bisher 
gesetzlich geregelt war, erhalten durch ein neues 
Gesetz über Depot- und Depositengeschäfte die aus- 
schließliche Befugnis, geschäftsmäßig Depot- und 
Depositengeschäfte zu betreiben. Daß zu den Depo- 
sitenbanken Bankunternehmungen, die bereits De- 
pot- und Depositengeschäfte betrieben haben und 
betreiben durften, gehören, nimmt nicht wunder. 
Neu ist die Zulassung von Aktiengesellschaften, 


Kommanditgesellschaften auf Aktien, Gesellschaften 
mit beschränkter Haftung. Hier bedarf es einer be- 
sonderen Zulassung durch die oberste Landes- 
behörde im Einvernehmen mit dem Reichswirt- 
schaftsminister unter Anhörung der Reichsbank. 
Depot- und Depositengeschäfte dürfen ferner be- 
treiben eingetragene Genossenschaften, die einem 
Revisionsverbande angeschlossen sind, sowie öffent- 
liche Sparkassen und gleichstehende Kassen, denen 
die oberste Landesbehörde die Zulassung zum ge- 


‚schäftsmäßigen Betrieb von Depot- und Depositen- 


geschäften erteilt. Das neue Gesetz spricht sich 
noch darüber aus, welche Pflichten ein Geschäfts- 
betrieb, der Depot- und Depositengeschäfte umfaßt, 
gegenüber der Aufsichtsbehörde hat und gibt Be- 
stimmungen über das Erlöschen der Berechtigung 
zum geschäftsmäßigen Betrieb von Depot- und De- 
positengeschäften und über die Entziehung dieser 
Berechtigung. 
II. 


Außerordentlich wichtig ist es, daß das Gesetz 
die Begriffe Depot- und Depositengeschäft einmal 
ganz klarstellt. Wir wollen ganz kurz darauf ein- 
gehen. 

IJ. Depotgeschäft. Depotgeschäfte sind: 

a) die Verwahrung und Verwaltung von Wert- 
papieren (Effekten im Sinne des Verkehrs) 
für andere; | 

b) die Ueberlassung von Schrankfächern an 
andere; 
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c) die Verwahrung von verschlossenen Depots 
für andere. 


Beim Wertpapierverkauf und -ankauf läßt sich 
eine Deponierung der Wertpapiere natürlich nicht 
vermeiden. Wenn aber dabei die Wertpapiere nicht 
länger als 10 Tage im Besitze der beauftragten 
Bank sich befinden, so liegt kein Depotgeschäft vor 
und dann kann jede Bank diese Verkäufe und An- 
käufe weiter tätigen. Dagegen ist die Gutschrift 
auf Stückekonto, rechtlich also der Anspruch auf 
Lieferung von Wertpapieren, ein Depotgeschäft 
dann, wenn zwei Wochen nach der Fälligkeit die 
Lieferung noch nicht geschehen ist. 


2. Depositen geschäfte. Depositenge- 
schäfte sind die Verwahrung und Verwaltung von 
Geldbeträgen für andere, insbesondere die Annahme 
von Geldbeträgen zur Verzinsung. 


Auch hier kann man wieder die Ausnahme 
machen, daß Geldbeträge zum Zwecke von Wert- 
papierankäufen und -verkäufen oder zum Zwecke 
anderer Bankgeschäfte, zum Beispiel Wechsel- 
geschäfte, von jeder Bank angenommen werden 
können, wenn sie nicht länger als 10 Tage gutge- 
schrieben werden. 


Handelspolitik. 


Deutschland. Die sogenannte „kleine Zolltarif- 
revision“, über die in Nr. 22 berichtet wurde, ist 
nunmehr über den vorläufigen Reichswirtschaftsrat 
und den Reichsrat dem Reichtage zugegangen. Im 
Abschnitt XI, „Papier, Pappe und Waren daraus“, 
sind keine Aenderungen an dem Regierungsentwurf 
vorgenommen worden. Dagegen wurde auf Antrag 
des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoff-Industrie die Herabsetzung des 
autonomen Zollsatzes für Kasein (Position 373) von 
10 M. auf 6 M. eingefügt. 

Ob und in welcher Fassung der Reichstag die 
kleine Zolltarifrevision annehmen wird, muß sich im 
Laufe des Juli entscheiden. 


Griechenland. Das deutsch-griechische Handels- 
abkommen vom 15. Mai, durch das Deutschland die 
allgemeine Meistbegünstigung auf zolltarifarischem 
Gebiet erhält, ist durch Verordnung der griechischen 
Regierung mit Wirkung vom 12. Juni d. J. vorläufig 
in Kraft gesetzt worden. Alle deutschen Waren 
werden dadurch den Zollsätzen unterworfen, die 
Griechenland dritten Staaten einräumt. Ferner ist 
durch das Abkommen sichergestellt, daB nach In- 
krafttreten des neuen griechischen Doppeltarifes, das 
vorläufig auf den 1. Juni 1926 vorschoben ist, alle 
deutschen Waren den Minimaltarif sowie alle Er- 
mäßigungen des Minimaltarifes erhalten werden, die 


griechischerseits durch den Tarifvertrag dritten 
Staaten gewährt werden. 
Türkei. In Angora haben die Verhandlungen 


über ein deutsch-türkisches Wirtschaftsabkommen 
auf der Grundlage allgemeiner gegenseitiger Meist- 
begünstigung begonnen, nachdem die Türkei mit 
Wirkung vom 15. Mai 1925 von der Liste der 
deutscherseits meistbegünstigten Staaten gestrichen 
worden war, da die deutsche Einfuhr in der Türkei 
nicht die durch das Lausanner Abkommen anderen 
Mächten eingeräumte Sondervergünstigung genießt. 


In den Nachrichten über die Türkei in Nr. ı7 
dieses: Blattes ist ein Fehler unterlaufen. Nicht 
ı sondern 100 Papierpiaster entsprechen etwa dem 
Wert von 1 türk. Pfund = 2,12 Reichsmark. | 


Polen. Nachdem Polen durch die Verordnung 
vom 20. Juni d. J. bezüglich Kinfuhrverbot der 
meisten deutschen Einfuhrerzeugnisse Deutschland, 
während die Verhandlungen über ein Provisorium 
noch schwebten, den Wirtschaftskrieg erklärt hatte, 


hat sich die deutsche Reichsregierung gezwungen 
gesehen, gegen diese die deutschen Interessen schwer 
schädigende Herausforderung Polens Gegenmaß- 
nahmen zu treffen, und zwar teils durch Erhöhung 
der Zollsätze, teils durch Einfuhrverbote gegenüber 
Waren polnischen Ursprungs. Diese Verordnung 
vom 2. Juli ist mit dem 6. Juli in Kraft getreten und 
betrifft alle in Frage kommenden polnischen Waren, 
die an diesem Tage die deutsche Grenze nicht über- 
schritten hatten. 


Die Maßnahme bezieht sich nicht auf Waren 
Danziger Ursprung. Für die Einfuhr dieser 
Waren tritt daher gegenüber dem bisherigen Zu- 
stande nur insofern eine Aenderung ein, als der 
Nachweis durch Vorlage von Ursprungszeugnissen 
zu führen ist, die von der Handelskammer Danzig 
oder der Zollverwaltung der Freien Stadt Danzig 
ausgestellt sind. 


Die deutschen Einfuhrverbote und Vergeltungs- 
zölle gegenüber Polen betreffen keine Positionen 
des Papierfaches. 


Daß gerade Polen, das seine Wiederentstehung 
in erster Linie Deutschland zu verdanken hat und 
dessen Ausfuhr mit mehr als 50% von Deutschland 
aufgenommen wird, während Deutschland nur 5% 
seines Exportes nach Polen ausführt, zu der sehr 
zweischneidigen Waffe des Wirtschaftskrieges 
greift, ist vom rein wirtschaftlichen Standpunkt aus 
völlig unverständlich. Die Gründe hierfür sind auf 
anderem Gebiete zu suchen. Jedenfalls sind die 
Gegenmaßnahmen der Reichsregierung gerade mit 
Rücksicht auf die Erhaltung und Förderung der 
deutschen Ausfuhr auf das lebhafteste zu begrüßen. 
da das neu geschaffene Polenreich anscheinend erst 
durch Schaden klug werden wird. 


Frankreich. Die seit Oktober vorigen Jahres 
schwebenden deutsch-französischen Handelsver- 
tragsverhandlungen in Paris stehen augenblicklich 
wieder einmal auf des Messers Schneide. Die von 
Frankreich für das Provisorium von vorläufig neun 
Monaten gemachten Angebote stehen in keinem 
Verhältnis zu den geforderten deutschen Zugeständ- 
nissen, so daß mit Abbruch oder Unterbrechung der 
Verhandlungen gerechnet werden muß, falls nicht 
die französischen Unterhändler in letzter Stunde 
mehr Verständnis und Zugänglichkeit für die deut- 
schen Minimalforderungen aufbringen können. Der 
deutsche Standpunkt, daß deutsche Waren nicht 
schlechter behandelt werden sollen, als die anderer 
Länder, dürfte an sich schon eine Minimalforderung 
darstellen. Frankreich will dagegen, mit Ausnahme 
weniger, für die Ausfuhr kaum in Frage kommen- 
der deutscher Waren die gesamten deutschen Aus- 
fuhrerzeugnisse so stark disqualifizieren, daß tat- 
sächlich ein fast völliger Abschluß vom franzö— 
sischen Markt erreicht wird. 


Auf telegraphischen Ruf der deutschen Dele- 
gation in Paris haben erneut Vertreter der deut- 
schen Papierindustrie, und zwar die Herren Kom, 
merzienrat Glatz, Direktor Hübner und 
v. Wussow vom 21. bis 23. Juni in Paris ver- 
handelt und die vorliegenden neuesten franzo- 
sischen Vorschläge für völlig unannehmbar erklären 
müssen. Es wurde dagegen erreicht, daß das EE: 
samte Papier mit ganz geringen Ausnahmen von 
der deutschen Delegation auf die Liste der Waren 
gesetzt wurde, für welche die französische Meist- 
begünstigung für das Provisorium verlangt wird. 
ine französische Forderung auf Bindung des devut- 
schen Zollsatzes für Zigarettenpapier wurde ab- 
gelehnt. Wir möchten hoffen, daß die deutsche 
Delegation trotz der Länge der aufreibenden Ver- 
handlungen mit Ruhe und Kaltblütigkeit weiter ver- 
handelt und nicht etwa eines politischen Augen- 
blickserfolges wegen Lebensinteressen der deut- 
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schen Wirtschaft auf unabsehbare Zeit hinaus 
opfert. Das Vorgehen Polens Deutschland gegen- 
über ist leider keine gute Vorbedeutung für ein 
baldiges Zustandekommen eines deutsch-franzö- 
sischen Wirtschaftsabkommens. | 


Während der Drucklegung obiger Mitteilung 
sind nunmehr die deutsch-französischen Wirt- 
schaftsverhandlungen als zur Zeit aussichtslos bis 
zum Inkrafttreten der deutschen kleinen Zolltarif- 
revision und der französischen Zolltarifnovelle ver- 
tagt worden. Der gegenwärtig bestehende ver- 
tragslose Zustand wird also bis zum Frühjahr 1926 
oder noch länger fortbestehen, da anzunehmen ist, 
daß man sich auf einen wirtschaftlichen Waffen— 
stillstand, d. h. eine gegenseitige Verpflichtung der 
Nichtanwendung zollkriegerischer Maßnahmen 
einigen wird. Unter den gegebenen Umständen 
scheint ein vertragsloser Zustand dem Abschluß 
eines untragbaren Wirtschaftsabkommens unbedingt 
vorzuziehen zu sein. 


Italien. Auch die deutsch-italienischen Han- 
delsvertragsverhandlungen in Rom gehen sehr lang- 
sam vorwärts, da besonders seitens der italienischen 
Industrie Wen deutschen Forderungen gegenüber 
die größten Schwierigkeiten gemacht werden. Für 
das Papierfach werden noch viele Hindernisse zu 
überwinden sein, um zu einem erträglichen Ab- 
kommen zu gelangen. 

Der italienische Goldzollzuschlag ist gegen- 
über der Vorwoche für die Zeit vom 6. bis 12. Juli 
von 419 v. H. auf 455 v. H. erhöht worden. Es 
sind also 555 Papierlire für 100 Goldlire zu zahlen. 


Niederlande. Der neue holländische Zolltarif, 
der im Auszuge in Nr. 9 des „Papier-Fabrikant“ 
veröffentlicht wurde, ist mit dem 1. Juli 1925 in 
Kraft getreten. 


Spanien. In Madrid haben Verhandlungen über 
Abänderungen des deutsch- spanischen Handels- 
abkommens begonnen, das bekanntlich am 27. Mai 
dieses Jahres vom Reichstag angenommen worden 
ist. Als Regierungsvertreter nimmt u. a. Herr 
Ministerialrat Dr. Feßler an diesen Verhand- 
lungen teil. v W. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Finnlands Cellulose ausfuhr 
im Mai. 

Im Mai betrug die finnländische Celluloseaus— 
fuhr 17768 t gegenüber 22 681 t im April d. J. und 
35431 t im Mai 1924. Die Sulfitausfuhr betrug 
12854 t gegenüber 17966 t im April d. J. und 
28 200 t im Mai 1924. An Sulfat wurden 4914 t 
ausgeführt gegenüber 4715 t im April d. J. und 
7224 t im Mai 1924. In der Zeit Januar Mai d. J. 
wurden 100 361 t, davon 78 165 t Sulfit und 22 196 t 
Sulfat ausgeführt, in derselben Zeit des Vorjahres 
99 180 t, davon 79 980 t Sulfit und 19 906 t Sulfat. 


Nr. 23. 


Richtpreise für Papierholz (Fichte). 

Entrindetes Holz ab Wald je rm: Süddeutsch- 
land: I. Klasse 16 bis 18,60 M.; II. Klasse 13, 50 bis 
15,50 M.; III. Klasse 11 bis 12,50 M. Preußen: 
Scheit 13 bis 15 M.; Knüppel 12 bis 14,40 M. 

Inländisches Holz waggonverladen der Liefer— 
station je rm: Süddeutschland: 18 bis 20 M.: bay— 
erische Waldstation 15,50 bis 17 M.; Mittel- und 
Westdeutschland 18 bis 20 M. 

Auslandsholz frei deutscher Grenzstation ohne 
Eingangszoll je rm: Tschechoslovakei: Bodenbach, 
Eger, Tetschen 143 bis 160 M.; Weipert 160 bis 165 
M.; Oderberg 122 bis 133. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik. 


Exkursionsbericht. Wie in den voran- 
gegangenen Jahren, so wurde auch in diesem Sommer- 
semester eine größere Exkursion von der Fachver- 
einigung veranstaltet, und zwar als Hauptziel nach 
München. 

Außer verschiedenen Werken der Papier- und 
Celluloseindustrie in der näheren Umgebung Mün- 
chens, galten ‘diesmal als Anziehungspunkte das 
Deutsche Museum und die Verkehrsausstellung. 

Am 4. Juni wurde die Reise unter der Führung 
von Herrn Ingenieur Hoyer angetreten. Der 
nächste Tag führte in das der München-Dachauer 
Papierfabriken A.-G. gehörige Werk Pasing. In 
allen Teilen war Gelegenheit geboten, neben neuen, 
interessanten Einzelheiten beim Herstellungsgang 
von holzhaltigen und mittelfeinen Papieren die neu 
eingebauten Transportanlagen besonders eingehend 
kennen zu lernen. 

Der Nachmittag war während einiger Stunden 
dem Besuch der Verkehrsausstellung gewidmet, und 
es sind die aufgestellten Maschinen für die Drucke- 
reien und die graphische Industrie, wie die allerneu- 
esten Benachrichtigungs- und Rohrpostanlagen be- 
sonders hervorzuheben. Auch die letzten hier ge- 
zeigten Schöpfungen in Hinsicht der Beförderungs- 
mittel erregten Bewunderung. 

Am Sonnabend fanden sich alle Teilnehmer zur 
Besichtigung des Deutschen Museums beisammen. 

Am Sonntag folgte ein Ausflug nach dem Starn- 
berger See. 

Der folgende Tag diente dazu, Einblick in die 
Cellulose- und Papierfabrik Redenfelden am Inn zu 
nehmen. Für viele war die Verarbeitung der Ab- 
lauge zu Sulfitsprit neu und äußerst anregend. Be- 
achtenswert war die arbeitsparende Aufbereitung 
des Holzes. 


Das prächtige Wetter veranlaßte die Teilnehmer 
am Nachmittag zu einer Bergfahrt auf den Wendel- 
stein. Leider erlaubte die vorgeschrittene Zeit nur 
ein kurzes Verweilen auf dem genußreichen Aus- 
sichtspunkt. Bei untergehender Sonne ging die Tal- 
fahrt wieder vor sich. 


Der 6. Tag war vormittags mit einem Rund- 
gang durch die Haindlschen Papierfabriken in Augs- 
burg ausgefüllt. Was gezeigt wurde, übertraf alle 
Erwartungen, denn es bot sich das Bild eines hoch- 
modernen Betriebes. Kein Wunder war es darum, 
daß sich die einzelnen Gruppen in die Länge zogen. 
Besonderes Interesse erregte allgemein ein mit allen 
Errungenschaften der Technik ausgestatteter Voith- 
scher Schnelläufer. 


Das letzte Ziel der Exkursion war die Holz- 
schleiferei der München-Dachauer Papierfabriken in 
Olching. Hier war Gelegenheit gegeben, was wohl 
nur noch selten anzutreffen ist, drei Schleifersysteme 
nebeneinander arbeiten zu sehen, und zwar den 
Ketten-, Magazin- und stetigen Schleifer. An- 
schließend wurde das etwa 10 Minuten an der 
Amper aufwärts liegende, neu erstellte Wasserkraft- 
werk des obigen Unternehmens in Augenschein ge- 
nommen. Hochbefriedigt von diesem Tag, wurde 
abends die Rückfahrt nach München angetreten. 


Am nächsten Morgen mußte dann leider trotz 
allgemeinen Bedauerns an die Heimreise gedacht 
werden. 

Auch an dieser Stelle sei allen Herren und 
Firmen für ihre entgegenkommende und gastliche 
Aufnahme, vor allem Herrn Direktor Conrad, Herrn 
Fabrikbesitzer Willi Haindl und Herrn Fabrikver- 
walter Benzinger, für ihre freundliche Bewirtung 
nochmals verbindlichst gedankt; ebenso auch allen 
den Herren, die in liebenswürdiger Weise die Füh- 
rung durch die Betriebe übernommen hatten. 

Der Pressewart: gez. Rade. 
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Einkömmensteuervorauszahlungen der Lohn- u. Gehaltsempfänger. 
| | Von Dr. F. Schulze. | 


Die Durchführungsbestimmungen zu dem 
Steucrüberleitungsgesetz, welche die Vorauszah- 
lungen der freien Berufe, der Lohn- und Gehalts- 
bezieher, der Kapitalrentner usw. auf die Ein- 
kommensteuer regeln, sind noch nicht erschienen, 
wohl aber liegen die Voranmeldungsvordrucke für 
die Vorauszahlungen dieser Klasse von Steuer- 
pflichtigen vor. Es ist interessant, an Hand des 
Steuerüberleitungsgesetzes sich den Inhalt der Vor- 
drucke einmal zu vergegenwärtigen. 

Der Vordruck beginnt mit dem Brutto- 
arbeitslohn, der im einzelnen anzugeben ist. 
La gehört hierher das Einkommen aus nichtselb- 
ständiger Arbeit. Anzugeben sind hier also Ge- 
hälter, aber auch Tantiemen, Gratifikationen ein- 
schließlich der steuerpflichtigen Dienstaufwands- 
entschädigung. Vom Arbeitslohn bleibt für den 
Arbeitnehmer ein Betrag von 80 RM. monatlich 
zur Abgeltung der Werbungskosten vom Steuer- 
abzug frei. Der steuerfreie Lohnbetrag beträgt für 
das zweite Kalendervierteljahr 1925 200 RM. und 
nach dem eben Gesagten für die folgenden Kalender- 
vierteljahre 240 RM. Der Ueberschuß des Brutto- 
arbeitslohns über den steuerfreien Lohnbetrag ge- 
hört nun in die Steuervoranmeldung als Ergebnis 
der ersten Gruppe. 

Die zweite Gruppe beschäftigt sich mit dem 
Bruttoeinkommen aus Kapitalver- 
mögen, das dem Steuerabzug vom 
Kapitalertrag unterliegt. Unrichtig ist es, 
wenn vielfach davon gesprochen wird, daß erst- 
malig am 10. (17. Juli) eine Kapitalertragssteuer- 
zahlung zu leisten sei. Diese Bestimmung hatten 
wir schon in der Zweiten Steuernotverordnung. 
Nach dem Steuerüberleitungsgesetz in Verbindung 
mit der Zweiten Steuernotverordnung gehören in 
diese Gruppe hinein inländische Kapital- 
erträge, zum Beispiel Anleihezinsen, Dividenden, 
sonstige Zinsen, Ausbeuten und Gewinne, die ent- 
fallen auf Aktien, Kuxe, Genußscheine, Anteile an 
der Reichsbank, an Kolonialgesellschaften, an Ge- 
nossenschaften und an Gesellschaften mit be- 
schränkter Haftung. Bei den Anleihen handelt es 
sich um Anleihen aller Art, die wertbeständig sind. 
die in öffentlichen Schuldbüchern eingetragen sind 
oder über die Teilschuldverschreibungen ausgegeben 
sind und die zeitlich nach Finführung der Renten- 
mark liegen. Von dem. Bruttoeinkommen 
aus Kapitalvermögen, das dem Steuerabzug 
vom Kapitalertrag unterliegt. sind abzuziehen alle 
Werbungskosten. Als Werbungskosten 
wären zu erwähnen zum Beispiel die Bankspesen. 
Der Steuerabzug vom Kapitalertrag, auf den wir 
später zu sprechen kommen werden, gehört hier 
nicht her. Der Ueberschuß des Bruttoeinkommens 
über die Werbungskosten bildet den zweiten Saldo- 
posten der Steuervoranmeldung. 

Die dritte Gruppe bildet eine Zusammenfassung 
mehrerer Einkommensquellen. l 

Zunächst handelt es sich um das Bruttoein- 
kommen ąus freiem Beruf und anderer 
selbständiger Arbeit. Hierin gehört das 
Einkommen der Aerzte, Rechtsanwälte, Künstler, 
Architekten, Vermögensverwalter. Testamentsvoll- 
Strecker. Aufsichtsratsmitglieder. Diesen stehen 
gleich gewisse Erwerbsgruppen, die bezüglich der 
Vorauszahlungspflicht den freien Berufen gleich- 
gestellt wurden, zum Beispiel Bücherrevisoren, 
Spediteure. 

Auch das EinkommenausGrundbesitz 
einschließlich des Einkommens aus der Vermietung 
und der Verpachtung von Grundstücken, Gebäuden 
und Gebäudeteilen wird der dritten Gruppe zu- 
gezählt. Der Mietwert der eigenen Wohnung wird 


dem Einkommen aus Grundbesitz hinzugerechnet. 
Es wird oft schwer sein, den Mietwert der eigenen 
Wohnung zu bestimmen. Unter Umständen mub 
man hier die Schätzung eines Sachverständigen in 
Betracht ziehen. Wir erwähnen nur nebenher, daß 
es sich beim Einkommen aus Grundbesitz niemals 
um ein gewerbliches oder landwirtschaftliches Ein- 
kommen handeln darf. Die Versteuerung der ge- 
werblichen und landwirtschaftlichen Betriebe findet 
auf ganz anderer Basis statt. 

Das Bruttoeinkommenaussonstigen 
Einnahmen im Sinne des alten Finkommen- 
steuergesetzes gehört gleichfalls zu der dritten 
Gruppe. Unter die sonstigen Einnahmen fallen 
solche Beträge, welche mit anderen ausdrücklich 
genannten Einnahmequellen nichts zu tun haben. 
Man kann also diese sogenannten „sonstigen Ein- 
nahmen“ als einen Sammelbegriff aller Einnahmen 
bezeichnen, die unter eine besondere Bestimmung 
nicht zu bringen sind. Man rechnet üblicherweise 
hierher die Einzeleinnahmen, die jemandem zufallen. 
Wir denken an Lotteriegewinne, Renngewinne, Ab- 
findungen für eine entgangene Einnahme, aber auch 
Leibrenten und Altenteile. 

Schließlich fügt das Steuerüberleitungsgesetz der 
dritten Gruppe nach das Finkommen aus 
Kapitalvermögen ein, das dem Steuerabzug 
vom Kapitalertrag nicht unterliegt. Auch hier ist 
zu bemerken, daß es sich nur um Einkommen aus 
Kapitalvermögen handeln darf, welches weder den 
Vorauszahlungen für gewerbliches Einkommen noch 
dem Steuerabzug vom Kapitalertrag unterworfen 
ist. Man muß sich also frei machen von dem Ge— 
danken an das frühere Kapitalertragssteuergesetz, 
kann aber die dort aufgezählten Steuerobjekte hier 
vielfach mit übernehmen. Anzugeben sind Zinsen 
aus Darlehen, Zinsen aus Hypotheken und Grund- 
schulden, Renten aus Rentenschulden, vererbliche 
Rentenbezüge, Dividenden aus ausländischen 
Wertpapieren, Zinsen aus ausländischen An 
leihen usw. Das gesamte Bruttoeinkommen aus den 
eben gekennzeichneten Einkommensquellen gestattet 
nun die weitgehende Berücksichtigung 
von Werbungskosten. Das ist zweifellos eine 
starke Besserstellung der freien Berufe und der 
Steuerpflichtigen mit Einnahmen aus Grundbesitz 
und Kapitalvermögen gegenüber dem Arbeitslohn. 
weil hier die Werbungskostenbestimmungen des 
früheren Einkommensteuergesetzes nicht ohne 
weiteres Anwendung finden. Von den Bruttoein- 
künften können die mit diesen Einkünften der 
dritten Gruppe in wirtschaftlichem Zusammenhang 
stehenden Werbungskosten abgezogen werden. Die 
übliche Begriffsbestimmung geht dahin, daß Wer- 
bungskosten Aufwendungen sind, die zur Erwer— 
bung, Sicherung und Erhaltung der Einkünfte £e- 
macht wurden. Man darf also hier heranziehen 
namentlich die Beiträge zur Versicherung, soweit 
sie zu den Geschäfts- und Verwaltungskosten 2 
rechnen sind, ebenso aber auch die Frtragssteuer 
und die öffentlichen Abgaben. Derartige Werbung" 
kosten sind zum Beispiel die Grundsteuern, Land 
wirtschaftskammerbeiträge, Feuerversicherungs- un 
Glasversicherungsbeiträge. Schließlich können noc 
von dem Bruttoeinkommen abgezogen werden die 
wirtschaftlich damit zusammenhängenden Schuld- 
zinsen und sonstige laufende Lasten. Der Ueber- 
schuß des Bruttoeinkommens über die eben HE 
nannten Werbungskosten bilden dann den dritten 
Posten der Steuervoranmeldung. 

Die Summe der drei Gruppen von Einkommen. 
errechnet lediglich nach dem Ueberschuß, ergibt den 
Gesamtüberschuß, der nun der Berechnung der Vor- 
auszahlung zugrunde zu legen ist. (Forts. folgt.) 
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Gestehungskostenberechnung und Statistik in der Papierindustrie. 


Ueber dieses Thema hielt Herr Dr. Mirus in 
der Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten am ı8 Juni in Hamburg einen 
Vortrag. Er führte aus, daB Kalkulation und Sta- 
tistik je für sich getrennt schon wiederholt seitens 
der Papierindustrie behandelt worden seien, in Ver- 
bindung miteinander bisher aber noch nicht erörtert 
wurden. Es liege deshalb die Frage nahe, was zwei 
an sich so verschieden geartete Dinge eigentlich mit- 
einander verbinde. Kalkulieren sei ein rechne- 
rischer Vorgang, Statistik sei Massenbeobachtung 
nach bestimmten festumgrenzten Merkmalen; aus 
welchem Grund solle nun beides miteinander ein 
Bündnis eingehen? 

Den Anlaß hierzu, so führte der Vortragende 
aus, gebe die wirtschaftliche Notlage, in der wir 
uns in Deutschland befinden. Durch Krieg, Revolu- 
tion und Inflation seien ein Jahrzehnt lang bei uns 
keine wesentlichen Fortschritte erzielt worden, wäh- 
rend zu gleicher Zeit draußen in der Welt sich eine 
Art industrielle Erneuerung vollzogen habe. Ins- 
besondere habe Amerika Deutschland gegenüber 
einen riesigen Vorsprung erhalten. Diesen gelte es 
möglichst wieder einzuholen. Man müsse dieser- 
halb nach entsprechenden Mitteln und Wegen Um- 
schau halten. 

In Amerika habe man z. B., um den Fortschritt 
zu fördern, seit einigen Jahren einen statistischen 
Nachrichtendienst eingeführt, indem man ziffern- 
mäßige Vergleiche über die Herstellungskosten der 
einzelnen Fabriken bestimmter Industriezweige vor- 
nehme. So meldeten die Papierfabriken in den Ver- 
einigten Staaten regelmäßig einer Zentralstelle, wie 
hoch ihre Durchschnittskosten pro Tonne Zeitungs- 
druckpapier an Arbeitslohn, Kohle, Dampf, Holz- 
stoff- und Zellstoffverbrauch sowie sonstigem 
Fasereintrag, Füllung, Alaun, Farben, Leim, Wasser, 
Siebe, Filze, Riemen, Schmieröl, Reparaturen, Ver- 
sicherungen, Steuern, Verpackung u.a.m. sind. An 
Hand einer auf diesen Einzelangaben angefertigten 
Zusammenstelung sei der amerikanische Fabrikant 
in der Lage, seine Gestehungskosten mit denen 
anderer zu vergleichen und herauszufinden, ob bei 
ihm schwache Stellen vorhanden sind und wo sie 
liegen. Es ermögliche ihm eine solche Selbst- 
kostenstatistik“, Verluste zu vermeiden und seine 
Kosten zı verringern. 

Aus diesem Grunde. so führte Herr Dr. Mirus 
aus. rechtfertige sich, Gestehungskostenberechnung 
und Statistik in Verbindung miteinander zu be— 
handeln. Ein gut durchgearbeitetes Kalkulations- 
system und eine zuverlässige Betriebsstatistik habe 
also den Zweck. organisatorische Verbesserungen 
herbeizuführen, die Anwendung technischer Fort- 
schritte zu veranlassen und geordnetere, gesundere 
Marktverhältnisse zu schaffen. Werde die Betriebs- 
führung unserer Industrie nicht modernisiert. so 
würde es schwer halten, aus der geschwächten deut— 
schen Wirtschaft die gewaltigen Summen heraus- 
zuholen, die auf Grund des Londoner Abkommens 
an die Entente in den kommenden Jahren zu 
zahlen sind. 

Auch die Papierindustrie müsse diesen wichtigen 
Fragen ihre Aufmerksamkeit widmen. und sie habe 
es bereits getan. indem sie anläßlich der Hauptver- 
sammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
1024 in Stuttgart beschloß. Erörterungen über 
ziffernmäßive Vergleiche der Herstellungskosten der 
einzelnen Papierfabriken anzustellen. Es sei im 


geschehen möge. 


Auftrage des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
und des Gesamtausschusses der Fachgruppen der 
Papierindustrie seitens der Wirtschaftsstatistischen 
Abteilung der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holz- 
stoffindustrie zunächst eine Abhandlung verfaßt 
worden, um eine einheitliche Grundlage für 
die Art und Weise der Selbstkostenberechnung zu 
schaffen. Diese Schrift, betitelt „Die Gestehungs- 
kostenberechnung in der Papierindustrie“ sei kürz- 
lich den Mitgliedern des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten zugegangen *). Herr Dr. Mirus wies 
darauf hin, daß diese von ihm verfaßte Arbeit eine 
Anwendung des allgemeinen Grundplanes der Selbst- 
kostenberechnung, den das Reichskuratorium für 
Wirtschaftlichkeit in Industrie und Handwerk aus- 
gearbeitet habe, auf die besonderen Verhältnisse der 
Papierindustrie sei und daß hierbei 14 Papierfabriken 
mitgewirkt hätten, indem sie einen Einblick in ihr 
Berechnungssystem gewährten und Rat und Aus- 
kunft erteilten. 

An Hand einer Reihe graphischer, weithin sicht- 
barer Zeichnungen erläuterte Redner sodann das 
Verfahren, welches in der Schrift „Die Gestehungs- 
kostenberechnung in der Papierindustrie“ behandelt 
worden ist. Er betonte hierbei insbesondere die 
Notwendigkeit, daß jede Fabrik eigene Erfahrungs- 
ziffern über die verschiedensten Produktionsvor- 
gänge sammeln müsse und an Hand derselben den 
Betrieb kontrollieren und entsprechend organisieren 
sollte Es komme darauf an, dieses Berechnungs- 
system den individuellen Verhältnissen der ein- 
zelnen Werke anzupassen und an einen monatlichen 
Austausch statistischer Uebersichten über die ein- 
zelnen Positionen der Gestehungskosten heran- 
zugehen. 

Es fehle nicht an Stimmen, welche die Not- 
wendigkeit solcher Arbeiten erkannt haben. So 
schreibe z. B. ein Papierfabrikant in Nr. 7 des 
„Wochenblattes“ vom 14. Februar 1925 folgendes: 

„Es ist sehr zu begrüßen, daß der Verein 
Deutscher Papierfabrikanten an der Arbeit ist, 
einzugreifen und eine Art Kalkulationszentrale zu 
schaffen, die Normen ausgibt und endlich von den 
Faustregeln freimacht. Vergessen wir nicht, daß 
z. B. Amerika wissenschaftlich auch in seinem 
Kostenwesen sehr voran ist und viel Wert darauf 
legt. Wir dürfen nicht zurückbleiben, und die 
Praxis muß Material an die Zentrale bringen, 
soll diese Nutzen bringen für alle.“ 

Zum Schluß seiner Ausführungen warf der Vor- 
tragende noch die Frage auf, warum man der Sta- 
tistik gegenüber denn eigentlich vielfach noch eine 
so unfreundliche Haltung einnehme, Sie sei doch 
weiter nichts als ein nützliches Werkzeug, als ein 
gutes Aufklärungsinstrument, und ein solches 
zurückzuweisen oder gar zu vernichten, sollte doch 
keinem wirtschaftlich denkenden Menschen einfallen. 

An Hand der Ergebnisse einer Statistik der 
Papiermaschinen wurde noch gezeigt, welche prak— 
tischen Schlußfolgerungen aus einer solchen Ueber— 
sicht sich ziehen lassen und der Wunsch aus— 
gesprochen, daB dies zum Wohl der deutschen 
Papierindustrie in weitgehendem Maße in Zukunft 
Dr. M. 


*) Weitere Exemplare können zum Preise von 
2 M. pro Stück durch die Geschäftsstelle des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten. Charlottenburg, Neue 
Grolmanstr. 5/6, bezogen werden. 
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AUSLANDSSCHAU 


Schwedischer Marktbericht. 


Die in der letzten Zeit in Iagebl. Sulfit ab- 
geschlossenen Kontrakte waren nicht bedeutend, die 
Marktlage jedoch unzweifelhaft fest. Von kontinen- 
talen Käufern konnten 32,50—34 Kr. per 100 kg cif 
Rouen erhalten werden. 

Eine Fabrik im westlichen Schweden, welche 
unter den Erzeugern für gebleichten Kunstseiden- 
zellstoff eine dominierende Stellung einnimmt, hat, 
nach „Svensk Pappersmasse-tidning“, einen großen 
Kontrakt für Lieferungen in den kommenden Jahren 
abgeschlossen. Der Kontrakt wird als der größte 
bezeichnet, der je in Schweden zustande kam. 

Gleichmäßige Nachfrage herrscht nach bleich- 
fähig Sulfit zu 14-14, 5 Lstr. cif engl. Ostküste. 

Starkfaserig Sulfit war im Zusammen- 
hang mit dem Höhergehen des Lstr.-Kurses einer 
kleinen Preisherabsetzung unterworfen; cif-Verkäufe 
geschahen zu Preisen bis zu 12,5 Lstr. Amerika 
kaufte einige kleinere Partien von Konsignations- 
lagern in den Vereinigten Staaten zu 2,75 bis 
2,85 Dollar. 

Starksulfat liegt 
ders fest. 

Trockenschliff notiert 130—134 Kr. netto 
fob Gothenburg. Von den Erzeugern, die an der 
schwedischen Ostküste liegen, sind bedeutende 
Partien, bis zu 7000 t, zu recht verschiedenen Prei- 
sen abgesetzt worden. 

In Feuchtschliff hat ganz besonders 
Frankreich großes Interesse an den Tag gelegt, und 
für Lieferung, verteilt auf die kommenden drei Jahre, 
wurden etwa 15000 t abgeschlossen zu 55 Kr. fob. 

Nach „Svensk Pappers-tidning“ ist in der in 
den letzten Wochen auf dem Markt konstatierten 
Stille keine Veränderung eingetreten. Dies gilt 
ganz besonders für Umschlagpapier. 

In Zeitungspapier sind für diesjährige Lieferung 
keine nennenswerten Quantitäten mehr verfügbar. 
Für Lieferung im ersten Quartal des kommenden 
Jahres sind mehrere Posten bereits abgestoßen, und 
die Situation scheint daher für Zeitungspapier 
weiterhin relativ günstig zu liegen. 

Im Exportgeschäft hat Feinpapier, dank 
der früher teilweise recht umfangreichen Verkäufe 
nach Rußland, sich bedeutend verbessert. Der In- 
landsmarkt ist dagegen ruhig und interesselos. 

Die Erzeuger von Maschinenpappe 
scheinen im Durchschnitt auf 3—4 Monate im voraus 
ausverkauft zu sein. Schd. 


weiterhin ganz beson- 


Norwegischer Marktbericht. 


Nach Mitteilung von „Svensk Pappersmasse- 
tidning“ hat Ja gebl. Sulfit günstige Marktlage. 
Die cif-Preise für Verkäufe nach England stellen 
sich zwischen 18, 17, 6 und 19,7,6 J. str. 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 
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Die Nachfrage nach bleichfähig Sulfit 
ist sehr lebhaft. Größere Verkäufe geschahen auf 
Basis von 14 LStr. cif und darüber. 

Vom Papiermarkt wird gemeldet, daß die 
kräftige Wertsteigerung der norwegischen Krone die 
Fabriken in eine sehr ungünstige Lage versetzt hat. 
Die Verkäufe auf dem Inlandsmarkt betragen nur 
ungefähr 10% der Produktion und die Erzeuger sind 
daher von den Preisen auf dem Exportmarkt 
abhängig. 

Mit Ausnahme von Zeitungspapier und einigen 
anderen Spezialitäten zeigen die Fabriken großes 
Interesse für neue Unterhandlungen. Trotz im all- 
gemeinen guten Orderstocks sind die Erzeuger für 
Preisnachlässe zur Erhöhung des Orderstocks 
geneigt. 

Für Kraftpapier liegen die Preise gegenwärtig 
schwächer. 

Der Feinpapiermarkt liegt still. Schd. 


Schwache Stellung des tschechoslovakischen 
Papiers auf dem Auslandsmarkt. 


Wenn auch der Absatz tschechischen Papiers 
auf den Binnenmärkten augenblicklich mehr auflebt. 
so ist doch die Exportlage dieser stark entwickelten 
tschechoslovakischen Industrie um so unbefriedi- 
gender. In der Zukunft besteht für die Unterbrin- 
gung der tschechischen Papiererzeugung tatsäch- 
lich eine ernste Gefahr. Große Unternehmungen, 
die vorwiegend auf die Ausfuhr eingestellt sind, ex- 
portieren jetzt lediglich in der Erwartung einer bal- 
digen Wendung der unvorteilhaften Zustände. Aber 
alle bisherigen Versuche, die Herstellungskosten zu 
senken, um auf den Auslandsmärkten wieder kon- 
kurrenzfähig zu werden, sind fehlgeschlagen. Die 
Exportorganisationen haben durch die letzten Aus- 
fuhrgeschäfte nur erhebliche Verluste erlitten. Zu 
dieser höchst unwirtschaftlichen Taktik entschlos- 
sen sich die interessierten Kreise aus Furcht vor der 
Gefahr für die tschechische Papierindustrie, durch 
Drosselung der Ausfuhr den Abstand zum Papier- 
weltkonsum allzusehr zu vergrößern. Eine weitere 
Ueberlegung war, eine Einschränkung der Papier- 
produktion solange als möglich zu verhindern. 

Nun geht es aber im bisherigen Tempo nicht 
mehr weiter. Die Verhältnisse erfordern jetzt drin- 
gend eine Lösung. Sorgfältige Untersuchungen der 
kranken Materie erkennen den Erreger in erster 
Linie in den zu hohen, unrationellen Holzpreisen. 
Den Grund für die unvorteilhafte Entwicklung der 
Preistendenz für Holz auf dem tschechoslovaki- 
schen Markte sieht man in der Freigabe der Holz- 
ausfuhr. Tatsächlich hat die Vereinigung tschechi- 
scher Papierindustrieller schon vor Zeiten gegen 
diese Oeffnung der Grenzen für die Holzausfuhr un 
die damit verbundene Steigerung der Holzpreise 
protestiert. Man versuchte diese Wirkung der für 
die tschechoslovakische Wirtschaft an sich sehr 
zuträglichen Maßnahmen (Nonnenfraßhölzer im 
Norden der Republik) durch entsprechende, aus- 
gleichende Uebereinkommen mit den Forstverwäl- 
tungen zu paralysieren. Der Erfolg dieser Verhand- 


Papierholz 
J. F. Müller & Sohn A.-G., , Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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1600 PS Schleifermotor in Sonderausführung mit spritzwasserdichter Kapselung 


Ausführung mit angebauter Anlasswalze, daher einfachste Auf- 
stellung und Bedienung, größte Betriebssicherheit. 

Leichte Regelung und Gleichhaltung der Belastung des Schleifers 
oder der Anlage durch elektrischen Schleifer regler. 

Verbesserung des Netzlelstungsfaktors durch: 
1. Ausrüstung des Schleifermotors mit Phasenschieber D. R. p. 
2. Ausführung als Synchronmotor für Vollastanlauf D.R. P. 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÖR PAPIERINDUSTRIE 


BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Jungen war aber ein durchweg negativer. Von der 
Initiative des Staates wird nun eine Hilfe aus den 
gegenwärtigen Schwierigkeiten heraus erwartet. Die 
Energie der Eingaben liegt in der Forderung, die 
Holzausfuhr einzuschränken oder auf neuer, der 
tschechischen Papierindustrie mehr zuträglichen 
Grundlage zu regeln. 


MARKI- -BERICHTE 


er 


Altpapier. 
Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“. 


Auf dem deutschen Altpapiermarkt hat die 
Geschäftstätigkeit für einzelne Sorten wieder etwas 
nachgelassen. Während die Nachfrage bisher durch 
die anhaltenden trockenen Witterungsverhältnisse 
gestärkt wurde, scheinen sich viele Fabriken mit 
dem Einsetzen der Niederschläge wieder mehr mit 
Holzschliff, dessen Preis vorläufig keinen Steige- 
rungen unterworfen sein wird, eindecken zu wollen. 
Dazu kommt die außergewöhnlich starke Zurück- 
haltung der Papier- und Pappenindustrie, die sich 
auf starke Geldknappheit und Abnahme des Auf- 
tragseingangs zurückführen läßt, so daß sich bereits 
eine Anzahl Fabriken zu Betriebseinschränkungen 
entschlossen haben soll. Gemischte Papier- und 
Kartonnagenabfälle sowie erste Qualitäten: holzfreie 
Späne, weiße Akten und Skripturen, in denen der 
Anfall beschränkt geblieben ist, sind weiter gesucht 
und im Preise behauptet. Dagegen fehlt es für mitt- 
Jere Sorten, von denen reichliches Angebot zum Vor- 
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schein kommt. Zeitungsmaterial und Schwerdruck 
sind kaum verkäuflich und stärker rückgängig. Im 
allgemeinen stehen keine neuen bedeutenden Preis- 
abschläge zu erwarten, vorausgesetzt, daß sich de 
Lage in der verarbeitenden Industrie nicht weiter 
verschlechtern sollte: denn das Ausland kann mit 
den augenblicklichen niedrigen Inlandpreisen nicht 
mehr konkurrrieren. 

Die französische Papiererzeugung hat 
keinen neuen Verbrauch an Rohstoffen gezeitigt und 
bewahrte im Einkauf von Altpapier Reserve. 

Auf dem englischen Altpapiermarkt ist die 
einheimische Verarbeitung wieder zu lebhafteren 
Einkäufen geschritten. Holzhaltige und bessere 
Drucksachen bleiben zwar weiter meist unverkäuf- 
lich. Gemischte Papierabfälle und Strohpappen 
finden glatten Absatz. 

Im schottischen Altpapierhandel hielt sich 
die Umsatztätigkeit in mäßigen Grenzen. Späne. 
Zeitschriften, Bücher u. a. sind bei allerdings nicht 
lohnenden Preisen wenig gefragt. 

Der nord amerikanische Altpapiermarkt 
verharrt in seiner ungünstigen Geschäftslage. Späne 
und neue Abfälle bleiben zwar gesucht, doch lassen 
die bisher gebotenen Preise dem Handel keinen 
Nutzen übrig. Mittlere und gewöhnliche Sorten sind 
dagegen stark vernachlässigt. Allgemein hofft man 
auf eine baldige Belebung des Geschäfts. K. W. 

Altpapierpreise vom 26. 6. 25. 


Berliner Großhandelseinkaufspreise in Reichsmark 

je 100 kg: 

Gemischte Abfälle in Ballen . 
Weiße holzfreie Späne . 


5,50— 6,00 
20,00— 22.00 


EE 


Ahlers 


(Eingete Schurzmarke) 


Die Arbeitskraft der Hausangestellten wird oft gedankenlos verschwendet. Gar zu 
häufig soll der Fußboden abgezogen, geölt oder gebohnert werden. Wer sparen will, 


der spare auch 


für andere Arbeiten frei, denn die Fußbodenreinigung 


TRI@L/ 


hier. Nehmen Sie den bewährten TRIOLIN-Belag, so werden die Kräfte 


ist dann ein Kinderspiel. 


N 


wird niemals geölt und sieht stets gut aus. Lesen Sie unsere nete 
Drucksache „Wo bewährt sich TRIO LIN?“ Zusendung erfolgt kostenlos. 


Köln - Rottweil Aktiengesellschaft, : 


act Berlin NW AO, Hindersinstraße 8 
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Weiße holzhaltige Späne . 10,50— 11,50 
Bunte holzhaltige Späne 6,75— 7,25 
Gemischter Hanf 8 8 6,50— 57,00 
Holzpappenn a’ 9,00 — 10, 00 
Lederpanpen . . 2.. a. 10,00— 11,00 
Akten und Skripturen I 1,00— 1 2,00 
Gemischte Kartonnagen 6,00— 6,50 
Gebündelte Zeitungen 5,75— 6,25 
Schwerdruck . N 6,25 — 6, 75 
Pariser Großhandelsverkaufspreise in Franks 
je 100 kg: 
Weiße Späne I. . 2 2 2 132-135 
Weiße Späne II. BECHET ENEE 80 
Hellbraune Späne . . 2 2 2 220207375 
Hellbunte Späne een. 60—65 
Bunte Späne 50 
Weiße Akten und Skripturen . 55—65 
Gemischte Bücher . 8 38—45 
Sortierte Bücher. s 40—42 
Hellbraunes Packpapier . 55—56 
Buntes Packpapier . 50—55 
Teerpappen i 40—45 
Strohpappen 36 
Gemischte Papierabfälle, rein . 26—28 
Druckstampf . . . 2 2 2 Lët 
New-Yorker Großhandelseinkaufspreise in Dollar 
je 100 lbs.: 

Hartweiße Späne I 3,40—3,50 
Weichweiße Späne I 2,65—2,80 
Bunte Späne I. ar a 1,10—1,15 
Schwerbuch und Zeitschriften . 0,95—1,05 
Gemischte Bücher ep 0,70—0,75 
Kontobücher und Skripturen 1,10—1,20 
Maniladruck I AT er 0,45—0,50 
Neue Manilaabschnitte . 1,70—1,80 
Gepreßtes Kraftpapier . f 1,70—1,80 
Neue Kraftpapierabschnitte . 2,25—2,40 
Neuweiße Abschnitte 1,70—1,80 
Gefaltete Zeitungen . 0,45—0,50 
Zerknüllte Zeitungen 0,40—0,45 
Pappenabschnitte . . 0,50—0,55 
Gemischte Abfälle 1. 0,35—0,40 
Druckstampf 0,25—0,30 


Vom Papierholzmarkt. 


Der Nadelpapierholzmarkt zeigte auch weiterhin 
feste Haltung. Das forstseitige Angebot ist sehr 
gering geworden, während die Nachfrage nach wie 
vor rege blieb. Dieses offensichtliche Mißverhältnis 
zwischen Angebot und Nachfrage .erklärt denn auch 
die anhaltende Festigkeit des Marktes. Die im all- 
gemeinen als befriedigend anzusprechende Beschäf- 
tigung der Verbraucherfabriken läßt ein Nachlassen 
des Bedarfs zunächst auch kaum erwarten. Man ist 
allgemein bestrebt, die Lücken des Verbrauchs nach 
Möglichkeit gleich wieder aufzufüllen, so daß lau- 
fend Eindeckungen vorgenommen werden. Dabei 
gehen aber die Fabriken im Einkauf keineswegs 
stürmisch vor, teilweise scheint sogar eine abwar- 
tende Haltung eingenommen zu werden. So wurden 
denn auch im Verkehr mit dem Zwischenhandel 
von den Verbrauchern meist Preise limitiert, die 
vom Handel als unzulänglich abgelehnt wurden. 
Auf der anderen Seite ist mit einer Steigerung des 
Angebots nicht zu rechnen. Die Verkaufskampagne 
ist im großen und ganzen 


an den Markt kommt, sind kleinere Mengen, die 


zur Auffüllung der Verbrauchslücken nicht ausrei- 
Dazu tritt noch der Umstand, daß auch die 


chen. 
Märkte der vornehmlichsten Importländer durchweg 
eine feste Tendenz zeigen, so daß mit einer Senkung 
des Preisniveaus nicht zu rechnen ist. Hierauf 
stützen sich auch die Großhändler, die in der Ab- 
gabe ihrer keineswegs großen Vorräte zögernd und 
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beendet, und was jetzt 
noch aus den sommerlichen Durchforstungshieben- 
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LE — 2 > 


AFG 


ELEKTROKARREN 


ALLGEMEINE ELEKTRICITÄTSGESELLSCHAFT 
FFP 


Aspen-Zelluloscholz 


weiss geschält, aus letzter Fällung, liefert franco Waggon 
sämtlicher tschechisch-deutscher Grenzstationen, ausfuhrfrei 


Moritz Londner, Holz en gros 
Bodenbach a. E. (Böhmen), Telefon Nr. 325 


Schopper Festiokeitsprüfer 


(wie an das Staatliche Materialprüfungsamt, Berlin- 

Lichterfelde, geliefert) für Spinnpapier, sowie alle 

übrigen Papiere, Papiergarn und Papiergewebe für 
Hand-, Wasser- oder mechanischen Antrieb 


Trockengehaitspräfer, Dickenmesser, Veraschnnosapparate, 
3 Präzislons-, Papler- un 
Pappcuwagen 


erzeugt in anerkannt 
bester Ausführung 


Lonis Shopper 


Leipzig 2 
Bayersche Straße 77 
und Arndtstraße 27. 


, Fabrik für Materlalprütungs- 
; maschinen. wissenschaftifche 
und techni.che Apparate. 


490 DER PAPIER-FABRIKANT left 28, 1025 


vorsichtig vorgehen und sich von einem Zuwarten 
im Verkauf ein günstigeres Ergebnis versprechen. 
Dadurch beschränken sich die Verkäufe der zweiten 
Hand auf sehr engen Umfang. Was in der letzten 
Zeit aus den süddeutschen Forsten an den Markt 
kam, bewegte sich im bisherigen Preisrahmen. Im 
einzelnen sind bis zu 166 % der l.andesgrundpreise 
erzielt worden, während das Mittel der Erlöse bei 
etwa 150 % der Grundpreise liegt. Aus den preu- 
Bischen Staatsforsten wurden im Monat Juni insge— 
samt 818 Rm Fichtenpapierholz (gegenüber 14 000 
Rm im Vormonat) als verkauft gemeldet mit Er- 
lösen von 12,00 bis 14,40 M. je Rm ab Wald. Der 
Gesamtdurchschnitt der Juniverkäufe aus den preu- 
Bischen Staatsforsten beträgt 12.90 M. je Rm und 
liegt 0,65 M. niedriger als der Maidurchschnitt. Es 
bedeutet dieser scheinbare Rückgang im Durch- 
schnittsergebnis jedoch keine Abwärtsbewegung der 
Preiskurve, vielmehr haben einzelne im Mai statt- 
gefundene Verkäufe mit anormal hohen Bewertungs- 
ziffern das Durchschnittsbild überspannend beein- 
flußt. 
Ausland. 


Am tschechoslovakischen Papierholzmarkt ist 
die Lage unverändert fest. Es scheint, als habe 
sich die neulich eingesetzte Aufwärtsbewegung in 
einer Stabilisierung der Preise auf etwas gehobenem 
Niveau ausgewirkt. Die Inlandsnachfrage blieb rege 
bei nur beschränktem- Angebot. Durch die verhält- 
nismäßig sehr hohe Ausfuhr von Papierholz im 
Winter 1924 und Anfang 1925 sind die Vorräte 
stark zusammengeschrumpft, so daß der Markt weit 
ausverkauft ist. Man rechnet damit, daß sich im 
kommenden Jahre ein Mangel an Schleifholz wird 
fühlbar machen. Die heimische Verbraucherindu- 
strie hat es verabsäumt, ihren diesjährigen Bedarf 
rechtzeitig einzudecken. In der Erwartung, daß die 
im vergangenen Winter eingesetzte Aufwärtsbewe- 
gung der Preise keine lange Lebensdauer habe, 
übte man allgemein Zurückhaltung im Einkauf. Der 
geringe Inlandsbegehr lieB dann die Exportziffer 
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Telegremm -Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 u. 6431 
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Obering. P. Anders, Berlin W 10, Friedrich-Wilhelm-Str. 19 


rapide emporschnellen. Jetzt, wo der Inlandskon- 
sum mit laufenden Eindeckungen hervortritt, zeigt 
sich in den Exportzahlen ein stark augenfälliger 
Rückgang, aber als Folge der verfehlten Einkaufs- 
taktik müssen sich die inländischen Verbraucher 
nunmehr zu Preisbewilligungen verstehen, die nicht 
selten über die Exportnotierungen hinausgehen. Die 
letzten Exportnotierungen bewegten sich auf dem 
bisherigen Niveau von 145 bis 155 Kč. ausfuhrfrei 
Tetschen bzw. Eger. Ausfuhrfrei Oderberg ver- 
langte man 122,50 bis 133 Kč. je Rm. Mitunter sah 
man Forderungen, die erheblich höher lagen, teil- 
weise bis zu 165 Kč. heraufgingen. Es brachten 
aber diese hoch gehaltenen Offerten keinen Erfolg. 
und die von deutscher Seite abgegebenen Gebote 
bewegten sich auf einer Basis von 145 bis 150 Kr. 
ausfuhrfrei deutscher (Grenzplätze Tetschen bzw. 
Eger. Auch viel minderwertiges Material wurde an- 
geboten. Ein weiteres Anziehen der Schleifholz- 
preise erscheint durchaus möglich. 

In Oesterreich dauert der Kampf zwischen den 
österreichischen Waldbesitzern einerseits und den 
österreichischen Papierholzverbrauchern anderer- 
seits fort. Die Waldbesitzer haben alle möglichen 
Versuche unternommen, die völlige Freiheit in der 
Ausfuhr von Papierholz zu erreichen, ohne aber 
bisher damit den gewünschten Erfolg zu haben. 
Eine inzwischen geschaffene ständige Delegation 
für Schleifholzwirtschaft soll zwischen Produzent 
und Verbraucher vermitteln. Mit der von den Pa- 
pierholzverbrauchern zugestandenen Bereitwilligkeit 
zur Bezahlung der Vorkriegspreise will sich der 
Waldbesitz nicht zufrieden geben und verlangt 
Preisbewilligungen über die Vorkriegssätze hinaus 
oder Aufhebung der Ausfuhrbeschränkungen. 

In Finnland und Lettland macht sich zuneh- 
mendes Angebot am Papierholzmarkt bemerkbar. 
was zu einer Abschwächung der Tendenz geführt 
hat. Auch aus Polen lagen verhältnismäßig gün- 
stige Angebote vor; die greifbaren Partien sollen 
aber nicht besonders umfangreich sein. 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamecihaar, Baumwolle eic. 


wirklich echte Friedensware liefern prompt 
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Zu Hofrat Rieckes Tod. 


Den zahlreichen Freunden des Verstorbenen 
wird es sicherlich eine Freude bereiten, daß wir in 
der Lage sind, hier noch sein Bild zu veröffent- 
lichen. 


Das untenstehende Bild zeigt den Riecke- 


Brunnen in Kriebethal, dessen Widmungstafel die 
Inschrift trägt; 


ds a ital P aul Riecke zu dauerndem Ge- 
55 SE 50 jähriger treuer Mitarbeit gewidmet 
n Dr. jur. Konrad Niethammer, August 1917.“ 
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Gas-u.Luftmesser 
Heiss-Wassermesser 
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Wassermesser-Flüssigteitsmesser für alle werte 
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Gebrüder Siemens Q Co., 
Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco,Berlin-Lichtenberg 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 
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Fuldaer Tüten- und Papierwarenfabrik G. m. 
b. H. in Fulda. Die Gesellschaft ist durch Beschluß 
der Gesellschafter vom 18. Juni 1925 aufgelöst. 
Kaufmann Sigmund Plaut in Frankfurt a. M. ist 
Liquidator. 


Feinpapierfabrik J. J. Goßler in Frankeneck 
(Pfalz). Die Fabrik wurde von der Papierfabrik 
Scheufelen in Oberlenningen erworben, die sie un- 
ter der Firma „Papierfabrik Scheufelen, Werk 
Frankeneck“ weiterführt. Die im Jahre 1790 ge- 
gründete Papierfabrik in Frankeneck war seit dieser 
Zeit im Besitze der Familie Goßler. Herr Kommer- 
zienrat Dr. Scheufelen wurde nach dem Ableben 
seines Schwiegervaters, des Herrn J. Erhard CioB- 
ler, Mitbesitzer der Fabrik. 


Faserstoff - Zurichterei Bergedorf, G. m. b. H. 
Am 11. Mai 1925 ist de Umstellung der Gesellschaft 
und die Aenderung des $ 2 (Stammkapital) des Ge- 
sellschaftsvertrages beschlossen worden. Stamm- 

5 


kapital: 360 000 Reichsmark. Die Umstellung ist 
durchgeführt. 


Gräflich Henckel von Donnersmarcksche Papier- 
fabrik Frantschach A.-G. (Hartmannkonzern). In 
der am 27. Juni stattgefundenen 12. ordentlichen 
Generalversammlung, in welcher das gesamte 
Aktienkapital vertreten war, wurde nach Erledigung 
der Regularien der Abschluß für das Geschäftsjahr 
1924 genehmigt. Von dem in der Bilanz per 31. De- 
zember 1924 ausgewiesenen Reingewinn im Betrage 
von 124881 RM. gelangen 6% Dividende an die 
Aktionäre zur Ausschüttung. 20 881 RM. wurden 
auf neue Rechnung vorgetragen. 


Märkische Papierindustrie. Treuenbrietzen. 
Ueber die Firma ist Geschäftsaufsicht angeordnet 
worden. 


Knoeckel, Schmidt & Co. in Lambrecht (Pfalz). 
Diese Papierfabrik hatte im Jahre 1924 unter der 
wirtschaftlichen Depression zu leiden. Das Haupt- 
werk in Lambrecht war zwar ununterbrochen he- 
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schäftigt, dagegen mußte das Werk Schönthal viele 
Monate hindurch stillgelegt werden. Die Papier- 
erzeugung belief sich auf 3 504 125 kg. Für Neu- 
anlagen wurden 117 280 M. aufgewendet. Für Ab- 
schreibungen waren 206 707 M. erforderlich. Das 
nunmehr rund 280000 M. betragende Verlustkonto 
soll durch Heranziehung der Umstellungsreserve 
gedeckt werden. Das Jahr 1925 scheint nach dem 
bisherigen Verlauf günstigere Aussichten zu bieten. 


Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., 
Berlin. Wenn auch nach Ueberwindung der Geld- 
krise in der zweiten Jahreshälfte sich der Betrieb 
der Werke wieder normaler und gewinnbringender 
gestalten konnte, so konnte der ungünstige Einfluß 
der ersten Jahreshälfte doch nicht voll wieder aus- 
geglichen werden. Ein Verlustabschluß wurde nur 
dadurch vermieden, daß die der Gesellschaft noch 
fehlenden Aktien der Oberschlesischen Zellstoff- 
werke A.-G. sowie das gesamte Aktienkapital der 
Papierfabrik Oker A.-G. erworben wurden. Hier- 
durch war es möglich, diese beiden Werke zum 
pachtweisen Betrieb anzugliedern, wodurch vor 
allem durch die Oberschlesischen Zellstoffwerke die 
Rohstoffversorgung auf eine bedeutend günstigere 
Basis gestellt werden konnte. Der mit 70309 M. 
ausgewiesene Reingewinn soll vorgetragen werden; 
eine Dividende gelangt also nicht zur Verteilung. 


Ostdeutsche Papierwarenfabrik G. m. b. H., 
Breslau-Carlowitz. Das Stammkapital ist auf 7300 
Reichsmark umgestellt. Durch Beschluß vom 
20. Mai 1925 ist der Gesellschaftsvertrag ent- 
sprechend dem Umstellungsbeschluß vom gleichen 
Tage geändert. 


Papierfabrik Krappitz A.-G. (Hartmann - Kon- 
zern). In der Generalversammlung wurde der Ab- 
schluß der Gesellschaft für die Zeit vom ı. Januar 
bis 31. Dezember 1924 genehmigt. Infolge der all- 
gemeinen Absatzstockung und Geldknappheit in der 
ersten Hälfte des abgelaufenen Geschäftsjahres so- 
wie durch die außergewöhnlichen Steuer- und Zin- 
senlasten schließt die Bilanz für das Geschäftsjahr 
1924 mit einem Verlust von 148 725 M. ab, der auf 
neue Rechnung vorgetragen wurde. Geschäftsun- 
kosten, Steuern und Zinsen erforderten 1 239 700 M. 
die Abschreibungen 174 533 M., während der Fabri— 
kationsgewinn sich auf 1263 407 M. beziffert. Nach 
den Geschäftsbericht ist das Werk zur Zeit voll be- 
schäftigt, und es ist anzunehmen, daß, falls keine 
unerwarteten Störungen eintreten, das laufende Ge— 
schäftsjahr trotz des Verlustvortrages ein befriedi- 
sendes Ergebnis zeitigen wird. 


Papier- und Wattefabrik Hedwigstal. Die 
Fabrik, die vor Jahresfrist ihren Betrieb stillegen 
mußte, beabsichtigt, diesen in Kürze wieder auf- 
zunehmen. Zur Zeit werden die notwendigen 
Reparaturen vorgenommen. Für die Einwohner, 
von denen manche durch die Stillegung brotlos ge- 
worden sind, ist die Wiederinbetriebsetzung des 
Werkes recht erfreulich. 

Papierverwertungs-A.-G. in Chemnitz. Die 
Hauptversammlung genehmigte die Liquidations- 
-Töffnungsbilanz. Die Verwaltung teilte dabei mit. 
ab die vorhandenen Mittel gerade ausreichen wür- 
den, um den noch offen stehenden Verpflichtungen 
gerecht zu werden, wenn nicht noch außergewöhn- 
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lande bei allerdings stetig fallenden Preisen. Er 
verweist auf den stark vermehrten Papierimport aus 
den nordischen Staaten und auf die Gefahr, die aus 
dem Wegfall der Einfuhrbeschränkungen droht, 
wenn sich in der Papierindustrie der Nachbarländer 
die gegenwärtigen schwierigen Verhältnisse ge- 
bessert haben werden. | 

St. Andrealberger Papierfabrik Willi Steckel 
A.-G. in St. Andreasberg. Die Generalversammlung 
in Hannover genehmigte den dividendenlosen Ab— 
schluß für 1924. Die Gesellschaft erzielte einen 
Rohgewinn von 355000 M. Nach Vornahme von 
Abschreibungen und der allgemeinen Unkosten von 
343617 M. verbleibt ein Reingewinn von 11000 
Mark. Die Beschäftigung im neuen Jahr ist gut. 


Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G., 
Cunnersdorf i Rsgeb. Die außerordentliche General- 
versammlung, in der 2 554 600 M. Stammaktien und 
10000 M. Vorzugsaktien vertreten waren, ge- 
nehmigte einstimmig die Ausgabe einer mindestens 
10 igen. zu 112% % rückzahlbaren, hypothekarisch 
sichergestellten Obligationsanleihe bis zur Höhe von 
1750000 M., die den Stammaktionären zum Um- 
tausch gegen ihre Aktien im Verhältnis von 1: 1 an- 
geboten werden soll. 


Saarländische Papier-Manufaktur A.-G., 
brücken. Für die Schwierigkeiten, die die Schwan- 
kungen des Frankenkurses in die Saarwirtschaft 
hineintragen. ist es bezeichnend. daß der Gewinn 
dieser Gesellschaft im Geschäftsjahr 1024 durch 
Devisenverluste in Höhe von 53 546 Fr. (bei einem 
Aktienkapital von 100000 Fr.) auf 13 733 Fr. redu- 
ziert wurde. Die Kreditoren erscheinen in der Ab- 
schlußbilanz mit 1 769659 Fr. 


August Wegelin A.-G., Köln-Kalscheuren. Die 
Firma gibt bekannt, daß Herr Gottfried Wegelin 
auf eigenen Wunsch aus dem Vorstand der A.-G. 
ausgeschieden ist. Vorstandsmitglieder sind jetzt: 
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Hermann Habermann, Ingenieur Jean Geilenkirchen 
und Karl Bösener. 


Zellstoffwerke Regensburg A.-G. Die General- 
versammlung genehmigte den Abschluß mit einem 
Verlust von 858 941 M. sowie die auf Grund des 
J. iquidationsbeschlusses vom 6. Juni aufgestellte 
Liquidationseröffnungsbilanz, die mit 2.12 Millionen 
Mark gegenüber der Jahresbilanz 1924 mit 4,84 Mil- 
lionen Mark bilanziert. Das Fabrikgebäude ist mit 
250 C0 M. (in der Jahresbilanz mit 1,26 Millionen), 
die Betriebseinrichtungen und Maschinen mit 0,8 
(1,9) Millionen Mark eingesetzt; ferner stehen noch 
Magazinbestände mit 28 500 M., Schulden mit 
678 167 M. und Liquidationskonto mit 1,44 Millionen 
Mark zu Buch. 


Zellstoffabrik Waldhof in Mannheim. In der 
Generalversammlung, in der 20 Aktionäre mit 4182 
Stimmen vertreten waren, teilte der Vorsitzende, 
Kommerzienrat Dr. Frank. Berlin, vor Eintritt in 
die Tagesordnung mit, daß der Anfechtungsprozeß 
Braunmüller inzwischen seine Erledigung gefunden 
hat und der Aktionär Braunmüller seinen Prozeß- 
anspruch zurückgezogen habe. Die Regularien wur- 
den einstimmig genehmigt und die Dividende auf 
7% für die Vorzugsaktien Lit. A und auf 6% für 
die Vorzugsaktien Lit. B und die Stammaktien fest. 
gesetzt. Die ausscheidenden Aufsichtsratsmitglieder — 
wurden durch Zuruf wiedergewählt und in Abände- Es 
rung der Satzungen die Höchstzahl der Aufsicht-- — 
ratsmitglieder auf 8 (bisher 9) festgesetzt. == 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant' 
liegt eine Drucksache der Bühring Aktiengesell- 
schaft, Landsberg, Bez. Halle. Sa., über deren Kon- 
dens wasserableiter bei, die wir unseren Lesern zur 
gefl. Beachtung empfehlen. 


D. R. P. 191325 in Eisenbeton Ausl. - Pot. b 
SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT | 
Zahlreiche Austührungen Erste Referenzen `~ 
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gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit 
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aber Dampikesselfahrik und Apparate-Bananstalt f. Schumann 


Zeitz13 (Prov. Sachsen) 
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Draktauschrift: Schumann Kessellabrik Zeitz Fernsprecher Nr. 47 
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Altmann, P. E.: Prüfung der 
Papier-Rohstoffe. Mit 4 Abb. 
> ı M., Porto 10 Pfg. 


Altmann, P. E.: Die Strohstoff- n 
Fabrikation. Handbuch für Stu- 
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dium und Praxis. Mit 7 Abb. 
R 2 M., Porto 10 Pfg. 
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Leipzig. 
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lande bei allerdings stetig fallenden Preisen. Er 
verweist auf den stark vermehrten Papierimport aus 
den nordischen Staaten und auf die Gefahr, die aus 
denn Wegfall der Einfuhrbeschränkungen droht, 
wenn sich in der Papierindustrie der Nachbarländer 
die gegenwärtigen schwierigen Verhältnisse ge- 
bessert haben werden. | 

St. Andrealberger Papierfabrik Willi Steckel 
A.-G. in St. Andreasberg. Die Generalversammlung 
in Hannover genehmigte den dividendenlosen Ab- 
schluß für 1924. Die Gesellschaft erzielte einen 
Rohgewinn von 355000 M. Nach Vornahme von 
Abschreibungen und der allgemeinen Unkosten von 
343617 M. verbleibt ein Reingewinn von 11 000 
Mark. Die Beschäftigung im neuen Jahr ist gut. 


Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G., 
Cunnersdorf i Rsgeb. Die außerordentliche General- 
versammlung, in der 2 554 600 M. Stammaktien und 
10000 M. Vorzugsaktien vertreten waren, ge- 
nehmigte einstimmig die Ausgabe einer mindestens 
10 igen, zu 112% % rückzahlbaren. hypothekarisch 
sichergestellten Obligationsanleihe bis zur Höhe von 
1750000 M., die den Stammaktionären zum Um- 
tausch gegen ihre Aktien im Verhältnis von 1: ı an- 
geboten werden soll. 


Saarländische Papier-Manufaktur A.-G., Saar- 
brücken. Für die Schwierigkeiten, die die Schwan- 
kungen des Frankenkurses in die Saarwirtschaft 
hineintragen, ist es bezeichnend. daB der Gewinn 
dieser Gesellschaft im Geschäftsjahr ı924 durch 
Devisenverluste in Höhe von 53 546 Fr. (bei einem 
Aktienkapital von 100 000 Fr.) auf 13 733 Fr. redu- 
ziert wurde. Die Kreditoren erscheinen in der Ab- 
schlußbilanz mit ı 769659 Fr. 


August Wegelin A.-G., Köln-Kalscheuren. Die 
Firma gibt bekannt, daß Herr Gottfried Wegelin 
auf eigenen Wunsch aus dem Vorstand der A.-G. 
ausgeschieden ist. Vorstandsmitglieder sind jetzt: 


＋— . (Dumm — — 


go dëse dë 
,, 


— — 


DM VIII: 
p D vi 
il 


BERLIN NW 6, Schiffbauerdamm 26 
GÖRLITZ, Berliner Straße 62 
HALLE a. S., Zinksgartenstr. 8 


STOFFÄNGER 


D.R.P. 191325 


"SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Austühr ungen 


Heft 28, 1925 


Hermann Habermann, Ingenieur Jean Geilenkirchen 
und Karl Bösener. 


Zellstoffwerke Regensburg A.-G. Die General- 
versammlung genehmigte den Abschluß mit einem 
Verlust von 858 941 M. sowie die auf Grund des 
Liquidationsbeschlusses vom 6. Juni aufgestellte 
Liquidationseröffnungsbilanz, die mit 2,12 Millionen 
Mark gegenüber der Jahresbilanz 1924 mit 4,84 Mil- 
lionen Mark bilanziert. Das Fabrikgebäude ist mit 
250000 M. (in der Jahresbilanz mit 1,26 Millionen). 
die Betriebseinrichtungen und Maschinen mit 0,98 
(1,9) Millionen Mark eingesetzt; ferner stehen noch 
Magazinbestände mit 28 500 M.. Schulden mit 
678 167 M. und Liquidationskonto mit 1,44 Millionen 
Mark zu Buch. 


Zellstoffabrik Waldhof in Mannheim. In der 
Generalversammlung, in der 20 Aktionäre mit 4152 
Stimmen vertreten waren. teilte der Vorsitzende, 
Kommerzienrat Dr. Frank, Berlin, vor Eintritt in 
die Tagesordnung mit, daß der Anfechtungsprozeß 
Braunmüller inzwischen seine Erledigung gefunden 
hat und der Aktionär Braunmüller seinen Prozeß- 
anspruch zurückgezogen habe. Die Regularien wur- 
den einstimmig genehmigt und die Dividende auf 
7% für die Vorzugsaktien Lit. A und auf 6% für 
die Vorzugsaktien Lit. B und die Stammaktien fest- 
gesetzt. Die ausscheidenden Aufsichtsratsmitglieder 
wurden durch Zuruf wiedergewählt und in Abändte- 
rung der Satzungen die Höchstzahl der Aufsichte- 
ratsmitglieder auf 8 (bisher 9) festgesetzt. 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant“ 
liegt eine Drucksache der Bühring Aktiengesell- 
schaft, Landsberg, Bez. Halle, Sa., über deren Kon- 
denswasserableiter bei, die wir unseren Lesern zur 
gefl. Beachtung empfehlen. 
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Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen. Rück- 
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Teiter Dampfkesselfabrik und Apparate- Bananstalt f. Schumann 


Zeitz13 (Prov. Sachsen) 


Drabtanschrift: Schumann Kesselflabrik Zeitz Fernsprecher Nr. 47 


Schumanns Holzkocher 


Dampfkessel, nyaraulisch genietet 
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Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu bezieben durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 
Weitere 
empfehlenswerte Bücher für den 

Papiermacher. 


Altmann, P. E.: Prüfung der 
Papier-Rohstoffe. Mit 4 Abb. 
ı M., Porto 10 Pfg. 


Altmann, P. E.: Die Strohstoff- 
Fabrikation. Handbuch für Stu- 
dium und Praxis. Mit 7 Abb. 
2 M., Porto 10 Pfg. 
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Karl Krause, Maschinenfabrik, 
Leipzig. 

Die Firma hat ein Buch her— 
ausgegeben unter dem Titel: 
„V erwendbarkeit der Krause-Mu- 
schinen“, aus dem hervorgeht, in 
wie unendlich mannigfacher Weise 
die Erzeugnisse einer graphischen 
Maschinenfabrik in den Kreislauf 
alles volks wirtschaftlichen Ge- 
schehens helfend und fördernd 
eingreifen. In erster Linie zwar 
finden die Maschinen in papier- 
verarbeitenden Fabriken Verwen- 
dung. Daß man aber mit Hilfe 
von Schneidemaschinen, Vergolde- 
ae Prägepressen usw. auch eine 
le anderer Materialien verar- 
„ und dementsprechend auch 
-Tzeugnisse herstellen kann, die, 
e den unterschiedlichsten Indu- 
i nn hervorgegangen, weitestge- 
e e Verwendung finden, dafür 
tetet das Buch in tabellarischer 


Aufzählun i j 
einen üb 
Beweis erzeugenden 


REFLEXIONS- 


WASSERSTANDSGLASER 


von höchstgesteigerter Widerstandsfähigkeit 


dauernd klar und durchs! 


5 CEG 


GUSTAN $CHLIC 


chtig bleibend 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 


A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 


r Astknorren 


und 


Eckstücke 


von Zelluloseholz werden mit 
großem Vorteil in meinem 


Kleinholt- 
zerleder AZ. 


zur Verwertung zubereitet. 
* 
Albert Bezner 


Maschinenfabrik 


Ravensburg / Writbg. 
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LEBENS- 
S T E LLUN G mum 


Pür die Büttenpapierfabrik Hahnemühle im Solling wird ein 


technischer Betriebsdirektor 


mit Kenntnissen in Chemie und kaufmännischer Leitung zu 
möglichst sofortigem Dienstantritt gesucht. Jüngere tüch- 
tige Kräfte die sich eine Lebensstellung schaffen wollen. 
werden gebeten, ihr schriftliches Qesuch nebst Lebenslauf und 
Zeugnisse einzur. an Cari Schleicher & See dll, Düren 


Wm 


D 


= 


dall lut 
Mumm, 


d 


2 


$ 


Vertretung für England gesucht! 


Der Direktor einer englischen Firma, technisch er- 
fahren, besonders mit der Papierleimung vertraut, 
übernimmt die Vertretung deutscher Fabriken von 
Papierspezialitäten. Adresse vom 6. bis 26. Juli 


J. M. Scrymgeour, Schloß-Hotel, Braunfels an der Lahn 


Paul Wegner, Hagen -Delstern (Westf.) 
Telephon 1686 : Telegramm-Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsjahr 1903 
8 


$peziallabrik für Holländer- und Grundwerkmesser 
in jeder Art, sowie = 
fertige Grundwerke aus Stahl od. Phosphorbron ze 


Leder-, Braunholz-, Strohpoppenfabriken! 
Appreiur- und Leim-Bindemitiel 


macht Pappen, im Holländer damit behandelt, lederartig, 
weich, biegsam. 

Für Schuhkappen, Brand- und Isolierpappen, Unter- 
lagpappen für Linoleum aus Strohpappen eic. 


Preis Gmk. 40.— % kg 


Anwendung 3-35 kg auf 100 kg Pappen, je nach Ansprüchen. Verfahren stammt 
von einem in der Papier- und Pappenleimung anerkannten Fachmann. 


Lithosollabrik Rosdori - Göttingen 3 


Gesucht für Südamerika 


technischer 
Betriebsleiter 


mittleren Alters, möglichst verheiratet 


ohne Kinder, gute Allgemeinbildung, 
perfekter Färber gute Kenninisse 
des Papiermaschinentachs 
Angebote mit Lichtbild, Zeugnis- 
abschriften und Oehaltsansprũchen 
unter U. Z. 355 an Ann.-Exped. 
von Danckelmann, Hamburg II. 


Tüchtiger energischer 


Maschinen- Hau 


wird von der Papierfabrik „Letea“ 
Bacäu Rumänien zum sofortigen 
Eintritt gesucht. Angebote mit Reſe - 
renzen sind an die Fabrik zu richten. 


Patent-Anwall 


(ham: "Ju" Cl EN /Weint äi 


Gebrauchte, guterhaltene, noch 
in Betrieb befindliche komplette 


Lanpsieh -Papiermasthine 


von 1600 mm beschnittener Ar- 
beitsbreite, sowie eine gê- 
brauchte, guterhaltene kompl. 


Nass- und Pressenparii 


(3 Pressen) für eine Papierma- 
schine von 2100 mm beschnitten. 
Arbeitsbreite sofort ab Standort 


ın verkenfon. 


Gefl. Anfragen unter P. F 779 
an die Geschäftsstelle d. Bl. erb. 


Ausnahme-Angebot! 


— 
12 Stück Naß- bzw. 
Steigfilze 


lg fabriknen 


9,2 mir. 
ca. 5,4 u. 6,4 u Breite 


ul a li. fl— DU H 
Otto Glatz bäi, d 


AUG 14 % “ 


D E R III 
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k E Add 


a + Ster o gi d'W pp yn nm 
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Ar Berlin, den 19. Juli 1925. XXII“. Jahrgang. 
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> = Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN nee 


BE E AER A A a Af 


* 
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— Modell 
Schnell-Querschneider Zoe 
mit aufomafischem Bogenableger 
roflerendem Schniffmesserund 


confinuierlicher Papierförderung 


Modell H= Elnfach - Modell A 2=Doppel-Querschneilder 
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X 


Zen: 
DE 
KZ 


Vollständige Kraftanlagen 


mit Dampfkesseln, Dampfmaschinen und elek- 
trischen Maschinen unter besonderer Berück- 
sichtigung wirtschaftlicher Wärmeverwertung 


* 


Hebe- und Förderanlagen jeder Art 
* 


Elektro-Karren 


` INESSLINGEN 
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MASCHINENBAU - AKTIENGESELLSCHAFT 


GOLZERN - GRIMMA GRIMMA SA. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


i Der Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten 
hält folgende Sitzungen ab: 


Montag, den 20. Juli ı 
i l . 925, nachm. 
Te un = ‚Vorstandssitzung in den Geschäftsräumen 
a ep | A nachm. 6 Uhr, Sitzung der Außen- 
TEN Kommission in den Geschäuftsräumen des 


Dienstag dét 2 i 

S, I. Juli 1925, vorm. 

18 GE Gs Mitgliederversammlung im Hotel Conti- 
ntal, Berlin, Neustädtische Kirchstraße 6/7. 


— 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. v. 
Die Rechtsabteilung. 


Betr. Wechsel und Scheckzinsen. 


Die Regreßansprii i 
prüche des Inhabers, der einen 
N „mangels Zahlung hat protestieren lassen 
Weck S egreßBansprüche des Indossenten, der den 
se eingelöst oder als Rimesse erhalten hat, 


jährlicher Zinsen. In Friedens- 
gesetzliche Zinsfuß. Er 
unter ähnlichen Voraus- 
125 Wechsel- und Scheck- 
„Se betragen vom 8. Juli 1925 
über den jeweiligen Reichsbankdiskontsatz, 
Sobald der Reichsbank 
e wird, gilt er für das 
85 Veröffent]; cht am zweiten Tage nach 
Reichsgesetzblatng durch die Reichsregierung im 
ae Ansprüche des Protestierenden Wechsel- 
Green 5 gen den Akzeptanten werden durch das 
gende Gesetz nicht berührt. Auch über die 


neu festgesetzt 


Höhe der Zinsen gegen den Akzeptanten wird nichts 
gesagt. Da auch die Wechselordnung sich darüber 
ausschweigt, so bleibt es bei dem Reichsgewohn- 
heitsrecht, wonach gegen den Akzeptanten 6% 
Zinsen gefordert werden können. Es bleibt abzu- 
warten, ob sich allmählich der Anspruch gegen den 
Hauptwechselschuldner, den Akzeptanten, auch hin- 
sichtlich der Zinsen dem neuen Wechsel- und 
Scheckzinsenrecht beim Regreß anpassen wird. Es 
wäre das die Neubildung eines Reichsgewohnheits- 
rechts. Man könnte sehr viel dafür anführen, 
namentlich das, daß der Hauptwechselschuldner 
nicht besser gestellt sein könne als der Regreß- 
schuldner. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr. aa Ursprungserzeunisse bei der 
Ausfuhr nach Italien. (Mitteilung 
des Reichsverbandes der Deutschen In- 
dustrie. 

Vom Deutschen Generalkonsulat in. Mailand 
geht dem Reichsverband folgende Mitteilung zu: 

„Für alle aus Deutschland nach Italien einge- 
führten Waren, die der meistbegünstigten Zollbehand- 
lung unterstellt werden sollen, wird von den italie- 
nischen Zollstellen die Vorlegung eines Ursprungs- 
zeugnisses verlangt. Berechtigt zur Ausstellung der 

Zeugnisse sind außer den italienischen Konsulaten 

und italienischen Handelskammern in Deutschland 

auch deutsche städtische Behörden, deutsche Han- 
delskammern und Zollstellen. Im Ursprungszeugnis 
muß der deutsche Ursprung der Ware von der aus- 
stellenden Behörde und nicht etwa vom Absender 
oder einem anderen Interessenten bestätigt werden. 
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Ferner muß .das Zeugnis enthalten: Vor- und Zu- 
name und Wohnsitz des Absenders und des 
Empfängers, Menge, Bezeichnung und Zahl der 
Kolli, handelsübliche Bezeichnung der Ware, Brutto- 
gewicht der Kolli oder andere für genaue Bezeich- 
nung der Warenmenge hinreichende Angaben, 
Transport und Datum. Angabe von Art und Menge 
der Waren kann durch entsprechende Beglaubigung 
einer beigefügten Faktura durch die ausstellende 
Behörde ersetzt werden. Zeugnis muß Unterschrift 
und Stempel der ausstellenden Behörde unmittelbar 
unter der Beschreibung der Waren tragen. Be- 
glaubigung der von deutschen Stellen ausgestellten 
Zeugnisse durch italienische Konsuln ist nicht not- 
wendig, aber zweckmäßig. Sie muß gebührenfrei 
erfolgen. Ursprungszeugnisse sind in Deutsch und 
Französisch oder in Deutsch und Italienisch auszu- 
stellen. 

Nachträglich — aber nicht vor Uebergang der 
Ware in den freien Verkehr eingereichte Ursprungs- 
zeugnisse müssen unbedingt das Datum der Absen- 
dung der betreffenden Ware enthalten. 

Bei Ausstellung der Zeugnisse wird am meisten 
gegen die Bestimmung verstoßen, die besagt, daß 


im Ursprungszeugnis der deutsche Ursprung der 


Ware von der ausstellenden Behörde und nicht etwa 


vom: Absender oder einem anderen Interessenten be- 
stätigt werden muß‘. Anstatt daß die Behörde das 
Zeugnis ausstellt, beschränkt sie sich darauf, daß sie 
die Unterschrift des Interessenten, der die Erklärung 
abgegeben hat, beglaubigt. Derart ausgestellte Ur- 
sprungszeugnisse werden von den italienischen Zoll- 
ämtern beanstandet, wodurch den Empfängern und 
Absendern häufig große Unannehmlichkeiten und 
Zeitverluste erwachsen.‘ ze 1 
Zur Vermeidung von Unzuträglichkeiten bei der 
Ausfuhr nach Italien empfiehlt der Reichsverband 
seinen Mitgliedern, die von ihnen benutzten Ur- 
sprungszeugnisse daraufhin zu prüfen, ob sie den im 
vorigen geschilderten Erfordernissen entsprechen. 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E.V. 


Als neue Mitglieder zum Verein Deutscher Holz- 
stoff-Fabrikanten E. V. meldeten sich: 
Holzschleiferei Grünberg, Inh. Gustav Schlick, 
Grünberg b. Hermsdorf, Bez. Dresden; 
Papierfabrik Sacrau, Breslau ı, Schuhbrücke 3; 
Tauberkraftwerke Wertheim G. m. b. H., Anklam; 
Schroedersche Papierfabriken, Golzern (Mulde); 
Hermann Krum, Göppingen i. Württembg. (per- 
sönliches Mitglied). 


Das vorläufige Handelsabkommen zwischen Deutschland und d 
| belgisch- luxemburgischen Wirtschafts-Union. ` 


Bekanntlich haben die Verhandlungen, die 
zwischen Deutschland auf der einen Seite und 
Belgien-Luxemburg auf der anderen Seite im Sep- 
tember 1924 aufgenommen worden sind, nach einer 
Verhandlungsdauer von etwa sieben Monaten ein- 
schließlich einiger Verhandlungspausen am 4. April 
zur Unterzeichnung eines Abkommens geführt. 

In Verfolg dieses Abkommens legt das Aus- 
wärtige Amt dem Reichstag nunmehr den Entwurf 
eines Gesetzes über ein vorläufiges Handels— 
abkommen zwischen Deutschland und der belgisch- 
luxemburgischen Wirtschafts-Union vor, um durch 
dieses Gesetz das Inkrafttreten des Handels- 
abkommens zu ermöglichen. Bisher war es zweck- 
los, Schritte in dieser Richung zu unternehmen, weil 
Belgien sich aus begreiflichen Gründen weigerte, 
das Handelsabkommen seinerseits in Kraft zu 
setzen, ehe die kleine Zolltarifvorlage endgültig Ge- 
setz geworden sei. Da damit zu rechnen ist, daß in 
absehbarer Zeit die kleine Zolltarifvorlage ver- 
abschiedet wird, ist es folgerichtig, daß nunmehr 
auch durch das Auswärtige Amt die Genehmigung 
des vorläufigenHandelsabkommens mit der belgisch- 
luxemburgischen Wirtschafts-Union nach Zustim- 
mung des Reichsrats vom Reichstag erbeten wird. 

Dem Handelsabkommen liegen die Zollsätze 
der kleinen Zolltarifnovelle zugrunde. Man kann 
es deshalb Belgien nicht verdenken, wenn es die 
Ratifizierung des Abkommens seinerseits von dem 
endgültigen Inkrafttreten der Sätze der kleinen Zoll- 
tarifnovelle abhängig gemacht hat, da bis dahin 
belgischerseits der Wert des Abkommens nicht mit 
unbedingter Sicherheit eingeschätzt werden konnte. 
Das Handelsabkommen macht recht unerfreulichen 
Zuständen für Deutschland, die bisher im Handels- 
verkehr mit Belgien herrschten, ein Ende. 

Vor dem Kriege waren die Handelsbeziehungen 
zwischen Deutschland und Belgien durch einen 
Handels- und Zollvertrag geregelt, der auf der 
Grundlage der allgemeinen Meistbegünstigung be- 
ruhte. Luxemburg gehörte vor dem Kriege zum 
deutschen Zollgebiet. Nach dem Kriege genoß 
Belgien bekanntlich, wie die übrigen Alliierten, bis 


zum 10. Januar 1925 die einseitige Meistbegünsti- 
gung. Das führte dazu, daß die deutschen Waren 
in Belgien allmählich immer mehr differenziert wur- 
den. Die Differenzierung erreichte ihren Höhe- 
punkt in dem neuen belgischen Zolltarif, der im 
November 1924, also während der Verhandlungen, 
in Kraft trat. 

Mit diesem Zolltarif ging Belgien zu dem 
System des Doppeltarifs über. Es schuf Minimal- 
und Maximalzölle. Die Minimalzölle kamen für 
diejenigen Länder in Frage, mit denen Belgien einen 
Handelsvertrag abschloß, die Maximalzölle, die das 
Dreifache der Minimalzölle betragen, für die 
übrigen, deren Waren gegebenenfalls mit Zwischen- 
zöllen belegt werden können, die zwischen den 
Maximal- und Minimalzöllen liegen. Der Tarif ent- 
hielt eine besondere Spalte für Deutschland, in der 
für eine große Anzahl von Positionen die Maximal- 
zölle oder Zwischensätze festgesetzt wurden. Es 
liegt auf der Hand, daß diese Regelung auf das 
Ungünstigste die Handelsbeziehungen zwischen 
Deutschland und Belgien beeinflußte. Nach den 
vorliegenden Statistiken stand Deutschland 1913 
mit einer Einfuhr im Werte von 535 Millionen und 
14,2% Anteil an der Gesamteinfuhr Belgiens an der 
Spitze aller nach Belgien importierenden Länder. In 
den ersten zehn Monaten des Jahres 1924 ist es mit 
einer Einfuhr nach Belgien-Luxemburg von 276 Mil- 
lionen und einem prozentualen Anteil an der Ge- 
samteinfuhr nach Belgien-Luxemburg von 9,4 % an 
die fünfte Stelle der nach Belgien-Luxemburg Won" 
tierenden Länder gerückt hinter Frankreich, Groß- 
Britannien, die Vereinigten Staaten von Amerika 
und die Niederlande. Eine Rückwirkung auf die 
Ausfuhr aus Belgien nach Deutschland liegt natur- 
lich ebenfalls vor. Sie hatte im Jahre 1913 einen 
Wert von 693 Millionen, der Anteil Deutschlands an 
dem belgischen Export betrug 23,5 % des Gesamt- 
exports. Deutschland war damit der größte Expor 
teur nach Belgien. Werden zum Vergleich wie 
derum die ersten zehn Monate 1924 herangezoge" 
so ergibt sich ein Wert des belgisch-Iuxemburgischen 
Exports nach Deutschland von 236 Millionen oder 
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10,4 % der beigisch-luxemburgischen Gesamtausfuhr. 
Eine größere Ausfuhr Belgiens. hat in dieser. Zeit 
stattgefunden nach Groß-Britannien, Frankreich und 
den Niederlanden, so daß Deutschland an vierter 
Stelle steht. 

Unter diesen Umständen mußte es vor allen 
Dingen Aufgabe der deutschen Delegation sein, die 
Differenzierung der deutschen Waren auf dem 
belgischen Markt abzustellen. Die Belgier haben 
sich dem naturgemäß energisch widersetzt, und es 
hat sehr langer Verhandlungen bedurft, bis man zu 
dem vorliegenden Ergebnis gekommen ist. 


Leider ist es. nicht gelungen, den Grundsatz der 
allgemeinen Meistbegünstigung uneingeschränkt zur 
Anwendung zu bringen. Belgien hat erklärt,. daß 
durch die Folgen .des Krieges gewisse Produktions- 
gebiete in Belgien eines wenigstens zeitlichen Son- 
derschutzes bedürften, der es ihm unmöglich mache, 
die uneingeschränkte Meistbegünstigung für alle 
Zollpositionen zuzugestehen. .Es war klar, daß 
Deutschland dementsprechend ebenfalls besonders 
durch die belgische Einfuhr bedrohte. Wirtschafts- 
gebiete von der Meistbegünstigung ausnehmen 
mußte, - 

Der Grundsatz der Meistbegünstigung wird un- 
eingeschränkt durchgeführt auf dem Gebiet des 
Aufenthalts- und Niederlassungsrechts, des Be- 
triebes von Handel und Gewerbe, des Erwerbes von 
beweglichem und unbeweglichem Vermögen, der 
Besteuerung und der inneren Abgaben, der Einfuhr, 
Ausfuhr und Durchfuhr, der Behandlung der Hand- 
lungsreisenden und Warenmuster, der Tätigkeit von 
Handelsgesellschaften, des Verkehrs auf den Eisen- 
bahnen, der See-, Küsten- und Binnenschiffahrt. 
Beide Parteien haben sich ferner Gleichstellung mit 
dem Inlande zugesagt auf dem Gebiet der Beförde- 
rung auf den Eisenbahnen und der Behandlung der 
See- und Binnenschiffe. 


Grundsätzlich ist auch die volle Meistbegünsti- 
gung auf zolltarifarischem Gebiet festgelegt. 


Es sind jedoch für bestimmte Waren zeitliche 
Einschränkungen vorgesehen, und zwar sind für 
eine Zeit von 6—12 Monaten verschiedene Waren 
von der Meistbegünstigung ausgenommen. Ver- 
zeichnisse der in Frage kommenden Waren sind 


Anlage enthält die belgischen Waren, die bei der 
Einfuhr in das deutsche Zollgebiet von der Meist- 
begünstigung ausgenommen sind, eine andere die 
deutschen Waren, die bei der Einfuhr in das Gebiet 
der belgisch-Iuxemburgischen Wirtschafts-Union die 


D 


Meistbegünstigung nicht genießen. 


e 34 Positionen des belgischen Zolltarifs sind von 
er Meistbegünstigung teils auf ein Jahr, teils auf 
sechs Monate ausgenommen. | 


Liste aue gebs u eise enthält diese 
a uc te Position ‚Zei — 
druckpapier, a Ee a 
Meistbegünstigung 
würde bei Einräumu 
Zoll von 4 belg. Fr 


= 175 8 Fr. auf die Dauer eines Jahres erhöht 
säch en übrigen enthält die belgische Liste haupt- 
ac lich Chemikalien und Farben, Glas, Röhren, 
eizvorrichtungen, Dampfmaschinen, einige Werk- 


zeu i i 
ei maschinen und verschiedene Erzeugnisse der 
rotechnischen Industrie. 


Ger SE E Liste, die dem entgegensteht, ent- 
Seide A aure, Weine, Schaumweine, künstliche 
ie Besen: Schläuche aus Kautschuk für 
ene e 8 von Fahrzeugrädern und Hand- 
ae 185 gem Gebiet des Papierfaches enthält sie 
A osition 655 des deutschen Zolltarifs Per- 
1 papier Hier soll für sechs Monate der 

Se autonome Zollsatz in Geltung sein, also, 
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falls der Entwurf zur kleinen Zolltarifnovelle Ge- 
setz wird, 12,50 M. l 1 b 

In. zwei weiteren Anlagen zum. Handels- 
abkommen sind zwei Listen aufgestellt, eine deut- 
sche und eine belgische, in denen diejenigen. Waren 
eines jeden Landes enthalten. sind, für die entweder 
Zollzugeständnisse gmacht oder Bindungen auf die 
augenblicklich geltenden Sätze eingegangen sind. 
Mit Rücksicht auf die Währungsverhältnisse in 
Belgien ist allerdings generell verabredet, daß 
Belgien die Sätze, auf die es sich verpflichtet hat, 
heraufsetzen kann. dann, wenn der durchschnitt- 
liche Index der Großhandelspreise in Belgien gegen- 
über der Zeit des Vertragsschlusses eine Erhöhung 
von mindestens 20 % aufweist. Die Zollsätze dürfen 
nur im Verhältnis der Steigerung des durchschnitt- 
lichen Index erhöht werden. Die Zölle mũssen aber 
auf den alten Stand herabgesetzt werden, sobald 
der Index den Stand zur Zeit des Vertragsschlusses 
erreicht hat. | 


Merkwürdigerweise ist die Möglichkeit, daß der 
belgische Franken sich über den augenblicklichen 
Stand erhebt, nicht ins Auge gefaßt. Es müßte sinn- 
gemäß dafür gesorgt sein, daß die Zollbelastung in 
Gold nicht zunimmt für den Fall einer erheblichen 
Besserung des belgischen Franken. Dies ist ein 
Risiko für den deutschen Exporteur, das nur durch 
die verhältnismäßig kurze Dauer, für die das Ab- 
kommen vorgesehen ist, gemildert wird. . 


Die belgische Liste derjenigen Waren, für die 
es Zollzugeständnisse bzw. Zollbindungen ein- 
räumt, enthält folgende Positionen, die für die 
papiererzeugende Industrie in Frage kommen: 


e Warenbezeichnung. 2 N 

ö ; a 

724 Pappe, gewöhnliche, in Rollen oder SS 

Bogen, im Gewicht von 300 g und gA ds 
mehr auf 1 qm: 


a) nicht überzogen 4.— 3 

b) auf einer oder beiden Seiten mit 
weißem oder farbigem Papier 
bezogen ; 5— 3 


725 Pappe aus Filz, in Rollen oder Bogen, 
im Gewicht von 150 g und mehr auf 
GE ũiI ! “% 3 
726 Fließpapier, Fließpappe und Filtrier᷑- 
papier, in Bogen oder Rollen . . 
730 Papier und Pappe zum Einwickeln, 
gewöhnliches, in Bogen oder Rollen. 
mit oder ohne Ueberzug aus einer 
Teerschicht (sogenanntes gewachstes), 
gefirnißt oder nicht, mit Geweben oder 
einer Zwischenlage von Geweben, auch 
aus Metall T 6.— 3 
731 Papier und Pappe zum Einwickeln, | 
gewöhnliche, in Bogen oder Rollen, 
gewellt, gemodelt, in Falten gelegt, 
uneben, auch durch einen anderen 


7,— 3 


Papierbogen verstärkt a re 6— 3 
736 Papier, gefettetes, zum Vervielfäl- 

tigen, Durchschreibpapier für Bleistift, 

Schreibgriffel oder Schreibmaschine, 

Kohlepapier genannt 40,— 3 


737 Schmirgel-, Glas- und Kieselpapier | 
und -pappe und ähnliches . . . . . 10.— 3 
Die Spalte hinter der Warenbezeichnung ent- 

hält den Zollsatz in belgischen Franken. Dahinter 

steht der in Frage kommende Erhöhungskoeffizient, 
der mit dem Zollsatz der Spalte vorher zu multi- 
plizieren ist, um den tatsächlichen Zollsatz zu er- 
halten. Es handelt sich hier überall um Zollbin- 
dungen auf den geltenden belgischen Minimal- 
tarif mit der oben erwähnten Einschränkung. Zoll- 
herabsetzungen im Gebiete der Papiererzeugung 
haben nicht stattgefunden. In die belgische Liste 
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haben außerdem noch eine Reihe von Papierwaren 
und Werkzeugmaschinen, Kleineisenwaren, Näh- 
maschinen, landwirtschaftlidhe Maschinen, ver- 
schiedene Erzeugnisse der Elektrotechnik, Pelz- 
werk u. dgl. Aufnahme gefunden. 


Die deutsche Liste der Zollzugeständnisse bzw. 
-bindungen enthält aus dem 11. Abschnitt folgende 
Positionen: 


Aus Zollsatz 
Tarif» Benennung der Gegenstände. für 1 dz 
Nr. M 


655 Pergamentpapier 


n 9,50 
656 Mit Baryt überstrichenes Papier . 123,— 
663 Albuminpapier, nicht lichtempfindlich, 
nicht in Aufmachungen für den Einzel- 
verkauf 2 ee en ër ee ën Ain ar a. ee 
Photographisches Papier, lichtempfind- 
lich, auch in Aufmachungen für den 
Einzelverkauf: 
Eisensalzpapier (Lichtpauspapier) 30.— 
anderes EECH EECH 60.— 
664 Gelatine papier 15.— 


Die Zollsätze, die hinter der Benennung der 
Gegenstände angeführt sind, bedeuten für die Posi- 
tionen aus 655, aus 656, aus 663 zum Teil gegenüber 
den in der kleinen Zolltarifvorlage in Aussicht ge- 
nommenen autonomen Sätzen eine erhebliche Er- 
mäßigung. Nur bei der Position aus 664, Gelatine- 
papier, ist der in der kleinen Zolltarifvorlage in 
Aussicht genommene autonome Zollsatz bestehen 
geblieben. Besonders auffallend ist, daß das Per- 
gamentpapier also in zwei Listen enthalten ist. Ein- 
mal wurde es schon oben erwähnt als unter die- 
jenigen Waren fallend, für die deutscherseits nicht 
die Meistbegünstigung sofort gewährt wird, ander- 
seits ist es auch in der Liste der Waren enthalten, 
für die deutscherseits Zollzugeständnisse bzw. Zoll- 
bindungen eingegangen werden. Es kann das nur 
so verstanden werden, daß zunächst für sechs 
Monate der autonome Zollsatz in Frage kommt und 
dann nach Ablauf dieser Zeit der eingeräumte Ver- 
tragssatz von 9,50 M. Die sonstigen deutschen Zu- 
geständnisse bewegen sich auf dem Gebiet verschie- 
dener landwirtschaftlicher Erzeugnisse, zum Teil 
sind auch Zugeständnisse bei Industrieprodukten, 
z. B. gewissen Wollgarnen, Leinengarnen, Treib- 
riemen, Lederwaren, Filzen, Hohlglas, Motorrädern 
und Handfeuerwaffen, gemacht. 


Eine wichtige Rolle spielen noch auf dem Ge- 
biet der Zugeständnisse Deutschlands Zollermäßi- 
gungen für die Pferdeeinfuhr. 

Das Handelsabkommen enthält ferner noch den 
Vorbehalt, daß jede der beiden Parteien neue Aus- 
fuhrverbote oder Beschränkungen für Lebensmittel 
oder Rohstoffe erlassen kann, wenn durch außer- 
ordentliche Umstände die Ernährung der Bevölke- 
rung oder die Versorgung der Industrie schwer be- 
droht sind. Diese Bestimmung beruht auf einem 
Wunsche Belgiens. Im Falle solche Einfuhrverbote 
von einer Seite erlassen werden, kann sie die andere 
auch erlassen, ohne daß im Hinblick auf die Meist- 
begünstigung verlangt werden kann, daß die Aus- 
fuhrverbote sich auch gegen andere Länder richten. 

Eine weitere Sondervereinbarung regelt den 
Kohlenverkehr mit Rücksicht darauf, daß Belgien 
noch Empfänger von Reparationskohle ist. Solange 
Reparationskohlen an Belgien geliefert werden, hält 
Belgien das Kohleneinfuhrverbot aufrecht, um die 
Unterbringung der Reparationskohle auf dem bel- 
gischen Markt nicht zu gefährden. Anderseits 
schützt sich Deutschland dagegen, daß die Hand- 
habung des Einfuhrverbots zu einer Benachteiligung 
des deutschen Wettbewerbs auf dem freien bel- 
gischen Kohlenmarkt führt. Aehnliche Ab- 
machungen sind bezüglich der Farbeneinfuhr, die 
auch auf Reparationskonto zunächst erfolgt, 
getroffen. 


Wichtig ist noch, daß es gelungen ist, die 
Meistbegünstigungsabmachungen des Abkommens 
über die Besteuerung, die inneren Abgaben, die 
Ein-, Aus- und Durchfuhr, die Höhe der Zollsätze, 
die Handelsreisenden und Warenmuster, die recht- 
liche Anerkennung von Handelsgesellschaften, den 
Verkehr auf den Eisenbahnen, den See- und Binnen- 
Schiffahrtsverkehr auch für die belgischen Kongo- 
Kolonien und die belgischen Mandatsgebiete in An- 
wendung zu bringen. 


Das Handelsabkommen, das mit Rücksicht auf 
seinen vorläufigen Charakter nicht den Namen 
Handelsvertrag führt, tritt am ı5. Tage nach der 
Ratifikation in Kraft. Es kann von beiden ver- 
kann jedoch keinesfalls vor Ablauf einer Frist von 
sechs Monaten gekündigt werden. Die Kündigung 
kann jedoch keinesfalls vor Ablauf einer Frist von 
18 Monaten seit dem Inkrafttreten erfolgen. Es ist 
auf diese Weise erreicht, daB nach Ablauf der 
längsten Fristen (ein Jahr) für die Ausnahmen von 
der Meistbegünstigung der Vertrag, selbst wenn er 
am erstmöglichen Termin gekündigt wird, noch ein 
Jahr im ganzen läuft. 


Wenn auch der Vertrag sicherlich nicht alle 
Wünsche erfüllt, die im Interesse der Handels- 
beziehungen zwischen Deutschland und Belgien. 
Luxemburg liegen, und es insonderheit bedauer- 
lich ist, daf der Grundsatz der uneingeschränkten 
gegenseitigen Meistbegünstigung nicht voll zur Gel- 
tung kommt, so muß doch gesagt werden, daß das 
vorliegende Handelsabkommen als ein brauchbarer 
Vorläufer für einen endgültigen Handelsvertrag an- 
gesehen werden kann, der die Handelsbeziehungen 
zwischen Deutschland und Belgien-Luxemburg auf 
längere Sicht regeln muß. Jedenfalls sticht das Er- 
gebnis, das in den Verhandlungen mit Belgien er- 
zielt worden ist, auf das Vorteilhafteste ab gegen 
das völlig negative der deutsch-französischen Ver- 
handlungen, das auf die intransigente Haltung auf 
französischer Seite zurückzuführen ist. 


Für die papiererzeugende Industrie ist, wie wit 
schon oben feststellten, besonders bedauerlich, dab 
es nicht gelungen ist, die Meistbegünstigung für alle 
in ihr Gebiet fallenden Positionen zu erreichen da- 
durch, daß das Druckpapier auf ein Jahr von der 
Meistbegünstigung ausgenommen ist. Für die 
übrigen Positionen ist der hauptsächlichste deutsche 
durchaus berechtigte Wunsch der Meistbegünstigung 
erfüllt worden, so daß die völlig unerträgliche 
Differenzierung des deutschen Papiers, außer bei 
Druckpapier, mit dem Inkrafttreten des Handels- 
vertrages wegfällt. Darüber hinaus ist allerdings 
für die deutschen Papierexporteure nicht sehr viel 
gewonnen, denn die Bindung bei einigen Positionen 
auf die schon in Geltung befindlichen Minimalsätze 
kann man nicht besonders hoch bewerten. Auf der 
anderen Seite sind deutscherseits, wie ebenfalls aus 
dem oben Gesagten hervorgeht, nicht unerhebliche 
Zollnachlässe für verschiedene, Belgien besonders 
interessierende Positionen gewährt worden. Ins 
besondere wird Pergamentpapier und Photo- 
graphisches Papier unter der belgischen Kon- 
kurrenz zu leiden haben. 


Es muß darauf gedrungen werden, daß die 
Mängel, die das vorläufige Abkommen enthält, bei 
Abschluß des endgültigen Vertrages abgestellt wer 
den. In der Zwischenzeit wird Gelegenheit SCH 
die Wirkung des vorläufigen Abkommens aufmerk- 
sam zu beobachten. Es ist zu hoffen, daß sie aut 
für das Papierfach, das mit 4,89 Millionen Mark ım 
Jahre 1924 nach Belgien-Luxemburg an sechster 
Stelle der für die Ausfuhr nach Belgien-Luxemburs 
in Frage kommenden Warengruppen steht, also 
einen wichtigen Faktor im Handelsverkehr mi 
Belgien bildet, schon bald eine Erleichterung 
bringt. v. Fr. 


meet 
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Handelspolitik. 

1. Frankreich. Wie schon in voriger Nummer 
berichtet, sind die deutsch-französischen Handels- 
vertragsverhandlungen am 7. Juli unterbrochen 
worden. Die beiden Delegationen haben vereinbart, 
am ı5. September d. J. erneut in Paris zusammen- 
zukommen, doch ist es mit Rücksicht auf den Zeit- 
punkt des Inkrafttretens der französischen Zolltarif- 
Novelle sehr unwahrscheinlich, daB dann schon 
wieder die Handelsvertragsverhandlungen aufgenom- 
men werden. Voraussichtlich wird man am 15. Sep- 
tember wohl nur über eine weitere Verlängerung des 
augenblicklichen wirtschaftlichen Waffenstillstands- 
Abkommens, das in dem Notenwechsel vom 28. Fe- 
bruar 1925 enthalten ist, verhandeln. Beide Parteien 
verpflichten sich nach diesem Abkommen, keinerlei 
Maßnahmen handelspolitischer Art — Zollerhöhun- 
gen oder Einfuhrverbote — zu treffen, die ausschlieB- 
lich und in erster Linie gegen den anderen Teil ge- 
richtet sind. 

2. Dänemark. Nachfolgend wird ein Auszug aus 
dem dänischen Zolltarif vom 29. März 1924 mit Wir- 
Die Zoll- 
sätze beziehen sich auf ı kg, zahlbar in dänischen 
Kronen. 

3. Rumänien. Wenn auch angesichts der augen- 
blicklichen wirtschaftlichen und politischen Lage 
mit Rumänien Geschäfte fast kaum oder nur mit 
allergrößtem Risiko zu machen sind, erscheint die 
Kenntnis des neuesten rumänischen Zolltarifs, soweit 
er das Papierfach betrifft, doch wichtig. Es folgt 
daher nachstehend ein Auszug aus dem rumänischen 
Zolltarif vom 19. Juli 1924 mit Wirkung vom 
1. August 1924. Die Zollsätze sind in Gold gestellt 
und beziehen sich auf 100 kg. Seit dem 23. März 
1925 ist der Multiplikator für die Umrechnung von 
Gold-Lei in Papier-Lei von 30 auf 40 erhöht worden. 
Die angeführten Zollsätze gelten als Minimalsätze 
für alle Staaten, die mit Rumänien Handelsabkom- 
men auf Grund der Meistbegünstigungsklausel haben. 
Allen anderen Ländern gegenüber wird ein Maximal- 
tarıf in dreifacher Höhe der angeführten Zollsätze 
berechnet. Deutschland genießt bekanntlich die 
rumänische Meistbegünstigung. 

4. Türkei. Die deutsch-türkischen Verhand- 
lungen in Angora über die Wiederherstellung der 
seit dem 15. Mai d. J. aufgehobenen gegenseitigen 
Meistbegünstigung, haben zu einer Verständigung 
geführt. Mit Wirkung ab 10. Juli 1925 behandeln 
beide Länder die Erzeugnisse des anderen Teils bei 
der Einfuhr wieder meistbegünstigt. v. W 


Auszug aus dem dänischen Zolltarif 
vom 29. März 1924. 
Nr. Bezeichnung der Waren Zollsatz 


1 Abfälle aller Art, anderweit nicht beson- Kron. 
ders aufgeführt, einschließlich: Asche, 
auch ausgelaugt; Schlempe; Lumpen, 
Fasern, Flocken; Scherben von Glas, von 
Tonwaren und dergleichen; Garnabfälle, 
andere als von Seide; Tuchleisten; altes 
zerhauenes Tauwerk und Werg; Papier- 
abfälle, wie Makulatur, Schnitzel und 
dergleichen; Schwammabfälle; Gummiab- 
fälle, nur zur Umarbeitung geeignet, usw. frei 

269 Gewöhnlich., ungefärbtes Zeitungspapier 0,015 

Anmerkung. Die Einreihung hierunter 
ist auf gewöhnliches, weißes ungeglättetes, 
schwach geleimtes, mindestens 60 Prozent 
Holz enthaltendes Papier beschränkt, das 
zum Druck von Tageblättern bestimmt ist, 
d. h. von Zeitungen, die nach Inhalt usw. 
sich als Tageblätter charakterisieren und 
in der Regel wenigstens einen Wochentag 
um den anderen erscheinen. Die Einrei- 
hung unter die Tarifnummer ist außerdem 
dadurch bedingt, daß das Papier durch 
denjenigen angemeldet wird,. in dessen 


ere 
per I Kg 
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424 Packpapier, Druckpapier und Pappe, nicht 
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Nr. Bezeichnung der Waren Poan 


Betriebe es verwendet werden soll (even- Oere 
tuell durch Genossenschaftsverbände für perikg 
solche Betriebe) und bei der Anmeldung 
eine Versicherung auf Treu und Glauben 
abgegeben wird, daß das betreffende 
Quantum Papier ausschließlich zu dem 
besagten Zwecke verwendet werden soll. 
270 Papier und Pappe, andere als vorstehend 
genannt, und Karton, ungefärbt oder in 
der Masse gefärbt (durchgefärbt), auch 
mit Kreide, Kaolin oder ähnlicher weiber 
Masse belegt, gefirnißt, geölt oder auf 
ähnliche Weise behandelt; sog. Glanz- 
pappe und Kunstlederpappe sowie Vul- 
kanfaser und ähnliche Faserpappe in 
Platten; zusammengeklebte gewöhnliche 
Wellpappe und Wellpapier zum Ein- 
packen oder Umhüllen und dergleichen 
sowie Pappen zu Jacquard-Maschinen, 
ferner gröbere Arbeiten aus Pappe, 
Papiermasse oder chemisch behandelter 
Faser, wie Röhren, Stangen, Räder, Werk- 
zeug schäfte, Riemenscheiben, Kübel, 
Eimer, Schalen und ähnliche grobe 
Arbeiten zum Haushaltsgebrauch und zu 
technischer Verwendung; Spulen; Garn 
und Tauwerk . . oaa aaa’ 
Anmerkung. Hierunter gehört unge- 
färbte oder durchgefärbte Pappe, mit un- 
gefärbtem oder durchgefärbtem Papier 
beklebt, sowie Karton und Papier, sicht- 
lich durch Zusammenkleben von unge- 
färbtem und durchgefärbtem Papier oder 
von durchgefärbtem Papier von verschie- 
dener Farbe hergestellt, usw. 


0,08 


273 Photographisches Papier, lichtempfind- 


lich, v. Wert 1,00 


274 Papier, Pappe und Karton, ungemustcrt, 


mit einfarbiger Oberfläche, gleichviel ob 
die Farbe aufgetragen ist oder so erscheint 0,24 
Anmerkung. Hierunter gehören auch 
Papier, Pappe und Karton mit verschie- 
dener Farbe auf jeder Seite. 
Tara für die Nrn. 271—274. — Nach Be- 
fund usw. 


279 Papiermasse aus Holz, Stroh, Lumpen und 


dergleichen zur Papierfabrikation . . . frei 

Anmerkung. Papiermasse, geformt in 
Platten, Scheiben usw. zu anderer Ver- 
wendung, z. B. als Filtermasse, wird wie 
Papier verzollt. 


Auszug aus dem rumänischen Zoll- 
tarif vom 19. Juli 1924. 


Tant Warenbenennung. Gold Ee 
Kapitel XXI. Papier. P. 100 kg 

418 Mechanisch bereitete Masse aus Holz 
Stroh und anderen Pflanzenfasern . . I 
419 Papiermasse aus Lumpen. 0,35 


420 Cellulose, ungebleicht, feucht od. trocken 5.— 


Papierabfälle 0, 70 


421 Cellulose, gebleicht, feucht oder trocken 9 gs 
422 Konzentrierte Lauge von der Cellulose- 


fabrikation 0,25 


423 Gewöhnliches braunes Packpapier, ge- 


wöhnliche Pappe, braun, gelb oder weiß, 
nicht künstlich gefärbt, nicht geglättet, 
nur aus Stroh- und mechanisch bereiteter 
Holzmasse hergestellt . . . . . 17.— 
geglättet, nicht gefärbt, aus ungebleichtem 

Zellstoff und ungebleichter, mechanisch 

bereiteter Holzmasssse Stern 
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i Zollsatz 
T Bezeichnung der Waren Gold-Lei 
; p. 100kg 


Alle andere, in Nrn. 423, 426, 427 nicht 
genannte Pappe wird nach Nr. 424 ver- 
zollt. 

425 Pack-, Druck-, Schreibpapier und Papier 
für Plakate, auf einer oder auf beiden 
Seiten geglättet, nicht farbig, aus un- 
gebleichtem Zellstoff und mechanisch be- 
reiteter Holzmasse . let d Ge re 

Anmerkung. Der in Nr. 424 für Zei- 
tungspapier aller Art vorgesehene Zoll- 
satz sowie der in Nr. 425 für Druck- 
papier, satiniert, ungeleimt, für Schul- 
bücher vorgesehene Zollsatz wird, sobald 
die inländischen Fabriken den Inland- 
bedarf nicht befriedigen können, auf ein 
Viertel herabgesetzt. 

Die Einfuhr hat mit einer auf Grund 
eines Gutachtens der Industriekommission 
erteilten Genehmigung des Finanz- 
ministers durch die Papierverkaufsstelle 
zu erfolgen. 

Sollte die Papierverkaufsstelle den An- 
forderungen an Druckpapier nicht ge- 
nügend nachkommen, so hat die Einfuhr 
unter denselben Bedingungen durch den 
Journalistenverband oder den Schulbuch- 
verlag zu erfolgen. 

426 Papier aus gebleichtem Zellstoff, so- 
genanntes „Velinpapier“, Buntpapier, ge- 
glättet oder nicht, feine Pappen aller Art 
aus einer oder mehreren Lagen, sowie 
Pappen für Maler, Photographen und 
Buchbinder, auch sogenanntes Porzellan-, 
Kreide- und marmoriertes Papier. 

427 Papier zu Geschäftsbüchern, Duplexbrief- 
papier und -kartons, Zeichenpapier, Papier 
in Rollen oder Streifen, liniiertes, karier- 
tes und Notenpapier, Tapeten sowie alles 
andere, nicht besonders genannte Papier 

Anmerkung. Schreibpapier aller Art, 
gefalzt und in Ries verpackt, wird nach 
deser Nummer verzollt. 

Zu Tarif-Nrn. 425—427. Schreibpapier 
mit Wasserzeichen wird je nach Be— 
schaffenheit nach den Tarif-Nrn. 425 bis 
427 verzollt. 

428 Papier mit Wasserzeichen zu Wert- 
papieren und Urkunden, Gelatinepapier, 
Lumpenpapier, Briefpapier, Löschpapier, 
Seidenpapier, sogenanntes Pelüre, Per- 
gament und pergamentiertes Papier, Oel- 
papier, Glanzpappe und -papier, weiß oder 
fabrig, Papier in Blättern oder in kleinen 
Stücken zu Ecken und Randleisten, so- 
genanntes chinesisches, holländisches 
Papier, Papierkanevas, auf Seide geklebt 

429 Samtpapier, Spitzenpapier, gaufriertes und 
gestanztes Papier, Papier mit Initialen, 
Monogrammen, Emblemen, mit allerlei 
Verzierungen, in erhabener Arbeit, be- 
druckt oder lithographiert, in jeder 
Farbe, auch vergoldet, versilbert, bron- 
ziert use 


33,50 


40,.— 


Deutscher Industrieschutzverband. 
Sitz Dresden. 

Seit dem 3. Juli ist im sächsischen Baugewerbe 
ein Streik ausgebrochen, von dem der größte Teil 
der Baubetriebe betroffen ist. l 
renzen sind Lohnforderungen und Streitigkeiten 
wegen der Arbeitszeit. l 
das Baugewerbe hat zum Schutze seiner bestreikten 


50, — 
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435 Zigarettenpapier und Zigarettenhülsen verboten 


Der Grund der Diffe- 


Der Arbeitgeberverband für 


Mitglieder die Aussperrung in sämtlichen nicht be- 
streikten Betrieben ab 8. Juli angeordnet. Ein 
finanzieller Schaden entsteht den Mitgliedern des 
Bauarbeitgeberverbandes nicht, da dieselben gegen 
Streikschäden beim Deutschen Industrieschutzver- 
band Dresden gedeckt sind. 


Bericht über die 44. Genossenschafts versammlung 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft 


am Dienstag, den 16. Juni 1925, nach- 
mittags 12 Uhr in Lüneburg (Wellen- 
kamps Hotel). 


Nach der Eröffnung der Versammlung durch 
den Vorsitzenden des Genossenschafts-Vorstandes, 
Herrn Kom.-Rat Steinbock, Frankfurt a. O., 
berichtete der Geschäftsführer, Herr Dr. Mees- 
mann, über die Hauptzahlen des abe an 
Jahres, wobei er den ständigen Rückgang der En 
der erstmals entschädigten Unfä le 
hervorhob, der wohl zum großen Teil als ne 
Wirkung der Unfallverhütungstätigkeit ‚anzuse e 
sei. Die Umlage für 1924 sei ım Hinblick au 
die schwierige wirtschaftliche Lage so ae 155 
möglich bemessen worden, insbesondere habe S 
Vorstand von einem Zuschlag, zur Rücklage E 
gesehen. Der Durchschnittsbeiträs® ie: 
1924 stelle sich zwar etwas höher wie der vich 
letzten Friedensjahres 1913, sei aber 10 = 
niedriger als der Durchschnittsbeitrag truse a 
Jahre. Der Vorsitzende legte dann die Tor 
nung für 1924 vor. Der Geschäftsführer trug 15 
den vom Genossenschaftsvorstand aufgeste a 
Entwurf eines Voranschlags für 1926 vor, der = 
einer Gesamtsumme von 93600 M. abschließt > 
von der Versammlung einstimmig genehmigt nn 
Die bisherigen Mitglieder und Ersatzmänner nn 
Rechnungsprüfungsausschusses wurden ann = 
schlag des Vorsitzenden mit dem Ausdruc 
Dankes sämtlich wiedergewählt. 


Der Geschäftsführer, Herr Dr. Meesmann, 
berichtete dann über die Beschlüsse erster Lesung 
des Sozialpolitischen Ausschusses des Wiebe 
dem Gesetzentwurf über Aenderungen in der de 
fallversicherung. Er schlägt namens des Genen cn 
schaftsvorstandes vor, zu der Angelegenheit durch 
Annahme folgender Erklärung Stellung zu nehmen: 


„Die heutige Genossenschaftsversammlung = 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft hat aus den 
Beschlüssen erster Lesung des Sozialpolitischet 
Ausschusses des Reichstags zum Gesetzentwuni 
über Unfallversicherung entnommen, daB danac 
die Rentenlast der Berufsgenossenschaften Së 
etwa das ı%fache der jetzigen Last vermen 
würde und daß eine Reihe von Bestimmungen 
vorgeschen sind, die die Verwaltung sehr verum“ 
ständlichen und verteuern würden. Die Versamm- 
lung findet es unbegreiflich, daß der Reichstags- 
ausschuß die Lage so verkennt, daß er der a 
Kriegslasten und soziale Beiträge, ferner dure 
Erschwerung ihrer Leistungs- und Wettbewerbe 
fähigkeit schwer bedrückten deutschen Wirtscha, 
derartige Neubelastungen zumutet, die das wohl- 
habendere Ausland in diesem Maße nicht kennt. 
Die Versammlung fordert unbedingt Revision 
dieser Beschlüsse im Sinne der sachverständigen 
Vorschläge der Berufsgenossenschaften.“ 


Der Vorsitzende betonte die Notwendigkeit, daß 
die einzelnen Vorstandsmitglieder und Delegierten 
die ihnen nahestehenden Reichstagsabgeordneten 


persönlich auf die ruinöse Wirkung der Kommis- 
sionsbeschlüsse hinweisen. 


Herr Direktor Jost wies noch auf den Rück- 


gang der Erzeugung der Papierindustrie hin, die im 
Jahre 1913 22 t, im Jahre 1924 aber nur 16 t pro 


brut? 


Heft 29, 1925 


Es sei ein Unding, auf der 
einen Seite die Arbeitszeit herabzusetzen und da- 
mit die Produktion zu vermindern, auf der anderen 
Seite der Industrie neue Lasten aufzubürden. 

Die Erklärung fand hiernach einstimmige An- 
nahme. Sie wurde dem Reichstagsausschuß telegra- 
phisch übermittelt. 

Nach Vorschlag des Vorstandes wurde die 
Niederschlagung zuvielgezahlter Rentenbeträge ein- 
stimmig beschlossen. Ferner wurde beschlossen, 
daß über derartige Niederschlagungen künftig der 
Genossenschaftsvorstand selbständig entscheiden 


solle. 


Arbeiter betragen habe. 
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Der Vorsitzende teilte ferner mit, daß Herr 
Robert Hoesch infolge Ausscheidens aus der 
Industrie sein Amt als Vorstandsmitglied und 
I. stellv. Vorsitzender niedergelegt habe. Der Vor- 
stand habe an seiner Stelle den seitherigen II. stellv. 
Vorsitzenden, Herrn Erhard Grözinger, zum 
I. stellv. Vorsitzenden und Herrn Dr. Kumpf- 
miller zum II. stellv. Vorsitzenden gewählt. 
Ferner teilte er mit, daß der Vorstand beschlossen 
habe, die nächstjährige Genossenschaftsversamm- 
lung an einem Ort im Rheinland abzuhalten. 

Nach einigen abschließenden Dankesworten 
schloß der Vorsitzende die Versammlung um 1% Uhr. 


Einkommensteuervorauszahlungen der Lohn- u. Gehaltsempfänger. 


Von Dr. F. Schulze. 
(Fortsetzung aus Heft 28.) 


Die Vorauszahlungspflicht deckt sich nach dem 
Steuerüberleitungsgesetz in keiner Weise mehr mit 
den Vorschriften über den Abzug von Arbeitslohn 
bei den höheren Lohnstufen. 

Deshalb ist es erforderlich, daß wir zunächst 
ganz kurz über dn Abzug vom Arbeitslohn 
sprechen. 80 Mark monatlich bleibt für den Arbeit- 
nehmer vom Arbeitslohn zur Abgeltung der 
Werbungskosten steuerabzugsfrei. Im übrigen muß 
der Arbeitgeber bei jeder Lohnzahlung einen Betrag 
von 10 % für Rechnung des Arbeitnehmers als Steuer 
einbehalten. Nur wenn der Arbeitslohn nicht für 
einen bestimmten Zeitraum bezahlt wird, beträgt der 
Steuerabzug 2% vom vollen Arbeitslohn. Beim 
Steuerabzug kommt der Gedanke der sozialen Ent- 
lohnung scharf zum Durchbruch insofern, als Er- 
mäbigungen für die steuerabhängigen Personen — 
Ehefrau und die zur Haushaltung zählenden minder- 
jährigen Kinder — vorgesehen sind. Die Ermäßi- 
gungen betragen für die Ehefrau, das erste und 
zweite Kind 1%, für das dritte und jedes weitere 
minderjährige Kind 2 %. Bei einem Arbeitslohn unter 
250 RM. monatlich (60 RM. wöchentlich) hat schon 
das zweite minderjährige Kind die Steuerabztgs- 
ermäßigung von 2% zur Folge. Damit keinesfalls 
aus irgendwelchen Gründen, z. B. bei wechselnd 
hohen Gehalts- oder Lohnempfängen zu hohe Steuer- 
beträge einbehalten werden, ist eine Erstattung der 
Steuerabzugsbeträge vorgesehen, wenn der steuer- 
freie Lohnbetrag für das erste Kalendervierteljahr 
1925 nicht mit 180 RM., für das zweite Kalender- 
vierteljahr 1025 nicht mit 200 RM., für das dritte und 
vierte Kalendervierteljahr 1925 nicht mit 240 RM. und 
schließlich für das ganze Kalenderjahr 1925 nicht mit 
860 RM. berücksichtigt wurde. Eigenartig ist dabei ein 
ferneres Antragsrecht auf Rückerstattung einbehalte- 
ner Steuerbeträge bei Arbeitnehmern mit mindestens 
zwei minderjährigen Kindern. Hat ein derartiger 
Arbeitnehmer nicht mehr als 3000 RM. im Kalender- 
jahr, so ist ihm der Unterschiedsbetrag in voller 
Höhe zu erstatten, der sich zwischen dem einbehalte- 
nen Steuerbetrag und dem Steuerbetrage ergibt, bei 
dem die Steuerabzugsermäßigung schon für das 
zweite minderjährige Kind mit 2% eingesetzt wurde. 
Unter den gleichen Voraussetzungen haben die 
Arbeitnehmer ein beschränktes Erstattungsrecht, 
wenn sie mehr als 3000 RM. im Kalenderjahr Ein— 
kommen haben. Der Unterschiedsbetrag ist hier 
aber nur insoweit zu erstatten, als er 20% des über 
3000 RM. im Kalenderjahr hinausgehenden Arbeits- 
lohnes übersteigt. Beispiele: 

L Ein Arbeitnehmer mit zwei 
minderjährigen Kindern hat im 
Kalenderjahr 1925 ein Einkommen 


c 3000,— RM. 
Davon gehen ab als steuerfrei . 800, — RM. 
2140, — RM. 


Verbleiben 


Der Arbeitgeber behält 10 % 
— 2% ein 
= 8%, also. 171,20 RM. 
Der Arbeitnehmer kann statt 
dessen 3 % Ermäßigung verlangen, 
also nur einen Steuerabzug in 
Höhe von 7 , also. SES 149,80 RM. 
so daß er erstattet erhält. . 21, 40 RM. 
2. Der Arbeitnehmer mit zwei 
minderjährigen Kindern hat im 
Kalenderjahr 1925 ein Jahresein- 
kommen von REIT TE 
Davon sind steuerfrei zunächst 


so daB abzugssteuerpflichtig ver- 


5000. — RM. 
860, — RM. 


bleiben . . nnn 4100, — RM. 
Davon behält ihm der Arbeitgeber 
ein 8% ... 331, 20 RM. 


Wäre nun schon sofort die Er- 
mäßigung von 2% für das zweite 
Kind berücksichtigt worden, so 
hätten nur 7%. : : 2 2.0. 
einbehalten werden dürfen. 
Der Unterschiedsbetrag beläuft 
/ A 
Dieser Betrag kommt nicht zur 
Erstattung, weil er 20 % des über 
3000 RM. hinausgehenden Arbeits- 
lohns, also 20% von 2000 RM., 
nicht übersteigt. 

3. Ein Arbeitnehmer mit vier 
minderjährigen Kindern hat im 
Kalenderjahr 1925 ein Jahresein- 


289,80 RM. 


41,40 RM. 


kommen von e, 3100, — RM. 
Davon sind steuerfrei zunächst . 860 RM. 
so daß abzugssteuerpflichtig ver- 
bleiben 2 „„ N. 
Davon behält ihm der Arbeitgeber 
FC) ĩ ͤ a ae agl 67,20 RM. 
Wäre nun schon die Ermäßigung 
für das zweite, dritte und vierte 
Kind von je 2% berücksichtigt 
worden, so hätte er nur 3%. 4480 RM. 


einbehalten dürfen. 

Der Unterschiedsbetrag beläuft 

SICH AUF. eu: a. ur a ër, wë 22, 0 RM. 
Der Unterschiedsbetrag wäre in- 

soweit zu erstatten, als er 20% des 

über 3000 RM. im Kalenderjahr 
hinausgehenden Arbeitslohnes 

übersteigt, also in Höhe von . 2, 0 RM. 
Völlig verschieden von diesem Steuerabzugs- 
ist die Vorauszahlung spflicht 


verfahren sza 
geregelt. Vorauszahlungspflichtig sind 
Steuerpflichtige der Gruppe I (Arbeitslohn), 


I. l 
wenn der Arbeitslohn in einem Kalenderviertel- 


jahr nach Abzug des oben erwähnten steuer- 
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abzugsfreien Lohnbetrages 
3000 RM. überstiegen hat; 

2. Einkommen aus der zweiten Gruppe — Ein- 
kommen aus Kapitalvermögen, das dem Steuer- 
abzug vom Kapitalertrag unterliegt —, falls 
dies Einkommen den Betrag von 3000 RM. im 
Kalendervierteljahr übersteigt; 

3. Steuerpflichtige, deren Einkommen aus den 
Gruppen ı und 2 zusammen 3000 RM. im 
Nalendervierteljahr übersteigt; 

4. Einkommen der dritten Gruppe, wenn das Ein- 
kommen aus den oben erörterten Untergruppen 
für sich allein oder nebeneinander mehr als 
275 RM. im Kalendervierteljahr beträgt. 


Anderenfalls sind Vorauszahlungen nicht zu ent- 
richten. Haben derartige Steuerpflichtige einen 
Ueberschuß der Einkünfte über die Werbungskosten 
im Betrage von nicht mehr als 2500 RM. im Kalender- 
vierteljahr, so kann der Betrag von 200 RM. viertel- 
jährlich zunächst vom Ueberschuß abgezogen werden. 

Wir kommen nunmehr zur Staffelung der 
Vorauszahlungen. Hierbei sei bemerkt, daß 
dem Finkommensteuerpflichtigen bei dieser Staffe- 
lung solche Gesellschaften m. b. H. gleichstehen, 
deren Vermögen für die letzte Vermögenssteuer- 
veranlagung, auf nicht mehr als 50000 RM. fest- 
gesetzt worden war. Wir hatten oben erkannt, daß 
aus den drei Gruppen vom Einkommen sich ein Ge- 
samtüberschuß ergibt. Von diesem Gesamtüberschuß 


den Betrag von 


für das Vierteljahr sind folgende Vorauszahlungen 
zu leisten: 
a) as ersten 3000 RM. des Gesamtüberschusses 
10 je: 
b) für die weiteren 2000 RM. des Gesamtüber- 
schusses 15 %; 
c) für die- weiteren 5000 RM. des Gesamtüber- 
schusses 25 ; 
d) für die darüber hinausgehenden Beträge 30 F. 

Die ersten 3000 RM. des Gesamtüberschusses 
sind nun wieder einer sozialen Steuerabstufung 
unterworfen. 

Für die ersten 2000 RM. des Gesamtüberschusses 
bleibt es nicht bei dem Satz von 10 Prozent, vielmehr 
sind hier für die steuerabhängigen Personen je 
I Prozent abzuziehen. Hat jemand nicht mehr Ein— 
künfte als 2500 RM. vierteljährlich über die Wer— 
bungskosten hinaus, so wird das dritte und jedes 
folgende zur Haushaltung zählende minderjährige 
Kind wieder mit 2 Prozent angerechnet. Der volle 
Satz von 10 Prozent kommt also nur in Betracht für 
die überschießenden 1000 bzw. 500 RM. 


Nachdem so die Vorauszahlung berechnet 
worden ist, werden nun die Steuerabzüge zusammen- 
gestellt, einmal der Steuerabzug vom Arbeitslohn 
und dann der Steuerabzug vom Kapitalertrag. Nach 
Anrechnung dieser beiden Beträge auf das Voraus- 


zahlungssoll ergibt sich die zu leistende Voraus- 
zahlung. 


Papierschutz. 


Unser Strafgesetzbuch befaßt sich mit dem 
Papier in der Form des Papiergeldes und bestraft 
nachdrücklich die Falschmünzerei, die Münzverfäl- 
schung und das Inverkehrbringen falschen Geldes. 
Dem Papiergeld werden dabei gleichgestellt die auf 
den Inhaber lautenden Schuldverschreibungen, Bank- 
noten, Aktien nebst Zins-, Gewinnanteils- und Er- 
neuerungsscheinen, die vom Reich, einem Lande oder 
von einer zur Ausgabe solcher Papiere berechtigten 
Gemeinde, Korporation, Gesellschaft oder Privat- 
person ausgestellt sind. Ueberblickt man die Ver— 
suche in der Inflationszeit, als der Banknotendruck 
und das Banknotenpapier an Qualität zu wünschen 
übrig ließ, Papiergeldfälschungen vorzunehmen, so 
mußte man vielfach die Mühe bedauern, welche auf 
die Erlangung des Vorteils gerichtet wurde, denn 
mit fortschreitender Inflation war das eben gefälschte 
Geld schon nichts mehr wert. Nie aber waren die 
Geldfälschungen plumper und greifbarer als in dieser 
Zeit. Mit der Stabilisierung der Mark trat auch in 
dem äußeren Auftreten unseres deutschen Papier- 
geldes wieder eine Besserung ein. An das Papier, 
an das Wasserzeichen und an sonstige die Fäl- 
schung hindernde Merkmale wurden schärfere An- 
forderungen gestellte Trotzdem genügt ein Blick 
in die Zeitungen, um jedem den Beweis zu liefern, 
daß die Münzverbrechen keineswegs aufgehört 
haben, sondern im Gegenteil an Umfang stark zu- 
genommen haben. Die strafrechtlichen Bestimmun- 
gen über Münzverbrechen und Münzvergehen 
reichten also nicht mehr hin, namentlich blieb der 
Schutz gegen die Anfertigung des für das Papier- 
geld und die Schuldurkunden benutzten Papiers 
lange Zeit unvollständig. 


Das Reichsgesetz vom 26. Mai 1885 gestaltete 
zum ersten Male einen Schutz aus für das Papier, 
welches zur Anfertigung von Reichskassen- 
scheinen verwendet wurde. Man verbot weit- 
gehend die Nachahmung des Reichskassenschein- 


papiers. Die äußeren Merkmale des Keichskassen— 
scheinpapiers mußten öffentlich bekanntgemacht 
werden. Die Anfertigung, die Kinfuhr, der Verkauf, 


das Feilhalten oder sonstiges Inverkehrbringen des 


Reichskassenscheinpapiers war ohne Erlaubnis des 
Reichskanzlers verboten und unter Strafe gestellt. 
Neben der Strafe mußte auf Einziehung des Papiers 
erkannt werden, ohne Unterschied, ob es dem Ver- 
urteilten gehörte oder nicht, wenn nur ein Papier 
Legeben war, welches dem Reichskassenscheinpapier 
bezüglich der öffentlich bekanntgemachten Merk- 
male gleich oder so ähnlich war, daß die Verschieden- 
heit nur durch Anwendung besonderer Sorgfalt 
wahrgenommen werden konnte. 


Das Gesetz fand seine Ergänzung in dem Gesetz 
vom 2. Januar 1911, welches den Schutz des zur 
Anfertigung von Reichsbanknoten verwen 
deten Papiers gegen unbefugte Nachahmung aus- 
sprach. Im übrigen waren beim Schutz des Reichs- 
banknotenpapiers dieselben Voraussetzungen ge 


schaffen worden wie bei dem Reichskassenschein- 
papier. 


Es fehlte nun ein Sondergesetz zur Sicherung 
des für die Schuldurkunden des Reichs be- 
nutzten Papiers. Das Reich und auch die Länder 
hatten in letzter Zeit im Auslande Anleihen auf- 
genommen. Das Bedürfnis für einen erhöhten 
Schutz des Schuldurkundenpapiers machte sich be- 
merkbar. Die Ausdehnung der Bestimmungen au 
die Länder war geboten, weil auch hier die bis- 
herigen Schutzbestimmungen nicht mehr ausreichten. 


Das Schuldurkundenpapier des Reichs oder der 
Länder wird nach äußeren Merkmalen öffentlich 
bekanntgemacht. Man ist materiell bei dem alten 
Verbot des Ausschlusses jeder Anfertigung, Einfuhr, 
jedes Verkaufs, Feilhaltens oder Inverkehrbringens 
geblieben. Lediglich die Erlaubnis des Reichsfinanz- 
ministers für das Reich, der obersten Landesbehör- 
den für die Länder bietet die Möglichkeit, das 
Schuldurkundenpapier herzustellen. Wer dem 
strengen Verbot zuwiderhandelt, erhält Gefängnis 
strafe bis zu einem Jahr und, falls mit der Hand- 
lung ein Münzverbrechen bezweckt wurde, 82! 
Gefängnisstrafe von drei Monaten bis 
Jahren. Das neue Schutzgesetz für das Schuld- 
urkundenpapier ist am 8. Juli 1925 in Kraft getreten. 


2U zwe! 


TE 


Heft 29, 1925 


Die Papierindustrie hat alles Interesse an dem 
Erlaß der RER weil die unbefugte Nach- 
ahmung der in Betracht kommenden Papiere zu- 
ungunsten der Papierindustrie sonst gar zu weite 
Kreise ziehen würde. In dem Erfordernis eines 
straffen Schutzes schon für das Reichskassenschein-, 
Reichsbanknoten- und Schuldurkundenpapier und 
nicht nur für das daraus angefertigte Papiergeld 
oder die daraus entstandenen Urkunden gehen die 
Interessen des Reichs und der Papierindustrie voll- 


kommen konform. 


AUSLANDSSCHAU 


Oesterreich. 

Die Einführung der Papiernormal- 
formate scheint nun auch in Oesterreich allmäh- 
lich Fortschritte zu machen. Vor einiger Zeit lud 
der österreichische Normenausschuß für Industrie 
und Gewerbe die Schriftleiter einer Anzahl tech- 
nischer Fachzeitschriften zu einer Besprechung ein, 
um die Frage der Einführung des Normalformates 
bei den technischen Zeitschriften einer endgültigen 
Regelung zuzuführen. Anläßlich dieser Besprechung 
wurde einleitend ausgeführt, daß in Deutschland, 
der Schweiz, in Holland, Belgien usw. die Einfüh- 
rung des Normalformates bei den technischen Zeit- 
schriften bedeutende Fortschritte gemacht habe. 
Im ferneren wurde mitgeteilt, daß die österreichi- 
schen Bundesbahnen, die Ministerien und das Wirt- 
schaftsamt der Stadt Wien bei ihren neuherzustel- 
lenden Drucksorten das Normalformat ebenfalls ein- 
führen werden. 

In der anschließenden Diskussion wurde von 
einem Vertreter der technischen Fachzeitschriften 
u. a. dargelegt, daß die Papierfabrikanten sich der 
Einführung der Normalformate widersetzten, weil 
durch die Normung das Papierformat und demge- 
mäß das Gewicht verringert würde, was für die 
Fabrikanten eine Mindereinahme bedeute. Die Zeit- 
schriften könnten aber allein die Kosten der Ein- 
führung des Normalformates nicht auf sich nehmen, 
weil durch das Beschneiden des bisherigen For- 
mates von 63X95 cm ein sehr großer Abfall ent- 
stehen würde, was äußerst unwirtschaftlich sei. Der 
Vertreter des Verbandes der Papierfabrikanten 
führte demgegenüber aus, daß die Papierfabrikanten 
der Einführung der Normalformate deshalb skep- 
tisch gegenüberstünden, weil bereits Papiere im 
Normalformat von 62X86 cm angefertigt wurden, 
die jedoch keinen Absatz fanden und schließlich zu 
Schleuderpreisen abgegeben werden mußten. Wenn 
die ernste Absicht bestehe, zum Normalformat über- 
zugehen, werden sich selbstverständlich die Papier- 
fabrikanten dem nicht widersetzen und in diesem 
Format alle Papierqualitäten auf Lager legen. 

(„Schweiz. Buchdruckerztg.“) 


Der französische Außenhandel an Papierrohstoffen 


Nach Pariser Berichten hatte der französische 
Handel mit Altpapier, Lumpen für Papier- und 
Pappenfabrikation und allen übrigen für diese Erzeu- 
gung geeigneten Rohstoffen im vergangenen Jahre 
sehr unter den schlechten Absatz verhältnissen zu 
leiden. 

Insgesamt wurden an Papierrohstoffen nach 
Frankreich 100 853 englische Tonnen importiert, 
während der Export eine Höhe von 101 660 eng- 
lischen Tonnen erreichte. Das Importgeschäft be— 
stand hauptsächlich in der Einfuhr von Altpapier 
aus England. Der Ausfuhrhandel beschränkte sich 
dagegen auf den Export von Lumpen für Papier- 
und Pappenfabrikation nach den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika, nach Belgien und Luxemburg. 
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Italien, 


Die Lage des italienischen Papiermarktes ist als 
durchaus günstig zu bezeichnen. Die Preise sind 
fest und haben teilweise anziehende Tendenz. Großer 
Mangel herrscht an Zeitungsdruckpapier, und die 
Verleger sind hierüber bereits recht besorgt. Die 
Knappheit ist auf den neuen ungünstigen Zolltarif 
zurückzuführen, der die italienischen Zeitungsdruck- 
papierfabriken veranlaßt hat, sich in stärkerem Maße 
auf die Fabrikation anderer Papiersorten zu ver- 
legen. Man hofft, daB die Regierung unter diesen 
Verhältnissen den früheren Zoll von 5 Lire für 
100 kg wieder herstellen wird. Die Einfuhr aus dem 
Ausland ist nach wie vor sehr mäßig. Für einige 
Spezialpapiersorten herrscht besonders Interesse, 
und hier bieten sich gute Exportaussichten, wobei 
jedoch auch der billige Preis ausschlaggebend ist. 
Da sind in erster Linie zu nennen Servietten aus 
Seidenpapier. Die Preise für heimisches Material 
stellen sich auf 25 Lire für 1000 kg weißes Papier, 50 
Lire für einfarbiges und 60 Lire für buntes Papier. 
Lebhafter Bedarf liegt auch vor für Toilettenpapier. 
Neuerdings sind auch Papierzylinder eingeführt 
worden, und zwar speziell deutsches Fabrikat. MI. 


Großbritannien. 


Die Gesamteinfuhr von Papier betrug im Mai d.]. 
1235814 cwts. im Werte von 1282154 Lestr. 
gegenüber 1054 269 cwts. im April. Die Ziffern des 
Vorjahres sind damit noch lange nicht erreicht. Der 
Export umfaßt 454 787 cwts. gegenüber 376 635 cwts. 
im April. Die Maiexportziffer übertrifft das vor- 
jährige Ergebnis um über 32 000 cwts. — An der Ein- 
fuhr ist Deutschland im Mai geringer beteiligt als im 
April. Es lieferte: Druck- und Schreibpapier 
12209 cwts. (im April 22953 cwts.), Pack- und Um- 
schlagpapier 68413 cwts. (im April 75 306 cwts.), ge- 
strichenes Papier 3931 cwts. (im April 4080 cwts.). 
„World’s Paper Trade Review“ bringt eine Betrach- 
tung über das Ergebnis der ersten sechs Monate 
dieses Jahres und klagt darüber, daß eine Besserung 
in der Lage der Papierindustrie absolut nicht zu ver- 
zeichnen sei. Es seien zwar durch neue Fabrikations- 
methoden, durch Erweiterungen der Maschinenparks, 
durch verbesserte Organisation des Absatzes wesent- 
liche Fortschritte erzielt worden, aber dies sei bei 
den konkurrierenden Nachbarn in noch stärkerem 
Maße zu verzeichnen. Lediglich auf dem Gebiete des 
Feinpapiers sei Großbritannien führend, in allen 
andern Zweigen sei die Abhängigkeit von aus- 
ländischen Rohmaterialien deutlich fühlbar. Der 
Leitartikler des Blattes weist darauf hin, daß gerade 
Deutschland großes Verständnis für die Eigenheiten 
ausländischer und besonders überseeischer Märkte 
habe und daß man in dieser Hinsicht unbedingt noch 
lernen müsse. Ml. 


Kanada. 


Vom kanadischen Papiermarkt wird berichtet. 
daß das Geschäft eine gewisse Regelmäßigkeit und 
Festigkeit aufzuweisen habe, daß die Aufträge jedoch 
durchweg geringfügig sind. Umfangreiche Bestel- 
lungen fehlen gänzlich. Hiervon ausgenommen sind 
einige Spezialsorten, wie beispielsweise Tapeten— 
papier und photographische Papiere. Diese beiden 
Papierarten hatten im Mai einen Rekordumsatz zu 
verzeichnen, und der Juni, für den noch keine 
statischen Ziffern vorliegen, wird vermutlich ein 
ähnlich gutes Resultat gebracht haben. Es wurden 
allerdings auch gerade in den beiden genannten 
Branchen ganz ungewöhnliche Aufwendungen ge— 
trieben, um die Verkaufstätigkeit zu steigern und 
die Herstellungskosten in engsten Grenzen zu halten. 
Der Handel mit Kraftpapier läßt zu wünschen übrig. 
Obwohl der Bedarf in ganz Kanada sehr groß ist, 
wird auch hier durch die vorsichtige Einkaufspolitik 
der Verbraucherkreise das Geschäft in einem be- 
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stimmten beschränkten Rahmen gehalten. Wesent- 
lich günstiger ist der Handel mit gestrichenem 
Papier; die letzten Monate haben sehr günstige Er- 
gebnisse gezeitigt. Die Pappenfabriken arbeiten im 
allgemeinen mit 70% ihrer Leistungsfähigkeit, die 
Verkaufstätigkeit hält sich auf einem guten Niveau, 
doch ist der Umfang der Geschäfte nicht erheblich. 
Die Industrie in Pappkartons erfreut sich auch nur 
eines ruhigen Geschäftes und ihr Verbrauch an 
Pappe ist nicht allzu hoch zu veranschlagen. MI. 


Nordamerika. 


Die Zeitungsdruckpapierproduktion der U. S. A. 
belief sich nach dem letzten Bericht des News Print 
Service Bureau im Monat Mai auf 129 026 t, die Ver- 
schiffungen auf 126 487 t. Die Produktion in Kanada 
betrug im gleichen Monat 130 013 t bzw. 254873 t. 
Insgesamt wurde also von Nordamerika im Mai 
Zeitungsdruckpapier im Umfang von 259039 t pro- 
duziert, während insgesamt 254873 t zur Ver- 
schiffung gelangten. Um die Gesamtproduktion 
Nordamerikas zu erfassen, muß man noch Neufund— 
land mit 6908 t und Mexiko mit I 190 t hinzuzichen, 
um dann zu der Gesamtproduktionsziffer von 267 137 
Tonnen Zeitungsdruckpapier zu gelangen. Für die 
ersten fünf Monate dieses Jahres stellt sich die Er- 
zeugung in ganz Nordamerika einschließlich der 
letztgenannten Länder auf 1 287 476 t. Die Zeitungs- 
druckpapierbetriebe lieferten im Mai auch 940 t 
Tapetenpapier, davon entfielen 101 t auf Kanada. Die 
Gesamtvorräte an Zeitungsdruckpapier betragen 
Ende Mai 58885 t; davon liegen in den U. S. A. 
32037 t und Kanada 20848 t. Der Vorrat entspricht 
einer Durchschnittsproduktion von 5,5 Tagen. Die 
Fabriken der Vereinigten Staaten arbeiteten im Mai 
mit 88.9 , die kanadischen mit 97,1 % ihrer Kapazi- 
tät. Bei der Gegenüberstellung der ersten fünf 
Monate dieses und des vorigen Jahres ergibt sich, 
daß sich die Ziffern der U. S. A. für 1925 und 1024 
ziemlich gleichen, daß aber das diesmalige Ergebnis 
um 1% höher ist als 1923, um 12% höher als 1922 
und um 20% höher als 1920. Die kanadischen 
Fabriken lieferten 9% mehr als 1924, 21 % mehr als 
1923, 47% mehr als 1922, 96 % mehr als 1921 und 
70 % mehr als 1920. Für die gleiche Zeit stellt sich 
das Gesamtergebnis beider Staaten um 4 % höher als 
1924, um 10 % mehr als 1923, um 27 % mehr als 1922, 
um 48 % mehr als 1921 und 20 % mehr als 1920. Ml. 


Japan. 


Japan bezieht ganz erhebliche Mengen Papier 
aus dem Ausland, und zwar betrug die Gesamtein- 
fuhr aus Deutschland, Kanada, Norwegen und 
Schweden im Jahre 1924 über 10000000 Yen. Da der 
Bedarf ständig steigt, ist noch immer mit einem An- 
wachsen des Imports in diesem Jahre zu rechnen. — 
Nach dem jetzt veröffentlichten Bericht der japa- 
nischen Papierfabrikanten-Vereinigung belief sich die 
Papierproduktion Japans 1924 auf 408691 t und die 
Verschiffungen auf 402 404 t. Die Produktion über- 
trifft damit die von 1923 um 12% und die von 1922 
um 30%. Nach der gleichen Quelle wurden im 
Januar 1925 15 081 t Papier hergestellt und damit der 
Januar 1924 und auch der Januar 1923 erheblich über- 
troffen. Nach dem großen Erdbeben im vorigen 
Jahre wurden in Japan vier neue große Papier- 
maschinen in Betrieb genommen. In diesem Jahre 
werden weitere vier neue Maschinen von den Oji- 
und Fuji-Companien aufgestellt werden. to. 


Amerikanische Zeitungspapierherstellung in Kanada. 


Die Verpflanzung eines großen Teiles der ame- 
rikanischen Zeitungspapierindustrie nach Kanada 
wird durch A. R. Graustein, den Präsidenten 
der „International Paper Company“, in Aussicht ge- 
stellt. Diese Gesellschaft beabsichtigt den Ankauf 
von annähernd 9500 Quadratmeilen kanadischen 


Landes, einschließlich der darauf befindlichen Pa- 
pierfabriken, der verfügbaren Wasserkräfte, Holz- 
land usw., für den Preis von 27 Millionen Dollar. 
Sobald die neuen Erwerbungen völlig in Anspruch 
genommen sind, was innerhalb der nächsten Jahre 
geschehen soll, glaubt die Gesellschaft jährlich min- 
destens 300 000 t Zeitungspapier in ihren kanı- 
dischen Fabriken herstellen zu können. Dies ist 
um so bemerkenswerter, als die ganze Jahrespro- 
duktion der International Paper Co. in den Verei- 
nigten Staaten und Kanada zusammen zurzeit 
350000 t beträgt. 100000 t davon werden heute 
bereits in einer der Firma gehörenden kanadischen 
Fabrik hergestellt, die an den „Three Rivers“ in 
Quebec so gelegen ist, daß Ozeandampfer bei ihr 
löschen können, wodurch es sieben Monate im Jahre 
möglich ist, auf dem Wasserwege Holz und Kohle 
zu empfangen und Papier hinauszusenden. Infolge 
des schnell sich vermindernden Holzbestandes in 
den Neu-England-Staaten und dem Staate New York, 
ferner den sich steigenden Frachtkosten für das 
im offenen Markte erworbene Holz soll es für die 
Zeitungspapierindustrie des Ostens zusehends 
schwieriger geworden sein, der kanadischen Indu- 
strie standzuhalten. Somit werde ein großer Teil 
der amerkianischen Fabriken, welche gegenwärtig 
Zeitungspapier herstellen, zur Fabrikation von Pa- 
pier übergehen müssen, das durch den Zolltarif 
ausreichend geschützt ist. Die „Niagara Falls Nill“, 
die früher jährlich 47 000 t Zeitungspapier herstellte. 
ist bereits ausschließlich zur Produktion von Buch— 
und Schreibpapier übergegangen. 


(Industrie- und Handelszeitung.) 


MARKT-BERICHTE 


Richtpreise für Papierholz (Fichte). 

a) Entrindetes Holz ab Wald je 
Raummeter: Süddeutschland: I. Kl. 15,80 M. 
bis 18,85 M., 11. Kl. 13,15 M. bis 15,70 M., III. Kl 
10,— M. bis 12,55 M.; Preußen: Scheit 13,— M. bis 
15,.— M., Knüppel 12,.— M. bis 14,90 M. 

b) Inländisches Holz waggonver- 
laden der Lieferstation je Raum 
meter: Süddeutschland: 17.— M. bis 20,— M. 
bayerische Waldstation 14,75 M. bis 17,— M.; Mittel- 
und Westdeutschland 17,50 M. bis 20,— M. 


c) Auslandsholz frei deutscher 
Grenzstation ohne Eingangszoll le 
Raummeter: Tschechoslovakei: Bodenbach, 


Eger, Tetschen 145 bis ı55 Ke, Weipert 160 bis 
165 Kc., Oderberg 126 bis 128 Re: polnisches 
Holz frei polnisch-tschechischer 
Grenze: 126 bis 128 Kc. 


Altpapier. 

Das Altpapiergeschäft der letzten Woche war 
ruhig. Infolge der Niederschläge arbeiten die Holz- 
schleifereien und bringen Holzstoff in reichlichen 
Mengen auf den Markt. Dies drückt die Verkaufs- 
preise; dazu die unsicheren Geldverhältnisse, 80 da 
die Lage nicht rosig ist. Re: 

Auf dem deutschen Altpapiermarkt ist die 
Umsatztätigkeit sehr gering geworden. Die 1 
zwischen eingetretenen Lohnerhöhungen erschwert 
das Geschäft noch mehr, und der Großhandel ha 
infolge der völlig unzureichenden Nachfrage et 
Einkauf stark eingeschränkt. Die verarbeiten e 
Industrie, die infolge bewilligter Lohnzuschläge ZU 
Erhöhungen ihrer Fabrikate schreiten mußte, Gen 
sich nur zu ganz niedrigen Preisen mit Rohstoffe 
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indecken, zumal in der augenblicklich geschäfts- 
115 Zeit kein dringender Bedarf vorhanden ist. 
Nur Akten und Skripturen, in denen Materialknapp- 
heit herrscht, blieben weiter sehr gesucht, und ist 
der Bedarf nur schwer zu befriedigen. Auch in allen 
anderen Sorten ist der Anfall gering geblieben, so 
daß sich die bisherigen Notierungen leicht behaupten 
konnten. 

Die nächsten Aussichten erscheinen wenig 
günstig, und läßt die anhaltend schwache Tendenz 
der Auslandsmärkte befürchten, daß das Ausland 
wieder in starke Konkurrenz mit dem einheimischen 
Handel tritt, der nicht in der Lage ist, Preisermäßi- 
gungen vorzunehmen. 

Der französische Altpapierhandel ging 
wieder sehr ruhig vonstatten, und die Umsatztätig- 
keit hielt sich in dem bisherigen mäßigen Umfange. 

Das englische Altpapiergeschäft ist bei vor- 
wiegend schwächerer Tendenz sehr unbefriedigend 
geblieben. Gemischte Papier- und Strohpappen- 
abfälle bewegten sich fest. Während hierin die 
kontinentale Nachfrage nachgelassen hat, konnten 
sich die Absatzverhältnisse an die einheimische Ver- 
arbeitung bessern. Erste und mittlere Sorten Späne 
sind etwas gefragt und notieren infolgedessen sehr 
fest. Auch weiße holzhaltige Späne finden glatte 
Aufnahme. Bunte Späne sind nur zu Preisen ver- 
käuflich, die dem Handel keinen Nutzen gewähren. 
Die Absatzverhältnisse für bunte Papierabfälle aller 
Art haben sich überhaupt stark verschlechtert. 
Schwere Drucksachen bewegen sich noch ziemlich 
fest, während leichte sehr beschränkten Absatz 
finden. | 
Der nordamerikanische Altpapiermarkt 
weist keine Belebung hinsichtlich der Nachfrage 
der Altpapier verbrauchenden Werke auf, Nur einige 
geringe Qualitäten, wie gemischte reine Papier- 
abfälle und gefaltete Zeitungen konnten leicht im 
Preise anziehen. Bücherware und Kraftpapier hat 
einen kaum dagewesenen Tiefstand erreicht. Die 
übrigen Sorten notierten bei überwiegend schwacher 
Tendenz unverändert nominell. 


Altpapierpreise 
vom 10. Juli 1925. 
Berliner Großhandelseinkaufspreise in Reichs- 
mark je 100 kg: 
Gemischte Abfälle in Ballen . 5,25— 5,75 
Weiße holzfreie Späne . . 222... 20,00——21,00 


Weiße holzbaltige Späne . . 10,00—11,00 
Bunte holzhaltige Späne 7,00-— 7,50 
Gemischter Hanf 6,50 — 7,00 
Akten und Skripturen . 10,50-—11,00 
Lederpappen `. , . 9,50— 10,00 
Holzpappen 8,50— 9,00 
Schwerdruck . u 6,75— 7,25 
Gemischte Kartonnagen . 6,25— 6,75 
Gebündelte Zeitungen 6,00— 6,50 


Pariser Großhandelsverkaufspreise in Francs 
je 100 kg: 
Weiße Späne I... . 2.2 
Weiße Späne II. i 


na + 132—135 
Hellbraune Späne 73—75 
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Hellbunte Spanne 60—65 
Bunte Späne . . . aaa a‘ so ` 
Weiße Akten und Skripturen. . . . . . 65—70 
Gemischte Bücher . . . 2.2.2222... 38-40 
Sortierte Büchen 40—42 
Hellbraunes Packpapier . 55—56 
Buntes Packpapier. 50—55 
Teerpappen j· . 4045 
Strohpap penn 36 
Gemischte Papierabfälle, rein 26—28 
Druck stampft!!! 13—15 
New-Yorker Großhandelseinkaufspreise in Dollar 
je 100 lbs.: 
Hartweiße Späne I. 3,40—3,50 
Weichweiße Späne I. 2,70—2,85 
Bunte Späne I. ne. .  1,10—1,20 
Schwerbuch und Zeitschriften. . . . . 1,00—1,10 
Gemischte Bücher . ne 0,75—0,80 
Kontobücher und Skripturen 1,10—1,20 
Maniladruck I. DCH 0,55—0,60 
Neue Manilaabschnitte 1,70—1,80 
Neue Kraftpapierabschnitte 2,25—2,40 
Gepreßtes Kraftpapier . 1,70—1,80 
Neuweiße Abschnitte 220202. 1,70—1,80 
Gefaltete Zeitungen. 0,52% —0,57% 
Zerknüllte Zeitungen . 0,45—0,50 
Pappenabschnitte 0,50—0,55 
Gemischte Abfälle I 3 0,35 —0, 40 
Druckstampf e, 0,25 —0,Ü30 
K. W. 
Lumpen. Se 


Die Nachfrage nach deutschen Lumpen ist 
weiter unzureichend geblieben. Das Geschäft mit 
dem Ausland stockt fast völlig, und auch der Absatz 
an die einheimische Verarbeitung bleibt nach wie 
vor gering. Der Baumwollumpenmarkt liegt noch 
um einen Grad ruhiger, da die Papierfabrikation im 
Einkauf zurückhält und nur den dringenden Bedarf 
deckt. Helle und bunte Kattune sind etwas gefragt, 
während Weißkattun aller Qualitäten unbeachtet 
liegt. Auch Leinensorten und Juteabfall bleiben 


völlig vernachlässigt. Nach Hanf- und Flachs- 


material zeigt sich ganz geringe Nachfrage, Mänila- 
tau dagegen bewegt sich weiter umsatzlos. 
Soweit Umsätze stattfanden, konnten sie nur 
auf niedrigerer Basis als bisher abgeschlossen wer- 
den, so daß dem Handel kaum ein Nutzen übrig 


blieb. Im allgemeinen hielten die Sortierer, die 
augenblicklich nur zu billigen Preisen einkaufen, mit. 
ihrer Ware zurück, doch zwang vereinzelt die starke 


Geldknappheit zu Verlustverkäufen. Die Gesamt- 
tendenz kennzeichnete sich als schwächer bei meist 
nomineller Notiz. | 

Man erwartet in Händlerkreisen vor August 
keine Belebung, wenn nicht vorzeitig eine stärkere 
Auslandsnachfrage einsetzen sollte. 

Der französische Lumpenhandel gestaltete 
sich wieder sehr ruhig, und die Tendenz neigte für 
einige Sorten erneut zur Schwäche. Billige Export- 


grade sind dagegen wieder etwas vom Ausland 


gesucht. 
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Der englische Handel mit Papiermacher- 
lumpen setzte sich in beschränktem Umfange fort, da 
die Papierindustrie sich nur geneigt zeigt, für den 
unmittelbaren Bedarf einzukaufen. Trotzdem konnten 
die Notierungen ihren bisherigen Stand behaupten, 
weil sich keine zu großen Vorräte angesammelt 
haben. Von neuen Baumwollabschnitten bleiben un- 
gebleichte am meisten begehrt. Neuhellbunt findet 
nur sehr schwer Absatz. Für gute Qualitäten alter 
Baumwollumpen wurden befriedigende Aufträge er- 
teilt, auch zweite und dritte Sorten stehen in mäßiger 
Nachfrage. Althellbunt begegnet wenig Interesse, 
dagegen werden ungebleichte Farben auch hier be- 
vorzugt. Leinengrade sind nur gelegentlich in ge- 
ringen Mengen verkäuflich. Trotz der augenblick- 
lichen Flauheit für Pappenlumpen breitet sich der 
Handel rasch aus, so daß man mit einer baldigen 
Belebung rechnen kann. Weißmanila bleibt bei er- 
neuter Abschwächung lustlos. Neuseeländische und 
Manilastricke sind dagegen noch gut gefragt. In 
gemischten Stricken hält die feste Bewegung an, und 
auch das Interesse für Sisalstricke, deren Preis sich 
abgeschwächt hat, lebt wieder etwas auf. Der Handel 
mit Hanf- und Flachsstricken, in denen nur geringe 
Nachfrage herrschte, ist nach dem Kontinent be- 
schränkt geblieben, doch besteht Kauflust, soweit 
man günstigere Zahlungsbedingungen gewähren will. 


Auf dm nordamerikanischen Lumpen- 
markt haben sich die Absatzverhältnisse weiter ver- 
schlechtert, und die Notierungen fast sämtlicher für 
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die Papier- und Pappenfabrikation bestimmten Roh- 
stoffe gingen erneut zurück. Der Importhandel 
sucht sich weiter mit billigen Vorräten einzudecken, 
um seine Ware bei wiedereinsetzender Nachfrage 
rechtzeitig und mit Nutzen unterbringen zu können. 
Weiße und blaue Kattunsorten konnten sich bei 
ruhiger Nachfrage noch im Preise behaupten. Auf 
dem Alttauwerkmarkt setzte sich für Weißmanilatau 
unter Bevorzugung einheimischen Materials eine 
festere Tendenz durch. 


Lumpenpreise 

vom 10. Juli 1925. 

Deutsche Großhandelsverkaufspreise in Reichs- 
mark je 100 kg: 

Weißleinen, orig. I 


6 
Weißleinen, orig. II E 
Grauleinen I . ; 48—49 
Grauleinen II 23—24 
Buntleinen e, A 29—30 
Weißkattun, orig. I 58—60 
Weißkattun, orig. II. 46—47 
Weißkattun, orig. III 34—35 
Hellkattun SEN 35—36 
Blau- und Rotkattun. , 25—25% 
Dunkelkattun mit Schrenz 16—16% 


Jute, orig. eow e a ee e a aa a By 
Pariser Großhandelsverkaufspreise in Francs je 

100 kg: 

Weißleinen I, ungereinigt . 


. 300 
WeiBleinen II, ungereinigt 


200 
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Schutzhülsen (Brandringe) 
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hestinn Weißleinen II, gereinignnetet . 250 

her Im-- Buntleinen, gereinignt .. 135 

alen t:: Neuweiße Leinen abschnitte . 450—400 

ende J) Weißkattunnn ???? 150-160 

inden . Weißkattun tl! 115— 140 

1 Hellblaukattnnn nn 120 

feiere Dunkelblaukattun `, . . IOO — i S 3 3 iw 

T Neuweiße Kattunabschnitte `... 400 į Se ae 

Make. Hellbunte Kattunabschnitte . . . 2. 2 2. \ 230 Heiss-Wassermes e 
Dunkle und gemischte Kattunabschnitte . 120—130 Dampfmesser 
Jute. „ E ee er m a De 


Hanftaue, weiß 1 gek "ke en 360 70 
Er Hanftaue, halbgeteett: 185— 1095 
SE Hanftaue, geteerte. 6870 


P 


Weißmanilatauuõõ 17 500 0 % 4 i 
S Manilastricke 20000) 5 v Anzeigend 
A Alte gemischte Stricke . 2 2 2 2 ` 35—40 Registrierend 
a Neue gemischte Stricke . II5—12 Zah 
Gs Alte sortierte Stricke . 22 0202 80— 100 amenu 
g Neue sortierte Stricke ze e er e T e E 
S e „ Großhandelseinkaufspreise in Dollar | 
D Weißkattun Ir ) 7 
e Weißkattun IL. : l l : i 55 
= Weißkattun III und Blaukattun . . . er 
> Deutschblaukattun . . . — 3.25 —3, 50 
5 Französ. und holländ. Blaukattun . . . 3.50—3.75 
S Gemischter Dünn a e. en 2,05— 2,15 
Schwarze Baumwollstrümpfe e a E 4,25—4,30 
Baumwollene Canevas, weil, 5 25—5,50 
Neuhellbunt, orig. Ba 6,50—6,75 - 
— Althellbunt, extra . . . . SC 535 NNN wé SE, SS | 
althellbunt, orn. 200-300 | I . - M 
mg Mittelbuntkattun . . Ge ee te I 2,60 —2,75 ERS > Te zi SE 2 — 
i Dunkelkattun mit Schrenz SEENEN Dee GE Gë 
i Dunkelkattun ohne Schrennn 2.40— 2.50 SIEMENSSHALSKE Me 
d Manilataue U a a a a a a N ; 6,25—6.75 
| Manilataue, geteert. ne. OD Wernerwerk, Berlin-Slemensstadt 
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| Hanfstricke I. . „„ 5 
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A.-G. Chromo in Altenburg. Die Verwaltung der 
H e die GE EE und re + 
> apiere herstellt, teilt mit: Die Verhandlungen mit a | m 
HN 


EE hätten zu einer endgültigen 
lungen gini 5 ab noch nicht geführt. ‚Die Verhand- 
Abhängigkeit hätte damen „Lie, Beteiligung bzw. die 
langjährige x E Un, geführt, daß die teilweise 
zurückhalte ee di aft mit Erteilung von Aufträgen 
nicht imstand p en Grunde sei die Gesellschaft 
wenigstens die en Betrieb so zu beschäftigen, daß 
waltung E C N Ledeckt werden. Die Ver- 
auf weiteres Se e Gu gezwungen, den Betrieb bis 
Aufträge e? de De lezen. Die noch vorliegenden 

erden jedoch zur Ausführung gelangen. 


Sta a  appen-Fabrikation in Berlin. ı 800 000 
ee be? Gesellschaft sind auf Antrag der 
bank und ie e UE Pank. der Deutschen Orient- 
Schönberger & „ Bergt & Sohn sowie 8. 
e 0. zum Handel und zur Notiz an 
sätze der K zugelassen worden. Die Um 
letzten de C f 15 Pappen-Fabrikation in den 
5 800.000 Kg; 1 „eschäftsjahren betrugen: 1922/23: 
lorram , A 4 084 000 kg; 1924/25: 6 294 000 
ieschäftsjahr ST (ieschäftsgang im abgelaufenen 
en SE entsprach infolge der geringen Bau- 
dinge en den Plainschränkung der Betriebe be- 
voraussichtlich * EN artungen; eine Dividende wird 
ich nicht' zur Verteilung gelangen. 


EINFACHE KONSTRUKTION 
GERINGE WARTUNG. 
GENAUIGKEIT + 1 vH. SEIT 
MEHR ALS 20 JAHREN BE- 
WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
TRIEBEN. MAN VERLANGE 
DRUCKSCHRIFT K III 1921 
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Gebrüder Siemens QCo., 
Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco, Berlin-Lichtenberg 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 
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A.-G. für Papierverarbeitung J. Rung & Co., 
Göppingen. Die Generalversammlung beschloß, eine 
Dividende für 1924 nicht zu verteilen und den nach 
13041 M. Abschreibungen verbleibenden Reingewinn 
von 9124 M. vorzutragen. 

Martin Büttner, Zittau. Neugründung: Papier- 
Großhandlung Zittau, Friedrichstraße ı3, und Papier- 
Fabriklager Zittau, Roseggerstraße 11. Teilhaber ist 
Herr Werner Nikutowski. 

Clemens Claus, Thalheim (Erzgeb.). Papier- und 
Pappenfabrik. Das Unternehmen ist in eine Aktien- 
gesellschaft unter der Firma Clemens Claus A.-G. 
umgewandelt worden. 

Coseler Cellulose- und Papierfabriken A.-G. In 
der Generalversammlung, die unter dem Vorsitz des 
Herrn Kommerzienrats Dr. H. Clemm abgehalten 
wurde, sind die Vorschläge der Verwaltung ein— 
stimmig genehmigt worden. Statutengemäß wird die 
gleiche Dividende verteilt wie bei der Zellstoff-Fabrik 
Waldhof, Die turnusgemäß ausscheidenden Auf- 
sichtratsmitglieder wurden wieder- und Dr. Mandel 
(Diskonto-Ges., Berlin) neu in den Aufsichtsrat ge- 
wählt. 

Deutsche Holzverwertungs-A.-G. in Frankfurt 
a. M. In der ordentlichen Generalversammlung 
wurde der dividendenlose Abschluß für 1924 geneh- 
migt, von den 7407 RM. Reingewinn werden 4250 
RM. der Rücklage überwiesen und der Rest vor- 
getragen. Das Stammkapital wurde von 180000 RM. 
auf 450000 RM., das Vorzugskapital von 20000 RM 
auf 50000 RM. erhöht. 


un. ee 75 
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Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A.-G. in 
Mainz-Kostheim. Dem Geschäftsbericht entnehmen 
wir folgende Ausführungen: „In dem abgelaufenen 
Geschäftsjahr war es leider nicht möglich, den Be- 
trieb des Werkes, welcher infolge der Ruhr- 
besetzung im Oktober 1923 zum völligen Stillstand 
gekommen war, wieder aufzunehmen. In der zweiten 
Hälfte des Geschäftsjahres wurden die Verband. 
lungen mit dem Reiche wegen Entschädigung der 
während der Besetzung beschlagnahmten Rohstoffe 
wieder angeknüpft und ließen dieselben bei Jahres- 
ende erwarten, daB der dem Werk zugefügte Schaden 
wenigstens teilweise ersetzt wird. Infolgedessen 
konnte an eine teilweise Wiederinstandsetzung der 
Anlagen im Laufe des neuen Geschäftsjahres ge- 
dacht werden. Mit Rücksicht auf den Stillstand des 
gesamten Werkes hat die Gesellschaft mit einem 
Verlust von 128705 RM. abgeschlossen, der auf neue 
Rechnung vorgetragen wird. Betreffs der Aussicht 
für das neue Geschäftsjahr ist zu bemerken, daß zwar 
umfangreiche Vorarbeiten für die Wiederaufnahme 
des Betriebes in Angriff genommen worden sind, daß 
sich aber noch nicht absehen läßt, wann der Betrieb 
wieder eröffnet werden kann.“ 


Niederbayerische Cellulosen-Werke A.-G. Kehl- 
heim. Bei der unter dem Vorsitz von Kommerzien- 
rat Dessauer abgehaltenen Generalversammlung, in 
der das gesamte Aktienkapital vertreten war, wurden 
die Regularien einstimmig genehmigt und die 
turnusgemäß ausscheidenden Aufsichtsratsmitglieder 
wiedergewählt. Da der Betrieb des Unternehmens 


en! Arent 20%. 


Kohle aus Schlacke 


Rückgewinnung durch 


AMBI-Schlacken-Entkohler 


2—4 cbm Stundenleistung e 


Geringer Kraftbedarf 3 


Einfache Bedienung 


Keine Scheideflüssig keit, sondern nur Zirkulations wasser 
Verlangen Sie Druckschriften und Angebote sowie Rentabilitätsnachweis 


AMBl -Maschinenbau A. G., Abt. K / v 39, Berlin SW 68, Kochstr. 18 


Schweielsaure Tonerde 14-159 


und 12.18% 


anc fixe 
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stellen her 


Schutzmarke 


Schutzmarke 


Chemische Fabriken Oker Q Braunschweig A.-G. 


Gegr. 1864 


Oker am Harz Gegr. 1864 
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nicht eröffnet worden ist, schließt die Bilanz ohne 
Gewinn und Verlust ab. 


Papier-Industrie-A.-G. Olleschau. Die in Brünn 
unter dem Vorsitze des Direktors Martin Mayer ab- 
gehaltene Generalversammlung hat einstimmig be- 
schlossen, den sich für das Geschäftsjahr 1924 er- 
gebenden Gewinn von 249 618 K. zur Verminderung 
des Verlustvortrages vom Vorjahre zu verwenden. 
Die ausscheidenden Verwaltungsräte wurden wieder- 
gewählt und Herr Max Kantor, Direktor der 
Böhmischen Eskomptebank und Kreditanstalt in 
Prag, in den Verwaltungsrat neu gewählt. 


Papierfabrik Neumühle A.-G., Neumühle bei 
Miesbach. Die Generalversammlung genehmigte die 
mit einem Verlust von 148 820 RM. abschließende 
Bilanz für 1924. Der Verlust wird nach Deckung 
durch die Reserve mit 100000 RM. in Höhe von 
48820 RM. auf neue Rechnung vorgetragen. Nach 
Mitteilung der Verwaltung ist der Verlust durch die 
Wasserkalamität entstanden, unter der die Gesell- 
schaft im vergangenen Jahr zu leiden hatte. Man 
hofft auf ein befriedigenderes Ergebnis. 


Rappinsche Fabrik, Rappin. In nächster Zeit 
soll die Fabrik eine neue Maschine für feinere 
Papiere (Geld- und Aktienpapiere) aufstellen. Vor 
kurzem sind Vertreter des Industrie- und Finanz— 
ministeriums in R. gewesen, um sich die Einrichtung 
anzusehen. Augenblicklich wird nur Dachpappe und 
Sackpapier hergestellt. 


Wintersche Papierfabriken. In der Generalver- 
sammlung der Aktionäre vom 17. März 1025 ist die 


Umstellung der Gesellschaft auf 608 ono RM. Grund- 
kapital beschlossen worden. 


Beilagen-Hinweis. 
l Der vorliegenden Ausgabe unserer Zeitschrift 
ist ein farbiger Prospekt der Waggon- und 
Maschinenbau-Aktiengesellschaft Görlitz (Wumag) 
beigegeben, der die von der Abteilung Maschinen- 
bau des Unternehmens gebauten Kreiselpumpen 
empfiehlt, die nicht nur für die Kondensation der 
selbsterbauten Großkraftmaschinen Verwendung 
finden, sondern den verschiedensten Zwecken dienen 
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-` Deutsche Verkehrsausstellung München 1925 
A eg . Halle 9, Ausstellungsbahnhof 
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Wayss &éFreyiagi 


Beton- und Eisenbeton-,Hoch- 
und Tiefbauten, Zementwaren 


Neustadt a. d. Haardt, Berlin, Bremen, Breslau, Chemnitz, 
Danzig. Dortmund, Dresden, Düsseldorf, Essen, Frankfurt, 
Halle, Hamburg, Hannover. Karlsruhe. Kattowitz, Kiel, Königs- 
berg, Leipzig, München, Nürnberg, Stettin, Stuttgart, Wien, 
Innsbruck, Brünn. Triest, Budapest Buenos-Aires Rio deJaneiro 


Stoffänger Papierfabrik Ammendorf. 


AUSFÜHRUNG ERAS 

bäuden, Lagerhäusern, os alle 

5 Wenerbehäliern, Holländern, 

Stoftbütten,Klär-u.Filteranlag. Stoffängern,Rührbütten, 

Kohlenbunkern, Kesselunterbauten, Wasserkraftan agen 
und anderes mehr. 
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— 
BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Abtellung Sortiment, Berlin S 42. 


Handelspolitik und Londoner Ab- 
kommen. Von Lujo Brentano. 
Frankfurter Societäts-Druckerei 
G. m. b. H., Frankfurt a. M. 
Preis I M. 

Lujo Brentano unternimmt 
es, in dem vorliegenden kleinen 
Buch die Bedeutung der Repara— 
tionsverpflichtungen für die Han— 
delspolitik des Deutschen Reichs 
in der Nachkriegszeit darzulegen. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Die Mergenthaler Setzmaschinen- 
fabrik 

G. m. b. H., Berlin, gibt unter 
dem Titel „Der moderne Buch- 
drucker“ ein illustriertes Fach- 
blatt heraus, dessen letztes Heft 
Nr. 5 sich mit der Eröffnung des 
Deutschen Museums beschäftigt. 
Von Interesse sind nicht allein 
die gediegene Ausstattung und 
die vorzüglichen Abbildungen, 
sondern auch ein Artikel von 
Otto Schlotke, der sich ins— 
besondere mit der buchgewerb— 
lichen Abteilung des Deutschen 
Museums beschäftigt. 

Wir müssen gestehen, daß 
diese vornehme Art der Reklame. 
wie sie die Mergenthaler Setz— 
maschinenfabrik durch Heraus— 
gabe derart interessanter Lek- 
türe betätigt, recht sympathisch 
berührt, und manch anderer In- 
dustrie zur Nachahmung emp— 
fohlen werden kann. 


Der gemeinnützige Verein 
„Alt-Nördlingen“ 


der alten Reichsstadt Nördlin— 
gen im schönen Schwabenland 
hat uns eine sehr nette mit Bild- 
schmuck ausgestattete Werbe— 
schrift übermittelt, mit der Bitte. 
nuch unsere Leser auf die viel— 
fachen Schönheiten dieses schwä— 
bischen Rothenburgs aufmerksam 
zu machen. Wir tun das um so 
lieber, als Nördlingen mit seinen 
alten Stadtmauern. mittelalter— 
lichen Giebelhäusern, Wachttür— 
men, Kirchen und Kunstschätzen 
auf eine reiche und ruhmvolle 
Vergangenheit zurückblickt und 
ın seltener Geschlossenheit den 
Charakter einer mittelalterlichen 
Stadt bis auf heute behalten hat. 

Ein in diesem Jahre künst- 
lerisch ausgestattetes historisches 
"estspiel über die Schlacht bei 
Nördlingen „Anno 1034“ (Urauf- 
führung 23. Juli) wird mit dazu 


beitragen, dem interessanten 
Städtchen immer neue Freunde 
zu werben. Dr. O. 
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REINHARDT LEUPOLT 


Dresden- Kemnitzer-Gummiwerke 


Molländer-und 


Te dwerkmesser 
— Schaber 


Nasspress- 


walzenbezüge 
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Siebleder 
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Grundwerke | 
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zum Trocknen nasser, beklebter und ge- 

strichener Pappen u. Papierbogen liefert für 

die gesamte Papier- u. Pappenindustrie, sowie 
für das graphische Gewerbe 

U. JOCKEL, STOLPEN i. SA. 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefertnachallen Stationen 


Loewe 4Co.,G.m.b.H. Gasse] 


Dürener Metallwerke Æc, Düren or 


für die gesamte 
Papier- und Pappen- 


fabrikation 
Speziaiitäten 
Russfabriken, Worms a. Rh. 


gegründet 1868 


Deutsches Terpentinöl Marke TU 


* 
Prima Terpentinölersatze 


für jegliche Zwecke 


A. V. * l 
Terpentinölfabrik Stuttgart-Untertürkheim AR 


Stuttgart / Friedrichstr. 3 


Carstens»Fabian 


Magdeburg — N. 


Bau von Schweb 
aller ee See 


514 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 29, 1025 


EE 

E es: 
RAOR OR 
— n 
Er 

vu 


In Vollkommonheit erstklassig! az 


Metallpanzerschläuche W. 


De 
. = 
u 


8 
AM wf 


für alle Zwecke, sem 
Höchster Nruckwiderstand. 
— Mob: Ueberhitzung = 


aller Art 


Vereinigte Fabriken 


Obertürkheim. 


PARATE 
A e DAMPFKEISEL 
r SES 


— gEnMWANERITAN Dh, 


ZEIGER TREI 
eee 


DRUCKREGLER 
ron are PUMPEN 
ec ` 


_Türen,Torg,Oberlichte. 
R. Zimmermann 


Fensterwerk 
Bautzen 


PATENT EMIL MANNEMANN GMEH 
FROMLAU BEI BERLIN 


Patfenf-Anwalf 
Heimlich Schaut C OTHEN TESCH 


Tel.- Adr.: Wachsbecker 
Mönckebergstraße n 
liefert 


ARZ 


Carnaubawachs 


tofi- 
micher 


mit frei ausire- 
tendem Schieber, 
deshalb Verstop- 
iung unmöglich, 
in all, Ausführungen 
und Dimensionen 
wie alle für die 


benötigten Stea rin 
Armaturen ständig günstig ab verschiedenen 
C. F. inländischen Lägern, auch für 
Export ab Lager Hamburg 
Pilz Freihafen 
Chemniiz 
Armaturen- 
und 
Pumpeu- 
fabrik 
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Metallwerke Stadler KI. Wd 


liefern 


Holländermesser, Schaberklinden etc. 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westf. 
Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 
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Amman 


Kisten in zerlegten Teilen 


für Inland und Übersee 
nagelfertig, 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEROTE 


LEBENS- 
S T E LLUN G d 


S 
Für die Büttenpapierfabrik Hahnemühle im Solling wird ein 2 
technischer Betriebsdirektor 3 


Fach- 
Kaulmann, 


Anfang 30, verh., aus bester Familie, 
mit Auslandspraxis, der in vieljährig. 
technischer Lehre und Praxıs sich 
auch zum tüchtigen Papiermacher 
heranbilden konnte, 2. Zt. Prokurist 
und Betriebsleiter einer mittleren 
Papierfabrik, sucht gelegentlich ent- 
wicklungsfähige Position. Angebote 
erbeten unt. P. F. 292 a. d. Geschäfts- 
stelle dieses Blattes. 
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Tüchtiger energischer 


Masthinen- leide 


wird von der Papierfabrik „Letea“ 
Bacäu Rumänien zum sofortigen 
Eintritt gesucht. Angebote mit Reie- 
renzen sind an die Fabrik zu richten. 


mit Kenntnissen in Chemie und kaufmännischer Leitung zu 
möglichst sofortigem Dienstantritt gesucht. Jüngere tüch- 
tige Krafte die sich eine Lebensstellung schaffen wollen, 
werden gebeten, ihr schriftliches Gesuch nebst Lebenslauf und 
Zeugnisse einzur. an Carl Schleicher & senäll, Düren 2 
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Gebrauchte kefriebsfähige 


Trockenpartie 


zum Trocknen von Zellstoff, 1. SO oder 1,90 Mefer breit 
| tür eine Arbeitsleistung von 20 CCO kg in 24 Stunden, 


zu kaufen gesucht. Angebote unter P. F. 294 an 
die Geschäftsstelle Gleses Blaffes erbeten. 
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Gebrauchte, guterhaltene, noch 


in Betrieb befindliche komplet te 


Langsieb -Papiermaschine 


von 1600 mm beschnittener Ar- | 
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Bedeutendes Londoner Im) bat 


mit Verk: utsorganisatioı über ganz Grob- 
Briianien und Irland sucht Überuahme der 


ALLEIN-VERTRETUNG 


einer leistungsfähigen 


Spezialiahrik der na 


insbesondere für Rosch, 


beitsbreite, sowie eine ge- 
brauchte, guterhaltene kompl. 


Nass- und Pressenpartie 


(3 Pressen) für eine Papierma- 
918 von 2100 mm beschnitten. 
Arbeitsbreite sofort ab Standort 


N verkaufen. 


Gefl. Anfragen unter P. 77 
an die Geschäftsstelle d. Bl. 41 


Emanuel Kramer 


MNN 


Breslau 6a 
ee Ae papiere, Papierservieiien eic. 
Ankauf: Gefällige ausführliche Angebote unter M. B. 4132 an deli Hesse, 
Alteisen / Metalle eic. Nürnberg erbeten 
Abbrüche 
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MaschinenfabrikzumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Querschneidmaschine Modell C3 | 


ae A 555 Bogenableger für 850 mm hohe Papierstöße, Doppelformatvorrichtung, Längenschnitt und gg 
ander, für 1000 bis 3200 mm Schnittbreite, teilweise sofort, spätestens in 4 bis 6 Wochen nach Bestellung greifbar. 


Leistungsfählgste Schneidmaschine der Gegenwart ` 


LAMORT 


 KNOTENTANGER 


D. R. P. 196 519 Ausl.-Patente 


Etwa 1400 Ausführungen 


(f ] 
Gefräste 
BEE 


Knotenfang-Zylinder 


Schutzmarke „REMBO"“‘ 
D.R.P. 229797 


Hermann Finckh, Reutiingen wit!) 
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Arntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- Nr. 26. Handelsverkehr mit. Polen. (Mit- 
und Holzstoff-Industrie. | teilung des Reichsverbandes der Deutschen 


Der Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, industrie.) 


R . Es ist in der letzten Zeit wiederholt vor- 
UN „ Char gekommen, daß deutsche Geschäftsreisende, die für 


Mi . e die von ihnen vertretenen deutschen Firmen in 
den 29. Juli, vorm. 10 Uhr: Kommissions- Polen Geschäftsabschlüsse tätigen wollten, in Strafe 


E . BEZ á ‚landnfl Soo, „g, ge dgo mlhw dgovmihw dgov mihw 
Freitag, den 31. Juli, nachm. ı Uhr: Paritätische Ver- genommen wurden, weil sie es versäumt hatten, vor 
handlungen mit den Gewerkschaften, betreffend Aufnahme ihrer Tätigkeit in Polen sich ein Handels- 
Erneuerung des Gesamtarbeitsvertrages. patent IV. Klasse zu lösen. Der Reichsverband weist 

ee darauf hin, daß deutsche Geschäftsreisende zur Aus- 
Mitteilungen übung ihrer Tätigkeit in Polen verpflichtet sind, bei 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. dem Finanzamt (Urzad Skarbowy) ihres ersten 
S polnischen Aufenthaltsortes ein Handelspatent 
Nr. 25. Handels verkehr mit der Türkei. f 


(Mitteilung des Reichsverbandes der Deut- ee 7A COEN 
schen Industrie.) 

Wie aus Anfragen deutscher Firmen häufig Preisausschreiben. 
hervorgeht, scheint es nicht genügend bekannt zu Die bei 
sein, daß die allgemeinen Wirtschafts- und Handels- gie 
sachen der Türkei bei der Botschaft in Konstanti- 


der Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft bestehende Dr.-Willi- 


5 Schacht-Stiftung erläßt hiermit ein Preisaus- 

nopel bearbeitet werden. Dem der Botschaft unter- 8 2 
stellten Generalkonsulat in Smyrna obliegen da- schreiben für folgende Aufgaben: 
gegen nur die Angelegenheiten lokaler Natur, und I. 
zwar für seinen Amtsbezirk, der West- und Süd. An der einfachen Rundsiebzylinder-Entwässe- 
Anatolien umfaßt (die Vilayets: Broussa, Balik- rungs- oder Pappenmaschine ist die Filzzuführung 
Serail, Smyrna, Bardur, Sparta, Antalia, Konia, so zu gestalten, daß sie, ohne die Bedienung der 
Akserail, Salafte, Mersina, Nigde, Kaissariee, Adana, Maschine und die Fabrikatherstellung zu erschweren, 
Kozan, Debli, Bereket, Aintab, Marasch, Malatia, die beiden hauptsächlichsten Gefahrenquellen: Rück-, 
Purfa, Mamtal ul Aziz, Arghana, Siverek, Diarbekr, Spann- oder Brechwalze und Gautschwalze, mög- 
Gentsch, Bitlis, Seerd, Mardin, Van, Hekkian). - lichst beseitigt. Die gefahrlose Filzzuführung 

Alle Anfragen an die Botschaft sind zur Ver- muß möglichst auch an den im Betrieb befind- 
meidung von Zeitverlust nicht — wie es häufig ge- lichen Rundsiebzylinder-Entwässerungs- und Pappen- 
schieht— nach Angora zu adressieren, sondern nach: maschinen anbringbar sein. Das bisherige Muster- 
Konstantinopel, Deutsche Botschaft. blatt steht den Bewerbern zur Verfügung. 
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II. An Entschädigungen wurden gezahlt 1 213 953,01 

Zweckmäßiger und auch an vorhandenen Mark (in 1913 = 1 382 856,59 M.). Hierbei ist zg 
Maschinen, wie Papiermaschinen, Kalandern, berücksichtigen, daß auf die Höhe der Entschädi- 


Schneid- und Rollmaschinen sowie Glätt- und Präge- 
werken usw., anbringbarer Schutz an Walzenein- 
läufen aller Art, womit aber nicht gesagt ist, daß 
ein und derselbe Schutz an allen Walzeneinläufen 
verwendbar sein soll. Diese Ausschreibung be- 
schränkt sich also nicht auf eine bestimmte 
Maschine, es soll vielmehr damit der jeweils beste 
Walzeneinlaufschutz für jede Maschine, die in der 
Papierstoff-, Papier- und Pappenmacherei Verwen- 
dung findet, ausfindig gemacht werden. 


Für die Ausschreibung unter I stehen bis zu 
500 M., für die Ausschreibung unter II bis zu 1000 M. 
an Preisen zur Verfügung. Die Verteilung der 
Preise bleibt der Berufsgenossenschaft vorbehalten. 

Anderweite Vorschläge für die Unfallverhütung 
und deren Auszeichnung sollen durch die vor- 
stehende Ausschreibung nicht berührt werden. 

An der Preisbewerbung können sich die Mit- 
glieder und Beamten der Berufsgenossenschaft sowie 
alle Ingenieure, Techniker, Werkführer und Arbeiter 
beteiligen. Vorschläge mit Handzeichnungen, welche 
die Bewerbung verdeutlichen, sind bis zum ı. Ok- 
tober d. J. bei der Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft in Mainz einzureichen. 

Mainz, den 14. Juli 1925. 

Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 


Verwaltungsbericht der Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft für das Jahr 1924. 


Der Verwaltungsbericht der Papiermacher-Be- 
rufsgenossenschaft für das Jahr 1924 ist erschienen. 
Wir entnehmen dem umfangreichen, 60 Seiten 
starken Werkchen die einleitende Uebersicht über 
die Hauptzahlen der Verwaltung unter Gegenüber- 
stellung der Zahlen des Vorjahres, bei Mark- 
beträgen jedoch des Jahres 1913, da die Beträge des 
Vorjahres wegen der Inflation nicht vergleichbar 
sind. Auch die Versichertenzahlen von 1923 sind 
wegen anderer Berechnungsweise nicht vergleichbar. 

Die Zahl der Betriebe ist im Berichtsjahr etwas 
zurückgegangen. Die Genossenschaft umfaßte im 
Jahre 1924 1129 Betriebe, das sind 13 weniger als 
im Vorjahre; die Zahl der Versicherten betrug 
106919 mit insgesamt 128794890 M. umlage- 
pflichtigen Löhnen (in 1913 = 96030 Versicherte 
mit 98 191 630 M. umlagepflichtigen Löhnen). Hier- 
nach hat sich die Zahl der Versicherten gegen 1913 
um 10 889 = 113%, die Summe der umlage- 
pflichtigen Löhne um 30 603 260 M. = 31,2% erhöht. 
Auf den Kopf des Versicherten entfallen an Lohn 
1205 M. gegen 1023 M. in 1913, auf den Vollarbeiter 
1409 M. gegen 1004 M. in 1913. Das bedeutet eine 
Zunahme der Löhne eines Versicherten um 17,8% 
und der Löhne eines Vollarbeiters um 40,3 % gegen- 
über 1913. Der verschiedene Prozentsatz erklärt 
sich aus der Verkürzung der Arbeitszeit. 

Von den bei der Genossenschaft versicherten 
Betrieben gerieten im Berichtsjahr sechs mit 236 
Arbeitern und einer Gesamtlohnsumme von 260 396 

ark in Konkurs, während im Jahre 1923 keine 
Konkurse zu verzeichnen waren. 

An Unfällen kamen im ganzen 5931 (gegen 4098 
im Vorjahre) zur Anzeige, das sind 55,47 auf 1000 
Versicherte (gegen 36,40 auf 1000 Vollarbeiter in 
1923 und 43,71 auf 1000 Versicherte in 1922). 

Erstmals entschädigt wurden 583 Unfälle (gegen 
550 Unfälle im Vorjahre und 875 in 1913), das sind 
5,45 Te der Versicherten gegen 4.89 % der Voll- 
arbeiter im Vorjahre und 9, 11% der Versicherten 
in 1913. Im ganzen waren einschließlich der Un- 


fälle aus früheren Jahren im Berichtsjahre 6299 Un- 
fälle zu entschädigen. 


gungen des Berichtsjahres die Inflation von wesent- 
lichem Einfluß war. 

Die Gesamtumlage betrug im Berichtsjahre 
2 183 622,91 M. (in 1913 = 1541006,64 M.), der 
Durchschnittsbeitrag für 1000 M. Lohn 16,97 M (in 
1913 = 15,69 M.). 

Die Verwaltungskosten der Genossenschaft 
stellten sich auf 61 899,47 M. (in 1913 48 841,57 M.), 
die der Sektionen auf 147 602,51 M. (in 1913 = 
111902 M.). Erstere betrugen 2,8 % (1913 3,2%), 
letzere 6,8% (1913 7,2%) und die Verwaltungskosten 
von Genossenschaft und Sektionen zusammen 9,6 % 
(1913 = 10,4%) der Gesamtumlage der Genossen- 
schaft. 

Ueber Unfälle des letzten Jahres und die 
Lehren, die man daraus ziehen muß, über Unfall- 
verhütung, geeignete Schutzvorrichtungen usw. 
bringen wir im redaktionellen Teile eine beson- 
dere Ausarbeitung. 


Tabelle 1. 

2 t E i e 
2 „26 S 50% 2 SS 2 sË 

me 3 5 SE 28282 r iel: 
s| NES | 53 588 
S 8 * AS?” 822 
1888 33.303 ge 9,50 
1887 27.874 563 12,06 
1888 . 29.574 555 14,26 
1889 f 31.474 570 14,28 
1890 ; 33.540 687 15,03 
1891 34.901 597 15,81 
1892 i 34.501 587 | 17,23 
1893 35.772 594 17.57 
1894 62.082 36.604 590 18.30 
1895 61.548 37.546 610 18,30 
1896 63.719 | 40.008 628 17,87 
1897 42.369 645 15,23 
1898 || 1287 | 66.535 44.341 666 16,17 
1899 || 1224 688 16,80 


) Zaht der Vollarbeiter. 
"ei Durchschnittsbeitrag für ! Vollarbeiter. 
t) Keine vergleichbaren Angaben, da Mnflationsjahre. 


D 
WA % 
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Aus dem reichen Zahlen- und Tabellenmaterial 
des Verwaltungsberichts ist nachstehend die „Sta- 
tistische Uebersicht“ über die Tätigkeit der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft vom Jahre 1885/86 bis 
1924 wiedergegeben. 

Tabelle ı gibt einen Ueberblick über die Zahl 
der Betriebe, die Zahl der durchschnittlich Ver- 


sicherten usw. Tabelle 2. 

Angezeigie | Erstmalig entschädigte Unfälle 

| | 1 f 

Si schädigte Unfälle 

Jabe it ee, ee 

12 se 1 Ver- er ole 

| = 5 Zahl Abnahme 

| le A ee K E a SR in Io 

EE e EE E T 
1885 6 1547 26,0 212 4.73 | 212 — 
1887 || 1390 28.05 | 298 6,03 459 116,5 
1888 1582 29,69 375 7.04 | 761 65.8 
1889 || 1727 31. 28 | 364 6.59 1053 | 38,4 
1890 || 1900 33,28 | 411 720 | 1372 30,3 
1891 || 1863 |31,85 | 404 691 | 1718 25,2 
1892 || 1679 28,56 420 714 | 2066 | 203 
1893 || 1876 31,16 422 7.01 | 2350 | 13.7 
1894 1946 31 35 | 445 7,17 | 2625 11,7 
1895 || 2133 34,56 469 7,62 | 2984 13,7 
1896 || 2231 | 35,01 || 496 778 | 3356 12.5 
1897 2477 |3773 | 92 om | 3774 12.5 
1898 2483 | 37,32 | 597 8.96 | 4216 11,7 
1899 || 2740 40,87 613 9,14 | 4605 9,2 
1900 || 2680 38,71 644 9.30 | 5005 8,7 
1901 || 2674 |37,04 | 771 | 10,68 | 5537 10,6 
1902 || 2690 36,96 706 9.81 5884 | 63 
1903 | 2991 41,51 718 9.97 6275 6.6 
1904 || 3088 41,94 739 | 10,04 | 6478 | 3,2 
1906 || 3341 43,45 773 | 10,05 6751 4,2 
1906 3570 44,36 743 9.24 6882 ; Lë 
1907 || 3808 46,70 792 9,50 7112 3.33 
1908 | 3902 44,92 828 9,53 7382 | 3,8 
1909 | 4161 48,24 800 9,27 | 7413 0,4 
1910 || 4267 48,27 304 9,10 7400 | —0,2 
1911 || 4689 | 52,02 | 837 9.29 | 7439 0,5 
1912 || 6100 | 54,03 || 813 8,61 7395 | —0,6 
1913 || 5462 56,88 | 875 9,11 | 7346 | —0,7 
1914 || 4556 |54,60 || 730 873 7136 | —2,9 
Sech 4124 59.09 645 9,24 ı 7093 | —0,6 
120 4417 60,54 786 10,77 7170 1,1 
1917 | 4468 61.69 799 | 11,03 7353 2,6 
1918 4289 56,63 802 | 11,21 | 7469 1,6 
1919 4364 48,26 | 854 9,44 | 7410 | —0,8 
e 4304 42,57 674 6,67 | 7195 | —2,9 
en | 4973 45,59 | 688 6,31 | 70986 | —ı,4 
1922 5425 43.71 | 686 553 | 7050 | —0,6 
1923 || 4098 |36,40*! 650 4,89 6792 —3,7 
1924 || 5931 55,47 | 683 5.45 | 6299 


Zu- 
sammen 


Zu- | t 
nahme i] 337 =) 95 ess 2L BER: 
9% 87,24 | 


) % o der Vollarbeiter (1 Vollarbeiter = 2400 Arbeitsstunden). 


In Tabelle 2 sind die angezeigten Unfälle und 
die Entschädigungen für dieselben zusammen- 
gestellt. 

Die statistische Uebersicht gibt ein anschau- 
liches Bild über die segensreiche Tätigkeit der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft, aber auch 
gleichzeitig ein interessantes Bild über die Entwick- 
lung unserer Industrie, soweit sie sich in der Zahl 
der Versicherten widerspiegelt. Leider haben die 
Unfälle im letzten Jahre wieder erheblich zu- 
genommen, so daß es not tut, auf die Unfallver- 
hütungsvorschriften der Berufsgenossenschaft immer 
wieder aufmerksam zu machen. Blasweiler. 


100045 — 


Handelspolitik. 


Norwegen. Am 1. Juli ist ein neuer nor— 
wegischer Zolltarif in Kraft getreten, der im Aus— 
zuge für das Papierfach folgt. Bekanntlich genießt 
Deutschland im Gegenseitigkeitsverhältnis die nor- 
wegische Meistbegünstigung. Es kommen also für 
die deutsche Ausfuhr die norwegischen Mindestzölle 
in Frage. Zu den nachfolgend angegebenen Zoll- 
tarifsätzen kommt noch ein Zuschlag von 33% % 
hinzu und ferner zu der so errechneten Summe ein 
Goldzollaufgeld von augenblicklich 60% Es be- 
trägt z. B. für Papier der Pos. 547 pro Kilogramm 
norwegische Papierkronen 0,13 + 33 % = 0,17 + 
6% = 0,27. 

Auszug aus dem norwegischen Zoll- 
tarif vom 1. Juli 1928. 


Ne. Warenbenennung 5 
Papier und Pappe sowie Waren 3 3 
daraus: E k 

547 1. Schreib-, Zeichen- und unliniiertes & 3 


Notenpapier, sowohl weiß als auch 
in der Masse gefärbt; in Streifen K 
geschnittenes Papier für Tele- 
graphie; Lichtkopierpapier mit 
der unmittelbaren Umschließung o, 13 0,52. 
Anmerkung. Ist zweifelhaft, ob 
ein Papier als Schreibpapier an- 
zusehen ist, so gilt als Regel, daß 
hierzu Papier gezählt wird, daß 
so stark geleimt ist, daß Tinte 
nicht durchschlägt oder ausläuft. 
548 2. Druckpapier, weiß oder in der 
Masse gefärbt. darunter Um- 
schlag- und Broschürenpapier . 0,03 0,12 
549 3. Pappe, Pack-, Patronen- und 
Makulaturpapier sowie Preß- 
pappe, Löschpapier, Filtrier— 
papier und farbiges Papier zu 
Tapeten . . 0,03 0,12 
550 4. a) Mit Sand oder Schmirgel be- 
strichenes oder bestreutes 
Papier 0,04 0,16 
551 b) Isolier- und Dachpappe; mit 
Asphalt, Teer, Glas, Schiefer 
o. dgl. überstrichenes oder be- 
streutes Papier . 0,02 0,08 
usw. 
568 14. Papier anderer Art. das nicht 
unter die vorgenannten Sätze 
fällt, darunter Pergamyn, grease- 
proof, Pergamentpapier, Vorsatz- 
papier und Ueberzugpapier sowie 
gefirnißtes, geöltes oder in ähn- 
licher Weise behandeltes Papier 0,08 0,32 
569 Papierabfälle oder Späne. . . frei sov. H. 
des Wertes 
Portugal. Auch mit Portugal besteht auf 
Grund des für das laufende Jahr verlängerten 
deutsch- portugiesischen provisorischen Handels- 
abkommens vom 28. April 1913 gegenseitige Meist- 
begünstigung. Für deutsche Waren kommen dem- 
nach die Mindestzollsätze des portugiesischen Zoll— 
tarifs in Frage. Diese beziehen sich auf ı kg und 
sind zahlbar in Gold-Escudos = ungefähr rund 
4,44 RM. oder 23% Papier-Escudos. 
Auszug aus Abschnitt 5, Papier und Drucksachen, 
Lithographien, Malereien usw., des portugie- 
sischen Zolltarifs vom 20. April 1923. 


T 
n 2 L “ 

Nummer i 32 3 53 
des Benennung der Waren 22 = 
Tarifes — Sc 


716 Postkarten, EE EE oder in per Kilogramm 
Blättern . . . 0,40 0,20 
Karton und pappe: 

717 für Malerei zu gerichtet.. 0,06 0,03 
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718 einfach brp eee 0,01 Polen. Als weitere Verschärfung des Zol- 
719 auf einer oder beiden Seiten mit krieges hat die polnische Regierung durch Verord- 
Papier überzogen 0,03 0,015 nung vom 11. Juli 1925 mit Wirkung ab 17. Juli neue 

usw. Einfuhrverbote für deutsche Waren erlassen. Das 

737 Kreditpapiere und öffentliche Papierfach wird durch diese neue Maßnahme Polens 
Schuldverschreibungen .. frei frei nicht berührt. 

738 Druckpapier, gewöhnliches, weder Spanien. Das deutsch-spanische Bandes 
satiniert noch geglättet (gewöhn- abkommen vom 25. Juni 1924, das mit dem 27. Mai 
liches Zeitungspapier) en 0,004 0,002 1023 vom Reichstag angenommen wurde, ist 

739 Zigarettenpapier in Päckchen . 0,10 0,05 deutscherseits am 15. Juli zum 16. Oktober 145 

740 Papier, liniiert, Papier in Form von gekündigt worden. Die Verhandlungen über den 
Karten und Briefumschlägen 0,14 0,07 Abschluß eines neuen Vertrages sind im Gange, so 

741 Papier, bemahlt oder bedruckt, als daß zu hoffen ist, daß mit Ablauf des alten Ver- 
Tapeten bb "e A ee de 0,12 20:00 trages schon neue Vereinbarungen zustande ge— 

742 Kopierpapier Se e e kommen sind und kein vertragsloser Zustand ein— 

743 Papierstreifen oder -bänder, durch- tritt. v. W. 
locht oder nicht, nur für Tele— 
graphenapparate . en... 0,04. 0,02 

744 Papier, nicht besonders aufgeführt. 0,10 0,05 Frachttarifänderung für Papier und Pappe. 

usw. Der Verein Deutscher Papierfabrikanten hat mt 

747 Wellpappe, -papier oder -karton, der zuständigen Reichbahndirektion Dresden lange 
zur Verpackung oder zum Schutze und eingehende Verhandlungen über den Begriff de: 
von Waren. „ aan 0,04 0.02 „Weiter verarbeitung“ der Pos. Papier in den letzten 
Saargebiet. In letzter Stunde ist bei der Monaten gepflogen. Die Reichsbahn hat nunmehr 


Vertagung der deutsch-französischen Handelsver- 
tragsverhandlungen bis vorerst 15. September d. J. 
zwischen den beiderseitigen Delegationen ein Ab— 
kommen über den Warenverkehr zwischen Deutsch— 
land und dem Saargebiet vom 11. Juli 1925 zustande 
gekommen, das nach Genehmigung durch den Reichs- 
rat schleunigst dem Reichstag zur Verabschiedung 
noch vor den Ferien zugegangen ist. Das Ab— 
kommen gilt zunächst für vier Monate mit ein— 
monatiger Kündigung. Beide Länder gestehen sich 
in dem Abkommen zollbegünstigte bzw. zollfreie 
Jahreseinfuhr-Kontingente für bestimmte Waren zu, 
die in zwei Listen aufgeführt sind. 


Nach der Liste der französischen Zugeständ- 
nisse ist der Minimaltarif gewährt: 


1. Für 4000 t Papier zum Druck von Zeitungen 
und periodischen Veröffentlichungen sowie zum 
Buchdruck (aus Pos. 461). 


2. Für 6000 t Fettreproduktionspapier zum Durch- 
pausen für Schreibstifte und sogenanntes 
Kohlepapier für Griffel oder Schreibmaschine 
(Pos. 461 ter). 

Deutschland dagegen gewährt völlige Zollfrei- 
heit für: 

1. 8o0 t Pappen (Pappdeckel), geformt oder ge- 
gautscht, auch aus zusammengeklebten Pappen 
hergestellt, ferner Pappen aller Art, weiß oder 
farbig gestrichen, mit weißem oder farbigem 
Papier beklebt, lackiert, bronziert usw; Maler- 
pappe (Pos. 651/52). 

2. 150 t gelbes Strohpapier; ganz grobes graues 
Löschpapier (Pos. 653). 

3. 80 t Tüten, Beutel, Säcke, Faltbeutel, Falt- 
schachteln und dergleichen Behältnisse, auch 
Briefumschläge, unbedruckt oder bedruckt 
(Pos. 665). 


Die angeführten Kontingente sind, wie oben ge— 
sagt, Jahreskontingente und müssen mit Rücksicht 
auf die zunächst einmal festgesetzte Dauer des Ab- 
kommens von vier Monaten durch drei dividiert 
werden. Zur Erlangung der Zollvergünstigungen 
hat der saarländische Empfänger oder Absender der 
Ware einen Berechtigungsschein vom Delegierten 
des Reichswirtschaftsministeriums in Saarbrücken 
beizubringen. Ebenso ist ein Ursprungsschein der 
Ware nötig. 

Durch das Abkommen soll dem dringendsten 
Absatz bedürfnis der saarländischen Industrie und 
dem dringendsten Bedarf der Saarwirtschaft in 
deutschen Rohstoffen, Maschinen und Nahrungs- 
mitteln abgeholfen werden. 


wenigstens die allerschlimmsten Härten bezüglich 
der Tarifierung von zugeschnittenen Papieren durch 
folgende Verfügung beseitigt: 


„Frachtberechnung für Papier und 
Pappe in Bogen. Zur Beseitigung von 
Zweifeln wird der Begriff ‚Bogen‘ in den Steller 
‚Papier‘ der Klassen B und C dahin erläutert, 
daB auf bestimmte Maße zugeschnittenes Papier 
(Quart- oder Halbquartformat usw.), wie es z. B. 
das sogenannte Schreibmaschinenpapier darstellt. 
noch als ‚Bogen‘ im Sinne dieser Tarifstellen an- 
zuschen ist. Auf diese Weise zugeschnittene 
Papiere gelten somit nicht als , weiterverarbeitet. 
Gefalzte (zusammengefaltete) Bogen und Bogen, 
die bereits zu Blocks usw. geheftet sind. ferner 
Briefbogen, die zugleich mit den Umschlägen in 
besonderen Kassetten oder Mappen versandt 
werden, fallen nicht hierunter. Die Erläuterung 
des Begriffs ‚Bogen‘ bei Papier gilt auch für den 
Pappe, bogen“. Lediglich beschnittene oder auf eine 
bestimmte Größe zugeschnittene Pappen gelten 
ebenfalls als nicht F weiter verarbeitet.“ 

Der Ausschuß der Verkehrsinteressenten bei det 
Ständigen Tarifkommission der deutschen Eisen- 
bahnen wird sich in seiner nächsten Sitzung mit 


weiteren Anträgen der Papierindustrie Bi 
v. W. 


Betriebsumlegung in Schweden. 


Nach Mitteilungen der schwedischen Fachzei 
tungen ist in zwei Fabriken, Amotsfors Papierfabrik 
in Värmland und der zu Fiskaby Fabriksaktiebolag 
gehörenden Fabrik in Lynsfors, die Umlegung der 
Betriebe von Sulfitzellstoff auf Sulfatzellstoff in Aus- 
sicht genommen. Die erstere Fabrik, die bisher in 
der Hauptsache gegl. und ungegl. Havanna-Papief 
herstellte, will auch nach Umlegung des Betriebes 
auf Sulfatzellstoff denselben zu Kraftpapier weite! 


r für 
pfe D 


während Sulfatzellstoff sowohl wie daraus er- 


gestelltes Kraftpapier gegenwārtig bessere pree 
zu erzielen imstande sind, und kaum damit zU en 
nen ist, daß in absehbarer Zeit ein Rückschlag ren 
treten könnte. Die Lieferung sämtlicher Masc 5 

und Apparate für den Umbau der beiden Geer 
ist A.B. Karlstads Mek. Verkstad in 84 

(Schweden) übertragen worden. Se 
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Das Steuerproblem der Papierstoff-Ein- und -Ausfuhr. 
(Nach dem neuesten Stand.) 
Von Regierungsrat Dr. jur. et rer. pol. Heinz Schmalz. 


Der Ausgangspunkt aller volkswirtschaftlichen 
und steuerpolitischen Erwägungen der Ein- und 
Ausfuhr muß die Erkenntnis der Bedeutung des 
Außenhbandels für die deutsche Wirtschaft sein. 
Daraus ergibt sich das Erfordernis, weder den Han- 
del von noch nach Deutschland durch steuerliche 
Belastungen zu hindern oder auch nur in seiner 
Konkurrenzfähigkeit zu beeinträchtigen. Für 
Deutschland sind die Bedürfnisse nach Auslands- 
ware bei der Natur seiner Wirtschaft außeruordent- 
lich groß, zum mindesten gilt das von den Nah- 
rungsmitteln und solchen Rohstoffen und Halberzeug- 
nissen, ohne die Deutschlands Industrie (Eisen, Erze, 
Kupfer, Holz, Oele usw.) nicht bestehen kann. 

Andererseits besteht für Deutschland das größte 
Interesse an einem möglichst gesteigerten Export, 
allein schon, um seine Handels- und Zahlungsbilanz 
aktiv zu gestalten und möglichst viel Devisen an 
den Markt zu bringen. 

Nun wohnt einer der Vertragskontrahenten 
stets im Auslande. Der ausländische Lieferer unter- 
liegt der deutschen Steuerhoheit nicht. Die Einfuhr 
kann daher nur belastet werden, wenn der Empfän- 
ger im Auslande besteuert würde. Das verteuert 
selbstverständlich die Einfuhr und kann bewirken, 
daß der Einfuhrhandel durch fremden Ausfuhr- 
handel ersetzt wird, wenn nicht gar, bei günstigen 
Valutaverhältnissen, der Geschäftsbetrieb ins Aus- 
land verlegt wird. Damit nicht der ausländische 
Kaufmann die Ware um eine Umsatzsteuerquote 
billiger liefern kann als der deutsche Einfuhrhändler, 
müßte an sich der erste Umsatz nach der Einfuhr 
frei sein. Bei der Ausfuhr dagegen bedarf es eines 
Ausgleichs der Wettbewerbsbegünstigungen sowohl 
bezüglich der im Inlande vom Ausfuhrhändler be- 
zogenen Waren wie gerade der Exportfabrikation 
selbst. Als weitere Schwierigkeit kommt noch 
hinzu, daß Deutschland an einer allgemeinen Aus- 
und Einfuhrsteigerung sämtlicher mit dem Ausland 
gehandelten Waren nicht interessiert sein kann, daß 
es im Gegenteil manche Gegenstände zu verteuern 
suchen muß, um ihre Einfuhr zu verhindern, z. B. 
bei Fertigfabrikaten und Luxusgegenständen. 

Die Einfuhr ist eine Lieferung aus dem Aus- 
lande in das Inland. Die Einfuhr allgemein umsatz- 
steuerpflichtiger Waren ist frei. Dagegen ist die 
Einfuhr von Gegenständen, die der Herstellerluxus- 
steuer unterliegen, luxussteuerpflichtig. 


Zur vollen Würdigung des Gesamtproblems muß 
noch auf zwei weitere prinzipielle Punkte hinge- 
wiesen werden: Erstens ist der steuerrechtliche 
Unterschied zwischen dem bloßen Verbringen und 
der Einfuhr von Waren aus dem Ausland nach dem 
Inland beibehalten. Für die Einfuhr selbst ist dieser 
Unterschied zwar belanglos, denn es haben sowohl 
die eingeführten als auch die nach dem Inland ver- 
brachten Waren Anspruch auf Steuerfreiheit. Da— 
gegen macht sich dieser steuerliche Unterschied be— 
merkbar bei der Behandlung der sich im Großhandel- 
vollziehenden ersten Umsätze solcher Waren im In— 
land. Soweit für diese Umsätze noch die Steuer— 
freiheit beibehalten wird, wird sie nur gewährt für 
eingeführte, nicht aber für lediglich nach dem In— 
land verbrachte Waren. Als Einfuhr soll neben den 
Lieferungsgeschäften gelten: Wenn die Gegen- 
stände in Kommission oder Konsignation für einen 
ausländischen Kommittenten oder Konsignanten 
übernommen werden, wenn ein Unternehmer von 
ihm selbst bezogene Gegenstände der Urerzeugung 
oder im Ausland gekaufte und dort abgenommene 
Waren ins Inland bringt. Ferner ist der Begriff 
der „verlängerten Einfuhr“ oder „räumlich bevor- 


zugten‘ Einfuhr beibehalten. Es ist bekannt, daß in 
den Gebieten der Freihäfen, Zollausschlüsse und 
sonstigen Freibezirke die eingeführten Waren erst 
länger verbleiben und durch eine Reihe von Händen 
gehen, ehe sie für den Inlandshandel und den Ueber- 
gang in den Verteilungsprozeß handelstechnisch 
reif geworden sind. Um zu vermeiden, daß diese 
dem deutschen Einfuhrhandel nötigen Vorgänge in- 
folge einer Besteuerung nach außerdeutschen, vor 
allem nach den holländischen, belgischen, skandi- 
navischen und englischen Gebieten verlegt werden, 
waren für die Waren, an deren Stapelung in deut- 
schen Häfen besonders wirtschaftliches Interesse 
bestehen muß, eine Art von verlängerter Einfuhr 
festzulegen. Der Stand ist folgender: Der erste 
Umsatz nach der Einfuhr ist seit dem ı. Januar 
1922 — entgegen der oben zitierten logischen Er- 
wägung, wonach er eigentlich, falls nicht der Ein- 
fuhrhandel im Interesse der Ersparnis einer Umsatz- 
steuerquote zum fremden Ausfuhrhandel werden 
sollte, in vollem Umfange frei bleiben müßte —, 
grundsätzlich umsatzsteuerpflichtig. Umsatzsteuer- 
frei ist der erste Umsatz nach der Einfuhr dann, 
wenn es sich um Gegenstände handelt, die auf der 
Freiliste Ib stehen. Hier kommen für die Papier- 
Industrie das daselbst aufgeführte Holz (der Zoll- 
tarifnummern 74—86) sowie Altpapier und Papier- 
abfälle, die noch sonderlich aufgeführt sind, in Frage. 


Stehen die Gegenstände auch auf der Freiliste 
la, — es ist darauf hinzuweisen, daß der Reichs- 
minister der Finanzen beide Listen erst Anfang 
März dieses Jahres in neuer Fassung veröffentlicht 
hat, so tritt die Befreiung auch ein, wenn es sich 
um den ersten Umsatz nach der verlängerten Ein- 
fuhr handelt. Dabei sind unter „verlängerter Ein- 
fuhr“ zu verstehen die Umsätze eingeführter Gegen- 
stände, die zunächst auf der Freiliste Ia stehen und 
bei denen die Voraussetzungen des $ 11 A II Ausfüh- 
rungsbestimmungen zum Umsatzsteuergesetz vor- 
liegen .Das gilt ebenfalls von dem ausdrücklich in 
der Freiliste Ia aufgeführten Holz und dem „Alt- 
papier“ sowie von dem Zellstoff (Zellulose). 


Die Wirkung der verlängerten Einfuhr ist, wie 
erwähnt, die Umsatzsteuerfreiheit bei Umsätzen 
innerhalb der bevorechtigten Gebiete, innerhalb des 
gebundenen Verkehrs und sonst bevorrechtigter 
Lager, daneben auch noch die umsatzsteuerfreie 
Weiterlieferung aus diesen bevorrechtigten Gebieten, 
Besonders zu erwähnen bleibt der Fall, daß ein Aus- 
länder im Inland ein Lager unterhält und den Ver- 
kauf durch einen Inländer in seinem (des Ausländers) 
Namen und seiner Rechnung bewirken läßt. In 
diesem Falle unterhält der Ausländer eine Betriebs- 
stätte im Inland: der Umsatz vom Lager an die in- 
ländischen Abnehmer ist in jedem Falle steuer- 
pflichtig, der Inländer (Agent) ist außerdem mit der 
ihm gezahlten Provision umsatzsteuerpflichtig. Die 
zum Teil sehr komplizierten Fälle über Verkaufs- 
und Exportkommision müssen von Fall zu Fall ge- 
prüft werden. 

Soweit nun Gegenstände wie Holzdestillations- 
produkte, Zellstoff (Zellulose) auf der Freiliste la, 
nicht aber auf der Freiliste Ib stehen, wird neuer- 
dings auch die Ansicht vertreten, daß diese einge— 
führten Stoffe auch nach ihrer Verzollung im Inland 
steuerfrei umgesetzt werden könnten, daß es soweit 
gleichgültig ist, ob sie vor oder nach der Verzollung 
im Inland weiter veräußert werden. Demgegenüber 
ist darauf hinzuweisen, daß von einer verlängerten 
Einfuhr nur dann die Rede sein kann, wenn die ein- 
geführten Sachen im gebundenen Verkehr oder aus 
dem gebundenen Verkehr umge: etzt werden, Mit 
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anderen Worten: Umsätze eingeführter auslän- 
discher Gegenstände, die sich beispielsweise in einer 
öffentlichen Zollniederlage oder in einem zugelasse— 
nen Privatlager befinden, sind unter Beachtung der 
übrigens in $ II AI Abs. 1A, B genannten Voraus- 
setzungen nur dann steuerfrei, wenn sie erst ver- 
äußert und dann (entweder von dem Abnehmer oder 
in dessen Auftrag von dem Importeur) verzollt 
werden. Der Feststellung bzw. dem Nachweis des 
Zeitpunkts der Veräußerung und der Verzollung 
kommt demnach hinsichtlich der Frage der Steuer- 
freiheit der Umsätze aus dem gebundenen Verkehr 
entscheidende Bedeutung zu. Die Ware muß somit 
zur Zeit des Geschäftsabschlusses noch unter Zoll- 
überwachung stehen. 


Nun ist für die Umsatzsteuerfreilager ein Be- 
scheinigungsverfahren vorgesehen. das bereits mit 
Wirkung vom 1. Januar 1925 ab eine neue, leider noch 
wenig bekannte und beachtete Regelung erfahren hat. 

Um die Zulassung von Umsatzsteuerfreilagern 
nach $ 11 A Il Abs. 1 Nr. 2 d Ausführungsbestim- 
mungen zum Umsatzsteuergesetz und die Weiter— 
geltung der ausgesprochenen Lagerzulassungen zu 
erreichen, muß sich der Lagerinhaber nach einem 
vorgeschriebenen Muster verpflichten, bei jeder aus 
seinem Lager erfolgenden Lieferung von Waren, 
die außer in Freiliste ıa auch in Freiliste ıb 
enthalten sind, dem Abnehmer eine Bescheini- 
gung nach einem vorgeschriebenen zweiten Muster 


unter Ausfüllung des Abschnitts A spätestens 
bei der Lieferung auszuhändigen. In der Ver— 
pflichtungserklärung bei Anträgen auf Zulassung 
von Inlandslagern muß der Lagerinhaber be- 


scheinigen, daß ihm bekannt ist, daß die Nichter— 
teilung von Bescheinigungen den sofortigen Verlust 
der Lagervergünstigungen und gegebenenfalls Be- 
strafung wegen Beihilfe zur Steuerhinterziehung zur 
Folge hat. In dem Abschnitt A muß der Lagerin- 
haber erklären, daß der Käufer aus seinem Umsatz- 
steuerfreilager die näher aufgeführten Gegenstände, 
die außer auf der Freiliste Ia auf der Freiliste Ib 
stehen, im Großhandel bezogen hat. 


Der Abnehmer, der beim Weiterverkauf dieser 
Waren Steuerfreiheit in Anspruch nehmen will, hat 
die Bescheinigung fortlaufend in ein für das Ka- 
lenderjahr zu führendes Verzeichnis einzutragen und 
unter Ausfüllung des Abschnitts B, in dem er ver- 
sichern muß, daß er die Ware ganz oder teilweise 
ohne vorherige Bearbeitung außerhalb des Klein- 
handels verkauft hat, denjenigen Umsatzsteuerer- 
klärungen beizufügen, in denen er das beim Weiter- 
verkauf erzielte Entgelt als steuerfrei absetzt. Wird 
dabei eine aus dem Umsatzsteuerlager einheitlich 
bezogene Warenmenge in Teilmengen weiterver- 
kauft, so hat der Abnehmer die vom Lagerinhaber 
über die gesamte Warenmenge erteilte Bescheinigung 
mit derjenigen Umsatzsteuererklärung an das Fi- 
nanzamt einzureichen, in der er den Verkaufspreis 
für die zuerst verkaufte Teilmenge als steuerfrei 
absetzt. Ueber den Verkauf der weiteren Teilmengen 
hat der Abnehmer des Lagerinhabers denjenigen Um- 
satzsteuererklärungen, in denen er das Entgelt für 
den Verkauf der weiteren Teilmengen als steuerfrei 
absetzt, eine Erklärun: über Teilverkäufe beizufügen. 
Ganz neu ist jetzt die Regelung, daß, von der Bei- 
fügung der vom Lagerinhaber erteilten ‚Beschei- 
nigungen und von Ausfüllung von Abschnitt B die 
Abnehmer befreit sind, die Waren der Freiliste Ib 
nur aus zugelassenen Lagern oder nur aus dem 
Auslande unmittelbar und daneben aus zugelassenen 
Lagern, nicht aber aus dem sonstigen Inlande be- 
ziehen und hierüber in den Vormeldungen eine aus- 
drückliche Versicherung abgeben. Soweit aus einem 
zugelassenen Tager einheitlich bezogene Gegen- 
stände in Frage kommen, so können in gleicher 
Weise zuverlässige Abnehmer auf Antrag von den 
besonderen Erklärungen äber Teilverkäufe befreit 


werden. Dann ist aber der Abnehmer des Lagerir- 
habers berechtigt, in den Umsatzsteuererklärungen 
ohne Rücksicht auf den Zeitpunkt des Weiterver- 
kaufs der einzelnen Teilmengen die Summe der Eir- 
kaufspreise für die aus dem Lager bezogenen Waren 
als steuerfrei abzusetzen. Die beim Weiterverkaui 
erzielten Entgelte dürfen dann selbstverständlich 
nicht mehr abgezugen werden. Fin Uebergang von 
dieser Befreiung nach dem Einkaufspreis zu den 
sonst allgemein bestehenden Erklärungen über Teil- 
verkäufe ist nur mit Genehmigung des Finanzamt: 
zulässig. 

Nicht ganz so schwierig liegen die Verhältnisse 
bei der Ausfuhr. Seit 1924 ist die Ausfuhr sowohl 
von der einfachen (1½ proz.) Umsatz- wie vor 
der erhöhten (10 proz.) Luxussteuer befreit. Die 
Befreiung gilt gleichmäßig für alle Gewerbetreiben- 
den (Exporteure, Fabrikanten, Kleinhändler). Zu der 
Erleichterung, die der Export durch die Befreiung 
von der Umsatzsteuer erfahren hat, ist als Er- 
gänzung ein Vergütungsverfahren getreten. Es soll 
dem ausführenden Unternehmer grundsätzlich der 
Umsatzsteuerbetrag ersetzt werden, mit dem die 
Ware, die er ausgeführt hat, bei der Lieferung an 
ihn belastet war. Diese Vergütung kann gengen, 
wert sein, soweit es sich um Vergütung der 10 pn. 
zentigen Herstellersteuer handelt. Bei der ı% pro- 
zentigen Umsatzsteuer ist der Vorteil für den Ex 
porteur weniger bedeutend. Auch wird nur de 
letzte Umsatzsteuer vergütet, während bekanntlich 
die Umsatzsteuer auf jeder Lieferung liegt. also viel- 
mals erhoben wird. 


Das Vergütungsverfahren gestaltet sich folgen- 
dermaßen: Der Vergütung ist nicht der volle Wert 
zugrunde zu legen, vielmehr werden nur 92 Prozent 
des vereinbarten Entgelts (falls der Exporteur nach 
Entgelten die Steuer abführt), bzw. des vereinnahn- 


ten Entgelts (falls der Exporteur nach den be- 
wirkten Leistungen — ohne Rücksicht auf die Ver- 
einnahmung der Entgelte — steuert) berücksichtigt. 


Dieser Pauschsatz ermäßigt sich auch nicht, wenn 
die von dem Exporteur ausgeführte Ware an ihn 
auf Grund des § 7 Umsatzsteuergesetz (Zwischen- 
händlerprivileg) umsatzsteuerfrei geliefert werden 
wird. Dagegen hat der Exporteur, soweit er Aus- 
lagen für Beförderung und Versicherung nicht schor 
gesondert in Rechnung gestellt hat, diese Auslagen 
von dem gesamten Entgelt abzuziehen. (Der Ab- 
zug erfolgt also nicht von dem Pauschsatz, was un- 
vorteilhafter für den Exporteur wäre.) Von den 
92 Prozent erhält der Exporteur den Betrag von 
1% Prozent, bzw. 10 Prozent vergütet. je nachden 
die Lieferung an ihn der einfachen bzw. einer er- 
höhten Umsatzsteuer unterlag. Jeder ausführende 


Gewerbetreibende — der Detaillist so gut wie der 
reine Exporteur einschließlich des sogenannten Ex- 
portkommissionärs — hat grundsätzlich Anspruch 


auf die Vergütung, soweit er die Ware ‚erworben, 
nicht aber sie selbst hergestellt hat (Fabrikant). 


Da ferner nach der ständigen Rechtsprechung 
des Reichsfinanzhofs ein steuerfreier Umsatz in das 
Ausland im Sinne von § 2 Nr. rc U. St. G. nur 
dann vorliegt, wenn sich die Ware vor Erfüllung 
des Umsatzgeschäfts im Inland und nach Erfüllung 
(d. h. nachdem der Erwerber die Verfügung über die 
Sache erhalten hat) im Ausland befindet, — Auslan 
ist dabei staatsrechtlich, nicht zollrechtlich zu ve" 
stehen (S 11A] Ausl. Best. U. St. G.) — so kant 
auch der Fall eintreten, daß bei Geschäftsabschlud 
vereinbart wird, daß der inländische Lieferer di 
Ware dem inländischen Spediteur des bestellende" 
Ausländers zusendet. Diese Art der Versendun; 
kommt insbesondere bei Ueberseegeschäften (Dt 
hafenspedition) vor. Sie wird einmal deswegen e 
wählt, weil der Spediteur die vom Ausländer I I 
land gekauften Waren zunächst sammeln und Di 
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nutzung der günstigsten Versendungsmöglichkeiten 
im Sammelladungsverkehr weitersenden kann, zum 
anderen deswegen, weil auf diese Weise der deut— 
sche Unternehmer nicht die Adressen der Abnehmer 
des Ausländers erfährt, wenn der Ausländer die 
Ware von seinem Spediteur sogleich an seine Ab— 
nehmer gehen läßt. In beiden Fällen erlangt der 
Ausländer mit der Versendung an den von ihm be— 
nannten und auf seine Weisung angewiesenen Spe— 
diteur im staatsrechtlichen Inland die Verfügungs— 
gewalt. Wirtschaftliche Erwägungen sprechen da- 
für, dab diese Fälle umsatzsteuerlich ebenso be- 
handelt werden, wie wenn der Lieferer die Ware ent- 
weder seinem Spediteur oder einem staatlichen Be- 
förderungsunternehmen mit dem Auftrag zur Ver- 
sendung ins Ausland übergibt. Diese Gleich— 
stellung ist in einer Anfang März erlassenen Ver- 
ordnung über Befreiung von Umsätzen in das Aus- 
land von der Umsatzsteuer herbeigeführt. 

Liegen die Voraussetzungen des $ ı der Ver- 
ordnung vor, so tätigt der Händler umsatzsteuerfreie 
Umsätze ın das Ausland. Unter diesen Umständen 
liegt kein Grund vor, ihm nicht auch den Ver- 
gütungsanspruch nach $ 4 U. St. G. zu gewähren, 
wenn er eine Erklärung über das Vorliegen der Vor- 
aussetzung im Vergütungsantrag abgibt. Wird ihm 
der Vergütungsanspruch nicht gewährt, so ist er 
schlechter gestellt als der Fabrikant, der unmittelbar 
in das Ausland liefert. 8 2 läßt deshalb den Ver- 
gütungsanspruch bei Umsätzen der in Frage kom- 
wenden Art zu. Diese neue Verordnung ist für 
Ueberseegeschäfte von größter Wichtigkeit. 

In Erkenntnis der schwierigen Lage des so 
nötigen Exports hat die Regierung in der 2. Steuer- 
notverordnung zwar den seinerzeit durch die Novelle 
vom & April 1922 gestrichenen Vergütungsanspruch 
des $ 4 des Gesetzes wieder eingeführt, sich aber 
bisher zu weiteren Schritten nicht entschließen 
können. Ist auch zugegeben, daß hierbei wieder 
starke außenpolitische Bedenken zu berücksichtigen 
sind — es muß der Anschein der Gewährung von 
Avsfuhrprämien vermieden werden —, so wird doch 
mit Recht von der Wirtschaft gefordert, daß in 
irgendeiner Form die bisherige „Bestrafung der 
Ausfuhr" — wie es in Fachzeitschriften genannt 
wird — beseitigt wird. Auch hier kann auf das 
Vorbild Oesterreichs hingewiesen werden. Xeuer— 
dings sind u. a. entsprechende Anträge des Außen- 
handelsverbandes auf Einführung der Rückvergütung 
der gesamten nachweislich auf einer Ware ruhenden 
Umsatzsteuer gestellt worden. 

Als Leitgedanke der deutschen Handelspolitik 
ist der Gesichtspunkt aufgestellt worden, daß wir 
exportfähig werden müssen. Das Jahr 1924 schließt 
mit einem Einfuhrüberschuß von 2,75 Milliarden 
Goldmark ab. Diese Zahl hat in weiten Kreisen 
groBe Beunruhigung hervorgerufen. Ist man sich 
doch klar darüber, daß auf die Dauer die Währungs- 
stabilität nur aufrecht erhalten werden kann, wenn 
nicht nur der Staatshaushalt. sondern auch die 
Außenhandelsbilanz ausgeglichen ist. Da wir keine 
Einnahmequellen aus ausländischen Kapital-In- 
vestitionen, nur unbedeutende Einnahmen aus dem 
internationalen Schiffahrtsverkehr und dem Ver- 
sicherungsgewerbe besitzen, ist eine passive Han- 
delsbilanz ein Zeichen einer konsumtiven Wirt- 
schaft, während an unsere Wirtschaft die selbstver- 
ständliche Forderung zu richten ist, daß sie produk- 
tiv sein soll. Es darf nicht vergessen werden, von 
dieser Seite aus das Steuer- und Zollsystem auch 
bei der Aus- und Einfuhr von Papier und seinen 
Stoffen zu betrachten. 

Vor allem braucht aber Deutschland, um sich 
dem Weltmarkt zu erschließen, ein System von 
Handelsverträgen, das dem Export deutscher Fertig- 
fabrikate die Einfuhr nach anderen Ländern meist- 
begünstigt gewährt. 


AUSLANDSSCHAU 


Vom New-Yorker Papiermarkt. 


Es erregte in den interessierten Kreisen erheb- 
liches Aufschen, als die Belgisch-Canadische Papier- 
Compagnie Ende Juni mit der Mitteilung an die 
Oeffentlichkeit trat, daß sie den Preis für Zeitungs- 
druckpapier mit Wirkung vom 1. Januar 1926 ab von 
zo Dollar auf 65 Dollar je Tonne herabsetze. Man ist 
allgemein der Ansicht. daB dieser Schritt zum min— 
desten verfrüht ist. Die andern großen Fabrikanten 
haben offensichtlich keine Lust, diesem Beispiel zu 
folgen und haben beschlossen, von einer ähnlichen 
Mitteilung wenigstens vorläufig noch abzusehen. Man 
ist allgemein der Ansicht, daß man jetzt noch nicht 
die Entwicklung der nächsten sechs Monate über- 
schauen könne und es aus diesem Grunde unsinnig 
sei, schon heute etwas über die Preisgestaltung in 
einem halben Jahr zu entscheiden. Zweifellos ist 
diese Ansicht richtig, besonders wenn man daran 
denkt, daß die Preisgestaltung in den vergangenen 
sechs Monaten sehr unregelmäßig war. Auf alle 
Fälle hat das Vorgehen der Belgisch-Canadischen 
Papier-Compagnie Verwirrung angerichtet. 


Das Geschäft in Zeitungsdruckpapier ist abge— 
flaut und man kann wohl auch für den August kaum 
eine Besserung erwarten. Die Nachfrage ist mäßiger 
geworden, und die Preise tendieren nach unten. Der 
Markt wird von einer förmlichen Jagd nach Auf- 
trägen beherrscht. Trotzdem muß man sagen, daß 
die Preise im allgemeinen durchgehalten werden und 
gegenseitige Preisunterbietungen nicht an der Tages- 
ordnung sind. Alle Möglichkeiten, neue Kunden zu 
bekommen, und alle Propagandamittel, die Verkaufs— 
tätigkeit zu beleben, scheinen jetzt bald erschöpft zu 
sein, und man wird wohl jetzt im August nicht viel 
ınehr tun können, als darauf zu warten, daß die 
Kunden von selbst wiederkommen. 


Der Bedarf der New-Vorker Verlegerschaft an 
Zeitungsdruckpapier hat im Juni und Juli erheblich 
nachgelassen. Die redaktionellen und Anzeigenteile 
der Tageszeitungen sind weniger umfangreich ge— 
worden. Is wäre natürlich übertrieben, von einem 
schlechten Geschäftsgang zu sprechen. Von Flauheit 
kann man eben nur beim Vergleich mit der voran- 
gegangenen sehr guten Geschäftslage sprechen. 


In Feinpapier ist das Geschäft gut. hat aber auch 
etwas nachgelassen. Der Bedarf an Pappe ist be- 
trächtlich zurückgegangen, und ebenso ist das Ge- 
schäft in Umschlagpapier sehr still. Auch in Seiden- 
papier können gegenwärtig keine großen Umsätze 
erzielt werden. MI. 


Vom New. Vorker Zellstoffmarkt. 


Das Geschäft in mechanischem Zellstoff hat 
nachgelassen., doch halten sich die Preise. Die 
Fabriken haben zum Teil noch an langfristigen Auf- 
trägen zu arbeiten. Ruhig ist auch das Geschäft in 
chemischem Zellstoff. Die Verbraucherkreise scheinen 
noch sehr gut versorgt zu sein. Die Preise haben 
sich bisher gehalten. Mi. 


Pappenlumpen über Bord geworfen! 


Der in Boston (U.S. A.) eingetroffene Dampfer 
„Arkansas“ war mit einer Mischladung. die auch 
138 Ballen Dunkelkattun und os Ballen Linsey Gar- 
ments für Order eines Importeurs in Philadelphia 
in sich schloß, von Dänemark und Norwegen un- 
terwegs. Während der Fahrt nötigte, wie der Ka- 
pitän berichtet, die Gefahr einer Selbstentzündung 
dazu, 163 dieser Ballen über Bord zu werfen. K. W. 
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Die Papierausfuhr 1924. 


Im Jahre 1924 zeigt die Papierausfuhr aus den 

Vereinigten Staaten mit 24,5 Millionen Dollar Ge- 
samtwert einen Rückgang um 4 % im Vergleich 
mit 1923, das einen Gesamtwert der Ausfuhr um 
25,68 Millionen Dollar aufwies. Der Rückgang 
ist indessen vielfach dem Fallen der Preise zuzu— 
schreiben. Im allgemeinen erstrecken sich die 
Rückgänge mehr auf die feineren Sorten von Papier, 
während einige gröbere Sorten eine Zunahme der 
Ausfuhr zeigten. Eine Ausnahme hiervon macht 
jedoch die starke Steigerung von Papier zu photo- 
graphischen Zwecken und von Zigarettenpapier. 
l Amerikanisches Zeitungspapier geht hauptsäch- 
lich nach Mittelamerika. Nicht unbeträchtlich ist 
auch die Ausfuhr nach China, den Philippinen (3,29 
bzw. 4,26 Millionen Pfund) und Südamerika. Der 
Rückgang der Ausfuhr von Buchpapier um nahezu 
ein Drittel vom Wert und Menge 1923 verteilte sich 
ziemlich gleichmäßig auf nahezu die sämtlichen 
Länder. 

Im allgemeinen scheint die amerikanische Pa- 
pierausfuhr im Fernen Osten und in Mittelamerika 
größere Erfolge zu erzielen als in Südamerika. 
Neben Zeitungspapier und grobem Karton zeigte 
sich im Fernen Osten auch ein guter Absatz von 
photographischem Papier. In Südamerika dagegen 
macht sich namentlich für feinere Papiersorten, 
besseres Schreibpapier usw. der europäische Wett- 
bewerb stark bemerklich. Die Erfolge der euro- 
päischen Papiereinfuhr in Südamerika gegenüber 
der amerikanischen erklären sich auch wohl aus 
der dort vorherrschenden europäischen Geschmacks- 
richtung, während Ostindien stark in seinem Ge— 
schmack durch die in den Vereinigten Staaten er— 
zogenen Japaner und Chinesen beeinflußt wird. 
Im allgemeinen läßt sich jedenfalls Ostasien als 
der aussichtsreiche Markt für amerikanische Papier- 
produkte aller Art bezeichnen. Der Rückgang der 
amerikanischen Papiereinfuhr nach Kanada, nament- 
lich für bessere Sorten, erklärt sich durch den eng- 
lischen Wettbewerb. („Ind.- u. Handelsztg.“) 


Vom französischen Papiermarkt. 


Die verschiedenartigsten Faktoren tragen dazu 
bei, daß eine Belebung des französischen Papier- 
marktes nicht eintritt. Die ständige Schwächung der 
französischen Valuta macht die ausländische Kon- 
kurrenz immer stärker fühlbar und erschwert auch 
den Bezug von Rohstoffen aus dem Ausland. Man 
hatte vielfach geglaubt, daß bei dem niedrigen 
Frankenkurs die Verkaufstätigkeit stärker werden 
würde, aber nichts hiervon ist zu spüren. Die poli- 
tischen Ereignisse, der Krieg mit Marokko. die stän- 
digen Spannungen mit dem mitteleuropäischen Nach- 
barn sind natürlich auch nicht gerade als belebende 
Momente zu werten. Dazu kommen noch immer 
wieder Lohnverhandlungen mit den Arbeitern. Man 
geht wohl kaum fehl in der Annahme, daß eine Be- 
lebung des Marktes für die nächste Zeit nicht in 
Frage kommt. 

In Paris wurden zuletzt für je 100 kg folgende 
Preise gezahlt: 


weißes Glanzpapier, mittl. Sorte . 200 Fr. 
weißes Glanzpapier, beste Sorte . 200 „ 
Glanzzeitungspapier (Ries) 100 „ 
Jeitungs papier, appretiert 175 „ 
Druckpapier, gewöhnl. Sorte . 215 „ 
Registerpapier, gewöhnl. Sorte . 240 „ 
Registerpapier, beste Sorte . 450 „ 
weißes Schreibmaschinenpapier . 305 
farbiges Schreibmaschinenpapier 430 „ 
Kraftpapier (über 48 g) 280 „ 
Phormium . . . 2... 210 . 
Goudron . 145 
Strohpappe r I u 90 .. 
gewöhnl. graue Pappe (nicht sat.) 95 „ 
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weißes Löschpapier, gewöhnl. Sorte. 310 Fr 
weißes Löschpapier, beste Sorte . 300 „ 
farbiges Löschpapier 360 i 

MI. 


SS Italien. 

Zeitungsdruckpapier ist infolge der schon in de- 
Vorwoche erwähnten Erhöhung der Zölle und der 
dadurch hervorgerufenen teilweisen Umstellung 
mancher Fabriken noch immer sehr knapp und zieht 
im Preise an. Die Tageszeitungen haben bereits, un 
die Verteuerung des Druckpapiers auszugleichen. 
die Bezugspreise erhöht. Schreibpapier ist ebenfalls 
lebhaft gefragt. In Mailand wurden zuletzt für je 
100 kg folgende Preise gezahlt: 


— = 


Jeitungs druckpapier . Lire 22-245 
sat. Druckpapiiiie „ | 
gewöhnl. Schreibpapien n. p 285-3 
bestes Schreibpapier. f 350-55 
Registerpapier d Fr ee At EEN 
Registerpapier, beste Sorten. „ 500-6 
gewöhnl. Briefpapier. . . 2220200000. 400-301 
mittl. Briefpapier EE SS- 
bestes Briefpapier. . 750, 
Zeichenpapier 5000 
Umschlag papier. „190-23. 
Umschlagpapier, mittl. Sorten „ 280-3 
weiße Pappe „185 —1ʃ9 
graue Pappe Ge 
ML 


Schwedischer Marktbericht. 

la gebl. Sulfit zeigt weiterhin gute Nachiragı. 
Verkäufe sind hauptsächlich nach den Vereinigten 
Staaten zustande gekommen zum unveränderten Preis 
von 4,00 Dollar ex dock für prompte Lieferung. In 
einigen Fällen konnten 4,05 Dollar erzielt werden. 
Die statistische Lage ist, wie bereits früher mit 
geteilt, unverändert günstig. Etwa 85 % der berech- 
neten Jahresproduktion sind untergebracht, und d 
kontinentale Käufer sich nur für kurze Zeit einge 
deckt haben, erwartet man weiterhin regen Kavi- 
bedarf von dort. Der in unserem vorigen Bech 
genannte große Kontrakt über Kunstseidezellste! 
erfolgte mit einer bedeutenden italienischen Ver 
braucherfirma. Es handelt sich hier um die Dos 
liche Lieferung von ıI1000 t Kunstseidezellstofl, 
fortlaufend in den Jahren 1927 bis 1930. , 

In „bleichfähig Sulfit“ waren die Ver- 
käufe nicht sehr bedeutend. Doch sind von der be. 
rechneten Jahresproduktion nur noch etwa 100% 
bis 11000 t unverkauft. Die Preise sind daher test 
und halten sich um 14.—.— bis 14.2.6 Lett, cif eng! 
Ostküste. Einige Kontrakte kamen nach Ameriki 
zu 3,15 Dollar ex dock zum Abschluß. 

„Starkfaserig Sulfit“ ist sehr stark 
nachgefragt. England, Frankreich und Belgien 
waren die Hauptabnehmer. Gewöhnliche Marken 
erzielten in Verkäufen nach ersterem Land 12—— 
bis 12.5.— Lstr. cif engl. Ostküste. Die Kontrakt 
galten für Juli- und Augustlieferungen oder vi 
Schluß der Seeschiffahrt. Abschlüsse bis zu 200 t 
und mehr geschahen nach Frankreich und Belgien 
zu 21,50 bis 22.— Kr. per 100 kg cif Rouen-Anl 
werpen. Obwohl Mitteilungen von New York sehr 
optimistisch lauten, sind in den vergangenen H 
Tagen keine größeren Quantitäten nach dort abge- 
setzt worden. Trotz der großen, in der erste 
Jahreshälfte getätigten Verkäufe nach Amerika. Si 
noch keine Fälle bekannt geworden, schreibt 
Svensk Pappersmasse-tidning“, die auf einen mof 
lichen Aufschub der Lieferungen hindeuten. 1 
Gegenteil, die Verschiffungen verlaufen in äußerst 
zufriedenstellender Weise. Bereits jetzt schon sind 
einige Erzeuger von „starkfaserig Sulfit“ wie aut 
„bleichfähig Sulfit“ praktisch genommen bis zum 
Jahresschluß ausverkauft. Es liegt daher die Ver- 
a ‚nahe, daß die deutlichen Zeichen der 
5 in diesen beiden Erzeugnissen ei 

Ses Anziehen der Preise zur Folge haben. 


hu: 
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„Kraftsulfat“ liegt ebenso günstig wie 
Starksulfit. 10 % der Jahresproduktion harren noch 
des Absatzes. Der Preis liegt unverändert um 
3,00 Dollar per 100 lbs. ex dock. Ein Kontrakt auf 
2500 t geschah auf obiger Preisbasis für Lieferung 
1926. 

In „Feuchtschliff“ waren französische 
und belgische Käufer bedeutende Abnehmer. Der 
Preis hielt sich um Mitte Juni auf 6,— Kr. per 
100 kg. Kürzlich vorgenommene Verkäufe geschahen 
zu 6,50 Kr. per 100 kg cif Rouen. Der Feuchtholz- 
schliffmarkt zeigt in Amerika eine bedeutende Ver- 
besserung infolge dort herrschenden starken 
Wassermangels. Die kanadischen Werke haben 
besseren Wasserstand. Bei gleichzeitiger Erhöhung 
des Holzschliffsverbrauchs sind die Lager unge- 
wöhnlich klein. 

Nach den großen Verkäufen an „Trocken- 
schliff“ im Monat Mai hat die Nachfrage hierin 
etwas nachgelassen. Von Verkäufern an der 
schwedischen Westküste wurden unverändert 128.— 
bis 132,— Kr. rein netto fob. Gothenburg erzielt. 

Der Papiermarkt scheint, nach allem zu 
schließen, etwas lebhafter geworden zu sein. Dies 
gilt ganz besonders für „Kraftpapier“ Die 
Abschlüsse kamen in der Hauptsache nach außer- 
europäischen Ländern zustande, schreibt „Svensk 
Papers-tidning“, vor allem nach Ostasien und Süd- 
amerika. Amerika hat sich weiterhin vom Markt 
ferngehalten in dieser Qualität und scheint immer 
mehr Selbstversorger zu werden. 

In „Ssulfitumschlag papier“ sind einige 
bedeutende Verkäufe nach England getätigt wor- 
den, doch ist im übrigen der Umsatz in dieser Art 
Papier auffallend gering. 

„Zeitungspapier“ wird hauptsächlich für 
nächstjährige Lieferung in recht bedeutenden 
Quantitäten für suksessive Lieferung abgeschlossen. 
Die in den Verkäufen nach Amerika erzielten 
Preise sind für die Erzeuger relativ günstige. 

Da die Produktion in „Grease proof“ 
während des ruhigsten Teiles des Jahres im Ver— 
hältnis zum Eingang der Bestellungen etwas zu 
groß ist, haben sich die Orderstöcke weiterhin ver- 
ringert, und eine Lieferfrist von sechs bis acht 
Wochen kann im allgemeinen eingehalten werden. 

Für „Fein papier“ kann man weder von 
einer Preisbesserung reden, noch ist ein größerer 
Zustrom an Bestellungen zu bemerken. Die aus- 
schließlich für den Export arbeitenden Fabriken 
haben einen reichlichen Ordereingang zu verzeich- 
nen, während von den für den einheimischen Bedarf 
arbeitenden Fabriken mit einigen Ausnahmen über 
schwachen Eingang von Bestellungen geklagt wird. 
Die Preise sind zudem recht unzufriedenstellende. 
Alle größeren Bestellungen scheinen ohne Aus— 
nahme in Deutschland und Belgien untergebracht 
zu werden. Schd. 

Fabriks erweiterungen. 

Bei Sulfit-A. Bol. Ljusnans Anlagen in 
Vallvik ist man gegenwärtig mit bedeutenden Fr- 
weiterungsarbeiten beschäftigt, durch die die bis- 
herige Produktion von 25000 t auf 40000 t erhöht 
werden soll. Man rechnet mit Ingangsetzung der 
erweiterten Anlagen im Februar des nächsten Jahres. 
(„Svensk Pappersmasse-tidning.‘) Schd. 


Beginn der Holztransporte in Schweden. 
Nach Meldungen von „Trävaruindustrien“ ist 


mit dem Flößen des Holzes in den Flüssen des nörd- ' 


lichen Schwedens begonnen worden. Die mutmaß- 
lichen zu flößenden Holzquantitäten dürften sich 
über 90 Millionen Stämme bewegen, eine gegenüber 
dem Vorjahre etwas niedere Ziffer, was teils auf 
den schneearmen Winter und teils auf die gerin- 
geren Abholzungen zurückzuführen ist. Von den 
meisten Flüssen wird ein etwas geringerer Wasser- 


zufluß gemeldet, als wie er normalerweise um diese 
Jahreszeit zu sein pflegt. Schd. 


Norwegischer Marktbericht. 


Bei festliegenden Preisen sind in Ia gebl. 
Sulfit nur unbedeutende Verkäufe zustande- 
gekommen. Dagegen waren die Abschlüsse in 
„bleichfähig Sulfit“ recht lebhaft, ganz be- 
sonders mit England als größtem Käufer. 


Nach Amerika gelangte „starkfaserig 
Sulfit“ zu 60,— Dollar per Tonne zum Verkauf. 
Von der berechneten Jahresproduktion sind nur 
noch geringe Mengen in „Feuchtschliff“ ver- 
fügbar. Während des vergangenen Monats waren 
die Verkäufe aus diesem Grunde nur minimale. 


Der Papiermarkt liegt ganz besonders in 
„ungegl. Kraftpapier“ und Feinpapier 
ruhig. Zeitungspapier ist unverändert fest. 

Schd. 


MARK I- BERICHTE 


Internationaler Marktbericht. 


Deutschland. Die Lage des Papiermarktes 
wird durch den deutsch- polnischen Zollkrieg, wenn 
auch nicht stark, so doch merklich beeinflußt. Die 
polnische Regierung hat zwar bisher die Kampf- 
zölle auf Rohpapier noch nicht zur Anwendung ge- 
bracht, aber es genügt schon eine 200- bis 300 ige 
Erhöhung aller Zölle für halb- und ganzfertig kon- 
fektionierte Papierwaren, um den deutschen Markt 
aus seiner bisherigen Ruhe zu bringen. Im allge- 
meinen ist der deutsche Papiermarkt zur Zeit stabil. 
Die Werke sind noch ausreichend beschäftigt, aber 
die umfangreichen Betriebseinstellungen im Ruhr- 
gebiet erwecken Besorgnis. Auch auf dem Pappen- 
markte herrscht Ruhe bei gutem Beschäftigungs- 
grade. Das Haderngeschäft zeigt etwas mehr Leben. 
besonders in West-Deutschland, und auch Altpapier 
ist besser gefragt. E.B. 


Oesterreich. Größere Aufträge beleben 
das Papiergeschäft und geben den Fabriken reich- 
lich Arbeit. Insbesondere soll Polen seinen Papier- 
bedarf in etwas höherem Maße als bisher in Oester— 
reich zu decken versuchen, um rechtzeitig ein 
Aequivalent gegen den drohenden Ausfall in deut— 
schen Lieferungen zu schaffen. Infolge der guten 
Marktlage haben auch die von den großen Papier— 
fabrik-Gesellschaften kürzlich vorgenommenen 
12 % Preiserhöhungen dem Geschäft keinen Ab- 
bruch zu tun vermocht. Ob die für den August 
angekündigte abermalige Preiserhöhung um weitere 
12 bis 20% für sämtliche Rohpapiere auch so glatt 
möglich sein wird, bleibt abzuwarten. Begründet 
wird sie mit der Erhöhung der Arbeitslosenunter- 
stützung, dem Steigen der Preise für Hadern, Alt- 
papier und Papierholz und den zum Herbste 
drohenden großen Lohnforderungen. Um letztere 
reibungslos befriediren zu können. will man schon 
vorher genügende Gelder ansammeln. Der ewige 
Circulus vitiosus. E. B. 


Italien. Die italienische Valuta erschüttert 
mit ihrem Auf und Nieder seit einiger Zeit den 
Mailänder Papier- und Pappenmarkt schwer und 
beunruhigt auch stark die großen römischen Häuser. 
Das Ausland hat kein Vertrauen mehr in die Lira. 
verlangt durchwegs Bezahlung in Dollars und ver- 
weigert längere Zahlungsfristen. Nach mir ge- 
wordenen privaten Informationen ist die italienische 
Papierindustrie durch ein immer größer werdendes 
Mißtrauen der südamerikanischen Zeitungen in 
ihrem Exporte bedroht, und im Lande selbst fürch— 
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tet man den plötzlichen Zusammenbruch einer deutsche Ware. In der Erkenntnis dieser Sach- 
Scheinkonjunktur im Baugewerbe, welcher ins- lage bemüht sich die Regierung um eine stärkere 


besondere das Rohdachpappengeschäft in Mitleiden- 
schaft ziehen würde. Von Interesse dürfte es sein, 
daß die italienische Pappenindustrie bestrebt ist, 
dem Handel einheimische Hartpappe und auch 
Vulkanfiber in erhöhtem Maße zur Verfügung zu 
stellen. Davon dürfte die italienische Kofferindustrie 
Nutzen ziehen, welche heute deutsche Koffer- 
Vulkanfiberpappe zum Preise von 70 M. pro 100 kg 
ab deutsche Grenze kauft und außerdem noch mit 
einer Fracht von 8 bis 10 M. pro 100 kg bei Waggon- 
bezug rechnen muß. ohne Berücksichtigung des 
Zolles. Auch in Metallpapieren, für welche der 
italienische Markt noch sehr aufnahmefähig ist. 
macht sich die heimische Konkurrenz fühlbarer. 
Trotzdem kaufen Mailänder Firmen, wie z. B. 
F. Löw, mit Vorliebe deutsche Metallpapiere, 
weil sie zu deren Güte größeres Zutrauen haben. 
Auch in Zigarettenpapieren bevorzugen manche 
Firmen, darunter Wilh. Fischer in Mailand und 
Dott Roberto Benedetti in Rom, die 
deutsche Ware. E. B. 
Frankreich. Der Druckpapiermarkt zeigt 
nach wie vor ein durchaus befriedigendes Geschäft 
und ein festes Gepräge. Zeitungspapier kostet, je 
nach Qualität. pro 100 kg inländischer Provenienz 
170 bis 190 Fr., ausländischer Provenienz 180 bis 
200 Fr. Da jedoch die Preise sämtlicher Roh- 
materialien sowie die Arbeitslöhne und Frachten 
ständig steigen. werden diese Preise bald überholt 
sein. Zudem erfaßt der neue Finanzplan des Sena- 
tors Caillaux die Papierindustrie in puncto Steuer- 
abgaben viel schärfer, als dies bisher der Fall war. 
Der Geldmangel ist gegenwärtig etwas weniger 
fühlbar., aber dennoch macht sich, besonders in Ost- 
und Südfrankkreich (Lion und Marseille), eine ge- 
wisse Aengstlichkeit und Zurückhaltung der 
Käufer bemerkbar. Der Staatsbedarf in Papier und 
Pappe wurde stark eingeschränkt, und dies drückt 
sich in einem reduzierten Beschäftigungsgrade be- 
stimmter Papierfabriken aus. Bemerkenswert ist. 
daß die Provinz stärker als früher kauft, insbe— 
sondere Pappe und Karton. Es ist dies auf die ver— 
mehrte Heimarbeit und das Entstehen zahlreicher 
kleinerer Kartonnagenbetriebe zurückzuführen. So 
z. B. versorgt die Firma Chachaty frères in 
Ale eine Reihe von Kartonnageuren mit Pappe. 
welche von seiten der Militärverwaltung mit Auf- 
trägen für bestimmte Ausrüstungsgegenstände der 
Marokkotruppen überreich versorgt werden. Die 
Preise für Pappe sind daher in den letzten Wochen 
schon um 20% gestiegen. In Paris macht sich 
Mangel an Einwickel- und Umschlagpapier geltend, 
weil darin seitens der Armeelieferungsfirmen 
enorme Mengen für den afrikanischen Bedarf der 
Truppen verbraucht werden. Die Preise für diese 
Papiere steigen von Tag zu Tag. Im Vordergrunde 
des Interesses stehen die deutsch-französischen Ver- 
tragsverhandlungen. Das Provisorium der gegen- 
wärtigen beiderseitigen Zolltarifnovellen schafft 
einen Zustand. welcher einem beginnenden Zoll- 
kriege sehr ähnlich sieht. Das Ziel Frankreich: 
scheint es zu sein, die deutschen Papiere — vor 
allem Druck- und Zigarettenpapier — vom franzö- 
sischen Markt auszuschließen, und man kann Zu- 
sammenhänge mit dem Vorgehen Polens in dieser 
Sache annehmen. E. B. 


Indien. Auf dem indischen Papiermarkte er— 
ringt Deutschland nach und nach unter allen Ein- 
fuhrländern den besten Platz. Nicht nur in Druck- 
papieren, sondern auch in Schreib- und Umschlag- 
papieren sowie in Packpapieren steht es mit seiner 
Einfuhrquote bald an der Spitze. Insbesondere die 
Firmen White and Rey in Kalkutta, D. B. 
Schrawek & Co. in Delhi und Shrikant 
and Company in Bombay bevorzugen 


Hebung der indischen Papierfabrikation; es 
stieg der Wert an eingeführten Papiermaschinen 
gegen die letzte Hälfte des Vorjahres um fast 


60%. Es wurden und werden sowohl Zellstoff- als 
auch Papierfabriken gebaut. Auch Strohzellstofi- 
fabriken sind im Entstehen, welche nach neuen Ver- 
fahren ohne Kalzınieranlagen arbeiten werden. Es 
stehen in Indien der Zellstoff- und Papierfabrikation 
sehr große Mengen an Bambus, Reisstroh, Jute. 
Flachs- und Hanfabfällen zur Verfügung. Insbe— 
sondere schenkt man der Jute große Aufmerksam- 
keit und behandelt sie nach einem in England er- 
probten neuen Verfahren. wodurch ein weitaus 
besserer Faseraufschluß erzielt wird als dies in 
Deutschland der Fall ist. Man erreicht damit Ro, 
längen, welche an die besten Sulfitkraftpapiere 
herankommen. E. B. 
Kolumbien. Dieser große Staat hat einen 
lebhaften Markt in Papieren aller Art, in Pappen 
und Papierwaren. Sowohl in Santa Maria als auch 
in Cartagena, in Guayaquil und in Socorro werden 
bedeutende Umsätze getätigt. In der letzten Stadt 
ist es die Firma Jose D. Davil la, welche 
deutsche Ware in erster Linie bevorzugt. E.B. 
Tschechoslovakeiı. Die l.age de 
tschechoslovakischen Papiermarktes ist sehr 
günstig. Bei festen Preisen sind die Fabriken fast 
ausnahmslos gut beschäftigt und verlangen lange 
Lieferfristen. Wie aus verläßlicher Quelle verlaut- 
bart wird, soll diese flotte Beschäftigung bis zum 
Jahresende so gut wie gesichert sein. Sehr große 
Aufträge liegen in Zigarettenpapier, Druckpapier. 
Zellstoffpack- und Einschlagpapier. in Seiden- und 
Räucherpapier sowie in Pergamin vor. Aber auch 
in Buntpapieren, gestrichenen Kartons, Kunstdruck- 
und Bücherpapieren herrscht ebenso wie in Brief- 


papieren rege Nachfrage. Neuerdings werden 
mehrere Anlagen für Spezialpapiere (Kartons 
Wachs-, Cyklostil- und photographische Papiere) 
errichtet. F. B. 
Rumänien. Der rumänische Markt leidet 


nach wie vor unter einer großen Geldknappheit. 
Rumänien hat eine bedeutende Einfuhr, weil seine 
heimische Papierindustrie dem Bedarfe bei weiten 
nicht genügen kann. Seit der Abkühlung des Ver- 
hältnisses zu Deutschland liefert Frankreich sehr 
viel Papier nach Bukarest. Französisches Zeitungs- 
papier kostet in Bukarest pro 100 kg 2300 bis 250 
Lei. Das heimische Fabrikat ist zwar um 10 bis 
15 % billiger. aber selten greifbar. Oesterreich liefert 
wohl auch ziemlich viel Papier und Pappe. insbe- 
sondere nach Neu-Rumänien, aber es gehört emt 
L.ammsgeduld dazu, wenn man für seine Ware 
Zahlung heischt. Die französischen und öster- 
reichischen Papierhändler, welche den rumänischen 
Firmen drei- und viermonatige Zahlungsfristen en- 
räumen, sind zumeist Leute, welche das Land nicht 
kennen und partout das Geschäft machen zu müsse! 
glauben. Sie wundern sich dann gewöhnlich sehr. 
wenn auch nach Jahresfrist von dem rumänischen 
Käufer weder Brief noch Geld einlangt und sie sich 
gezwungen sehen, den höchst dornenvollen Rechts- 
weg zu beschreiten. Den Franzosen kann dabei 
deren sehr energische diplomatische Vertretuns 
unter die Arme greifen. E. B 

Rußland. Der russische Markt ist außer 
ordentlich aufnahmefähig und wird von Oesterreich. 
Deutschland, Finnland und Frankreich aus stark 
beliefert, aber nicht überall gibt sich bei diesen Ge- 
schäften besondere Zufriedenheit kund, und die 
Fälle mehren sich bedenklich, in welchen analog 
Rumänien, die Forderungen in den Kamin geschrie- 
ben werden müssen. 

Bulgarien. 
Krisen entwickelt 
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geschäft dank zielbewußter Förderung maßgebender 
Kreise immer lebhafter. Die Stabilität des Lewa 
halt in seinem Verhältnis zum Dollar nun schon 1% 
Jahre an, und es ist bewunderswert, daß das kleine 
Land seine Sanierung ohne Kredithilfe von seiten 
des Auslandes durchführen konnte. Bulgariens 
landwirtschaft und Industrie haben einen rapiden 
Aufschwung genommen. haben das Vertrauen des Aus- 
landes gefestigt, und heute kann der Papierhändler 
in diesem Lande, unbesorgt um sein Geld, auch 
einen längeren Kredit gewähren. Darin unterscheidet 
sich dieses von kräftiger Initiative durchpulste Land 
schr wesentlich und vorteilhaft von seinen Nachbarn 
zur Rechten und zur Linken. Die Papierindustrie 
acht einer guten Zukunft entgegen: die reichen 
Wälder werden durch großzügige Bahnbauten der 
Pappen- und Zellstoffindustrie erschlossen, Berg- 
werke, Oelraffinerien, Tabakfabriken, Webereien, 
Spinnereien, chemische Fabriken entstehen, und 
die Druckereien vergrößern ihre Betriebe. E. B. 
Jugoslawien. Zwangsausgleiche und Kon- 
kurse kennzeichnen den jugoslawischen Markt. 
Aeramer Nachrichten zufolge, warten noch 226 Fälle 
auf gerichtliche Erledigung. deren Aktiven 82 Mill. 
Dinar betragen, welchen jedoch 145 Mill. Dinar 
Passiven gegenüberstehen. Unter diesen Umständen 
ist es sehr schwer, zu einer einheitlichen Beurteilung 
des jugoslawischen Papiermarktes zu gelangen. Die 
Fabriken zeigen zwar eine etwas bessere Beschäfti- 
Lung. das Schleifholzgeschäft eine größere Belebung. 
aber die großen Druckereien und Verlagsanstalten 
äußern sich sehr skeptisch über die von vielen ge- 
hegten schönen Zukunftshoffnungen (die auch die 
meinen sind). Der hohe Stand des Dinar gibt dem 
Auslande. 2. B. Ungarn, die Möglichkeit zu einem 
größeren Exporte, und tatsächlich gelangt viel 
ungarisches Papier nach Belgrad und Agram, aber 
es gibt stets harte Kämpfe in puncto Bezahlung. 
E. B. 
Ungarn. Der Papiermarkt Ungarns wäre an 
sich nicht ungünstig, wenn es nicht die Geldverhält- 
nisse wären. Da jedoch mit einer Rekordernte ge- 
rechnet wird. dürfte bis zum Spätherbst wieder mehr 
Geld flüssig werden, das dann größere Kauflust aus- 
lösen wird. Die Fabriken des Landes, darunter auch 
die neue Papier- und Wellpappenfabrik der Brüder 
Namenyiin Csepel, sind gut und auf lange Zeit 
hinaus mit Aufträgen versehen. Die Preise für 
Papier sind nahezu gleich den österreichischen. Man 
bezahlt heute in Budapest für das Kilo: 
Zeitungsdruckpapier . 6 600 ung. Kr. 
Bucherpapier 13 00014 000 „ . 
Briefpapier . 14 000-——15 000 
Scidenpapier . 15 000—16 800 „ „ 
Zeichenpapier . 12000—14 000 . p» 
Packpapier 7000 11 O p v» 


(1 M. = 17 ung. Kr.) 
E. B. 


Griechenland. Durch die geänderten poli- 
tischen Verhältnisse sind auch die griechischen 
P’apiermarktverhältnisse sehr stark in Mitleiden- 
schaft gezogen. Die Drachme ist eine seltene Er- 
chemung. wenn es sich um prompte Bezahlung 
delt, und ähnlich wie in Rumänien ist es auch 
hier sehr schwer, zu seinem Gelde zu kommen. Die 
Lagerräume in den Häfen sind außerordentlich be- 
schränkt, und man kann nicht sagen, daß dies zu 
einem reibungslosen Verlaufe der Geschäfte beiträgt. 
Die Papierballen und Kisten gelangen in einem er— 
barmungswürdigen Zustand in die Handelsräume 
der Kaufhäuser, und endlose Reklamationen, Bean- 
standungen sowie sehr beliebte Schikanen erschweren 
dem deutschen Papierlieferanten in Griechenland 
das Geschäft, Eine Ausnahme macht die Firma 
T. K. Scourtellis in Patras. welche sich bemüht. 
Jen deutschen Papierexporteuren nach Möglichkeit 
entgegenzukommen. Die Preise entsprechen den- 


jenigen von Frankreich, nur gelangt noch ein Zoll- 
aufschlag in Gold zur Anwendung, welcher jedoch 
von der neuen Regierung abermals geändert wird. 


E. B. 


Vom Papierholzmarkt. 

Bei immer mehr zusammenschrumpfendem erst— 
händigen Angebot konnte der Markt auf seinem bis— 
herigen Preisniveau verharren. Die Kauflust blieb 
gut, und es hatte fast den Anschein, als ob als Folge 
des verminderten Angebots die Spitze der Preis— 
kurve Neigung nach oben zeige. Auch die Ver— 
braucher bekundeten beim Einkauf neuerlich mehr 
Neigung dazu, ihre Gebote zu erhöhen. Der 
Zwischenhandel trug dem für ihn günstigen Um- 
stand dadurch Rechnung, daß er seine Preisideen 
erhöhte und in der Abgabe noch mehr Zurück- 
haltung wahrte. Dadurch konnte sich ein reges Ge— 
schäft mit der zweiten Hand nicht entwickeln. 
Hinzu kommt noch, daß durch den Zollkrieg mit 
Polen die Einfuhr von dort unterbunden ist, auch 
die Bezüge aus der Tschechoslovakei stark verklei- 
nert sind, was einerseits in der Verknappung des 
tschechoslovakischen Angebots, anderseits in den 
verhältnismäßig hohen Gestehungskosten dieses 
Holzes begründet ist. So sind alle Vorbedingungen 
dafür gegeben, den Markt zu festigen. — Die ba- 
dische Staatsforstverwaltung brachte in der Zeit 
vom 26. Juni bis 11. Juli insgesamt insgesamt 2800 
Ster Nadelpapierholz zum Verkauf bei Erlösen von 
140—156 % der Landesgrundpreise. In Württem- 
berg verkauften die Forstämter Bopfingen und Kap- 
fenburg am 8. Juli 402 Ster zu 17,52 M. bzw. 18,12 M. 
für I. Kl., 14,60 M. bzw. 15. 10 M. für II. Kl. und 
12.08 M. für III. Kl. je Ster ab Wald. Aus den 
hessischen Staatsforsten sind im Monat Juni nur 
215 Raummeter als verkauft gemeldet mit einem 
Durchschnittserlös von 13.75 M. je Raummeter ab 
Wald. Ein Verkauf in Thüringen brachte 11,68 bis 
12,55 M. je Raummeter. Bemerkenswert ist das Er- 
gebnis des großen Verkaufs der Oberförsterei 
Nesselgrund im Bezirk Breslau mit einem Erlös von 
11,30 M. für Scheit und 9,20 M. für Knüppel. Letzte 
Verkäufe in den Provinzen Hessen-Nassau, Hanno- 
ver und Freistaat Braunschweig brachten Erlöse von 
14,00— 17,40 M. je Raummeter ab Wald. — Nach wie 
vor tauchen Anfragen schweizerischer und holländi- 
scher Firmen nach Papierholz am deutschen Markt 
auf. Es hielt aber schwer, hier ein Einvernehmen 
hinsichtlich der Preise zu erreichen, und dadurch 
hatten die angebahnten Verhandlungen keinen er- 
kennbaren Erfolg. Das Angebot aus der Tschecho- 
slovakei ist klein geworden, seitdem der Inlands- 
konsum größere Aufnahmefähigkeit bekundet. Die 
Forderungen bewegen sich zwischen 140—160 Kc. je 
Raummeter ausfuhrfrei deutscher Grenzstationen 
ohne deutschen Eingangszoll. Verhandlungen wegen 
Beschaffung österreichischen Papierholzes sind letzt- 
hin wieder mehr geführt worden. Ein reges Ge- 
schäft kann sich aber hier nicht entwickeln, da die 
Ausfuhr von Papierholz aus Oesterreich an ein Be- 
willigungsverfahren gebunden ist und nur ein ge- 
ringes Exportkontingent bewilligt wird. Die Be- 
strebungen des österreichischen Waldbesitzes, die 
Ausfuhrerschwerung für Papierholz zu beseitigen. 
haben nunmehr insofern einen kleinen Erfolg ge— 
bracht. daß für dieses Jahr die Ausfuhr von 200 000 
Fm. bewilligt wurde. Dem Antrag, auf gänzliche 
Aufhebung des Ausfuhrverbots ist mit Rücksicht 
auf die Lage der österreichischen Papierindustrie 
nicht stattgegeben worden. Als Abnehmer für öster- 
reichisches Papierholz kommen neben Deutschland 
Italien und die Schweiz in Frage. Das Ausfuhrver- 
bot ermöglichte es den österreichischen Papierer- 
zeugern, ihr Rohmaterial zu verhältnismäßig niedri- 
gen Preisen zu beschaffen, was ihnen im Absatz 
ihrer Erzeugnisse auf dem Weltmarkt eine begün- 


stigte Stellung verschaffte. 
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Richtpreise für Papierholz. 
Vom 18. Juli 1925. 


Entrindetes Holz ab Wald je Raum- 


meter: 


14,00 —15, 660 M., III. Kl. 11, 20— 12,48 M.; 


Süddeutschland I. Kl. 16,80 18,72 M., II. Kl. 


Preußen 


(Scheit) 14,00—17,40 M., (Knüppel) 13,00— 16,00 M. 
Inländisches Holz, waggonverladen der 


Lieferstation je Raummeter: 


Süddeutschland 17,50 


bis 20,00 M.; Bayerische Wald-Station 15,00— 18, 50 M.; 
Mittel- und Westdeutschland 18,00—20,00 M 
Auslands holz, frei deutscher Grenzstation, 


ohne Eingangszoll, je Raummeter: 
Slovakei: 


Tschecho- 
frei Bodenbach, Eger, Tetschen 140 bis 


155 Kc., frei Weipert 160—165 Kc., frei Oderberg 126 


bis 127 Kc.; 
125 — 127 Kc.; Litauen: 


Chemikalien. 


Polen: frei polnisch- tschechischer Grenze 
frei Memel 31—33 Lits. 


Börsennotierung?n der Carl Heinr. Stöber Komm. ⸗Ges. a. A., Hamburg 11 
Hamburg, den 18. Juli 1925 


Ge 
"Cm. 
Ameisensäure BR. 78.— 
Aetznatron 125888 ne 30.80 
Aetzkali 88/ 92% 3 56.50 58.90 
Antichlor crisꝶꝶ . q 21.— 
e a Perlformnmnmnmn 25.— 
Barium carbonat 98/10% .mæ . —.— 
Bi 8.80 
Bleiglätte, rem... snesen 94 50 
Bleimenige, ren... 96.— 
Bleiweiß, pulv FFF. NEUE HEON 102.— 
Bleiweiß in oOo. 110.— 
Borax, kristttꝶ i.. 49.50 
Chlorcalcium 70hꝛꝛꝛ . 8 — 
* Chlormagnesium, geschm......... 7.60 
* Chlorkalk 110/15% :. 18.50 
* Chlorbarium 98/104 9... - - RT 16.— 
* Chlorkalium 80/85%ñ .............. 18.— 
* Chlorzink 98/10020 techn. ........ 54.— 
* Chromal aun 33.— 
* Dextrin, eds 58.— 
* Eisenvitrio!llll Eee 
Essigsäure 800% chem. 1355. 140.— 
* Formaldehyd 30 Gew. Vo 72.— 
x 40 Vol.-"u ....2...... 100.— 
* Glaubersalz, kost,,,,,, A 2 90 
ji e kalz eu, 6.25 
* Kalialaun, Kristmehl............. 15.50 
ke 2 in Stücken ............ 17.— 
Kali, chlọrsaures ......s.essesese.. 59.— 
Kalilauge BE 00 er 29 25 — 31.25 
* Kupfervitriol 98/99 ũ 9999999 47.50 
Kalium bichgghꝶ kk 88.— 
Kalisalpeter, dopp. raft ; 52 — 
Lithopene R? we Nies 41 — 
* Naphtalin in Schuppen 28.— 
* Natron bic. DABB ßßßjßjꝛß)ꝛhꝛhꝛ 18.50 
venale........2222... 17.— 
1 ee oso naeneneesn. 13.50 
Oxalsäure 98/10⁰ũꝰuõupêcr oo 50.00 
Pottasche 96/ùęù 222. 48.00 — 50.50 
Salmiakgeist 0,910 ........... ke 39. — 
Salmiak, feinkrist. ......-.......... 40.50 


Russisches 
und alles 
andere ausländ. 


* Schwefelnatrium 60/2 0¶0O . 19.50 9.12.6 
30/2 ũ iti... 12.— —.— 
Ede: kalz. % RE 13.50 6.15.— 
„; ĩͤ— E E 7.80 4.—.— 
i * Tonerde, schwefels. 14/5. ........ 8.25 5. 5.— 
EE ee 10.75 5.18.— 
W E Natr. 88/4˙00o:nm: d 10.50 4. 1.— 
WW * 58/60 av Hr Br Br Er Br Er Er Er ur — — 7. 10.— 
Weinsteinsäure cr. bit, 225.— LOL, 
Zitronensäure cr. blfr. ............. 300.— 186.—.— 
Zinkweiß, Rotsiegel................ 75.ä— 37.—.— 
Mit * = Frachtparität Mitteldeutschland. 
Leim, Harz, Schellack. 
Knochenlem. mk Gm. 82.— 
Faelle... AE eebe a „ 98.— 
Fiockenlederleim .. . „ 107.— 
Terpentinöl, ame rriꝝk kk . $ 35.— 
Harz, amerik., FGH. 2:00 „ 9.65 
W GGW $ 12.75, WW. „ 14.— 
Schellack TN, fr nma sh. 245.— 
15 leinen „ 305.— 
Oele und Fette 
Leinöl, prompt nn Gm. 94.— 
i „ Ill „ 98.25 
Si fins EE „ 95.— 
Palmkernöl, roh, in Fässer.........-.... KE 48.10.— 
Kokosöl, roh, max. 30% ff. ³qa2a .. Hf 58.50 
Kokosöl, Cevion. . 2 48.—.— 
Palmöl, Lags, 8 „ 42.10 — 
Erdnußöl, ron „5 52.10.— 
Cottonöl, teen nn 00000 „ 46.10.— 
Sojabohnenöl, ro 0. „ 44 —.— 
Leinölfetts ure Gm. 97.— 
Kokospalmkernfetts ure 2E 41.10.— 
Erdnuhölfettsãuregekk . „ 40 —.— 
Sesamölfettsãuregakkk .. „ 40.—.— 
Soyaölfettsäure, hell Gm. 75.— 
Cottonölfettsäure, des „ 84.— 
Tranfettsäure, des uneen en 38.—.— 
Rizinusöl, I. Pressung. loko............ „ 58.10.— 
nm I. Deere. 57 57.10.— 
Abdeckereitett tt Rm. 72.— bis 77.— 
Sulfurolivenöl, Ablidg U .. Lire 500 — 
Pflanzenöl. dunkel ee E Gm. 57.— 
Talg, südamerik. A AAk... 2 47.10.— bis 48.—.— 
b schwimmend .......- E 47.10.— 
a austral. mixed good colour „ zer 
1 fair . „ —.—.— 
Hammeltalg, techn... eek „ 50.—.— 
Schweinefett, techn., weill. dän. Kr. 125.— 
e mittelfarbig EES) „ „ 116.— 
Benzinknochenfett, hell. ER 
Dorsehlebertran, hellbl.................- Gm. 73.— 
1 Seibt * 72 
braun blank „ 69.— 
Brauntran (Gerbertran/ʒ .. „ 60.— 
Extrakten eng ereit „ 37.— 
Waltran ff ee & 38.10.— 
Heringstran, hell... „ .—.— 
Sardinentran, hel „ 7. —.— 
, a E Gm. 102.— 
Der Markt war ruhig. / 


Papierholz 


Holz- 


J. F. Müller & Sohn A.-G., , Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Abteilung für Papierindustrie 
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GESCHÄFTS = NACHRICHTEN 


Knoeckel, Schmidt & Cie. A.-G., Lambrecht. 
Die Firma hat ihre Filialfabrik in Neustadt a. d. 
Haardt-Schönthal an die „Papierfabriken Schönthal 
C. Wendling G. m. b. H.“ verkauft. 


Patentpapierfabrik zu Penig. Herr Direktor 
Karl Fenchel ist am 1. Juli in die Firma eingetreten, 
um als Nachfolger des Herrn Direktor Friedrich 
Mosel, dessen altbewährte Mitarbeit vorläufig noch 
erhalten bleibt, die technische Leitung des Peniger 
Werkes zu übernehmen. Herrn Direktor Fenchel 
ist Prokura in der Weise erteilt, daB er berechtigt 
ist, in Gemeinschaft mit dem Vorstand oder mit 
einem Prokuristen die Gesellschaft zu vertreten. — 
Der Leiter der Wilischthaler Fabrik, Herr Direktor 
Georg Schinkel, scheidet infolge freundschaftlicher 
Vereinbarung am 15. August d. J. aus, um die Lei— 
tung der Firma F. W. Strobel Akt.-Ges., Wilisch- 


thal, zu übernehmen. Die Herrn Direktor Georg 
Schinkel erteilte Prokura ist erloschen. 


Papierverarbeitungswerk Morgenau G. m. b. H. 
Breslau. Neugründung. Gegenstand des Unter- 
nehmens: Verarbeitung von Papier und der Handel 
mit Papiererzeugnissen. 

Papierfabrik Ullersdorf G. m. b. H. in Ullersdorf 
(Isergeb.). Die Prokura des Fritz Wittwer ist er- 
loschen. 

Papierfabrik Reisholz A.-G., Düsseldorf. Die 
vor der Landgerichtskammer für Handelssachen er- 
hobene Anfechtungsklage gegen die bekannten Ge- 
neralversammlungsbeschlüsse vom 26. März 1925 — 
Umstellung des Aktienkapitals — ist in dieser In- 
stanz abgewiesen worden. Angeblich ist beabsich- 
tigt, Berufung gegen dieses Urteil einzulegen. 


Rheinische Lederpappenfabrik A.-G., Monhein, 
Bez. Düsseldorf. Neugründung. Gegenstand des 
Unternehmens: Herstellung, Vertrieb und Verarbei- 
tung von Pappen jeder Art und von verwandten 
oder ähnlichen Erzeugnissen. 
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Gustav Schlick Dresdens N6. € 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


VereinigteMetalltuch-Fahriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 « Reutlingen (wörtt.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 


Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Se 
a 
EN 


W 


\ 


a 
Zë 


Heft 30, 1925 


HANDEL UND VERKEHR 


Börsenbericht. 
EE Ee 
doe Kurs Kurs 
Bezeichnung der 1 vom SEN 
Aktien - Gesellschaft in 21. Juli 14. Juli 
Mill. Mk. ; u 


Alfeld-Oronau ))) 


Ammen d. Papierfbo.“ )))): 4 118.50 120,25 
Aschaffenbg. Bunt — 103,00 104,00 
Aschaffenbg. Papierfb. )))) 14.4 ‚50 — 
Aschaffenbg. Zells tofl. — 69 8¼ 73,20 
Chemn. Papierfb. Einsiedel — 40,00 40, 00 
Chromo Nalo- k )))))))) : 1.002 73.25 75 
Cröllwitzer Papierfb.. . .... — 13 — 
Dresdn. Chromo u. K. l PE 7 — — 
Feldmühle) e 9.6 70 68.50 
Heidenauer Papierfb. ei. d ai 1,4 30,90 32 
„ Cellulose )))) 0,96 — — 
Kurz Pap. ; 3.48% 0% — 53,00 60,00 
Limmer. Stein)) — 95, 0 95. 00 
München- Dachau). — 72 75 76. 50 
Niederschl. Papp 5 — = = 
Peniger Pat.- Pap. Sa ea — 95,00 94.70 
PreßBsp. Untersachs.. . . . . sm — 30. 50 31.25 
Reisholz . 2» 2 2 2 2 2 2 2 0 00. — 15.75 15 75 
Sächs. Cirtonnagen )))))) — 41 43 
Schlema HolzstoflJ SE — — — 
Schles. Papier. — 0.225 0.225 
Schles. Cellulose) 3.2 91 
Stettiner Pap. u. pP. — 2. 75 2, 75 
Strohstofl-V.. 2. 2 2 . — => == 
Teisn. Papier.. — 76,00 78,00 
Thode Papierfb. . o.. — 0.32 0,°0 
Varziner Papierfb. ....... 4, 61 65,60 
Verein. Bautzner“) . d 63 55.50 
Verein. Stroh stoff — 159, 0 155.50 
Weißenb. Papierftſ h. — 8,50 8,40 
Winter Papp dÉ — 0. 16 0,16 
Zellstoff-Verein Dresd.*) . . . . » 2 1 51 
Zellstoff- Waldhof — 9,50 9 / 
Natronzells toff u. P.) 8.5 60 69 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer des „Papier-Fabrikant“ 
liegt ein Prospekt der Linke-Hofmann-Lauchhammer 
A.-G., Abt. Füllnerwerk, Bad Warmbrunn, über deren 
Dauer-Schleifer, sowie eine Drucksache der Firma 
Schäffer & Budenberg, G. m. b. H.,, Magdeburg- 
Buckau, über deren Kolbenschieber-Ventil bei. Wir 
bitten unsere Leser um gefl. Beachtung. 


Arbeiten Sie mit 


an dem „Papier- Fabrikant“, dem Organ der 
führenden Verbände der Papierindustrie. Sie 
machen täglich neue Erfahrungen, Entdeckungen, 
Verbesserungen im Laboratorium, an der Papier- 
maschine, in Ihrem Betrieb. Teilen Sie uns diese 
mit, damit wir sie der Allgemeinheit unterbreiten 
können. Wir zahlen entsprechende Honorare. 
Sie helfen auf diese Weise mit an der Weiter- 
entwickelung Ihres Faches, 
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GROSSE KOHLEN-, DAMPF" 


UND ÔL « ERSPARNINE 
vurch BÜHRIN GAME 


* u © RCA 


DAMPF TROCKNER D. R.P. 


mrima NZZ U 61. 01 LIG REINEN TROCKENE N 


VOHLENERSPARNIS BIS 15%. 


‚BUHRING 


-ABDAMPF-ENTÖLER D.R.P 


/ e MIT ÖLRÜCKGEWINNUNG.» 
apu 
Massen 


— PRESSLUFT- ENTÖLER RP 
" GEGENSTROM - VORWAÄMER. 


a OCULI 


KON DENSTÖPFE 


MIT SCHAUGLAS DRP- 
“BÜHRING « LONDENS WASSER - RÜCKLEITUNGS- ANLAGEN 


BÜHRING A:G.LANDIBERG 


e BEZ. HALLE + 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin -Produzenf; 
(7 eigene Werke) 


Vorzüglich 
geschlämmfe Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Streich- 
zwecke 


v 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. I, 
Lohrheim, Spergau- 


—— — 


532 DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 30, 1925 


EEE EEE ET 
STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 
Ehel 


Robert Hama 


Niederschlema Sa.60 F 
BALETLLTTTTPTETETTLIETTTETTTTETTEIITEFTTTTITIKITTITELINTTITTETTETKITTTTTTTITTTN 
Für den Verkauf meiner 
Spezialität: Hinschelwood’s Hard 
solid oil „Cylind” (, Oel in Blöcken“) 
für die heißen Zapfen der Trocken- 
cylinder- und Kugelkocher hervorragend 
geeignet und vielfach bewährt, suche ich 
noch einige tüchtige rührige, in Papier- 
und Cellulosefabriken gut eingeführte 


Prouisionsvertreter 


Braune 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saflbraun)wasserlöslich v. 


G.E.Habich’sSöhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


Emanuel Kramer 


Breslau 6a 
Friedrich -Karlstraße 32 


Ankauf: 
Alteisen / Metalle etc. 
Abbrüche 


Robert Hamann 


Niederschlema Sa. 65 F 


ee > ; | a i , g i 
2 (X) 
Hinsheiwood’s Hard solid oil, Cylind 
(Oel in Blöcken) 


für die heißen Trockencylinder- 
— und Kugelkocher- Zapfen — 


Hervorragend geeignet und vielfach 
bewährt 


MIMI UI HIRT DUTOT 


PTTTLITTTERTALITKLLIKILZIKILIHTTLITZIEIIITLIKCITTELITEIIETTEITEITITTIDIT TI EITEIT 


2 Probeblöcke=ca. 5 kg M. 12.50 franco 


$pezial-Farbe 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwailuf (Rheingau) 


S Sulfit-Laugen und Papierstoff 
Zeniriiue pumpen . Qußeisen, Bronze u. Hartblei. 
Brodnitz u. Seydel A.-G., Berlin N39 


LEBENS- 
S T E LL UN P Vum 


Für die Büttenpapierfabrik Hahnemühle im Solling wırd ein 


technischer Betriebsdirektor 


mit Kenntnissen in Chemie und kaufmännischer Leitung zu 
möglichst sofortigem Dienstantritt gesucht. Jüngere tüch- 
tige Kräfte die sich eine Lebensstellung schaffen wollen, 
werden gebeten, ihr schriftliches Gesuch nebst Lebenslauf und 
Zeugnisse einzur. an Cari Schleicher & Senäll, Düren 


EE 
. A EDIT ITTEIHTEIIH EE Ee 


' Erfahrener Streichmeister 


gesucht der die Neueinrichtung einer Streicherei in Helsingfors (Finnland) übernimmt. 
Aufenthaltsdauer zirka 3 Monate unter günstigsten Bedingungen. 


Angebote nebst Referenzen erbeten unter P. F. 298 an die Geschäftsst. d. Blattes. 
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Für die Leitung unserer" Werke Willschthal und Wolkensteln (2 Papierma- 
schinen und 2 Holzschleifereien) suchen wir zum baldigen Antritt 
einen in der Herstellung besserer Schreib- und Druckpapiere 


erfahrenen Herrn 
= De ee — 


möglichst mit Hochschulbildung. Ausführliche Bewerbungen mit 
Lichtbild. Lebenslauf und Zeugnisabschriften an die Direktion der 


Patenipnpierfabrik zu Penig, Penig i. $a. erbeten. 
GETT 
TTT 


2 
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KUCUK 
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Wegen Betriebsvergrößerung sofort zu verkaufen: 


1.) 2 gußeiserne Glattro miser von Dusseldorf-Heerdt, jeder Econo- 
miser hat 390 qm Heizfläche und besteht aus zwei Gruppen von je 12 Registern 
mit je 10 Rohren, Eigengewicht je ca. 49,000 kg. 


2.) 2 Speisewass-rreimiger System Reisert, Köln a. Rh., (Patent Derveaux) für 
e 6 bzw. 8 chm Stundenleistung. RK 


Angebote an E. Merk, Darmstadi, Technische Abtig. 


tür die PAPIERFABRIKATION 
speziell farbige Packpapiere und Pappen 


u 


zur Förderung von 


Heft 30, 1925 


“er KLEINE. 
MITTEILUNGEN 


Japans Kunstseidenindustrie. 


Während vor wenigen Jahren 
kaum irgend jemand in der Kunst- 
seide eine ernste Gefahr für die 
natürliche Seide, das Rückgrat der 
gesamten japanischen Ausfuhr- 
industrie, erblickte, beginnt man 
jetzt diese Frage anders anzu- 
sehen. Die ungeahnte Entwick- 
lung der jungen Industrie, die 
Verbesserung und dabei Verbilli— 
gung der Erzeugnisse, die aus- 
gedehnte Verwendung und das 
Anwachsen der Erzeugung in den 
letzten Jahren legen ungeahnte 
Zukunftsmöglichkeiten nahe. 


In Japan sind zur Zeit drei 
Kunstseidenfabriken in Betrieb, 
die zwei Gesellschaften gehören, 
der Kaiserlichen Kunstseiden- 
fabrik A.-G. mit Sitz in Kobe und 
zwei Fabriken der Asali Seiden- 
gewebe A.-G. in Osaka. Die 
Leistungsfähigkeit dieser Werke 
beträgt gegenwärtig etwa 3500 kg 


täglich. In Anwendung sind die 
Verfahren Viskose (nach dem 
deutschen Glanzstoffverfahren, 


Spulsystem), von Deutschen ein- 
gerichtet, und Courtauld (nach 
dem englischen Zentrifugal- 
system). 


Der Verbrauch Japans an 
Kunstseide hat in den letzten 
Jahren bedeutend zugenommen. 
Außer der Steigerung der inländi- 
schen Erzeugung ist auch die Ein- 
fuhr beträchtlich gestiegen. An 
der Einfuhr ist England führend, 
aber auch Deutschland nicht un- 
wesentlich beteiligt. Von einer 
Ausfuhr kann noch keine Rede 
sein, immerhin zieht man sie be- 
reits in den Kreis der Erwägungen 
und betrachtet China und Britisch- 
Indien als besonders geeignete Ab- 
satzgebie te. 


Die Qualität der japanischen 
Kunstseide soll in stärkeren Wer- 
ten gleichwertig mit der Kunst- 
seide der übrigen Länder sein, 
während man bei feineren Garnen 
die eingeführte Ware bevorzugt. 
Abgesehen von einzelnen, den 
Japanern eignen besonderen Ge- 
weben, wie Kimonostoffe, Gürtel, 
Kragen u. a. mehr, wird die Ver- 
wendung der Kunstseide in Japan 


derjenigen in Europa und Amerika 


gleich sein, und auch hier wird 
mit der Verbesserung der Qualität 
und durch neue Erfahrungen das 
Anwendungsgebiet sich stetig er- 
weitern. Die Einführung der 
Kunstseidenindus trie in 


8 Japan 
wird jedoch dem guten Rufe 
seiner natürlichen Seide kaum 
einen Abbruch tun. Wei. 
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Gummiwerk Ernst Kniepert | 


Walzendezüge 
Deckeſriemen, Siedleöder 


Klappen, Puffer, Schläuche 
hartgummi 


Löbau i. Sa 
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tan, 
virgi 


(Steuerüberleitungsgesetz, Einkommensteuergesetz, Kör- 

perschaftssteuergesetz, Gesetz über Vermögen- und 

Erbschaftssteuer, Reichsbewertungsgesetz, Gesetz zur 

Aenderung der Verkehrssteuern und des Verfahrens, 

Gesetz über die gegenseitigen Besteuerungsrechte des 
Reichs, der Länder und Gemeinden.) 


GESAMTAUSGABE 


Erläutert von 


Dr. fur. et. rer. pol. Brönner 


Steuersyndikus führender Industrie 
und Handelsverbände 


Mit Anhang: 


Aufwertungsgesetz und Gesetz über 
die Ablösung öffentl. Anleihen 1025 


Vorbestellpreis Mk. 6.—, gebd. Mk. 7.50, —.30 Pig. 
Porto extra — Postscheckkonto Berlin 1140 


Die Reichsfinanzreform 1925 schafft im Gegensatz zu 
den zahlreichen Gesetzesänderungen in den Inilations- 
jahren in den neuen Steuergesetzen ein auf die Dauer 
berechnetes „stabiles“ Gesetzeswerk. Das von dem 
bekannten Steuersyndikus Dr. jur. et. rer. pol. Brönner mit 
Erläuterungen versehene Buch „Die Reichsfinanz- 
gesetze 1925" stellt ein für den praktischen Gebrauch, 
insbesondere des Kaufmanns und (ewerbetreibenden, 
in jeder Weise geeignete Gesamtausgabe dar. Es wird 
der vollständige Gesetzestext sämtlicher neuen Steuer- 
gesetze gebracht, dem die zu Verständnis erforderlichen 
Erläuterungen und angezogenen anderweitigen Gesetzes- 
stellen beigefügt sind. Die bisherige Rechtssprechung 
des Reichsfinanzhofs, soweit noch einschlägig sowie 
die Begründung und sonstige Vorgeschichte zu den 
Gesetzen sind unter Fortlassung alles für die Praxis 
überflüssigen Beiwerks eingehend berücksichtigt. Der 
Anhang enthält die neuen Aufwertungsbestimmungen. 
Auf diese Weise wird das Buch ein wichtiger Ratgeber 
bei der Abfassung der bevorstehenden Steuererklärungen 
usw. und gleichzeitig von dauerndem Wert für seine 
Besitzer sein. 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H 


Berlin . 42, Oranienstrasse 141-42 
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Dampfpumpen 
Kurbeipumpen 
Kompressoren 
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ih, Ferdinand Heim- Mm 


liefert Maschinen „Heim“ für Papier-industrie und Graphik 
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Chemische Fabrik or. nago Stoltzenhero 


Fernsprecher:{ 5 Hambur 9 28 Tel.-Adr.: Müggenschleuse 


C. 8. 7889 
Müggenburger Schleuse 


— EEN E E — — — 


Aefzkali Chlorkalk 


wirkliches K O H 89 %; aus bestem böhmischen Kalk. 
Na» C Oz unter 1% ; gar. techn. eisenfrei wirksames Cl 35—37 % (110-1150) 


aus eigener Fabrikation 


EE 
I — = 


Art lt tt lr grut 


du 
m EL ER 


— ER Gs 

Ge 
e r n, 
— 


* Ge, 
2 2 
BEN z 
en SCH 
Së — 
> = 
2 
er 
SE 


pe Mania JE 


s RH 
Ge Ee 
BR GE 
2 ns 
së = S 
í | = E 
Š > 
E E 
Sé 


` n l a 2 a 
; Ce? SC VW Ge Ce GE 
\ OR — — 


Dine. 
DA 
DEE 


1 - Plankn oicniänger 


für Rohpappe und verwandte Stoffe mit Spezial - Vibrations- 
schüttlung in krältigster Bauart, sämtliche Triebteile vollständig 
gekapselt in Oel laufend, infolgedessen äusserst leichter Gang, 
/1 1! geringer Kraftbedarf und grosse Betriebssicherheit 7/7 
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Wir bitten um Aufforderung zur Offertabgabe 
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BÖTTGER & co. 


LEIPZIG-MÖCKERN 


Eckardtstraße 1 
CHEMNITZ i. SA. 


Schornsteinbau 


kesseleinmauerungen 


Bottiche 
und Behälter aus Beton 
Industr. Ofenbauten 
Reparaturen aller Art 


(iegr. 


Gegr. 
1 8 6 2 


18 62 


Filz- 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
licher Qualität 


Günther @Haußner A.-G. 
Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz-Kappel 


fofi- 
dicht 


mit frei ausire- 
tendem Schieber, 
deshalb Verstop- 
fung unmöglich, 
in all. Ausführungen 
und Dimensionen 
wie alle für die 


Papier- 
fabrikation 
benötigten 
Armaturen 
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SAINT 


Metallwerke Stadler A.-G. it 


liefern 


Holländermesser, Schaberklingen gr. 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westi. 


Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 
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Sorgiältige Nackschnitzel -Sortierung 


Kein Verstecken der 
Siebe 


Angenehmer, 
zuverlässiger Betrieb 


Große Raumersparnis 
Geringer Kraftbedarf: 


Rollsichier 
„ IW 


Rollsichter TW. 


Albert Bezner, Maschinenfabrik, Ravensburg (Writ) 
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feinste Qualität 


A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 
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Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Spezialität: 
Sämtliche Maschinen für die Papierfabrikation 


Querschneidmaschine Modell F für Wasserzeichen-Papiere 


Vorzüge: 

Kurze gedrungene Bauart, deshalb wenig Raum beanspruchend. 
Bequeme Beobachtung der Wasserzeichen mit Hilfe eines einstellbaren Zeigers. 
Bequeme Formatregulierung während des Ganges durch ein Handrad. 

| Große Schnittzahl. 
Ablegetisch jeder Formatgröße entsprechend einstellbar. 
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Gebrüder Sue Aktiengejettichart, Ludwigshafen% = 


| MASCHINENBAU - AKTIENGESELLSCHAFT 
GOLZERN- GRIMMA GRIMMA SA. 


MASCHINEN 
FÜR DIE 


PAPIER-u.PAPPEN- 
FABRIKATION 


ASBESTZEMENTSCHIEFER 
VULKANFIBRE 
WICKELMASCHINEN 
ZELLULOSEWATTEMASCHINEN 
VERDAMPFER 
SULFITSPIRITUSFABRIKEN 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
‚ Zellstoif- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E.V. 

| Papiermacher-Berufsgenossenschaften 


Zentralausschuß der Papier-, Pa 


BR 


d 


Verein Deutscher Papierfabrikanten m 


Verein Deutscher Pap 
Holzstoffabrikanten / 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfsverein der 


enfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrilanten / Verein Deutscher 
irtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie/ Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure | 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 4355 X 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S42 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 


Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Oranienstraße 140-42 
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Past genau nach zehn Jahren hat der Verein 
Deutscher Papierfabrikanten neue (Gieschäftsbedin- 
gungen herausgegeben. Sie tragen das Datum des 
Vurstandsbeschlusses vom 17. Juni 1925. Die alten 
bedingungen, mit hoher Sachkunde ausgearbeitet, 
waren durch die Stürme der Kriegs- und Inflations- 
zeit in den Hintergrund gedrängt worden. In fast 
fünfjähriger Arbeit sind auf den alten Bedingungen 
aufbauend die neuen Geschäftsbedingungen ent— 
standen, die nun beweisen sollen, daß sie formell und 
inhaltlich allen Ansprüchen genügen, die die jetzige 
Zeit an Geschäftsbedingungen eines so großen Ver- 
bandes, wie es der Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten ist, stellt. Die praktische Handhabung muß 
das lehren, daher mögen einige praktische Winke für 
die Anwendung der Geschäftsbedingungen nicht un- 
angebracht sein. So $ 
Die neuen Geschäftsbedingungen sind, wie dic 
Titelseite besagt, mit dem Deutschen Papiergroß- 
händier-Verband vereinbart. Das bezeugt auch nach 
außen hin, daß die neuen Geschäftsbedingungen der 
Gegenseite nicht auferlegt wurden, daß sie nicht ein— 
seitig von den Papierfabrikanten erlassen wurden, 
sondern von Verband zu Verband mit gleichlauten- 
dem Inhalt beschlossen worden sind. Für die An- 
wendung im Einzelfall kann das allerdings zunächst 
keinen Einfluß ausüben. Die Geschäftsbedingungen 
müssen im Einzelfalle immer zur Ge- 
schäftsgrundlage gemacht werden. Das ge- 
schieht durch ihre Aufnahme in die Auftrags- 
bestätigung. Der Papierfabrikant muß die 
Auftragsbestätiguns unter ausdrücklicher Anführung 
der neuen Greschäftsbedingungen erteilen. Ein Ab- 
druck der Gieschäftsbedingungen auf der Rückseite 
der Auftragsbestätisung ist dazu geeignet, aber nicht 


Die neuen Geschäftsbedingungen | 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


erforderlich. Es genügt vollkommen, wenn einem 
Kunden die Mitteilung in einem besonderen 
Schreiben gemacht wird, daß künftighin die anliegen- 
den Geschäftsbedingungen vom 17. Juni 1925 die Ge- 
schäftsgrundlage bilden würden. Jeder neue hinzu- 
kommende Kunde erhält ein gleiches. Schreiben. 
I.benso reicht es aber aus, wenn in der Auftrags- 
bestätigung ausgesprochen wird, daß der Auftrag zur 
Ausführung übernommen werde „unter den Ge- 
schäftsbedingungen des Vereins Deutscher Päpier- 
fabrikanten vom 17. Juni 1925“. Denn nach der 
ständigen Rechtsprechung des Reichsgcrichts ist es 
nicht erforderlich, daß ein vollkommener Abdruck 
der Geschäftsbedingungen jeweils den Auftrags- 
bestätigungen beigefügt wird. Sache des Kunden ist 
es vielmehr, Feststellungen über den Inhalt der ihm 
durch die kurze Bezugnahme als maßgeblich ange- 
zeigten Bedingungen zu treffen. Hier erlangt die 
mit dem Deutschen Papiergroßhändler-Verband ge- 
troffene Vereinbarung eine besondere Bedeutung, 
denn bei einem Verbandsmitgliede auf anderer Seite 
würde natürlich der Finwand, er kenne die von 
seinem Verbande vereinbarten Bedingungen nicht, 
niemals durchgreifen. | 

Die dauernde praktische Handhabung der neuen 
Geschäftsbedingungen, ihre Uebernahme in den Ver- 
kehr nicht nur zwischen Papierfabriken und Papier- 
vroßhändlern, sondern ebenso zwischen Papier- 
fabriken und Papierverarbeitungsfirmen muB jeder 
Papierfabrikant sich angelegen sein lassen. Nur 
dann wird das Ziel erreicht werden, welches von 
Anfang an bei Schaffung der neuen Geschäfts- 
bedingungen vorschwebte, daß sie sich allmählich zu 
wirklichen Handelsbräuchen auswachsen. Am 
klarsten und schärfsten geschicht das durch die voll- 
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ständige, lückenlose Uebernahme der Geschäfts- 
bedingungen in alle Auftragsbestätigungen. Durch 
die Vereinbarung von Verband zu Verband ist 
niemand gehindert, noch Sonderbedingungen hinzu- 
zufügen, doch sollte dıes nur in den dringendsten 
Fällen geschehen, und jedenfalls sollte die letzte 
Ziffer solcher Eigenbedingungen immer die Bezug- 
nahme auf die Geschäftsbedingungen vom 17. Juni 
1925 ausdrücklich enthalten. 

Alle guten Wünsche, welche das Inkrafttreten 
der neuen Geschäftsbedingungen für die Papier- 
industrie begleiten, lassen sich zusammenfassen in 
dem Satz, daß sie ihre praktische Brauchbarkeit 
erweisen mögen. Voraussetzung für die praktische 
Brauchbarkeit ist, daß die Geschäfts bedingungen zu- 
treffend angelegt werden nach Treu und 
Glauben mit Rücksicht auf die Ver- 
kehrssitte innerhalb der Papier- 
industrie und ihrer Abnehmerschaft. 
Niemand vermag die künftige Auslegung von Ge— 
schäftsbedingungen im voraus zu bestimmen. Wenn 
aber der Grundsatz von Treu und Glauben und die 
Berücksichtigung der Sonderverkehrssitte im Papier- 
fach als Leitstern bei jeder kommenden Streitlösung 
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gilt, so werden die Geschäftsbedingungen gerade in 
ihrer praktischen Anwendung die Verbindung 
zwischen Papiererzeugern und ihren Abnehmern 
enger und freundschaftlicher schließen helfen. Die 
Geschäftsbedingungen haben in ihrem $ 12 den 
schönen, nicht nur theoretisch gemeinten Satz, dad 
bei allen Streitigkeiten eine gütliche Einigung an- 
zustreben ist, gegebenenfalls durch Vermittlung der 
Fachvertretungen. Das wird zu einem regen 
Meinungsaustausch der Verbände untereinander und 
zugleich mit den Mitgliedern führen. Allmählich 
wird sich aus der gleichartigen Uebung und der 
ständigen gemeinschaftlichen Auslegung der Einzel- 
bestimmungen der Geschäftsbedingungen eine Han- 
delsübung auf dem Sondergebiet des Papierfachs 
feststellen lassen. Durch das Bewußtsein, daß diese 
Handelsübung auch dem Recht entspricht, dab 
Rechtsempfinden und tatsächlicher Brauch zu- 
sammenfällt, wird aus unseren neuen Geschäfts- 
bedingungen ein Handelsbrauch des Papier- 
fachs. Daß diese Entwickelung für die Papier- 
industrie sich günstig .gestalten möge, ist unser 
Wunsch bei dem Eintritt unserer Geschäftsbedin- 
gungen in den Verkehr. Dr. F. Schulze. 


Ablösungsgeses und Aufwertungsgesetz. 


Von Dr. F. Schulze. 


Nach langen parlamentarischen Kämpfen ist 
schließlich über die Ablösung öffentlicher Anleihen 
und die Aufwertung von Hypotheken und anderen 
Ansprüchen eine Kompromißlösung zustande ge- 
kommen. Wir hatten bei unserem Bericht über das 
geplante neue Aufwertungsrecht sofort darauf hin- 
gewiesen, daß, nachdem einmal der Boden sach- 
licher Beurteilung verlassen sei, eben nichts übrig 
bleibe als eine Kompromißlösung, die keine der 
streitenden Seiten ganz befriedigen könne. Die In- 
dustrie muß die jetzt gesetzlich festgelegte Kompro- 
mißBlösung als solche hinnehmen, sie muß aber darüber 
hinaus verlangen, daß endlich Ruhe in der Aufwer- 
tungs- und Ablösungsfrage eintritt. Die Zeitungs- 
nachrichten, daß die Gegner der Gesetze in der 
jetzigen Fassung als letztes Hilfsmittel das Volks- 
begehren über diese Frage ins Treffen führen wollen, 
sind geeignet, Beunruhigung in weite Kreise zu 
tragen und namentlich den Glauben zu stärken, daß 
das letzte Wort noch nicht gesprochen sei. Unser 
kurzer Bericht über beide Gesetze soll von der 
Hoffnung getragen sein, daß wir keine Nachtrags- 
gesetze zu dem eben abgeschlossenen Werk be- 
kommen mögen. 

I. Ablösungsgesetz. 

Schon der Name „Ablösung der öffentlichen 
Anleihen‘ besagt, daß es sich hier nicht um eine 
Aufwertung im eigentlichen Sinne dreht, son- 
dern um einen Umtausch gegen eine neue 
Schuld des Reichs, der Länder, der Gemeinden und 
Gemeindeverbände. Alle weiteren etwa vor den 
ordentlichen Gerichten zu verfolgenden Ansprüche 
aus den Markanleihen auf eigentliche Aufwertung 
werden ausdrücklich ausgeschlossen. Der öffent- 
lich-rechtliche Umtauschanspruch versagt bei Pa- 
pieren, die teils dem Geld gleich zu erachten sind, 
wie die Reichskassenscheine und Darlehnskassen- 
scheine, desgleichen die unverzinslichen Schatzan- 
weisungen des Deutschen Reichs und der J.änder, 
ebenso aber auch bei Papieren, die Steuercharakter 
tragen, wie die Schuldverschreibungen der Zwangs- 
anleihe. Sonst sind Markanleihen des Reichs, alle 
Schuldverschreibungen, Buchschulden und Schatz- 
anweisungen des Deutschen Reichs und alle Schul- 
den, die der Reichsfinanzminister zu „Markanleihen“ 
erklärt. Für die Länder gilt das gleiche, doch kom- 
men hier noch die Darlehen dazu, über die Schuld- 
scheine ausgestellt sind. 


Die Anleihe-Ablösungsschuld ist in allen Fäl- 
len auf Reichsmark gestellt und für den Gläubiger 
unkündbar. Eine Verzinsung der Ablösungs- 
schuld kann der Gläubiger bis zum Erlöschen der 
Reparationsverpflichtung nicht verlangen. Ein Ge- 
setz stellt fest, daß und wann die Reparationsver- 
pflichtungen erloschen sind. Der Umtauschanspruch 
ist innerhalb einer vom Reichsfinanzminister zu be- 
stimmenden Ausschlußfrist durch besondere An- 
meldung geltend zu machen Für bereits bestehende 
dingliche Rechte und Verfügungsbeschränkungen 
gilt das Surrogationsprinzip; es treten an Stelle der 
alten Markanleihestücke ohne weiteres die Stücke 
der Anleiheablösungsschuld. Der Umtauschanspruch 
ist an die Mindestgrenze von 12,50 RM. oder einem 
Vielfachen davon nach dem Nennbetrag der Ab- 
lösungsschuld gebunden. 

Der Umtausch geschieht für das Reich gegen 
Empfang von 25 RM. Nennbetrag der Anleiheab- 
lösungsschuld für je ısoo M. Nennbetrag der Spar- 
prämienanleihe, je 16 700 00 M. Nennbetrag der 8 
bis 15 %igen Schatzanweisungen K 1923, je 50 Mil- 
liarden M. Nennbetrag der 8 bis 15 %igen Schatz- 
anweisungen K 1924, je 1000 Goldmark der im Ent- 
schädigungsverfahren für Kriegsschäden ausgege- 
benen unverzinslichen Schatzanweisungen, je 1000 
M. Nennbetrag der übrigen Markanleihen des 
Reichs. Die Länder und Gemeinden haben Ablö- 
sungsanleihen im Nennbetrage von 2½ % des Gold- 
wertes, den die umzutauschenden Markanleihen 
zur Zeit ihrer Begründung hatten, zu ge- 
währen. Bis zum 1. Januar 1919 ist für den Be- 
gründungstag der Marknennbetrag dem Münzgesetz 
vom 1. Juni 1909 zu entnehmen. Der Goldwert 
der später begründeten Schuldverpflichtungen wird 
mit Hilfe der neuen Aufwertungsindexzahl aus dem 
Nennwert errechnet. Stichtag ist der Eingangstar 
des Betrages. 

Besondere Rechte sind den Altbesitz- 
anleihen zugestanden worden, nämlich das Aus- 
losungsrecht und das Recht auf die Vorzugsrenfe. 
Altbesitzanleihen sind solche Markanleihen des 
Reichs, der Länder und Gemeinden, die der Gläubi- 
ger nachweislich vor dem ı. Juli 1920 erworben 
hat und, die ihm von dem Erwerb bis zur Anmel- 
dung des Umtauschs ununterbrochen zugestanden 
haben. Auf die einzelnen Fälle des Alterwerbe» 
kann hier nicht eingegangen werden. Dem Alt- 
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anleihebesitz steht der Besitz an Markanleihen 
gleich, der durch gesetzlichen Zwang zu mündel- 
sicherer Anlage erworben wurde Sie gelten als 
Altbesitzanleihen in Höhe des doppelten Goldmark- 
hetrages ihres Erwerbspreises. 


Dem Anleihealtbesitzer wird nun auf seinen An- 
trag das Auslosungsrecht grundsätzlich in 
Höhe des Nennbetrages der Anleiheablösungs- 
schuld gewährt, den der Altbesitzer im Umtausch 
gegen seine Altbesitzanleihe erhält. Der Antrag 
auf das Auslosungsrecht muß innerhalb der vom 
Reichsfinanzminister zu bestimmenden Frist gestellt 
werden. Die Anleiheablösungsschuld wird nun, 
soweit Auslosungsrechte gewährt worden sind, ge- 
tilgt. Die Tilgung wird in 30 Jahren durchgeführt 
und fängt mit dem Jahre 1926 an. Die Tilgung 
selbst geschieht durch eine Verlosung der Aus- 
losungsrechte und wird durch die Barzahlung des 
Fünffachen des Nennbetrages eingelöst. Das Aus- 
losungsrecht ist, sobald es rechtsgültig gewährt 
wurde, selbständig wie jedes andere Privatrecht 
veräußerlich und belastungsfähig. Um diese Ver- 
kehrsfähigkeit der Auslosungsrechte sicherzustellen, 
werden über jedes dem Gläubiger zugestandene 
Auslosungsrecht Auslosungsscheine auf den Inha- 
ber lautend ausgestellt. Doch kann der Gläubiger 
sein Auslosungsrecht auch an seine Person binden, 
indem er die Eintragung des Auslosungsrechts in 
das Reichsschuldbuch beantragt. 


Einem reichsdeutschen Altanleihebesitzer. dem 
ein Auslosungsrecht zusteht, wird im Falle der 
Bedürftigkeit eine Vorzugsrente ge- 
währt. Bedürftig ist eine Person, deren Jahresein- 
kommen den Betrag von 800 RM nicht übersteigt. 
Die Vorzugsrente beträgt 80% des Nennbetrages 
des Auslosungsrechts, für eine Person jedoch höch- 
stens 800 RM. Ein Auslosungsrecht mit Vorzugs- 
rente nimmt an der Ziehung nicht mehr teil. Auch 
über die Vorzugsrente wird eine Rentenurkunde 
ausgestellt, die nach Erlöschen der Rente zurück- 
zugeben ist. Im Gegensatz zum Auslosungsrecht 
selbst ist die Vorzugsrente unveräußerlich und nicht 
vererblich, sie unterliegt auch der Pfändung nicht. 
Hat ein Gläubiger sowohl gegen das Reich als 
gegen Länder und Gemeinden einen Anspruch auf 
Vorzugsrente, so darf der Gesamtbetrag dieser Vor- 
zugsrente den Höchstbetrag der Reichsrente nicht 
übersteigen. 

Diese kurze Uebersicht zeigt den Aufbau der 
Ablösung öffentlicher Anleihen. Auf Einzelheiten 
konnte hier mangels verfügbaren Raums nicht ein— 
gegangen werden. Wir wollen nun im folgenden 
das ungleich wichtigere eigentliche Aufwertungs— 
gesetz besprechen. (Fortsetzung folgt.) 


Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., Cöthen. 


Bericht des Sommersemesters 1925. 


War im verflossenen Semester mehr nach außen 
hin gearbeitet worden, so war das diesjährige Som— 
mersemester mehr der internen Arbeit gewidmet. 
Dies bezeugte am 17. Juli die 2. Generalversamm- 
lung, zu der von sämtlichen Arbeitsämtern Berichte 
vorlagen. 

Die erste ordentliche Generalversammlung tagte 
am 30. April im Hotel Rumpf und trug als wesent- 
liches der Tagesordnung die Neuaufnahme von 
Mitgliedern, die Wahl des Pressewarts, eines Fach- 
ausschusses, eines Herrn für das Wirtschaftsamt. 
ferner den Bericht der Kassenprüfungskommission 
und des Ferienvertreters. Des ferneren wurden 
über das Sommervergnügen und insbesondere über 
die Exkursion nach München weitere Beschlüsse 
gefaßt. Es wurde bestimmt, daß die Exkursion aus 
Zweckmäßigkeitsgründen in den Anfang des Monats 
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Juni gelegt werden soll und wurden die Vorberei- 
tungsarbeiten dem ersten Vorsitzenden, Herrn Emil 
Kehrer, überlassen. Ueber die am 4. Juli er- 
folgte Exkursion ist bereits berichtet worden. 

Zu der auf den 17. Juli festgesetzten zweiten und 
auch letzten Generalversammlung des Sommer- 
semesters 1925 waren 57 Herren erschienen. Der 
erste Vorsitzende begrüßte die Anwesenden und ge- 
dachte vor Eintritt in die Tagesordnung der Mit- 
glieder, die der Tod aus unseren Reihen gerissen hat. 
In kurzer Zeit verlor die Fachvereinigung ihre beiden 
Ehrenmitglieder, Herrn Kommerzienrat Naucke, 
Aschaffenburg, und Herrn Geh. Kommerzienrat 
Dr. h. c. Füllner, Warmbrunn, wie ihr aus- 
wärtiges Mitglied Herrn Direktor Hartwig 
Schoeller, Hahnemühle, zu deren ehrenden 
Gedenken sich die anwesenden Mitglieder von ihren 
Plätzen erhoben. 

Es wird der Fachvereinigung bekanntgegeben, 
daß sie zur Zeit eine aktive Mitgliederzahl von 
81 Herren besitzt. 24 Herren sind neu aufgenom- 
men, ein Herr ist abgelehnt worden. Ferner ist von 
dem neuen Studienplan die Rede, der nach Vor- 
schlägen des Herrn Prof. Dr. v. Poss anner von 
Vorstandsmitgliedern ausgearbeitet wurde und in 
planvoller Weise den speziellen Wünschen der Stu— 
dierenden dahin Rechnung trägt, daß auf Grund des 
Studienplans eine mehr papierchemisch und eine 
mehr papiertechnisch orientierte Ausbildung vor- 
gesehen ist. Weiterhin dankt der erste Vorsitzende 
der Abteilung A, die durch das Einlaufen von - 
Geldern ein erfreuliches Interesse an der Fachver- 
einigung zeigt. Dieses Geld selbst darf forthin nur 
für fachwissenschaftliche Zwecke, seien es Bücher 
oder dergleichen, in Anspruch genommen werden. 
Bei Vergnügungen werden die Kosten durch Um- 
lagen gedeckt, die von sämtlichen Mitgliedern der 
Abteilung C gezahlt werden. Für die ersprießliche 
Zusammenarbeit innerhalb des Vorstandes wie auch 
des Vorstandes mit den Mitgliedern dankt Herr 
Kehrer und gibt dem Wunsche Ausdruck, daß 
die neu gewählten Vorstandsmitglieder in treuer 
Pflichterfüllung ihre volle Kraft zum Wohl der 
Fachvereinigung einsetzen mögen. Nur auf diese 
Weise sei ein Vorwärtsschreiten möglich. 

Es folgt dann ein Gesamtbericht des Geschäfts- 
jahres, in welchem der Kassierer, Herr Klotz, 
von einem zufriedenstellenden Bestand der ge- 
prüften Hauptkasse zu berichten weiß. Der Bücher- 
wart, Herr Büttner, hält ein längeres Referat 
über seine Tätigkeit, die darin bestand, die voll- 
zählig vorhandenen Jahrgänge der Fachblätter ein- 
gebunden zusammenzufassen. Fr kommt auf die 
Reorganisation der Bibliothek zurück, wobei alles 
Alte und Ueberständige entfernt worden ist. Die 
Bibliothek hat sich teils durch Stiftungen, teils durch 
Kauf um einige moderne fachwissenschaftliche 
Werke vermehrt, fernerhin sind durch gute Kassen- 
verhältnisse für das kommende Semester neu- 
erschienene Bücher in Aussicht genommen. Das 
Erscheinen neuer Fachliteratur soll stets vom 
Bücherwart notiert und zum Ankauf vorgeschlagen 
werden. Ebenfalls hat sich Herr Büttner be- 
müht, bei maßgebender Stelle die Anschaffung 
moderner Werke und das Vorhandensein mehrerer 
Exemplare derselben für die Bibliothek des Poly- 
technikums zu erwirken, was von Erfolg gekrönt 
war. Die Abteilung Wirtschaftsamt (Wira) gibt 
von ihrer Geschäftsführung einen Bericht, demnach 
sich diese Abteilung zufriedenstellend weiterent- 
wickelt hat. Der Ferienstellenvermittlung, die in 
Händen von Herrn Block lag, ist es in beson- 
derem Maße vergönnt, auf eine erfolgreiche Tätig- 
keit im letzten Semester zurückzublicken. Ihrer 
rührigen Tätigkeit ist es zu danken, daß allen 
28 nachsuchenden Herren eine Ferienstellung nach- 
gewiesen werden konnte. Hierselbst sei auch den 
verehrlichen Firmen gedankt, die durch ihr freund- 
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liches Entgegenkommen der jungen Paniermacher- 
generation die Möglichkeit geben, weitere prak- 
tische Kenntnisse zu gewinnen. Die Fachvereini- 
Lung selbst wird dabei bestrebt sein, diesen Firmen 
nur strebsame Papiermacher zuzuweisen. Die 
Tätigkeit des Pressecamtes bestand hauptsächlich 
darin, die allgemein interessierenden Vereinsberichte 
zusammenzustellen und sie den einzelnen Fach— 
blättern zu übermitteln. Das Presseamt wird weiter 
bestrebt sein, möglichst umgehend seine Berichte 
abzuschicken. Für das kommende Semester ist ge- 
plant, durch nähere Berichte und ähnliches das 
Interesse der auswärtigen Mitglieder an der Fach- 
vereinigung weiter zu erhöhen. 

Nach Wahl einer Kassenprüfungskommission 
und einer solchen zur Revision der zum Teil ver- 
alteten Satzungen wird zur Neuwahl geschritten. 


Der Vorstand der Fuchvereinigung setzt sich 
somit für das Wintersemester 1025:26 aus folgenden 
Herren zusanımen: 


1. Vorsitzender: Herr Joachim Bausch; 


1. stellvertretender Vorsitzender: Herr Alfred 
Haag; 
2. Vorsitzender — Schriftführer: Herr Günther 


Authenrieth; 


Stellvertretender Schriftführer: Herr Karl 
Stoltze; 
3. Vorsitzender — Kassierer: Herr Günther 
Hennig; 


Stellvertretender Kassierer: Herr Alfred Feist; 
Bücherwart: Herr Werner Blumenbach; 


Ferienstellenvermittlung: Herr Heinz Holtz- 
hausen; 
Presseamt: Herr Karl Viktor Rade: 
Wirtschaftsabteilung: Herr Fritz Dilter, lerr 
Johannes Berger und Herr Werner 
Blumen bach. 

Die Ferienvertretung liegt in den Händen des 
Hauptassistenten Herrn Wolfgang Felkl, Cöthen 
in Anhalt, Friedrichspolytechnikum, papiertech— 
nische Abteilung. 

Die Wahl eines Fachausschusses für den all- 
gemeinen Studentenausschuß (Asta) wird bis nach 
der Kammerwahl verschoben. 

Der Abteilung A der Fachvereinigung wird Herr 
Willi Block als Geschäftsführer vorgeschlagen. 
Der Vorschlag bedarf noch der Bestätigung des 
kommissarischen Vorstandes der genannten Ab- 
teilung. 

Gegen Ende der Generalversammlung wird noch 
als besonderer Punkt der Tagesordnung die Praxis- 
frage zur Debatte gestellt. Es wird beschlossen, in 
dieser Anpelegenheit mit dem Rektorat nochmals 
Rücksprache zu nehmen. Die Fachvereinigung 
steht auf dem Standpunkt, daß zwei Praxisjahre 
selbst das Aeußerste bedeuten und daß nicht genug 
Praxis anzuempfehlen ist. 

Als letzter Punkt wird die Frhöhung des 
Semesterbeitrages der ordentlichen Mitglieder er- 
örtert: man kommt überein, denselben von 2 M. auf 
3 M. zu erhöhen. Der Beitrag der Abteilung für 
auswärtige Mitglieder soll nach einer Rücksprache 
von 3 M. auf 5 M. pro Jahr erhöht werden. 

Nachdem noch einige Anträge besprochen wor- 
den waren und des am 4. Juli stattgefundenen 
Sommerfestes Erwähnung getan wurde, wünscht der 
erste Vorsitzende, Herr Emil Rehrer, den 
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ELxamenskandidaten viel Glück zu »ihrer Prüfum 
und für ihre weitere Zukunft und schließt gleich- 
zeitig die Sitzung um 11 Uhr 3a Minuten. 

Das Presseamt: gez. Kade 


Wohnungsnachweis: Herr Laborant 
Starke, Cöthen in Anhalt, Wallstr. 38, hat sich 
erboten, neu eintretenden Studierenden Zimmer 
nachzuweisen, und es wird gebeten, sich an obigen 
Herrn zu wenden. 


Auswärtige Abteilung A: Folgende 
Herren werden um Mitteilung ihrer derzeitigen genau- 
en Anschrift gebeten: Becker, Mathias, Bergner, 


Karl. Lamprecht, Kurt, Pfuh!. Kurt. 
Ritter, Hermann, Rose, Reinhold, Schulze. 
Walter, Stegherr, Walter. Seidel, Kurt. 
Seidel. Friedrich, Wolkenhauer, Hans 


Wehner, Gustav. 


Alte Herren-Verband der 
Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg, Thür. 
Adressenänderungen: 


Baumann, Hugo, Direktor, Plauen im 
Vogtl., Hammergasse 34. 


AH. 87 


All. 86 Benninger, Max, Traunstein, Bayern. 
XI. 100 Mixa, Hans, Dessau-Alten, Cöthener 
Straße 27. 

AH. 7 Bergner, Karl, Langenberg. Rheinland. 
AIT.224 Bomhold, Anker. in Fa. A. B. Kymmene- 
bruk, Kunsankowski, Finnland. 

All. 206 Klemm, Willy. Ebertsheim b. Grünstadt. 


Rlieinpfalz, Bahnhofstraße 140. 


Rieck, Werner, Berlin - Grunewill, 
Königsweg 86. 


All. 135 


AH. 202 Arnold, Fritz. Rühsdorf, Post Neumühle 
(Elster). Kreis Greitz. 

AH. 36 Esser, Peter, nach dem Rheinland ver- 
zogen. 

Alles Fay, Hugo, in Fa. Schoeller & Söhne. 
Offingen a. d. Donau. 

XII. 159 Grützky, Wilhelm, Erkrath b. Düsse- 
dorf, Nordstraße 20. 

XI. 106 Kottmeier, Max, Haindsberg, Berg- 
straße 6. 

Xl. los Mahla, Fritz, Chemiker, Haindsberg. 


Privat, Dresden-A., Reichsstraße 4 IV. 


Neue Mitglieder: 


Helbig, Arno, Direktor, Altona a. d. Elhe, 
Palmaille 1b, III. 


AH. 
AH. 
Sachsen, Bismarckstraße 294c. 


AH. Wark, Oskar, Penig, Schloß. 


Festzeitungen. 


Solche sind noch bei AH. Nemeth. Hört“ 


hain, Post Cossen, zu erhalten. 
Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Eberstadt, den 20. luli 1925. 


Alte Herren-Verband der i 
Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg, Thür. 


gez. Schürk, Geschäftsführer. 


Neubert, Herbert (a. o. XI.), Neugersdorf. 
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AUS DER PAPIERVERARBEITUN 


Außenhandelsverband der Papier verarbeitenden 
Industrie, Berlin W 30, Nollendorfplatz 1. 


Dem im Anfang des Monats Juli 1925 erstatteten 
(wschäftsbericht der Geschäftsstelle des Außen- 
handelsverbandes der Papier verarbeitenden Indu- 
stric entnehmen wir folgende Mitteilungen, welche 
ım Hinblick auf die außerordentlich wichtigen Ent- 
scheidungen. die in der letzten Zeit auf dem Gebiet 
der Handelsvertragsverhandlungen gefallen sind, von 
hesonderem Interesse sein dürften. 

Auf dem Gebiet der Handelsvertragsverhand- 
Inngen sind mehrere wichtige Ereignisse zu ver- 
zeichnen. 

Die Verhandlungen mit Frankreich sind auf 
dem kritischen Punkt angelangt. Die Franzosen 
hatten im Mai eine Liste überreicht, die ihre Ant- 
wort auf die deutschen Forderungen hinsichtlich Er- 
mäbjrungen des französischen Zolltarifs darstellte. 
Diese Liste war wie überhaupt, so auch für unsere 
Industrie unbefriedigend. Wir haben das auch 
sofort den maßgebenden Stellen mit entsprechenden 
Unterlagen mitgeteilt. Gegen Mitte Juni hatten die 
Franzoszen neuerlich auf Grund von Verhand- 
lungen, die zwischen den Delegationen statt- 
gefunden hatten, Listen überreicht, die aber für 
uns Veränderungen nicht mit sich gebracht hatten. 
Von den Franzosen wurden diese Listen mit einer 
Art ultimativem Charakter ausgestattet, ohne daß 
jedoch einzelne Erörterungen völlig ausgeschlossen 
cin sollten. Der Berichterstatter, Geheimrat 
Thurmann, war zur Zeit der Ueberreichung 
dieser Listen in Paris, da die deutsche Delegation 
und der Generalsachverständige der deutschen In- 
dustrie. Herr Müller, Oerlinghausen, eine Erörte- 
rung der Positionen der Papierherstellung und -ver- 
arbeitung innerhalb der Delegation für wünschens- 
wert bezeichnet hatten. Beratungen mit den fran- 
zösischen Sachverständigen waren also nicht be- 
ıbsichtigt, haben auch in den letzten Wochen nicht 
mehr stattgeſunden. Dagegen erwies sich die per- 
sonliche Fühlungnahme mit den Mitgliedern der 
deutschen Delegation, den Vertretern der Länder 
und dem Generalsachverständigen als außerordent- 
uch nützlich, da eine Reihe von Forderungen, die 
wir bereits wiederholt erhoben hatten, nochmals 
mündlich gestützt und des näheren begründet wer- 
den konnten. Es fanden auch mehrere ausführliche 
Besprechungen über das gesamte Gebiet der Papier- 
verarbeitung innerhalb der Delegation statt, und 
sowohl unsere Anträge als auch die französischen 
wwenwünsche fanden auf diese Weise eine ganz 
ausführliche Erörterung. Wenn es nun auch ge- 
ungen ist, hierbei die Delegation von der Not- 
wendigkeit unserer Forderungen zu überzeugen, so 
möchten wir doch vor allzu großem Optimismus 
segenüber dem Endergebnis der Verhandlungen 
warnen. Soweit darüber gesprochen werden darf, 
kann nur gesagt werden, daß eine Durchsetzung 
unserer berechtigten Wünsche Frankreich gegen- 
über auch jetzt noch nicht zu erwarten ist. Eine 
Betrachtung der gesamten Situation ergibt ja auch, 
daB Frankreich als Inflationsland augenblicklich sich 
in einer günstigen Exportlage befindet, und wenn 
man zudem die Lage des Saargebietes wie den 
politischen Hintergrund in Betracht zieht, der 
zweifellos für die letzten Entscheidungen der fran- 
20 sischen Regierung nicht außer Betracht bleiben 
wird, so ergibt sich, welchen überaus schweren 
Stand Deutschland gegenüber Frankreich in diesen 
Verhandlungen hat. Die Lage hat sich so zugespizt. 
daß jede Industrie sich immer wieder die Frage 


vorlegen muß, ob sie auf einen Vertrag mit Frank- 
reich hinwirken soll, auch wenn das Erreichte nicht 
ihren Wünschen entspricht, oder ob sie sich für des- 
interessiert erklären will, wenn nicht alle Wünsche 
erfüllt werden. Wir haben auf Grund der engen 
Fühlung, die wir mit unseren Mitgliedern über die 
Fragen des französischen Vertrages stets gehabt 
haben, den Standpunkt eingenommen, daß, wenn 
wir auch mit gewissen Abstrichen unserer Forde- 
rungen rechnen müssen, man doch keinesfalls einem 
Vertrag zustimmen sollte, der wesentliche Inter- 
essen unserer Industrie beeinträchtigt. Solange 
also die Franzosen als ihr weitestes Entgegen- 
kommen für unsere Produkte etwa den doppelten 
Minimaltarif anbieten, nicht aber den Minimaltarif 
selbst, kann unsere Industrie einem Abschluß unter 
keinen Umständen zustimmen. Es wird kaum 
Artikel. geben, welche bei einem solchen Zoll auch 
nur in geringer Menge nach Frankreich exportiert 
werden können; für die große Menge unserer 
Artikel, und gerade für die wichtigen Ausfuhr- 
positionen, ist das jedenfalls ausgeschlossen. Wir 
haben infolgedessen keinen Zweifel darüber ge— 
lassen, daß ein Vertragsabschluß auf der be- 
zeichneten Basis für uns nicht von Interesse wäre, 
daB wir im Gegenteil darin eine Verschlechterung 
der Situation unserer Industrie bei Abschlüssen mit 
anderen Ländern erblicken müßten. 


Unsere verschiedenen Fingaben und Rück- 
sprachen mit den Ministerialreferenten sowohl wie 
mit der Delegation werden jedenfalls dazu bei- 
tragen, daß die Interessen der papierverarbeitenden 
Industrie nicht anderen Industrien geopfert werden. 
Bei jedem Handelsvertrag wird ein gewisser Aus- 
gleich innerhalb der deutschen Industrien statt- 
finden müssen. Der Außenhandelsverband der 
Papier verarbeitenden Industrie sieht aber seine 
Aufgabe vor allen Dingen auch darin, die papier- 
verarbeitende Industrie bei diesen Verhandlungen 
so zur Geltung zu bringen, wie es ihrer Bedeu- 
tung als Exportindustrie, der Zahl der in ihr be- 
schäftigten Arbeiter und dem in ihr investierten 


Kapital entspricht. 

Seit dem Tage der Ausgabe des vorliegenden 
Berichtes hat sich die Situation insofern verändert, 
als die Verhandlungen mit Frankreich vorläufig ver- 
tagt worden sind. Wenn hier auch beiderseits der 
Abbruch mit den Folgen eines zollpolitischen Kon- 
fliktes vermieden worden ist, so steht doch nun 
Deutschland und Frankreich in einem vertragslosen 
Zustand sich gegenüber. Für die Ausfuhr unserer 
Industrie ist auch das wiederum eine Belastungs- 
probe, die zeigt, welche außerordentliche Wichtig- 
keit den Handelsvertragsverhandlungen zukommt. 


Der Verlauf der Verhandlungen mit Polen 
rechtfertigt die Skepsis, mit der wir ihm gefolgt 
sind, durchaus. Polen, das seine Politik auch in 
wirtschaftlichen Beziehungen auf Gewaltmaßnahmen 
stützen zu können glaubt, hat auch die Handels- 
vertragsverhandlungen nunmehr soweit sabotiert, 
daB wir im offenen Zollkrieg mit diesem Lande 
stehen. Polen führt diesen Krieg mit unsinnigen 
Erhöhungen der an sich schon unsinnigen Hoch- 
schutzzölle, außerdem aber mit Finfuhrverboten. 
Auf unserem Gebiete hat Polen sich des ersteren 
Mittels bedient. Wir haben über die Zollerhöhungen, 
die Polen auf dem Gebiet der Papierverarbeitung 
vorgenommen hat. unsere Mitglieder durch Rund- 
schreiben auf dem laufenden gehalten. Einfuhr- 
verbote liegen auf unserem Gebiete noch nicht vor 
— das beste Zeichen dafür, daß Polen selbst die 
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Sätze, die es nun für die Waren der Papierverarbei- 
tung eingeführt hat, für absolut prohibitiv hält. Die 
Antwort Deutschlands, die durch diesen Angriff 
Polens provoziert ist, besteht in entsprechenden 
Gegenmaßnahmen, die am 6. d. M. bereits in Kraft 
traten. Auch deutscherseits wird für eine Reihe von 
Waren von Einfuhrsperren und die im Zollvereins- 
gesetz gegebenen Möglichkeiten Gebrauch gemacht 
werden, einem bestimmten Staate gegenüber erhöhte 
Zollsätze zur Anwendung zu bringen. Das Ver— 
halten Polens stellt unsere Industrie ebenso wie 
andere deutsche Industriezweige auf eine harte 
Geduldsprobe. Es ist für einen wirtschaftlich 
denkenden Menschen schwer, einzusehen, wie ein 
Land, das auf die industriellen Produkte anderer 
Länder in so großen Umfange angewiesen ist wie 
Polen, zu einer Politik greifen kann, wie man sie 
jetzt dort beliebt. Aber die maßgebenden Kreise in 
Polen scheinen eben die Erwägung, daß Gewalt- 
maßnahmen die Entwicklung der Wirtschaft nur 
schädigen können, noch nicht einzusehen, und wir 
haben die schwere Aufgabe, durch zähes Festhalten 
an dem für uns Notwendigen, Polen diese Einsicht 
nahe zu bringen. 

Der Handelsvertrag mit Spanien ist von 
beiden Seiten ratifiziert. Es kann keinem Zweifel 
unterliegen, daß dieser Vertrag in seiner Legen— 
wärtigren Form für uns nicht befriedigend ist. Wir 
haben das auch in unseren früheren Berichten 
immer betont. wenneleich wir für die Ratifikation 
eingetreten sind. Wir halten auch jetzt noch die 
Ratifikation für richtig, für ebenso notwendig aber 
erscheint uns die sofortige Aufnahme von Ver- 
handlungen zur Verbesscrung des Abkommens. Die 
deutsche Regierung ist an diese Aufgabe unverzüg- 
lich herangetreten, und die spanische Regierung hat 
erundsätzlich ihre Bereitwilligkeit zu neuen Ver: 
handlungen erklärt. Die Verhandlungen befinden 
sich allerdings noch im Vorstadium; es läßt sich 
zur Zeit noch nichts weiter sagen. als daß eine 
deutsche Delegation nach Spanien abgereist ist. 


Mit Italien haben die Verhandlungen wieder 
begonnen. Wir hatten Gelegenheit. mit dem 
Spezialreferenten des Reichswirtschaftsrates noch- 
mals ausführlich vor seiner Abreise die uns inter— 
essierenden Positionen des italienischen Tarifes zu 
erörtern. Es kann nicht verkannt werden, daB die 
Situation in Italien nicht ganz so günstig ist, wie sie 
Anfang Januar dieses Jahres vor Abschluß des Pro- 
visoriums sich dargestellt hat. Die Italiener sind 
kühle Rechner und nunmehr, wo es sich um die 
definitive Bindung handelt, bestrebt, ihren Vorteil 
bei den Handelsvertragsverhandlungen auf jeden 
Fall wahrzunehmen. Sie haben für das Definitivum, 
auch in unserer Industrie, bei sehr wichtigen Posi- 
tionen, insbesondere auch des Steind-uckgewerbes. 
Schwierigkeiten gemacht. Wir haben nochmals 
geeignete Schritte unternommen, um den für unsere 
Industrie notwendigen Erfolg zu erzielen. 

Zwischen Deutschland und Griechenland 
ist am 15. Mai ein Handelsabkommen zur Ergän- 
zung des Abkommens vom 3. Juli 1024, über das 
wir seinerzeit berichtet haben. getroffen worden. 
Deutschland hat dadurch die allgemeine Meist- 
hegünstigung auf zolltarifarischem Gebiete erhalten. 
Wir geben hiervon Kenntnis, bemerken aber, daß für 
unsere Industrie die Vereinbarung ohne praktische 
Bedeutung ist, da schon fast alle wichtigeren deut- 
schen Papiererzeugnisse die listenmäßige Meist- 
begünstigung in Griechenland genossen. Ob noch 
Verhandlungen über weitere Herabsetzung von 
7öllen stattfinden werden, ist zur Zeit nicht mit 
Sicherheit zu sagen. Gegenseitige Wünsche liegen 
wohl in beiden Ländern vor. doch haben Verhand- 
Jungen noch nicht begonnen. = 

Bereits seit einiger Zeit finden mit der Türkei 
unverbindliche Besprechungen über Abschlüsse von 


wirtschaftlichen Abkommen statt, die jedoch bisher 
noch nicht zu einem Handelsvertrag geführt haben: 
vielmehr haben eigentliche Handelsvertragsverhand- 
lungen — und zwar in Angora — jetzt erst he- 
gonnen. Es wird sich dabei zunächst um einen 
gegenseitigen Meistbegünstixungsvertrag handeln. 
Ob darüber hinaus Gelegenheit zur Geltendmachung 
von Einzelwünschen für den türkischen Zolltarif 
gegeben sein wird, ist noch nicht zu übersehen. 

Wir haben immer wieder darauf hingewiesen. 
wie wichtig die Schaffung eines Verhandlungsappa- 
rates in Gestalt eines verbesserten Zolltarifes für 
Deutschland ist, und haben unseren Mitgliedern 
durch Rundschreiben über die Gestaltung der nun- 
mehr vorliegenden Kleinen Zolltarifvorlage genau 
Kenntnis gegeben. Die Vorlage liegt nunmehr nach 
Passierung des Reichsrates und des Reichswirt- 
schaftsrates dem Reichstag vor und wird dort im 
Handelspolitischen Ausschuß beraten. Daß die Vor- 
lage uns nicht im vollen Maße befriedigen kann. 
haben wir bereits zum Ausdruck gebracht; es wird 
aber notwendig sein, lieber Unbilligkeiten vorläufig 
in Kauf zu nehmen, als das gesamte Werk 
durch Widerspruch zu gefährden. Desto mehr 
muß aber unser Interesse in der Großen Zolltarif- 
revision vertreten und gewahrt werden. Die Grobe 
Zolltarifrevision hat durch die Beratungen über die 
Kleine Revision einen Aufschub erfahren. Die Be- 
ratung über unsere Positionen vor dem Reichswirt- 
schaftsrat wird demgemäß auch nicht vor Oktober 
stattfinden. Diese Verschiebung ist als ungünstig 
für uns zu bezeichnen, sie gibt uns vielmehr die 
Möglichkeit. im Falle, daß die Kleine Zolltarif- 
revision bald Gesetz wird, deren Auswirkungen ab- 
zuwarten und die Erfahrungen dieser ersten Revi- 
sion uns für die große neue Zolltarifgesetzgebung 
zunutze zu machen. 

Von Interesse werden noch die folgenden Be- 
merkungen über die Tagung des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie in Köln sein. von denen der 
Vortrag des Herrn Staatssekretärs von Simson 
erwähnt wird, mit der Feststellung, daß die Be- 
urteilung, die unsere Mitglieder in den Geschäft 
berichten finden. sich mit derjenigen deckt, die Herr 
von Simson als die seinige bekannt Lab. Em 
Eingehen auf die sehr bedeutsamen Ausführungen 
des Herrn Bankpräsidenten Schacht ist für den 
nächsten Geschäftsbericht vorbehalten. 


AUSLAND SSCHAll 


Frankreich. 


Der französische Papiermarkt hat sein gewöhn- 
liches ruhiges Ausschen auch in der letzten Woche 
beibehalten. Lebhaft ist lediglich das Geschäft in 
Zeitungspapier, was mit den skandinavischen 
Valutaverhältnissen in engsten Zusammenhang £e- 
bracht werden muß. Von den Papierfabriken 
arbeiten nur wenige mit volles Kapazität. Aus der 
nachstehenden Preiszusammenstelung für je 100 kg 
Material ergibt sich im übrigen, daß die Preise eme 
Neigung nach oben zeigen: 
Papier, weiß, hochgeglättet . . . .. - 
Papier, weiß, hochgeglättet, fein. 280 « 
Zeitungspapier, geglättet, in Bogen 188 „ 
Zeitungspapier. maschinenglatt, in Rollen 168 » 
Gewöhnliches Druckpap ien. 210 » 
Geschäftsbücherpapier. gewöhnliches 320 » 
Geschäftsbücherpapier, fein . 410 » 
Schreibmaschinenpapier, weiß . , 
Schreibmaschinenpapier, farbig . . . 420 „ 
Kraftpapier (über 45 kg) 

Phornium . . ..2. 


250 Fres. 


“ri 


D 
DË 


i 
| 
| 
l 


Au 


Kee 


X 


Heft 31, 1925 = 


Pergamentpapier 2 325 Fres. 
Strohpapier ee 95 „ 
Goudrone, gewöhnlich. . . -» » 130 » 
Roux Doré, gewöhnlich ... . 180 „ 
Graupappe, gewöhnlich 95 „ 
Graupappe, geglättet, fein 130 „ 
Löschpapier, gewöhnlich . .. 340 „ 
Löschpapier aus Lumpen 500—450 „. 
Papier, gestrichen, weiß 300 „ 
Papier, gestrichen, farbig 2350 u 
Kanada 


exportierte im Monat Mai dieses Jahres Zellstoff 
und Papier im Werte von 12 451 667 Dollar. Die 
Aprilziffer betrug 9723 830 Dollar, ist also diesmal 
ganz erheblich übertroffen worden. Im einzelnen 
entfällt auf die Gruppe Papier die Summe von 
8881 503 Dollar und auf Zellstoff 3 568 164 Dollar. 
Der Zuwachs verteilt sich ziemlich gleichmäßig auf 
beide Posten. Im einzelnen ergibt sich folgendes 


Bild: 

Zellstoff 1 Pong Tonbe i dollar 
Mechan. Zellst 24701 663 279 13872 424 884 
Sulfat-Zellstoff. 11537 717493 13494 804 156 
Sulfit, gebleicht 14917 ı 135 693 13 778 1 028 659 
Sulfit, ungebl. 20 620 1 051 699 21351 1 108 198 


— — — 


71775 3 568 164 62 495 3 365 897 


Papier 
Zeitungsdruckp. 115 766 8 205 266 107 784 8095 275 
Umschlagpapier 2564 327 458 1733 239 109 
Bücherp. (cwts.) 1 098 12 929 1 584 15 929 
Schreibp. (cwts.) 476 4052 997 10 418 
And. Papiersort. — 333 798 — 403 258 


119 904 8 883 50 112098 8 763 989 
MI. 


Vom kanadischen Rohstoffmarkt. 


Die kanadischen Zellstoffabrikanten sind mit der 
gegenwärtigen Geschäftslage sehr zufrieden und 
auch hinsichtlich der nächsten Zukunft optimistisch 
gestimmt. Die Fabriken arbeiten dem vollen Be- 
triebumfang nach und die Produktion findet einen 
flotten Absatz, wobei gebleichter Sulfitzellstoff und 
Kraftpulpe einer besonders guten Nachfrage be- 
kegnen. Gegenwärtig notieren: Sulfitzellstoff, ge- 
bleicht, 77,50 bis 85,00 Dolar; dito, leicht bleichbar, 
60,00 bis 65,00 Dollar; dito, Qualität News, 55,00 bis 
58,00 Dollar; Sulfatzellstoff 63½ bis 66 Dollar. — 
Auf dem Holzschliffmarkt herrscht gleichfalls eine 
rege Nachfrage welche aller Voraussicht nach eine 
längere Zeit anhalten wird. Der gegenwärtige Preis 
des Produktes stellt sich auf 29 bis 30 Dollar pro 
Tonne ab Fabrik. — In Manitoba wird noch im Ver- 
laufe dieses Jahres mit einem Kostenaufwand von 
3 Millionen Dollar eine Holzmassefabrik errichtet 
werden mit einer Tageskapazität von 100 t. Diese 
Fabrik wird voraussichtlich in Pine Falls errichtet 
werden. Jpu. 


Vom Holzmassemarkt der Vereinigten Staaten. 


Im Gegensatz zum kanadischen Holzmassemarkt 
verkehrt der amerikanische in letzter Zeit in einer 
wenig belebten Stimmung. Die Konsumenten haben 
ihren Bedarf für längere Zeit im voraus eingedeckt, 
so daß zur Zeit nur geringe Umsätze stattfinden. 
Nichtsdestoweniger behaupten sämtliche Zellstoff- 
qualitäten ihr festes Preisniveau. Dasselbe stellt 
sich gegenwärtig für ausländische Produkte, ex 
Dock in Dollar, wie folgt: Sulfitzellstoff, gebleicht, 
4.0 —4, 50; dito, leicht bleichbar, 2,90—3,25; Strong, 
un gebleicht, Nr. 1 2,75—3,25; dito, dito, Nr. 2 2,45 
bis 2,80; gebleichter Sulfatzellstoff 3,75—3,95 und 
Kraft Pulp 295—3,20. Einheimische Produkte 
notieren, ab Fabrik: Sulfitzellstoff, gebleicht, 3,75 bis 
4.50; dito, leicht bleichbar, 2,90—3,25; dito, News, 
4,55 — 2,80; dito, Mitscherlich, 3,25—3,75; Kraft 2,75 
bis 3,25 und Soda, gebleicht, 4,00—4,25. — Auch auf 
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dem Holzschliffmarkt ist die Nachfrage neuerdings 
leicht zurückgegangen. Die Fabriken sind bislang 
gut beschäftigt. Importierter Holzschliff notiert 
gegenwärtig 32—38 Dollar, ex Dock; einheimischer 


MARKT-BERICHTE 


(Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“.) 


Die Lage des deutschen Lumpenmarktes ist 
noch immer als ziemlich ruhig anzusprechen, wenn 
man auch Anzeichen einer leichten Belebung er- 
kennen kann, da sich bereits verschiedentlich seitens 
der Papier- und Pappenfabrikation für Augustliefe- 
rung etwas gesteigertes Interesse zeigt. In den 
Kreisen des Großhandels ist man hinsichtlich der 
nächsten Aussichten zuversichtlicher gestimmt, 
wenn auch die allgemeine ungünstige Wirtschafts- 
lage noch weiterhin zu Besorgnissen veranlassen muB. 


Im französischen Lumpenhandel ist die 
Geschäftstätigkeit mit der heimischen Fabrikation 
bis auf ein Minimum gesunken, so daß keine nennens- 
werten Umsätze in Baumwollsorten getätigt werden 
konnten. Dagegen hat sich die Auslandsnachfrage 
nach Pappenlumpen erhöht. In den Notierungen 
sind keine wesentlichen Aenderungen eingetreten. 


Die englischen Preise für Baumwollumpen 
stehen noch immer auf verhältnismäßig tiefer Basis. 
Indessen hat sich immerhin, obwohl der Geschäfts- 
umfang recht unbedeutend geblieben ist, eine leichte: 
Preisbefestigung nunmehr durchsetzen können, und 
auch die Nachfrage ist beständiger geworden. 

Auf dem nordamerikanischen Baum- 
wollumpenmarkt läßt der Absatz noch viel zu 
wünschen übrig, wenn sich auch eine leichte Ge- 
schäftsbelebung nicht leugnen läßt. Die einzigen 
Sorten, in denen es zu ziemlich lebhaften Umsätzen 
hat kommen können, sind weiße und blaue Kattun- 
sorten, die infolgedessen im Preise leicht angezogen 
haben. 

Lumpenpreise vom 24. Juli 1925. 
Deutsche Großhandelsverkaufspreise in Reichsmark 


je 100 kg: 
WeiBleinen, orig. I 62,50—65,00 
WeißBleinen, orig. II. 52,00— 54,00 
Grauleinen I 48,00— 50,00 
Grauleinen II 25,00— 26,00 
Buntleinen D 30,00— 32,00 
Weißkattun, orig. | 60,00—62,00 
Weißkattun, orig. I! 46,50— 48,00 
Weißkattun, orig. II! 35,00— 36,00 
Hellkattun 30,50— 38,00 


Blau- und Rotkattun 
Dunkelkattun mit Schrenz 16,50— 17,00 
Jute, ori p. p a e a a a a 14,00—1 4,50 
Tschechoslovakei. Das Geschäft wickelt 
sich in ruhigen Bahnen ab. Vom Auslande wurden 
hier stark Leichtkattune gesucht und auch gekauft, 
Hingegen führten die Unterhandlungen, die speziell 
von amerikanischer Seite und von deutschen 
Zwischenhändlern wegen Einkauf von Pappehadern 
geführt wurden, größtenteils nicht zum Abschlusse 
da sich die Sortierbetriebe verpflichtet haben, in 
erster Linie den Inlandsbedarf für Pappehadern zu 
decken und dieselben hier stark gekauft und pe- 
fragt wurden, 

Gutsortierte Leinenhadern sind stark gefragt. 
Bei einer der letzten Sitzungen der Hadernsortierer 
wurden die von der Papierindustrie nominierten 
Preise zur Kenntnis gebracht, und zwar (per 1 Kg): 


25,00 —26, 00 


544 


Grobe Packhadern zu . 3,50—4,00 Kc. 


Baumwollfreier Drillich 5,50—6,09 

Leinenhadern /, . . . 4,00—4,50- j 
Baumwollfreier Zwillich 5,00—5,30 S 
Feine Packhadern 3,50—4, 50 g 


Leinensegeltuch b 4,50—5,00 „„ 


Bei der anschließenden Debatte wurde Stellung 
gegen eine Nominierung von einheitlichen Richt- 
preisen genommen, da jede Gegend Abfälle anderer 
Art hat und da auch jeder Händler anders sortiert. 

Altpapier. Bu 
Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“. 


Der deutsche Altpapiermarkt hat sich wieder 
etwas beleben können, und die Geschäftstätigkeit 
kann. im allgemeinen als befriedigend bezeichnet 
werden. Die Tendenz kennzeichnete sich infolge- 
dessen als ziemlich fest. Anregend auf den Ein- 
kauf von Altpapier wirkt auch, daß man mit einer 
Erhöhung der Holzstoff- und Pappenpreise rechnet. 
Einige Sorten, wie weiße holzfreie Späne, Akten, 
Skripturen, Kontobücher, Lederpappen- und Kar- 
tonnagenabfälle sind am meisten begehrt und ste- 
hen ziemlich hoch ım Preise. Recht erfreulich ist 
die Tatsache, daß die Einfuhr aus dem Ausland 
sehr stark zurückgegangen ist und der einheimische 
Konsum sich fast ausschließlich dem Inlandsmarkte 
zugewandt hat. 


Das französische Altpapiergeschäft ist bei 
vorwiegend fester Tendenz noch ziemlich ruhig 
geblieben. Zeitungsmaterial ist sehr lebhaft ge- 
fragt, da sich die Preise in der verarbeitenden In- 
dustrie erhöht haben. Dagegen sind Strohpappen- 
abfälle schwach im Preise. Es ist mit einer Be- 
lebung des Marktes zu rechnen, weil der Rohstoff- 
bezug aus Norwegen und Schweden infolge des 
Steigens der dortigen Valuten den Papierfabriken 
unmöglich gemacht wird. 


In England ist die Nachfrage nach Papier- 
abfällen weiter unzureichend geblieben, und die 
Preise sind abgesehen von wenigen Ausnahmen 
meist für die Käufer günstiger geworden. Trotz- 
dem halten die Käufe bei weitem nicht Schritt 
mit dem Anwachsen der Vorräte in den Lager- 
häusern, und besonders alle bunten Sorten holzhal- 
tigen Abfallmaterials sowie Zeitungen bleiben nahe- 
zu ohne Absatzmöglichkeit. 


Auf dem nordamerikanischen Alt- 
papiermarkt hat sich hinsichtlich der Nachfrage 
und Preise eine leichte Besserung durchsetzen kön- 
nen. Einige billigere Sorten wurden mehr gesucht 
und konnten sich leicht im Preise heben. In Händ- 
lerkreisen hofft man auf eine baldige Belebung des 
Geschäfts, da die Werke, besonders die Zeitungs- 
papierfabriken, über einen ziemlich bedeutenden 
Rohstoffbedarf verfügen müssen. 

Altpapierpreise vom 24. 7. 25. 
Berliner Großhandelseinkaufspreise in Reichsmark 
je 100 kg: 

‚Gemischte Abfälle in Ballen . 

Weiße holzfreie Späne 


5,50— 6,00 
22,00— 24,00 


Russisches 
d alles 
andere ausländ. 
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„ 
Weiße holzhaltige- Spa H= 
Bunte holzhaltize Späne 5 
Gemischter Hanf . ` Bieren 90 
Akten und Skripturen . 5 
Lederpappen 1000 —1 1,00 
Holzpappen . GER ) 
Schwerdruck 8 a, 
Gemischte Kartonnagen . 6,75— 25 
Gebündelte Zeitungen . 6,50— 105 


Der Harzmarkt 


war in den letzten Wochen größeren Schwankungen 
unterworfen. Wie mir meine amerikanischen Freunde 
mitteilen, sind die Aussichten für die Harz- und 
Terpentinpreise für den kommenden Herbst und 
Winter wie folgt: Die Ernte 1925 läßt in den Ver- 
cinigten Staaten einen erheblichen Rückgang er- 
warten. Die beiden hauptsächlichsten Ursachen 
hierfür sind: 1. Das allmähliche Verschwinden der 
großen Kiefernwälder in den Vereinigten Staaten, 
welche durch Ackerbau und Industrie verdrängt 
werden. 2. Der ständig steigende Bedarf an Harz 
(mehr als Terpentin) in der ganzen Welt. Die ver- 
schiedenen Länder Europas haben immer bedeutend 
mehr als die Hälfte der amerikanischen Erzeugnisse 
verbraucht. Als der Krieg ausbrach, wurde Mittel- 
europo von Amerika abgeschnitten, und wir hatten 
anfangs Harz- und Terpentin in solchen Mengen, dab 
die amerikanische Industrie sie nicht verbrauchen 
konnte. Als der Krieg sich in die Länge zog, dehnten 
sich die amerikanischen Industrien: dermaßen aus. 
daß der große Ueberschuß im eigenen Lande leicht 
verarbeitet wurde. Diese amerikanischen Industrien 
bestehen heute noch. Freilich konnten sich eine 
Reihe der europäischen Konkurrenz gegenüber 
nicht halten, was seine Ursache in den billigen 
Preisen für Fertigfabrikate hat. Eine große Menge 
der Harzverbraucher hat jedoch durchgehalten, und 
diese verarbeiten heute eine viel größere Quantität 
als vor dem Kriege. Als vor einem Jahre die mittel- 
europäischen Staaten finanzielle Unterstützung ET- 
hielten, machte sich sofort eine Wiederbelebung der 
Kaufkraft geltend, was auch den Harz- un 
Terpentinmarkt sichtlich beeinflußte. Europa ver 
langte große Mengen, aber die Lager in Amerika 
waren nicht so groß, wie die europäischen Käufer 
meinten, und die natürliche Folge war die Steigerung 
der Harz- und Terpentinpreise im letzten Herbst. 
Wir können Ihnen versichern, daß die amerikanische 
Produktion mit diesem gesteigerten Verbrauch nicht 
Schritt hält, und daB die Erzeuger sich nicht ver- 
anlaßt sehen, große Lager unverkaufter Ware anzu- 
sammeln, wie es vor dem Kriege der Fall war. Diese 
unverkauften Mengen fielen bei Preisgestaltung 
schwer ins Gewicht, so daf früher Harz- un 
Terpentin billige Ware darstellten. 

Da die Vorräte heute sehr gering sind, herrscht 
die Meinung vor, daß wir nach August sehr hohe 
Harz- und Terpentinpreise haben werden, welche bis 
Anfang 1926 anhalten werden. Die neue Ernte be- 
ginnt im April 1926, und es ist heute sehr schwer zu 
sagen, wie die Produktion 1926 ausfallen wird, da es 


Papierholz 


- Holz- 


J. F. Müller & Sohn A.-G., , Hamburg 21 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Wir beehren uns den Herren Papierfabrikanten und sonstigen 
Interessenten ergebenst anzuzeigen, daß wir das Ausführungsrecht des 


„Vickery Patent 


Filz-Instandhalter“ 


(Deutsches Reichspatent angemeldet) 


für Deutschland erworben haben. 

Über 600 dieser Maschinen sind in 22 verschiedenen Ländern 
für alle Papiersorten und für Geschwindigkeiten bis zu ca. 270 m 
pro Minute erfolgreich in Betrieb. 

Ein außergewöhnlich großes Verhältnis von Nachbestellungen 
sind erfolgt; z. B befanden sich in den ersten 200 Apparaten, die 
in Amerika verkauft wurden, über 90 Stück Nachbestellungen. In 
den ersten 200 Apparaten, die in England verkauft wurden, bezogen 
sich 100 Stück auf Nachbestellungen. 

Nachbestellungen sind der vertrauenswürdigste Beweis der 
Brauchbarkeit und des Wertes einer Maschine. 

Die Vickery Patent Filz-Instandhalter basieren auf einer gänzlich 
neuen Theorie der Filzbehandlung. Es ist der einzige Apparat seiner 
Art, der jemals erfunden wurde, um die tatsächlichen Ursachen der 
Filzschwierigkeiten in den meisten Fällen zu beseitigen. 

Der Vickery Filz - Instandhalter ist nicht nur ein Filzreiniger, 
sondern er erhält den Filz in einer für die Papierfabrikation richtigen 
Beschaffenheit, von der Zeit des neuen Zustandes bis zur Abnutzung, 
ohne Stillstand für Filzwaschung oder Filzauswechslung; verbessert 
die Papierqualität durch die gleichmäßige Beschaffenheit des Filzes 
und verlängert die Brauchbarkeit des letzteren. 

Die sonst üblichen Waschvorrichtungen erübrigen sich durch 
Einbau vorgenannten Apparates. 

Zu weiteren Auskünften sind wir gern bereit. 


Mit Hochachtung 


Grahl & Hoch! 


Maschinenfabrik & Eisengießerei 
Dresden-/l. 24 
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nur zu natürlich ist, anzunehmen, daß jeder Fabri- 
kant, der Holz genug hat, die größten Anstrengungen 
machen wird, um seine Produktion bis zum äußersten 
zu steigern. Ob diese Bestrebungen auf die Preis- 
gestaltung 1926 einen wirksamen Einfluß ausüben 
werden, läßt sich im voraus nicht sagen. In der 
Zwischenzeit ist es jedenfalls eine ununıstößliche 
Tatsache, daB wir von jetzt bis April 1926 hohe und 
steigende Harz- und Terpentinpreise haben werden. 


Die augenblicklichen Preise für eine mittlere 
Type wie „G“ lauten heute 4,70% Dollar per so kg, 
Tara 14, d. h. 5,2213 Dollar, Tara 20, cif Hamburg. 


Terpentinöl: Der Preis hierfür ist stetig. 
Amerikanisches Terpentinöl kostet heute 16,25 Doll. 


Benzinmarkt: Auf dem Weltmarkt ist 
Benzin fest. In Deutschland halten die Kampf- 
anstrengungen der großen Konzerne an. 


Gasöl: Während in den Produktionsländern 
Grasöl durch das neue Verfahren in kleineren Mengen 
anfällt und dadurch größere Orders nur langsam zu 
decken sind, ist in Deutschland der Markt ent- 
schieden als sehr ruhig zu bezeichnen, da der Kon- 
sum nur sehr wenig Ware aufnimmt. Der gegen- 
wärtige Zeitpunkt scheint für einen Einkauf günstig, 
um so mehr, als durch den deutsch-polnischen Wirt- 
schaftskrieg polnisches Gasöl, das für einen großen 
Teil des deutschen Marktes von ausschlaggebender 
Bedeutung war, jetzt ausscheidet und amerikanische 
Waren bei einem größeren Absatz leicht im Preise 
anziehen werden. 


Schmierölmarkt: Zylinderöl befestigt sich. 
Maschinenöl: Ist fest beikleinen Umsätzen. 


Paraffin: Der Markt befestigt sich, obwohl 
der Umsatz vorläufig noch gering ist. 


Heinrich Brieger, Hamburg. 
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SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Austührungen 


DEE SE ed 


GESCHAFTS - NACHRICHTEN 


— 


Aktiengesellschaft für Papierverarbeitung Span- 
dau (Neugründung). Gegenstand des Unternehmens 
ist der Ein- und Verkauf von Fabrikaten der Papier- 
industrie, insbesondere der Einkauf und die Ver- 
wertung von Altmaterial. Die Gesellschaft ist be— 
rechtigt, sich an Unternehmungen der Papierindu- 
strie, des Papierhandels und der Abfallindustrie zu 
beteiligen, Anlagen, welche ihre Zwecke fördern, zu 
erwerben und zu betreiben. Das Grundkapital be— 
trägt 5000 RM. Vorstand ist der Direktor Ludwig 
Frank, Berlin-Grunewald. 


Aktiengesellschaft Bruggmann & Grätzer, 
Papiersack- und Papierwarenfabrikation in Ein- 
siedel (Schweiz). Die Gesellschaft bezweckt die 
Weiterführung des unter der Firma Bruggmann & 
Grätzer betriebenen Geschäfts. Das Aktienkapital 
beträgt 4coo Fr. Einziger Verwaltungsrat ist 
Grätzer, Kaufmann, von und in Einsiedel. 


este 


N, 

Grös® Fabrik 
Treibrieme D Ae 

Leder Treib Continents 


DRESDEN- LÖBTAU27)} 


STOFFÄNGER 


in Eisenbeton Ausl. Pal, 


Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen. Rück- 
gewinn der Anlagekosien in kurzer Zeit 


Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung 


Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 


EZE 


im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 


Angaben des Erfinders durch die 


Industriebau - Aktiengesellschaft 


BERLIN NW 6, Schiffbauerd 
GÖRLITZ, Berliner Strabe e = 
HALLE a.S, Zinksgartenstr. 8 


BRESLAU, Schweldnitzer Stadteraben 16 
KONSTANTINOPEL-GALATA, Rue Kara GLEIWITZ O.-5, Niederwalistraße 8a 
Moustafa Pascha, Fringian Han 227 
Vertreten im NIEDERLAU SITZER KOHLENREVIER dur 
im Gebiete der Republik POLEN durch die Obersclesische Ind 
rr! . . 8 


HAMBURG, Ferdinandstraße 28730 
WALDENBURG L Schl, Auen»trabe 18 


ch die Albert Push Baugesellschaft m, b. H., Senftenberg Wee 
ustriebau A-G. Kattowitz, poln. Oberschlesien, Schenkendorlsir. 
BB  —— 


Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief. und Eisenbetonarbeiten wie Fobrikgebäude, Hallen, Bunker, Funda- u 
mente, Brücken, Wehr- und Turbinenenlagen, Holländer, Stoffbehälter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. , 
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genieure für Papier- und Zellstoff- 
technik. Durch Beschluß der Gesellschafterver- 
sammlung vom 15. Juni 1925 ist der Sitz der Gesell- 
schaft nach Berlin, Unter den Linden 39, verlegt. 


Papierfabrik Reisholz A.-G. in Düsseldorf. Die 
vor dem Landgericht in Düsseldorf erhobene An- 
fechtungsklage gegen die Beschlüsse der Hauptver- 
sammlung vom 26. März 1925 auf Umstellung des = 
Aktienkapitals auf Reichsmark ist in erster Instanz SF: . 
durch Urteil vom 8. Juli 1925 kostenpflichtig ab- IE ER 
gewiesen worden. BR. 


Schlesische Papierfabrik Aktiengesellschaft in N Ss 
Oberweistritz. Kurt Lustig ist aus dem Vorstand | NS IJ N 
ausgeschieden. An seine Stelle sind zu Vorstands- N L ER O 
mitgliedern Direktor Leo Prinz in Berlin W 15, J \ 2 
Fasanenstr. 60, und Papieringenieur und Betriebs- À 
leiter Heinz Berg in Augsburg, Sebastianstr. 4, ge- N x SE E 
wählt worden. À NL 


Vereinigte Papierfabriken, Netstal (Schweiz). 
Diese Genossenschaft ist in die Aktiengesellschaft 


Exportin 


Ng .: 
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Präzisions- 


Vereinigte Papierfabriken Netstal A.-G. mit dem 
Sitz in Netstal umgewandelt worden. Die Gesell- Massen-Erzeugung 
schaft bezweckt wie bisher den Betrieb der beiden denen 


Papierfabriken in Netsal und die Erleichterung der 
Beschaffung von Rohmaterialien für die papierver- 
arbeitenden Industrien der Schweiz. Das Grund- 
kapital beträgt 1 500 000 Fr. 


HANDEL UND VERKEHR 


niedrigste Preise 


Filialen mit Lager in: Berlin, Bremen, 
Breslau, Elbing, Essen, Frankfurt a. M., 
Hamburg, Hannover, Leipzig, Nürnberg. 
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Börsenbericht. > 
EE GEBE 
ol Kurs Kurs 
mark- ur 5 Sa 7 i 
egen, E zl chopper Falzer 
Aktien - Gesellschaft kart ME 21. Juli | 28. Juli (wie an das Staatl. Materialprüfungsamt, Berlin- 
Ve Lichterfelde, geliefert) 
= für Spinnpapier und andere Papiere = 
ec Crane „ 2.5 oer 15 — è 
mmend. Papierfb.*). ...... 4 18, 17, z N H 7 
PE Br saa e? 103,00 103 AN Festigkeitsprüfer 
schaffenbg. Papierib.*) : 4,4 69,50 70 N pi i i 
Aschaffenbg. Zellstoff. ...... — 69 / 69 Eingetr f. Spinnpapier, Papier- 
Chemn. Papierfb. Einsi del — 40,00 45 Schut E f | garn, Papiergewebe 
Chromo Najorx )) 1.002 73 25 72.75 N „„ — 
Cröllwitzer Papierfb.. .... . — 13 13,50 8 d f Troen- 
Dresdn. Chromo u. K.)) f 7 — 79,75 — 1 
Feldmühle*) . Ss . 9,6 70 68,25 — Pu") E > ohalts rüf 
Heidenauer Papierfb.*). . . : 1,4 30,90 36,25 nun 7 > pp N i d 
Kostheimer Cellulose*).. 0,96 — 38,50 LR Rol Ak ECKE pe sowie ale 
Kurz Papp — 53,00 58 — rn De 
Limmer. Steina* „ aoi — 95. 0 97.00 Bel DOEN, 1% übrigen 
Munchen-Dachau ) — 1275 12.75 5 L | Präzisions- 
Niederschl. Pap. . En — — = 8 a te fü 
Peniger Pat.- Pap. 8 — 95.00 94.25 1 PP E GE 
Preßsp. Untersachs. Sg — 30,50 30,50 | =; papier- und 
Reisholz, „„ — 15.75 14 li = textil- 
chs. Cartonnagen ))) 16 41 40 = % ; 
Schlema Holzstoff „ R — — — — = LE technische 
Schles. Papierfb.. .. — 0.225 0,226 —— — zz , >= Prüfungen 
Schles. un) DEE 3,2 87 88.50 — ..... E 
tettiner Pap. u. PPP. — 2.75 — ini Bayersche Str. 77 
Strohstoff-V. . 2 2 222220. = = eg 0 l f hopp | l 12 | 
Teisn. Papierfb. "e, = 76.00 | 73 UIS K er, lid L, una Arnatstr. eh 
Thode papierſfꝛ. ER 0 32 0,30 Fabrik für Materlalprülungsmaschinen, wissenschaftliche 
Varziner Papiertb.*) ©. 2... .. 4,8 51 65 und technische Apparate. 
Verein. Bautzner). 3,15 #3 65 
Verein. Strohstoff ...... ; -- 159,C0 170 
Weißenb. Papierfb.. .. . . — 8.50 8.40 
Winter Pad. Dë — 0. 16 0.16 
Zellstoff-Verein Dres d.) 2 51 50 
Zellstoff-Waldho rr — 9.50 9,56 
Natronzellstoff u. P.“) 6.5 60 71.25 
Papierfabrik Hegge... ee — — 115 


) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 


Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt 
ein Prospekt der Firma Benno Schilde, Maschinen- 
bau A.-G., Hersfeld, über deren Luft-Heizapparat 
„Thermon“ bei, den wir zur Beachtung unseren 
Lesern bestens empfehlen. i 
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-o KLEINE & 
MITTEILUNGEN 


Ein Fest der Arbeit bei 
- Karl Krause, Leipzpig. 


In Gegenwart des stellvertre- 
tenden Vorsitzenden der Leipzi- 
ger Handelskammer, Direktor 
Bolte, fand Dienstag, 21. Juli 
1925, an 169 Jubilare der Firma 
Karl Krause; Leipzig, die Verlei- 
hung des tragbaren Ehren- 
zeichens für Treue in der Arbeit 
statt. Die feierliche Verleihung 
dieses Ehrenzeichens, die in der 
Regel im Saale der Handelskam- 
mer erfolgt, wurde angesichts der 
großen Zahl der Jubilare im Spei- 
sesaal des Krausewerks vorge- 
nommen. Den Jubilaren des Wer- 
kel, die 25 und mehr Jahre unun- 
terbrochen bei Karl Krause tätig 
sind. wurde einzeln das Ehren- 
zeichen überreicht, wobei der 
Vertreter der Handelskammer 
Worte des Dankes und der An- 
erkennung für die in der Arbeit 
bewiesene Treue fand. Der Mit- 
inhaber der Firma Karl Krause, 
Herr Dr.-Ing. Heinrich Biagosch, 
beglückwünschte namens des 
Werkes die Jubilare und sprach 
ihnen ebenfalls den Dank für treu 
geleistete Dienste aus. Vorträge 
des Männergesangvereins Karl 
Krause umrahmten die stim- 
mungsvolle Feier, und bei einem 
Gläschen Bier blieben alle Betei- 
ligten noch lange zusammen. Im 
Jusammenhang hiermit sei her- 
vorgehoben. daß seit Bestehen der 
Firma Karl Krause insgesamt 375 
Jubilare der Arbeit zu verzeich- 
nen sind, deren Werkszugehörig- 
keit sich in jahrzehntelanger 
Treue und Anhänglichkeit be- 
währt hat. Von diesen Jubilaren 
sind noch 236 bei der Firma tätig. 
6 Jubilare können auf eine sojäh— 
rige Tätigkeit bei Karl Krause 
zurückblicken, während rund 50 
mehr als go Jahre dem Krause- 
werk angehören. 
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Für die Leitung unserer Werke Willschthal und Wolkenstein (2 Papierma- 
schinen und 2 Holzschleifereien) suchen wir zum baldigen Antritt 
einen in der Herstellung besserer Schreib- und Druckpapiere 


erfahrenen Herrn 


möglichst mit Hochschulbildung. Ausführliche Bewerbungen mit 
Lichtbild, Lebenslauf und Zeugnisabschriften an die Direktion der 


Patantpapierfabrik za Penig. Panig l. 88. arbeten. 
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egen Betriebsvergrößerung sofort zu verkaufen: 


2 guheiserne Glattrohreconomiser von Düsseldorf-Heerdt, jeder Econo- 
miser hat 390 qm Heizfläche und besteht aus zwei Gruppen von je 12 Registern 
mit je 10 Rohren, Eigengewicht je ca. 49,000 kg. 


2) 2 Speisowasserreiniser System Reisert, Köln a. Rh., (Patent Derveaux) für 
6 bzw. 8cbm Stundenleistung. 


Angebote an E. Merk, Darmstadt, Technische Abtig. 
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Metallwerke Stadler A.-G. Landen 


liefern 


Holländermesser, Schaberklinsen ek. 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. 
Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue are 


NN 


Kunstseide. 


Auf dem kürzlich in Paris ab- 
wehaltenen Kongreß der Seiden- 
interessenten wurde der Antrag 
gestellt (seitens englischer Kunst- 
seideerzeuger). der Kunstseide 
durch internationale Vereinbarun- 
zen einen anderen Namen zu 
geben. Die stolze Entwicklung 
dieses Artikels soll ihm nun auch 
zu einem eigenen Namen ver— 
helfen, um auch nach außen hin 
zum Ausdruck zu bringen, daß 
sich dieses Produkt ebenbürtig in 
die Reihe der hergebrachten 


SI 
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Wenn Sie 


in Ihrem Betriebe eine leitende Stellung zu besetzenhabė 3 
dann schreiben Sie diese Stellung im „Papier-Fabri kan 
aus und Sie erhalten nur Qualitäts-Angeb°"° 
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Int WG TIMBER 
NO PAPER CALENDAR 


J Dit 2, Helsingfors, Finland 
DER ERSTE 
| 


in Finnland erscheinende 
Kalender über die Holzindu- 
strien Finnlands kommt am 
Schluß d. Jahres 1925 heraus 


— — 


Inserate in diesem Kalender 
treffen Käufer und 
Verkäufer 


— — — ————— 
Die Inseratenpreise sind: ½ Seite ½ Seite „ Seite 
Nach dem Text.... Fmk. 1200,— 700.— 410, — 
AufInseratenseiteni. Text „ 1500,— 850.— 500,— 
Anzeigenauiträge (Text und Klischees) spätestens bis 
25. August 1925 erbeten. Preis d. Kalenders Fmk. 100.— 
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8999999099899 NEUE AUSGABE 1925 8888 


Soeben erschienen! Soeben erschienen! 


Ihe Paper-Makers’ Directory of All Nations 


(Internationales Adressbuch sämtl. Papierfabrikanten der Welt) 
Preis 1 sh., gebührenfrei 23 sh. Leinen 


RE a Aus dem Inhalt: 
apier-, Pappen-, Zellstoffabriken: Namen u. Adressen von mehr 
als 5000 Fabriken in 40 verschiedenen Ländern. Mit Angabe der 
abrikationsmethoden der einzelnen Firmen, Zahi und Grösse der 
Maschinen und Kraftanlagen, Produktion in Tonnen, Telegramm- 
St es Agenten etc. In einer besonderen Liste sind unter 400 
Stichwörtern die Fabriken nach W aren und Ländern alphabetisch 
eingereiht. Ferner Spezialführer für Einkäufer; Agenturen und 
„op tungen mit Angabe der Stammfabriken / Papier-Färber und 
RE Altpapier-Händler, Lumpenhändler. Papiergrosshändler, 
eelere ls von Papier, Karten und Karton-Fabrikanten, 
ac ändler Grössen, Faltungen und entsprechende 


LAAI E EE 


ee englischer Zeitungen, Papierhandels-Gebräuche 1 
k D & SON LTD., LONDON W.C 2, 29, Kingstreet, Covent Garden 


Inserieren Sie 


FR „Papier-Fabrikant“ und Sie treten mit 
der Papierindustrie aller Länder in Verbindung, 
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Wärmespeicherung 


für aile Betriebe mit veränderlichem 
Wärmebedarf je nach der Eigenart 
des Betriebes, entweder durch 


Ruths-Speicher oder 

Gleichdruckspeicher 

mit zugehörigen, selbsttätigen 
Regelanlagen 


Unparteiische Beratung nach ge- 
wissenhafter Prüfung jedes Einzel- 
falles. Lieferung aus eigener Werk- 
statt. Langjährige Erfahrungen im 
Bau von Dampfkesseln, Dampfma- 
schinen, Dampfturbinen, Kraft- 
häusern, Bekohlungs- und 
Transportanlagen 
aller Art usw. 


Näheres Drucksache P. F. 24 


Transmissionen 


KRÄFTIGE BAUART e PRÄZISIONS-ARBEIT + MASSEN-HERSTELLUNG 


Alle G ? 

; ußeiferne 

Einzelteile Riemfcheiben 
e ; 

Stehlager in allen Dımenfionen 

FHangelager Seilfcheiben 
Tee Ee 

wungrä, 

1 Stufenscheiben. 

Hängeböcke Spannrollen 

Kupplungen $ , 

u 5 W Reibungskupplungen 

Großes Vorrats-Lager © „Etnobal“ 


Heinr pollems M.Gladbach 


MASCHINENFABRIK u. EISENGIESSEREI 
GRÜNDUNGSJAHR 1872 T FERNRUF Nr.137u.508 


Schweielsaure Tonerde 14 18% u 17/18% 


technisch eisenirei 


Gebrüder Gufbrod & f. Chemische Fabrik, Frankfurt a. M. 


Telegr.- Adr, 


Chemiebroad Frankturtmain + A BC Code s in Bu. Telephon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 


RE 
MASCHINENFABRIK AUGSBURG/ NÜRNBERG A.G. 
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Textilien stellt und seinen Namen 
von Seide nicht mehr entlehnen 
will. Die Fabrikanten anderer 
Länder und die Großverbraucher 
hielten dem aber entgegen, daß 
gerade diese Bezeichnung viel- 
leicht eine der Ursachen für die 
rasche Einführung des Artikels 
gewesen sei; auch sei zu fürchten, 
daß eine Umbenennung in Ver- 
braucherkreisen den Eindruck der 
Minderwertigkeit, der Unterlegen- 
heit gegenüber der Seide erwecken 
müsse. Der Kongreß gelangte zu 
keiner Entschließung über diesen 
Punkt und Kunstseide wird. 
wenigstens bis zur nächsten 
Tagung „Kunstseide“ bleiben. 

(„Industrie- u. Handels-Zeitung“.) 


Die Fabrikation von 
Papiersonnenschirmen in China. 


Die in der ganzen Welt be- 
kannten chinesischen Papierson- 
nenschirme stammen zum größ- 
ten Teil aus Foochow. Der Fa- 
brikationsprozeB macht. folgende 
Stadien durch: Stock und Gerüst 
des Sonnenschirmes werden aus 


Banıbus hergestellt, während die 


Schirmfläche aus Seidenpapier 
besteht, welches mit Tungöl be- 
strichen wird. Die einzelnen 
Teile des Gestells werden mit 
Baumwollgarn oder Menschen- 
haar miteinander verbunden, wor— 
auf es in mehreren Schichten 
übereinander mit Seidenpapier 
überzogen wird, welches gleich— 
zeitig mit Tungöl bestrichen 
wird. Das Seidenpapier an sich 
ist nicht widerstandsfähig, durch 
Bestreichen mit Tungöl wird es 
jedoch sonnen- und wasserdicht. 
Der letzte Fabrikationsprozeß be- 
steht im Färben und Bemalen 
des Modelles. Ist der Papier- 
schirm fertig hergestellt. so wird 
er in aufgespanntem Zustande an 
einem trockenen Orte aufgestellt, 
um die Verdunstung zu beschleu— 
nigen, welche ungefähr einen Mo— 
nat dauert, bevor der Schirm zur 
Verpackung gelangen kann. Der 
Preis eines gewöhnlichen Papier- 
sonnenschirmes stellt sich auf 30 
bis 50 Cents. Ein Damenschirm 
feiner Qualität kostet gegenwär— 
tig 60 Cents. Die für den Export 
nach anderen chinesischen Häfen 
bestimmten Sonnenschirme wer- 
den gewöhnlich in große Kisten 
zu 400 Stück verpackt, während 
die für die Ausfuhr nach Ame- 
rika, England und den Kontinent 
bestimmten Schirme in kleineren 
Kisten zu 150 bis 2co Stück un- 
tergebracht werden. Die auslän- 
dische Nachfrage nach diesen 
Schirmen hat in den letzten Jah- 
ren bedeutend zugenommen, na- 
mentlich der Export nach Ame- 
rika. Ipu. 
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Il Prossen 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 
mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 
Glättpressen 
Packpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 


2 


Ze 


FEUERWEHR: TDN | 


2 
SPIRAL- SAUGE-und ES, 
7 F 1 BAN 
GEG: 14 HMEYER! ANA 1893 


KOLLERGANGSTEINE 


aus hartem Quarzit- Sandstein, 
bestem sächsischen Granit und 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Grundwerk 


HANF-FIAC 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


RR: Schleifsteiüwerkte G. m. b. H., Pirna i. $é 


E. CHE 


Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 


empfiehlt als Speziallfäf 


„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


d- 
entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Den 
hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des hblasende 
öffnet sich das innere Ventil, worauf ict D 1 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reini at 
Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte L 

und Wasser rasch entfernt. 
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| PENIGER MASCHINENFABRIK S 
UND EISENGIESSEREI A-G 
Ns: A. 


| EE 


DESEN 


e für alle Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W. KaniB G. m. b. H Wurzen l. S. 


: E 


| Chemische Fabrik or. nugo Sfoltzenherg 
Fernsprecher: 12 1 Hamburg 28 Tel.-Adr.: Müggenschleuse 


8 Schleuse 


H.KÖTTGEN u. . mention 
BERG.-GLADBACH b. KÖLN 


E 


Aetzkali Chlorkalk 


wirkliches KOH 89 6% aus bestem böhmischen Kalk, 
Na, C O; unter 1 0 %: gar. techn, diia wirksames Cl 35—37 % (110-115) 


| 
e 


aus eigener Fabrikafion 
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Engl. China Clay x Talkum * Caolin 
Annalin x Brillantweiß * Lenzin 
Asbestine «Amerikanische Zellulose 
Harz x Schwefelsaure Tonerde 
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| CHEMISCHE FABRIKEN vorm. WEILER-TER MEER 


Uerdingen (Niederrhein) 


Lichf-, alkali-, säure-, Wasser- und dampfechfe 


ANILINFARBSTOFFE 


in allen Tönen und Echfheifsgraden 


i Robert Hamann 


Niederschlema Sa. 60 F 


III ILL LIMLILLULLLLLHOUKKLELLILLLI UU 


Spezialität: 


* 
me hen Der 
į Ka TE 
Hinshelwood's Hard solid oil „Lylind Ge Neien 


(Oel in Blöcken) naar nöchlten vd 
viy ERT / 
für die heißen Trockencylinder- u ne ande. — 
— und Kugelkocher - Zapfen — gERMW 


GER 1 

Hervorragend geeignet und vielfach AZS Kess 
bewährt í Damypí 

III 96% 6777677 

2 Probeblöcke = ca. 5kg M. 12.50 franco DRUCKHREUGLER 


FÜR DAMPE PUMPEN 


datt Sicherheits 
Ct fir Spesen 


Patent-Anwalf| 
Heinrich Schaaf lut RWTH 


PATENT EMIL HANNEMANN GMBH 


Diplom- Ap Dr. WILHELM LENZ, HALLE a.S. | 


Telephon 2422 
Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff - Industrie 


Untersuchungen Begutachtungen / Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


Ingenicur 


Darmstadt 1920, Papierfach, sucht 
passende Stellung. Fünfjährige 
Erfahrung in schwedischen und 
amerikanischen Fabriken. Gefl. 
Angebote unter PE 299 an die 
Geschäftsstelle dieses BI. erb. 


Anzeisenschluß 


für Stellengesuche, Stellenange- 
bote, Kauf- und Verkaufsange- 


bote ist am Dienstag einer jeden f 
Woche für die am nächsten NG 


Sonntag erscheinende Nummer. 


d 


le) 
MHech:Jeilerei 


BZ / z ; =: 
Kheinland SSS 


Tele orA dr 


Robert Hamann 


Niederschlema Sa. 60 F 
OOCLNOOOCUVOODOODOOOCOUDOOOHOUGOUDOOODAUOODCAODDUDODUDOOBNABOBOOOBOCEOODOODDODOO 
Für den Verkauf meiner 
Spezialität: Hinschelwood’s Hard 
solid oil „Cylind” (., Oel in Blöcken‘) 
für die heißen Zapfen der Trocken- 
cylinder- und Kugelkocher hervorragend 
geeignet und vielfach bewährt, suche ich 
noch einige tüchtige rührige, in Papier- 
und Cellulosefabriken gut eingeführte 


Provisionsvertreier 


72/e/on295 


Digitized by Google 


— 


OCT 15 1925 


RW 
Heft 3" p 


NN D E R INN 


| 


o Lë Maer ee 10 NER 


En N NIT 


Berlin, den 9. August 1925. XXIII. Jahrgang. 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Spezialität: 
Sämtliche Maschinen für de Papierfabrikatlon 


H Querschneidmaschine Modell F für Wasserzeichen-Papiere 


Vorzüge: 
Kurze n Bauart, deshalb wenig Raum beanspruchend. 
Bequeme Beobachtung der Wasserzeichen mit Hilfe eines einstellbaren Zeigers. 
Bequeme Formatregulierung während des Ganges durch ein Handrad. 
Große Schnittzahl. 
Ablegetisch jeder Formatgröße entsprechend einstellbar. 


| HERMANN FINCKH 
REUTLINGEN 


RI 
eeng 
Ri 
—— 2 
* 


„Urfilter 


D.R.P.u.Auslandspatente 
——— 


zur mechanischen, kontinuierlichen Trennung von festen, losen und 
Kristallinischen Stoffen aus Flüssigkeiten und Schlämmen aller Art, 
bestens bewährt in 


Papier- und Zellulosefabriken. 


G. Polysius-Dessau 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
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DER PAPIER-FABRIKANT 


Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. v. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 
| Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Pappeniabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoflabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Be a Lern nee Gesamt- 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


eutschen Papierindustrie 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 N 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 


Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- 


lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschluß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschait m. b. H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
FERNSPRECHER: AMT MORITZPLATZ NUMMER 5040, 5041, 5042, 5043 und 5044 £—> TELEGRAMM-ADRESSE: ELSNERDRUCK 


XXIII. JAHRG. 


BERLIN, 9. AUGUST 1925 


NUMMER 32 


INHALT: 


TECHNISCH.WISSENSCHAFTLICHER TEIL: 


Die Eucalyptusarten als Zellstofflieferanten ...... ... . Seite 500 
open, Reaktionen im Sulfitzellstoff-Kochprozeſ w . „Seite 510 
Wärme el 6 „ „ „ „ 0 0 „0 6 „ 6 6 „ „ „ „ „ 0 6 „ „„ „„ „ „„ 6 WE Seite 518 
Kleine Mitteilungen FF Seite 515 
Zeitachriftenschauu . n 5 .. Seite 516 
Patent- Umschuuuu Lann. . 33 .... Seite 518 
Was die Technik Neues bringe e Seite 622 


AMTLICHER UND WIRTSCHAFTLICHER TEIL: 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie für den Monat Juli 1925 ..,.....- Seite 453 


Preisausschreiben f. eine Vorrichtung 2. gefahrlosen Zusammen- 
kuppeln v. Motoren- u. Anhängewagen zu einem Automobil- 


Lästenzug, gr EE, Deeg Ee Seite 553 
Handelspolitik. V . Seite 554 
Personalien E . FF . . . Seite 555 
Handel und Verkehr Messen und Ausstellungen . . Seite 556 
Unfälle und Unfallverhütung in den Zellstoff- u. Papierfabriken. Seite 557 
Die Papierzölle im Reichstagsausschu ........... . . . Seite 559 
Exportrückgang in der Papierindustrie Auslandsschau . . Seite 559 
Markt berichte ...........0 666 666 6 ZC TT e 


Geschäfts-Nachrichten AAA u ee ER 


Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den 
Monat Juli 1925. 

Die Betriebswasserverhältnisse im abgelaufenen 
Monat sind ungünstig geblieben. Darauf ist eine 
Verknappung am Holzstoffmarkt zurückzuführen. 
Holzstoffvorräte waren am Ende des Monats so gut 
wie nicht vorhanden. Der Auftragseingang hat im 
Vergleich zum Vormonat nachgelassen, jedoch war 
der Geschäftsgang für die Jahreszeit durchaus be- 
friedigend. — Es wird weiter über außerordentlich 
langsamen Eingang der fälligen Zahlungen geklagt. 
— Wie schon im vorigen Bericht in Aussicht ge- 
stellt, sind die verflossenen Lohnerhöhungen nicht 
ohne Einwirkung auf die Preisstellung für einige 
Papiersorten und Pappen geblieben. 


Preisausschreiben für eine Vorrichtung zum gefahr- 
losen Zusammenkuppeln von Motoren- und Anhänge- 
wagen zu einem Automobillastenzug. 


Im Auftrage der Brauerei- und Mälzerei-, Fuhr- 
werks-, Zucker-, Großhandels- und Lagerei-, 
Ziegelei-, chemischen, Baugwerks-, süddeutschen 
Edel- und Unedelmetall-, Maschinen- und Kleineisen- 
industrie-, Sächsisch-Thüringischen Eisen- und Stahl- 
und der Papiermacher-Berufsgenossenschaft erläßt 
die Zentralstelle für Unfallverhütung 
beim Verbande der Deutschen Berufsgenossen- 
schaften folgendes Preis ausschreiben für eine Vor- 
richtung zum gefahrlosen Zusammenkuppeln von 
Motoren- und Anhängewagen zu einem Automobil- 
lastenzug. | 

Durch die Vorrichtung müssen die Unfall- 
gefahren vermieden werden, die bisher beim Kuppeln 
auftreten. Es ist empfehlenswert, die Vorrichtung 


so zu gestalten, daß sie auch an den im Betrieb be- 
findlichen Wagen eingebaut werden kann. Doch 
soll die Verfolgung dieses Gedankens nicht dazu 
führen, besonders zweckmäßige, nur an neuen 
Wagen verwendbare Konstruktionen auszuschließen. 

Die Vorrichtung ist dem unten benannten Preis- 
richterkollegium an einem noch zu benennenden 
Tage in Berlin, voraussichtlich Anfang Oktober, an 
Fahrzeugen zur Prüfung vorzuführen. 

Bewerbungen sind schriftlich der Zentralstelle 
für Unfallverhütung beim Verbande der Deutschen 
Berufsgenossenschaften, Berlin Wo, Köthener 
Straße 37, bis zum 15. September d. J. mitzuteilen. 
Der Bewerber erlangt durch dieses Preisaus- 
schreiben oder durch seine Bewerbung keinen 
Rechtsanspruch auf einen Preis. 

Die Preisträger verzichten auf das Recht, die 
Vorrichtung in Deutschland patentieren zu lassen. 


Die Preisverteilung erfolgt spätestens sechs 
Wochen nach Prüfung durch das Preisrichter- 
kollegium. 

I. Preis 3500 Reichsmark 

II. Preis 2100 Reichsmark 


III. 


Das Preisrichterkollegium setzt sich zusammen 
aus den Herren: Ban do, Zucker-BG., Magdeburg: 
Grosch, Verband der Deutschen Baugewerks— 


Preis . 1400 Reichsmark 


BGen, Berlin-Wilmersdorf; Gutberlot, Fuhr- 
werks-BG., Berlin; Hermenau, Dampfkessel— 
überwachungsverein, Berlin; Kiesler, Sächs.“ 


Thür. Eisen- und Stahl-BG., Leipzig: Knoblauch, 
Kommerzienrat, Brauerei- und Mälzerei-BG., Berlin, 
Stellvertreter: Behr oder Wissel; Michels, 
Zentralstelle für Unfallverhütung. Berlin: Pierau, 
Großhandels- und Lagerei-BG., Berlin; Schaden- 


354 DER PAPIER-FA BRIAN T Heft 32, 1925 
berg, BG. für den Einzelhandel. Berlin: T T 
Wiencke, Genossenschaft für die Reichsunfall- 8 : wW zb ch 
versicherung der Fahrzeug- und Reittierhaltungen, S Bezeichnung der Waren 735 da 
Berlin. Í x 
Anmerkung 2. Durch Zu- per 100 kg 
Handelspolitik. schneiden oder Ausstanzen in 
Jugoslawien. Am 20. Juni 1925 ist der fol- gebrauchsfertige Form ge- 
gende neue jugoslawische Zolltarif in Kraft getre- brachte Kartons fallen unter 
ten. Er enthält Minimal- und Maximalzölle. Auf Post 467. 
Grund des deutsch- jugoslawischen Handelsabkom- | 443 Löschpapier, Cellulosewatte und 
mens genießt Deutschland ım Gegenseitigkeitsver- Filtrierpapier i 20 15 
hältnis die Meistbegünstigung, dementsprechend | 444 Packpapier im Gewicht über 30 g 
die Minimalzölle. Die Zollsätze des Tarifs ver- pro I gm ; 20 15 
stehen sich in Golddinar; das Zollagio ist 12 Papier- Anmerkung. Wenn Pack- 
Dinare für 1 Gold-Dinar. 100 Papier-Dinare sind papier sowie Löschpapier und 
rund 7,40 RM. Löschkartonpapier mit Gebrauchs- 
Auszug aus dem jugoslawischen Zoll- Wee Wareanpreisungen, 
tarif nach dem Stande vom 20. Juni 1925 Bilder u. del. bedruckt sind, unter- 
i j j liegen sie einem Zolle aus Pos. 455. 
Nr. Bezeichnung der Waren = F 445 Druck-, Zeichen- und Schreib- 
XI. Abschnitt. F 8 papier: ; 
Papier, Bücher, geographische 3 3 r 5 
karten und Bilder T = a) nicht satiniert, bis 60 g pro 
I qm . j í . I5 12 
ı. Papier und Waren daraus. per 100 kg b) anderes 25 20 
441 Papiermasse, mechanisch oder che- 2. Zeichenpapier 80 40 

misch bereitet, breiartig oder in 3. Schreibpapier 55 45 

fester Form, auch gebleicht oder 4. rastriertes Papier 100 Bo 

gefärbt oder mit mineralischen Anmerkung. Auf Papier 

Stoffen und Leim versetzt; Abfälle: l : aus Punkt la für Rotations: 

ı. aus Hadern (Lumpen) . . frei frei maschinendruck entfällt nur die 

2. aus Holz, Stroh und ähnlichen l Hälfte des Zollsatzes, solange 
Stoffen £ frei frei solches Papier im Lande in ge- 

3. Papierabfälle, ` Pappenabfälle, nügender Quantität nicht her- 
Makulatur und im allgemeinen gestellt wird. Einfuhrbedingun- 

Papier, das nur mehr zur Pa- gungen regelt der Fin.-Min. 

piererzeugung verwendet wer- 446 Papier, durch Pressen oder Be- 

den kann . 5. . frei frei drucken dessiniert (durch Farben 
442 Kartonpapier (Pappen, Pappen- gemustert) chagriniert, marmo- 

deckel), zusammengeklebt, über riert; auch lackiert, gaufriert, 

300 g pro qm, auch in der Masse De 35 45 

gefärbt: l ` 447 Seidenpapier und Packpapier mit 

1. unbestrichen oder ungetränkt: weniger als 30 g pro qm. 65 50 
a) in Bogen oder Rollen. 12 10 448 Zigarettenpapier und Zigaretten- 

b) welliger, plissierter, garnier- hülsen: 
ter, faltiger, auch mit unter- I. Zigarettenpapier: 
klebtem nichtbestrichenem a) in Bogen 80 00 
oder nicht getränktem Kar- b) in Rollen (Bobinen) 100 80 
ton 140 30 c) in Büchelchen und zum un- 

2. Bestrichener oder getränkter mittelbaren Gebrauche für 
Karton, mit Asphalt, Firnisse Zigaretten zugerichtet . 120 100 
und ähnlichem 20 15 2. Zigarettenhülsen . . 160 130 

3. weiß oder farbig gestrichen 440 Papier mit Kreide, Kohle, weißer | 
oder mit weißem oder farbi- Farbe (Barytweiß) oder dgl. über- 
gem Papier überzogen 25 20 strichen, mit Korkstaub, Wolle, 

4. lederartiger, vulkanisierter oder Baumwolle und ähnlichem, gum- 
ähnlicher Se, 40 30 miertes mit Kautschuk oder Gut- 

5. lackiert, mit eingepreßten, ein- tapercha überzogen, lackiertes Pa- 
geprägten oder auf andere pier 45 35 
Weise hergestellten Mustern, 450 Papier und Karton, vergoldet, ver- 
Photographiekartons und Ma- silbert, mit goldenen und silber- 
lerpappe (Bristolpappe) auch nen Verzierungen (Mustern), 
mit allen Papieren, mit Aus- bronziertes Papier, bronziertes 
nahme der in Punkt 3 benann- Kartonpapier, Papier mit Ueber- 
ten überzogen . . 50 40 zügen aus anderen Metallen, ge- 

Anmerkung 1. Auf ge- lochtes oder durch Lochen verzier- 
wöhnlichen Karton aus Textil- tes Papier (per foriertes Papier), 
material, nicht überstrichen und Karton mit auf irgendeine Weise 
nicht getränkt, entfällt, falls er hergestellten Bildern, Papierspitzen 
zur Erzeugung von Dachpappe umgeformt 100 8⁰ 
eingeführt wird, die Hälfte des 451 Papier und Karton, ganz oder teil- 
Zollsatzes aus Punkt ıa. Diese weise mit Webstoffen überzogen 
Begünstigung bleibt solange oder mit Unterlagen oder Ueber- 
aufrecht, als mit seiner Herstel- zügen aus Gespinsten oder Draht- 
lung im Lande nicht begonnen geflecht und Watte S 45 35 
wird. Einfuhrbedingungen re- 452 Schieferpapier und -pappe oder 5 
gelt der Finanzminister. schieferähnliches Papier u. Pappe 40 3 
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Nr, Bezeichnung der Waren 


Anmerkung. Tafeln aus 452 
unterliegen .einem Zuschlag von 

50 7. 

453 Sand-, Glas-, Schmiergel- und an- 
deres Schleiſpapien . 

454 Paraffin-, Oel-, Wachs-, Glycerin- 
und ähnliches Papier, Pergament- 
papier, auch Nachahmungen da- 
von; Blau- (Anilin- u. Ultramarin-) 
Papier: gefettetes Karbon- und In- 
dig opapier, hygienisches Papier in 
gekreuzten Bogen, auch auf Spu- 
len oder anderes zugerichtetes 
Fliegen und Mottenpapier. Rea- 
gens- (Lackmus- und Kurkuma-) 
Papier, sowie anderes chemisches 
und chemisch präpariertes Papier, 
ausgenommen wohlriechende: 

1. Gefettetes Indigo- und Karbon- 
papier; hygienisches in Rollen 
oder gekreuzten Blättern, auch 
Spulen oder anders zugerichtet 

2. Anderes. EE 
455 Wand- und Stehkalender, rastrierte 

Abreißblocks, auch mit gedruck- 

tem Text, aufgedruckten Empfeh- 

lungen und Adressen, Plakate, Er- 
zeugnisse mit Gebrauchsanweisun- 
zen usw.: 

1, einfarbig, ausgenommen bron- 
zierte, versilberte, vergoldete: 
a) ohne Bilder. i 
b) mit Bildern . Be Ne 

2. mehrfarbig. bronziert, vergul- 
det oder versilbert: 

a) ohne Bilder . 
b) mit Bildern . EEE 

456 Gedruckte Vorlagen zum Abzeich- 
nen, Vorlagen für Stickereien, Pa- 
pier mit Linien zur Herstellung 
von Mustern! 

1. einfarbig, ausgenommen bron- 
zierte, versilberte, vergoldete 

2. mehrfarbige, bronzierte, versil- 
berte, vergoldete EH 

457 Millimeterpapier und Papier für 
Stickereien (Stramin aus Papier) 

458 Papiertapeten: 

I. einfarbige. . re: 

2. mehrfarbige. bronzierte, versil- 
berte, vergoldete .. 

450 Spielkarten von jeder Form und 
Größe. auch in Behältern mit Bil- 
dern darauf. 

4% Photographisches Papier: 

I. nicht lichtempfindlich (Albu— 
min-, Gelatine-, Pigmentpapier 
usw 
lichtempfindliec . . 2... 

Anmerkung. Nach Punkt 
dieser Tarifnummer ist jedes 
mit Albumin oder Gelatine 
überzogene Papier zu verzollen. 
gleichviel zu welchem Zwecke 
es dient. 

461 Abziehbilder, nach den Konturen 
geschnittene Bilder, Figuren auch 
in Bogen, gebrauchte oder unge- 
brauchte Marken. Handelsmarken 
und andere Marken, Aktien, Ak- 
tienkupons in Bogen, Scheckblan- 
kette und Zahlungskupons, auch 
broschiert oder gebunden, Bank- 


tv 
H 


200 
120 


150 
200 


230 
260 


150 
230 
100 
100 


400 


400 


130 
325 


150 


120 


250 


Nr, 


462 
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Beseichnung der Waren 


noten außer Kurs, Etiketten zum 
Aufkleben, Auflegen oder Auf- 
stecken, auch in Verbindung mit 
gemeinen oder feinen Stoffen 
(Materialien), alles ein- oder mehr- 
farbig. bronziert, versilbert oder 
vergoldet . „ Bear va 
Anmerkung. Im Umlauf be— 
findliche Banknoten, ausgestellte 
Aktien, Wechsel oder Schecks, ab- 
geschnittene Kupons sind zollfrei. 
Schreibpapier, Briefumschläge, An- 
sichtskarten und Postkarten, alles 
auch mit Bildern, Bändern, Mono- 
grammen, Fmblemen, Arabesken, 
durch Pressen, Drucken oder auf 
andere Weise verziert, mit gefärb- 
ten Rändern, mit eingepreßten 
Kunst- oder Naturblumen, auch in 
Verbindung mit anderen Materia- 
lien PER E 
Anderes Briefpapier, Briefum- 
schläge, Postkarten, Briefkarten 
auch in Papierumhüllungen, in 
Briefumschlägen, Karton- oder 
Holzschachteln: 
1. ohne Verbindung mit anderen 
Materialien u E 
2. in Verbindung mit gemeinen 
oder feinen Stoffen . 


404 Düten und ähnliche Erzeugnisse: 


I. ohne Verbindung mit anderen 
Stoffen: 
a) aus Packpapier 
b) aus anderem Papier ; 
2. ın Verbindung mit anderen 
Stoffen, wie Leinwand, Gelatine, 
Staniol, Metallpapier und ähn- 
lichen Stoffen . . . 2. 2... 
Anmerkung. Säcke, Dü- 
ten, Kuverts u. dgl. mit aufge- 
druckten Firmen, Anleitungen, 
Geschäftsanpreisungen usw. 
ohne Bilder, unterliegen noch 
einem Zuschlag von 50 v. H. 
Mit Bildern werden sie unter 
Pos. 455 verzollt. 


Höchsitarif 
Dinar 


v 
o 
” 


400 


400 
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Mindesttarif 
Dinar 


100 kg 


120 


P E R S ON ALIEN 
— i [ ö—— 


Eisenhütteningenieur 
akademie 


Dr.-Ing. e. h. Kurt Sorge. 


Dr.-Ing. e. h. Kurt Sorge wurde am 28. Juli vor 70 
Jahren geboren. Als Sprößling einer Technikerfamilie 
wandte er sich ebenfalls dem Studium der Technik 
zu, das er im Jahre 1877 mit der Diplomprüfung als 


an der 
in Freiberg abschloß. 


sächsichen 
Die praktische 


Berg- 


Tätigkeit in mehreren Industriebetrieben führte den 
rastlos Vorwärtsstrebenden alsbald in leitende Stel- 


lungen. 
bacher 


gehörte. 


Hüttenwerke in Lothringen, 


Bereits 1888 wurde er Direktor der Ron- 


fünf Jahre 
später trat Dr. Sorge bei der Firma Fried. Krupp 
ein, der er seit 1899 als Mitglied des Direktoriums 
und als Generaldirektor der Krupp-Grusonwerke an- 


Weiteren Kreisen der Wirtschaft wurde 


der Jubilar bekannt durch die gleichzeitige Leitung 
wirtschaftlicher Verbände: so führte er von 1910 bis 
1911 den Vorsitz des Vereins deutscher Ingenieure, 
von 1915 bis 1920 den Vorsitz des Vereins deutscher 
Maschinenbauanstalten, zugleich wirkte er während 
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des Krieges von 1916 bis 1918 im Interesse des deut- anfall sind zwar nicht erhältlich, doch schätzt man 


schen Volkes als Chef des technischen Stabes. Diese 
Tätigkeit brachte ihm als ehrenvollste Anerkennung 
den Auftrag ein, den Reichsverband der deutschen 
Industrie, der im Februar 1919 aus dem Zusammen- 
schluß des Zentralverbandes deutscher Industrieller 
und des Bundes der Industriellen hervorging, zu 
leiten. Den Vorsitz des Reichsverbandes der deut- 
schen Industrie hatte Dr. Sorge seit dem April 1019 
bis zum Januar dieses Jahres inne. Ihm ist es zu 
verdanken, daß der Reichsverband während der 
schweren Nachkriegsjahre die gefährlichen Klippen 
des politischen Zusammenbruchs und die Auswir- 
kungen der Inflation überdauerte. Durch die Per- 
sonalunion mit der Führung der Vereinigung der 
deutschen Arbeitgeberverbände, deren Vorsitzender 
er von 1917 bis 1924 war, war es ihm vergönnt, einen 
wesentlichen Anteil an dem Wiederaufbau der deut- 
schen Wirtschaft zu leisten. Die Interessen der Wirt- 
schaft nahm Dr. Sorge als Mitglied des Reichstages 
unter lebhaftester Einsetzung seiner markanten Per- 
sönlichkeit wahr. Dem verdienstvollen Führer der 
Wirtschaft blieb auch die äußere Anerkennung nicht 
versagt: Die technische Hochschule in Dresden ver- 
lieh ihm den Titel des Dr.-Ing. ehrenhalber, die 
Bonner Universität ernannte ihn auf Grund sciner 
Verdienste als Führer der deutschen Industrie wäh- 
rend der Kriegs- und Uebergangsjahre zum Dr. rer. 
pol. e. h. Der Jubilar, dessen gewichtiges Urteil in 
entscheidenden Fragen der Wirtschaft auch heute 
noch von allen Seiten gerne eingeholt und befolgt 
wird, stellt nach wie vor, trotz seines Alters seine 
Arbeitskraft der deutschen Wirtschaft als Ehrenvor- 
sitzender der großen Wirtschaftsverbände zur Ver- 
fügung. („Berl. Börsenztg.‘) 


HANDEL UND VERKEHR 


Seefrachten. 


Der „Schiffsfrachtendienst“, herausgegeben von 
der Arpa Seefrachten G. m. H., Hamburg, 
Burchardstr. 13, enthält in Heft 13 (vom Juli 1925) 
unter anderem eine außerordentlich praktische 
Uebersicht über die für Papier 
gültigen Schiffsfrachten nach den Welthäfen, und 
zwar ab Hamburg und Triest. 


Ausfuhrmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
industrie. 


Südslawien. Die Staatsbahndircktion Sera- 
jewo vergibt am 24. August die Lieferung umfang- 
reicher Mengen Papier und Glaspapier. 


Gerichtliches Gutachten der Berliner Industrie- 
und Handelskammer. 


Holz. Im Holzhandel ist nach Auffassung der 
von uns befragten Wirtschaftskreise bei Waggon- 
geschäften der Verkäufer von Holz auch dann ver- 
pflichtet, die Kosten für die Bestellung und Heran- 
schaffung der Eisenbahnwaggons zu tragen, wenn 
er zwar „frei Anschlußgleis“ verkauft, aber die Ver- 
ladung des Holzes übernommen hat. Es entspricht 
mangels besonderer Vereinbarung im obigen Falle 
die Bemerkung „frei Anschlusgleis“ den Worten „frei 


Waggon Anschlußgleis“. C 8529/25 (XII AJ). 
Deutschlands Lumpenvorrat für die Papier- und 
Pappenfabrikation. 


Der augenblicklich in Deutschland verfügbare 
Lumpenvorrat für die Papier- und Pappenindustrie. 
einschließlich der Einfuhr von 22 000 englischen 
Tonnen Leinen-, Kattun- und Jutelumpen aus dem 
Vorjahre 1924, wird von dem Zentralverband des 
Deutschen Rohproduktengewerbes e. V. auf an- 
nähernd 280000 englische Tonnen geschätzt. Zu- 
verlässige Statistiken über den heimischen Lumpen- 


= verringert. 


und Cellulose - 


“ wezahlten 


den gesamten Jahresanfall auf etwa 400 000 englische 


Tonnen. 


Die Lage der erzgebirgischen Papierindustrie. 


Der Auftragsbestand verteilt sich zu drei 
Viertel auf das Inland und zu ein Viertel der Pro- 
duktion auf das Ausland; die Nachfrage und die Be- 
schäftigung sind nach wie vor als gut zu bezeichnen. 
Während die Rohstofflieferanten fast allgemein ein 
Ziel von einem Monat zugestanden haben, muß für 
aus der Tschechoslovakei bezogenes Holz Voraus- 
zahlung geleistet werden. („Berl. Börsenztg.“) 


Keine Erhöhung der Zellstoffpreise. 


Der Verein Deutscher Zellstoffabrikanten hat 
beschlossen, die Zellstoffpreise bis auf weiteres un- 
verändert zu lassen. Es dürfen zu den gegenwärtigen 
Preisen Abschlüsse für Lieferungen bis längstens 
Ende des Jahres 1925 getätigt werden. 


Günstige Ausfuhrziffern der deutschen Papier- 
industrie. 


Wie der „DHD.“ erfährt, gehört die Papier- 
industrie gegenwärtig zu den wenigen deutschen 
Industrien, deren Ausfuhr größer ist als vor dem 
Kriege, obwohl ein erheblicher Teil der Rohstoffe 
aus dem Auslande bezogen werden muß, weil nach 
dem Kriege von Deutschland große Holzgebiete ım 
Westen und Osten auf Grund des Friedensvertrages 
abgetreten wurden. Die Zahl der Papierfabriken hat 
sich gegenüber der Vorriegszeit bei uns um 8% ver- 
ringert. Die Papierindustrie ist an dem Gesamtwert 
der deutschen Ausfuhr mit etwa 5 % gegen 2% % 
im Jahre 1913 beteiligt. Die größte Ausfuhrsteige- 
rung hat der Druckpapierexport erfahren, für den 
besonders Südamerika (trotz schärfster Konkurrenz 
Kanadas) in Frage kommt. Die Ausfuhr deutscher 
Papiererzeugnisse hat sich nur in Japan und China 
Unter den Holzlieferanten der deutschen 
Papierindustrie steht seit Beendigung des Krieges 


Ungland hinter Schweden an zweiter Stelle. 


Erhöhung der Pappenpreise. 


Die Verkaufsvereinigung Deutscher Pappen- 
fabrikanten, Dresden, hat ihre Preise um 3—10 V. H. 
erhöht. Im Durchschnitt betragen diese Preis- 
erhöhungen 6—7 v. H. für Handpappen, während die 
Preise für Maschinenpappen weniger stark herauf- 
gesetzt wurden. Ihre Begründung findet diese Maß- 


nahme in zweimaliger Heraufsetzung der Löhne seit 
der letzten Preisfestsetzung im Mai. 


Wir erfahren 
hierzu, daß tatsächlich die Heraufsetzung der Ver- 
bandspreise — diese sind Mindestpreise — lediglich 
eine Anpassung der Listenpreise an die tatsächlich 
Preise darstellt. Wenn sich daher der 
Verband Deutscher Pappengroßhändler in scharfer 
Form gegen die Preiserhöhung wendet. so dürfte er 
in seiner Polemik etwas zu weit gehen. 


Erhöhung der Papierpreise. 

Der Verband Deutscher Druckpapierfabrikanten 
hat die Preise für August und September auf 34 Sé 
für Oktober bis Dezember auf 34½ Pf. pro Klo 
erhöht. 


LT 
MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 


— 


7. Niederrheinische Messe in Wesel. N 

Wie uns das Messeamt der Niederrheinischen 
Messe in Wesel mitteilt, hat die Messeleitung de" 
Beschluß gefaßt, angesichts der allgemeinen ez? 
Wirtschaftslage und der schweren finanziellen Be- 
lastung von Handel und Industrie von der 7 
haltung der geplanten Herbstmesse abzusehen. Die 
nächste Niederrheinische Messe wird im Frühjahr 
des kommenden Jahres stattfinden. 
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Unfälle und Unfallverhütung in den Zellstoff- und Papierfabriken. 


Von Direktor Th. E. Blasweiler, Berlin. 


Der Verwaltungsbericht der Papiermacher-Be- 
rufsgenossenschaft für das Jahr 1924 zeigt, daß die 
Unfälle im letzten Jahre wieder stark zugenommen 
haben. Nicht weniger wie 63 Todesfälle und 5931 
Unfälle wurden bei der Berufgenossenschaft zur 
Anzeige gebracht, gegenüber 4098 Unfällen und 
59 Todesfällen im Jahre 1923. Auf 100 Versicherte 
kommen 1924 55,47 Unfälle, im Jahre 1923 nur 36,40. 

Bei Betrachtung der Unfallursachen ergibt sich, 
daß eine nur verhältnismäßig geringe Zahl von Un- 
fällen auf fehlende oder mangelhafte Schutzvorrich- 
tungen zurückzuführen ist. Von einer Lässigkeit 
der Unternehmer kann nach Ansicht der Berufs- 
genossenschaft als Unfallursache nicht gesprochen 
werden. Dagegen war die Zahl der Unfälle infolge 
Sorglosigkeit, Unachtsamkeit oder Unterschätzung 
der Betriebsgefahren auf Seiten der Arbeiter sehr 
groB. So wurde z. B. ein Arbeiter bei Reinigungs- 
arbeiten an der losen Arbeitsschürze, die er verbots- 
widrigerweise trug, von der laufenden Welle er- 
faßt, um dieselbe gewickelt und tödlich verletzt. In 
einem anderen Falle wollte ein Arbeiter beim Regeln 
des Laufes der Abwicklung einer Papiermaschine die 
Bremse nachlassen und beugte sich zu diesem 
Zwecke über die rotierende Rollstange; er wurde 
dabei von einer Stellringschraube am Aermel er- 
faßt und mit herumgeschleudert, wodurch ihm der 
Arm ausgerissen wurde. 

Die leidige Angewohnheit, beim Schlappwerden 
des Riemens Binden auf eine oder beide Riemen- 
scheibenkränze zu legen, um den Riemenzug zu 
regulieren, verursachte einem Maschinenführer eine 
Ausrenkung des linken Armes, der vom Riemen 
erfaßt wurde. Ueberhaupt ist das Hantieren an den 
Riemen während des Betriebes ein gefährliches 
Spiel. Das folgende Beispiel ist typisch. 

Zur Beseitigung einer im Kollergang auf— 
getretenen Stockung infolge zu starken Eintrages 
war ein Kollergangarbeiter auf Geheiß eines Mit- 
arbeiters auf die Riemenscheibenverschalung ge- 
klettert und wollte durch Ziehen am Antriebsriemen 
die Störung beseitigen bzw. den Riemen auf die 
Leerscheibe verschieben. Auf den feuchten Brettern 
glitt er aus, wurde von dem daneben laufenden 
Riemen eines zweiten Kollerganges erfaßt und 
zwischen Riemen und Riemenscheibe gequetscht. 
An Schädel-, Rippen- und Schlüsselbeinbruch ver- 
starb er kurz darauf. 

Auch an laufenden Maschinen soll man nicht 
herumhantineren und nicht in die Maschine hinein- 
fassen. So wollte ein Hilfsarbeiter nach dem Ent- 
leeren des Kollerganges noch bevor derselbe zum 
Stillstand gekommen war, mit den Händen Schmutz 
von den Schabermessern entfernen. Durch diese 
verbotswidrige Handlung erlitt er eine erhebliche 
Verletzung der linken Hand. 

In einem anderen Falle wollte ein Maschinen- 
gehilfe bei einem Trockenzylinder eine Schutzvor- 
richtung anbringen, was an und für sich sehr löb- 
lich ist; er setzte aber die Papiermaschine nicht 
still, kam infolge Ausgleitens zu Fall und geriet 
mit dem linken Unterarm zwischen Trockenfilz und 
Trockenzylinder. 

Zwei charakteristische Unfälle durch Hinein- 
greifen in laufende Maschinen sollen noch an- 
geführt werden. In dem einen Falle wollte ein 
Holzschleifer Stoff entfernen, der sich um die Filz- 
leitwalze der Entwässerungsmaschine gewickelt 
hatte; er wurde dabei um die Walze gezogen und 
erlitt schwere Verletzungen, denen er erlag. Im 
zweiten Falle wollte ebenfalls in einer Holz- 
schleiferei ein Mann beim Probelauf einer neuen 
Entwässerungsmaschine bei der ersten Knickwaize 


der Filzführung anhaftende Holzstoffteilchen mit 
der Hand entfernen, wurde von dem neuen Filz 
erfaßt, mitgenommen und totgedrückt. 

Eine große Gefahr stellen auch die Lastenauf- 
züge dar, die in Ordnung zu halten, eine der wichtig- 
sten Aufgaben ist. Das Beispiel eines Unfalles: Ein 
Elektrolehrling sollte einen Motor transportieren 
und wollte dazu den Fahrstuhl benutzen. Da sich 
die selbstschließende Fahrstuhlschachttür leicht 
öffnete, glaubte er den Korb hinter der Tür, trat 
ein und fiel ein Stockwerk tief hinab; er trug eine 
schwere Beinverletzung davon. 

Auch beim Reinigen der Rechen des Ober- 
wasserkanals von Wasserturbinen ereignen sich 
leicht Unfälle. So fand ein Werkführer nachts beim 
Rundgang den Turbinenwärter mit dem Kopf nach 
unten an die Stäbe des Rechens angesaugt tot auf; 
der Mann hatte offensichtlich beim Reinigen des 
Rechens das Uebergewicht bekommen, indem das 
Reinigungsinstrument beim Hochziehen gehakt hat; 
die Beleuchtung der Bühne war eine gute. Durch 
Anbringen einer Fußleiste und einer Schutzstange 
etwas vor dem Rechen kann dieser Unfallgefahr be- 
gegnet werden; bekommt der Arbeiter das Ueber- 
gewicht oder rutscht aus, so fällt er auf die Schutz- 
stange und kann sich festhalten. 

Noch eine Gefahrquelle soll hier erwähnt wer- 
den, nämlich das Oeffnen von Druckgefäßen, das 
oft sehr unvorsichtig vorgenommen wird, wie 
folgendes Beispiel zeigt. 

Ein Kocherwärter half beim Oeffnen des Deckels 
eines Strohkochers. Obwohl das Dampfeinlaßventil 
vorher fest geschlossen und das Ablaßventil angeb- 
lich 3 Stunden geöffnet war, hatte sich im Kocher 
ein so erheblicher Dampfdruck, wahrscheinlich 
durch Verstopfen des Ablaßventils, erhalten, daß 
der noch nicht vollständig gelöste Deckel unter Ab- 
reißen einer Verschlußschraube in die Höhe ge- 
schleudert wurde; der Kocherwärter erlitt so erheb- 
liche Brandwunden am ganzen Körper, daß er nach 
10 Stunden starb. Trotzdem eine Anleitung zum 
ordnungsmäßigen Oeffnen des Deckels in unmittel- 
barer Nähe des Strohkochers angeschlagen war, 
sind nach dem obigen Befund entgegen der Anlei- 
tung die Verschlußschrauben vor dem Anlüften des 
Deckels herumgelegt worden. 

Aus dieser kleinen Blütenlese der vielen tausend 
Unfälle, die bei der Berufsgenossenschaft angemel- 
det wurden, ersieht man schon, wie manches Un— 
glück sich hätte zweifellos vermeiden lassen, wenn 
seitens der Arbeiter die Unfallverhütungsvorschrif— 
ten besser befolgt worden wären. 

In der Bekämpfung der persönlicher Sorglosig- 
keit und Unachtsamkeit der Arbeiter an den ver— 
schiedenen Maschinen hat der Verband der deut— 
schen Berufsgenossenschaften durch Schaffung von 
Unfallbildern einen großen Fortschritt gemacht. 
Durch diese Unfallbilder werden die Forderungen 
der Unfallverhütung wesentlich wirksamer zum 
Ausdruck gebracht. als durch Aushang von Unfall- 
verhütungsvorschriften und Warnungsplakaten. 
Diese Unfallbilder müssen sehr groß und recht 
bunt sein, mit Schlagwort-Aufschriften. wie z. B.: 
„Was tragt ihr lieber, Glasauge oder Schutzbrille?“ 
Ein Beamter der Papiermacher-Berufsgenossen- 
schaft berichtet, daß durch den Aushang dieses 
Bildes, Schleifer an Schmirgelscheiben Schutz— 
brillen aufsetzten. während sie vorher durch noch 
so gutes Ermahnen nicht dazu zu bewegen waren. 
Eine weitere Anregung aus den Reihen der Arbeiter 
ist, die Unfallbilder öfter zu wechseln, um die Wir- 
kung durch jeweiligen Neuigkeitscharakter zu er- 
höhen; dabei sollen die alten Bilder gesammelt 
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werden, damit sie anlässig bestimmter Unfälle von 
neuein zum Aushang gebracht werden können. 

Ein weiterer Fortschritt in der Bekämpfung 
der Unfälle ist der Unfallverhütungsfilm, der eine 
Gegenüberstellung des falschen und des richtigen 
Verhaltens bei den einzelnen Betriebsvorgängen 
zeigt. Hierdurch wird das Wesen und die Wirkung 
der Unfallverhütungsmaßnahmen den Leuten viel 
nachhaltiger vor Augen geführt, als durch Aus- 
hängen noch so fein ausgeklügelter Unfallverhü- 
tungsvorschriften, die erfahrungsgemäß fast gar 
nicht gelesen werden. 

Trotzdem man in der Anbringung und Aus- 
bildung geeigneter Schutzvorrichtungen weit vorge- 
schritten ist, wird auf diesem Gebiete immer Neues 
gebracht. Einige Einrichtungen!) mögen kurz er- 
wähnt werden. 

Der Kugelkocher mit seiner Neigung zum Um- 
kippen ist immer eine große Gefahrquelle in den 
Papierfabriken; die Anbringung einer einfachen 
Handbremse erlaubt mit ganz geringer Kraftanwen- 
dung den Kocher im Falle der Gefahr in jeder 
Stellung einzuhalten, ganz gleichgültig, wo sich der 
Kocherhals befindet oder ob das Kochgut exzen- 
trisch gelagert, ein Drehmoment ergibt. Die Hand- 
bremse hat sich in vielen Betrieben schon gut be- 
währt. 

Ein wunder Punkt bei den Lasten- Aufzügen. 
die sich wohl in fast jeder Fabrik vorfinden, war 
bisher eine geeignete Fangvorrichtung im Falle des 
Versagens der Aufzugvorrichtung. Auf Veranlas- 
sung des Verbandes der Aufzugsfabrikanten wurden 
über 200 Versuche mit allen Arten von Fangvor- 
richtungen an der technischen Hochschule zu 
Charlottenburg gemacht. Die besten Ergebnisse 
wurden mit glatten Bremsbacken erzielt, die im 
Gegensatz zu gezahnten oder mit Gelenken versehe- 
nen glatten Bremskeilen, sich gleichmäßig an die 
Fangschienen anlegen. Der große Vorteil der 
glatten Bremsbacken besteht in einem sanften Ab— 
bremsen des Förderkorbes bzw. des Fahrstuhles 
während gezahnte Keile, Messer und dergleichen 
den Korb auf kurze Strecke zum Stillstand bringen 
sollen: die hierdurch bedingte enorme Kraftauswir- 
kurg führt aber häufig zum Versagen oder Bruch. 

Einen neuen zweckmäßigen Transmissions- 
wellenschutz bringt die Firma Josef Waibel. 
Schwäbisch-Gemünd, auf den Markt. Die Umklei- 
dung der Welle besteht aus kräftigen Holzstäben. 
die mit der Welle geräuschlos umlaufen, gegenüber 
ähnlichen Konstruktionen älteren Datums, die sehr 
starkes Geräusch verursachen. Bei Berührung 
bleibt der Schutzkorb sofort stehen: ein UErfaßt— 
werden von der Welle ist somit ganz ausgeschlossen. 
Die Herstellung dieser Vorrichtung erfolgt für alle 
gebräuchlichen Wellendurchmesser und in be— 
stimmten Längen, die aber um 75 bis 80 % ihres 
Mages ausgezogen werden können. Hierdurch ist 
man in der angenehmen Lage, auch ohne groge 
Passungsarbeit den Schutzkorb für jeden Wellen— 
abschnitt im Betriebe anzubringen. Der Schutzkoch 
wird aufgeklappt, um die Welle gelegt, was bei 
vollem Betrieb geschehen kann. dann zugeklappt, 
mit zwei Schrauben zugeschraubt und in der er- 
forderlichen Länge ausgezogen. Die Anbringung 
erfordert kaum zwei Minuten. Der Preis für diese 
so wichtige Schutzvorrichtung ist infolge fabrik- 
mäßiger Herstellung niedrig. 

. Wirtschaftlich vorteilhaft, aber auch Unfälle 
verhütend, ist der „Stetige Holzschleifer“ dessen 
Preßzylinder nicht mehr den Händen des Bedie- 
nungspersonals zugänglich sind. u 

Uebersichtliche elektrische Finzelantriebe und 
elektrische Gruppenantriebe von Walzen und Zylin- 


1) V’erwaltungsbericht der Papiermacher-Berufs- 
Lenossenschaft für das Jahr 1924. 


dern bei Papiermaschinen sind, durch die Möglich- 


keit der Momentausschaltung von verschiedenen 
Punkten der Maschine aus, die Unfallverhütung 
fördernd. 

Bei den modernen schnellaufenden Papier- 


maschinen sollte man nur die pneumatische Vorrich- 
tung zum Aufführen der Papierbahn benutzen, die 
von Voith in Heidenheim hergestellt wird. Der 
(sefahr des von dem Trockentilz Erfaßtwerdens be- 
regnet die Zentraltrockenfilz-An- und Entspannung 
nach dem „Patent Naltschmidt“, die vom Füllner- 
werk in Warmbrunn zur Ausführung kommt; durch 
diese Einrichtung wird außerdem eine erhebliche 
Ersparnis an Trockenfilzen erzielt, da die Spannung, 
die einmal eingestellt ist, sich immer wieder selbst 
reguliert, und so nicht mehr von Hand nach dem 
Gefühl des Maschinenführers eingestellt zu werden 
braucht. 


Die Messer der Querschneider sind oft verhäng- 


nisvoll für unvorsichtige Hände geworden. Die 
Thaler sche Schutzvorrichtung hat sich hier 
bestens bewährt; sie verhindert in zuverlässiger 


Weise das Erfaßtwerden etwa auf der StoßBleiste be- 
findlicher Finger, indem die StoBleiste sofort und 
sicher bei der Berührung umgelegt wird. Aber auch 
durch die weitgehende Verwendung von automatisch 
arbeitenden mechanischen Ablegern, die bei den 
groBen Schnittgeschwindigkeiten moderner Ma- 
schinen sowieso erforderlich sind, ist das gefahr- 
bringende Bogenfangen von Hand immer mehr 
zurückgedrängt worden. Die Bogenableger. von 
denen der Rundlaufableger von Dr. Otto 
Strecker. Darmstadt, besonders erwähnt sein 
möge, haben also nicht nur wirtschaftliche Vor- 
teile, sondern sind auch unfallverhütend. 

Wie ein oben angegebener Unfall zeigt, ist auch 


das Reinigen der Rechen an Oberwasserkanälen 
der Masserturbinen leicht gefahrbringend. Hier 
springen zwei bewährte Einrichtungen ein, die 


Rechenreinigungsanlage der Firma Buderussche 
isenwerke, Karlsruhe, und die fahrbare 
Rechenreinigungsmaschine von Voith in Heiden- 
heim. 

Bei den neuen Transportmitteln in den Fabriken, 
den Klektrokarren, muß zur Vermeidung von Un- 
fällen verlangt werden, daß sie mit sicher wirken- 
den, elektrischen Bremsen sowie mit Band- oder 
Backenbremsen versehen werden. Die Erfahrung 
hat gezeigt, dab man Schutzstangen vor dem 
Führerstand oder wenigstens Fußleisten auf den 
Stehbrettern anbringen muß, um Unfällen vor 
zubeugen. Bei Rohölschleppern fehlen sehr oft die 
Verkleidungen der Schwungräder; dient der Rohöl- 
motor gleichzeitig auch zum Antrieb von Arbeits- 
maschinen, so muß eine Abdeckung der Schwung- 
radarme vorgenommen werden. 

Außer den mechanischen Gefahren der Ma- 
schinen und baulichen Einrichtungen der Fabriken 
bestehen gesundheitsschädliche Einflüsse durch das 
Einatmen von giftigen Gasen. In den Zellstoff. 
und Papierfabriken und ihren Nebenbetrieben sind 
es besonders schwefligsaure Gase, Chlorgas und 
Kohlensäure, die zu Unfällen führen können. 

Die schwefligsauren Gase rufen zwar Reizungen 
der Atmungsorgane hervor, wirken aber meist harm- 
los; nur bei starker und längerer Einatmung hat man 
Lungenentzündungen zu gewärtigen. Beim Remigen 
und Reparieren der Laugenbottiche ist die letztere 
Gefahr gegeben, wenn vor dem Besteigen solcher 
Bottiche, dieselben nicht vom Bodenschlamm und 
schwefligsauren Salzen an den Wandungen dur 
Ausspülen mit Wasser, dem man eventuell etwas 
Ammoniak zugesetzt hat, befreit sind. Auch nach- 
trägliches Einpressen von Luft entfernt gefahr- 
bringende schweflige Säuredämpfe. Mit gutem Er- 
folg wendet man bei den erwähnten Reinigung, 
arbeiten einfache Gashelme an, die um den als 
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gebunden werden und denen frische Luft durch eine 
kleine blasebalgähnliche Luftpumpe zugeführt wird: 
einem unangenehm werdenden Ueberdruck begegnet 
man durch ein kleines Ueberdruckventil. Der Ge- 
brauch des Gashelms verlangt neben dem Träger 
desselben immer noch einen Bedienungsmann für 
die Luftpumpe, der so gezwungen ist, in der Nähe 
des Bottichs zu bleiben. 

Die Kohlensäure bildet sich in den Sulfitsprit— 
jabriken in den Gär- und Hefebottichen. Beim Ent- 
leeren der Bottiche sinkt die Kohlensäure durch ihr 
hohes spezifisches Gewicht zu Boden und bildet 
eine große Gefahr für die Arbeiter, die in den 
Bottich einsteigen, um ihn vom Hefeschlamm zu 
reinigen. Dieser Unfallgefahr begegnet man am 
besten, wenn man ein Einsteigen in den Bottich, 
durch geeignte Einrichtungen zur selbsttätigen Ent— 
ſernung des Hefeschlammes, überhaupt überflüssig 
macht. Sollte aber ein Befahren doch nötig sein, 
dann muß der Hefebottich weitmöglichst ausgespült 
und dann durch eingeführte Preßluft gelüftet wer— 
den. Der dann einsteigende Arbeiter muß angeseilt 
werden und ein Arbeitskollege, der das Seilende in 
den Händen hat. muß außerhalb der Gefahrzone 
den im Bottich Arbeitenden ständig beobachten, um 
ihn im Notfall herausziehen zu können. 

Die Gefahr der Gesundheitsschädigung durch 
Chlorgase besteht meist bei der Verwendung von 
flüssigem Chlor. Bei den Abfülleinrichtungen und 
bei den l.agerungsbehältern für flüssiges Chlor muß 
deshalb nur zweckentsprechendes Material, am 
besten Schmiedeeisen, zur Verwendung kommen; 
die Armaturen sollen aus Stahlguß bzw. schmied- 
barem Stahl sein. Da Chlorgas leicht von Wasser 
absorbiert wird, so versieht man die Armaturen mit 
Berieselungseinrichtungen, die bei auftretenden Un- 
dichtigkeiten leicht in Tätigkeit gesetzt werden 
konnen; der künstliche Regen nimmt das aus- 
tretende Chlorgas auf und beseitigt die Gefahr des 
Einatmens. Die Räume der Chlorgasbehälter ver- 
bindet man, wenn eben möglich, mit einem Schorn- 
stein, wobei die Abzugschieber nahe am Boden 
liegen müssen, da das Chlorgas spezifisch schwerer 
ist als Luft und nach unten sinkt. 

Gasbleichkammern sollen schon aus wirtschaft- 
lichen Gründen nur mit der eben erforderlichen 
Chlorgasmenge beschickt werden. Man lege die 
Bleichkammern stets getrennt außerhalb der eigent- 
lichen Arbeitsräume, um im Falle von Undichtig- 
keiten keine Chlorbelästigung der Arbeiter zu ge— 
wärtigen. Nach beendeter Bleiche wird eine zwang- 
laufige Entlüftung der Bleichkammern durch 
Exhaustoren vorgenommen, und dann erst darf der 
Raum zwecks Chargenwechsels betreten werden. 

Wie schon eingangs erwähnt, hat die Zahl der 
Betriebsunfälle im letzten Jahre wieder sehr zu- 
xenommen. Trotz der segensreichen Tätigkeit der 
Berufsgenossenschaften im allgemeinen, wie der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaften im beson- 
deren. die ihre vornehmste Aufgabe in der Be- 
kampfung der Unfälle durch Verhütungsvorschriften 
und Ueberwachung und Verbesserung der Schutz- 
einrichtungen sehen, ist die Zahl der Opfer eine so 
grobe, Nur ein ganz geringer Teil der Unfälle ist 
auf fehlende oder mangelhafte Schutzvorrichtungen 
zurückzuführen. Meist sind es, wie schon erwähnt, 
Sorglosigkeit. Unachtsamkeit und Lässigkeit, oft 
auch Unterschätzung der Betriebsgefahren 
gar die irrige Ansicht, durch die Schutzvorrich— 
tungen in ihrer Arbeit behindert zu werden. die die 
Leute ins Unglück bringen. Da muß die Betriebs- 
leitung immer wieder aufklärend und warnend 
wirken und durch Aushängen von krassen Unfall- 
bildern und Vorführung von Unfallverhütungengs- 
filmen dje Arbeiter auf die lauernden Gefahren un- 
geschützter Maschinen aufmerksam machen. Wird 
jemand angetroffen bei der Beseitigung oder Un— 


oder 


brauchbarmachung von Schutzeinrichtungen, dann 
soll man auch vor energischer Bestrafung des Schul- 


digen nicht zurückschrecken. u 


Die Papierzölle im Reichstagsausschuß. - . 

Der Handelspolitische Ausschuß des Reichstags 
beschäftigte sich am Montag, den 20, Juli, bei der 
Weiterberatung der Zollvorlage mit den Zollposi- 
tionen für Papier aller Art. 

Für Zigarettenpapier soll nach der 
Regierungsvorlage der Zullsatz von 20 auf 40 M. für 
den Doppelzentner erhöht werden. 5 

Die Abgeordneten Dr. Breitscheid. (Soz.) 
und Könen (Komm.) verlangen demgegenüber 
Zollfreiheit für Zigarettenpapier, während der Ab- 
geordnete Kopsch (Dem.) die Beibehaltung des 
bisherigen Zoilsatzes von 20 M. wünschte -> 

In Uebereinstimmung mit dem Regierungsver- 
treter trat demgegenüber der Abgeordnete Le 
Leune Jung (D.N.) für die Zollerhöhung ein. 
Es handle sich hier um ein bei den Handelsverträgen 
mit der Tschechoslovakei, Oesterreich und Frank- 
reich wichtiges Verhandlungsobjekt zu Kompen- 
sationszwecken. ee N 

Der Zollsatz für Zeitungspapier, Schreib- 
papier, Kartonpapier usw. soll nach der Vorlage von 


10 auf 15 bzw. 20 M. pro Doppelzentner erhöht 
werden. | | „ S 1 
Abg. Könen (Komm.) bekämpft ebenso wie 


der Abg. Dr. Breitscheid (Soz.) diese Zoll- 
erhöhungen als eine schwere Schädigung des Zei— 
tungswesens und des graphischen Gewerbes über- 
haupt. Der Redner verwies auf eine Entschließung, 
die der Verein deutscher Zeitungsverleger auf seiner 
letzten Tagesordnung angenommen habe und in der 


angesichts der erhöhten Papierpreise eine Erhöhung 
der Anzeigenpreise als unvermeidlich bezeichnet 


werde. Eine solche Erhöhung würde schließlich zu 
einer allgemeinen Preissteigerung führen. Die 
deutsche papiererzeugende Industrie sei durch Ein- 
fuhrverbote hinlänglich geschützt und bedürfe der 
Zollerhöhungen nicht. 

Die Abg. Le Jeune Jung (D. N.) und Lam- 
mers (Z.) führten demgegenüber aus, die deutsche 
papiererzeugende Industrie befände sich in außer- 
ordentlich schwieriger Lage und müsse durch 
Schutzzölle von den Schwankungen des Weltmarkt- 
preises unabhängig gemacht werden. Die Forde- 
rungen der Regierungsvorlage seien auch als mäßig 


zu bezeichnen. 


ki 


Exportrückgang in der Papierindustrie. 
Die Papierfabriken klagen über Rückgang der 
Exporte, und zwar äußert sich dieser um so stärker, 
je weiter die Papierverarbeitung davon betroffen 
wird. Hinzu kommt, daß die Mehrzahl der Betriebe 
im Laufe der letzten Zeit bedeutende Erweiterungen 
der Werkanlagen vorgenommen haben, die jetzt 
nicht voll beschäftigt sind. Das Inlandsgeschäft, 
namentlich in Druckpapier, wird als befriedigend 
bezeichnet, da der Konsum trotz der an sich 
schwächeren Geschäftszeit stark zugenommen hat. 
In der Papierverarbeitung ist der Geschäftsgang 
weniger angespannt. Die Preise liegen im all- 
gemeinen stabil, jedoch ist infolge neuer L.ohnforde- 
rungen der Arbeiterschaft eine gewisse Spannung 
zu verzeichnen. 


l 


a — 
AUSLANDSSCHAU 


Australien Ze 
plant neue Papier-Industrieanlagen. Noch in diesem 
Jahre soll in Burma eine Zellstoff-Fabrik fertig- 
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gestellt werden, über deren Leistungsfähigkeit je- 
doch nichts zu erfahren ist. Die Versuche mit 
tasmanischen Hölzern sind zufriedenstellend aus- 
gefallen. („Papierzeitung‘“.) 


Vor einer neuen Expansion der amerikanischen 
Kunstseiden-Industrie. 


Die nunmehr erfolgte praktische Durchführung 
des umfangreichen deutschen Kunstseiden-Fabrika- 
tions-Projektes in den Vereinigten Staaten, hat auf 
den amerikanischen Kunstseidenmärkten starke 
Gegenwirkungen ausgelöst, die hauptsächlich in 
einer Produktionserweiterung der amerikanischen 
Kunstseiden-Konzerne bestehen. Der amerikanische 
Korrespondent des „Konfektionär“ kabelt hierzu, 
daß durch den Hinzutritt des deutschen Kapitals zur 
amerikanischen Industrie nunmehr der internationale 
Kreis der Kunstseiden-Finanzinteressen sich zu 
schließen beginnt. Der größte U. S. A.- Trust, die 
„Viscose-Gesellschaft“ wird hauptsächlich von eng- 
lischem Kapital kontrolliert. Die Tubize Company 
besitzt enge Bindungen nach Belgien, und nur die 
Dupont Rayon Company nebst Tochtergesellschaften 
ist in der Hauptsache amerikanischer Besitz. Den 
deutschen Beispielen folgend, will nunmehr die Snia 
Viscosa, Italiens großer Kunstseidentrust, ebenfalls 
ihre Interessen erweitern, und sie hat auch zu diesem 
Zwecke ihre Beteiligung aus der Industrial Fibre Co. 
zurückgezogen und will nunmehr selbständig zwei 
neue Kunstseidenfabriken in Kalifornien aufmachen. 
An Stelle der Italiener tritt die mit 60 Mill. Dollar 
arbeitende Industriell Rayon Corporation als Kon- 
trolleur der Industrial Fibre Co., deren Jahres- 
produktion von 3 auf 4 Mill. Ib. erhöht werden soll. 
Wenn man ferner noch in Betracht zieht, daß die 
englische Goldfields-Finanzgruppe ihren Besitz bei 
der American Cellulose and Chemical Manufacturing 
Co. erhöht hat und ihre Kreditgabe erweitern will, 
so dürfte bereits in allernächster Zeit am amerika- 
nischen Kunstseidenmarkte ein internationaler Wett- 
bewerb entstehen, der unter Umständen die über- 
raschendsten Wirkungen haben kann. | 

(„Berliner Börsen-Zeitung“.) 
Großbritannien. 

Es liegen jetzt die Zahlen über die Ein- und 
Ausfuhr von Papier und Pappe im ersten Halbjahr 
1925 vor, und zwar ergibt sich ein nicht gerade 
ungünstiges Bild, sowohl im Vergleich zu den Vor- 
jahren als auch gemessen an den Ergebnissen der 
anderen Industriezweige des Landes. Die Papier- 
einfuhr betrug: a i 

Januar-Juni 1925 6876414 cwts. 7052231 Lstr. 
Januar-Juni 1924 6259 702 cwts. 6 403 172 Lstr. 
Januar-Juni 1923 5678352 cwts. 6 182 836 LsStr. 

Das Halbjahrsergebnis 1925 übertrifft danach 
das von 1924 um ungefähr 10 % und das von 1923 
um 21%. Im Werte beträgt das Mehr 10 % bzw. 
14. Von der Gesamtpapiereinfuhr entfallen 31,4 % 
auf Pack- und Umschlagpapier, 26,8 % auf Stroh- 
pappe, 25,9 % auf Druckpapier. Hauptlieferant von 
Pack- und Umschlagpapier war Schweden mit 
812 280 cwts. (89 365 cwts. mehr als im ersten Halb- 


Russisches 
e 
andere ausländ. 


J. F. Nüller Q Sohn A 


Büre in Prag für die Tschechoslowakei 


jahr 1924). Deutschland ist mit 457 282 cwts. Pack- 
und Umschlagpapier vertreten, das ist ungefähr 
5000 cwts. weniger als in der gleichen Zeit des 
Vorjahres. Ganz erheblich zugenommen hat in 
dieser Gruppe die Einfuhr aus Norwegen, die 
432654 cwts. betrug und das Ergebnis des Vor- 
jahres damit um nicht weniger als 223575 cwts. 
übertrifft. Finnland, Belgien und Kanada be- 
teiligten sich ungefähr im gleichen Rahmen. Den 
Hauptteil des eingeführten Druckpapiers bezog 
Großbritannien aus Norwegen, das mit 415 019 cuts. 
jetzt die Stellung Finnlands übernommen hat. An 
zweiter Stelle steht Neu-Fundland (383 742 cuts. ). 
Es folgen dann den Lieferungsmengen nach Finn- 
land (342 743 cwts.), Schweden (308 622 cwts.) und 
Deutschland (102 386 cwts.).. Ueberall ist ein Rück- 
gang zu verzeichnen zugunsten Norwegens, und 
zwar am stärksten bei Finnland. Gestiegen ist 
übrigens auch die Einfuhr von Druckpapier aus 
Kanada, und zwar von 1892 cwts. auf 87990 cwts. 
in den beiden in Frage stehenden Semestern. 

Die Ausfuhr Großbritanniens in der Berichts- 
zeit zeigt ebenfalls einen Zuwachs, und zwar ge- 
staltet sich hier das Bild folgendermaßen: 

Januar-Juli 1925 E 398 704 cwta. 4765 768 Lstr. 
Januar-Juli 1924 2 196 679 cwts. 4327 709 Lstr. 
Januar-Jufi 1923 2083 093 cwts. 4 213 687 Let, 

Die Ausfuhr von Papier und Pappe zeigt danach 
im ersten Halbjahr 1925 ein Mehr von über 9% 
gegenüber dem Vorjahr und über 10 % gegenüber 
1923. Im Wert beträgt die Differenz 10 bzw. 13%. 
Druckpapier nimmt in der Ausfuhr 70 % ein. Haupt- 
abnehmer des britischen Druckpapiers war Austra- 
lien, wohin 66,2 % des Druckpapierexports gelangten. 
Ferner lieferte Großbritannien Papier in groben 
Mengen nach Neuseeland, Britisch-Indien, Britisch- 
Südafrika, Ceylon und Kanada. Auch die Ver- 
einigten Staaten nahmen 17624 cwts. ab. Die Ver- 
schiffungen nach Frankreich haben nachgelassen 
und betrugen nur noch 14 466 cwts. l 

Zum Schluß seien hier noch die Ziffern für die 
in den ersten sechs Monaten dieses Jahres und der 
Vorjahre eingeführten Rohmaterialien für die Papier- 
industrie angegeben. Es wurden nach Großbritannien 
exportiert: 

Januar-Juni 1925 657 155 t 4897 192 Let 
Januar-Juni 1924 568606 t 4549616 Lstr. 
Januar-Juni 1923 600905 t 4908708 Lstr. 

Die Zahlen des ersten Semesters 1925 ergeben 
einen Zuwachs von 15,5 % gegenüber 1924 und 93 
gegenüber 1923, wertmäßig beträgt die Steigerung 
gegenüber dem Vorjahr 7,6 , während gegenüber 
1923 ein Nachlassen um 2% festzustellen ist. 

Ungebleichter, trockener, chemischer Zellstoff 
wurde in der Hauptsache von Schweden geliefert 
es ist jedoch gegenüber dem Vorjahre ein Nachlassen 
zu konstatieren (um 3388 t). Ferner lieferte Finn- 
land und Norwegen große Mengen dieses oh- 
materials. Aus Deutschland wurden 4587 t bezogen. 
Feuchte mechanische Masse kam in erster Linie aus 
Norwegen, dem sich Schweden und Kanada an- 
schließen. MI. 


Papierholz 


=Q., mi, Hamburg 27 


Büro in Wien für die gesamien Donauländer 


n: Heft 32, 1925 DER PAPIER-FABRIKANT 561 


an 
2 
Ze 
` SA 15 N SL 
yt- He e, ee gn E EHRLICH K 
SC KE CES 5 
f 8 K dii Ge d W 
PEN 0% 72 CAR Gef „6 8 KAN = 
f d 
2 7 0 GEN KRAH See e SN Ze e 
Kéi 
, nm ya, Mi DN Se 27 ee, LTE di Ki 88 n Mie e Ze, 
a ) 
8 
Sale — N 
ES (CH) 
: 22 LER 
& LS ao 
e n 
* BE 
j béi Mé 
dr 
e ` S 
` 
We ER 
N ev 


See 
Ce 

25 
de 
Le 


Lé 
5 


© 
L 
> 


inderZellstoffu. 


: Papierindustrie 


Kraftmaschinenmit Entnahme- 
und Gegendruck-Betrieb für 

afterzeugungu.gleichzeitige 
Koch-undHeiz-Dampflieferung. 


ens-Schuckert 


0 


562 


Der englische Außenhandel mit Papierrohstoffen. 


Die nachstehenden Tabellen geben einen Auszug 
aus der englischen Finfuhr- und Ausfuhrstatistik in 
Papierrohstoffen während des Monats Juni und der 
ersten sechs Monate des laufenden Jahres wieder, 
verglichen mit den entsprechenden Perioden in den 
Jahren 1924 und 1923. Seit dem ı. April 1923 
schließen diese Statistiken den Handel Groß- 
britanniens und Nordirlands mit dem irischen Frei- 
staat in sich, verstehen sich aber ausschließlich des 
direkten Außenhandels des irischen Freistaates. Die 
Fin- und Ausfuhr des vereinigten Königreichs be- 
trug demnach in englischen Tonnen je Pfd. Sterl. für: 

Leinen-undKattunlumpen. 

Import im Juni 1925: 1624 e.t. im Werte von 
39311 Lstr. gegenüber 1790 e.t (390 811 Lstr.) im 
Juni 1924 und 1646 e.t (30975 Lstr.) im Juni 1923. 

Import in den ersten sechs Monaten 1925: 
11524 e. t (271570 Lstr.) gegenüber 10410 e. t 
(230 665 Lstr.) in 1924 und 8165 e. t (158 903 Lstr.) in 
1923. 

Papier macher, Pappenlumpen und 
- Altpapier. 

Export im Juni 1925: 14660 e.t (150846 Lstr.) 
gegenüber 12953 e.t (135702 Lstr.) im Juni 1924 
und 13 363 e.t (134285 Lstr.) im Juni 1923. 

Export in den ersten sechs Monaten 7 
94144 e.t (1008820 Lstr.) gegenüber 80 198 e. t 
(924 078 Lstr.) in 1924 und 64 065 e. t (843 102 Een .) 
in 1923. K. W. 


MARKT-BERICHTE 


Vom Papierholzmarkt. 
Der Markt für Nadelpapierholz verkehrte ES? 
weiterhin in fester Haltung. Durch die Ernte- 
arbeiten sind die Einschläge in den Forsten zurück- 


Sonnen 


( IT ) 
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gestellt, die aufgearbeiteten Mengen aber weitaus 
verkauft, wodurch das ersthändige Angebot zu- 
sehends kleiner wird. Auch die zweite Hand trat 
nur mit mengenmäßig bescheidenem Angebot an den 
Markt. Die Nachfrage blieb gut; namentlich die 
mitteldeutschen Verbraucherfabriken zeigten stän- 
diges Kaufinteresse. Der Auftragsstand der Fabriken 
wird im allgemeinen als gut bezeichnet. In Anbe- 
tracht des geringen Angebots bei konstant ge- 
bliebener Nachfrage kann mit einer Abschwächung 
zunächst auch nicht gerechnet werden. Auf der 
anderen Seite entbehrt die vielfach vertretene An- 
sicht, der Papierholzmarkt stehe am Anfang einer 
neuen Hausse, jeder Grundlage, wenn auch nicht 
verkannt werden soll, daB die Knappheit im An- 
gebot einer solchen Entwicklung günstig wäre. Trotz 
des derzeitig geringen Angebotes kann von einer 
tatsächlich bestehenden Materialknappheit denn 
doch nicht gesprochen werden. Die Vorräte der 
Verbraucherfabriken sind zum Teil erheblich, und 
wie aus Westdeutschland gemeldet wird, sind dort 
als Folge der ungünstigen Lage des Grubenholz- 
marktes erhebliche Bestände von Fichtenholz, die 
für Bergbauzwecke vorgesehen waren, als Papier- 
holz aufgearbeitet worden. Es soll dieser Umstand 
bereits jetzt eine Vermehrung des Angebots herbei- 
geführt haben, die in Abschwächung der Preise Aus- 
druck gefunden. Während z. B. die westfälischen 
Fabriken kürzlich noch Gebote von etwa 23 bis 24 
Mark je Rm frei Fabrikhof abgaben, versucht man 
neuerdings mit Geboten von 19 bis 20 M. je Rm 
durchzusetzen. Dagegen wird aus Sachsen eine sehr 
feste Tendenz gemeldet. Preisstützend wirken sich 
hier die hohen Forderungen für Holz aus dem für 
Sachsen wichtigen böhmischen Zuschußgebiet aus. 
indem die Gestehungspreise für die böhmische und 
slovakische Ware keinesfalls niedriger sind, als die 
der durch hohe Frachtbelastung übermäßig ver- 
teuerten Inlandsware. Die im zweiten Vierteljahr in 


den sächsischen Staatsforsten erzielten Preise für 
Papierholz bewegen sich zwischen 10, 40 bis 18,80 M. 
für Nutzscheite und 9,25 bis 15,53 M. für Nutz- 


Schaberklingen 


aus Zink- u. eisenfreier 
Phosphorbronze 


Metallguss 
GLEIWITZER METALLGIESSEREI 


RUDOLF BREGULLA, GLEIWITZ 


PUMPEN U. VENTILE aus HARTBLEI 


jeder Konstruktion und Leistung 


BLEIINDUSTRIE-AKTIENGESELLSCHAFT „ 


— 
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Betrifft Einführung eines neuen Apparates, welcher die 
Papiermaschine ununterbrochen in Betrieb erhält. 


verbessert die Papier-Qualität / Erhöht die Lebensdauer des Filzes 
N chan NUN FE 


Wir beehren uns ergebenst anzuzeigen, daß wir das Ausführungsrecht der 


lr" Paieni 
Hlz-Instandhalier“ 


(Deutsches Reichspatent angemeldet) 


für Deutschland erworben haben. 
Dieser Apparat hat den Zweck, die Preßfilze automatisch in für die 


Papierfabrikation richtiger Beschaffenheit zu erhalten und zwar von der 
Einlegung in die Papiermaschine an bis zur Abnutzung. 
Er basiert auf einer neuen Theorie für die Filzbehandlung. Es ist 
der einzige Apparat seiner Art, welcher die wirklichen Ursachen der Filz- 
schwierigkeiten in den meisten Fällen verhindert. Dieser Apparat ist 
nicht nur Filzwäscher, sondern er erhält den Filz automatisch und fort- 
während, während Papier fabriziert wird, in richtiger Beschaffenheit. Jeder 
Faden im Filze wird in häufigen Abständen mild massiert. Auf diese 
Weise wird ein Hart- oder Flachwerden des Fadens vermieden und die M 
$ 


Poren werden offen gehalten. 
Über 600 dieser Apparate sind in 22 verschiedenen Ländern für 
alle Papiersorten und alle Papier-Geschwindigkeiten bis zu ca. 270 m 


pro Minute erfolgreih in Betrieb. Passend für erste, zweite und 


Wendepresse. 
Die jetzt bestehenden Filzwäschen kommen in Wegfall. 


Über 80% der ersten Installationen dieser Apparate haben Nach- 


bestellungen gebracht. 
Weitere Auskünfte werden bereitwilligst erteilt. 


Mit Hochachtung 


GRAHL © HOEHL 


MASCHINENFABRIK u. EISENGIESSEREI 
DRESDEN- A. 24 


— 1 . 2 
0 
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knüppel je Raummeter ab Wald. Letzte Verkäufe 
in den preußischen Staatsforsten brachten Erlöse 
von 14.70 bis 16,50 M. je Raummeter ab Wald. Die 
braunschweigische Staatsforstverwaltung erlöste 
letzthin für Nutzrollen Preise bis zu 20 M., und für 
Nutzknüppel 12.00 bis 15,00 M. je Raummeter Letzte 
Verkäufe in Württemberg zeigen Ergebnisse von 
17.00 bis 18,00 M. für I. Kl., 14,00 bis 15,10 M. für 
II. Kl. und 11.44 bis 12.08 M. für III. Kl. je Raum- 
meter ab Wald. In Baden wurden 145 bis 156 % der 
Landesgrundpreise erlöst. 


Ausland. 


Am tschechoslovakischen Papierholz- 
markt konnte sich die feste Preishaltung behaupten. 
Deutschland bekundete nach wie vor Kaufinteresse. 
meist scheiterten aber die Verhandlungen an der 
Preisfrage. Die Angebote stellten sich durchschnitt- 
lich auf 150 bis 160 K&. je Raummeter frei deutscher 
Grenze ohne deutschen Eingangszoll. Von deut- 
scher Seite versuchte man mit niedriger gehaltenen 
Geboten durchzusetzen, ohne aber damit großen Er- 
folg zu haben. Gebote von 140 bis 145 Kč. frei 
sächsischer Grenzstation wurden durchweg abge- 
lehnt, und es war nur in den seltensten Fällen unter 
150 Ke, Einkaufsmöglichkeit geboten. Das Angebot 
kann nicht als sonderlich groB angesprochen wer- 
den. Auch für Aspenschleifholz bekundeten deutsche 
Käufer Interesse. Die Genehmigung zur Ausfuhr 
von Aspenholz wird aber vom Handelsministerium 
mit der Begründung verweigert, daß die geringen 


Telegramn-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 u. 6434 


Fach- 
Kaufmann, 


Anfang 30, verh., aus bester Familie, 
mit Auslandspraxis, der in vieljährig. 
technischer Lehre und Praxıs sich 
auch zum tüchtigen Paplermacher 
heranbilden konnte, z. Zt. Prokurist 
und Betriebsleiter einer mittleren 
Papierfabrik, sucht gelegentlich ent- 
wicklungsfähige Position. Angebote 
erbeten unt. P. F. 292 a. d. Geschäfts- 
stelle dieses Blattes. 


Schoppers 


Schnellpapierprüler 


nur einige Male gebraucht 
preiswert zu verkaufen 


Mech.Papierwarenfabrik, Hof 


„Dixie“ Carbon Black 
23. — — ²Ä—— ——— 


(amerik. Gasruss) 


verfügbaren Mengen für den Inlandsbedarf zurück- 
gestellt werden müßten. Diese Ausfuhrunter- 
bindungen erfolgen auf Veranlassung der tschecho- 
slovakischen Zündholzindustrie, obwohl diese dem 
Vernehmen nach nicht in der Lage ist, die Gesamt- 
inlandsproduktion an Aspenholz aufzunehmen, und 
in den Hauptproduktionsgebieten noch größere un- 
verkaufte Mengen lagern, die von Tag zu Tag wert- 
loser werden. 

In Polen sind die Preise für Papierholz in- 
folge des deutsch-polnischen Zollkrieges gedrückt. 
Obwohl die Ausfuhr von Papierholz aus Polen von 
den Kampfmaßnahmen nicht betroffen ist, kommt 
ein regelmäßiger Import aus Polen kaum noch in 
Frage, da unter den gegebenen Verhältnissen kein 
deutscher Käufer auf die Bedingung der polnischen 
Lieferanten — Akkreditivstellung bei einer polnischen 
Bank — eingehen dürfte. Inwieweit sich der Zoll- 
krieg in dieser Richtung auswirken wird, muß zu- 
nächst abgewartet werden. Gegenüber Januar sind 
die Inlandspreise von 8 ZI. auf 13 ZI. (1,04 M.) für 
den Flächenmeter Celluloseholz gestiegen. Der Ge- 
samtverbrauch der polnischen Zellstoffindustrie be- 
läuft sich auf etwa 360000 Rm. Polen hat im Januar 
und Februar 1925 48 115 t Papierholz ausgeführt. Die 
Ausfuhrmenge ist gegenüber der des gleichen Zeit- 
raumes im Jahre 1924 um das Zehnfache gestiegen. 

Der österreichische Papierholzmarkt 
kann sich unter der Einwirkung der Ausfuhr- 
beschränkung nicht frei entwickeln. Das Ausfuhr- 
verbot wird nicht selten dadurch zu umgehen ver- 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Zaum wolle eit. 


eihriemen 


wirklich echte Friedensware liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 


Papierhoiz aus Finnland! 


Deutsch-Finnische Firma in Wiborg (Finnland) mit Einkauf und 
Verschiffung bestens vertraut — eigener Hafenlagerplatz mit Babn- 
anschluss — übernimmt, gestützt auf Ia Referenzen, 


Einkauis-verireiung 


für deutsche Papierfabrik. 


Anfragen unter P. F. 306 an die Geschäftsstelle dieses Blattes «rbeten. 


Dr. WILHELM LENZ, HALLE a. S. 


Telephon 2422 


Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff - Industrie 
Untersuchungen 


Sondergebiet: Gerüche und Abwässer 


Begutachtungen / Verfahren 


Alleinverkauf: 


R. Weichsel AM. 
Hamburs 15 


Wa 
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sucht, daß die Versender von Papierholz dieses als 


Grubenholz oder Brennholz deklarieren. Der Kampf : GROSSE 


i i d fort. Vom Waldbesi 
VVV!!! ou Ne 
DURCH BUHRING APPARATE 
2 


die Abdrosselung der freien Exportbahn dem Wald- 
besitz katastrophalen Schaden zufüge. Demgegen- 
über wird von der Papierindustrie der Standpunkt 


vertreten, daß die Aufhebund der Ausfuhrbeschrän- Zb KEINE FUNDAMENTE. 
kung die heimische Industrie in ihrer Existenz ge- A KEIN ANTRIEB. 
fährde und vor eine ernste Lage stellen würde. Der j 7 7 


3 SE: 

Preis für ı m langes Schleifholz beträgt zur Zeit ` — n 
etwa 25 Schilling pro Festmeter ab niederöster- 
reichischer Station. Die österreichische Papier- und À 
Pappenindustrie zeigt nach den kürzlich veröffent- 
lichten amtlichen Daten eine befriedigende Ent- 
wicklung. 

Lettland hat nach „Timber Trades Journal“ 
im Jahre 1924 93 168 t Papierholz gegenüber 112 541 t 
im Jahre 1923 ausgeführt. An der Rigaer Holzbörse 
wurden für Papierholz 3.19% 1 bis 4.10% Lstr. pro 
Kubikfaden notiert. 

In Schweden und Finnland zeigen die 


Preise bei reichlichem Angebot Neigung zum Ab- 
bröckeln. 


—ꝛ — 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz ab Wald je Raummeter: 
Süddeutschland, I. Kl. 16,560— 18 M., II. Kl. 14 bis 
15,10 M., III. Kl. 11,40—12,20 M.; Preußen, Scheit- 
stärke 14,70—16.50 M., Knüppelstärke 13, 0-16 M. 


— 
wë 


d KR 
` 
> "wii A 


z ee Holz, waggonverladen der 2 | i 
ieterstation, je Raummeter: Süddeutschland 18 bis Ü æ DJ 

1 „ Waldstation 15,50 — 18,50 M., Mittel- 8 HRING A-G. LANDIBERG G. LAN. BERG 

un estdeutschland 18.50—20 M. — A uslands- 

holz, frei deutscher Grenzstation, ohne Eingangs- , * BEZ. HALLE. + | 


zoll, je Raummeter: Tschechoslovakei, frei Boden- 
bach, Eger, Teschen 142—150 Kc., frei Weipert 150 
bis 160 Kc., frei Oderberg 125—126 Kc.; Polen, frei 
polnisch-tschechischer Grenze 115—122 Kc.; Littauen, 
frei Memel 32 Lits (13,44 M.). 
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Akt.-Ges. für Pappenfabrikation in Berlin. Die 
Gesellschaft dürfte, wie wir hören, für das am 
31. März abgelaufene Geschäftsjahr aller Voraussicht 
nach eine Dividende nicht zur Ausschüttung ge- 
langen lassen. Die Geschäftslage hat sich in der 
letzten Zeit etwas gebessert. Die Nachfrage nach 
dem Hauptfabrikat der Gesellschaft, Rohdachpappe, 
hat sich in letzter Zeit um etwa 10% gehoben, was 
damit in Zusammenhang zu bringen sein dürfte, daß 
die Landwirte angesichts der guten Ernte Dach— 
reparaturen vornehmen, die seit längerer Zeit unter- 
blieben sind. Vom Bauarbeiterstreik sei die Gesell- 


schaft kaum merklich in Mitleidenschaft gezogen 
worden. 

Fasoldwerke Aktiengesellschaft für Faser-, 
Papier- und Pappenindustrie, Berlin. Zweignieder- 


lassung Altona. Das Grundkapital beträgt 300 000 


Reichsmark. 

Leykam-Josefsthal Akt.-Ges. für Papier- und 
Druckindustrie (Hartmann-Konzern). Das Unter- 
nehmen erzielte im Geschäftsjahr 1924 einen Ueber— 
schuß von 373 134 138 Kronen, der teilweise dem 
Pensions- und Unterstützungsfonds überwiesen und 
teilweise auf neue Rechnung vorgetragen werden 
soll. Im Vorjahre gelangte eine Dividende von 40 % 
zur Auszahlung. Wie die Verwaltung im Geschäfts- 
bericht mitteilt, ist dies wenig befriedigende Ergeb- 
nis einerseits auf die erschwerten und durch die 
Preissteigerungen der Rohmaterialien, Löhne und 
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sonstigen Lasten verteuerten Produktionsbedin- 
kungen, anderseits auf den durch die allgemeine 
Wirtschaftskrise stark eingeschränkten Bedarf 
zurückzuführen. Seit Beendigung des Geschäfts- 
jahres ist eine allmähliche Besserung der Verhält— 
nisse eingetreten, da infolge der gegen Ende des 
vorigen Jahres gesteigerten Nachfrage des In- und 
Auslandes eine Erhöhung der Preise zu erzielen war. 
Es kommt hinzu, daß das Unternehmen vor dem Ab— 
schlusse eines weit ausgreifenden Investitions- 
programms steht. Die Aufwendungen für diese 
Investitionen im Berichtsjahre betragen über 6s Mil- 
liarden Kronen, diese Summe ist in der Bilanz in den 
Anlagewerten mit ausgewiesen. 


Natronzellstoff- und Papierfabriken Akt.-Ges. zu 
Berlin. Zu der Kursaufbesserung, welche die Aktien 
der Gesellschaft in den letzten Tagen durchmachen. 
erfahren wir von maßgebender Stelle. daß die Ver- 
waltung der Bewegung fernstehe und dieselbe nur 
auf börsentechnische Momente zurückführe. 

(„Berl. Lok.-Anzeiger“.) 


Papierfabrik Biberist in Biberist. Der Verwal- 
tungsrat beschloß. der auf den 26. September nach 
Solothurn einberufenen Generalversammlung der 
Aktionäre die Ausrichtung einer Dividende von 7% 
(im Vorjahr 6%) auf das Geschäftsjahr 1924/25 vor- 
zuschlagen. 


Papierwerk Listermühle, A.-G., vorm. A. F. Eicke 
in Hannover. Die ordentliche Generalversammlung, 
in der ein Aktienkapital von 25 580 RM. mit 1274 
Stimmen vertreten war, erteilte dem Aufsichtsrat 
die Entlastung. Die Entlastung des früheren Vor- 
standes wurde gegen 1262 Stimmen abgelehnt. Um 


———— EE 


Ählers 


(Lingetr Schutzmarke) 


Die Arbeitskraft der Hausangestellten wird oft gedankenlos verschwendet. Gar zu 
häufig soll der Fußboden abgezogen, geölt oder gebohnert werden. Wer sparen will, 
der spare auch hier. Nehmen Sie den bewährten TRIOLIN-Belag, so werden die Kräfte 
für andere Arbeiten frei, denn die Fußbodenreinigung ist dann ein Kinderspiel. 


e 


EN 


wird niemals geölt und sieht stets gut aus. Lesen Sie unsere neue 


Drucksache „Wo bewährt sich TRIOLIN? 
Köln- Rottweil Aktiengesellschaft, 7 


Zusendung erfolgt kostenlos. 
Abt. D li 
roun. Berlin NW 40, Hindersinstraße 8 
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August Krumm Johann Krumm Sohn 


Remscheid — Messerfabrik 


Spezialität: Paplerbeschneide-, Pappscheren- und alle 
Messer Í. Papier-, Leder- u. Blechbearbeitungs-Maschinen, 


Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
Reparaturen prompt — Preise billigst 


‘\S8829950 89890888 
2 


NEUE AUSGABE 19285 
Soeben erschienen! 


Preis 1 sh., gebührenfrei 23 sh. Leinen 
Aus dem Inhalt: 


als 5000 Fabriken in 40 verschiedenen Ländern. 


eingereiht. 
Vertretungen mit Angabe der Stammfabriken 
-Glänzer. Altpapier-Händler, Lumpenhändler. 


1 


Papiersack- Händler 


TH em 2 TG, 
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Transmissionen 


KRÄFTIGE BAUART PRÄZISIONS-ARBEIT = MASSEN-HERSTELLUNG 


Alle Gußei 
i i eiſerne 
Einzelteile Riemfcheiben 
wie 
Stehlager in allen Dimenfionen 
Hange lager g 
6 Wandarmläger fürHarfu Drahtfeil 
ze latten Schwungräder 
Mauerkaften Stufenscheiben. 
angeböcke 
—— Spannrollen 
a RG Reibungskupplungen 
Großes Vorrats- „Etnobal“ 


MASCHINENFABRIK u.EISENGIESSEREI 
GRÜNDUNGSJAHR 1872 A FERNRUF Nr.137u.508 


SÄ langjährige Spezialitö És 
Unverwüstlich‘’ 


RÖSSMÖGLICHSTE 
SCHONUNG DER SIEBE 
LEICHTE REINIGUNG. 


PR $ 
— — A t i 
` mm, MÉI 3 € 
4 KA um e ak sank! : 
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Soeben erschienen! 


Ihe Paper-Makers’ Directory of All Nations 


(Internationales Adressbuch sämtl. Papierfabrikanten der Welt) 


Papier-, Pappen-, Zellstoffabriken: Namen u. Adressen von mehr 
Mit Angabe der 
Fabrikationsmethoden der einzelnen Firmen, Zahl und Grösse der 
Maschinen- und Kraftanlagen, Produktion in Tonnen, Telegramm- 
Adressen, Agenten etc. In einer besonderen Liste sind unter 400 
Stichwörtern die Fabriken nach Waren und Ländern alphabetisch 
Ferner Spezialführer für Einkäufer: Agenturen und 
Papier-Färber und 
apiergrosshändler, 
Uebersee-Exporteure von Papier, Karten und Karton-Fabrikanten, 
Grössen, Faltungen und entsprechende 
Gewichte englischer Zeitungen, Papierhandels-Gebräuche u. a.m. 


DEAN & SON LTD.. LONDON W.C.2, 29, Kingstreet, Covent Garden 
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ELEKTROKARREN 
Öilliger Betrieb, 
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It FINNISH TIMBER 
AND PAPER CALENDAR 


J. Esplanad. 2, Helsingfors, Finland 
DER ERSTE 


in Finnland erscheinende 
Kalender über die Holzindu- 
strien Finnlands kommt am 
Schluß d. Jahres 1925 heraus 


Inserate in diesem Kalender 
treffen Käufer und 
Verkäufer 


v 


1'i Seite ' Seite ?, Seite 
Nach dem Text .... Fmk. 1200,— 700.— 410, — 
Auf Inseratenseiten i. Text, 150. — 850.— 500.— 
Anzeigenaufträge (Text und Klischees) spätestens bis 
25. August 1925 erbeten. Preis d. Kalenders Fink. 106.— 


Die Inseratenpreise sind: 
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den Schwierigkeiten, die sich aus der schleppenden 
Zahlungsweise der Kundschaft und der Kreditpolitik 
der Reichsbank ergeben, zu entgehen, beschloß der 
Aufsichtsrat am 2. Juni 1924 die Geschäftsaufsicht 
zu beantragen, die aber nach völliger Abdeckung 
aller Verbindlichkeiten am 31. März d. J. wieder auf- 
gehoben wurde. Im Juli v. J. wurde das bis dahin 
gepachtete Grundstück käutlich erworben. Ueber 
die Aussichten für das laufende Geschäftsjahr kann 
nichts Bestimmtes gesagt werden. Der aus dem Auf- 
sichtsrat ausscheidende Kaufmann Albert Barlser 
wurde wiedergewählt. Die Verwertung der jungen 
Aktien wurde dem Vorstand und Aufsichtsrat über- 
lassen. Punkt 6 der Tagesordnung, betreffend 
Firmenänderung und Umstellung des Betriebes 
wurde abgesetzt. 


Rheinische Pappenfabrik Aktiengesellschaft, 
Monheim, Bez. Düsseldorf. (Neugründung.) Es 
muß Pappenfabrik heißen, und nicht Lederpappen- 
fabrik, wie im „Papier-Fabrikant“ Nr. 30 berichtet. 


Schlesische Cellulsoe- und Papierfabriken A.-G. 
in Cunnersdorf i. R. Wie die Verwaltung mitteilt, 
haben Aktionäre im Besitz von mehr als 1 000 000 
Reichsmark nominal Aktien dieselben zum Um— 
tausch in die angebotenen neuen Obligationen an- 
gemeldet, so daB die Transaktion mit der Ost- 
deutschen Papier- und Zellstoffwerke A.-G. als 
zustande gekommen zu betrachten ist. 

(„Berl. Börsenztg.“) 

Thielpapier-Aktiengesellschaft in Basel. Unter 
dieser Firma wurde eine Aktiengesellschaft ge- 
gründet, die den Handel mit Papier und Karton, 
speziell mit den unter der Marke „Thielpapier“ ge- 
schützten Papiersorten aller Art bezweckt. Aktien- 
kapital 200000 Fr. Zur Zeit sind als Verwaltungs- 
ratsmitglieder gewählt: Carl Thiel, Kaufmann, in 
Rüschlikon; Albert Stutz, Kaufmann, in Zürich, und 
Dr. Max Schneider, Rechtsanwalt, in Zürich. 


Wiede's Papierfabrik G. m. b. H., Rosenthal- 
Reuß. Für den durch Ableben ausgeschiedenen 
Geschäftsführer Herrn Kommerzienrat und Bergrat 
Dr.-Ing. e. h. Alfred Wiede, sind die Herren Fabrik- 
direktor Dipl.-Ing. Hans Roesch und Dr. jur. 
Emanuel Ancot zu Geschäftsführern bestellt, die die 
Firma gemeinschaftlich vertreten. Die Vertretungs- 


Wilh. Ferdinand Heim- ut 
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befugnis der Herren Fabrikdirektor Wilhelm Bracht, 
die Prokuristen Heinrich Porst und Heinrich 
Stumpf, die Handlungsbevollmächtigten Paul 
Dämmig, Heinrich Drechsler und Albin Möschwitzer 
bleibt in der bisherigen Weise bestehen. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
liegt eine bemerkenswerte Werbedrucksache der 
Hansa-Lloyd Werke A.-G., Bremen, über Elektro- 
lastwagen bei, die wir der Beachtung unserer Leser 
empfehlen. 


Fabrikalionslelier 


von kleinerer sächs. Papierf. mit neuzeitlichen 
Dampf- u. Wasser-Holzschleifereien 
zur Unterstütz. des Direktors 
für baldigen Eintritt 
gesucht. 
Bedingung gute theoret. Fachkenntnisse und 
mehrj. prakt. Erf. in der Herstellung u. Prüfung 
holzh. m'gl. u. sat Schreib- u. Druckpapiere d. 
Stoffkl. II bis IV. Angebote mit lückenlosen 
Zeugnisabschriften, selbst abgefaßtem hand- 
schr Lebenslauf mit Lichtbild erbeten unter 
P. F. 308 and die- Geschäftsstelle dieses Blattes 


Papierfarben 
liefern 
Schleswig⸗Holſteiniſche Farbenfabriken 


M. Wilckens Sohn 


Gluͤckſtadt b. Hamburg 


liefert Maschinen „Heim“ für Papier- Industrie und Graphik 


VereinigteMetalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ) 
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liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschaffenhelt. 
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I Quer- und Diagonalschneidmaschine 


mit automatischem en e ge mm hohe Papierstöße, 
f| Doppelformatvorrichtung, Längenschnitt und Rollenständer 


I LeistungsfähigsteSchneidmaschine Neuzeitliche Konstruktion 
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Vollständige Kraftanlagen 


mit Dampfkesseln, Dampfmaschinen und elek- 
trischen Maschinen unter besonderer Berück- 
sichtigung wirtschaftlicher Wärmeverwertung 
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Hebe- und Förderanlagen jeder Art 
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Elektro-Karren 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Ingenieur- und Verbandsprüfung für Papiertechnik 
am Städtischen Friedrichs-Polytechnikum in Cöthen, 
Anhalt. 


Die Prüfungen fanden vom 27. bis 29. Juli 1925 
statt. Zur Ingenieur-Prüfung hatten sich vier Herren 
und einer zur Nachprüfung, zum Verbandsexamen 
acht Herren und zwei weitere zur Nachprüfung ge- 
meldet. 

Die schriftlichen und zeichnerischen Haupt- 
arbeiten lauteten: | 

1. Entwurf einer Feinpapierfabrik mit 6000 kg 

Tageserzeugung; 

2. Entwurf einer Fabrik für einseitig glatte Cellu- 

losepapiere mit 25000 kg Tageserzeupung: 

3. Entwurf einer Feinpapierfabrik mit 8000 kg 

Tageser zeugung; i l 

J. Entwurf einer Holzschleiferei mit 80000 kg 

Tageserzeugung (Ifttr.); 

5. Entwurf einer Baumholz-Maschinen-Pappen- 
l fabrik mit 15 000 bis 20 000 kg Tageserzeugung, 

mit Schleiferei für eigenen Bedarf; 

6. lontwurf einer Holzschleiferei mit Stetig— 
schleifern mit 40 000 kg Tageserzeugung; 
Entwurf einer Cellulosepapierfabrik mit 200 0 
Kilogramm Tageserzeugung: | 

8. Entwurf einer Fabrik für bessere Cellulose- 

Papiere mit 20000 kg Tageserzeugung; ` 

9. Entwurf einer Pergamentieranlage mit 5000 ku 

Tagesleistung, unter Rückgewinnung von 

Schwefelsäure; 

Io. lentwurf einer Sulfat-, Holz- und Stroh-Zell- 

stoffabrik mit 20000 kg Tageserzeugung: 

11. Entwurf einer Holzschleiferei und Rartonfabrik 
mit je 18000 kg Tageser zeugung; 

12. Ronstruktion eines Peltonrades; 


~T 


13. Berechnung und Konstruktion einer 3-Kolben- 
Saugerpumpe, sowie Entwurf und Berechnung 
eines Krans. 

Es gingen zwei Herren mit „sehr gut bestanden“, 
acht Herren mit „gut bestanden“ und drei Herren 
mit „bestanden“ aus der Prüfung hervor. 

Die Kandidaten waren folgende Herren: 


Ingenieurprüfung Jahrgang . 
; Praxis 
Beurle, Ludwig 
Hanke, Paul | 1901 26 
Höhland, Horst 
Tobatzsch, Martin 1901 35 
Tramer, Kurt 1902 S 
Verbandsprüfung | Jahrganır SE 
Praxis 
Ashelm, Bernhard 1903 25 
Hennig, Günther 1903 27 
Naulbach, Theodor 1903 24 
Klem, Per 1898 101% Jahre 
Klotz, Georg 1902 60 
Wigankow, Heinz 1003 30 
Weiler, Karl 1001 00 
Winkler, Heinrich 10901 08 


Preispolitik mit Beispielen. 

Das Interesse der Oeffentlichkeit an der Preis- 
gestaltung im Papiergewerbe konzentriert sich 
immer wieder auf die Rohpapier- Erzeugung, obwohl 
der Rohpapier-Preis auf dem Wege vom Holz bis 
„ur Briefkassette und zum Notizblock im Schreib- 
warengeschäft keinen Schlußstein, sondern nur ein 
Glied in einer langen Kette bedeutet. Verarbeitung. 
(Großhandel und Kleinhandel pflegen glimpflicher 
dabei wegzukommen, weil sie sich immer recht- 
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zeitig zum Angriff auf die böse Papier-Erzeugung 
bereitstellen. Man vergißt scheinbar ganz, daß für 
die Absatz fähigkeit einer Ware ebensosehr der End- 
preis, d. h. der Ladenpreis, entscheidet wie der Preis 
für den Rohstoff und das Halbfabrikat. 

Herr Max Krause, Berlin, ein für die Papier— 
er zeugung gewiß un verdächtiger HEideshelfer, hat 
kürzlich in einem außerordentlich beachtenswerten 
Aufsatz in der „Papier-Zeitung“ unter dem Titel 
„Preispolitik“ (Nr. 59 vom 25. Juli 1925) wertvolle 
Aufschlüsse über die Vielgestaltigkeit der preis— 
bildenden Faktoren gegeben. Man sieht, daß der 
arme Verbraucher doch nicht, wie es immer heißt, 
allein das Opfer einer verantwortungslosen Papier— 
er zeugung wird, sondern daB der Preis, den er an- 
legen muß, auch eine ganze Reihe von Bestandteilen 
enthält, für die der Papierfabrikant beim besten 
Willen nicht verantwortlich zu machen ist. Die 
Gründlichkeit, mit der Herr Max Krause das Pro- 
blem beleuchtet, erfreut und erfrischt. Sie weckt 
aber auch den Wunsch, den Perspektiven, die sich da 
eröffnen, einmal an Hand von praktischen Beispielen 
nachzugehen. 

Die Mühe ist gar nicht so groß. 
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Die nachfolgende Gegenüberstellung von Laden- 
preisen für verschiedene Papierwaren mit dem ent- 
sprechenden Wert des darin enthaltenen Rohpapiers 
(nach Fabrikpreisen) spricht für sich selbst. Die 
Auswahl der herangezogenen Papierwaren ist an 
sich willkürlich. Im übrigen wird aber, um die Auf- 
stellung instruktiver zu gestalten, nach dreierlei 
Warengruppen unterschieden. 

Gruppe I: Waren, bei denen die Verarbeitung 
gleich null ist; 

Gruppe II: Waren, bei denen die Verarbeitung 
ziemlich geringfügig ist; 

Gruppe III: Waren, die eine intensivere Bearbei- 
tung erfahren haben, die außerdem zum Teil 
geistige Werte enthalten. 

Zunächst wird der gezahlte Ladenpreis mit dem 
Wert des Papiergehaltes (nach Fabrikpreisen) ver- 
glichen. Dann folgt der prozentuale Anteil, den der 
Papierwert vom Ladenpreis ausmacht. Endlich wird 
angegeben, welche Verteuerung (in Prozenten) das 
Rohpapier bis zum Verbraucher erfährt (Zu 
grundegelegt sind immer die Papierpreise frei 
Empfangsort.) Weitere Worte sind hier überflüssig. 

Dr. Clemens. 


| 


| 

: ' Wert des Anteil des Papier- Verteuerung des 

Ladenpreis | Papiergehalts wertes am Rohpapieres bis 

Ladenpreis zum Verbraucher 
| Pf. | Pf. 0/0 0/0 

Gruppe Í. 
50 Bogen gew. holzfreies Schreibpapier $ 125 | 45 | 36 | 178 
Gruppe Il. 
100 Briefumschläge HanũlU ... | 75 19 25,8 295 
1 SchulschreibbefꝑtUꝑ 12 4.8 ö 35.4 182 
1 Schulzeichenhelt e 15 2,9 | 19.8 417 
1 Kladde (100 Blatt᷑ . „ 8⁰ 21.5 | 27,9 272 
1 Notizbuch (70 Blatt)..... ae EEEREN | 45 8.1 18,0 456 
1 Rolle Toilettepapile uu 35 10.3 29,4 240 
1 Paket ToilettepapiiiiueeMM. 40 14,5 36,2 176 
Gruppe III. 

1 Geschäftsbuch (amerikan. Journal 142 Blatt) . 2100 | 315,0 15.0 507 
1 Berliner IIlustrir te en | 20 | 5.1 | 25,5 STE 
I Wes a ES 50 7.2 , 14.4 594 
L:Blegante Welt , ass se i 100 | 20,0 | 20,0 400 
1 Magazin (Dresdner). EA | 100 21.0 21,0 376 
1 Gustav Frenssen „Lütte WII | 5 | 27.0 | 5.4 1752 
1. Vllsteinbuch ffn EE | 200 12.0 | 6,0 1566 
1 Wilhelm Kronprinz „Ich suche die Wahrheit“ 750 | 34,0 5.5 2106 


Ablösungs- und Aufwertungsgesetz. 
Von Dr. F. Schulze. 
(Fortsetzung.) 


Wenn das Ablösungsgesetz deutlich erkennen 


läßt, daß eine Notlö:ung gefunden werden mußte, so 
zeigt das Aufwertungsgesetz gegen den bis- 
herigen Rechtszustand der Dritten Steuernotverord— 
nung keine so wesentlichen Abweichungen, daB man 
getrost das Aufwertungsrecht der Dritten Steuernot- 
verordnung nicht nur als Vorgängerin, sondern 
geradezu als Vorbild des Aufwertungsgesctzes be- 
zeichnen könnte. Das Aufwertungsrecht ist seit dem 
Erscheinen der Reichsgerichtsentscheidung über die 
Aufwertung der Hypotheken und seit der Dritten 
Steuernotverordnung wissenschaftlich weitgehend 
durchforscht worden. Nach bewährter deutscher 
Gründlichkeit bringt das neue Aufwertungsgesetz 
einen allgemeinen Teil mit Bestimmungen, die für 
alle Aufwertungsfälle gelten, und bringt dann im 


„weiten bis neunten Abschnitt Sondervorschriften 
für die Aufwertung von Hypotheken. Grundschulden, 
Industrieobligationen, von Pfandbriefen, Schuldver- 
schreibungen, Sparkassenguthaben, Versicherungs- 
ansprüchen und anderen Ansprüchen. l 
Die Aufwertung anderer als der ausdrücklich 
genannten Klassen von Ansprüchen richtet sich nach 
den allgemeinen Vorschriften, darunter sind de 
Vorschriften des Bürgerlichen Gesetzbuches 
erster Linie zu nennen, Soweit solche „anderen An- 
sprüche" als Vermögensanlagen zu bezeich- 
nen sind, was nach wirtschaftlichen und rechtlichen 
Gesichtspunkten zu beurteilen ist, darf die Auf, 
wertung 25% des Goldmarkbetrages nicht 
übersteigen. Aus der Dritten Steuernotverordnuns 
hat man übernommen, daB bestimmte Gruppen von 
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Ansprüchen ausdrücklich nicht als Vermögens- 
anlagen gelten. Besonders hervorheben möchten 
wir die Ansprüche aus Gesellschaftsverträgen und 
anderen Beteiligungsverhältnissen, namentlich also 
die Ansprüche des offenen Handelsgesellschafters, 
des Kommanditisten, des stillen Gesellschafters, aber 
ebensosehr des Darlehnsgläubigers, der in irgend- 
einer Form an der Gesellschaft beteiligt wurde, 
schlieBlich auch ganz allgemein alle Ansprüche aus 
Legenseitigen Verträgen, insbesondere aus Liefe— 
rungsverträgen der Industrie. Die Entscheidung 
darüber, welche Aufwertungssumme dem Gläubiger 
zusteht, wird in allen diesen Fällen, in denen es sich 
nicht um eine Vermögensanlage dreht, nach 
Treu und Glauben mit Rücksicht auf 
die Interessenlage beider Parteien von 
dem ordentlichen Gericht getroffen. Die Dauer des 
Schuldverhältnisses, die Vermögenslage beider Par— 
teien. der verschiedenartige Einfluß des Währungs- 
verfalls sind Gesichtspunkte, die alle rechtlich zu 
werten sind. Reine Billigkeitsgründe durften bisher 
nur im Rahmen des Begriffs von Treu und Glauben 
verwertet werden. Das Aufwertungsgesetz gestattet 
jetzt dem Richter, über die Fälligkeit und die Ver- 
zinsung nach billigem Ermessen zu ent- 
scheiden. Allerdings darf hieraus zuungunsten des 
Gläubigers sich keine schlechtere Lage ergeben. als 
das Gesetz für die später von uns zu besprechende 
Lage des Hypothekenaufwertungsgläubigers vor- 
schreibt. 

Guthaben bei Fabrik- oder Werk- 
sparkassen sowie Ansprüche an Betriebs- 
pensionskassen sind kraft Gesetzes keine 
Vermögensanlagen. Diese Guthaben sind aber Ver- 
mögensanlagen und unterliegen einer besonderen 


Aufwertung, wenn die Mittel der Kasse aus frei- 
willigen Zuwendungen des Arbeitgebers 
herrühren. Das gleiche gilt, wenn das Kassenver- 
mögen gesondert vom Betriebsvermögen des Arbeit- 
gebers zu verwalten und anzulegen war und ver- 
waltet und angelegt worden ist. Die Höhe der Auf- 
wertung ist in solchem Falle gesetzlich noch nicbt 
bestimmt. Die Aufwertungsstelle (nicht das ordent. 
liche Gericht) entscheidet im Streitfalle. Die Reichs- 
regierung hat die Frmächtigung erhalten, nähere 
Bestimmungen über die Begriffe der Fabrik- und 
Werksparkasse, der Betriebspensionskasse, der frei- 
willigen Zuwendungen und der gesonderten Verwal- 
tung und Anlegung ebenso zu treffen, wie über den 
Ausgleich der Guthaben durch geleistete Zahlungen 
und schließlich über das Verfahren der Aufwertungs- 
stelle. Hier ist es Sache der Verbände, der Reichs- 
regierung Unterlagen für diese überaus wichtigen 
Bestimmungen zu übermitteln. Deshalb werden 
Wünsche und Anregungen seitens der beteiligten 
Firmen mit Dank begrüßt werden. 

Kontokorrentforderungen. einschließlich des 
Postscheckverkehrs, und Bankguthaben werden ohne 
Rücksicht, ob sie durch Hypotheken gesichert sind 
oder nicht, wie früher nicht aufgewertet. Die Auf- 
wertung findet statt, wenn es sich um eine Einlage 
des Arbeitnehmers bei seinem Arbeitgeber oder um 
Ansprüche handelt, die gesetzlich nicht Vermögens- 
anlagen sind. Geschäftsbeteiligungen gelten als Auf- 
wertungsgrund auch dann. wenn sie als solche mehr 
als fünf Jahre bestanden haben. 

Darüber hinaus können die Länder noch landes- 
gesetzliche Vorschriften geben über die Aufwertung 
von Frbpachtzinsen, Grundmieten, Frbleihen und 
ähnlichen Ansprüchen. (Fortsetzung folgt.) 


Was wird werden? 


Eine Erwiderung. 


In dem Aufsatz „Was wird werden?“, den Herr 
Dr. Clemens in Heft 26 des „Papier- Fabrikant“ 
veröffentlicht, ist eine Notiz aus der Zeitung 
„Montag Morgen“ wiedergegeben. die nicht unwider- 
sprochen bleiben kann. Sie lautet: 

„In Amerika z. B. haben wir bei teilweise vier— 
fach höherem Lohn ein Preisniveau, das teilweise 
um 30 % unter dem deutschen liegt: man kann sich 
also ausrechnen, daß der amerikanische Lohnemp— 
fänger bis zu fünfmal mehr kaufen kann als der 
deutsche. und daB demnach auch die Beschäftigung 
der amerikanischen Branchen für den eigenen 
inneren Bedarf des Landes bis zu fünfmal höher 
sein kann als die der deutschen.“ 

Herr Dr. Clemens bemerkt zwar ausdrücklich. 
daß er für die Richtigeit keine Gewähr übernehmen 
kann, bezeichnet aber immerhin den Handelsteil des 
„Montag Morgen“ als seriös. 


In dem Juniheft der vom Statistischen Reichs- 
amt herausgegebenen Zeitschrift Wirtschaft und 
Statistik“ ist ein Aufsatz „Durchschnittsverdienste 
in den Vereinigten Staaten von Amerika in den 
Jahren 1914—1924“ enthalten, in dem zahlreiche 
Löhne des Jahres 1914 und 1924 gegenübergestellt 
sind, und in dem es zum Schluß wörtlich heißt: 

„Bei einem Vergleich dieser Lohnangaben für 
die Vereinigten Staaten mit den deutschen Löhnen 
ist zunächst zu berücksichtigen, daB die Lebens- 
haltungskosten in den Vereinigten Staaten höher 
sind als in Deutschland: die Ausgaben für Ernäh- 
rung betragen fast das IH fache, für Bekleidung 
fast das 1% fache, für Wohnung fast das 4fache 
der deutschen Preise. Außerdem ist die Arbeits- 
zeit in den wichtigsten Industrien vielfach länger 
als in Deutschland. Durchschnittlich beträgt sie 
in der Eisen- und Stahlindustrie 51,6, in der chemi— 


schen Industrie 33.5. in der Baumwollindustrie der 
Südstaaten 53.8 Stunden. Endlich handelt es sich 
bei den vom „National Industrial Conierence 
Board“ veröffentlichten Lohnangaben um tatsäch- 
liche Arbeitsverdienste, die für eine verhältnis— 
mäßig geringe Zahl von gut organisierten und 
wohl auch gut zahlenden Betrieben festgestellt 
worden sind, während für Deutschland im all- 
remeinen nur Tariflöhne vorliegen, die für ganze 
Fachgruppen gelten und vielfach nur Mindestlöhne 
angeben.“ 


Die Richtigkeit dieser Angaben ist auch von den 
Herren, die in der letzten Zeit die Vereinigten 
Staaten besucht haben, vollauf bestätigt worden, und 
die Behauptungen in dem „Montag Morgen“ sind 
daher einigermaßen erstaunlich. GewißB gibt es eine 
Anzahl Artikel, die wesentlich billiger sind als die 
gleichen Waren in Deutschland. Es braucht nur 
auf die Automobile hingewiesen zu werden. die erst 
kürzlich für den „Vorwärts“ das Thema hergeben 
mußten, um zu beweisen. wie gut es den Arbeitern 
drüben geht und wie schlecht den unseren. Im 
Lanzen genommen war aber die Lebenshaltung schon 
vor dem Kriege bekanntermaßen in Amerika teurer 
als bei uns., d. h. man bekam für einen Dollar in 
den Vereinigten Staaten durchschnittlich nicht so 
viel wie bei uns für 4.20 Mark. und infolge der auch 
in den Vereinigten Staaten erheblich gestiegenen 
Lebenhaltungskosten hat sich das Verhältnis sogar 
noch weiter zuungunsten des Dollars verschlechtert. 
Auffallend hoch sind, nicht nur in den Großstädten, 
die Wohnungspreise. Nach den Mitteilungen von 
Hırren aus der Industrie. die bei ihrem Aufenthalt 
drüben auch diese Frage geprüft haben, ist es sogar 
nicht selten, daß die Arbeiter nahezu ein Viertel 
ihres Einkommens für eine nicht einmal besonders 
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gute Wohnung aufwenden müssen. Selbst ein Blatt 
wie der sozialdemokratisch eingestellte „Sächsische 
Staatsanzeiger“ hat einmal vor einem Zuzug nach 
New York gewarnt, weil trotz der sehr hoch er- 
scheinenden Löhne, abgesehen von reichlich be- 
zahlten höchstqualifizierten Arbeitern, der Durch- 
schnittsarbeiter kaum von seinem Lohn leben kann. 

Unter diesen Umständen ist es geradezu leicht- 
fertig zu nennen, wenn nicht nur ständig in der 
sozialdemokratischen und gewerkschaftlichen Presse 
mit der einfachen Gegenüberstellung der Löhne ge- 
arbeitet wird, um die deutschen „Schundlöhne“ her- 
vorzuheben, sondern wenn sogar ein Mann wie 
Robert Schmidt, der einst Reichswirtschaftsminister 
war, im Reichstag nach einem Sitzungsbericht des 
„Vorwärts“ sich dasselbe irreführende Manöver er- 
laubt. Werden in bürgerlichen Blättern aber kritik- 
los derartige falsche Notizen übernommen, so ist 
das ganz besonders bedauerlich und dient der Links- 
presse zugleich als eine Entschuldigung. Es erscheint 
mir daher wichtig, durch den obigen Hinweis auf 
die Angaben der Zeitschrift „Wirtschaft und 
Statistik“ die Mitteilung des „Montag Morgen“ rich- 
tigzustellen. Dr. Erich Schuchhardt. 

* * 
* 
Dazu äußert sich Herr Dr. Clemens wie folgt: 


Durch die vorstehende Frwiderung wird der 
eigentliche Kernpunkt meines kurzen Aufsatzes voll- 
ständig verschoben. Mir lag nämlich nur daran, die 
Papierfabrikanten davor zu warnen, bei rückschlägi- 
ver Konjunktur ohne Rücksicht auf die Kalkulation 
mit den Preisen zurückzugehen. Die Bemerkung 


wegen der Produktions- und Konsumtionskraft 
hüben und drüben im Vergleich der Arbeitsein- 
kommen stellt ein im Grunde entbehrliches An- 


hängsel dar. Ich gebe. wie gesagt, indessen zu. daß 
es möglicherweise ganz nützlich ist, den „Montag 
Morgen“, auf den ich mich gestützt habe, richtig zu 
stellen. Im übrigen bin ich dabei, zusammen mit 
dem Zentral-Arbeitgeberverband der Deutschen 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
genau zu ermitteln, wie die tatsächlichen Verhält- 
nisse in Amerika, verglichen mit den unsrigen, liegen. 
Was sich bisher einwandfrei feststellen ließ, deckt 
sich mit dem Optimismus von Herrn Dr. Schuch- 
hardt keineswegs. Allerdings dürfte auch die Notiz 
des „Montag Morgen“ weit über das Ziel hinaus 
schießen. Die Wahrheit liegt vermutlich, wie so oft, 
auch hier in der Mitte. 


HANDEL UND VERKEHR 


— — — 
— 


Die Philippinen als Absatzgebiet. 


Im Zusammenhang mit dem ständigen ökono— 
mischen Aufschwunge der Philippinen bietet deser 
außerordentlich fruchtbare und ergiebige Archipel 
für den Absatz von Papierwaren aller Art immer 
Lünstigere Aussichten. Bislang spielt die Aufnah— 
mefähigkeit dieses Marktes an Schreib- und Schreib- 
maschinenpapier. Briefumschlägen, Kartonnagen und 
Feinpapier eine ziemlich untergeordnete Rolle. Dafür 
besteht daselbst für die Verpackung der zahlreichen 
Exportprodukte des Landes, unter welchen Kakao 
einen hervorragenden Rang einnimmt, eine um so 
bessere Nachfrage nach Packpapier verschiedenster 
Art, sowie nach Pergamentpapier. Der gesamte Be- 
darf des J. andes an diesen und allen anderen Papier- 
sorten wird fast ausschließlich von europäischen 
Produktionsländern gedeckt. Im besonderen sind 
Schweden, Finnland, Norwegen und Deutschland 
die Hauptlieferanten der Philippinen, was den Be- 
darf derselben an Packpapier anbelangt. Starkes 
Packpapier kommt in Rollen von verschiedener 
Größe auf den dortigen Markt, und zwar. in der 


Hauptsache von ı8, 24, 30, 36 und 41 ins. mit einem 
Durchmesser von ungefähr 9 ins. Es wird aber auch 
in Bogen importiert, gewöhnlich in der Größe 36 
mal 48 ins. und im Gewicht von 47, 60, 80 und 9o Ibs. 
Die besondere Qualität Manilla-Packpapier wird in 
den folgenden Größen und Gewichten abgesetzt: 
36 mal 48 ins., 70 und 100 lbs. das Ries (480 Bogen) 
und 40 mal 48 ins., 150 und 200 lbs. das Ries. In 
den schwereren Gewichten findet das Produkt den 
flottesten Absatz. wobei die Nachfrage sich bis auf 
ein Gewicht von 250 lbs. das Ries erstreckt. Wasser- 
dichtes Packpapier. welches bislang mit Rücksicht 
auf den Kostenpunkt im Archipel nur in unbedeu- 
tenden Mengen abgesetzt worden ist, kommt all- 
mählich in stärkeren Gebrauch. Auch in Duplex- 
papier verschiedenster Qualitäten. welches aus- 
schließlich aus Europa bezogen wird, kommen letzt- 
hin größere Umsätze zustande. In der Regel jedoch 
wird diese Papiersorte von den Verbrauchern durch 
starkes Packpapier ersetzt. Einer besonders guten 
Nachfrage begegnet schließlich ein streng sanitāres 
Einlegepapier für die Verpackung von Kakao. Schon 
aus der Natur der Sache ergibt sich, daß diese Pa- 
pierqualität nur in fehlerlosem Zustande in den 
Handel kommen darf. zumal die Hitze in den 
Tropen jede irgendwie verderbliche Beschaffenheit 
des Papiers zur Auswirkung bringt. Die Kakao- 
fabriken verwenden als Exportverpackung vielfach 
paraffiniertes Papier mit Starkpapier als äußere 
Hülle. Ipu. 


Weltbedarf an Papier. 


In Amerika wie auch in Europa hat der Papier- 
verbrauch in den letzten Jahren außerordentlich 
stark zugenommen. Der Gesamtverbrauch an Papier 
in der ganzen Welt betrug nach „Reclams Bücher- 
freund“ im Jahre 1924 nicht weniger als 8 Millionen 
Tonnen. Hiervon wurden beinahe 50 % in Europa 
verbraucht, während sich der Rest in der Haupt- 
sache auf Amerika verteilte. Die stärksten Ver- 
braucher an Papier in Europa sind die Engländer. 
denen an zweiter Stelle die Skandinavier und erst da- 
nach die Deutschen folgen. Der Verbrauch in Amerika 
läßt sich durch die eigene Produktion allein nicht 
mehr decken, so daß Papier aus Furopa, insbeson- 
dere auch aus Deutschland, eingeführt werden muß. 
Wie sich der Papierverbrauch auf den Kopf der Be- 
völkerung verteilt, zeigen folgende Ziffern: England 
23 kg für den Kopf jährlich, Skandinavien 24 kg. 
Deutschland 19,25 kg. die Schweiz. 15 kg, Holland 
und Frankreich je 14 kg und Oesterreich 11 kg. Als 
Papierproduzent steht Deutschland an der Spitze 
aller europäischen Staaten. Einen großen Teil des 
erforderlichen Papierholzes bezieht Deutschland 
heute wieder aus Rußland. Die Einfuhr von Papier- 
holz aus Rußland hat aber noch nicht die Friedens, 
einfuhr erreicht. Während 1913 von Rußland 
418257000 Pud nach Deutschland ausgeführt wur- 
den, betrug die Ausfuhr im Jahre 1923 nur 128100 
Pud. Die größten Papiermengen verschlingen die 
großen Tageszeitungen mit ihren täglichen Riesen 
auflagen. 


Neugründungen in der holländischen Papierbranche. 


A. v. Coevorden in Amsterdam, Govert- Flinck - 
Str. 329, Papierwarenhandlung. 

J. Cohen Hzn., in Amsterdam, 2. Jan-Steen-Str. 7 
Papierhandlung. 

Papeterie Moderne P. Janzen in Amsterdam. Wil- 
lemsparkweg 157. Papierhandlung. , 

S. Spijer in Amsterdam, Heerengracht 36, Papier- 
warenhandlung. 

P. Haan & Zoon in Haarlem, Papierwarenhandlunr- 

N. V. Papierhandel v/h. A. FE. Ruys & Co. in Am- 
ster dam, Keizersgracht 415, Papierwarenhand- 
lung. | „ Ipu. 
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AUSLANDSSCHAU 


— —— 


Rußlands Papierindustrie nach drei Jahren. 


Wir haben bereits auf die weitreichenden Pläne 
hingewiesen, welche die „Union der Sowjetrepu- 
bliken“ sich in bezug auf ihre Papierindustrie ge- 
stellt hat. Es gilt, diesen Industriezweig binnen 
kurzer Frist in den Stand zu versetzen, den bisher 
unvermeidlichen starken Import durch eigene Pro- 
duktion zu ersetzen; als weiteres Ziel schwebt ganz 
großen Optimisten bereits ein Auftreten des an den 
nötigen Rohstoffen so reichen Landes als konkur- 
rierender Faktor auf dem Weltmarkte vor. Wenn 
man auch an einer baldigen Ausführung des groß- 
zügigen Programms gewisse Zweifel hegen kann — 
stehen doch in. Rußland Wollen und Können oft in 
einem gewissen Mißverhältnis — so glauben wir 
doch, daß die nachfolgenden Ausführungen, die wir 
dem offiziellen Organ der russischen Papierindu- 
strie entnehmen und die gegenüber unseren, bis- 
herigen Veröffentlichungen über diesen Punkt eine 
Reihe neuer Momente bringen, für die augenblick 
lich dort vorhandenen Strömungen und Ziele cha- 
rakteristisch und daher von Interesse sind. Seit 
Wiederaufnahme der Handelsbeziehungen mit dem 
Auslande nach der Revolution bewegte sich die 
Einfuhr auswärtiger Papierfabrikate in ständig auf- 
steigender Linie. Rußland, welches schon vor dem 
Kriege. auf Import angewiesen war, führte 1923/24 
27% .seines Bedarfes ein, während die für 1924/23 
in Aussicht genommene Zahl 37% beträgt. Die 


Steigerung der Eigenerzeugung wird also durch die. 


Aufnahmefähigkeit des Marktes überholt, was den 
Import zur Folge hat. Die Produktionshebung der 
letzten Jahre erfolgte hauptsächlich durch Wieder- 
inbetriebnahme einer Reihe lange stillgestandener 
oder unvollständig arbeitender Werke; im laufenden 
Jahre fand eine weitere Steigerung durch Finfüh- 
rung des ununterbrochenen Arbeitsganges statt. Auf 
diesem Wege ist jedoch eine weitere Steigerune 
um nicht mehr als 33000 bis 37 000 t erreichbar. 
Die Verbrauchsziffer von Papier pro Kopf 
der Bevölkerung hat immer noch nicht die Vor- 
kriegshöhe erreicht. Sie beträgt nur 65 % derselben 
und ist daher mit einer weiteren Verbrauchs- und 
daher Importsteigerung zu rechnen, wenn die In- 
landsproduktion nicht zu einer entsprechenden Pro- 
duktionssteigerung gebracht werden kann. Um 
Wege zur Hebung der Erzeugung finden zu können. 
mußte in erster Linie die voraussichtliche Ver— 
brauchssteigerung — nicht nur summarisch, son- 
dern auch bezüglich der Verteilung auf die einzel- 
nen Sorten — bestimmt werden. Der Verbrauch, 
welcher 1922/23 1200 g pro Kopf der Bevölkerung 
betrug, beläuft sich im laufenden Jahre schätzungs- 
weise auf 1800 bis 2000 g. Unter Würdigung sämt- 
licher Umstände, welche auf den Verbrauch der ein- 
zelnen Sorten von Einfluß sind, sowie unter Bezug- 
nahme auf die entsprechenden Vorkriegsdaten, ge- 
langte das Plenum des „Technisch-ökonomischen 
Rates der Papierindustrie“ zu den in nachfolgender 
Tabelle wiedergegebenen voraussichtlichen Ziffern 
für das Jahr 1927/28 (in t). u 


10% | 1928/24 | 1924/25 | 1927/28 |Steig. geg 


Zeitungspapier 36.000 | 80.000 | 128.000 | 2170 o 
Druckpapier 115.00 30.000 | 46.000 | 69.000 | 1350 o 
Schreibpapier | 50.000 25.000 34 000 50 000 ` 10000 
Versch. 92.000 35.000 | 28 000 | 87.000 | 1430 0 
Umschlag 141.000 20.000 | 60.000 | 82.000 310% 
Karton 62.000] 15.000 | 21.000 | 41.000 1819; 


Sa. | 460.000|161.000|269.000] 459.000 | 1790 ö 


Die zur Deckung des Bedarfs notwendige ge- 
waltige Steigerung der einheimischen Erzeugung 
ist besonders groß in bezug auf Zeitungspapier 
(680%). Hier handelt es sich fast um die Schaffune 
einer neuen Industrie. Bei den anderen Sorten ist 
die notwendige Steigerung nicht so groß, doch, 
würde auch bei ihnen die Vervollkommnung der 
wenigen noch ausbaufähigen Werke nicht zum 
Ziele führen. Der Verbrauch auch der übrigen Sor- 


‘ten wird also daher durch umfassenden Neubau zu 


befriedigen sein. Auf diese —noch nicht vorhan- 
denen — Werke fällt 1927/28, also nach drei Jahren, 


eine Jahreserzeugung von 


Zeitungspapier 105 000 t 
Druck-, Schreibpapier u. a. m. 35000 t 
Umschlag. 38 000 t 
Karton 20 000 t 
Zellstoff . 85 ooo t 
Holzschliff 150 000 t 


Zeitungspapier sowie der zu seiner Herstellung er 
forderliche Holzschliff erfordern 
billige Energie. 


in erster Linie 
Ihr Fehlen war eine der Haupt- 
ursachen des bisherigen Brachliegens dieser Zweige. 
Als aussichtsreiche Mittel zur Verbilligung der Er- 
zeugung werden genannt Inbetriebnahme von Hoch- 
druckdampfturbinen, unter Ausnutzung der Energie 
des Kondensationsdampfes, sowie der Ausbau einiger 
Wasserkräfte. In erster Linie ist die Anlage eines 
großen kombinierten Werkes geplant, welches aus 
einer Zeitungspapier- und Zellstoffabrik bestehen 
soll. Die Anlage eines solchen Werkes, mit einer 
jährlichen Leistung von 43000 t Zeitungspapier, 


wird an der Wolga bei Uljanowsk oder Swiaschsk 


erwogen. Ferner kommt eine Ausnutzung des Ge- 
fälles des Flusses Msta in Frage. Der Selbstkosten- 
preis pro Pud (16,375 kg) käme dort (bei 8% für 
Kapital und 5% Amortisation der Fabrik- und 
Wasserkraftanlage) auf 2 Rubel 95 Kopeken franko 
Moskau zu stehen. Dieses Gebiet besitzt den Vor- 
teil der Nähe der beiden größten Verbrauchszen- 
tren: Moskau und Leningrad (Petersburg). Bei 
den großen Entfernungen und den hohen Eisen- 
bahntarifen ist die Fracht auf die Preise von großem 
Einfluß. So beträgt die Fracht für ein Pud Zei- 
tungspapier aus Perm bis Moskau 55 Kopeken — 
24% des Selbstkostenpreises an der Erzeugungs- 
stätte. Trotzdem kommt Herstellung von Zeitungs- 
papier für den lokalen Bedarf am Orte nicht in 
Frage, da der Verbrauch, mit Ausnahme Moskaus. 
ein zu geringer ist. | 

Was die übrigen Papiersorten betrifft, so kanr 
ihre Fabrikation naturgemäß nicht in so großem 
Maßstabe erfolgen, wie diejenige von Zeitungs- 
papier. Zwecks größerer Spezialisierung der Fa- 
briken, ihrer Annäherung an den Verbraucher und 
der Möglichkeit, sich seinen Sonderwünschen an- 
zupassen, wird die Anlage von einer Reihe kleinerer 
Werke erwogen, welche mit auswärtigen Halbfabri- 
katen arbeiten. Ein detaillierter Plan besteht noch 
nicht; doch wird auf einige Orte hingewiesen, wie 
Uglitsch, Gorbatowka u. a., wo vor dem Kriege 
eine blühende Industrie bestand und das Cadre der 
alten Arbeiter noch zum Teil erhalten ist. Gr. 


Frankreich und die deutsche Papierindustrie. 


In den Monaten Januar bis Mai 1925 bezog 
Frankreich aus dem Auslande insgesamt 569 700 


Doppelzentner Papier über 30 g pro Quadratmeter. 


davon 52514 aus Deutschland. An Rotationsdruck- 
papier wurden im Mai d. J. 92715 Doppelzentner 


nach Frankreich eingeführt, wovon 8121 Doppel- 


zentner aus Deutschland stammen. In den gleichen 
Monaten des Vorjahres und des Jahres 1924 war 
Deutschland mit bedeutend höheren Ziffern ver- 


treten, nämlich im Vorjahr mit 188 770. im Jahre 1923 


mit 181888 Doppelzentnern. Papier unter 30 g Dro 
Quadratmeter lieferte Deutschland in den ersten fünf 
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Monaten d. J. 117, im Vorjahr 176, vor zwei Jahren 
546 Doppelzentner. Für Pappe stellen sich die Ziffern 
auf 88 Doppelzentner für die ersten fünf Monate 
1925, auf 268 Doppelzentner im Vorjahr und 773 
Doppelzentner vor zwei Jahren. Nachstehend die 
statistischen Veröffentlichungen für die Monate 
Januar bis Mai der letzten drei Jahre. 


Papier über 30g pro Quadratmeter. 


1925 1924 1923 
Deutschland 52514 188 770 181 888 
Norwegen . 196 583 104 414 112 430 
Tschechoslovakei 10 956 10 165 10 243 
Oesterreich 7 836 16 809 7787 
Italien 7657 38 728 668 

Papierunter3ogpro-Quadratmeter. 

i : 1925 1924 1923 
Deutschland dd. IIJ 176 546 
Tschechoslovakei . . 136 42 59 
Oestereich 217 509 = 


Deutschland lieferte ferner an Frankreich in den 
ersten fünf Monaten dieses Jahres 410 Doppel- 
zentner feuchte mechan. Masse, 9483 Doppelzentner 


trockene mechan. Masse und 99007 Doppelzentner 
Zellstoff. Insgesamt betrug die Einfuhr nach Frank- 
reich in der Berichtszeit für die genannten drei 
Gruppen 72 251 bzw. 660 194 bzw. 602 367 Doppel- 
zentner. Im einzelnen verteilen sich die Mengen 
folgendermaßen: 

feuchte Masse trockene Masse Zellstoff 
Deutschland 410 9 483 99 007 
Finnland 30 331 52 580 61715 
Schweden 17 968 73 357 283 792 
Norwegen 5 004 466 146 94 105 
Oesterreich . . I0 391 3 687 56 243 
FTschechoslovakei . = en 24 444 
Kanada . . & 3% — 49 680 = 
Ä Ml. 


MARK I- BERICHTE 


lnternationaler Marktbericht. 


Tschechoslovakei. Die Marktlage ist andauernd 
fest, die Fabriken sind voll beschäftigt, und die Ein— 
gänge an Aufträgen sind befriedigend. Die Papier- 
holzpreise blieben in der letzten Woche stabil und 
hielten sich in den Grenzen von 130 bis 135 tschechi— 
schen Kronen pro Festmeter ab und frei Tetschen 
für erstklassige Ware, während man mindere Ware 
schon um 125 bis 128 tschechische Kronen kaufen 
kann. 

Jugoslawien. Wohl zeigen sich Ansätze zur 
Besserung der Lage in der Holz- und Papierindu- 
strie; sie verschwinden wieder, sobald die Staatsauf- 
träge erledigt sind. Die Zigarettenpapierfabrik 
Smith & Meynier in Susak hat wegen Absatzmangel 
zufolge des hohen Dinarkurses den Betrieb voll- 
ständig eingestellt und allen ihren Beamten und 
Arbeitern (600) gekündigt. 

Polen. Zwar bemüht sich die Regierung, durch 
rohe Staats-Aufträge der Papier- Industrie zu Hilfe 
zu kommen und deren Fabriken voll zu beschäftigen, 
aber in Bälde wird wohl auch darin ein Wandel ein- 
treten müssen. Das polnische Schleifholz wird 
billiger und schon mt 14-— M. pro Raummeter ab 
tschechischer Grenze angeboten, ohne Abnehmer zu 
finden. Die Lumpenausfuhr hat nachgelassen, und 
das Altpapiergeschäft liegt stiller als je. 

Frankreich. Der französische Papiermarkt be- 
ginnt durch das Marokko-Abenteuer bereits nach- 
haltig beeinflußt zu werden. Alle Kartonnagen- 
fabriken haben die Hände voll zu schaffen, die 
Druckereien arbeiten rastlos, die Packmaterialfirmen 
sind über und über mit großen und dringenden Auf- 
trägen versorgt, Packpapiere außerordentlich stark 
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gefragt. ebenso Zellstoffwatte; die Preise steigen. 
Es ist das Bild einer im Kriege befindlichen Groß- 
macht! Von allen Seiten wird getrachtet, die günsti— 
gen Geschäftschancen nach Kräften auszunützen; 
das Ausland beeilt sich mit Angeboten in Schleif- 
holz, Holzschliff, Zellstoff, Papier, Pappe und allen 
anderen gefragten und gut bezahlten Waren. Geld 
ist für Ausrüstungsgegenstände des Heeres reichlich 
vorhanden, und auch höhere Preise spielen keine 
groBe Rolle. Was die Truppen brauchen, muß ein- 
fach beschafft werden! Und sie brauchen viel — 
sehr viel! Einen neuen, in immer stärkerem Maße 
gefragten Artikel stellen die Pappfässer und 
Dosen aus wasser- und fettdichter Hartpappe dar, 
welche zum Teil aus dem Auslande kommen, zum 
Teil aber schon in Frankreich selbst in großen 
Mengen hergestellt werden und sich billiger als 
Holz- oder Blech-Emballage stellen. 


Spanien. Der spanische Papiermarkt ist ruhig, 
die Fabriken sind ausreichend beschäftigt und die 
Preise bei fester Tendenz so ziemlich stabil. Nach- 
richten aus Bonmati und Barcelona zufolge zahlt 
man gegenwärtig für I kg Bücherpapier bester Sorte 
160 Pesos, mittlerer Sorte 140 Pesos, Bankpost 
139 Pesos, holzfrei Druck 135 Pesos. Zeitungsdruck 
60 Pesos, Seidenpapier 172 Pesos, Zeichenpapier 
136 Pesos. Packpapier, einseitig glatt, 110 Pesos. 
grau 68 Pesos. (170 Pesos = 1,— M.) — Das neue 
deutsch- spanische Handelsabkommen vom 27. Mai 
1025 erfährt zufolge der vom Ministerialrat Herrn 
Dr. Festler in Madrid geleiteten Verhandlungen 
einige erleichternde Aenderungen, welche es den 
spanischen Papiergroßhandelsfirmen ermöglichen, be- 
stimmte Papiere aus Deutschland billiger als bisher 
zu beziehen. Insbesondere kommen in Spezialitäten 
aus Deutschland alle Sorten Kreppapier, festes Pack- 
papier, für Ziegelbrennereien sogenanntes Fenster- 
papier, für die Papierverarbeitungswerke Papiere 
für Servietten, Teller- und Tortenbelag. Fisch- und 
l.ispapiere, Spritzenpapiere für die sogenannten Har- 
dauger Deckchen usw. in Frage. In Barcelona Ist 
es z. B. die rührige Firma O. Schmitt. welche 
deutsche Ware vor allen schätzt und mit Vorliebe 


kauft. Neuerdings macht sich in der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie Spaniens ein kleiner Auf- 


schwung bemerkbar, es sind insbesondere harte 
Pappfässer und Dosen. welche nach dem 
Muster bekannter deutscher Werke nun im J. ande 
selbst erzeugt werden. Diese Fässer und Dosen finden 
um so leichter Absatz. als sie die, wegen des dem 
Lande mangelnden Holzes, sehr teueren Holzfässer 
und Holzdosen in vielen Fällen ersetzen und sich 
billiger stellen. 

Holland. Hollands Papiermarkt wird vom Stroh- 
papier und vom Strohkarton bis zur Strohpappe be- 
herrscht. Zur Zeit liegt der Markt still, aber die 
aus vielen Teilen der Welt gemeldeten günstigen 
Ernteaussichten (Rekord-Ernten) lassen eine kräftige 
Belebung gegen den Winter zu in allen Zweigen der 
Papier- und Pappenfabrikation Hollands mit größter 
Sicherheit erwarten. Heute schon macht sich dies 
in der Wellpappenindustrie und am Papierwaren- 
markte bemerkbar, wo Kaufahschlüsse in steigendem 
Maße getätigt werden. So sucht z. B. die Firma 
Cattela in Amsterdam größere Posten in Papier, 
waren herein zunehmen. Davon werden in Holland 
bedeutende Mengen benötigt. Ich bin durch das 
Entgegenkommen einer Firma in der Lage, darüber 
einiges sagen zu können. So werden z. B. verlangt: 
Tellerpapiere in runder Form zum Belegen 
von Teilern bei der Darreichung bestimmter Speisen: 
Fisch- und Plattenpapiere in ovaler Form 
für Hotels, rechteckige Plattenpapiere, runde 
Tortienpapiere mit ſilisranierten. gezackten 
oder ornamental gepreßten Rändern für Kondito- 
reien; Eispapiere für den Fruchteisverkauf von 
40 cm äußerem Durchmesser zum Preise von 23 hol- 
ländischen Gulden pro 1000 Stück; Torten- 
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schnittenpapiere und Spitzenpapiere 
sind Massenartikel. Von letzteren werden die so- 
genannten HardaugerDeckchen 20 mal 2ocm 
bevorzugt, deren Preis 6 holländische Gulden pro 
1000 Stück beträgt, während man für Spitzenpapier 
39 mal 52 cm 20 holländische Gulden pro 1000 Stück 
bezahlt. Bedeutend ist auch der Bedarf in 
Bäckereikapseln mit glattem oder plissiertem 
Rand, in Obstpapier, in sogenannten Wein- 
blättern, grün und herbstlaubfarbig; für letztere 
werden bis zu 12 holländische Gulden pro 1000 Stück 
gefordert. Ebenso sind Apfelkrausen und 
Papilloten sehr begehrt. Für Mundtücher 
ın Naßkrepp, 30 mal 30 cm, zahlt man 2 holländische 
Gulden, in Trockenkrepp 1, 3 holländische Gulden pro 
1000 Stück. Deutsches Kunstleder (Papier) 
findet viel Beachtung in der Leder-Galanterie-Indu- 
strie zu Taschnerwaren aller Art, und Konden- 
sator-Papier kommt in sehr großen Posten aus 
der Schweiz. Für letzteres Papier werden von ameri- 
kanischen Firmen enorme Preise bewilligt. E.B. 


Berlin. 


Die Nöte und vielfachen Sorgen der Allgemein- 
wirtschaft drücken auch unserem Gewerbe den 
Stempel auf. Die vergangenen beiden Monate sind 
alljährlich durch einen ruhigen Geschäftsgang aus- 
gezeichnet. Aber in diesem Jahre hat sich diese Ruhe 
als besonders lähmend erwiesen. Bestimmend hier- 
für ist die Geldkalamität, die einen Umfang ange- 
nommen hat, den die schlimmsten Befürchtungen 
nicht voraussehen ließen. Der Prozeß der Festigung 
unserer Verhältnisse nähert sich noch lange nicht 
seinem Ende. Es gährt noch überall, wo man sich 
umblickt. Dabei handelt es sich nicht allein um die 
durch die Inflation hervorgerufenen, zahlreichen 
Existenzen, sondern vielfach um alte, herrenfeste 
Firmen, die in langwährender Tätigkeit bewiesen 
haben, daß sie ein Recht auf Bestehen haben. Es 
erweist sich ımmer mehr, wie sich die Substanz ver- 
flüchtet hat; die Betriebskapitalien sind dahin ge- 
gangen, teils aufgezehrt, teils verloren durch die 
Zahlungsunfähigkeit der Schuldner. Weite Wirt- 
schaftsgebiete sind durch Zusammenbrüche verheert 
worden, aus den Trümmern ist nur wenig oder gar 
nichts zu retten gewesen. Das tritt in den meisten 
Fällen gar nicht in die Oeffentlichkeit, es spielt sich 
hinter den Kulissen ab. Jedoch die Folgen sind Ver- 
luste und wieder Verluste. Die Kapitalsdecke ist zu 
schwach geworden, um diese tragen zu können, und 
so erweitert sich der Kreis der Schwachen und Un- 
zuverlässigen in erschreckender Weise. Die Folgen 
sind allgemeines Mißtrauen in der Kreditgewährung, 
Unlust, die gewohnten Geschäfte zu wagen und 
schließlich der Kampf um die Hereinholung der 
Außenstände. Das letztere ist ein Kampf von be- 
sonderer Heftigkeit. Es verschärfen sich die Formen 
und führen zu peinlichen und erregten Auseinander- 
setzungen. Der friedliche und stetige Wirtschafts- 
verkehr ist gründlich gestört. Langjährige Verbin- 
dungen geraten ins Schwanken, man weiß nicht 
mehr, wo anfangen oder aufhören. Auf diesen un- 
gesunden Grundlagen schleppt sich der Verkehr nur 
mühsam fort, immer von Störungen und Hemmungen 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 
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unterbrochen. Dabei weist alles darauf hin, daß sich 
die Bedingungen für die Erzeugung nicht erleichtert, 
sondern erschwert haben. Die anhaltende Dürre 
dieses Jahres mit ihren hohen Temperaturen hat die 
Produktionsmöglichkeiten stark verringert. Die 
Wasserkräfte haben einen ungewöhnlichen Rückgang 
genommen. Die Ausfälle an Rohstoff sind empfind- 
lich groß. Nur durch die erzwungene Zurückhaltung 
der Käufer wirkt sich dies nicht in der sonst ge- 
wohnten Weise aus. Nur auf einzelnen Gebieten 
wird es fühlbar, selbst in dieser Zeit darniederliegen- 
der Geschäftstätigkeit. Die Erzeugnisse aus Natron- 
zellstoff sind sehr gesucht; auch Zeitungsdruck ist 
stark gefragt. Ebenso verhält es sich mit allen 
Pappen aus Holzschliff. Dagegen leiden die besseren, 
holzschliffreien Sorten stark unter dem Mangel an 
Absatz. Auch die Spezialpapiere sind vernachlässigt, 
weil die Waren, zu deren Herstellung sie dienen, 
wenig oder gar nicht gefragt sind. Der Geldmangel 
und die Unsicherheit über den Absatz hindern viele 
Unternehmungen, irgend etwas zu wagen, was nicht 
dem Bedarf des Augenblicks entspricht. Dafür wäre 
das Risiko zu groß. Dir Sorgen des Tages lasten zu 
schwer, um sich aus dem engsten Bezirk heraus- 
zuwagen. Es ist alles nur Stümperei, € es fehlt die 
Kraft, sich daraus zu erheben. | 


Lumpen. 
(Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“.) 

Der deutsche Handel mit Lumpen für die 
Papier- und Pappenfabrikation hat sich in einigen 
Sorten etwas belebt, doch ist die Umsatztätigkeit im 
allgemeinen noch ziemlich unbedeutend geblieben. 
Der Anfall der unsortierten Lumpen ist wieder im 
Wachsen begriffen, und die Preise haben sich: etwas 
gesenkt. Pappen- und Jutelumpen sind von Nord- 
amerika lebhafter gefragt, wenn auch die dortigen 
Importeure noch sehr niedrige Preise bieten. Helle 
und bunte Kattune finden dagegen nur spärlichen 
Absatz nach den Vereinigten Staaten. Auch die 
englischen Käufe in weißen und bunten Leinensorten 
bleiben ziemlich minimal. Der Absatz an die 
heimische Verarbeitung leidet unter der herrschen- 
den Geldknappheit. Altweißkattun ist am meisten 
begehrt, aber auch schwarze Baumwollstrümpfe, 
schwarze und dunkle Kattune werden mehr gesucht. 
Bunte Kattune, Jute- und alle Leinengrade finden im 
Inland so gut wie gar keine Aufnahme. Von Alttau- 
werk begegnet nur Hanfmaterial vereinzeltem Inter- 
esse. Mit einer Preissteigerung ist in absehbarer 
Zeit kaum zu rechnen, da auf den Auslandsmärkten 
noch große Stille herrscht. 


Lumpenpreise 
vom 7. August 1925. 

Deutsche Durchschnittsverkaufspreise des Groß- 
handels für geschlossene 10 coo- bis 15000- -kg- 
Ladungen. waggonfrei Verladestation, je 100 kg in 
Reichsmark: 


Weißleinen, orig. 1 
Weißleinen, orig. Il. 
Grauleinen I . 
Grauleinen lI 
Buntleinen 


62.50 — 64.00 
51,00 — 52.00 
47,00— 48,00 
Ef fe e 25,00 
29,00— 30,00 


Papierholz 


Holz- 
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Monaten d. J. 117, im Vorjahr 176, vor zwei Jahren 
546 Doppelzentner. Für Pappe stellen sich die Ziffern 
auf 88 Doppelzentner für die ersten fünf Monate 
1925, auf 268 Doppelzentner im Vorjahr und 773 
Doppelzentner vor zwei Jahren. Nachstehend die 
statistischen WVeröffentlichungen für die Monate 
Januar bis Mai der letzten drei Jahre. 


Papier über 3ogpro Quadratmeter. 


1925 1924 1923 
Deutschland 52514 188 770 181 888 
Norwegen . 196 583 104 414 112 430 
Tschechoslovakei 10 956 10 165 10 243 
Oesterreich 7 836 10 809 7787 
Italien 7657 38 728 668 

Papierunter3ogpro Quadratmeter. 

i . 1925 1924 1923 
Deutschland . 117 176 846 
Tschechoslovakei 136 42 SO 
Oestereich 217 5809 Se 


Deutschland lieferte ferner an Frankreich in den 
ersten fünf Monaten dieses Jahres 410 Doppel- 
zentner feuchte mechan. Masse, 9483 Doppelzentner 
trockene mechan. Masse und 99 007 Doppelzentuer 
Zellstoff. Insgesamt betrug die Kinfuhr nach Frank- 
reich in der Berichtszeit für die genannten drei 
Gruppen 72251 bzw. 660 194 bzw. 602 367 Doppel- 
zentner. Im einzelnen verteilen sich die Mengen 


folgendermaßen: 
feuchte Masse trockene Masse Zellstoff 
Deutschland 


410 9 483 99 007 

Finnland 30 331 52 580 61715 

Schweden 17 968 73357 283 702 

Norwegen 50904 466 146 04 105 

Oesterreich | 10 391 308 86 243 

Tschechoslovak ei — — 24 444 
Nanadaag n — 49 680 == 
XI. 


MARKT-BERICHTE 


Internationaler Marktbericht. 


Tschechoslovakei. Die Marktlage ist andauernd 
fest, die Fabriken sind voll beschäftigt, und die Ein- 
pänge an Aufträgen sind befriedigend. Die Papier- 
holzpreise blieben in der letzten Woche stabil und 
hielten sich in den Grenzen von 130 his 135 tschechi— 
schen Kronen pro Festmeter ab und frei Tetschen 
für erstklassige Ware, während man mindere Ware 
schon um 125 bis 128 tschechische Kronen kaufen 
kann. | 

Jugoslawien. Wohl zeigen sich Ansätze zur 
Besserung der Lage in der Ilolz- und Papierindu- 
strie; sie verschwinden wieder, sobald die Staatsauf- 
träge erledigt sind. Die Zigarettenpapierfabrik 
Smith & Meynier in Susak hat wegen Absatzmangel 
zufolge des hohen Dinarkurses den Betrieb voll— 
ständig eingestellt und allen ihren Beamten und 
Arbeitern (600) gekündigt. 

Polen. Zwar bemüht sich die Regierung, durch 
groBe Staats-Aufträge der Papier-Industrie zu Hilfe 
zu kommen und deren Fabriken voll zu beschäftigen, 
aber in Bälde wird wohl auch darin cin Wandel ein- 
treten müssen. Das polnische Schleifholz wird 
billiger und schon mit 14— M. pro Raummeter ab 
tschechischer Grenze angeboten, ohne Abnehmer zu 
finden. Die Lumpenausfuhr hat nachgelassen, und 
das Altpapiergeschäft liegt stiller als je. 

Erankreich. Der französische Papiermarkt be- 
ginnt durch das Marokko-Abenteuer bereits nach- 
haltig beeinflußt zu werden. Alle Kartonnagen- 
fabriken haben die Hände voll zu schaften, die 
Druckereien arbeiten rastlos, die Packmaterialfirmen 
sind über und über mit großen und dringenden Auf- 
trägen versorgt, Packpapiere außerordentlich stark 
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gefragt, ebenso Zellstoffwatte: die Preise steigen. 
Es ist das Bild einer im Kriege befindlichen Grob- 
macht! Von allen Seiten wird getrachtet, die günsti- 
gen Geschäftschancen nach Kräften auszunützen: 
das Ausland beeilt sich mit Angeboten in Schleif- 
holz, IIolzschliff. Zellstoff, Papier, Pappe und allen 
anderen gefragten und gut bezahlten Waren. Geld 
ist für Ausrüstungsgegenstände des Heeres reichlich 
vorhanden, und auch höhere Preise spielen keine 
große Rolle. Was die Truppen brauchen, muß ein- 
fach beschafft werden! Und sie brauchen viel — 
schr viel! Einen neuen, in immer stärkerem Mabe 
Lefragten Artikel stellen die Pappfässer und 
Dosen aus wasser- und fettdichter Hartpappe dar, 
welche zum Teil aus dem Auslande kommen, zum 
Teil aber schon in Frankreich selbst in großen 
Mengen hergestellt werden und sich billiger als 
holz- oder Blech-HEmballage stellen. 


Spanien. Der spanische Papiermarkt ist ruhig. 
die Fabriken sind ausreichend beschäftigt und die 
Preise bei fester Tendenz so ziemlich stabil. Nach, 
richten aus Bonmati und Barcelona zufolge zahlt 
man gegenwärtig für I kg Bücherpapier bester Sorte 
160 Pesos. mittlerer Sorte 140 Pesos. Bankpost 
130 Pesos, holzfrei Druck 135 Pesos, Zeitungsdruck 
69 Pesos, Seidenpapier 172 Pesos, Zeichenpapier 
136 Pesos, Packpapier. einseitig glatt. 110 Pesos. 
grau 68 Pesos. (170 Pesos = 1.— M.) — Das neue 
deutsch-spanische Handelsabkommen vom 27. Mai 
1025 erfährt zufolge der vom Ministerialrat Herm 
Dr. Festler in Madrid geleiteten Verhandlungen 
einige erleichternde Aenderungen. welche es den 
spanischen Papiergroßhandelsfirmen ermöglichen, be- 
stimmte Papiere aus Deutschland billiger als bisher 
zu beziehen. Insbesondere kommen in Spezialitäten 
aus Deutschland alle Sorten Kreppapier, festes Pack- 
papier, für Ziegelbrennereien sogenanntes Fenster- 
papier, für die Papierverarbeitungswerke Papiere 
für Servietten, Teller- und Tortenbelag, Fisch- und 
Kispapiere, Spritzenpapiere für die sogenannten Har- 
dauger Deckchen usw. in Frage. In Barcelona ist 
es z. B. die rührige Firma O. Schmitt, welche 
deutsche Ware vor allen schätzt und mit Vorliebe 


kauft. Neuerdings macht sich in der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie Spaniens ein kleiner Avf- 
schwung bemerkbar, es sind insbesondere harte 


Pappfässer und Dosen, welche nach den 
Muster bekannter deutscher Werke nun im Lande 
selbst erzeugt werden. Diese Fässer und Dosen finden 
um so leichter Absatz, als sie die, wegen des dem 
Lande mangelnden Holzes, sehr teueren Holzfässer 
und Holzdosen in vielen Fällen ersetzen und sich 
billiger stellen. 

Holland. Hollands Papiermarkt wird vom Stroh- 
papier und vom Strohkarton bis zur Strohpappe be- 
herrscht. Zur Zeit liegt der Markt still, aber die 
aus vielen Teilen der Welt gemeldeten günstigen 
HErnteaussichten (Rekord-Ernten) lassen eine Kräftige 
Belebung gegen den Winter zu in allen Zweigen der 
Papier- und Pappenfabrikation Hollands mit größter 
Sicherheit erwarten. Heute schon macht sich dies 
in der Wellpappenindustrie und am Papierwaren- 
markte bemerkbar, wo Kaufabschlüsse in steigendem 
Maße getätigt werden. So sucht 2. B. die Firma 
Cattela in Amsterdam größere Posten in Pape, 
waren hereinzunehmen. Davon werden in Holland 
bedeutende Mengen benötigt. Ich bin durch das 
Entgegenkommen einer Firma in der Lage. darüber 
einiges sagen zu können. So werden z. B. verlangt: 
Tellerpapiere in runder Form zum Belegen 
von Teilern bei der Darreichung bestimmter Speisen 
Fisch- und Plattenpapierein ovaler Form 
für Hotels, rechteckige Plattenpapiere, runde 
Tortrenpapiere mit filigranierten, gezackten 
oder ornamental gepreßten Rändern für Kondito- 
reien; Eispapiere für den Fruchteisverkauf von 
40 cm äußerem Durchmesser zum Preise von 23 b 
ländischen Gulden pro 1000 Stück; Torten- 
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schnittenpapiere und Spitzenpapiere 
snd Massenartikel. Von letzteren werden die so- 
genannten HardaugerDeckchen 20 mal 20 em 
bevorzugt, deren Preis 6 holländische Gulden pro 
1000 Stück beträgt, während man für Spitzenpapier 
0 mal 52 cm 20 holländische Gulden pro 1000 Stück 
bezahlt. Bedeutend ist auch der Bedarf in 
Bäckereikapseln mit glattem oder plissiertem 
Rand, in Obstpapier, in sogenannten Wein- 
blättern, grün und herbstlaubfarbig; für letztere 
werden bis zu 12 holländische Gulden pro 1000 Stück 
sefordert. Ebenso sind Apfelkrausen und 
Papilloten sehr begehrt. Für Mundtücher 
in Naßkrepp, 30 mal 30 cm, zahlt man 2 holländische 
Gulden, in Trockenkrepp 1,3 holländische Gulden pro 
100 Stück. Deutsches Kunstleder (Papier) 
findet viel Beachtung in der Leder-Galanterie-Indu- 
strie zu Taschnerwaren aller Art, und Konden- 
sator-Papier kommt in sehr großen Posten aus 
der Schweiz. Für letzteres Papier werden von ameri- 
kanischen Firmen enorme Preise bewilligt. E. B. 


Berlin. 


Die Nöte und vielfachen Sorgen der Allgemein- 
wirtschaft drücken auch unserem Gewerbe den 
Stempel auf. Die vergangenen beiden Monate sind 
alljahrlich durch einen ruhigen Geschäftsgang aus- 
gezeichnet. Aber in diesem Jahre hat sich diese Ruhe 
als besonders lähmend erwiesen. Bestimmend hier- 
für ist die Geldkalamität, die einen Umfang ange- 
nommen hat, den die schlimmsten Befürchtungen 
nicht vorausschen lieben. Der Prozeß der Festigung 
unserer Verhältnisse nähert sich noch lange nicht 
seinem Ende. Es gährt noch überall, wo man sich 
umblickt. Dabei handelt es sich nicht allein um die 
durch die Inflation hervorgerufenen, zahlreichen 
Fristenzen, sondern vielfach um alte, herrenfeste 
Firmen, die in langwährender Tätigkeit bewiesen 
haben, daß sie ein Recht auf Bestehen haben. Es 
erweist sich ımmer mehr, wie sich die Substanz ver- 
flüchtet hat; die Betriebskapitalien sind dahin ge- 
gangen, teils aufgezehrt, teils verloren durch die 
Zahlungsunfähigkeit der Schuldner. Weite Wirt- 
schaftsgebiete sind durch Zusammenbrüche verheert 
worden, aus den Trümmern ist nur wenig oder gar 
nichts zu retten gewesen. Das tritt in den meisten 
Fällen gar nicht in die Oeffentlichkeit, es spielt sich 
hinter den Kulissen ab. Jedoch die Folgen sind Ver- 
luste und wieder Verluste. Die Kapitalsdecke ist zu 
schwach geworden, um diese tragen zu können, und 
so erweitert sich der Kreis der Schwachen und Un- 
zuverlässigen in erschreckender Weise. Die Folgen 
sind allgemeines Mißtrauen in der Kreditgewährung, 
Unlust, die gewohnten Geschäfte zu wagen und 
schließlich der Kampf um die Hereinholung der 
Aubenstände. Das letztere ist ein Kampf von be- 
sonderer Heftigkeit. Es verschärfen sich die Formen 
und führen zu peinlichen und erregten Auseinander- 
setzungen. Der friedliche und stetige Wirtschafts- 
verkehr ist gründlich gestört. Langjährige Verbin- 
dungen geraten ins Schwanken, man weiß nicht 
mehr. wo anfangen oder aufhören. Auf diesen un- 
gesunden Grundlagen schleppt sich der Verkehr nur 
muhsam fort, immer von Störungen und Hemmungen 


DER PAPIER-FABRIKANT 


575 


unterbrochen. Dabei weist alles darauf hin, daß sich 
die Bedingungen für die Erzeugung .nicht erleichtert, 
sondern erschwert haben. Die anhaltende Dürre 
dieses Jahres mit ihren hohen Temperaturen hat die 
Produktionsmöglichkeiten stark verringert. Die 
Wasserkräfte haben einen ungewöhnlichen Rückgang 
genommen. Die Ausfälle an Rohstoff sind empfind- 
lich groß. Nur durch die erzwungene Zurückhaltung 
der Käufer wirkt sich dies nicht in der sonst ge- 
wohnten Weise aus. Nur auf einzelnen Gebieten 
wird es fühlbar, selbst in dieser Zeit darniederliegen- 
der Geschäftstätigkeit. Die Erzeugnisse aus Natron- 
zellstoff sind sehr gesucht; auch Zeitungsdruck ist 
stark gefragt. Ebenso verhält es sich mit allen 
Pappen aus Holzschliff. Dagegen leiden die besseren, 
holzschliffreien Sorten stark unter dem Mangel an 
Absatz. Auch die Spezialpapiere sind vernachlässigt, 
weil die Waren, zu deren Herstellung sie dienen, 
wenig oder gar nicht gefragt sind. Der Geldmangel 
und die Unsicherheit über den Absatz hindern viele 
Unternehmungen, irgend etwas zu wagen, was nicht 
dem Bedarf des Augenblicks entspricht. Dafür wäre 
das Risiko zu groß. Dir Sorgen des Tages lasten zu 
schwer, um sich aus dem engsten Bezirk heraus- 
zuwagen. Es ist alles nur Stümperei, es fehlt die 


Kraft, sich daraus zu erheben. 


Lumpen. 
(Eigenbericht des „Papier-Fabrikant‘.) 

Der deutsche Handel mit Lumpen für die 
Papier- und Pappenfabrikation hat sich in einigen 
Sorten etwas belebt, doch ist die Umsatztätigkeit im 
allgemeinen noch ziemlich unbedeutend geblieben. 
Der Anfall der unsortierten Lumpen- ist wieder im 
Wachsen begriffen, und die Preise haben sich etwas 
gesenkt. Pappen- und Jutelumpen sind von Nord- 
amerika lebhafter gefragt, wenn auch die dortigen 
Importeure noch sehr niedrige Preise bieten. Helle 
und bunte Kattune finden dagegen nur spärlichen 
Absatz nach den Vereinigten Staaten. Auch die 
englischen Käufe in weißen und bunten Leinensorten 
bleiben ziemlich minimal. Der Absatz an die 
heimische Verarbeitung leidet unter der herrschen- 
den Geldknappheit. Altweißkattun ist am meisten 
begehrt, aber auch schwarze Baumwollstrümpfe, 
schwarze und dunkle Kattune werden mehr gesucht. 
Bunte Kattune, Jute- und alle Leinengrade finden im 
Inland so gut wie gar keine Aufnahme. Von Alttau- 
werk begegnet nur Hanfmaterial vereinzeltem Inter- 
esse. Mit einer Preissteigerung ist in absehbarer 
Zeit kaum zu rechnen, da auf den Auslandsmärkten 
noch große Stille herrscht. 


Lumpenpreise nra 
vom 7. August 1925. Sur 
Deutsche Durchschnittsverkaufspreise des Groß- 

handels für geschlossene 10 coo- bis ı15000-kır- 
Ladungen, waggonfrei Verladestation, je 100 kg in 
Reichsmark: 
Weißleinen, orig. l 
Weißleinen, orig. Il. 
Grauleinen J 8 
Grauleinen II 
Buntleinen 


62.50 64.00 
5 1,00 — 52.00 
47,00— 48,00 
24.00— 25,00 
29.00— 30,00 
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Weißkattun, orig. ]]]. 61,0002, 50 
Weißkattun, orig. II. . . 2 2 47.008, oo 
Weißkattun, orig. II}. . . 2 2.2.2. 35,00— 30,00 
Hellkattun . . nen. 36,50— 37,00 
Blau- und Rotkattun nenn. 24,50—25,00 
Dunkelkattun mit Schrenz . . . . . 16,00 17,00 
Jute, orig. . . 2 2 2 2020202000. 14,00— 14,50 
Altpapier. 


(Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“.) 

Auf dem deutschen Altpapiermarkt hat sich 
die Nachfrage der Fabrikation nach besseren Sorten 
wieder belebt. In holzfreien Spänen, Akten und 
Lederpappenabfällen herrschte zu anziehenden 
Preisen Materialknappheit, und auch holzhaltige 
Späne, Hanf-, Packpapier- und Kartonnagenabfälle 
wurden mehr gesucht. Dagegen blieb der Absatz in 
Schwerdruck, Zeitungen und gemischten Abfällen 
weiter recht unbefriedigend. Der Einfuhrrückgang 
aus Holland und England sowie die verhältnismäßig 
geringen einheimischen Bestände lassen auf eine 
steigende Umsatztätigkeit schließen. 

Altpapierpreise 
vom 7. August 1925. 

Deutsche Durchschnittsverkaufspreise des Groß- 
handels für geschlossene 10000- bis 15 000-kg- La- 
dungen, waggonfrei Verladestation, je 100 kg in RM.: 


Reine, weiße, holzfreie Späne. . 32,0034, 00 
Weiße holzhaltige Späne . . . . . 17,0018, 00 
Hellbunte Späne 12,5013, 00 
Hellbunte Chromospäne . . .. 10, 50—1 1, 00 
Dunkelhanf und Packpapierabfälle .. 10,00 — 10.50 
Akten und Skripturen, deckelfrei. . . 15.5016, 00 

Lederpappenabfälle . . . 14,50—15,00 
Kartonnagenabfāälle . . . » . . . . 900— 9,50 
Zeitungen . nenne... 8, 50— 9,00 
Gemischte Abfalle e, 8 00— 8,25 


n 


nn, 
Goes 


É er 


DÉI EEN DC DE 


d: 22% BERNER ER BR 


Börsenbericht. 
Gold- K 
Bezeichnung der 5115 88 Kurs 
Aktien - Qesellschaft i von vn 
11. Aug. I 2. Juli 
Alteld-Oronau*) .. EIER 2.5 53,90 36 
Ammend. Papierfb. ei. NEE 4 112,50 117.50 
Aschaffenbg. Buntp. M — 97 103 
Aschaffenbg. Papierfb.*) SES IERT 64.25 70 
Aschaffenbg. Zellstoff MM. — 6⁴ 60 
Chemn. Papierfb. EE e — 40 45 
Chromo Najo rx )))) 1.002 66 1275 
Cröllwitzer Papierfb. . ee r — 12 13,50 
Dresdn. Chromo u. K. ei Bu ur 17 80 79.75 
Feldmüble“) SES EN 9,6 70 68,25 
Heidenauer Papierfb. si le 1,4 35,50 36,5 
Kostheimer Cellulose) 96 31.25 38,50 
Kurz Pap. 0 — — 58 
Limmer. Steina *) | E aus — 100 97,00 
München-Dachau“) M. r — 64.80 72.75 
Peniger Pat.-Pap. B).. — 95 94.25 
Preßsp. Untersachs — 31 30,50 
Reiskoln 222.0. — 15.75 14 
Sächs. Cartonnagen“) ). 18 39 40 
Schles. Papierfb.. .. . — — 0,225 
Schles. Cellulose) 3,2 70,25 88,50 
Stettiner Pap. u. PP. Ps — — — 
Teisn. Papierfb. i — 63.25 73 
Thode Papierfib.D ....... — 0,30 0,30 
Varziner Papierfb. D en 4,8 52,60 55 
Verein. Bautzner)))))⸗ .». 3,16 60 66 
Verein. Strohstoff D SEET — 163 17⁰ 
Weißenb. Papierfb. 00. — 72,25 8,40 
Winter Pap.H . Eriu ai has — 0,13 0,16 
Zellstoff-Verein Dresd. 5 . 2 48 50 
Zellstoff-Waldhof . WET — 9 9,58 
Natronzellstoff u. P, d e E E 6,5 62,50 II. 
Papierfabrik Hegge KA. — 113 116 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


August Krumm Johann Krumm Sohn 


Remscheid — Messerfabrik 


Spezialität: Paplerbeschnelde-, Pappscheren- und alle 
Messer 1. rn Leder- u. F 


Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
Reparaturen prompt — Preise billigst 


Triebwerke 


* €? < ? e d 


Berlin-Anhaltische 
Maschinenbau- AG: 
Dessau 


Zweigniederlassung der BAMAG-MECUIM Aktiengesellscha 


22 BER en 


-a 
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— GESCHAFTS- NACHRICHTEN 
led — —— — — — — — — 
pa | Ammendorfer Papierfabrik, Ammendorf. In der 
Wi , am 7. August stattgefundenen Aufsichtsratssitzung 
Se wurde beschlossen, der auf Freitag, den 23. Okto- 


ber 1925. mittags 12 Uhr, in Halle a. d. S., Hotel 

Stadt Hamburg, einzuberufenden Generalversamm- 
: lung die Ausschüttung einer Dividende von 12 % auf 
die Stammaktien vorzuschlagen. 


7 American Bamberg Corporation. Die von deut- 
"UI schen Kunstseide-Interessenten gebildete American 
z Bamberg Corporation wurde in Delaware ein- 
getragen. Das Aktienkapital beträgt 17 500 000 
Dollar. („Berl. Börsenztg.“) 


Coblenzer Papier-Industrie, Druckerei, Papier- 
großhandlung, Buchbinderei in Coblenz. Gegenstand 
des Unternehmens ist der Betrieb einer Buch— 
druckerei und Buchbinderei, der Handel mit Papier, 
Papiererzeugnissen und Büroartikeln jeder Art sowie 
der Abschluß aller Geschäfte, die mit dem Unter- 
nchmen im Zusammenhang stehen oder das Unter- 
nehmen zu fördern geeignet erscheinen. Das Stamm- 
kapital beträgt 5000 Reichsmark. Geschäftsführer 


Coblenz. 


Friedrich Elsass junior A.-G., Barmen. In der 
(seneralversammlung wurde bei der Vorlage des Ge- 
schäftsberichts von einem Aktionär die Betriebs- 
stillegung bemängelt. Die Verwaltung erwiderte u. a.: 


- Transmilfionen 


aller Art 


Vereinigte Fabriken 


Stuttgart | | 


Obertürkheim. 


m. 


4 gebrauchte, aber gut erhaltene 


für ca. 60 PS und 8 Atm. Druck und 


billigst abzugeben. Anfragen erbeten an Firma 


ioLehnamühle b. Neumühle, Greiz 


n 
n 


Deal. Farbe 


ist der Buchdruckereifaktor Peter Rosenbaum in. 


REINHARDT LEUPOLT 


Dresden- Kemnitzer-Gummiwerke ` 


Nasspress- 
walzenbezüge 


Deckelriemen 
Siebleder 


auf Grund langjähriger 
Werkerfahrung 


Offerten bereltwilligst 


.Ganzzeug-Holländer von 100 und 200 kg Eintrag, sowie 
I liegende Auspuffdampfmaschine 


| Gleichstromanlage für ca. 70 Kw. 


mit Generator, Motoren etc. sind, in bestem Zustand befindlich, 


Alexander Wilisch, Hart- und Feinpappenfabrik 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 
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Die Firma war gezwungen, im Juni 1924 ihren 
Fabrikationsbetrieb stillzulegen. Die französisch- 
belgische Zollgrenze trennte das Werk von seinem 
Hauptabsatzgebiet, dem Rheinlande, ab. Die Waren, 
deren Durchschnittspreis 70 RM. je 100 kg betrug, 
wurden mit einem Zollsatz von 20 RM. je 100 kg, 
also mit etwa 30% belastet. Versuche, zu einen 
billigeren Satz die Waren in das Rheinland einzu- 
führen, scheiterten. Wäre eine Betriebsstillegung 
nicht erfolgt, so sei wahrscheinlich statt des jetzigen 
Verlustes von 50000 RM. ein solcher von 300 000 
Reichsmark und mehr entstanden. Die Ausdehnung 
der Fabrikation auf eine dem Chrompapier ver- 
wandte Fabrikation wurde u. a. auch aus Gründen 
der Rentabilität im Dezember beschlossen. Voraus- 
sichtlich im September d. J. wird die Firma die 
Fabrikation ihrer alten und neuen Fabrikate auf- 
nehmen, für die Aufträge in ausreichendem Aus- 
maße vorliegen. Bei der Besprechung der einzelnen 
Bilanzposten teilte die Verwaltung mit, daß in der 
Position Wertpapiere das gesamte Aktienkapital der 
Firma Eduard Lintz A.-G., Düsseldorf, in Höhe von 
4 Mill. Mark enthalten ist. Das Paket wurde im 
laufenden Jahre zum Preise von etwa 200000 RM., 
also um 50000 RM. über dem Buchwert, verkauft. 
Der Betrag ist zum großen Teile bereits eingegangen. 
Aus dem Erlös wird die Umstellung zum aller- 
größten Teile finanziert werden, so daB die Neu- 
organisation aus eigenen Mitteln durchgeführt wer- 
den konnte. Der Stand der Gesellschaft sei aus- 
gezeichnet. Man verfüge über ein erhebliches Bank- 


` guthaben und könne die Fabrikation demnächst ohne 


Inanspruchnahme fremder Mittel aufnehmen. Die 


Turen.Tare,Überlichte. 
R. Zimmermann 


Fensterwerk 
Bautzen 


Emanuel Kramer 


Breslau 6a 
Friedrich - Karlstraße 32 


Ankauf: 
Alteise / Metalle eic. 
Abbrüche 


für die PAPIERFABRIKATION 


speziell farbige Packpapiere und Pappen 


S E r E 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Technisch vorgeileter, mit der Paiertabrikaion Fahrikationsleiier 


vertrauter, in der Berechnung der Herstellungs- 
kosten von Papier bis ins Einzelne erfahrener von kleinerer sächs. Papierf. mit neuzeitlichen 


Dampf- u. Wasser-Holzschleifereien 


zur Ünterstütz. des Direktors 
für baldigen Eintritt 
gesucht. 
Bedingung gute theoret. Fachkenntnisse und 


mehr). prakt. Erf. in der Herstellung u. Prüfung 

holzh. m'gl. u. sat Schreib- u. Druckpapiere d. 

zu EE EEN SE Von 519 aa Stoffkl. II bis IV u. Duplex- u. Trip'expap. 
apierfabrik gesuc ngebote mit Gehalts- ; ; 

ana euchen und Zeugnisabschriften unter P. F. 313 Angeb. mit lückenlos Zeugnisabschr., selbst ab- 

an die Geschäfts-Stelle dieses Blattes erbeten. gefaßtem handschr. J.ebenslauf mit Lichtbild 


erb. unt. P. F. 308 an die Geschäftsst. dies. Blatt. 


| 
— S — i 
Jek 


Wir suchen für unsere Abteilung Papiermaschinen- und Schleiferbau einen | 


tüchtió. Oberinsenicur 


| 
Derselbe soll gewandt im Verkehr mit der Kundschaft sein und auf reiche | 


Zellulose- 
Chemiker 


Dr. phil., 24 Jahr, wissenschaftl. 
u. techn. Ausbildung. Prakti- 
kantenzeit, gute Zeugnisse und 
Referenzen, sucht Stellung 
als Assistent oder in Zeilulose- 
bzw. Papierfabrik. Angebote 
erbeten unter P. E. 309 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Konstruktions-Erfahrungen zurückblicken. — Gefällige Angebote mit Lebens- 

lauf, Bildungsgang, Zeugnisabschriften und Lichtbild unter Angabe der 

Familien- und Gehaltsverhältnisse sowie des frühestmöglichen Eintritt- 
termins erwünscht an 


Escher Wyss & Cie. A.-G., Ravensburg in Wärft, 


1 


gesucht. Angebote mit Gehalts- Linke-Hofmann-Lauchhammer A. G. 


ansprüchen unter P. E. 312 an die 


Geschäftsst. dieses Blattes erbeten. Abtellung Fülinerverk Bad Warmbrunn in Schlesien 


d Für große sächsische Papierfabrik. Wir suchen zum 1. Oktober 

Nahe Dresden, wird tüchtiger und für unsere Abteilung Vorkalkulation einen zuverlässigen, erfahrenen 
n —..ũ..ĩĩ ŘŘĖŐ— 
: o 

Papier- - 

: kend 

5 Saal- T 
2 e 

: meister welcher imstande ist, selbständig zu arbeiten und die Vertretung 

: des Abteilungsvorstehers zu übernehmen. 


0 


21% „%%% „„ „„ „%% „%%% „ „„ 


Infolge Konkursfalles eine hydraulische , Original-Hàuss er“ Packpressenanlage 


2 Pressen 850 x 1200 mm Prepfläche 
- 1 Doppelkolbenprefpumpe 


zu sehr günstigem Preise, auch geteilt, abzugeben. 


M. HAUSSER, NEUSTADT a. d. HAARDT 


Spezialfabrik hydraulischer Pressen und Presspumpen 


Ca. 5000 kg prima 


Nussbeize 


(Saftbraun) in Körnern mangels 
Verwendungsmöglichkeit preis- 
wert zu verka 


für die gesamte 
Papier- und Pappen” 


Papierfabrik 
Leutenberg i. Thür. 


fabrikation 
Spezialitäten 
Hisgen Akt.-Ges. 
erer Ae riken, Wormi a N. 


J 
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ze 
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Versammlung genehmigte danach den Abschluß und 
erteilte Vorstand und Aufsichtsrat Entlastung. Die 
Aufsichtsratsmitglieder Kaufmann Nolle, Essen, 
Konsul Dr. Dicken, Düsseldorf, und Rechtsanwalt 
Dr. Trappenberg, Barmen, schieden freiwillig aus 
dem Aufsichtsrat aus, und zwar sind lediglich Er- 
sparnisrücksichten dafür maßgebend. Dem Auf- 
sichtsrat gehören jetzt noch an: Kommerzienrat Max 
Falk, Düsseldorf, Bankdirektor August Bertram 
Barmen, Rechstanwalt Dr. Küppers, Düsseldorf, 
Direktor A. Zürndorfer, Düsseldorf, und Direktor 
P. Kahnt, Düsseldorf. 
(„Deutsche Allg. Zeitung“.) 

Freiberger Pappenfabrik Oskar Woliner, G. m. 
b. H., Freiberg. Das Stammkapital ist auf 36000 
Reichsmark festgesetzt. Einem jeden der beiden 
Geschäftsführer Karl Oscar Wollner und Ernst Kurt 
Heinze steht das Recht zur Alleinvertretung der 
Gesellschaft zu. 

Peuvag, Papier-Erzeugungs- und Verwertungs- 
Aktiengesellschaft, Druckerei, Filiale Hagen zu 
Hagen. Felix Schmidt ist nicht mehr Vorstandsmit- 
glied. Zu weiteren Vorstandsmitgliedern sind be— 
stellt die Kaufleute Erich Ganske zu Berlin und 
Hermann Letz zu Friedrichsfelde. Emma Wagner 
zu Berlin- Charlottenburg ist Gesamtprokura derart 
erteilt, daß sie in Gemeinschaft mit einem Vorstands- 
mitgliede zur Vertretung berechtigt ist. 


Pol Registrator Compagnie m. b. H., Crefeld. 
Gegenstand des Unternehmens ist die Fabrikation 
und der Vertrieb von Pol-Registratoren und sonsti- 
gen Büroartikeln. von Kartonnagen und ähnlichen 
Artikeln, sowie die Uebernahme von Vertretungen 
aller Art. Das Stammkapital ist auf 3000 Reichsmark 
umgestellt. 


PERSONALIEN 


Herr Adolf Martin Schroeder ist infolge 
eines Herzschlages auf einer Geschäftsreise am 
6. August in Hamburg gestorben. Die Firma Sieler 


& Vogel, Berlin, und die Schroedersche Papierfabrik, 


Golzern (Mulde), betrauern in dem Verstorbenen 
eınen für das Wohl der Firmen besorgten Mitinhaber 
und lieben Vorgesetzten, 


Beilagenhinweise. 


Eine grundlegende Neuerung und einen hoch- 
bedeutsamen technischen Fortschritt bedeutet „Der 
stetige Schleifer“. Unsere Leser seien deshalb auf 
die der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
beiliegende Werbedrucksache der Firma J. M. Voith, 
Heidenheim a. d. Brenz, besonders aufmerksam 
gemacht. Die Drucksache als solche ist in der 
klaren Wiedergabe des Stetig-Schleifers und der gut 
abgestimmten Farbenzusammenstellung ein kleines 
Kunstwerk, welches Zeugnis ablegt von der Qualität 
der Voithschen Erzeugnisse. 


Ein Fußboden für Betrieb, Kontor, Ausstellungs- 
hallen und andere Räume muß unbedingt hygie- 
nisch vollkommen einwandfrei sein. Xylolith-FuB- 
boden- oder Xylolith-Treppenstuferbelag, welcher 
den höchsten Anforderungen entspricht, ist seit 35 
Jahren in ersten Häusern, Behörden und Industrien 
eingeführt. Die Xylolith-Fußboden-Platten sind so- 
wohl auf massiven Unterboden, wie Zement-Beton, 
Ziegelpflaster usw. als auch auf alten ausgelaufenen 
Holzfußboden aufzubringen. Die Vorteile sind: 
Höchste Lebensdauer; keine Unterhaltungs- und 
Reparaturkosten mehr; feuer- und schwammsicher 
und leichte Reinhaltung. In der heutigen Ausgabe 
liegt ein Prospekt der Deutschen Xylolith-Platten- 
Fabrik Otto Sening & Co., G. m. b. H., Freital, bei, 
dessen Beachtung wir empfehlen. 


Dampf messer 
Gas- u. Luftmesser 
Heiss-Wasser messer 


d 


Massermesser-Flüssigfeitsmesser für alle werte 


SIEMENS HALSKE AG 


WERNERWERK:SIEMENSSTADT BEI BERLIN 


MESSAIFARATE 


WÄRMEMENGEN 


WII 


EINFACHE KONSTRUKTION 
GERINGE WARTUNG. 
GENAUIGKEIT 4 1 vH. SEIT 
MEHR ALS 20 JAHREN BE- 
WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
TRIEBEN. MAN VERLANGE 
DRUCKSCHRIFT K Ill 1921 


— 


Gebrüder Siemens @ Co,, 
Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco, Berlin-Lichtenberg 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 
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Zeg 
BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 

sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Richtlinien für den Einkauf und 
die Prüfung von Schmiermitteln. 
Vom Verein Deutscher Eisen- 
hüttenleute, Gemeinschaftsstelle 
Schmiermittel, und dem Ver— 
band für die Materialprüfung 
der Technik (Ausschuß IX). 
Vierte erweiterte Auflage. Ver- 
lag Stahleisen m. b. H., Düssel- 
dorf. Gebunden 4 M. 

In leicht verständlicher und 
durch Abbildungen und viele 
Zahlentafeln anschaulicher Weise 
gibt dieses Buch ein klares Bild 
über Herkunft, Verarbeitung und 
Merkmale der Oele mit einem 
einheitlichen Schema für die 
Prüfungs- Verfahren. Besonders 
werden diese „Richtlinien“ den 
Einkauf eines Oeles sehr erleich— 
tern. Das Büchlein wird nicht nur 
jedem Betriebsleiter und Sachver- 
ständigen, sondern auch dem 
Nichttechniker als geeignetes 
Hilfsmittel warm empfohlen. 


Reichsfinanzgesetze. Demnächst 
erscheint: Die Reichsfinanz- 
gesetze 1925 (Steuerüberlei- 
tungsgesetz, Einkommensteuer- 
gesetz, Körperschaftssteuerge- 
setz, Gesetz über Vermögen- 
und Erbschaftssteuer, Reichs- 
bewertungsgesetz, Gesetz zur 
Aenderung der Verkehrssteuern 
und des Verfahrens, Gesetz über 
die gegenseitigen Besteuerungs- 
rechte des Reiches, der Länder 
und Gemeinden. Gesamtausgabe, 
erläutert von Dr. jur. et rer. pol. 
Brönner, Steuersyndikus 
führender Industrie- und Han- 
delsverbände. Mit Anhang: Auf- 
wertungsgesetz und Gesetz über 
die Ablösung öffentlicher An- 
leihen 1925. Otto Elsner 
Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin S 42, Oranienstr. 140/142. 
Vorbestellpreis 6 M., geb. 7,50 
Mark. 

Die Reichsfinanzreform 1923 
schafft im Gegensatz zu den zahl- 
reichen Gesetzänderungen in den 
Inflationsjahren in den neuen 
Steuergesetzen ein auf die Dauer 
berechnetes „stabiles“ Gesetzes- 
werk. Das mit Erläuterungen ver- 
schene Buch stellt ein für den 
praktischen Gebrauch insbeson— 
dere des Kaufmanns und Gewerbe- 
treibenden in jeder Weise geeig— 
nete Gesamtausgabe dar. Es wird 
der vollständige Gesetzestext 
sämtlicher neuen Steuergesetze 
gebracht, dem die zum Verständ- 
nis erforderlichen Erläuterungen 
und angezogenen anderweitigen 
(esetzesstellen beigefügt sind. 


ee 


N Schlick’sche 


Á Nebel- u. AStreudüsen 


für Luft u.Waren- — Staubbe kämpfung. 
Befeuchtung Kühlung u.s.w. 


A 
& 


N a e Gr i | LA j 
Gustav Schlick Dresden 15 NG. 


Erstklassige alte la. Empfehlungen! 
Geschäfts verbindungen! Korrespondenz Deutsch! 


Darwen & D 
Ba vormals È 


M. Relph & Co. 


Vertreter und Kontrahenten 


für Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose-, Farbstoff-, Chemi- 
kalien- usw. Fabriken zum Alleinverkauf ihrer Erzeugnisse in 
Grossbritannien und für Export. 


Cr a 


anal London 86 


r DAMPFKEIEL 
e 
` NH Bu — Ertan, 


EICEN CR 5. 
been 


DRUCKREGLER 
FÜR DAMDEPUMPEN 


Sicherheits 


PATENT EMIL HANNEMANN GMEH 
FROHNAU BEI BERLIN 


* 
| 


Kalanderdiamanten 


e 
zum Egalisieren der Kalanderwalzen, unübertrolfen an Gi! 
und Ausführung. 


Hoyer & Fritzsche, Hamburg 334 


Spezialiabrik für ENEE Industriediamanlen . 
Reparaturen umgehend bei billigster Berechnung: 


— 
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MASCHINENFABRIK AUGSBURG-NURNBERG4S 
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geeignet für sämtliche Papiere und d Nos 
GUSCHKY & TÖNNESMANN, DÜSSELDORF-REISHOLZ H 
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VORTEILE UNSERER 
CALDO -FLANSCHEN -KAPPE 


1. Vollstondige u ge Fra Warmeüber: 


ganges von /Metall zu Mefa 


2 An den Stirnfachen engearbeifefe Asbest. 


Ee gewährleistet vollkommenen Ab- 


aienak als Hoi, garantiert 


gúnshgste JSsoherwirkung. 


4 Soldeste Konstruktion -Gute form. 
5 Jöllstondige Ersparnis der Asbest- 


schnur zum ıchten. 
6. Anbringen der Kappe durch jedermann. 


HERSTELLUNG VON 


SR VENTILKAPPEN er. 


JSOLIERMITTEL FUR KALTE - 
UND WARMESCHUTZ. 
JSOLIERUNGSARBEITEN. 


ANKFUNT AN- 


Der eichirisme Plaluormwagen 


für Materialtransport und Verschiebedienst 


jede Spurweite jede Belastung 


Maschinenfabrik Gottwalt Müller, Fabrik elektrischer 


Fahrzeuge, Berlin-Harlishorst. 


SCHONUNG DER SIEBE 
ze CMTE REINIGUNG, 


FILIALEN UND VERTRETER AN VIELEN PLATZEN. 


Künstliches Taseslich 


` EL E le 
ill ei Lt 


D.R.P. 


— —— —ã 
DE E e — din 
— — ———i 


Für alle 
Strom- 
Arten 
u. Span- 
nungen 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Handelspolitik. 


Deutschland. Die neue deutsche Zollvor- 
lage, die sogenannte Zolltarifrevision, über deren 
Inhalt in Nr. 22 eingehend berichtet wurde, ist nun- 
mehr vom Reichstage angenommen worden. Für 
den Abschnitt XI: Papier, Pappe und Waren daraus, 
sind an dem mitgeteilten Regierungsentwurf keine 
Aenderungen gemacht worden, außer Erhöhung des 
vorgesehenen Zollsatzes für die unter Tarif-Nr. 665 
Abs. 1 fallenden Papierwaren: „Tüten, Beutel, 
Säcke, Faltbeutel und Schachteln u. dgl. Behältnisse, 
auch Briefumschläge“ von 20 M. auf 25 M. für 
100 kg. 

Gleichzeitig mit Annahme des Gesetzes ist die 
Regierung durch den Reichstag ermächtigt worden, 
den Zeitpunkt des Inkrafttretens zu bestimmen, 
spätestens am 1. Oktober 1925. Es kann also wegen 
der notwendigen technischen Vorbereitung für die 
Durchführung der neuen Zollsätze mit einer an— 
gemessenen Uebergangs- und Umstellungsfrist von 
mehr als einem Monat gerechnet werden. Mit dem 
Inkrafttreten der Tarifvorlage ist die Aufhebung 
der noch bestehenden Einfuhrverbote — damit auch 
derjenigen für das Papierfach — beabsichtigt. 

Bezüglich der kommenden großen Zolltarif- 
revision beschloß der Reichstag, die Reichsregie- 
rung zu ersuchen, den Entwurf des neuen Zoll- 
tarifs nach dem neuen Zolltarifschema noch in 
diesem Jahre dem Reichstag vorzulegen. 

Amerika. Der deutsch-amerikanische Han- 
delsvertrag vom 8. Dezember 1923 wurde mit den 
Vorbehalten des amerikanischen Senats bei dessen 
Zustimmung am 10. Fabruar 1925 vom deutschen 
Reichstag angenommen. Diese Vorbehalte des ame- 
rikanischen Senats beziehen sich in erster Linie auf 


die Artikel VII Abs. 5, IX und XI. und zwar wird 
die Möglichkeit einer Kündigung dieser die Gleich- 
berechtigung deutscher und amerikanischer Schiffe 
betreffenden Artikel schon nach Ablauf eines Jahres 
mit gewisser Uebergangsfrist festgelegt, während 
im übrigen der Vertrag gemäß Artikel XXXI für 
zehn Jahre gelten soll. 

Trotz ernster Bedenken gegen diese mögliche 
Diskriminierung der deutschen Schiffahrt wurde der 
auf gegenseitiger Meistbegünstigung beruhende Ver- 
trag vom Reichstag in der Erwartung angenommen, 
daß die Vorbehalte des amerikanischen Senats nicht 
in Wirksamkeit treten werden und sich auf der 
Grundlage dieses Handelsvertrages ein befriedigen- 
der wirtschaftlicher Verkehr mit den Vereinigten 
Staaten entwickeln möge, soweit dies bei der 
schutzzöllnerischen Einstellung Amerikas überhaupt 
möglich ist. 

Der deutsch-amerikanische Handelsvertrag vom 
8. Dezember 1923 ist schon mit seinem Abschluß 
vorläufig in Kraft gesetzt, so daß sich durch seine 
Ratifizierung in der zolltarifarischen Behandlung 
deutscher und amerikanischer Waren nichts ändert. 

Belgien. Das vorläufige Handelsabkommen 
zwischen Deutschland und der belgisch-luxem- 
burgischen Wirtschafts-Union vom 4. April d. J., 
über das in Nr. 29 berichtet wurde, ist gleichfalls 
vom Reichstage angenommen worden. Der Vertrag 
wird gleichzeitig mit der deutschen kleinen Zoll- 
tarifrevision, also voraussichtlich zwischen dem 1s. 
September und ı. Oktober d J., in Kraft treten mit 
einer Laufdauer von vorerst ı8 Monaten, nach 
welcher Zeit von den VertragsschlieBenden innerhalb 
einer Frist von sechs Monaten gekündigt werden 
kann. Mit Ausnahme des Druckpapiers (belgische 
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Pos. 734), für das nach Inkrafttreten des Vertrages 
noch ein Jahr lang der doppelte Minimaltarıf zu 
zahlen ist, treten statt der bisherigen „Sondertarife 
für Deutschland“ die belgischen Minimalzölle für 
deutsches Papier ein (siche Nr. 48 vom Jahre 1924). 

Die schweren Bedenken wegen der Gefährdung 
einer Reihe deutscher Industrien durch die niedrigen 
deutschen \Vertragstarife für belgische Einfuhr- 
waren, darunter auch für Perganientpapier, glaubte 
der Reichstag im Interesse der allgemeinen Wieder- 
belebung des deutsch-belgischen Handelsverkehrs 
zurückstellen zu müssen. 


Saargebiet. Auch das „Saarabkommen“ 
zwischen Deutschland und Frankreich, über das in 
Nr. 30 berichtet wurde. mit einer vorläufigen Gel- 
tungsdauer von vier Monaten und weiterer ein- 
monatiger Kündigungsfrist, ist vom Reichstag an- 
genommen worden. 

Griechenland. Ferner genehmigte der 
Reichstag das deutsch-griechische Handelsabkom- 
men vom 18. Mai d. J. auf der Grundlage voller 
gegenseitiger Meistbegünstigung (siehe Nr. 28). 

Norwegen. Das deutsch- norwegische Ab- 


kommen bezüglich deutscher zolltarifarıscher Be- 
handlung der norwegischen Breitlinge ist vom 
Reichstag angenommen worden, wodurch die 


zwischen Deutschland und Norwegen entstandenen 
Mißhelligkeiten, die bis zur zeitlichen Boykottierung 
deutscher Waren führten, hoffentlich endgültig bei- 
gelegt sind. 


Spanien. Die deutsch-spanischen Handels- 
vertragsverhandlungen in Madrid haben wegen der 
heißen Jahreszeit eine Unterbrechung bis Mitte 
September d. J. erfahren. Die Verhandlungen ge- 
stalteten sich außerordentlich schwierig und lang- 
wierig, da es ausgeschlossen war, daß die in dem 
laufenden Handelsvertrag bestehenden Differenzie— 
rungen der deutschen Waren verschärft werden 
konnten zugunsten eines spanischen Fntvezen- 
kommens gegenüber den deutschen Forderungen in 
der Weinfrage. 

Nachdem der deutsch-spanische Handelsvertrag 
vom 25. Juli 1924 deutscherseits am 15. Juli 1925 
zum 15. Oktober 1925 gekündigt worden ist, muß 
daher mit der Möglichkeit gerechnet werden, daß 
bis zu diesem Termin noch kein neuer Vertrag ab- 
geschlossen ist und demnach am 16. Oktober 
zwischen Deutschland und Spanien ein vertrags- 
loser Zustand eintritt. Für die deutschen Papier- 
erzeugnisse würde in diesem Fall bei der Ausfuhr 
nach Spanien statt des jetzigen Zollsatzes des 
zweiten Tarifes der doppelt bis dreifach höhere 
Zoll des ersten Tarifes in Frage kommen. v W. 


Die Gestehungskostenberechnung in der Papier- 
industrie. 


Unter diesem Titel ist kürzlich eine Schrift er— 
schienen, die von Herrn Dr. Mirus im Auftrage 
der Papierindustrie bearbeitet wurde. Der Ver- 
fasser hat versucht, die Grundlage des Kalkulierens 
in der Papierindustrie zu umschreiben. Einfach liegen 
die Verhältnisse bei Papier in dieser Hinsicht bekannt- 
lich nicht, nur in wenigen Industraezweigen dürfte 
die Gestehungskostenberechnung ebenso kompliziert 
sein. Die Zeitverhältnisse verlangen indessen, über 
Mittel und Wege nachzudenken, um die Unkosten 
unserer Wirtschaft zu senken und technische sowie 
organisatorische Verbesserungen in den Werken 


durchzuführen. Das vorliegende Buch bringt in 
dieser Hinsicht manchen wertvollen Hinweis. Wir 
können die Anschaffung dieser Arbeit, die zum 


Preise von 2 Mark durch die Geschäftsstelle 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten, Char- 
lottenburg, Neue Grolmanstr. 5/6, zu beziehen ist, 
bestens empfehlen. 
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Die neue Holzmessungsanweisung für die 
preußischen Staatsforsten (Homa). 


Der amtliche Wortlaut der neuen Bestimmungen 
über Ausformung, Messung und Sortierung des 
Holzes in den preußischen Staatsforsten ist in- 
z wischen bekannt gegeben. 

Wir bringen daraus zunächst nur das zur 
Kenntnis unserer Leser, was auf das Sortiment 
Nadellangholz und Papierholz Bezug nimmt. 

Die neuen Bestimmungen treten am 1. Oktober 
1025 in Kraft und sind damit alle bislang gültigen 
Bestimmungen aufgehoben. 

Als wesentliche Aenderungen gegen die bis- 
herigen Vorschriften sind hervorzuheben: Die Ein- 
führung von Durchmesserklassen für das Nadel- 
holz. die Nummerung der Stammholzklassen in 
der Weise, daß die Klassenzahl das Dezimeter des 
Durchmessers der zugehörigen Stämme erkennen 
läßt, die Trennung des Nadelstammholzes in Lang- 
holz und Abschnitte und die Umrechnung des 
Nutzscheitholzes in Festmeter mit der 
Umrechnung szahl 0,8. 

Die neuen Durchmesserklassen sind nicht wie 
bisher als I., II. usw. Klasse zu bezeichnen, son- 
dern als Klasse 1, 2 usw. Da beim Nadelholz 
lo-em-Rlassen eine zu weite Spannung bilden und 
Hölzer verschiedenster Verwendungsmöglichkeit 
umfassen würden, sind bei den Klassen 1 bis 4 
Unterklassen la, 1b usw. zu bilden. In Ober- 
förstereien, in denen nur wenig Nadelstarkholz an- 
fällt, kann die Bildung der Unterklassen 4a und 4b 
beim Nadellangholz unterbleiben. 

Schichtderbholz (Nutzholz oder Brennholz) 
wird mit Rinde in Raummetern aufgesetzt. Die 
Holzstöße erhalten ein Höhenübermaß von 4 v. H. 
Das Nutzscheitholz wird mit der Umrechnungs- 
zahl 0,8, das übrige Schichtderbholz mit der Um- 
rechnungszahl oz in Festmeter umgerechnet. 

Wenn ausnahmsweise Schichtholz entrindet 
aufgearbeitet ist (oder auch Stammholz ohne Rinde 
gemessen wird), so wird der Holzmasse zur Ueber- 
nahme in die Rechnungsabschlußbücher ein Zu- 
schlag für den Massenausfall an Rinde von bei 
Nadelholz 10 v. H. der rindenlos ermittelten Maße 
zugesetzt. 

Rechnungseinheit für die Verwertung ist beim 
Stammholz das Festmeter, mit Rinde gemessen, bei 
Stangen die Stückzahl, bei Schichtholz das Raum— 
meter. 

Alle Angaben über die für die Klassenbildung 
maßgebenden Durchmesser gelten für Messung mit 


Rinde. Das Stammholz ist zur besseren Verwer- 
tung außer in Stärkeklassen noch in Güte- 
klassen zu teilen: A = ausgezeichnet, N = nor- 


mal, F = fehlerhaft (krank) (z. B. faule Aeste, Rot- 
und Weißfäule, Ringschäle und ähnliche Pilzzerstö- 
rungen, soweit noch als Nutzholz tauglich). 

Beim Schichtderbholz sind zwei Güteklassen zu 
bilden, eine für gesundes, die andere für krankes 
Holz (Anbruch). Anbruch ist neben der Nummer 
mit + zu bezeichnen. 

Die Langholzklassen sind beim Nadelholz 
folgende: la unter 15 cm Mittendurchmesser, 1b 
von 15—19 cm, 2a von 20—24 cm, 2b von 25—29 cm. 
3a von 30—34 cm, 3b von 35—39 cm, 4a von 40 bis 
44 cm, 4b von 45—49 em, 5 von 50—59 cm, D von 
bo cm und mehr Mittendurchmesser. 

Papierholz (Zellstoff- und Schleifholz) ist 
Rundholz von zu Zell- und Holzstoff geeigneten 
Holzarten in Längen von 1—4 m, an beiden Enden 
mit der Säge geschnitten, gesund, wenig ästig un 
Raummetern aufgesetzt. Papier holz I. Kl. 
Rollen von über 14 cm Durchmesser am oberen 
Ende (Zopf durchmesser), mit Rinde gemessen 1 M 


- 


= 08 fm; Papierholz II. Kl., Rollen von über 


7 bis mit 14 cm Durchmesser am oberen Ende, mit 
Rinde gemessen ı rm = 0,7 fm. 


rum. 
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Im übrigen sind für das Schichtderbnutz- 
holz (allgemein) drei Sortimente unterschieden: 
Nutzscheit I. Kl., fehlerfreie, glatte, geradspal- 
tige Rundstücke von über 25 em Durchmesser am 
oberen Ende oder daraus gespaltene Scheite, 
Nutzscheitholz II. Kl., wie vor, von über 14 
bis mit 25 em Durchmesser am oberen Ende, 
Nutzknüppelholz, geradschäftige, glatte 
Rundholzstücke von über 7 bis mit Lu em Durch- 
messer am oberen Ende. 


HANDEL UND VERKEH 


—— 


Die Entwicklung der Pappen- und Papier- usw, 
Industrie im Bezirk Niedersachsen-Kassel. 


Ueber die Entwicklung der Papier- und Pappen- 
usw. Industrie im Bezirk Niedersachsen-Kassel im 
zweiten Vierteljahr 1925 erstattete der Industrie- 
und Handelskammer-Verband Nicdersachsen-Kassel, 
dem die Industrie- und Handelskammern Bielefeld. 
Braunschweig, Kassel, Detmold, Göttingen, Goslar, 
Hannover, Harzburg, Hildesheim, Lüneburg, Minden, 
Oldenburg, Osnabrück, Verden und Wesermünde an- 
gehören, folgenden bemerkenswerten Bericht: 

Der Rohstoffbezug aus dem In- und Auslande 
war für die Papier- und Pappenindustrie zufrieden- 
stellend, mit Ausnahme von der Beschaffung inlän— 
(dischen Zellstoffs für die Feinpapierfabrikation, die 
nicht in genügenden Mengen und nur bei steigendem 
Preise zu erhalten war. (Detmold.) Die Absatz- 
möglichkeiten im Inland waren während der Monate 
April, Mai gut, gestalteten sich jedoch im Monat 
Juni durchweg schwieriger. Besonders schwierig 
gestaltete sich nach wie vor der Absatz nach dem 
Auslande, da die Weltmarktpreise für Papiererzeug- 
nisse durchschnittlich 20—25 % unter dem deutschen 
Inlandspreis liegen. Große Nachfrage bestand all- 
gemein nach Packungen mit Aufdruck. Die Liefe— 
rung dieser Warenart wurde jedoch durch den 
Mangel an Buchdruckern vielfach behindert. (Göt- 
tingen.) Mit einer allgemeinen Verschlechterung 
der wirtschaftlichen Lage in der Papierwaren- und 
Pappenindustrie wird für die nächste Zeit gerechnet. 
(Kassel, Detmold, Hannover, Harzburg, Hildesheim, 
Oldenburg-Eutin.) In der Strohpapierindustrie 
waren die Rohstoffpreise bei ausreichendem An- 
gebot erhöht. Die Bestellungen haben im ganzen 
nachgelassen. Im Juni wurden die Absatzmöglich— 
keiten sogar als schlecht bezeichnet. Von Mai ab 
mußten die Preise scheinbar infolge der Rohstoff- 
preiserhöhungen heraufgesetzt werden. Die Markt- 
lage wird für die Zukunft als ungünstig angesehen. 
Hildesheim.) Der Dachpappenindustrie standen 
genügende Rohstoffmengen zur Verfügung, doch 
sind die hierfür aufzuwendenen Preise im allge- 
meinen noch viel zu hoch. Die Versorgung mit 
Brennmaterial genügte den Anforderungen. Der Ab- 
satz würde um mindestens 30—50 % höher sein, wenn 
die hohen Kisenbahnfrachten die Versendung der 
Erzeugnisse nicht auf einen Umkreis von 100 km 
einschränkten, während die Industrie früher auf eine 
Entfernung von 250 km wettbewerbsfähig war. Die 
Betriebe konnten daher nur bis zu 60 Proz. ihrer 
eigentlichen Leistungsfähigkeit ausgenutzt werden. 
(Luneburg.) Die Preise haben sich nicht geändert, 
sic liegen etwa 60% über denen der Vorkriegszeit, 
lassen jedoch einen nennenswerten Nutzen nicht zu. 
Da infolge der hohen Baustoffpreise und der sich 
bei der Beschaffung von Hypothekengeldern er- 
gebenden außerordentlichen Schwierigkeiten die Bau- 
tätigkeit immer mehr abflaut, sind die Aussichten für 
die kommende Geschäftsentwicklung der Dachpappen- 
industrie wenig günstig zu beurteilen. (Osnabrück. 
Lüneburg.) Die Kabelindustrie konnte sich mit den 
erforderlichen Rohstoffen, insbesondere mit fin— 
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nischer und schwedischer Natroncellulose, auch im 
vergangenen Vierteljahr noch genügend eindecken. 
Für die Folge wird sich der Bezug dieses Materials 
jedoch wesentlich schwieriger gestalten, da das Aus- 
land den größten Teil der Produktion in den nor- 
dischen Ländern bereits aufgekauft hat. Die 
Materialpreise bewegten sich infolgedessen dauernd 
in steigender Tendenz; das gleiche gilt für den Bezug 
von Manilahanf aus Holland. Die hohen Frachten 
beeinträchtigen nach wie vor insbesondere das Aus- 
landsgeschäft, das an sich schon unter den Preis- 
unterbietungen der ausländischen Konkurrenzfirmen 
zu leiden hatte. Die niedrigeren Angebote des Aus- 
landes werden dadurch ermöglicht, daB die betreffen- 
den Länder Natroncellulose zollfrei importieren, 
während bei der Einfuhr dieses Materials nach 
Deutschland ein um 140 % höherer Einfuhrzoll als 
vor dem Kriege erhoben wird. Der zufrieden- 
stellende Auftragseingang aus dem Inlande sicherte 
der Industrie auch im vergangenen Vierteljahr einen 
günstigen Beschäftigungsgrad, so daß der Betrieb 
voll aufrechterhalten werden konnte. Während im 
Inlandsgeschäft leidlich auskömmliche Preise er— 
zielt werden konnten, war ein Export nur zu ge- 
drückten Preisen möglich. Die kommende Markt- 
lage läßt sich nur recht schwer beurteilen. Bei dem 
scharfen ausländischen Wettbewerb erscheint es 
dringend wünschenswert, daß der auf nordischer 
Natroncellulose ruhende Kinfuhrzoll aufgehoben 
wird, da sich andernfalls der Absatz der em- 
schlägigen Industrie immer mehr verringern dürfte. 
(Osnabrück.) 

Die Feinpapierindustrie konnte die erforder- 
lichen in- und ausländischen Rohstoffe sowie Brenn— 
material ohne Schwierigkeiten beschaffen, und war 
bei dem im allgemeinen befriedigenden Auftragsein- 
gang, der allerdings in letzter Zeit abzuflauen be- 
gann, ausreichend beschäftigt. Die inländischen 
Absatzmöglichkeiten für hochwertige Papiere wur- 
den durch die herrschende Geldknappheit stark be- 
einträchtigt, was gegen Schluß der Berichtszeit in 
besonderem Maße in Erscheinung trat. Das Aus- 
fuhrgeschäft litt wie bisher auch weiterhin unter 
dem scharfen ausländischen Wettbewerb. Da seitens 
der Industrie für das von ihr benötigte hochwertige 
Rohmaterial mehrfach Aufschläge bewilligt werden 
mußten, die in den Verkaufspreisen nicht ent- 
sprechend zum Ausdruck gebracht werden konnten, 
brachte das Geschäftsjahr im allgemeinen nur ge— 
ringen Nutzen. Die Belegschaftsziffer erhöhte sich 
um 4—5 %. Die Angestelltenorganisationen sind mit 
(schaltsforderungen hervorgetreten; auch der 
Fabrikarbeiterverband hat den bestehenden Lohn- 
tarif gekündigt. Verschiedene Anzeichen, so der 
verminderte Auftragseingang, lassen darauf 
schließen, daß sich die Marktlage für die Folge un- 
zünstiger gestalten wird. (Osnabrück.) In der 
Chromo- und Buntpapierfabrikation trat im zweiten 
Vierteljahr 1925 keine wesentliche Aenderung ein. 
Die Absatz- und Preisverhältnisse blieben die 
gleichen wie im ersten Vierteljahr 1925, wenn auch 
die Auslandspreise vorübergehend eine kleine Er- 
höhung erfuhren. Die ausländische Konkurrenz 
macht alle Anstrengungen, um durch billigere Preis— 
angebote die deutschen Erzeugnisse vom Weltmarkt 
zurückzudrängen. (Kassel.) Die Lage der Tapeten- 
industrie ist etwa die gleiche wie im Vorvierteljahre 
geblieben. Beschäftigung und Absatz waren aus- 
reichend, zum Teil schr gut, soweit das Inland in 
Frage kommt; über den Auslandsabsatz wird jedoch 
fast allgemein geklagt, da die Preise immer noch 
50-00 Proz. über den Friedenspreisen liegen und die 
Auslandskonkurrenz zu niedrigeren Preisen ver- 
kaufen konnte. Der Inlandsabsatz für die Zukunft 
wird sehr verschieden beurteilt. Allgemein wird 
indes die Bescitigung des Zwangsmietenresetzes 
verlangt. (Lüneburg, Kassel, Göttingen, Hannover, 
Hildesheim, Osnabrück.) Verkehrsverhältnisse, 
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Kohlenversorgung und Auslandsrohstoffbezug in der 
Schmirgelindustrie waren geregelt. Auf dem inlän- 
dischen Rohstoffmarkt waren zeitweilig Rohpapiere 
schwierig zu beschaffen. Beschäftigung und In- 
landsabsatzmöglichkeiten waren zufriedenstellend; 
auf dem Auslandsmarkt haben die deutschen Fabri- 
kate noch schwer mit der ausländischen Konkurrenz 
zu kämpfen. Die Preise waren gedrückt. Innerhalb 
des letzten Vierteljahres erfolgte eine zehntätige 
Aussperrung der Arbeiter. Im übrigen konnte die 
Belegschaft verstärkt werden. (Göttingen.) Im all- 
gemeinen gestaltete sich der Rohstoffbezug für die 
Buch- und Steindruckereien zufriedenstellend; zum 
Teil war er etwas schleppend, da die Papierfabriken 
infolge starker Beschäftigung überaus lange Liefer- 
fristen verlangten. Die Beschäftigung ist sehr leb- 
haft, so daß bei dringenden Aufträgen bei einigen 
Firmen Ueberstunden nötig waren. (Hannover, 
Hildesheim, Oldenburg, Osnabrück.) 


Ueber die Wirtschaftslage 


im Juli berichten die Mitteilungen der Berliner Han- 
dels- und Industriekammer betr. Papierhandel und 
Briefumschlagindustrie: Die Papierpreise sind je 
nach der Qualität um 50 Pf. bis 2 M. für 100 kg 
seitens der Hersteller erhöht worden. Das Geschäft 
war sehr still; die Zahlungen erfolgten immer lang- 
samer. In der Briefumschlagindustrie ist der Ge- 
schäftsgang im Juli etwas schleppender gewesen als 
in den Vormonaten, auch erfolgten die Eingänge 
der fälligen Außenstände noch langsamer als bisher. 
Im übrigen war die Lage unverändert. 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
industrie. 


Südslavien. Eine Lieferung von verschie- 
denfarbigem Papier vergibt am 3. September das 
artillerietechnische Institut in Kragujevac. Ange- 
bote auf Lieferung von 4850000 Eisenbahnkarten 
und 1000 kg Papier fordert zum 7. September die 
Staatsbahndirektion Serajewo. 


Deutschlands Papier-Außenhandel im April. 
I. Einfuhr. 


Deutschland bezog im April 1925 80 809 dz 
Lellstoff (im Werte von 3 826 000 RM.) aus dem 
Auslande, d. h. 240 % mehr als im gleichen Monat 
des Vorjahres, in dem sich die Ziffer auf 23 871 dz 
belief. Noch krasser kommt der Unterschied zur 
Geltung, wenn man die Monate Januar-April der 
beiden Jahre gegenüberstellt: 347 235 dz gegenüber 
73047 dz. Der Hauptlieferant war Schweden. Wir 
lassen nachstehend die genauen Einzelergebnisse 
folgen: 


April 1925 Jan.-April 19:5 
Schweden 31031 dz 104 223 dz 
Finnland 8 19 273 „ 87 336 . 
Poln.-Oberschlesien 9 849 „ 45 666 „ 
Tschechoslovakei 7337 » 33316 „ 
Oesterreich 5981 „ 22 590 „ 
Memelland 2 162 „ 9 322 „ 
Norwegen e 0 o 18 035 „ 
Niederlande — 8 584 „ 


An Holz zur Fabrikation von Holzmasse, 
Holzstoff und Zellstoff wurden 997 252 dz importiert 
gegenüber 606 776 dz im April 1924. Hier ist die 
Tschechoslovakei als Hauptbezugsquelle vertreten, 
sie lieferte Material im Gewichte von 672744 dz. 
Es folgt dann Ostpolen mit 197647 dz und ferner 
mit kleineren Posten Finnland, Litauen, Westpolen 
und Lettland. gë 

An Papierlumpen und anderen Abfällen 
zur Papierfabrikation lieferte das Ausland im Be- 
richtsmonat 27 274 dz (i. V. 28 909 dz) im Werte 
von 1445000 RM. Am stärksten sind hier ver- 
treten: 
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April 1925 Jan. April 1925 
Niederlande . . . 4528 dz 17500 de 
Großbritannien . 3528 „ 18987 „ 
Vereinigte Staaten . 2413 „ 7 24% „ 
Dänemark 2386 „ 6321 „ 
Litauen 2286 „ 8807 n. 
Oesterreich 1537 „ 10418 „ 
Frankreich 1120 „ 9 N 
Tschechoslovakei 1138 „ 7 236 
Ungarn pa 1 187 2872 


Daneben mit Posten unter 1000 dz: Belgien (933) 
Lettland (932), Memelland (802), Schweiz (500). 
Elsaß (321), Italien (385), Schweden (518), Polen 
(306) und Danzig (188). 

Die Einfuhr von Holzschliff stellte sich 
auf 11643 dz (i. V. 457 dz) im Werte von 180 000 
RM. Der Zuwachs ist ganz enorm. Für die ersten 
4 Monate 1925 nennt die offizielle Statistik die 
Ziffer von 58 998 dz gegenüber nur 1282 dz in den 
gleichen des Vorjahres. Ueber den Import von 
Papier, Pappe und Waren daraus gibt fol- 
gende Aufstellung genauen Aufschluß: 
Druckpapier (ungefärbt oder April 128 Jan. April 19:$ 


in der Masse gefärbt . 700 dz 1305 dz 
Packpapier (in der Masse ge- 

färbt) De ee EI 5256 „ 
Seidenpapier (nicht unter 

655 d) NE ; 327 1408 
Karton papier 182 . 305. 
Dach- und Teerpappe 504 „ 9000 
Grobe Pappen 180 „ 440 „ 
Altpapier 00 845 197 707 „ 
Bücher und Bilder . 1710 „ 7 507 „ 


II. Ausfuhr. 

Im Monat April führte Deutschland 121 585 dz 
und in den ersten 4 Monaten des Jahres 557 205 dz 
Druckpapier (ungefärbt oder in der Masse ge- 
färbt) aus. Gegenüber dem Vorjahre bedeutet dies 
einen starken Rückgang (238 471 bzw. 885005 dz). 
Wertmäßig beziffert sich das im April exportierte 
Druckpapier auf 4038000 RM. Die Absatzgebiete 
waren: 


April 1125 jan. April (äi 
Dänemark 3674 dz 13 600 dz 
Danzig 2105 „ 6480 „ 
Frankreich 6 220 „ 22 138 — 
Großbritannien 7181 „ 34 131. 
Italien ; 0527 — 37570 » 
Niederlande 17029 „ 85 451 
Ostpolen 4003 n 15419 . 
Rußland 2557 — 9354 * 
Spanien 2909 . 2459 - 
Brit.-Indien 2015 . 7007 „ 
Argentinien 21040 . 112.407 — 
Brasilien 4342 „ 21311 
Uruguay . . hn; 2368 „, 7503 > 
Vereinigte Staaten 20421 n 87 380 „ 


Die Ausfuhr in Packpapier beträgt 71 391 dz, 
im Vorjahre 74 571 dz. Für diese 4 Monate der 
beiden Jahre stellen sich die Ziffern auf 364 120 dz 
bzw. 399805 dz. Dem Werte nach bezifferte sich 
der April-Packpapierexport auf 3030000 RM. Die 
nachstehende Tabelle zeigt die Absatzgebiete: 


April 1925 Jan Anril 1925 
Saargebiet e u =s 3881 dz 
Belgien 2 285 dz 7 254 „ 
Dänemark e. AR 1342 - 7077 
Griechenland . . . 601 . 2086 . 
Großbritannien 36 634155 537 
Niederlande i 16687 „ 00 278 
Poln.- Oberschlesien 190 „ 2004 » 
Schweiz 620 . 30952 — 
Aegypten 830 . 8632 - 
Brit.-Indien 1832 „ 9 134 
Japan 593 4581 
Türkei 594 0 370 „ 
Cuba Be ne ns oo, 12137 
Vereinigte Staaten . 1774 „ 1909 » 
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Für die übrigen Papier- und Pappensorten sowie Hilfsstoffe lassen wir nachstehend die statistisch er- 


mittelten Ziffern folgen. 


April 1925 


Papierholz - . . . . 10538 dz 
Druckfarbe. . . . . "1140 dz 
Papierlumpen. . . . 69225 dz 
feine Pappen . 2331 dz 
grobe Pappen. 30 441 dz 
Dach- u. Steinpappe . 2313 dz 
Karten papier . 11114 dz 


Lösch papier . 1185 dz 
Pergamentpapier. 3792 dz 
Schreib- u. Briefpapier. 19 365 dz 


Zeichen papier. . 1 533 dz 
Seidenpapier. 4104 dz 
(nicht unter 655d) 


Photogr. Papiere 9308 dz 


Bunt papier. . 17414 dz 


Hartpapierwaren 2427 dz 
Altpapier . . . q. 16617 dz 
Bücher 5 304 dz 


Güterkursbuch. 


Von der Deutschen Reichsbahngesellschaft ist 
ein Kursbuch für den Güterverkehr herausgegeben 
worden. Das Güterkursbuch enthält in besonderen 
Abschnitten für Eil- und Frachtgutverkehr eine 
Auswahl der besten Beförderungsgelegenheiten für 
Wagenladungen im Auslandverkehr und zwischen 
groen, von einander weit entfernten deutschen 
Verkehrsgebieten. Auskunft über die Beförderungs- 
xelegenheiten zwischen nahe bei einander liegenden 
Verkehrsgebieten und im Fernverkehr derjenigen 
Versand- und Empfangsstationen, die nicht im 
Güterkursbuch aufgeführt sind. erteilen die Eisen- 
bahndienststellen an Hand des sonstigen Fahrplan- 
materials. Anschlüsse nach und von außerdeutschen 
Stationen sind auf besonderen Seiten am Schlusse 
der beiden Abschnitte nach Ländern getrennt zu- 
sammenhängend dargestellt, teilweise auch unmittel- 
bar an die deutschen Strecken angehängt, sofern 
der Zollaufenthalt bekannt und die Weiterleitung 
mit den angegebenen Anschlußzügen betrieblich 
möglich ist. Das Güterkursbuch ist ein gutes Hilfs- 
mittel zur Feststellung der günstigsten Verkehrs- 
verbindungen zwischen den wichtigsten Stationen 
nach den angrenzenden Ländern. Es kann zum 
Preise von 4 RM. in Berlin bei der Auskunftei 
Berlin C 2, Bahnhof Alexanderplatz, und durch Ver- 
mittlung der Güterabfertigungen und Stations- 
kassen bezogen werden. 


Die deutsche Papiereinfuhr nach Guatemala. 


Die Papiereinfuhr nach Guatemala ging 1924 
gegenüber dem Vorjahre etwas zurück und hatte 
einen Wert von 348 000 Dollar. Während Nord- 
amerika, Spanien und Frankreich 32% bzw. 35 % 
bzw. 50 % verloren, konnte Deutschland seine Ein- 
fuhr von 62000 auf 72000 Dollar um etwa 16 % er- 
höhen. Allerdings erwies sich England als starker 
Konkurrent: es erhöhte seine Einfuhren um go % 
auf 100 000 Dollar. 


Neue Aktiengesellschaften in der englischen Papier- 
branche. 
Borough Printing Company in Macclesfield, 46, 
St. George’s-street; Papier- und Schreibwaren- 
handlung; Kapital: 1000 Lstr. 


Bei den wichtigsten Warengruppen sind auch die Hauptabsatzmärkte angegeben. 


April 1924 Hauptabsatzländer 
5 470 dz 
l 713 dz 
30806 dz Vereinigte Staaten 
1053 dz Grossbritannien / Schweden 
30 447 dz Grossbritannien 
7018 dz Schweden 
8834 dz Grossbritannien 
Niederlande 
753 dz 
1277 dz 
35 303 dz Grossbritannien 
Niederlande 
958 dz 
2885 dz Grossbritannien 
Niederlande 
15 305 dz Niederlande / Belgien 
Vereinigte Staaten 
Grossbritannien 
13847 dz Argentinien / Niederlande 
Grossbritannien 
Vereinigte Staaten 
Brasilien 
I 405 dz 
7362 dz 
5109 dz MI. 


C. D. Eaton, Limited, in Birmingham, 109, Colmore— 
row; Agentur und Handel en gros mit Papier- 
waren; Kapital: 1750 Lstr. 


Simmons & Son, Limited, in Birmingham, 63, 
Temple-row; Buch- und Papierhandlung; Ka- 
pital: 50000 Lstr. 


F. G. Thomas, l.imited, in Manchester, 29, Princess- 
street; Handel mit Papier- und Schreibwaren 
sowie mit Luxusartikeln; Kapital: 19 000 Lstr. 


Castle Press, Limited in London, E. C. 1, 40, Fann- 
street; Buch- und Papierhandlung; Kapital: 1000 
Lstr. 


J. & E. W. Jackson, Limited, in Manchester, 60, Cor-, 
poration-street; Papier- und Schreibwaren en 
gros; Kapital: 5000 Lstr. 


Baldesio Art Printing Company, Limited, in Lon- 
don W. C. 2, 108, Long-acre; Papier- und 
Schreibwaren sowie Kunstblätter; Kapital: 2500 
Ltr. 


Harold A. E. Tearce & Co., Limited, in Harrow: 
Buch- und Papierhandlung, Journale; Kapital: 
2000 Lestr. 


W, Pickering & Sons Limited, in Hinckley, Church- 
street; Buch- und Papierhandlung, Handel mit 
Luxusartikeln und Buchbinderei; Kapital: 15 000 
Lstr. 


Gregg Publishing Company, Limited, in London V 
C. 2, 36—38, Kingsway, Verlagsbuchhandlung 
und Papierhandlung; Kapital: 20 0% Lstr. Ipu. 


Neue Papiermaschine nach Varhaus (Finnland). 


Nach „Pappers- och trävaru-tidskrift för Fin- 
land“ hat die Firma A. Ahlström, Osakeyhtiö, für ihr 
Werk in Varhaus bei der Firma J. M. Voith in 
Heidenheim vor einigen Tagen eine neue große 
Papiermaschine für Herstellung von Zeitungspapier 
bestellt. Die Maschine erhält cine Siebbreite von 
bvso mm und eine beschnittene Arbeitsbreite von 
5000 mm. Anzahl der Trockenzylinder 48. Die Tages- 
produktion soll bei 350 m Geschwindigkeit per Minute 
etwa 120 t betragen. Die Maschine ist mit der 
modernsten Ausrüstung, wie pneumatische Papier- 
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führung, elektrischem sog. „Einzelantrieb“ u. a. m., 
versehen. Die Lieferung soll um März 1926 ge- 
schehen und soll die Maschine bis Ende desselben 
Jahres betriebsfertig sein. Schd. 


Rußlands Bedarf an Zellstoff für Kunstseide 
beläuft sich gegenwärtig auf etwa 100 000 kg jähr- 
lich. Dieses Quantum mußte bisher importiert 
werden, da hierfür geeigneter gebleichter Zellstoff bis- 
lang im Lande nicht hergestellt werden konnte. Der 
„Zentrale Papiertrust“ hat indeß die Erzeugung eines 
Zellstoffs von hinreichend guter Qualität für diesen 
Zweck in die Wege geleitet und soll die erst: 
Sendung solchen Zellstoffs nach eingegangenen Mit- 
teilungen in der Kunstseidefabrik in Kameneff mit 


gutem Resultat erprobt worden sein. Schd. 
Börsenbericht. 
Gold- 

Bezeichnung der mark- Kurs Kurs 

Kapital vom von 


Aktien - Gesellschaft in 
Mill. Mk. 11. Aug. 18. Aug. 


Alfeld-Gronau?) )) 2.5 33,90 33 
Ammend. Papierfb.*). ..... S d 112,50 112 
Aschaffenbg. Buntp. M. .... — 97 92 
Aschaffenbg. Papierfbo. )) 14.4 64,25 61 
Aschafienbg. Zellstoff MM. — 64 64 
Chemn. Papierfb. Einsiedel G. — 40 33 
Chromo Najork*). ...... E 1,002 66 61 
Cröllwitzer Papierfb.. . ... . = 12 12,50 
Dresdn. Chromo u. K.) 7 80 76.75 
Peld mühle“) 9. 70 73 
Heidenauer Papierfbo. ))) 1.4 35. 50 36.25 
Kostheimer Cellulose) 0,96 31.25 30.25 
Kurz Pap. bo 2 = 55 
Limmer. Steina“) JJ. — 100 97,50 
München- Dachau“) M. a 64,8 62.20 
Peniger Pat.-Pap. )) i 95 94.50 
PreßBsp. Untersachs . $ Per 31 31.75 
Reise a ee = 15,75 15,75 
Sächs. Cartonnagen“) D ..... 16 39 37 
See Se u a e — FE zu 
Schles. Cellulose )))) ; 2 71 
Stettiner Pap. u. P. ex 2 Ve 
Teisn. Papierfb.M MMM 2. 2... — 63.25 60 
Thode Papierfb. 000 — 0,30 0,33 
Varziner Papierfb. )) 4.8 52, 50 50,25 
Verein. Bautzner“ )0 2.2...» 3,16 60 60,50 
Verein. Strohstoff 0 — 163 181 
Weißenb. Papierfb. 0d — 72,25 75 
Winter Pap. lll — 0,13 0,12 
Zellstoff-Verein Dresd.*) . . ... 2 48 52 
Zellstoht Waldhof, .... N — 9 8,89 
Natronzellstoff u. Bai, 6,5 62,50 68,25 
Papierfabrik Hegge A. . — 113 113 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


MESSEN UND AUSSTELLUNGEN 


Leipziger Herbstmesse. 


Der Ausschuß für Getriebelehre beim Ausschuß 
für wirtschaftliche Fertigung, Berlin NW 7, Fried- 
rich-E.bert-Straße 27, veranstaltet am 1. September, 
pünktlich 9 Uhr vormittags, eine Führung durch die 
Leipziger Messe unter besonderer Berücksichtigung 
der angewandten Kinematik. Treffpunkt Vestibül 
der Halle 8, gegenüber der Post. 

Die Führung, deren Leitung Herr Zivilingenieur 
Carl Ruppel übernommen hat. verspricht außer- 
ordentlich interessant zu werden und ist allen In- 
genieuren ganz besonders zu empfehlen. Der Aus- 
schuß für wirtschaftliche Fertigung ladet jeden 
Messebesucher ein und veranstaltet die Führung 
kostenlos, erbittet jedoch die Anmeldung der vor- 
aussichtlichen Teilnehmer bis zum 27. August d. J. 
an die Geschäftsstelle, Berlin NW7, Friedrich-Ebert- 
Straße 27. 
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Internationaler Marktbericht. 


Deutschland. Der Markt ist gegenwärtig als 
lustlos zu charakterisieren. Die Fabriken klagen 
schon teilweise über einen merklichen Mangel au 
Auftragrseingängen, teilweise sind sie noch voll be- 
schäftigt. Die Krise im Bergbau, in Stahl und Eisen 
und in der Maschinenindustrie mit ihren umfang- 
reichen Arbeiterentlassungen, verkürzten Arbeits- 
zeiten und Betriebsbeschränkungen beginnt sich nach 
und nach in der Papierindustrie fühlbar zu machen, 
für welche ja Kohle, Eisen und Stahl von jeher ein 
sicheres Barometer waren. In Pappe ist die Markt- 
lage noch etwas besser, in Kartons ist sie sogar noch 
als fest zu bezeichnen, denn die großen Karton- 
fabriken verlangen drei und vier Monate Lieferzeit, 
auch scheinen sie zu weiteren Preissteigerungen keine 
üble Lust zu haben. Lumpen liegen schwach auf 
ein Nachlassen in der Nachfrage nach feinen 
Papieren, sowohl in Deutschland, als auch in Amerika 
und England. Altpapier beginnt etwas reger ge- 
fragt zu werden, wohl mit Rücksicht auf eventuell 
eintretenden Holzschliffmangel. 

Oesterreich. Die Marktlage ist etwas weniger 
günstig als vor zwei Wochen. Die Aufträge gehen 
schleppend ein, Zahlungen sind nur mit großer Mühe 
und Geduld zu erreichen. Noch sind die Papier- 
fabriken gut beschäftigt und viele von ihnen sogar 
bis Ende 1925 mit Aufträgen versehen, aber es ist 
die Frage, ob dieselben auch die erwarteten Gewinne 
bringen werden, denn die Rohmaterialien und die 
Löhne steigen, steigen unaufhaltsam durch allerlei 
Umstände veranlaßt. Große Hoffnungen setzt man 
auf die Wiener Herbst-Messe, wo diesmal 
die Papierindustrie besonders kräftig und vielfältig 
vertreten sein wird. Zur Zeit bezahlt man hier 
für ı kg erstklassiges Bücherpapier 1,40 bis 1.50 
Schilling, besseres Bücherpapier 1,20 bis 1,38 Schil- 
ling, Bankpost 1.40 bis 1,42 Schilling, Hartpost 1.32 
bis 1.35 Schilling, holzfrei Druck 1,20 bis 1,32 Schil- 
ling, mittelfein Druck 1,— bis 1,20 Schilling, ordinär 
Druck, satiniert, 0,75 bis 0,78 Schilling, Zeitungsdruck 
0.59 bis 0,67 Schilling, Scidenpapier, weiß, 1,68 bis 
1.72 Schilling. Seidenpapier, farbig, 1, 80 bis 1,82 Schil- 
ling. Kraftpack 1,15 bis 1,25 Schilling, Graupack 0,00 
bis 0,62 Schilling. E. B. 


Vom Papierholzmarkt. 


Das knappe Angebot erhielt die Stimmung aum 
Markte für Nadelpapierholz unvermindert lebhaft. 
Wenn auch der Verkehr in letzter Zeit ruhiger ge- 
worden ist, so lag dies in der Hauptsache an dem 
verminderten Angebot. Die Verbraucherfabriken 
bekundeten nach wie vor gutes Kaufinteresse, un 
dadurch konnten sich auch die Erlöse auf bisheriger 
Höhe halten. Was der Waldbesitz an den Markt 
brachte, beschränkte sich auf kleinste Mengen. Das 
geringfügige Angebot machte es dem Waldbesit 
leicht, seine Preisideen durchzusetzen, wie denn 
überhaupt durch die Verknappung im Angebot die 
Festigkeit des Marktes gestützt ist. Die zweite 
Hand zeigte im Verkauf ihrer sowieso nicht großen 
Vorräte Zurückhaltung. Das Angebot von dieser 
Seite war jedenfalls klein, und die bewilligten Preise 
wurden gegenüber den Waldpreisen als unzuläng- 
lich bezeichnet. Wie sich die Verhältnisse weiter 
entwickeln werden, darüber läßt sich schwer etwas 
sagen. Vorerst dürfte mit einer Abschwächung der 
Tendenz nicht zu rechnen sein, wenngleich es den 
Anschein hat. als ob die Preise ihren Höhepunkt 
erreicht hätten. Solange das Angebot kein größeres 
Ausmaß annimmt und auch die feste Verfassung 
des Nadelstammholzmarktes anhält, wird sich die 
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feste Stimmung des Marktes behaupten können. 
Mitbestimmend hierfür ist auch die Tendenz an den 
Märkten der Importländer. Es wird denn auch, von 
diesen Gesichtspunkten aus gesehen, die weitere Ent- 
wicklung des Marktes allgemein zuversichtlich be- 
urteilt. Bei Beurteilung der Verhältnisse darf aber 
nicht übersehen werden, daß man in heutiger Zeit 
auf Ueberraschungen, wie sie insbesondere auch 
auf dem Markte für schwache Langhölzer eintreten 
könnten, gefaßt sein muß. daß weiter unter Umstän- 
den ausgedehnte Bezugsmöglichkeiten von Rußland 
entstehen können, so daß es mindestens als gewagt 
erscheint, mit weiteren Preissteigerungen am Papier- 
holzmarkt zu rechnen. Wenn auch angenommen 
werden kann, daß sich die Preise fürs erste auf der 
gerrenwärtigen Höhe halten werden, zu übertrie- 
benen Erwartungen hinsichtlich der weiteren Ent— 
wicklung liegt keine Veranlassung vor. Von Süd- 
deutschland her kamen nur wenige kleine Mengen 
zum ersthändigen Angebot. Was aus den württem- 
bergischen Staatsforsten letzthin an Papierholz ver- 
kauft wurde, bewertete man mit 16,80—ı8 M. für 
JI. Kl. 14—15 M. für II. Kl. und etwa 12 M. für 
III. Kl. je Raummeter ab Wald. In Baden stellten 
sich die letzten Erlöse auf 141—150 % der Landes- 
vrundpreise. Bei Verkäufen durch den Landesver- 
band sächsischer Waldbesitzer in der letzten Juli- 
dekade wurden für Fichtennutzscheite 18.73 M., für 
Nutzknüppel 18.44 M. je Raummeter erlöst. In den 
hessischen Staatsforsten bewertete man im Monat 
Juli Fichtennutzknüppel mit 14 M. je Raummeter. 
Aus dem Bereich der preußischen Staatsforstver- 
waltung sind im Monat Juli insgesamt 14090 Rm 
Fichtenpapierholz als verkauft gemeldet, wovon 
allerdings über 10000 Rm auf einen einzelnen Ver- 
kauf im Bezirk Breslau entfallen. Die Erlöse be- 
wegen sich zwischen 9,20—18,50 M. je Raummeter, 
Der mittlere Durchschnitt beträgt für Holz in 
Scheitstärke 14,20 M., für Knüppelstärke 12,80 M. 
und für Scheit und Knüppel gemischt 16.25 M. je 
Raummeter ab Wald. Bemerkenswert ist das Er— 
gebnis eines Verkaufs der Gräfl. Schaffgottschen 
Oberförsterei Schreiberhau (Bezirk Liegnitz) vom 
6. August mit einer Menge von 1106 Rm Scheit 
und Knüppel gemischt, für die 16,66 M. je Raum- 
meter ab Wald erlöst wurden. 

l Der tschechslovakische Schleifholzmarkt hat 
sich letzthin noch weiter befestigen können. Ge- 
messen an den bei jüngsten Waldverkäufen mancher- 
orts erzielten hohen Erlösen, könnte man zu der 
Annahme neigen, daß die Spitze der Preiskurve 
nach oben zeige. Die verfügbaren Vorräte sind 
durchweg nicht umfangreich. Bei der anhaltend 
guten Nachfrage sowohl von seiten der Export- 
länder wie aueh des Inlandkonsums, dessen Bedarf- 
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durchweg noch nicht eingedeckt ist, liegt die Mög- 
lichkeit einer Aufwärtsbewegung der Preise nahe. 
Die Voraussetzungen hierfür erscheinen jedenfalls 
gegeben. Von Polen hört man, daß die Marktlage 
gedrückt sei. Selbst günstige Angebote aus Polen. 
die an den deutschen Markt kamen, führten in den 
seltensten Fällen zum Geschäft, da sich bei den 
Zahlungsbedingungen Schwierigkeiten ergaben. 
Auch Finnland war mit Angeboten vertreten, denen 
aber infolge hoher Preisforderungen ein sichtbarer 


Erfolg versagt blieb. 


Richtpreise für Papierholz. 

Entrindetes Holz ab Wald je Raum- 
meter: Süddeutschland: I. Kl. 16, 80—18 M., II. RI. 
14—15 M., III. Kl. 11,30—12 M. Preußen: Scheit- 
stärke 13—16 M., Knüppelstärke 10—14 M. — In- 
ländisches Holz, waggonverladen der Liefer- 
station, je Raummeter: Oberbayern 15-16, 50 M.. 
schwäbische Gegend 17,—20 M., bayerischer Wald 
15, 50— 17,50 M., Mittel- und Westdeutschland 18 bis 
20 M. — Auslandsholz, ausfuhrfrei deutscher 
Grenzstation, ohne Eingangszoll, je Raummeter: 
Tschechoslovakei: frei Oderberg 133—136 Kc., frei 
Tetschen 140—146 Kc., frei Weipert 160—165 Kc., 
Raitzenhein und Eger 164—168 Kc. Polen: frei 
Grajewo 3,20 Dollar, frei Bentschen 3,85 Dollar. 


Altpapier. 
Der Altpapiermarkt hat sich in der letzten 
Woche in mäßigen Grenzen bewegt. Die Nach- 
frage der Fabriken ist nicht bedeutend. Bessere 


Abfälle werden verlangt, sind aber schwer zu haben. 
Die Preise, die die Fabriken anlegen, sind sehr ge- 
drückt und stehen in keinem Verhältnis zum Ein- 
kauf. Zahlungen der Fabriken erfolgen schleppend, 
meist nur in Wechseln. Um den riesenhaften 
Wechselumlauf Einhalt zu tun, stoppen die Banken 
jetzt in der Hereinnahme von Wechseln, was die 
ohnehin mißliche Lage noch verschlechtern wird. 


Ständiges Anwachsen des Papierverbrauchs 

in Japan. 

Die Nachfrage nach Papier auf dem japanischen 
Markt ist ganz beträchtlich angewachsen. Im Jahre 
1924 sind aus Deutschland, Schweden und Norwegen, 
vor allem auch aus Kanada, Papiermengen im Werte 
von etwa 10 Mill. Yen importiert worden. Diese 
Ziffer wird in diesem Jahre zweifellos noch ganz er- 
heblich überschritten werden, da der Bedarf sozu- 
sagen von Tag zu Tag steigt. 

Nach den Berichten der japanischen Papierfabri- 
kanten-Vereinigung betrug die Papierproduktion des 
Landes im Jahre 1924 408 000 t, der Import 402 000 t. 
Im Januar 1925 wurden über 15 000 t erzeugt und 
17 000 t eingeführt. Ml. 


Neue Kräfte an die Wirtschaftsfront! 


Von Hans Lemke. 


Wir geben den folgenden Ausfübrungen Raum, ohne 
uns in allen Punkten mit ihnen indentifizieren zu wollen. 
Sie berühren Gedankengänge, denen Herr Dr. Clemens in 
demArtikel ,‚DasKontinuitätsproblem in der Papierindustrie“ 
in Nr. 21 der Zeitschrift . Papier und Pappe Ausdruck 
gegeben Fat und die auch in den Konventionen der Papier- 

industrie Gegenstand ernster Beachtung sind. 

Die Schriftleitung. 

Deutschlands Volkswirtschaft wird beherrscht 
von den Folgen des verlorenen Weltkrieges. Die 
uns aulgezwungenen Entschädigungen erzeugen in 
unserer Wirtschaft jene Spannung, die sich schon 
jetzt, ın der sogenannten „Atempause“, als Steuer- 
druck, Kaufkraft- und Kreditmangel. Unrentabilität 
allen Unternehmungen mitteilt. Jedermann sucht 
nun — wie dies die an die Oeffentlichkeit kommen- 
den Geschäftsberichte allgemein aufweisen — sich 


nach Kräften „innerlich zu stärken“ für die zufolge 
des Londoner Abkommens bevorstehende noch 
schwerere Belastung. 

Leider gelingt diese innere Kräftigung ersicht- 
lich nur wenigen Unternehmungen. Viele kämpfen 
schon jetzt hart um ihre Existenz und drohen, wenn 
erst die Atempause vorüber ist, im Todeskampfe 
wilder Konkurrenz durch Untergrabung aller Fun- 
damente gesunder Preisbildung auch die Starken 
mit hinabzuziehen. Der Ernst dieser Lage ist vielen 
klar bewußt. Von führenden Stellen kommen auch 
immer wieder Hinweise und Mahnungen, genau zu 
kalkulieren, sich technisch zu vervollkommnen, ge- 
schickte und planmäßige Verkaufspolitik zu treiben. 
Aber Fleiß und Tüchtigkeit können nur einen klei— 
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nen Teil des Vorsprungs aufholen, den unsere Wett— 
he werber am Weltmarkt an natürlichen Reichtümern 
und wirtschaftlichen Machtmitteln haben. Wir 
müssen andere, neue Kräfte mobil machen, die in 
den Kampf helfend eingreifen können. Von ihnen 
soll im folgenden die Rede sein, in Betrachtung 
ihrer Wirkungs möglichkeiten auf dem Gebiete des 
Pupierfachs. 


Eine nationale Wirtschaft, wie die unsere, ist 
sozusagen ein riesiges Großunternehmen, in dem das 
Papierfach folgerichtig als eine Abteilung mit eige- 
nem Etat angesehen werden kann. Für die in dieser 
Abteilung erzeugten Güter fließt ihr ein Teil des 
Einkommens der Gesamtheit nach Maßgabe der 
Weltmarktpreise zu. Wie sich die Arbeit der Ab- 
teilung für das Ganze, sowie für ihre eigenen An- 
gehörigen rentiert, hängt nicht nur ab von der 
Tüchtigkeit und den Leistungen aller ihrer Einzel- 
glieder, sondern auch, und zwar in viel stärkerem 
Grade, von deren Einsicht und Bereitwilligkeit, sich 
zu geordnetem und planvollem Zusammenwirken zu 
vereinigen. Nur zu leicht vernichtet innere Zwie- 
tracht und Reibung die Frucht aller Mühe, wenn 
die moralische Fähigkeit fehlt, Disziplin zu halten 
und Rücksicht zu nehmen auf den Neben-, Vorder- 
und Hintermann, oder wenn die intellektuelle Fähig- 
keit nicht ausreicht, um die eigne Abhängigkeit von 
solcher Disziplin und Rücksicht zu erkennen. Hier 
hemmt uns keine Kreditnot, keinerlei Abhängigkeit. 
Diese intellektuellen und moralischen Kräfte kann 
uns niemand unterbinden. Und mit ihrer Hilfe 
dürfen wir hoffen, das anscheinend zu unseren Un- 
gunsten so „schlecht gemachte“ bevorstehende wirt- 
schaftliche „Ausgleichsrennen“ ehrenvoll zu beste- 
hen. Es gilt, sie zielbewußt und tatkräftig mobil zu 
machen: neue Kräfte an die Wirtschaftsfront! 


Dieser Gedanke sei zunächst ins Einzelne ver- 
folgt hinsichtlich der Organisation der Papier— 
erzeugung. 

Die deutsche Papierindustrie ist organisiert in 
Vereinen, Verbänden und Konventionen. Diese 
regeln — wenn wir hier einmal von ihren großen 
handelspolitischen Aufgaben absehen — hauptsäch- 
lich die Geschäftsbedingungen und die Preise und 
und wirken hierin durchaus im Sinne der geforderten 
reibungslosen Zusammenarbeit im Papierfach, das 
wir als eine Abteilung im großen Gesamtbetriebe der 
deutschen Volkswirtschaft ansehen wollten. Sie 
haben sich ein Kapital von Erfahrungen und Ver- 
trauen erworben, das sie geradezu verpflichtet, als 
die gegebenen Wortführer sich zu Trägern aller nach 
dieser Richtung weiter strebenden Bemühungen zu 
machen. 

DaB es in der Papierindustrie noch Reibungs- 
verluste und also Anlaß genug gibt, sich um ihre 
Verminderung zu bemühen, zeigt ein Blick in die 
Produktionsprogramme der Fabriken. Die meisten 
müssen alle paar Stunden auf ein anderes Papier 
umstellen, sozusagen ein Handwerk im Großen, das 
in dieser Art auf die Dauer nicht konkurrenzfähig ist. 
Schuld daran ist, daß die Abnehmer meist nur kleine 
Aufträge zu vergeben und stets allerlei Sonder- 
wünsche haben. Warum beschlieBen die Fachver- 
einigungen der Papierfabriken nicht, wenige be- 
stimmte, für den Bedarf praktisch genügende Stan- 
dardqualitäten in Norm-Formaten und -Gewichten 
billiger zu verkaufen, als Anfertigungen nach Son- 
derwünschen — wie sich das schon in Amerika 
bestens bewährt hat? Mit der Formatnormung geht 
es ja nun endlich auch bei uns vorwärts. In der 
Qualitäts- und Gewichtsnormung haben wir wenig- 
stens den Vorkriegsstand wieder erreicht — bezüg- 
lich letzterer möchte ich bei dieser Gelegenheit hin- 
weisen auf meine Anregung in Nr. 85 der „Papier- 
zeitung“ 1924. Der Antrieb ging bisher nur zum 
kleinsten Teil von den Fachvereinigungen aus, und 
doch können nur sie durchdrücken! 


Ein zweites Arbeitsgebiet eröffnet sich ihnen 
dann in der Weiterbildung der so begonnenen 
Rationalisierung der gesamten Wirtschaft des 
Papierfaches durch Spezialisierung des einzelnen 
Werkes. 

Die Fachgruppen sollten es in sich zuwege 
bringen, daß ihre Mitglieder bestimmte Qualitäten, 
Gewichte, Formate als Spezialitäten aufnehmen 
und sich nicht mehr, wie gegenwärtig, in Kon- 
kurrenzqualitäten auf allen Märkten, im Wettlauf 
um Aufträge in allen möglichen, nur einigermaßen 
passenden Formaten und Gewichten überbieten, 
denn die vorhandene Auftragsdecke wird durch 
solches Beginnen nicht länger, sondern eher infolge 
der dadurch bedingten Verteuerung des Produkte: 
kürzer! Ob freundschaftliche Aussprache inner- 
halb der Fachgruppen genügen, ob man feste Ab- 
machungen treffen will, oder ob eine gemeinsame 
Verkaufsorganisation auigezogen werden soll — 
all das sind Einzelerwägungen, die bei den ver- 
schiedenen Fachgruppen ganz verschieden ausfallen 
werden. Jedenfalls läßt sich ein für alle gültiges 
Programm nicht machen. 

Unter allen den vielen Vorbildern, die sich in 
der eigenen Industrie wie in anderen, im eigenen 
Lande und im Auslande finden, scheidet eine Kate- 
gorie von vornherein aus: die Machtgedanken der 
Vertrustung oder Konzernierung. Dafür fehlen 
Deutschland die nötigen Kapitalien, aber auch 
andere, seelische Vorbedingungen. Solche Macht- 
bestrebungen lägen aber auch weitab von dem, was 
weiter oben als die Richtlinie notwendigen Planens 
fest begründet wurde: sie brächten unbedingt grobe 
Reibungen und Kämpfe innerhalb der Papierindu- 
strie, zu niemandes Nutzen! 


Nochmals: hier, in den positiven Aufgaben einer 
reibungslosen Zusammenarbeit innerhalb des Faches, 
liegen die Möglichkeiten, die schweren wirtschaft- 
lichen Prüfungen der Zukunft zu bestehen. Möchte 
sich das Augenmerk der Fachgenossen ihnen mehr, 
zuwenden als bisher, in Erkenntnis der bitteren 
Tatsache, daß nicht die Ueberzeugung von der Un- 
tragbarkeit unserer Lasten uns vor dem Zusammen- 
brechen unter ihnen bewahren kann, sondern nur 
ein mutiges: und dennoch! — d. h. der tatkräftige 
Versuch, sie doch zu tragen. 


Wir können sie auch nicht abwälzen auf andere, 
weder auf den Kapitalisten — etwa durch eine 
neue Inflation —, noch auf den Arbeiter — durch 
ungenügende Löhne —, noch auf den Käufer — 
durch hohe Preise —, wenn nicht diese für uns so 
notwendigen Anderen zusammenbrechen und uns 
mitreißen sollen. Wir dürfen auch keine Hilfe vom 
Staat erwarten, der kaum mit seinen eigensten Auf- 
gaben fertig wird. Sondern wir müssen die neuen 
Kräfte der Einsicht und Einordnung zuhilfe nehmen, 
müssen diese schulen und bilden, daß sie eingreifen 
können an der Front des Wirtschaftskampfes: wir 
müssen miteinander planmäßig Hand in Hand 
arbeiten. Dann wird es gehen! 

Solange aber süddeutsche Fabriken nach Berlin. 
ostdeutsche nach Köln, norddeutsche nach München 
gleichartige Papiere liefern, dürfen sie nicht über 
Frachten klagen. Solange in den Fabriken ein 
erheblicher Bruchteil der Arbeitsleistung au 
Maschinenumstellung verschwendet wird, darf nicht 
über Löhne geklagt werden. Solange für zehnerle! 
Papiersorten Rohstoffe und Bespannungen vorrätig 
gehalten werden, solange wilder Wettbewerb selbst 
um unsichere Zahler tobt, hat keine Klage über 
Kreditnot und Mangel an Betriebskapital Berechti- 
gung Es gilt. das Zentralproblem zu erkennen un 
anzufassen: freiwillige Planmäßigkeit auf dem zu- 
gewiesenen fachlichen Schauplatz des volksgeme” 
schaftlichen Geschehens! — Ein andermal über die 
Auswirkungen dieser Gedanken im Handel un 
Verarbeitung. 
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Aufschwung der amerikanischen Papierindustrie. 


Der ständige Aufschwung, den die amerikani- 
sche Papierindustrie im letzten Jahre aufzuweisen 
hatte, und die günstigen Aussichten, welche für das 
Jahr 1925 bestehen, wurden anläßlich der diesjähri- 
gen Jahresversammlung der American Paper & 
Pulp Association und anderer verwandter Vereini- 
gungen von mehreren Rednern hervorgehoben. So- 
weit die bisher vorliegenden Berichte ein Urteil 
gestatten, scheint der Umsatz der Papierindustrie 
im Jahre 1924 den des Jahres 1920, das bisher die 
höchsten Ziffern erreichte, nahezu verdoppelt zu 
haben. Als besonders bezeichnend für den Auf- 
schwung des Papiergeschäftes wurde Wachspapier 
und besonders paraffiniertes Papier hervorgehoben, 
das für Brotumhüllung verwendet wird. Es wurde 
erwähnt, daß im Depressionsjahr 1921 ein großer 
Teil des Publikums, besonders Fremdgeborene, 
sich den Genuß von Brot teilweise versagten und 
zu anderen billigeren Nahrungsmitteln übergingen. 
Die Folge davon war ein großer Rückgang in dem 
Verbrauch von Wachspapier. Dieser Zustand hat 
nun aufgehört und einer großen Nachfrage nach 
diesem Artikel Platz gemacht. 


Die Verhütung von Verlusten bei der Papier- 
fabrikation wird neuerdings zum Gegenstand beson- 
derer Studien gemacht. So soll eine gründlichere 
Verwertung des sogenannten weißen Wassers bei 
Verarbeitung der Holzmasse mit Hilfe von Nieder- 
schlagszisternen vorgenommen werden, wodurch 
nicht nur eine bedeutende Materialersparnis erzielt, 
sondern auch der Verunreinigung von Flüssen Ein- 
halt geboten werden soll. Ein weiteres Feld der 
Untersuchung bietet die Verwendung von angefaul- 
ter Holzmasse, die bisher größtenteils als unbrauch- 
bar beseitigt wurde. Man hofft, durch bessere Aus- 
nutzung dieses Materials der Industrie jährlich 4 
bis 5 Millionen Dollars wieder einzubringen. — 
Neuere Versuche, Papier mittels elektrisch erzeug- 
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ter Wärme zu trocknen, sowie die Verwendung 
künstlicher Mahlsteine für die Gewinnung von Holz- 
masse wurden anläßlich der Jahresversammlung be- 
sprochen. 

Ein Protest gegen das von kanadischen Papier- 
fabrikanten neuerdings angeregte Ausfuhrverbot auf 
für die Papierfabrikation geeignetes Holz ist seitens 
der amerikanischen „National Publishers Asso- 
ciation“ beim „Foreign Realitions Committee“ er- 
hoben worden. 

Vereinigte Staaten. 


Die U. S. A. exportierten im Monat April dieses 
Jahres 3 855 116 lbs. Zeitungsdruckpapier im Werte 
von 168 423 Dollar. Hauptabnehmer waren Kuba, die 
Philippinen und Equador. Weiterhin traten als 
Käufer in größerem Maßstabe Mexiko, 
Japan und Uruguay auf. 

Vom New-Yorker Zellstoffmarkt ist nichts 
wesentliches zu berichten. Die gegenwärtige Lage 
wird voraussichtlich längere Zeit anhalten. Die 
Konsumenten haben sich zum größten Teil für 
einige Zeit mit Vorräten eingedeckt und die Ver- 
kaufstätigkeit hat infolgedessen einen geringen 
Umfang. Die Preise sind durchweg fest. Nach den 
Veröffentlichungen der Paper and Pulp Association 
arbeiteten im Mai 40 Fabriken und produzierten 
38 255 Nettotonnen Sulfitzellstoff. 22 Fabriken er- 
zeugten gebleichten Sulfitstoff mit einem Ergebnis 
von 21856 Nettotonnen. Mit der Produktion von 
Zellstoff aller Arten befaßten sich 200 Fabriken. die 
Gesamtmonatsproduktion ergab 212 789 Nettotonnen. 

, MI. 
Kräftiges Steigen des amerikanischen Papier- 
rohstoffverbrauches, besonders für Altpapier. 

In einem Bericht der englischen Fachzeitschrift 
„The Waste Trade World“ wird von Herrn Hugh 
P. Baker, einem Mitgliede der American Pulp and 
Paper Association, auf den wachsenden Verbrauch 
von Altpapier in der Papier verarbeitenden Industrie 
hingewiesen. Diese Autorität erwähnt, daß ständig 
innerhalb der Industrie und von außenstehenden 
Quellen Vorschläge, die eine Vermehrung der für 
die Papierholzstoffverarbeitung dienenden Surrogate 
ermöglichen sollen, gegeben werden. Die Vereini- 
gung gab bisher immer die Anregung, man solle sich 
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Briefkopfreklame. 


Sie denken an jene pompösen Fabrikansichten 
mit rauchenden Schloten, umrankt von Medaillen, 
Prämien und Lorbeerkränzen. Allerdings: solche 
Briefköpfe haben ihren Eindruck auf unsere Väter 
und Großväter nicht verfehlt. Ihnen wohnte eine 
nieversagende Suggestion inne, die den Beschauer 
deutlich die Eigenart und Bedeutung der Firma 
fühlen ließ und die wir heute, mit anderen Mitteln, 
kaum in dem Maße erzielen. 


Jede pompöse Aufmachung des Briefbogens ver- 
bietet uns der gute Geschmack. Wir sind auf mög- 
lichst wenig Drucktext und auf das Briefpapier an- 
gewiesen, und wenn wir im Briefkopf Reklame 
machen wollen, kann es nur. mit diesen beiden Mit- 
teln geschehen. 


Nüchtern, sehr nüchtern wirkt ein Brief, der 
auf üblichem weißen Schreibmaschinenpost Firma, 
Ort, Bankkonto usw. in alltäglicher Schrift auf- 
führt. Mit neutraler Sachlichkeit macht man keinen 
Eindruck, Die Aufführung aller fabrizierten Er- 
zeugnisse ist verfehlt, weil sie die Wirkung des 
Briefkopfes zersplittert, die nur in der Einheitlich- 
keit und Geschlossenheit liegt. Auch auf das „ge- 
fällige Aeußere“ darf man keinen allzu großen Wert 
legen, es ist eine Selbstverständlichkeit, — es kommt 
vielmehr darauf an, sich einzuprägen: Mein Brief 
soll einmal anders sein, als alle die anderen, die 
mein Kunde täglich erhält. Wenn er meinen Brief 


entfaltet, muß ein achtvoller Ruck durch den ganzen 
Mann gehen: „Aha, das ist der schneidige Müller!“ 


In der Notwendigkeit, anders und geschmack- 
voller zu sein als die anderen, liegt begründet, daf 
ich die Anfertigung meiner Geschäftsbriefe nicht der 
nächsten Druckerei überlassen darf. Dann würde 
es ein geschmackvolles Schema werden, dem der 
einmalige Reiz, der Reiz des Besonderen fehlt. 


Wie den erzeugen? — Wählen Sie zunächst ein 
ungewöhnliches und gutes Papier, das anders aus- 
sieht und sich anders anfühlt als das übliche. Von 
der Farbe wollen wir vorderhand schweigen. 
Lassen Sie sich dann von einer bekannten Drucke- 
rei ein Schriftenverzeichnis kommen. Die Wahl der 
Schrift erfordert die allergrößte Sorgfalt. Die 
Schrift muß mit dem Firmennamen harmonieren, 
Zum Beispiel würde es verfehlt sein, für den Namen 
Karl Stark eine zierliche Schrift zu wählen. 
Heißen Sie meinetwegen Ueppig, so würde eine 
prächtige und ein wenig bizarre Schrift in Frage 
kommen, die den Eindruck des Ueppigen macht. 


Die Schrift muß weiter mit der Art des Fa- 
brikationszweiges harmonieren. Eine Firma der 
Maschinenbranche wählt natürlich eine wuchtige 


Schrift, eine Firma der Seidenbranche eine graziöse. 
Auch mit dem Briefpapier muß die Schrift harmo- 
nieren. Eine graziöse Schrift wirkt besser auf 
einem blaßgefärbten Papier (mattrosa oder mattblau) 
als auf einem kräftig weißen. Eine schwere wuch- 
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einer erhöhten Verarbeitung von Lumpen, Stroh und 
ähnlichen Rohstoffen zuwenden. Diese Anregung 
litt an dem Mangel, daß es sich wahrscheinlich als 
schwierig herausstellen würde, den Tonnengehalt an 
Lumpen, der von der Industrie in den Vereinigten 
Staaten verbraucht wird, auf ein den Anforderungen 
entsprechendes Maß auszudehnen. Der Lumpenver- 
brauch belief sich auf 294 500 e.t im Jahre 1904 im 
Vergleich zu 277 800 e. t im Jahre 1919. Ein sehr 
mäßBiges Anwachsen zeigt die Benutzung von Stroh 
in der Industrie während eines Zeitraums von zehn 
Jahren. Die gebrauchte Menge betrug 1909: 
303 100 e. t und erreichte 1919 insgesamt 353 300 e. t. 

Soweit Ersatzmittel in Frage kommen, hält Herr 
Baker den wachsenden Bedarf an Altpapier für das 
hoffnungsvollste Zeichen: Der Jahresverbrauch von 
Altpapier hat sich in der Periode zwischen 1909 und 
1919 nahezu verdoppelt. Im Jahre 1909 erreichte die 
verbrauehte Menge eine Höhe von annähernd 
983 800 et und war zehn Jahre später bereits auf 
1854 300 e. t angewachsen. Infolge der steigenden 
Lumpen- und Holzschliffpreise neigt Herr Baker 
zu der Ansicht, daß der Altpapierkonsum ein ständi- 
ges Steigen mit sich bringen wird. Im Jahre 1923 
verbrauchte die nordamerikanische Industrie Papier- 
abfälle in einem Werte von fast zwölf Millionen 
Pfund Sterling, und es könnte möglich sein, daß sich 
die jährliche Nachfrage in der nächsten Dekade 
abermals verdoppeln würde. Abgesehen von anderen 
Erwägungen hat die an Stelle von Holzschliff vor- 
gezogene Verwendung von Altpapier eine sichere 
Ersparnis an Papierholz und damit auch an Wäldern 
zur Folge. 

| Belgien. 

Die Papierfabrikanten bedrohen diejenigen Zei- 
tungen, die die Forderungen der Zeitungssetzer be- 
willigt haben und die daher weiter erscheinen, mit 
der Einstellung der Papierlieferungen. Die Heraus- 
geber aller sozialistischen Zeitungen Belgiens be- 
rieten daher über eine wirksame Abwehr. 

(Vorwärts) 


Neue Kunstseidefabrik in Dänemark. 

Nach Mitteilungen von „Svensk Pappersmasse- 
Zidningg ist in Dänemark eine Akt.-Ges. mit einem 
Aktienkapital von ı Million Kronen unter Bildung 
begriffen, die den Bau einer Kunstseidefabrik mit 
einer täglichen Produktion von 300 kg Kunstseide 
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beabsichtigt, wodurch der dänische Verbrauch an 
Kunstseide nahezu restlos befriedigt wird. Schd. 


England. ) 

Der Preis für festen Sulfitzellstoff zog 
gegen Mitte Juli an. Große Nachfrage herrschte 
für leichtbleichfähigen Sulfitzellstoff, so daß sich 
eine erhebliche Knappheit für den Jahresrest be- 
merkbar machte. Leicht bleichfähiger Natronzell- 
stoff, der gegenwärtig mit 15.- Lstr. per t cif no- 
tiert wird, ist kaum greifbar, da verschiedene Fa- 
briken die Erzeugung dieses Stoffes als nicht loh- 
nend eingestellt haben. — Ganz allgemein läßt sich 
sagen, daß für Zellstoff zur Lieferung für nächstes 
Jahr schon beträchtliche Aufträge erteilt worden 
sind. 

Der bisher wenig veränderte Holzschliffmarkt 
ist durch Anziehen der norwegischen Krone kürz- 
lich stark beeinflußt worden und gibt zu Klagen 
Anlaß. Stö. 


Die chemische Industrie auf der Britischen Reichs- 
ausstellung in Wembley. 

Am Schlusse seines Ausstellungsberichts in 
Nr. 31 vom 30. Juli 1925 der „Zeitschrift für ange- 
wandte Chemie“ bringt Herr Dr. A. Fürth fol- 
gende interessante Mitteilung: 

„In allen Teilen dieser großen Ausstellung ist 
streng darauf gesehen, daß alles, was gezeigt wird, 
aus britischem Boden stammt und britisches Er- 
zeugnis ist. Dieses Bestreben hat sogar eine ergötz- 
liche Blüte gezeitigt, die ich einer während meiner 
Anwesenheit erschienenen Nummer der ‚Daily 
Express“ entnehme und die des Interesses halber 
hier abgedruckt sei: 

A Wembley Blunder. 

Foreign paper certificates to be withdrawn. 

The certificates of honour issued to exhibitors 
in last British Empire Exhibition, which were 
printed on foreign paper, are to be withdrawn, accor- 
ding to a statement made by Sir Travers Clarke, 
Chief Administrator to the English Empire Ex- 
hibition, today. 

He explained that a letter had been received 
from the printers of the certificates of honour 
stating: 

‚TIhorugh a mistake, which we deeply regret, 
and into the cause of which we are making inquiry, 
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tige Schrift gehört entweder auf starkes, reinweißes 
Papier, oder wenn es schon farbig sein muß, auf 
ein kräftig gefärbtes. 

Sodann die Anordnung der Schrift, das Satz- 
bild des Briefkopfes. Die Maschinenfabrik braucht 
für ihren Briefkopf einen strengen und geschlosse- 
nen Aufbau — geradlinig. (Maschinenfabrik Stark 
& Unruh, A.-G., Hochleistungs-Blechbearbeitungs- 
maschinen, Exzenterpressen.) Die Seidenfirma be— 
nötigt mehr eine spielerische, beschwingte Kompo- 
sition des Briefkopfes (Seidenhaus A. Blütenzweig). 
Hier würde auch die Verwendung eines ganz zart 
goldgelb gefärbten Papieres am Platze sein. 

Innerhalb dieser, für jede Branche vorgezogenen 
Richtlinien muß sich nun die Individualität der 
Firma im Briefkopf ausprägen. Wenn von der Ver— 
wendung eines charakteristischen Firmensignets — 
das leider viel zu wenig im Briefkopf Aufnahme 
findet —, abgesehen wird, kann diese Individualität 
sich nur in der Schrift ausprägen. Ich würde es 
begreiflich finden, wenn eine große Firma sich 
eigens für diesen oder andere Werbezwecke von 
einem Schriftkünstler sich eine neue Schrift ent— 
werfen, und sich diese als Patent schützen liege. 

Die Schrift im Briefkopf der Firma Stark & Un— 
ruh müßte etwas Robustes. Drohendes an sich 
haben, die gewissermaßen, ganz im Unterbewußtsein 
dem Beschauer suggeriert, daß man vor starken und 


unruhigen Leuten Respekt haben muß. (Ich schätze 
Ihr erhabenes Lächeln ungemein, verehrter Leser. 
aber prüfen Sie selbst einmal peinlich, von welchen 
komischen und ganz äußerlichen Umständen seht 
oft Ihre Einstellung zu einer Sache abhängt. Ver- 
gessen Sie auch nicht die alte Wahrheit, daß der 
erste Eindruck stets der maßgebende ist. Der erste 
Eindruck beruht aber stets auf Außerlichkeit und 
Nebenumständen, nicht auf sachlicher Prüfung.) 
Eine Maschinenfabrik Max Haß verwendet ım 
Briefkopf eine bizarre, gezackte Schrift, die den 
Namen mit der Vorstellung des Affektbegriffes Hab 
verbindet und so zur intensiveren Einprägung des 
Firmennamens beiträgt. (Natürlich wäre es en 
schwerer geschmacklicher Lapsus, wollte die Firma 
etwa giftgelbes Papier benutzen.) 
Feste Regeln lassen sich hier selbstverständlich 
nicht aufstellen, es sind nur Fingerzeige und A 
deutungen zu geben. Gewiß ist aber, daß eine in 
dieser Richtung sich bewegende Propaganda noch 
groBe Aufgaben und unerobertes Neuland vor sich 
hat. Vergessen wir nicht, daß der erste Eindruck. 
den der Empfänger vom Geschäftsbrief hat, vom 
Briefkopf ausgeht und versuchen wir, diesen ersten 
Eindruck ganz für uns in Anspruch zu nehmen un 
ihn so weit wie möglich zu vertiefen — weil E 
einmal der erste Eindruck der maßgebende un 
bleibende ist. Hans Wündrich. 
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a paper of foreign manufacture was used instead of 
the British paper selected. 

We shall be happy to reprint the certificate on 
British paper at our own expense, as also to make 
good to the British Empire Exhibition authorities 
the cost of with drawing such certificates as have 
been already issued.‘ 

If the recipients will return such certificates to 
the secretary of the British Empire Exhibition fresh 
certificates will be issued to them.“ 

Wir wollen nicht verfehlen, die von Dr. Fürth 
versäumte Uebersetzung hier nachzuholen: 


Ein grober Mißgriff der Wembley- 
Ausstellung. 


Auf ausländischem Papier Geer Aus- 
zeichnungen werden zurückgezogen. 

Die im vorigen Jahre von der Britischen Reichs- 
ausstellung ausgestellten Urkunden über Auszeich- 
nungen, die auf ausländischem Papier gedruckt 
waren, sind gemäß einer heute erfolgten Verfügung 
des Oberadministrators der Britischen Reichsaus- 
stellung, Sir Travers Clarke, zurückzuziehen. Er 
erklärte, von den Druckern der Anerkennungs- 
urkunden einen Brief folgenden Inhalts erhalten zu 
haben: 

„Infolge eines Irrtums, den wir tief bedauern 
und dessen Entstehung wir augenblicklich noch 
untersuchen, wurde ausländisches Papier statt des 
dafür ausgewählten britischen Papiers benutzt. Wir 
werden von den Urkunden auf unsere Kosten bereit- 
willigst einen Neudruck auf britischem Papier her- 
stellen und auch den Behörden der Britischen Reichs- 
ausstellung die Kosten für die Zurückziehung der 
bereits zugestellten Urkunden gern ersetzen.“ 

Falls die Empfänger solcher Urkunden diese 
dem Sekretariat der Britischen Reichsausstellung 
zurücksenden, werden ihnen neue Urkunden ge- 
liefert, Schr. 


Finnlands Ausfuhr von Papierholz und Props. 


Finnland hat im laufenden Jahr etwa 250 000 
Faden Papierholz exportiert. Die wichtigsten Ab- 
nehmer waren Deutschland, Frankreich, Holland, 
Italien, England und Norwegen. Die finnischen 
Lager sind nunmehr ausverkauft und es sind schon 
einige Abschlüsse im Betrage von etwa 25 000 Faden 
für das Jahr 1926 getätigt worden. Die gegen- 
wärtigen fob-Preise für den englischen Faden 
Papierholz sind für halbgeschältes 765—700 FMk., 
für ganz geschältes 775800 FMk. Der Propsmarkt 
ist äußerst still, da die vorliegenden Kaufangebote 
zu niedrig sind (für die gewöhnlichen Sorten 55 sh. 
fob für den Faden), während die Verkäufer 60 sh. 
verlangen. Die Lager im l.ande sind nicht mehr 
groB und werden unter diesen Umständen zurück- 
gehalten. Es sind etwa 150000 Faden ausgeführt 
worden, vornehmlich nach England, aber auch nach 
Belgien, Frankreich und Deutschland. 


Finnischer Marktbericht. 


Auf dem Zellstoffmarkt beginnen sich die Ab- 
nehmer für nächstjährige Lieferungen zu interes- 
sieren. 

Der finnische Zellstoff-Verein exportierte im 
Monat Juni 19 174 t Sulfit- und 4920 t Sulfatzellstoff. 
Diese Mengen verteilten sich auf folgende 


Länder: Sulfitzellstoff Sulfatzellstoff 
England 7415 t 627 t 
U. S. A. 4546 „ 1098 „ 
Rußland 3157 „ — „ 
Deutschland 374 „ 2300 „ 
Frankreich 1083 „ 350 „ 
Italien 943 „ 252 „ 
Belgien 600 „ 283 „ 


Andere Länder 1056 „ u 9 
Der Gesamtexport im ersten Halbjahr 1925 be- 
trug 97 339 t Sulfit- und 27 116 t Sulfatzellstoff, zu- 


sammen 124 455 t, gegenüber derselben Zeit des Vor- 
jahres 6000 t mehr. Schd. 


Vom französischen Papiermarkt. 


Die große Hitze dieses Sommers ist auch, so 
schreibt „La Papeterie“ auf den französischen Pa- 
piermarkt nicht ohne Einfluß geblieben. Jeder, den 
nicht gerade ganz dringende Geschäfte in der Stadt 
halten, ist aufs Land und an die See gefahren und 
der Markt ist infolgedessen noch unbelebter als 
sonst. Es gibt kaum noch Betriebe, die ihre Pro- 
duktion glatt absetzen können, selbst Firmen klei- 
neren Umfangs arbeiten auf Vorrat. Die Preise 
zeigen im allgemeinen anziehende Tendenz. Man 
notiert augenblicklich für je 100 kg folgende Preise: 


Papier, hochgeglättet, weis. . 240 Fr. 
Dasselbe, fein . . .. 290 „„ 
Zeitungspapier, geglättet, Bogen Nr 200 „ 
Zeitungspapier, maschinenglatt, Rollen 180 „ 
Gew. Druck papier „ „ 215 j 
Gew. Geschäftsbücherpapier ei ëm, ATS 95 
Dasselbe, fein . . . 500 » 
Schreibmaschinenpapier, weiß . „ „ 393 a 
Dasselbe, farb᷑nng 430 „ 
Bulle Core „ o a ABO 
Kraftpapier, über 45 kg . e ën ao ee 
Phormium . De sale A at su us BIO un 
Affichenpapier, weiß „ a un ar Ze e EN 
Echtes Pergamentpapier 515 „ 
Pergamentersatz . . SEHR 2 d GE 
Roux Doré, gewöhnlich We, a, ee 
Goudronné, gewöhnlich . . . ...145 „ 
Strohpapier . . .. 85 „ 
Graupappe, ungeglättet, gewöhnlich .- 95 
Dasselbe, geglättet, fein . 130 „ 
Strohpapier, natur farbig . 92 „ 
Löschpapier, gewöhnlich . g. 360 „ 
Strohpappe, gewellt 360 „ 
Graupappe, gewelllt Lä0 „ 
Rohpappe für Dachpappe: 130 „ 
Papier, gestr., weiß, ge. . 320 „ 
Papier, gestr., farbig 360 „ 
Papier, gestr., weiß, fein: . 360 „ 
Pergamynpapier, fe˙in . 525 „ 
Löschpapier aus Lumpen. 450—500 Gr 


Norwegischer Marktbericht. 


Für bleichbaren Sulfitzellstoff besteht Nach- 
frage für nächstjährige Lieferung, wofür 14.1.3 bis 
14.2.6 Lstr. konstant gefordert werden. 


Alle übrigen Qualitäten Zellstoffe sind stark ge- 
fragt und erheischen folgende Preise: 


Prima gebl. Sulfit . . . 550 norw. Kr. 
Starksulfit . . . . 360 bk 
Bleichfähig Sulfat „ „ 5 = 
Kraftsulfat. . . . . 360 e 


Der Markt in „Feuchtschliff“ zeigt einen bedeu- 
tend besseren Ton als noch vor kurzer Zeit. Unter 
90 bis 95 norw. Kr. fob. sind die Schleifereien kaum 
geneigt, Abschlüsse zu tätigen. 


In Zeitungspapier in Rollen konnten verhältnis- 
mäßig große Kontrakte nach Südamerika abge- 
schlossen werden, teilweise für diesjährige und teil- 
weise für nächstjährige Lieferung. Die dabei erziel- 
ten Preise sind 15.—.— bis 15.5.— Lstr. netto fob. 

Schd. 
Kanada. 


Ungeachtet der günstigen Marktnachrichten aus 
den Vereinigten Staaten hat der kanadische Papier- 
rohstoffmarkt bislang noch keine Belebung erfahren. 
Namentlich legen die Konsumenten von Zellstoff- 
produkten nach wie vor im Erteilen von Aufträgen 
eine starke Zurückhaltung an den Tag und beschrän- 
ken sich auf die Eindeckung ihres unmittelbaren Be- 
darfs. Die Preise jedoch haben sich nichtsdesto— 
weniger behaupten können, ohne sich jedoch im ge- 
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ringsten zu befestigen. Sulfitzellstoff, gebleicht, zur 


Zeit 75 bis 80 Dollar per Tonne. Leichtbleichbarer. 


Sulfitzellstoff wird auf der Preisbasis von 60 bis 65 
Dollar umgesetzt und die Qualität „news“ kostet 55 
bis 58 Dollar. Bei ziemlich schwachem Geschäft 
notiert starker Sulfatzellstoff gegenwärtig 62½ bis 
65 Dollar. Nicht weniger flau gestimmt ist der 
kanadische Holzschliffmarkt mit dem Unterschied 
jedoch, dag das Preisniveau eine leichte Senkung er- 
fahren hat. Dieses Produkt notiert ab Fabrik 29 bis 
30 Dollar pro Tonne. Allgemein wird angenommen, 
daß die Vorräte in den Fabriken sehr gering sein 
müssen, woraus man eine baldige Marktbelebung 
ableiten zu können glaubt. Ipu. 


Rußlands Papierindustrie im ersten Quartal des 
Zu Jahres 1924-25. 

Ueber die Leistung der russischen Papierindu- 
strie im ersten Quartal des laufenden Betriebs- 
jahres liegen nunmehr ausführliche Daten vor. 
Danach beschäftigte die Industrie in dieser Zeit- 
spanne in 72 Fabriken 26 038 Arbeiter und 2 472 An- 
gestellte. Es wurden insgesamt erzeugt: 44814 t 
Papier, 4130 t Karton, 118386 t Zellstoff und 
12 185,4 t Holzschliff. In diesen im Vergleich zu 
den entsprechenden Werten des Vorjahres bedeu- 
tenden Zahlen spiegelt sich die steigende Intensi- 
vierung der Arbeit durch Wiederherstellung alter 
und Leistungssteigerung bereits arbeitender Werke 
wieder. Als besonders erfreulich wird von dem 
offiziellen Organ der russischen Papierindustrie 
hervorgehoben, daß die Produktion in bedeutend 
stärkerem Maße gestiegen ist und weiter steigt, als 
die Länge der durchgearbeiteten Zeit und die Zahl 
der beschäftigten Arbeiter. Die Leistung eines 
Arbeiters pro Tag ist von 15,25 kg im Arbeitsjahre 
1922-23 und 20,39 kg 1923-24 auf 29,94 kg gestiegen 
und hat hiermit 9ı % der Vorkriegsnorm erreicht. 
Die durchschnittliche Leistung eines Arbeiters im 
ganzen Vierteljahr stieg entsprechend von 1024,2 kg 
und 1401,9 kg auf 2135,6 kg. 

Im Oktober, dem ersten Monat der besagten 
Zeitspanne, war eine Fortsetzung der bereits im 
vergangenen Jahre zu beobachtenden Leistungs- 
steigerung zu beobachten. Der November hingegen 
zeigt eine wesentliche Verringerung der Erzeugung. 
Es wurden nur 91% der Oktoberleistung erreicht. 
Die Erscheinung hat jedoch keine symptomatische 
Bedeutung, da der Hauptgrund in der Verkürzung 
der Arbeitsdauer infolge der Feiertage dieses Mo- 
nats (7. Jahrestag der bolschewistischen Revo- 
lution!) zu suchen ist. Der Dezember zeigt denn 
auch wieder ein günstigeres Bild. Obgleich die 
durchgearbeitete Zeit im Vergleich zum Oktober 
um 5,5% geringer war, weist die Produktion eine 
Steigerung auf, die ausschlieBlich der Leistungs- 
hebung der Maschinen. (5,4%) und der Arbeiter 
(9,3 ) zu verdanken ist. 

Stellen wir nun einen Vergleich zwischen der 
Erzeugung des ersten Quartals des laufenden 
Jahres und der im offiziellen Arbeitsprogramm für 
diese Zeitspanne vorgesehenen auf. Im Oktober 
wurde das Programm für Papier mit 2,8% nicht 


Russisches 
nad alles 
andere ausländ. 


erreicht, das Kartonprogramm jedoch zu 27% 
überschritten. Bei Zellstoff und Holzschliff beläuft 
sich die Ueberholung des Programms auf 4% und 
ı%. Im November ist, wie aus dem oben Darge- 
legten folgt, ein Zurückbleiben hinter den im Pro- 
gramm vorgesehenen Zahlen zu beobachten (Pa- 
pier und Karton —10, 6 , Zellstoff —ı,5; , Holz- 
schliff — 15, 5 %), während im Dezember die vorge- 
sehene Leistung in allen Zweigen von der faktischen 
Leistung überschritten wurde (Karton JT 5, , 
Zellstoff ＋ 10,4 %. Aufs ganze Vierteljahr bezo- 
gen, ist jedoch das Programm nicht ausgeführt 
worden (Papier —4 , Karton —1,7 , Holzschliff 
—6,5 %), nur bei Zellstoff hat das Erzeugungstempo 
das Programm überholt (+ 4,5 ). 

Betrachten wir die Erzeugung der einzelnen 
Sorten, so fällt es auf, daß bei ihnen die tatsäch- 
liche Erzeugung stark mit der im Programm vor- 
gesehenen differiert: Zeitungspapier —30 %, Druck- 
papier —4 %, Umschlag + 33,3 %, Tapetenpapier 
+ 73,6 %!! Die einzelnen Sorten stehen, der Erzeu- 
gungsmenge nach, in folgender Reihenfolge: Um- 
schlagpapier (21,2%), Schreibpapier (187%), 
Druckpapier (18, 1 %), Zeitungspapier (6,9%). Im 
Vergleich zur entsprechenden Zeit des Vorjahres 
verringerte sich prozentual die Herstellung von 
Schreibpapier (von 26, 3 % auf 18,7%), auf dessen 
Kosten infolge der großen Nachfrage die Erzeugung 
von Umschlagpapier stieg (von 14,4% auf 21,2%). 

Auf den zu Trusts zusammengeschlossenen Teil 
der russischen Papierindustrie waren in der betref- 
fenden Zeit 57 % sämtlicher Werke in Betrieb. Der 
Prozentsatz der in ihnen beschäftigten Arbeiter- 
schaft betrug 76,9. Es wurden erzeugt: 80,1% Pa- 
piermenge, 60% Karton, 100 % Zellstoff und 76,7 % 
Holzschliff. In der Papierer zeugung steht 
an erster Stelle der Zentr. Papiertrust (37,5 % der 
Gesamterzeugung), an zweiter Stelle der Lenin- 
grader Papiertrust (18,7%). Die Beteiligung der 
Trusts an der Schreibpapiererzeugung belief 
sich auf 92,6% der Gesamterzeugung (Gent, Pa- 
piertrust 49,2%). Druckpapier wurde von den 
Trusts zu 8% hergestellt (Zentr. Papiertrust 
51,4 %, Leningrader Papiertrust 19,6%). Von den 
übrigen, staatlichen Werken hat die Krasnogorod- 
sche Fabrik des Staatsverlages 18,8 % des gesamten 
Druckpapiers produziert. Zeitungspapier ist 
von den Trusts zu 96 % erzeugt worden, hiervon 
entfallen allein auf den Leningrader Papiertrust 
55, % An der Erzeugung von Umschlag- 
papier beteiligten sich die Trusts und die übrigen 
staatlichen Unternehmungen fast gleich stark (51,5% 
und 48,5%). Bezüglich Karton waren de Haupt- 
erzeuger: Ukrainischer Papiertrust 13, %, Now- 
goroder Trust 10 %, Zentr. Papiertrust 8,2 Fos 
Leningrader Papiertrust 7,5%, Zellstoff wurde 
ausschließlich von den Trusts hergestellt, davon ent- 
fielen 889% auf den Zentr. Papiertrust. In der 
Holzschlifferzeugung steht der Leningrader 
Papiertrust an der Spitze, 

Die jeweilige Ausführung des Erzeugungspr% 
gramms durch die einzelnen Trusts variiert stark. 
Der Zentrale und der Ukrainische Papiertrust haben 


Papierholz 


Holz- 


J. F. Müller & Sohn A.-G., . Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamien Donauländer 
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bzgl. ihrer Papiererzeugung ein Zurückbleiben 
hinter der in Aussicht genommenen Menge zu ver- 
zeichnen (7,4% und 21%), hingegen eine Ueber- 
leistung von Karton (15,7% und 41,2%). Als ein- 
zige haben der Leningrader und der Nowgoroder 
Trust den ihnen zugefallenen Teil des Programms 
in allen Zweigen überschritten, letzterer um durch- 
schnittlich 14,1%. 


Der Bedarf der Trusts an Rohmaterial in der 


besagten Zeitspanne spricht sich in folgenden 
Ziffern aus: 
Zellstoff . 17 512,9 t 
Holzschliff 13 273,4 t 
Lumpen . . 1375,4 t 
Schnitzel und Makulatur 5 982,5 t 
Stroh 4 849,3 t 


Der Bedarf an den wichtigsten Rohmaterialien 
Zellstoff und Holzschliff wurde zu 69% durch In- 


lander zeugung und 31% durch Import ge- 
deckt. 


Lage des Leningrader und des Zentralen 
Papiertrusts. 


Diese beiden mächtigsten Körverschaftten der 
russischen Papierindustrie haben bereits ihre ge- 
nauen Produktionsziffern für das erste Halbjahr des 
laufenden Arbeitsjahres, also 1. Oktober 1924 bis 
J. April 1925, bekanntgegeben. Danach scheinen 
die entsprechenden Zahlen für das zweite Viertel- 
ſahr (zum mindesten bei diesen zwei größten 
Trusts) bedeutend günstiger zu sein, als die oben 
veröffentlichten Daten des ersten Viertel jahres. Tne- 
gesamt hat der Zentr. Papiertrust im betref- 
fenden Halbjahre produziert (in Klammern fügen 
wir die dem Trust im Programm zugewiesenen 
Mengen bei): 35617 t Papier (36 581), 060 t Karton 
(655). 22221 t Zellstoff (21933), 3879 t Holzschliff 
(3423). Der Leningrader Papiertrust 
erzeugte in derselben Zeit 16870 t Papier (doppelt 
soviel wie in der entsprechenden Zeitspanne des 
Vorjahres) und 5533 t Holzschliff. Die strenge 
Durchführung der im Herbst eingeführten ununter- 
brochenen Arbeit war hier für den Frfole aus- 
schlaegebend. Auf der an der Newa gelegenen 
Fabrik „Wolodarskij““) wurde eine Selbstkosten- 
preisverminderung von 20% erreicht. Frfolge hat 
der Leningrader Papiertrust auch auf seiner den 
vielversprechenden Namen „Wiedergeburt“ tragen— 
den Fabrik zu verzeichnen, wo vorzüglich chromo 
lithographisches und Kreidepapier ausgearbeitet 
wird. Die Erzeugung dieser Fabrik betrug im 
März 201 t gegenüber 70,5 t im Oktober, der Selbst- 
kostenpreis konnte von o Rbl. 94 Kop. auf 6 Rbl. 
58 Kop. herabgedrückt werden. Auf der Tichwin- 


*) Name eines in Petersburg ermorderten 
bolschewistischen Führers; eine ganze Reihe 
russischer Papierfabriken trägt Namen von 


Revolutionshelden. 


schen Fabrik des Leningrader Papiertrusts ist an 
Stelle des früher dort erzeugten Holzschliffes mit 
der Fabrikation von Karton begonnen worden. 


Eröffnung neuer Werke. 


Der „Volkswirtschaftsrat“ des Gouvernements 
Jaroslaw beabsichtigt in einer Entfernung von o km 
von der Stadt Rybinsk an der oberen Wolga 
eine Papierfabrik zu errichten. Sie soll fürs 
erste monatlich 65 t Umschlag- und Paketpapier 
erzeugen; die Inbetriebnahme soll bereits in der 
nächsten Zeit erfolgen. 

Das erste kürzlich eröffnete Zellstoffwerk 
des Nord-West-Gebietes in Dubro wo ist auf eine 
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Schopper Festiokeitsprüfer 


(wie an das Staatliche Materialprüfungsamt, Berlin- 

Lichterfelde, geliefert) für Spinnpapier, sowie alle 

übrigen Papiere, Papiergarn und Papiergewebe für 
Hand-, Wasser- oder mechanischen Antrieb 


nid, Dickenmesser, Veraschungsapparalt, 
Präzislons-, Papler- und 
Pappenwagen 


erzeugt in anerkannt 
bester Ausführung 


Louis ft 


Leipzig 2 


Bayersche Straße 77 
und Arndtstraße 27. 


Fabrik für Materlalprüfungs- 
maschinen, issenschaftliche 
und technische Apparate. 


Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


„Dixie“ Carbon Black 
CC 


(amerik. Gasruss) 


Alleinverkauf: 


R. Weichsel & bo. 
Hamburó 15 
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tägliche Erzeugung von 20 t eingestellt. Der von 
der Fabrik produzierte ungebleichte Sulfitzellstoff 
ist für eigene Papierfabrik bestimmt. Die Fabrik, 
deren Bau bereits 1917 begonnen hatte, durch die 
Verhältnisse aber unterbrochen werden mußte, ist 
mit norwegischen Maschinen ausgerüstet. Von den 
zwei Kochern arbeitet bisher nur einer. Gr. 


Schwedischer Marktbericht. 


Die von der berechneten diesjährigen Produktion 
an ungebl. Sulfitzellstoff noch nicht untergebrachten 
Mengen sind in den letzten zwei Wochen durch Ab- 
schlüsse von etwa 15000 t erheblich dezimiert wor- 
den. Gleichzeitig sind, wie „Svensk Pappersmasse- 
tidning“ berichtet, für nächstjährige Lieferungen 
etwa 25 000 t Sulfit- wie Sulfatzellstoff zum Abschluß 
gelangt, ein erfreuliches Zeichen für die kommende 
Entwicklung des Marktes. Die Verkäufe in ungebl. 
Sulfitzellstoff geschahen zum größten Teil nach dem 


Kontinent zu unveränderten Preisen von 22.00 bis 


22.50 Kr. per 100 kg cif. Rouen. Amerikanische Ab- 
nehmer, die allem Angkhein nach noch bedeutende 
Mengen für Herbst- und Winterlieferung zu kon- 
trahieren beabsichtigen, können sich nur schwer mit 
dem Gedanken vertraut machen, daß ein Mangel an 
ungebl. Sulfitzellstoff früher oder später eintreten 
muß, der die Preise schließlich anziehen läßt. Diese 
Lage veranlagt daher zu frühen Einkäufen für das 
Jahr 1926. Die schwedischen Verkäufer scheinen von 
dem guten Willen beseelt zu sein, die für sie günstige 
Lage nicht zu sehr auszunützen, so daß die Preise 
eine für beide Teile verderbenbringende Höhe nicht 
erreichen werden. Besonders großes Interesse für 
nächstjährige Lieferung hat England gezeigt. Etwa 
10000 t gelangten nach dort zum Preise von 
12.7.6 Lstr. zum Abschluß. 


Die amerikanischerseits in „Starksulfat“ getätig- 
ten Abschlüsse erstrecken sich auf Lieferungen für 
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1925 und 1926, zu einem Preise von 3 Dollar, in ge- 
wissen Fällen von 2,90 Dollar. | 
„Ia gebl. Sulfit“ scheint nun bei Verkäufen nach 
Amerika 405 Dollar ex dock U. S. A. erreichen zu 
können, doch wird dieser Preis als nicht sehr ver- 
lockend angesehen, da Abschlüsse nach England und 
anderen Märkten im allgemeinen bessere Nettopreise 
erzielen. ` 
` „Bleichfähig Sulfit“ hat für diesjährige wie 
nächstjährige Lieferung gute Nachfrage. Je 1000 t 
wurden nach England zu einem Preise von 14.2.8 
bis 14.5.— Lstr. kontrahiert. Belgische und franzö- 
sische Abnehmer bezahlten 25 Kr. per 100 kg cif. 
„Trockenschliff“ zeigte während der letzten 14 
Tage zu etwas verbesserten Preisen guten Absatz. 
„Feuchtschliff“ hat äußerst rege Nachfrage, es 
sind weitere 15000 t der diesjährigen Produktion 
hauptsächlich nach Frankreich zum Verkauf gelangt. 
Der Preis unterschritt in keinem Fall 63 Kr. per 
Tonne. Große Kontrakte erreichten höhere Preise 
bis zu 69,50 K. Nächstjährige Lieferungen basierten 
auf 63 und 64 Kr. Die günstigere Preislage für 
Feuchtschliff scheint durch den bisher trockenen 
Sommer und die Befürchtung eines teilweise ein- 


tretenden Wassermangels beeinflußt zu sein. 
Letzterer hat teilweise seine Ursache in dem bereits 
an dieser Stelle früher schon ausgesprochenen 


Schneemangel im vergangenen Winter, der die 
Wasserreserven früher als gewöhnlich erschöpft hat. 


Der Papiermarkt ist von einer die Monate Juli 
und August kennzeichnenden Geschäftsstille aus- 
gezeichnet. Diese Interesselosigkeit gilt für alle 
Papierqualitäten außer Zeitungspapier. worin sich 
ganz besonders große Nachfrage für Lieferungen im 
kommenden Jahre geltend macht. Die größten Inter- 
essenten sind die Vereinigten Staaten und Süd- 
amerika. Im ersteren Falle scheinen es in den letzten 
Wochen, schreibt „Svensk Pappersmasse-tidning‘“, 


STOFFÄNGER 


D. R. P. 191325 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Austührungen 


in Eisenbeton Ausl. - Pat, 


Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen. Rück- 
gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit 


Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung” 


Entwurf und Ausführung von Stoffäöngern für jede Leistung 
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Indus 
BERLIN NW , Schiffbauerdamm 28 


RLITZ, Berlin r Str 
HALLE a S., indie 


Vertreten im NIEDER 
im Geb LAUSITZER KOHLENREVIER durch die Albert Push Baugesellschaft m, b. H., Senftenberg N.-L; 
ebiete der Republik POLEN durch die Oberschlesische Industriebau A.-G. Koi poln. Oberschlesien, Schenkendorfstr. 1 


BRESLAU, Schweldnitzer Stadteraben 16 
KONSTANTINOPEL-GALATA, Rue Kara GLEIWITZ O.-S., Niederwallsiraße 8a 
Moustafa Pascha, Fringlan Han 227 


im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 


Angaben des Erfinders durch die 


riebau - Aktiengesellschaft 


HAMBURG, Ferdinendstrabe 28/30 
WALDENBURG i Schl. Auenstraße 18 
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mente eng sömilicher Hoch-, Tief. und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, Bunker, Funda- 
‚ en, Wehr- und Turbinenenlagen, Holländer, Stoffbehälter, Wohnhausbaufen, Arbeiterkolonien. 
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doch mehr Vorarbeiten für neue Kontrakte für das 
nächste Verbrauchsjahr als wirkliche Abschlüsse zu 
sein. Für den südamerikanischen Markt sind jedoch 
ganz bedeutende Abschlüsse zu recht zufrieden- 
stellenden Preisen genannt worden. Die Preise be- 
wegen sich weiterhin um 15.—.— Lstr. oder für sehr 
große Kontrakte etwas darunter, und es ist kaum 
mit einer Verschlechterung hierin zu rechnen. Selbst 
wenn mit derselben Produktionserhöhung weiterhin 
zu rechnen ist, mit der Kanada und einige andere 
Länder an der Spitze gehen, vermutet man doch eine 
leichte Abnahme bei steigendem Verbrauch. 

In „Kraftpapier“ ist die Lage eine ziemlich un- 
sichere. Der Beschäftigungsgrad ist in eins. gegl. 
Kraftpapier wesentlich besser als in ungegl. Kraft- 
papier, das etwa 10 Schilling niedriger notiert wie 
eins. gegl. 

Greasepraäft hatte in den letzten Wochen keine 
besonders großen Abschlüsse zu verzeichnen. Die 
Lieferzeit beträgt im allgemeinen zwei bis drei 
Monate bei unveränderten Preisen von 24 Lstr. fob. 


Bei gleichbleibenden Preisen ist in Feinpapier 
keine wesentliche Verbesserung, von einer gewissen 
Lebhaftigkeit auf den südamerikanischen Märkten 
abgesehen, eingetreten. Der Eingang von Bestel- 
lungen auf dem inländischen Markt ist ein ziemlich 
schleppender. 

In „Sulfitumschlagpapier“ halten sich die europä- 
ischen Käufer vom Markte fern, desgleichen Japan. 
Mit transmarinen Märkten, u. a. Südamerika, sind 
mehrere Geschäfte zustande gekommen. Aus Furcht 
vor Mangel an Bestellungen haben einige Fabriken 
größere Quantitäten. zu schlechten Preisen herein- 
genommen und versuchen nun, sich vom Markt fern- 
zuhalten oder durch eine stärkere Preispolitik ihre 
Stellung zu verbessern. 

In „Pappe und Karton“ erstreckten sich die Ver- 
käufe während der letzten Wochen auf keine beson- 
ders große Quantitäten, doch strömten die Bestel- 
lungen gleichmäßig ein für Maschinenpappe zu 
Preisen von 15 bis 16 Lstr. für braune, und etwas 


niedrigeren für weiße Maschinenpappe. Schd. 


100 tons rein sortierte 


kollersandiertise Akten, 


deckelfrei 


100 tons 


weihe, holzhallise Späne 


abzugeben 


Offerten unter P. F. 315 an die Ge- 
schäftsstelle dieses Blattes 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packiatten 


je fert nach allen Stationen 


Leewe 4Co., l. M. B. Hl., Cassel 


ee 


REFLEXION S- WASSERSTANDSGLASER 
von höchstgesfeigerter Widerstandsfähigkeit 
dauernd klar und nr bleibend 


Metallwerke Stadler A-G. + Nümben 


liefern 


Holländermesser, Schaberklingen eit. 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westi. 
Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 


mRNA 


Vereinigte Metalltuch-Fahriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Cari Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Wörtt.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 
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‚nicht beurteilen, da das von dem Erfolg des zweiten 
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Fabrikerweiterungen. 


In der Sulfitzellstoffabrik Kramfors (Schweden) 
ist man gegenwärtig mit bedeutenden Erweiterungs- 
arbeiten beschäftigt, wodurch die Produktionskapa- 
zität von 35000 t auf 48—50 000 t jährlich gesteigert 
werden kann. Die Umbauten sollen bis 1. August 
beendet sein. Die gegenwärtige Mannschaftsstärke 
beträgt 375. „Svensk Pappersmasse-Zidning.“ 


Ukraine. 


Papiermangel. Beim Kommissariate für 
Inlandshandel in Charkov fand dieser Tage eine 
Interessentenversammlung der Papierverbraucher 
statt, die in einer einstimmig angenommenen Re- 
solution die Regierung aufforderte, den in der 
Ukraine herrschenden Papiermangel durch genü- 
gende Einfuhr ausländischer Ware zu beheben. Mo- 
mentan ist der Bedarf an Schreibpapier nur mit 
45—50%, an Druckpapier mit 40—50% und an 
Schulheftpapier mit 25% gedeckt. Der Vertreter 
des Zentralpapiertrusts versprach für größere Papier- 
einkäufe im Auslande zu sorgen. 


ZN es 
GESCHAFTS-. NACHRICHTEN 
— ee ? 


Akt.-Ges. für Papierverwertung Agepa, Span- 
dau. Das Konkursverfahren wurde eröffnet. 
D. A. Z. 9. 8. 25. 
Adolf Klehe, Papiergroßhandel, Aschaffenburg, 
Frohsinnstraße 15. Der Sitz der Firma ist von 
Frankfurt a.M. nach Aschaffenburg verlegt. 


Cellulose- und Papierfabriken Brigl & Berg- 
meister A.-G. Von dem Reingewinn von 2 233 104 000 
Kronen werden als Dividende 50000 Kronen per 
Aktie (gegenüber 30000 Kronen im Vorjahre) an die 
Aktionäre ausgezahlt. 


Varziner Papierfabriken. Von Verwaltungsseite 
wird uns zugegeben, daß das erste Semester sich 
günstig angelassen hat. Man darf annehmen, daß es 
bei ähnlicher Entwicklung des zweiten Halbjahres 
möglich wird, die Bankschuld bis zum Ende des 
Jahres abzudecken. Diese wurde bekanntlich seiner- 
zeit aufgenommen, um neue maschinelle Anlagen in 
Hammermühle und in Rathsdammnitz durchzu- 
führen, deren Erfolg sich nunmehr in den Produk- 
tionsverhältnissen geltend macht. Ob und welche 

Ividende für das laufende Geschäftsjahr zur Aus- 
schüttung kommen dürfte, läßt sich natürlich heute 


Semesters und der allgemeinen Lage bei Festsetzung 


er Bilanz im nächsten Frühjahr abhängt. Die 
Kursentwicklung de 


der letzten Zeit ist 
andern Gesellschaften, nur auf die 
schlechte Börsenlage zurückzuführen. 


(„Börsen-Courier“.) 


allgemeine 


Beilagenhinweis. 
p Mit der vorliegenden Ausgabe des „Papier- 
abrikant überreichen wir unseren Lesern zwei 
wirkungsvolle Werbedrucksachen: 

I. Der Maschinenbau-Aktiengesellschaft vormals 
Starke & Hoffmann, Hirschberg (Schl.), über 
einen neuartigen Druckregler. Die darin ge- 
nannten Zeugnisse der einschlägigen Industrie 
dürften gewiß unsere Leser veranlassen, sich 
mit dem Inhalt des Prospektes näher zu be- 
schäftigen. 

2. Der Oberschlesischen Rohrbau-Ges. m. b. H,, 
Berlin SW 19 und Gleiwitz O.-S., über Rohr. 
leitungen jeder Art. Die künstlerische, neu- 
zeitliche Zeichnung und der farbenfrohe, 


leuchtende Druck geben dem Prospekt einen 
esonderen Reiz. 
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GROSSE. KOHLEN- DAMPF- 
UND ÖL-ERSPARNIME 
Durch BUHRIN Garaa 


Ri Es RCA 
` E: 4 e H RE D. N. P. 
— 


: ram, ERZEUGT VÖLLIG REINEN TROCKENEN 
REN N RT SCHLAMMFREIEN DAMPF 


KOHLENERSPARNIS BIS 15 %. 


‚BUHRING 


‚ABDAMPF-ENTÖLER D.R.P 


e MIT ÖLRÜCKGEWINNUNG a 
ENTDLER e 
JL: WASSER 


rien PRESSLUFT-ENTÖLER AIR 
<= GEGENSTROM -VORWÄMER. 
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KONDENSTÖPFE 


«MIT SCHAUGLAS DRP« 
"BÜHRING » KONDENS WASSER - RÜCKLEITUNGS- ANLAGEN 


BÜHRING A-G.LANDIBERG 


+ BEZ. HALLE +» 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin -Produzenf; 
(/ eigene Werke) 


Vorzüglich 
geschlämmfe Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Sfreich- 
zwecke 


* 


WERKE: 
Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg lu. Il, 
Lohrheim, Spergau. 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 
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Betriebsingenieur as stutze des Direktors 
und erfahrener Papiermacher 


von Papierfabrik in Slavošovce, Tschechoslovakei (6 Papiermaschinen, Feinpapier- 
und Rotationsdruck, Holzschleiferei, Zellstoff-Fabrik) für sofortigen Eintritt gesucht. 
Ausführliche Bedingungen mit Lichtbild, Lebenslauf, Zeugnisabschriften an die 


Mährische Agrar- u. Industriebank, Filiale Bratislava (Tschechoslovakische Republik) | 


Fabrikalionsieller l Technisch vorgebildeter, mit der Papierfabrikation 


vertrauter, in der Berechnung der Herstellungs- 
von kleinerer sächs. Papierf. mit neuzeitlichen kosten von Papier bis ins Einzelne erfahrener 


Dampf- u. Wasser-Holzschleifereien 


zur Unterstütz. des Direktors 
für baldigen Eintritt 
gesucht. 
Bedingung gute theoret. Fachkenntnisse und 


mehr). prakt. Erf. in der Herstellung u. Prüfung 
holzh. m’gl. u. sat. Schreib- u. Druckpapiere d. 
Stoffkl. II bis IV u. Duplex- u. Trip!expap. zu möglichst sofortigem Eintritt von einer großen 


it 18 : Papierfabrik gesucht. Angebote mit Gehalts- 
Angeb. mit lückenlos Zeugnisabschr., selbst ab- ansprüchen und Zeugnisabschriften unter P. E. 313 
gefaßtem handschr. J.ebenslauf mit Lichtbild 8 an die Geschäfts-Stelle dieses Blattes erbeten. 


erb. unt. P. F. 308 an die Geschäftsst. dies. Blatt. 
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Tüchtiger Oherwerhkührer 


findet Stellung in norddeutscher Feinpapierfabrik. Schriftliche, 
eigenhändige Bewerbungen mit Lichtbildu. Zeugnisabschriften 
unter P. F. 314 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


Ire 


Zellulose- 
Chemiker 


Dr. phil.,24 Jahr, wissenschaftl. 
u. techn. Ausbildung. Prakti- 
kantenzeit, gute Zeugnisse und 
Referenzen, sucht 

als Assistent oder in Zellulose, 
bzw. Papierfabrik. Angebote 
erbeten unter P. E. 309 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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Mit großem Gebäude- und Grundbeſitz verſehene, flott gehende 


Papierfabrik 


modern eingerichtet, mit 2 Langliebpapierm ſchinen, in Mittel- 


Verfieigerung! 


Donnerstag, den 27. Auguſt d. J. 
nachmittag 3 Uhr werden hier 


2 komplette Holländer 


deutſchland für Waffer- und Bahnverladung fehr günftig gelegen, 
auf einfeitig glatte, mafchinenglatte Papiere und auf Sonderheiten 
gut eingerichtet, für alle Sorten Papiere geeignet, günftig im 
Kohlengebiet gelegen, ift erbteilungshalber zu verkaufen. 


Anschluß an einen Konzern Ist auch erwünscht. 


Anfragen erbeten unter P. F. 317 an die Gefchäftsitelle d. Bl. 


zur Zermahlung von Rohltofien 

bei der Papierherſtellung öffent- 

lich gegen ſoſorfige Barzahlung 
meiſtbie tend verſteigert. 


Srterabfartigung Beside“ 


(Oberfchlefien) 
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Jagenberg 


Schnell-Roller 


D.R.Patente / Type I m. 
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Staubfreier, peinlich exakter, haarscharfer Scheerenschnitt. Aufwicklung der Rollen 
mit völlig getrennter Schnittlinie (Schnitt-Trenner) 
F altenausstrich-Vorrichtung + Klangharte Rollen » Blanke Stirnflächen 
Beschnitt - Streffen-Absauge- Vorrichtung (D. R. P.) 


Kostenanschläge und Sonder- Druckschriften bereitwilligst: 


JAGENBERG-WERKE:= 


Maschinenfabrik Düsseldorf 


Filialen und Verkaufsstellen: 
Berlin Sw 6s, Lindenstr. 71-72, Telephon: Dönhoff 2543 » Dresden, Blasewitzer Str. 64, Telephon: 34978 
S ttgart, Hauptstätterstrasse 77, Telephon: S. A. 71906 Nürnberg, vord. Ledergasse 4, Telephon 2017 
urg, Bieberhaus, Zimmer 508, Telephon: Alster 2963 « Wien vi/2, Gumpendorfer Str. 94, Tel.: 9344 


Auf der Leipziger Herbstmesse vom 30. August bis 5. Sept., Stenzlers Hof I, Stand 151 
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e 
BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Andés, Louis Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 
leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M., 
geb. 6 M., Porto 20 Pfg. 


Die zahllosen Verwendungen eines un- 
serer unentbehrlichsten Materialien — des 
Papieres — in ein geordnetes und über- 
sichtliches Qanzes zusammenzubringen und 
so den Papier verarbeitenden OGewerben 
ein brauchbares Werk vom praktischen 
Standpunkte aus in die Hand zu geben, 
ist der leitende Gedanke des Autors bei 
der Verfassung dieser Arbeit gewesen 
und er ist demselben auch in vollem 
Maße gerecht geworden. Die Fabrikation 
des Pergamentpapieres. welches zu den 
mannigfachsten Zwecken dient. ist in 
erster Linie ausführlich behandelt. An 
diesen Fabrikationszweig schließen sich 
Verfahrungsweisen zur Herstellung von Ab- 
ziehpapieren. konservierenden Papieren, 
Fladerpapieren zur Imitation von Hölzern. 
feuersicheren und Sicherheitspapieren. So- 
wie die Gegenstände aus Papier an. welch 
te ja heute bedeutende Industrien 
ilden. 


Andés, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und 
Papierstoff-Waren. Mit 132 Abb. 
26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 
Porto 20 Pfg. 


Das verhältnismäßig geringe Gewicht 
des Papieres. seine Erweichbarkeit im 
Wasser und die Möglichkeit. aus dieser 
erweichten. breiartigen Masse mit oder 
ohne Zusatz anderer Materialien die ver- 
schiedenartixsten Qebrauchsgegenstände zu 
fertigen. hat schon vor langen Jahren den 
Grundstein für eine beginnende Papier- 
maché Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
sie sich damals darauf. nur kleinere Ob- 
iekte herzustellen. Dagegen hat man mit 
Hilfe vervolikommneter Maschinen ange- 
fangen. selbst große. umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzufer- 
tigen. ebenso wie man auch Bahnen fer- 
tigen Papieres. Pappe zur Herstellung 
außerordentlich widerstandsfähiger. dabei 
aber leichter Produkte benützt. die auch 
wasserdicht den verschiedensten Zwecken 
dienen und sich immer mehr Bahn 
hrechen. 


Barth, Fr. Wahl: Projektierung 
und Betrieb von Kraftanlagen. 
Geb. 15 M., Porto 30 Pfg. 


Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate. Zweite, umgearbeitete 
und verbesserte Auflage von 
P. E. Altmann. Mit 31 Abb. 
Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto 
20 Pfg. 

Die Zellulose gehört zu jenen Ver- 
bindungen. die dazu berufen sind. einen 
Umschwung in unserem gewerblichen Le- 
ben herbeizuführen. Wir sind imstande. 
aus diesem Körper Qesbinstfäden herzu- 
stellen. welche die Seide an Schönheit 
übertreffen. wir vermögen aus Zellulose 
nicht nur die wichtigsten Explosivkörper 
und das wertvolle Zelluloid zu gewinnen, 
sondern sind auch schon der Lösung der 
Frage. Zellulose in Zucker. beziehungs- 
weise Alkohol. Essigsäure usw. überzu- 
fuhren. sehr nahegcrückt. 


Abwasser-Klärkasten 


(Stoff-Wiedergewinner) System Mann 


Deutsches Reichs-Patent und Auslands-Patente 
für 
Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff-Fabriken, 
Aufbereitungs-Anlagen, Färbereien, Brauereien, 
Chemische Fabriken 


daxq 
AU2EIOI? 


aller im Abwasser 
d 


Soi. 


us z u 21212 2318821118414 


SBN q SAVIA ‘UJM 
- judis ınu 'Arneg guszjo 


enihaltench festen Bestandteile, nicht 
nur der Fasern 
eies 


Rückgewinnung 


Feld & Vorstman 


G. m. b. H. 


Hans Reisert & Go 


Kommandit- Gesellschaft auf Aktien 


Köln-Braunsfeld Bendorf a. Rhein 


Fabriken in Köln u. Hannover Maschinenfabrik 


Vertretung für einige Bezirke an fach- 
kundige Herren noch zu vergeben 


Druckstöcke aus dem ‚Papieriahrikanl 


(techn. Teil) stehen Interessenten leihweise oder verkäuflich gern zur Verfügung. 
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Papierfarben 
liefern 
Schleswig Holſteiniſche Farbenfabriken 


M. Wilckens Sohn 


Gluͤckſtadt b. Hamburg 
I 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


Spezialität: 
mmetzeds 


August Krumm Johann Krumm Sohn 


Remscheid Messerfabrik 


Spezialität: Papierbeschneide-, Pappscheren- und alle 
Messer f. Papier-, Leder- u. Blechbearbeitungs-Maschinen. 


Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
Reparaturen prompt — Preise billigst 


Neue ungelesene Tageszeltungen, 
neue ungelesene Journale, 
helle und weiße Papierabfälie, 
hochprima bunte Papierabfälle 


liefert regelmäßig und in großen Quantitäten: 


Aktiebolaget Vidfamne 


Hornsgatani + Stockholm 4 


Unverwüstlich‘ 
RÖSSMÖGLICHSTE 
SCHONUNG DER SIEBE 


DER PAPIER. 
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© 
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Gelegenheiiskauf 


l 


Für Betriebe, die Kraft und Wärme 
benötigen: 


1 fiationäre Lokomeobile 


Fabrikat R. Wolf, Normalleiſtung 
230—330 PS, verwendbar als Gegen- 
druckmafchine, aber auch als Konden- 
fationsmafchine mit oder ohne Zwilchen- 
dampfentnahme, mit allem Zubehör. 


Dazu paſſend: 


1 Drehiirom- Generator 


Fabrikat SSW., 220 kVA., 380/220 V., 
188 Touren, für direkte Kupplung mit 
obiger Lokomobile, mit Erreger- 
maſchine und Eilregler. 


Alles fabrikneu, noch nicht montiert. 


Slemens-Schudtertwerke G. m. b. H. 
Technifches Büro, Magdeburg 


MME 
menen 


{ 


5 


SÄIT OTT WT 


di 


Künstliches Tageslicht 


D.R.P. 


A Ro nn a . 
22. ag D ar e al> Baedd Gg p a 
— . — — 


Für alle 
Strom- 
Arten 
u. Span- 
nungen 


In zahl- 
relchen 
Papler- 
fabriken 
erprobt 


Ermöglicht die Erkennung 
der feinsten Farbennuancen 
bei künstililchem Licht 


Alleiniger Fabrikant: 


Taseslicht-Lampe gout 
Berlin SW68, Alexandrinenstr. 135-136 


Herbstmesse Ausstellungsgelände 
er Halle 5 e Stand 177 
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Die Darstellung des umfangreichen 
Materials in vorliegendem Werke, ermög- 
Jicht die vorteilhafte Benützung der Zellu- 
lose. 


Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M., 
Porto 20 Pfg. 


Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 
— Das Formen des Pappenbogens. — 
Wissenswertes über die Prüfung und Ver- 
arbeitung der Pappe. — Die Beurteilung 
und Verwendbarkeit der Pappen. — Zu- 
summenstellung der Verwendbarkeit der 


ee e der Gras: $pezialfabrik für Holländer- und Grundwerkmesser 


; D; = in jeder Art, sowie 

ne F C fertige Grundwerke aus Stahl od. Phosphorbronze 
dustrie. — Die Prüfung der Pappe. — 
Die Prüfung der Pappe unter Benutzung 
instrumentaler Hilfsmittel. — Die Her- 
stellung der Wellpappe. — Die Vered- 
lung der Pappe. — Das Prägen und 
Stanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 
des Holzstoffes zu Bier glasuntersetzern. — 
Die Verarbeitung der Pappe zu Handelsar- ; — 

tikeln. — Sonderheiten der Pappe ver- 

arbeitenden Industrie. — Die Herstellung » UNNE N 
der Papphülsen. — Das Ziehen der Pap- E 
pen. 


Paul Wegner, Hagen-Delstern (Wesfl.) 
Telephon 1686 : Telegramm -Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsiahr 1903 
a 


HASPE W | 


Fernspr.: A. Hagen 2251 / Tel.-Adr.: Metall Haspe 

lieiert als Spezialität: Holländer- u.Örundwerkmesser, 
tertige Grundwerke aus Phosphorbronze u. Spezialstahl, sowie 
sämtliche Messer für Papier-, Pappen- u. Holzstoffherstellung, 
Bronzemäntel, Knotenfangzylinder u. Bleche in jeder Größe, ge- 
lochte Bleche. Einrichtungen für Papierfabriken. — Walzpro- 
dukte: Bronze-, Kupfer-, Aluminium- u. Messing-Bleche, 
Stangen u.-Drähte, grob u. fein, Rotguß, Lagerguß, Alu- 
miniumguß nach jedem Modell. — Erste Referenzen ! 
Kostenanschläge frei! Kürzeste Lieferzeit! 


KLEINE ær- 
MITTEILUNGEN 


en 
SIE 


Die größte Papierfabrik der Welt 
soll die „International Paper Cy“ 
am Three River in Kanada be- 
sitzen. Die vor dem Krieg er- 
baute Fabrik wurde kürzlich der- 
art erweitert, daß sie mit acht 
Maschinen täglich 700 t (= 70 
Eisenbahnwagen) Zeitungspapier 
herstellen kann. 


Papier auf Metall zu kleben. 

Papier, das mit Kleister, 
Gummi oder Leim auf Metall be— 
festigt ist, löst sich meist durch 
den Einfluß von Wasser oder der 
Temperatur bald ab und läßt dann 
auf der Metallfläche, besonders 
wenn sie recht glatt ist, die 


Schicht des angewendeten Kleb- 


Wirklich sparsame zweckmäßige 


Holzbearbeitung 


sichern meine 


Spezialmaschinen | 
ee EE F 


* 


Alert Bemer 


h 
R 
Maschinenfabrik 


stoffes zurück. Man hat nun ein 
Verfahren gefunden, das jenen 
Uebelstand beseitigt, indem man 
das Metall in eine starke, heiße 
Lösung von Waschsoda legt, mit 
einem fettfreien Lappen vollkom- 
men rein abreibt, Zwiebelsaft auf 
die Metallfläche aufträgt und dann 
das Papier in der gewöhnlichen 
Weise auflegt. Auf diese Weise 
auf Metall geklebtes Papier läßt 
sich nur durch Abkratzen ent— 
fernen. 

(„Rhein- und Ruhrzeitung“.) 


Doppelschnellschäler RS Ild Ravensburg (W rit.) 


BLEIROHREN -WA H 
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BLEIINDUSTRIE- AKTIENGESELLSCHAFT , Den 
FREIBERG I. Sa. \ EIDELSTEDT-HAMBURG 
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Höchste Reißkraft 


fabrizieren und liefern prompt 
zu billigsten Preisen 


Jagenbers-Werke A-G 
Bindfadenlabrik e Düsseldorf 


Auf der Leipziger Herbstmesse vom 
3. August D 5. September Stentzlers 
Hof I, Stand 151 


wenn Sie den 


loch 


Bauart und Patente 


Starke 


nicht benutzen. 


Flugaschebläser für alle Kesselsysteme 
liefert seit langen Jahren als 
Spezialität 


Otto Starke, bm, Berlin W50 


Nachodstr, 5 


Emanuel Kramer 


Breslau 6a 
Friedrich-Karlstraße 32 


Ankauf: 
Alteisen / Metalle etc. 
Abbrüche 
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Spezial-Farbe 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 


GLATT- UND 
PACKPRESSEN 


in gangbaren Größen und Ausführungen 


schnell lieferbar 


Lager und Ausstellung: Leipzig, Zweinaundorfer Strafe 59 
und Karl Krause G. m. b. H., Berlin C 19, Seydelstraße 11/12 


Die grossen 


schlag, adern 


Industricbetriebe 
Sind 


Geck 1 2 — 
ee aus bestem 5.M-Eisen 
autogen gesıhweisst 
oder genietet 


2 vonder 
1Apporatebauanstalt 


A.u.B.Müller 


S. m. b. WH. 


Weidenau-SiegN4 
Spezialwerk 
für 


Blechverarbeitung. 


für die PAPIERFABRIKHATION 
speziell farbige Packpapiere und Pappen 
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'ENTNEBELUNGS-ANLAGEN 


neee 
< 
unseres Systems 
erzielen trockene Papiermaschinensäie 


Hugo Greffenius Akfiengesellschaft 


Frankfurt am Main 


3 


Weshalb müssen Sie 


Ihren wertvollsten Rohstoff unbedingt 


„Fresk-Maschi 
mit unserer res = asc me schälen? 


| Bahnbrechende Neuheit ! 
Heinrich Wigger & (o., Unna i. Westf. 


Spezialfabrik für Papierholz-Aufbereitungs-Maschinen 


. —— — — — — — EIBRBEBRSEEREESEERBERERRSSRERRRRUSERFRSRERESERERBESESEIN 
TE EI menu" 


OSTDEUTSCHE GUMMIWERKE Dr. C. NEUBERT . GIERSDORF ı GH | 


1 
„ 
t 


empfehlen ihre 


für alle Zwecke der Papier- und Papierver- 

arbeitungsfabrikation, bis zu den größten Walzen- 

dimensionen von 4150 m'm Länge und 700 m/m 
Durchmesser geliefert, sowie 


ORIGINAL SPERLING’S 
WALZEN-DRUCHMASCHINEN 


mit elastischen Gummi-Dessin-Walzen 


für ein- und mehrfarbigen Bogen- und Rollen- 
druck, auch als Einbau in Papiermaschinen aus- 
1 ‚vorzüglich geeignet sowohl zur 5 
.õũ e | alten, einseitigen Unidruckes, als auch zum 

viel A 0 g 78 = nn 5 ie | Bedrucken von Papier u. Pappen mit vorhandenen 
BR ST ei ee über 400 Stück zählenden neuzeitlichen Mustern. 


OCT 15 1925 
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eft 35. Berlin, den 30. August 1925. XXIII. Jahrgang. 
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inenfabrikzumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


fi Masch 


Papiermaschine 
für Papiere mit einseitiger Glätte 


Yin 3 
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eipziger Technische Nesse, Haus der Elektrotechnik, Grundgeschoß, Stand 178 


MASCHINENBAU - AKTIENGESELLSCHAFT 
GOLZERN- GRIMMA GRIMMA SA. | 


MASCHINEN 
FÜR DIE 


PAPIER-u.PAPPEN- 
FABRIKATION 


ASBESTZEMENTSCHIEFER 
VULKANFIBRE 
WICKELMASCHINEN 
ZELLULOSEWATTEMASCHINEN 
VERDAMPFER 
SULFITSPIRITUSFABRIKEN 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstoffer zeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zells toffabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstofiabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der deutschen Papierindustrie 
AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 ar 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Handelspolitik. 

England. Der deutsch-englische Handels- 
und Schiffahrtsvertrag vom 2. Dezember 1924 ist 
vom Reichstag trotz schwerwiegender Bedenken 
angenommen worden, so daß mit beiderseitiger Ra- 
tifizierung im Laufe des September gerechnet wer- 
den kann. 

Durch die Neuregelung der 26 %igen Repara- 
tionsabgabe ab 10. April 1925 war zwar das größte 
Hindernis gegen die Annahme des Vertrages be- 
seitigt. Trotzdem bleiben eine Reihe berechtigter 
Bedenken gegen den Vertrag deutscherseits beste- 
hen. Der Vertrag ist in seinem Bereich viel zu eng, 
denn er umfaßt nur England und Schottland, da- 
gegen nicht den irischen Freistaat, Indien, die bri- 
tischen Kolonien, Dominions und Protektorate. 
Ferner hat das Wiederinkrafttreten der englischen 
sogen. Mac-Kenna-Zölle ab ı. Juli d. J. sowie die 
einsetzende englische Hochschutzzollpolitik (Safe- 
guarding of Industries Act) den Wert der englischen 
Meistbegünstigung stark herabgemindert. Trotz 
dieser und mancher anderen Lücken und Schönheits- 
fehler des Vertrages wird seine Annahme den Zu- 
stand der Kriegs- und Nachkriegszeit erheblich ver- 
bessern und den deutsch-englischen Wirtschafts— 
beziehungen hoffentlich eine feste Grundlage geben. 

Der auf gegenseitiger Meistbegünstigung be- 
ruhende deutsch-englische Handelsvertrag bleibt 
5 Jahre nach Ratifizierung in Kraft und kann erst 
12 Monate vor Ablauf dieser Frist oder mit ein- 
jähriger Kündigungsfrist nach Ablauf der 5 Jahre 
gekündigt werden. 

Italien. Die deutsch-italienischen Handels- 
vertragsverhandlungen in Rom schreiten außeror- 
dentlich langsam vorwärts. Die Verhandlungen 
über die deutschen Forderungen auf dem Papier- 


gebiet sind in 2. Lesung beendet und zeigen ein 
äußerst geringes Entgegenkommen auf italienischer 
Seite, was sowohl auf den Leitungswechsel im 
italienischen Finanz- und Handelsministerium, als 
auch auf die starke Gegenagitation seitens der ita- 
lienischen Industrie zurückzuführen ist. 

Das italienische Goldzollaufgeld beträgt augen- 
blicklich 432 v. H., d. h., es sind für 100 Goldlire 
532 Papierlire zu zahlen. 

Frankreich. Vereinbarungsgemäß werden 
die deutsch-französischen Delegationen am 15. Sep- 
tember wieder in Paris zusammenkommen, um in 
erster Linie über eine Verlängerung des augenblick- 
lichen wirtschaftlichen Waffenstillstandsabkommens 
zu verhandeln, durch welches beide Länder sich 
verpflichtet haben, keinerlei Maßnahmen handels- 
politischer Art — Zollerhöhungen oder Ein- und 
Ausfuhrverbote — zu treffen, die ausschließlich oder 
in erster Linie gegen den anderen Teil gerichtet 
sind. Daß darüber hinaus sachliche Verhandlungen 
über einen provisorischen oder definitiven Handels- 
vertrag stattfinden werden, ist nicht wahrscheinlich. 

Saargebiet. Das deutsch-französische Saar- 
abkommen ist zwar, wie in Nr. 34 berichtet, voni 
Deutschen Reichstage angenommen worden mit 
einer vorläufigen Geltungsdauer von 4 Monaten. Ob 
aber seine Ratifizierung in der vorliegenden Form 
vom 11. Juli d. J. erfolgt, erscheint zweifelhaft und 
hängt von dem vorherigen Zustandekommen schwie- 
riger Vereinbarungen der beiderseitigen Kohlen- 
und Eisenindustrien ab. Vielleicht wird man letz— 
ten Endes die Saarzollfrage bis zur allgemeinen 
deutsch- französischen Wirtschaftsverständigung zu- 


rüekstellen müssen. 


Eine Kündigung des deutsch— 


Schweiz. 
Wirtschaftsabkommens vom No- 


schweizerischen 
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vember 1924 gemäß seinem Artikel 4 ist bisher von 
keiner Seite erfolgt. Daraus darf aber nicht ge- 
schlossen werden, daß die noch bestehenden Ein- 
fuhrbeschränkungen am 1. Oktober 1925 gegenüber 
Deutschland vollständig fortfallen. Dies hängt von 
dem Ergebnis der neuen Verhandlungen zwischen 
der Schweiz und Deutschland, die in diesen Tagen 
beginnen sollen, ab. Das Abkommen sieht vor, daß 
es unter gewissen Voraussetzungen mit einer ein— 
monatlichen Frist gekündigt werden kann. v. W. 


Die Papierzölle im Reichstagsausschuß. 

Die Mitteilung unter obigem Titel, die wir in 
Nr. 32 gebracht haben (auf Grund von Zeitungs— 
notizen) enthält einige Unstimmigkeiten, was wir 
zu entschuldigen bitten. 

Nach der Regierungsvorlage ist für die gesamte 
Pos. 655, also auch für Zeitungspapier, Schreib- 
papier usw., ein Zollsatz von 12,50 RM. vorgesehen 
und auch vom Reichstag angenommen. Nur für 
geripptes und gekrepptes Papier dieser Position ist 
der Zollsatz von 10 M. auf 20 M. erhöht worden. 
Für Zigarettenpapier ist nach der Regierungsvor- 
lage der Zollsatz von 10 M. bzw. 12 M. bzw. 20 M. 
auf 40 M. erhöht und dementsprechend vom Reichs- 
tage beschlossen. i 
Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie. E.V. 
Postscheckkonto Leipzig Nr. 22887. 


Bericht über das 47. Geschäftsjahr. 
Unterstützungskasse. 

a) Mitgliederbewegung. Die am 
8. April 1924 beschlossene Umstellung der Kasse in 
GM. haben mitgemacht 573 Mitglieder; neuer Zu- 
gang im Jahre 1924 7 Mitglieder; zusammen 580 Mit- 
glieder. Abgang im Laufe des Jahres 1924: durch 
Tod 7 Mitglieder. Bestand am Schlusse des Ge- 
schäftsjahres 573 Mitglieder. 

b) Beitragszahlung. An ordentlichen 
Mitgliedsbeiträgen gingen von Mitgliedern 1505,80 
GM. ein. II Mitglieder zahlten freiwillige Beiträge, 
und zwar: Fa. J. Scheerer, Göritzhain (Mitgl.-Nr. 8), 
am 5. 6. 20 GM.; Herr Kommerzienrat Güntter, Bi- 
berach (Mitgl.-Nr. 14), am 2. 6. 10 GM.; Herr Hof- 
rat Direktor P. Riecke, Kriebstein (Mitgl.-Nr. 15), 
am 11. 6. 5 GM.; Herr Conrad Wiedemar, Leipzig- 
Stötteritz (Mitgl.-Nr. 26), am 15. 8. 3,30 GM.; Fa. 
Münzner G. in. b. H., Obergruna (Mitgl.-Nr. 32), am 
24. 7. 25 GM.; Fa. Gebr. Schroeder, Golzern (Mitgl. 
Nr. 169), am 4. 6. 20 GM.; Fa. München-Dachauer 
Papierfabriken A.-G. in München (Mitgl.-Nr. 199), 
am 7. 6. 20 GM.; Herr Geheimrat Hans Kullen, 
München (Mitgl.-Nr. 200), am 7. 6. 5 GM.; Herr 
Kommerzienrat Friedrich Kaula, München (Mitgl. 
Nr. 201), am 7. 6. 5 GM.; Herr Direktor Gust. Mer- 
kel, Ullersdorf (Mitgl.-Nr. 203), am 9. 7. 4,95 GM.; 
Fa. Otto Günther, Greiz (Mitgl.-Nr. 574), am 5. 6. 
300 GM.; zusammen 41825 GM. 

c) Besondere Einnahmen erhielten wir 
von freundlichen Gönnern: An Stiftung von einigen 
Vereinsmitgliedern am 1. 1. 6,05 GM.; Von Herrn 
Fabrikdirektor H. Dieckmann, Cröditz, gesammelt 
bei einem geselligen Beisammensein des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure in 
Berlin, am 13. 3. 257,10 GM. (Erfreulicherweise hat 
Herr Direktor Dieckmann auch am 9. 3. 1925 wieder 
400 GM. an die Kasse abgeliefert, die er gelegent- 
lich eines erneuten geselligen Zusammenseins oben— 
genannten Vereins gesammelt hat); von Vereinigten 
Bautzner Papierfabriken, Bautzen, am 19. 3. 75 GM.; 
von Herrn Geheimrat Kullen, München, am 22. 3. 
25 GM.; von Herrn Kommerzienrat Kaula, München, 
am 22. 3. 25 GM.; von Herrn Conrad Wiedemar, 
Leipzig-St., am 10. 4 20 GM.; von Fa. A. Kefer- 
stein, IIfeld, am 10. 4. 20 GM.; Gabe von Ungenannt 
am 5. 6. 6,25 GM.; Erlös aus einer Sammlung vom 
Verein deutscher Papierfabrikanten, Charlottenburg 


am 21. 6. 34 GM.; von Herrn Fabrikbesitzer Fel 
Günther, Greiz, am 11. 8. 100 GM.; von Herrn Hug 
Westphal, Dresden, am 2. 9. 3 GM.; von Fa. Gebr. 
Ebart G. m. b. H., Berlin, am 31. 10. 175 GM.; zu- 
sammen 746.40 GM. 

d) Kassenabrechnung. I. Einnahme: 
Besondere Einnahmen 746,40 GM.; freiwillige Bei- 
träge 418,25 GM.; ordentliche Mitgliedsbeitrag 
1505, 80 GM.; von der Sterbekasse Ersatz für Un- 
kosten (10%) gem. § 10, 3 der Sterbekassensatzun; 
419 GM.; Sonstiges (erstattete Briefgelder usw. 
10,46 GM.; zusammen 3099,91 GM. 

ll. Ausgaben: Unterstützungen an Mitglieder 
300 GM.; Unterstützungen an Witwen und Kinder 
verstorbener Mitglieder und Nichtmitglieder 257; 
GM.; zusammen 557,25 GM. Verschiedenes al: 
Vergütung an den Kassenführer 500 GM.; Briei- 
gelder 159,73 GM.; Drucksachen 358,80 GM.; Ueber- 
nommene Mitgliedsbeiträge für alte Mitglieder (In. 
validen, Kleinrentner und Abgebaute) 59460 GM.: 
an Herrn Direktor Riedel, Leipzig, für Sachverstän- 
digen-Gutachten und sonstige versicherungstech- 
nische Arbeiten 350 GM.; Sonstiges 225.30 GM.; zu. 
sammen 2188,43 GM. Gesamtsumme 2745, 8 GM. 

ill. Abschluß: 3099,91 GM. Einahmen, ab 
2745,08 GM. Ausgaben, bleibt 354,23 GM. Bestand 
per 1. Januar 1925 (teils in bar, teils auf Postscheck- 
konto). 

e) Kassenprüfung. Bücher und Belege 
geprüft und in Ordnung befunden. Der Barbestand 
war in Wirklichkeit vorhanden. 

Chemnitz, den 25. April 1925. 

Die Kassenprüfer: E. Reichel, Fritz Klemm. 

f) Das Inventar besteht aus einem Regal, 
Formularkästen, Formularen und dergl., die abge- 
bucht sind. 
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g) Schlußbemerkung. Wir erbitten Ihre 


Mithilfe, um unseren Grundsätzen getreu für de 
Notleidenden unseres Faches, für Kranke und Arme 
sorgen zu können. Es bieten sich ja oft Gelegen- 
heiten oder Veranlassungen „zum Geben“. Geder- 
ken Sie dann unseres Hilfsvereins. — Den verehrten 
Schriftleitungen unserer Fachpresse danken wir 
bestens für die bewiesene Unterstützung. — Möcht 
uns das neue Jahr einen größeren Zuwachs an Mu. 
gliedern bringen; wir bitten, dafür zu werben im lo- 
teresse der Angestellten unseres Faches. — Unter- 
stützungsgesuche sind an den Vorsitzenden, Hem 
Fabrikdirektor Arthur Prölss in Penig i. % 
zu richten. — Anmeldungen neuer Mitglieder, sowie 
Zahlungen werden vom Kassen- und Schriftführer, 


Herrn Klemens Pester in Chemnitz, Annaberg?! 


Straße 81, prt, angenommen. 

Um unseren Mitgliedern und Gönnern eine er- 
leichterte Einzahlung der Beiträge und Spenden zu 
ermöglichen, haben wir ein Postscheckkonto errich- 
ten lassen und erbitten Geldsendungen mittels Zahl- 
karte unter nachstehender Anschrift: 

„Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie 
e. V., Penig, Geschäftsstelle Chemnitz“, Postscheck- 
konto: Leipzig 22 887. 

Penig, Chemnitz, den 27. April 1925. 

Der Vorstand des Hilfsvereins 

(Abteilung: Unterstützungskasse) 
Arthur Prölss, Vorsitzender; Wilhelm Leib- 
nitz, stellv. Vorsitzender; Klemens Pester 
Kassen- und Schriftführer; Carl Bauer; Kommer 

zienrat Philipp Offen heimer. 

Entwertetes Vermögen aus den Vor 
jahren: a) nom. 24500 PM. 5% Deutsche Reichs- 
anleihe (Schuldbuch eingetragen); b) nom. 700% 
PM. 7% Provinz-Sachsen-Anleihe; e) nom. 6551 
PM. bei der Sparkasse Chemnitz; d) mi 
3 108 074,19 PM. in bar. Ob und wieviel aus dem 
obigen Vermögen zu a bis c als Aufwertung zu er 
zielen ist, kann auch heute noch nicht gesagt 
werden. 
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Die deutschen Zolltarifänderungen. 


Das am ı2. August vom Reichstag genehmigte 
Gesetz über Zolländerungen — die sogenannte 
„Kleine Zolltarifrevision“, über die in Nr. 22 und 
34 berichtet wurde — tritt 

für Getreide, Müller-Erzeugnisse, Malz, Vieh, 
frisches Fleisch und Zucker am 1. September; 
für Wein aus handelspolitischen Gründen (Spa- 
nien) erst am 16. Oktober, und 

für alle übrigen Waren (mit Ausnahme der Ferro- 
legierungen der Tarifnummer 869 B) am 1. Ok- 
tober d. J. in Kraft. 

Die Herausgabe der Neudrucke des Gebrauchs- 
tarifes, des Warenverzeichnisses und der Anleitung 
für die Zollabfertigung wird durch die Reichsregie- 
rung spätestens Ende September erfolgen. Das 
neue Zollgesetz bringt keine Zolltarifänderungen 
für Papierholz, Harz, Kaolin und China-Clay, Lum- 
pen und Altpapier, sowie für die Halbstoffe und die 
übrigen Hilfsstoffe mit Ausnahme von Kasein 
(Pos. 373). für das der bisherige autonome Zollsatz 
von Io M. auf Grund eines vom Reichsrat ange- 


nommenen Antrags der Papierindustrie auf 6 M. 
herabgesetzt worden ist. 

Für den 11. Abschnitt des deutschen Zolltarifs 
„Papier, Pappe und Waren daraus“, bringt das Ge- 
setz nach einer Abänderung der Regierungsvorlage 
durch den Reichstag nunmehr endgültig die unten 
folgenden Zolländerungen. 

Die neuen Zollsätze sind „allgemeine“ oder 
„autonome“ Zollsätze, die durch Handelsverträge 
erhebliche Aenderungen erfahren können (Vertrags- 
tarife). 

Das Gesetz tritt mit Ablauf des 31. Juli 1927 außer 
Kraft, da mit Bestimmtheit angenommen werden 
kann, daß bis dahin der in Bearbeitung befindliche 
neue deutsche Zolltarif fertiggestellt ist und Ge- 
setzeskraft erlangt hat. 

Mit dem Inkrafttreten des vorliegenden Gesetzes 
über Zolländerungen der Industriezölle, also mit 
dem 1. Oktober d. J., fallen die meisten noch be- 
stehenden Einfuhrverbote, darunter auch sämtliche 
für den 11. Abschnitt, weg. 


Gegenüberstellung 


der Vorkriegszollsätze (allgemeine und vertragsmäßige) der geltenden und der mit dem ı. Oktober 1925 
in Kraft tretenden Zollsätze für. den II. Abschnitt. 


Tarif» 
Nr. 


Warengattiung 


| 
| 


Vorkriegszollsätze Geltender 2 * EE 

für 1 dz Zollsatz TE SZ 

5, 2 o 328 

allgemein er S für 1 dz 2 SN 
M. M. M. M. 


— a 


zusammengeklebten Pappen hergestellt: Glanzpappe (Prebs pan) und 
andere hochgeglättete Pappe, Kunstlederpappe sowie andere feine 


Pappen, auch in der Masse gefärbtttttl . ne 
Pappen aus mechanisch oder chemisch bereitetem Holzstoff, auch aus 
solchem von gedämpftem Holz, festgewalzt (Braunholzpappe, so- 
genannte Lederpappe), Stroh-, Schrenz- und Torfpappe und ander- 
weit nicht genannte grobe Pappen, auch in der Masse gefärbt... 4 1,50 4 
ö | Braunholz- 
pappe v. 
3 
Pappen mit Asphalt, Teer oder dergleichen überzogen, getränkt oder | 
bestrichen, sowie Röhren aus solcher Pappe; Steinpappe........ 1,50 | — 1,50 1,50 
651 B Vulkanfiber; 
Platten: 
in der | ron 3 mm oder weniger 4. ð 6 — 6 20 
Stärke von mehr als 3 mm bis 4b u.mwmuuu . 6 | — 6 50 
von mehr als , re etater eai 6 — 6 80 
Stäbe 
Sabe und Rohren „sts iu Wei erde 6 — 6 
Röhren = Bo 
15 E 45 
655 A | Zigarettenpapier, unbedruckt, auch mit Metalldruck versehen oder sonst | 
bedruckt oder gummierte. nn 10 od. 12 60d.8 10 Od. 12 40 
| od. 20 
655 B | Papier, nicht unter andere Nummern fallend, einschließlich des Kar- | 
tonpapiers, auch liniiert, pergamentiert odergekörnt, gerippt, gekreppt || 10 Packpapiti H e 
E EE f en R = 


Anmerkung zu Nr. 651 A bis 655 B. Packpapier und Pappen werden 


auch dann nach Nr. 651 bis 655 nach Maßgabe ihrer sonstigen 
Beschaffenheit verzollt, wenn sie mit Gebrauchsanweisungen, Waren- | 


anpreisungen, Mustern oder dergleichen bedruckt sind | 
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| 
| Vorkelegszollsätze | Geltender 433 
| für 1 dz Zollsatz H 
` ertr ü W 
| allgemein a 6 tür 1 dz 2 
l M. M M |. 


überstrichenen oder mit Metalldruck versehenen Papiers (mit Aus- 
nahme des mit Metalldruck versehenen Zigarettenpapiers); lackiertes 
Papier, mit Glimmer- oder Glasschuppen, Streupulver oder Wollstaub 
überzogenes Papier: Papier mit gestrichenem, aufgelegtem oder 
galvanoplastischem Metallüberzuge sowie mit Gold- oder Silberschnitt 
verselenes: Pape... degen EN 10 8 


Buntpapier einschließlich des mit Kreide, Bleiweiß oder dergleichen 
| 
| 


20 20 


657*) | Drucke jedes Verfahrens, soweit sie nicht unter den zwölften Abschnitt 
oder unter Nr. 655 A fallen, auch Bilderpapier, einschließlich des 
Kopierverfahrens auf Papier und Pappe; auch farbig oder schwarz 
geränderte, oder sonst auf irgendeine Weise verzierte Papiere oder 
Pappen: 


Bae ⁵ð i ⁵ĩð2L ⁵ ĩ EA : 10 d 10 od, 20 


Andere Drucke: i 
einfarbig % VVV EE HE 10 D | 10 IS 
mehrfarbig, auch mit Pressungen oder Rändern in Farben, Gold oder | 

anderen Metallen nennen ! 10 6 20 20 


50 


Schiefer papier, auch Tafeln daraus, ohne Verbindung mit anderen 
Stoffen; Bimsstein-, Glas-, Rost-, Sand-, Schmirgelpapier sowie | 
anderes Schleif- und Polierpapier..... / EEE 1 Sp N 4 


| 
603 Photographisches Papier, auch in Auímachungen für den Kleinverkauf | 10 — 20 100 
in Auf- in Auf- 
machungen machungen 
ü ſür den 
Klein- 
verkauf: verkauf: 


15 45 —_ | 
D | i 
664 Buntglaspapier (Disphauien) EE 12 12 50 
| 
i 
l 
| 


Gelatinepapier; Pauspapier (Paraffin-, Oel-, Wachspapier und der- 
gleichen); Blau- (Anilin- und Ultramarin-) Papier; gefettetes Indigo- 
papier; Desinfektionspapier; Schweißpapier; Fliegen- und Motten- 
papier; Ozonpapier; Reagenz papier und anderes chemisches Papier; 
mit Guttaperchalösung, Leim, Gummi, Tragant, Stärke oder ähnlichen 
Stoffen bestrichenes oder gepudertes Papier, auch auf den so be— 
handelten Stellen mit Harz, Oel-, Wachs oder Kollodium gedecktes 12 


| Tüten, Beutel, Säcke, Faltbeutel, Faltschachteln und dergleichen Be- 

665 hältnisse, auch Briefumschläge, unbedruckt oder bedruckt: 
ohne Verbindung mit anderen Stoffen e, 18 
in Verbindung mit Gespinstwaren, Gelatine, Stanniol, Metallpapier 


oder ähnlichen Stoffen . N ea 30 20 30 30 


608 Geschäftsbücher, Notizbücher, Einbanddecken, Mappen, Attrappen, 
Etuis: 
mit Leder oder Gespinstwaren aller Art ganz oder teilweise über- 
zogen oder damit ausgestattet, oder in Verbindung mit Zellhorn 
(Celluloid) oder ähnlichen Formerstoffen enn. a NW 18 


andere „ «„„Üð³! „4 „%%% Dr vr BL Br Br „ „% „„ „„ 999 „4 „46 “1100007000. „ „ „2 „ 15 12 15 18 


(670 / 2) Waren aus Papier, Pappe, Steinpappe, Holzmasse, Zellstoff, 
Vulkanfiber, Steinpappmasse, soweit sie nicht unter vorstehend auf- 
geführte Nummern fallen, auch Hartpapierwaren: 


obne Verbindung mit anderen Stoffen, oder nur in Verbindung mit 
Holz oder Eisen: 
aus Papier der Nummer 657 oder 658 oder damit ganz oder teil- 
weise überzogen; Waren mit gestrichenem, aufgelegtem oder gal- 
vanoplastischem Metallüberzug oder mit Metalldruck, sowie fein 
bemalte Waren; gepreßte oder sonst geformte Gegenstände aus 
Steinpappmasse sowie Hartpapierwaren, gefärbt, lackiert oder ge- 
firnißt; Lampenschirme, Laternen sowie andere feine Waren und 
Luxusgegenstände (mit Ausnahme der Blumen) ) 30 Sa 90 
Blumen (Blüten, Blütenblätter, Knospen e 100 Se 300 
andere Waren CCC 15 — 45 


670°) 


10 
300 
45 


en Einfuhrfrei: a) Geschäftsdrucksachen, soweit diese dazu bestimmt sind, den Kundenkreis inländischer Nieder- 
lassungen und Vertretungen der Absendefirmen über deren geschäftliche Verhältnisse zu unterrichten. b) Vordrucke zu 
Schiffsfrachtbriefen und zu Schecks, welche von ausländischen Banken an ihre inländischen Kunden verschickt werden. v.W. 
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Ablösungs- und Aufwertungsgesetz. 
Von Dr. F. Schulze. 
(Fortsetzung.) 


Bei der Aufwertung nach allgemeinen Vor- 
schriften hatten wir bereits mit Rücksicht auf 
unseren Leserkreis die Sonderregelung der Auf- 
wertung von Guthaben bei Fabrik- und Werkspar- 
kassen sowie von Ansprüchen an Betriebspensions- 
kassen besonders hervorgehoben. Im Anschluß 
daran wollen wir nunmehr über die Aufwertung 
derIndustrieobligationen und verwandten 
Schuldverschreibungen einige Aufklärungen geben. 

Durch eine eigenartige Regelung der Aufwer- 
tung, die sich etwa der im Ablösungsgesetz ge- 
fundenen Regelung der Anleihealtbesitzer an- 
schließt, glaubt man. den Gläubigern von Industrie- 
obligationen eine Sonderstellung gewähren zu 
müssen. Dadurch gewinnt dieses Gebiet des Auf- 
wertungsrechts eine gewisse Unübersichtlichkeit, 
die nur durch schärfste Erkennung der Begriffe und 
klarste Scheidung der im Gesetz etwas durchein- 
andergehenden Gedankengänge vermieden werden 
kann. Seinerzeit hatte man in der Dritten Steuer- 
notverordnung den angeblichen Gewinn, den die 
industriellen Betriebe durch die Inflation bei 
Schuldverschreibungen gehabt hatten, der Obli— 
wationensteuer unterworfen. Dieser Geldentwer— 
tungsausgleich, wie sich die Dritte Steuernotver— 
ordnung zartsinnig ausdrückt, gründet sich anf eine 
Aufwertungspflicht bis zur Höhe von 15% des 
(Gioldmarkbetrages. Die Erhöhung der Hypotheken- 
aufwertung bis auf 25% konnte wegen der Obli- 
Zationensteuer und der dadurch schon eingetretenen 
Rechtsveränderungen für die Aufwertung von In- 
dustrieobligationen keine Anwendung finden. Somit 
ist es denn auch im Aufwertungsgesetz bei der 
rrundsätzlichen Aufwertung aller Industrieobliga— 
tionen ohne Rücksicht darauf. ob sie durch Hypa- 
theken gesichert sind oder nicht, bei dem Aufwer- 
tungsbetrag von 15 des Goldmarkbetrages ge- 
blieben. Die Berechnung des Goldmarkbetrages als 
Grundlage der Aufwertung wird von uns des 
näheren bei der Besprechung der Hypothekenauf- 
wertung erörtert werden. Hier sei nur erwähnt, daß 
hei Ansprüchen. die vor dem r. Januar 1018 er- 
worben sind, der Nennbetrag als Goldmarkhbhetrag 
erworbenen Industrie- 


gilt, während bei später 
obligationsansprüchen der Nennbetrag mit Hilfe 
besonderer Aufwertungsziffern in Goldmark um- 


gerechnet wird. 

Der Aufwertungsbetrag. also 15% des jewei- 
ligen Goldmarkbetrages der Industrieobligationen, 
kann vom Gläubiger nicht vor dem 1. Januar 1923 
verlangt werden. Der Betrieb kann aber den Auf- 
wertungsbetrag nebst den fälligen Zinsen schon 
vorher zurückzahlen, muß dann aber nach einer 
Kündigung noch drei Monate warten. Diese gesetz- 
liche Regelung kann in gewissen Grenzen durch 
Billigkeitsentscheidungen der Aufwertungsstelle ab— 
geändert werden. Der Aufwertungsbetrag ist bis 
zum 1. Januar 1925 unverzinslich. Rückständige 
Zinsen gelten als erlassen. Vom ı. Januar 1025 be- 
trägt der Zinssatz 1.2 v. H., vom 1. Juli 1025 
2½ v. H., vom 1. Januar 1026 3 v. H. und vom 
1. Januar 1028 ab 5 v. H. Das letzte Wort für die 
Regelung der Rückzahlung. Verzinsung und Til— 
gung bei den Industrieobligationen hat übrigens 
nach dem Aufwertungsgesetz die Reichsregierung 
zu sprechen, weil sie durch das Aufwertungsgesetz 
die Ermächtigung bekommen hat. in den Durch- 
führungsbestimmungen das Gesetz selbst ab- 
zuändern. Die Gläubiger der Industrieobligationen hat 


man bei der Aufwertungsregelung insoweit 
schlechter gestellt als die Hypothekengläubiger, weil 
die Aufwertung kraft Rückwirkung nur für einen 
kleinen Kreis der Obligationengläubiger gewährt 
worden ist, nämlich nur für die sogenannten Alt- 
besitzer. Für alle übrigen Gläubiger gibt es drei 
ganz bestimmte Fälle, in denen nicht mehr bc- 
stehende Industrieobligationen noch aufgewertet 
werden können. Im übrigen versagt das Gesetz die 
Aufwertung, wenn der Obligationsschuldner die 
Leistung bewirkt hat. Keinerlei Rechtsgrund, sei 
es ungerechtfertigte Bereicherung, sei es Anfech- 
tung wegen Irrtums oder sonst eine Rechtsmöglich- 
keit vermag die Aufwertung zu stützen. Nur wenn 
ein Obligationsschuldner im Wege arglistiger Täu- 
schung den Gläubiger vermocht hat, sich mit ent- 
wertetem Gelde abfinden zu lassen, entsteht an 
Stelle des gesetzlichen Aufwertungsanspruches ein 
Schadenersatzanspruch, der nach allgemeinen Vor- 
schriften zu beurteilen ist und hier eben mindestens 
in dem Aufwertungsbetrage, vermindert um den 
zurückgezahlen Betrag, besteht, der aber auch über 
die 15 % Aufwertung hinausgehen kann. 

Die drei Fälle, in denen Schuldverschreibungen 
trotz Untergangs des Rechts noch aufgewertet 
werden können, sind folgende: 

Einmal soll der Gläubiger bevorzugt sein, der 
sich bei Annahme der Leistung seine Rechte vor- 
behalten hat. Das Gesetz nimmt hier an, daß die 
Gläubiger von Industricobligationen im allgemeinen 
besser über die Inflationsvorgänge unterrichtet 
waren als die Hypothekengläubiger. die oft kleinen 
Kreisen entstammten und bei denen es sich mehr 
um eine festfundierte Anlage des Kapitals handelte 
und nicht, wie bei Ankauf von Industrieobligationen, 
um eine werbende Anlage. 

Wenn Industrieobligationen ausgelost oder ge— 
kündigt sind, so bedeutet das nach dem Tilgungs— 
plan die Verpflichtung des Gläubigers, in die Rück- 
zahlung des Betrages zu willigen. Die Forderung 
besteht also noch, sie kann aber nur noch zu dem 
Zweck geltend gemacht werden, die Summe selbst 
zurückzuerhalten. Solch ein „sterbender“ Anspruch 
wird immerhin aufgewertet, wenn sich die Obli- 
trationen noch im mittelbaren oder unmittelbaren 
Besitz des Gläubigers befinden. Die Aufwertung 
erfolgt sogar dann, wenn schon der Schuldner seine 
Bereitwilligkeit zur Zahlung im Wege einer Ab- 
rechnung in oft rechtlich bindender Weise festgelegt 
hat oder den Betrag zugunsten des Gläubigers 
hinterlegt hat. 

Ganz ähnlich, wenn auch etwas umständlicher, 
ist das Verfahren bei der Einlösung durch die Ban— 
ken. Im allgemeinen bezeichnet der Obligations— 
schuldner eine bestimmte Bank sofort als Fin- 
lösungsstelle und verlangt, daß dort die Schuldver- 
schreibung zur Einlösung eingereicht werde. Der 
Gläubiger hat in der Regel dieser Aufforderung 
Folge geleistet. weil ihm sonst nach dem Einlösungs— 
plan andere Rechtsnachteile drohten. Auch hier 
handelt es sich um einen sterbenden Anspruch, der 
zugunsten des einreichenden Gläubigers noch aufge- 
wertet wird. Eine dazwischentretende Abrechnung 
mit dem Schuldner zugunsten des Gläubigers än- 
dert daran nichts. 

Sind nun die Schuldverschreibungen bei einer 
Bank zur Einlösung eingereicht und befinden sie 
sich noch im Besitze der Bank, so muß der Obli- 
gationsgläubiger seinen Anspruch auf Herausgabe 
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von ausgelosten oder zekündigten Schuldverschrei- 
bungen bei der Stelle, bei der sie eingereicht sind, 
anmelden. Die Anmeldung hat bis zum 30. Sep- 
tember 1925 mit den erforderlichen näheren An- 
gaben, namentlich über die Legitimation des Anmel- 
denden oder des Einreichenden zu erfolgen. Die 
Bank prüft nun die angemeldeten Ansprüche. Im 
Falle der Anerkennung hat sie die Schuldverschrei— 
bung an den Anmeldenden gegen Vergütung des 
Goldwertes eines etwa ausgezahlten Finlösungs- 
betrages herauszugeben. Bereits entwertete Schuld- 
verschreibungen sind vor der Herausgabe mit dem 
Aufwertungsvermerk zu versehen. Es können auch 
rsatzstücke geliefert werden. Die seit dem 1. Juni 
1025 etwa an den Schuldner abgelieferten Schuld- 
verschreibungen müssen unverzüglich an die Bank 
zurückgegeben werden und sind ebenfalls mit dem 
Aufwertungsvermerk vor der Rückgabe zu versehen. 
Die Nichtinnehaltung der Frist führt die Verwir- 
kung der Ansprüche herbei. Bei rechtzeitiger An- 
meldung müssen Ansprüche. die die Bank nicht an- 
erkennen will, bis zum 30. November 1025 im Wege 
der Klage geltend gemacht werden. 

Das Aufwertungsrecht bei Industricobligationen 
hat, wie wir schon erwähnten, für eine bestimmte 
Gruppe von Gläubigern eine ganz besondere Aus— 
gestaltung erfahren. Altbesitzer von Industrie- 
obligationen erwerben nämlich mit dem ı. Juli 1923 
neben der Aufwertung ein sogenanntes Genuß- 
recht. Das Genußrecht besteht in einem Anspruch 
auf Beteiligung am Reingewinn des 
Schuldners und am Liquidationserlöse. 
Altbesitzer sind diejenigen Gläubiger, welche die 
Industrieobligationen vor dem ı. Juli 1920 er- 
worben haben und ihres Genußrechts nicht durch 
Fristablauf verlustig gegangen sind. Es leuchtet 
ein, daB dem Schuldner gegenüber nicht jeder Gläu- 
biger ohne weiteres sich als Altbesitzer ausgeben 
kann. Er muß sich die Anerkennung des Schuldners 
verschaffen. Die Anerkennung der Eigenschaft als 
Altbesitz wird im Anerkennungsverfahren fest- 
gestellt und dann auf den Schuldverschreibungen 
durch Stempelaufdruck kenntlichgemacht. 

Das Anerkennungsverfahren beginnt mit einer 
Aufforderung des Schuldners, spätestens innerhalb 
einer Frist von einem Monat die Schuldverschrei- 
bungen mit Altbesitzvorrecht bei dem Schuldner 
selbst oder bei einer zu bestimmenden Stelle anzu- 
melden. Die Aufforderung geschieht obligatorisch 
durch den Deutschen Reichsanzeiger und die ande- 
ren für die Veröffentlichung bestimmten Blätter. 
Der späteste Erscheinungstermin der Aufforderung 
des Schuldners ist der 30. September 1025. Die 
Anmeldung bedarf keiner besonderen Form, doch 
wird man Schriftlichkeit verlangen müssen. Ferner 
müssen die Beweismittel für den Altbesitz, nament- 
lich also für den Erwerb vor dem 1. Juli 1920 bei- 
Lefügt werden. Hier ist nachgelassen, diese Be- 
weismittel binnen einer weiteren Frist von einem 
Monat nachzureichen. Wegen der weittragenden 
Bedeutung des Genußrechts der Altbesitzer wird 
für Aktiengesellschaften, Kommanditgesellschaften 
auf Aktien, Gesellschaften mit beschränkter Haf- 
tung. eingetragene Genossenschaften, Gewerkschaf- 
ten und Vereine die Bestellung von Revisoren zur 
Nachprüfung der Vorgänge bei der Anerkennung 
des Altbesitzes vorgesehen. Aber nicht nur der 
Schuldner kann das Anerkennungsverfahren durch 
Revisoren nachprüfen lassen, sondern auch auf ein- 
fachen Mehrheitsbeschluß der ordnungsmäßig ein- 
berufenen und abgehaltenen Versammlung der an- 
erkannten Altbesitzgläubiger hat das Gericht, in 
dessen Bezirk der Schuldner seinen Sitz hat, Revi- 
soren zu bestellen. 

Die Dritte Steuernotverordnung kannte die 
Sonderstellung der Altbesitzer nicht, so daß die 
Neureglung in dem Aufwertungsgesetz für alle Gläu- 
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biger von Industrieobligationen, die nach dem In- 
krafttreten der Dritten Steuernotverordnung (13. Fe- 
bruar 1924) zurückgezahlt sind, rückwirkend aus- 
gedehnt worden ist. Die Zahlung der Aufwertungs- 
summe nach dem 13. Februar 1924 ist also ohne 
Bedeutung für den nachweisbaren Altbesitz in In- 
dustrieobligationen. 


Das Genußrecht selbst gibt einen Anspruch 
auf Beteiligung am Reingewinn des Schuldners und 
am Liquidationserlös. Sobald eine Industrieobliga- 
tion als Altbesitz anerkannt worden ist, tritt kraft 
Gesetzes das Genußrecht zu dem Aufwertungs- 
anspruch hinzu und kann nunmehr in der im Gesetz 
vorgesehenen Weise auch geltend gemacht werden. 
Der Nennwert des Genußrechts deckt sich nicht 
mit dem Goldmarkbetrage der Industrieobligationen. 
Der Beteiligung am Reingewinn und am Liqui- 
dationserlös werden vielmehr 10 vom Hundert 
des Goldmarkbetrages als Nennwert 
des Genußrechts zugrunde gelegt. Die Ver- 
briefung des Genußrechts liegt schon in dem Stem- 
pelaufdruck der Anerkennung als Altbesitz, doch 
kann der Schuldner über die Genußrechte der Alt- 
besitzgläubiger noch besondere Genußscheine aus- 
geben, die von den Obligationen getrennt sind und 
diesen entsprechend auf den Inhaber oder an Order 
lauten. Der Mindestnennbetrag des Genußscheines 
ist 20 RM., höhere Beträge müssen durch 10 teilbar 
sein. Spitzenbeträge sind durch Zahlung des Nenn- 
betrages abzulösen. Auch hier finden wir wieder 
einen besonderen Vermerk auf der Obligation, daß 
Genußscheine ausgegeben seien. Die Sonderverbrie- 
fung in Form von Genußscheinen ist spätestens bis 
zum 31. März 1926 oder 3 Monate nach Ablauf des 
ab 1. Juli 1025 laufenden Geschäftsjahres im Reichs- 
anzeiger und in den sonstigen Veröffentlichungs- 
blättern bekanntzumachen. Die Bekanntmachung 
darf mit Ablauf einer Mindestfrist von 6 Monaten 
die Ausübung der Genußrechte auf die Genußscheine 
beschränken. 


Das Genußrecht gibt zunächst eine Beteili- 
Lung am Reingewinn. Der Genußrechts- 
inhaber schiebt sich in die Gesamtheit der gewinn- 
berechtigten Personen in einer Weise ein, die es 
vermeiden will. dem Genußrechtsinhaber ein unbe- 
dingtes Vorrecht vor den übrigen Gewinnberech- 
tigten zu geben, wie es andererseits erzwingen will. 
daf die Genußrechtsinhaber zu einer Mehraufwer- 
tung kommen. Das Genußrecht wirkt frühestens 
mit Beginn des am 31. Dezember 1028 endenden 
Geschäftsjahres, im übrigen für das am ı. Juli 1925 
laufende Geschäftsjahr. Die Grundlage der Aus- 
schüttung an alle Gewinnberechtigten bildet die kauf- 
männische Bilanz. Weist die Bilanz keinen Rein- 
gewinn auf, so ist das Genußrecht für dieses Bilanz- 
jahr gegenstandslos. Die Verteilung des in der 
Bilanz ausgewiesenen Jahresreingewinns bringt zu- 
nächst. den Geschäftsinhabern oder Gesellschaftern 
6%, berechnet auf das gewinnberechtigte Gesamt. 
kapital. Der Restbetrag des Reingewinns kommt 
dann unter den Geschäftsinhabern oder Gesellschaf- 
tern zusammen mit den Inhabern der Genußrechte 
zur Verteilung. Für jedes Prozent Gewinnanteil. 
welches den Geschäftsinhabern oder Gesellschaftern 
zugewiesen wird, muß das Doppelte bis insgesamt 
6% des Gesamtnennbetrages der Genußrechte an die 
Inhaber der Genußrechte ausgeschüttet werden. 


Die somit auf die Genußrechte bei der Beteili- 
gung am Reingewinn sich ergebenden Beträge WEI" 
den zunächst zur Verzinsung verwendet. Der Zins- 
satz ist der ursprüngliche Zinssatz der Industrie- 
obligationen, jedoch nicht mehr als 5 . Darüber 
hinaus werden die Beteiligungsbeträge zur Tilgung 
des Nennwertes des Genußrechts in Anspruch ge- 
nommen. Die Tilgung geschieht durch Auslosung. 
Die Mittel dazu werden jeweils für ein Geschäfts- 
jahr aus dessen Gewinn bereitgestellt, die Auslo- 
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sung erfolgt wenigstens einmal im Laufe zweier Ge- 
schäftsjahre. 

In gleicher Weise, wie mit dem Ueberschuß des 
Reingewinns über die 6% Vorwegverteilung, ist 
zu verfahren im Falle der Auflösung oder Li- 


quidation. Die dann noch bestehenden Genuß- 


rechte beteiligen sich neben den Geschäftsinhabern 
oder Gesellschaftern an dem Schlußvermögen, 
welches nach Berichtigung der Schulden bei der 
Liquidation verbleibt. Erst wenn der Nennwert 
der Genußrechte aus der Masse ausgeschüttet ist, 
fallen die überschießenden Beträge an die Geschäfts- 
inhaber oder Gesellschafter. 

Das Aufwertungsgesetz will dem Schuldner den 
Weg zur Ablösung der Genußrechte möglichst er- 
leichtern. Dazu dient schon die von uns oben be- 
besprochene Sonderverbriefung in Form von Genuß- 
scheinen. Darüber hinaus aber soll der Schuldner 
die Genußrechte durch Zahlung des Nennbetrages 
ablösen dürfen. Da der Nennbetrag des Genuß- 
rechts mit 10% des Goldmarkbetrages der Indu- 
strieobligationen feststeht, so können hier irgend- 
welche Zweifel kaum entstehen. Notwendig ist 
wieder ein Beschluß über die Ablösung, der inner- 
halb von 3 Monaten nach Ablauf eines jeden Ge- 
schäftsjahres gefaßt werden kann, und wie früher 
gekennzeichnet, bekanntzugeben ist. Auch hier 
wieder die Ausschlußfrist von wenigstens 6 Mona- 
ten, nach deren Ablauf die Genußrechte nur in der 
bekanntgegebenen Form ausgeübt werden dürfen. 

Nicht so einfach gestaltet sich die Ablösung, 
wenn an Stelle der Genußrechte eine Zusatzauf- 
wertung oder eine Barabfindung gewährt werden 
soll. Hier kann es leicht zu einer Schädigung des 
Altbesitzergläubigers kommen. Das Gesetz schreibt 
zwar vor, daß Zusatzaufwertung und Barabfindung 
den Wert, den die Genußrechte im Zeitpunkt der 
Gewährung haben, nicht überschreiten dürfen. Wert- 
bemessungen sind aber immer subjektiv, so daB es 
sich als notwendig erwies, hier eine schnell ent- 
scheidende schiedsgerichtsähnliche Organisation zu 
schaffen, die auf Antrag des Schuldners oder eines 
für die Genußrechtsinhaber gestellten Vertreters 
darüber entscheidet, ob der Wert entsprechend ist 
oder nicht. Bei dem Schwanken der Werte könnte 
auch bei sorgfältiger Abschätzung immer noch eine 
unbillige Benachteiligung der Genußrechtsinhaber 
entstehen. Die Spruchstelle kann dann den Antrag 
auf eine von ihr zu bestimmende Zeit zurückstellen. 
Als Spruchstelle hat man auf die Goldbilanz- 
spruchstelle zurückgegriffen. Die Spruchstelle 
wird bei den Oberlandesgerichten gebildet. Sie ent- 
scheidet in der Besetzung mit einem Richter als 
Vorsitzenden und zwei sachverständigen Beisitzern. 

Erkennt man schon aus dieser Regelung, daß 
das Aufwertungsgesetz den Inhabern der Genuß- 
rechte eine möglichst starke Position gegenüber 
dem Schuldner geben wollte, so erhellte das noch 
viel deutlicher durch das Verbot, durch irgend- 
welche Maßnahmen, zum Beispiel Kapitalerhöhung, 
die Beteiligung der Genußrechtsinhaber am Rein- 
gewinn zu beeinträchtigen. Wird dem Schuldner 
ein solches Verfahren vorgeworfen, so kann ein be- 
stellter Vertreter der anerkannten Altbesitzgläubiger 
wieder eine Entscheidung der eben genannten 
Spruchstelle darüber anrufen, ob eine solche Beein- 
trächtigung gegeben ist und wie sie ausgeglichen 
werden soll. Die Feststellung der Spruchstelle, daB 
eine Beeinträchtigung vorliegt, hat die materiell- 
rechtliche Wirkung, da8 die getroffene Maßnahme 
des Schuldners den Genußrechtsinhabern gegenüber 
unwirksam ist. Die Genußrechtsinhaber brauchen 
also zum Beispiel bei einer Aktiengesellschaft keine 
besondere Anfechtungsklage, sondern sie können 
ohne weiteres unter Bezugnahme auf die Feststel- 
lung der Spruchstelle ihr Genußrecht verfolgen, 
gerade so, als ob die Maßnahme des Schuldners 
überhaupt nicht vorgenommen worden wäre. 
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HANDEL UND VERKEHR 


Wirtschaftskrise in Thüringen. Ueber die 


Wirtschaftslage in Thüringen entnehmen wir der 
Westd. Allg. Ztg., daB sich die Absatz- und Preis- 
verhältnisse im allgemeinen weiter verschlechtert 
haben. Nur die Industrie der Papiererzeugung ist 
ausreichend gut beschäftigt. Die Aussichten für die 
kommenden Monate werden für die Herstellung 
von Druck- und Zeitungspapier als nicht ungünstig 
beurteilt, zumal keine weiteren Erhöhungen der 
Produktionskosten das an sich darniederliegende 
Auslandsgeschäft ungünstig zu beeinflussen drohen. 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
industrie. 


Die Firma D. Scrivanos, Athen, Rue Coletti 31, 
Papiergroßhandlung, sucht Verbindungen mit deut- 
schen Fabrikanten von Papieren aller Art. Sie 
bittet um bemusterte Angebote, aber nur zu welt- 
marktfähigen Konkurrenzpreisen. Korrespondenz 
in Englisch oder Französisch. Als Bankreferenzen 
gibt sie an: Banque Nationale de Grece, Succursale 
de la Metropole, Athen, Banque d' Athenes, Athènes. 


—— — — e m m om... 


MESSEN UND AUSSTELLUNGE 


Leipziger Herbstmesse. 


Die Firma E. N. Becker, Hamburg, den 
Papiermachern als Lieferant von Harz und Paraffin 
bekannt, ist auf der Leipziger Messe ım Hansahaus, 
2. Stock, Stand 284—289, vertreten. — Wärmewirt- 
schaftliche Kontrollinstrumente findet man im Aus- 
stellungsgelände Halle 4, Koje ı3, am Stand der 
rühmlichst bekannten Firma Dr Martin 
Böhme, vormals Gehre- Dampfwasser-Gesell- 
schaft. Man versäume nicht, die Stände zu besuchen. 
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AUSLAND SSCHA 


Schwedischer Marktbericht. 


Seit unserem letzten Bericht haben sich die Ver- 
käufe, ganz besonders in „bleichfähig“ und 
„starkfaserig Sulfit“, bedeutend gesteigert. 
Nach „Svensk Pappersmasse-tidning“ umfassen die 
abgeschlossenen Kontrakte 60-70 000 Tonnen zu- 
sammen und 10000 Tonnen „Nraftsulfat“, 
alles für Lieferung 1926. Infolge der nur noch ge- 
ringen Mengen, die für diesjährige Lieferung zur 
Verfügung stehen, geschahen Verkäufe hierin in 
wesentlich bescheidenerer Form. 

In „bleichfähig Sulfit“ war England 
wie gewöhnlich der größte Käufer. Preise wie 
14,0 bis 14,5 Lstr. konnten sowohl für diesjährige 
wie für nächstjährige Lieferungen erzielt werden. 
Amerikanische Abschlüsse für dieses und das 
kommende Jahr geschahen zu 3.20 Dollar ex dock. 

Auch in „starkfaserig Sulfit“ war Eng- 
land der größte Abnehmer. 12.7.6 Lstr. und ge- 
wöhnliche Zuschläge konnten für besonders bevor- 
zugte Marken erreicht werden. Ein großer Teil der 
Verkäufe geschah fob. Für letztere akzeptierten die 
Lieferanten mindestens 11,12,6 Lstr. fob schwedische 
Ostküste. Europäische Verbraucher, außer England, 
haben für Winter- und Frühjahrslieferung einige 
Abschlüsse getätigt zum unveränderten Preis von 
22 bis 22,50 Kr. per 100 kg cif Rouen. 

In „gebleicht Sulfit“ ist. nachdem Ende 
Juli einige kleinere Verkäufe nach Europa und 
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Amerika zustande gekommen sind, eine gewisse 
Stille eingetreten. 

„Starksulfat“ liegt schr fest. 

„Feuchtschliff“ zeigt von englischer Seite 
für diesjährige und nächstjährige Lieferungen großes 
Interesse. Etwa 35000 Tonnen wurden zu einem 
Preise von 3,15 Lstr. cif kontrahiert. 

Auch „Trockenschliff“ zeigt bei etwas 
anziehenden Preisen zufriedenstellenden Absatz. 

Auf dem Papiermarkt pflegt in den Sommer- 
monaten im allgemeinen eine Geschäftsstille zu 
herrschen. Es kann jedoch konstatiert werden, daß 
der Papiermarkt gegenwärtig ein mehr lebhafter ist 
als was er zu sein pflegt. Eine Ausnahme hiervon 
macht Sulfitumschlagpapier. An Stelle dessen waren 
die Geschäfte in „Kraftpapier“ bedeutend lebhafter. 
Doch geschahen die Orderbuchungen zu nahezu 
unverändertem Preis wie vorher, d. h. 21 bis 
21,5 Lstr. Ungeglättetes Kraftpapier liegt 5 bis 
10 sh. billiger. 

„Zeitungspapier“ hat die besten Aussichten für 
1926, und man dürfte in der Annahme eines An- 
ziehens der Preise kaum fehlgehen. 

„Greaseproof“ liegt bei zwei bis vier Monaten 
Lieferzeit und festen Preisen günstig. 

Diejenigen Fabriken, die „Feinpapier“ für 
den Export herstellen, klagen allgemein über Mangel 
an Bestellungen und schlechte Preise. Der ein- 
heimische Markt scheint gleich ruhig zu sein und 
Bestellungen gehen nur spärlich ein. Die neulich 
in der Presse veröffentlichte Zusammenarbeit 
zweier Feinpapierfabriken, Klippan und Lessebo, 
dürfte in einem gewissen Grade die bisher scharfe 
Konkurrenz um neue Orders zu ruinierenden Preisen 
mildern, vielleicht hauptsächlich dadurch, daß beide 
Fabriken ihre Betriebe mehr spezialisieren 5 

chd. 


MARKT-.BERICHTE 


Berlin. 


Die Ferien haben ihr Ende ereicht und damit 
ist auch die große Zahl der leitenden Persönlich- 
keiten, die sich einige Zeit der Ausspannung ge- 
gönnt hatten, zu ihrer Arbeit zurückgekehrt. Die 
damit einsetzende Prüfung der notwendigen An- 
schaffungen haben dazu geführt, Aufträge für den 
dringendsten Bedarf zu erteilen. Auch die beendete 
gute Ernte hat die land wirtschaftliche Bevölkerung 
wieder in den Besitz von Mitteln gebracht, die lang- 
sam dem Verkehr zufließen. Hierdurch hat das Ge- 
schäft eine leichte Belebung erfahren, nachdem es 
lange genug ganz versiegt zu sein schien. Die 
Spanne ist noch zu kurz, um beurteilen zu können, 
ob wir uns wieder vor einem, wenn auch langsamen, 
so doch andauernden Aufstieg befinden oder ob es 
sich nur um ein vorübergehendes Aufflackern des 
Bedarfs handelt, der nur allernotwendigstes einzu— 
decken sucht. Das Charakteristische und Bedauer- 
liche der jetzigen Geschäftslage ist ja die vollstän- 
dige Unzulänglichkeit für die Beurteilung der Ver- 
hältnisse. Alle Erfahrungen, aller Scharfblick ver— 


Russisches 


andere ausland. 
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sagen vor den unerfreulichen Erscheinungen des 
Wirtschaftslebens, die keinen Vergleich mit der Ver- 
gangenheit gestatten. Es ist nicht allein der lāh- 
mende Geldmangel, es sind auch die Zweifel dar- 
über, wie sich die wirtschaftlichen Maßnahmen aus- 
wirken werden, die durch die neue Steuer- und Zoll. 
gesetzgebung geschaffen worden sind. Hier tappt 
man vielfach noch im Dunkeln. Aber unter dem 
Einfluß der vielen anderen ungünstigen Momente 
kann man zu keinen endgültigen Entschlüssen ge- 
langen. Dadurch gelingt es nicht, die Produktion 
zu fördern oder sie nur auf den früheren Stand zu 
erhalten. Noch befindet sich vieles, fast das meiste, 
in Gärung. Wirtschafts- und Lohnkämpfe mehren 
sich. Es entstehen Stillstände und damit Arbeits- 
und Lohnausfälle. Diese schwächen die Kaufkraft 
weiter Kreise, bedeuten also uneinbringbare Ver- 
luste am Volksvermögen. Diese Unterbrechungen 
stören ganze Industrien, bringen Ausfälle, die sich 
nicht wieder hereinbringen lassen. Daneben wirken 
die alten Hemmungen, besonders die Geldnot, wei- 
ter fort. Die dadurch geschaffenen Schwierigkeiten 
verschärfen sich noch, weil der Kreis der mit ihren 
Zahlungsverpflichtungen zurückbleibenden sich er- 
weitert. Die mittleren Unternehmungen in Handel, 
Gewerbe und Industrie erhalten kaum noch von 
den Geldinstituten irgendwelchen Kredit und die 
größeren Firmen, denen er gewährt wird, haben 
dafür derartige Aufwendungen zu machen, daß der 
Nutzen davon: vorweg in Frage gestellt ist. — Die 
Marktlage in unserem Gewerbe hat sich fast gar 
nicht geändert. Sie ist geblieben, wie sie vor zwei 
Wochen war. Die Preise halten sich, wenn man 
von Notverkäufen absieht. Diese mehren sich wie- 
der, denn drängende Verpflichtungen nötigen dazu, 
und in solcher Lage kann man nicht auf Preis 
halten. Da nutzt kein Syndikat und keine Konven- 
tion; brennt das Feuer auf den Nägeln, so muß zu- 
gegriffen werden, koste es, was es wolle. 


Richtpreise für Papierholz. 

Entrindetes Holz ab Wald je rm: Süddeutsch- 
land I. Klasse 16,60 bis 18,25 M.; II. Klasse 1385 
bis 15,60 M.; III. Klasse 11,10 bis 12,40 M. Preußen: 
„ 14 bis 18 M.; Knüppelstärke 10,40 bis 
10 M. 

Inländisches Holz, waggonverladen der Liefer- 
station je rm: Oberbayern 15 bis 10, 50 M.; schwä- 


bische Gegend 16 bis 19 M.; bayerischer Wald 


15,50 bis 17 M.; Mittel- und Westdeutschland 17,0 
bis 19,50 M. 

Auslandsholz, ausfuhrfrei deutscher Grenz- 
station, ohne Eingangszoll, je rm: Tschechoslova- 
kei: frei Oderberg 133 bis 136 Ka: frei Tetschen 
140 bis 150 K&.; frei Weipert 160 bis 165 Kč; frei 
Reitzenhain / Eger 162 bis 168 K. Polen: frei Gta- 
je wo 3, 20 Dollar; frei Bentschen 3,85 Dollar. 


Lumpen. 
(Eigenbericht des Papier Fabrikant") 
Die Absatzverhältnisse im deutschen Pa- 
pier- und Pappenlumpenhandel haben sich für eme 
Reihe von Nummern weiter gebessert. Dunkelkattun 
und Halbtuch werden zu steigenden Preisen nach 


Papierhol 


J. F. Müller & Sohn A.-G., , Hamburg 27: 


Bare in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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Ein recht billiger, unbedingt zuverlässiger 
einfacher 


Abwasser-Reiniger vezw. Stoff-Fänger 
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4 Stück Größe IV. mit Zylinder-Durchmesser 1350 mm, Länge 3500 mm 
1 Stück Größe Ill, mit Zylinder-Durchmesser 1000 mm, Länge 2800 mm 
sofort lieferbar 
* 

Alleinige Herstellerin: 


Maschinenbau und Metalltuchfabrik A.-G. 


| vorm. Gotti. Heerbrandt, Raguhn in Anhalt 
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Nordamerika verkauft. Auch nach orig. Jute hat 
sich die Nachfrage der Ver. Staaten erhalten. Da- 
gegen liegt der Export bunter Kattune noch still, 
und sämtliche Leinengrade bleiben von England 
fast ungefragt. Der Bedarf der heimischen Fabri- 
kation hat sich wieder verstärkt. Weiße, schwarze 
und blaue Katune sowie schwarze Baumwoll- 
strümpfe wurden gesucht. Die Feinpapierfabriken 
interessierten sich bei billigem Angebot mehr für 
graue und weiße Leinensorten. In Pappenlumpen 
fanden noch ziemlich unbedeutende Umsätze statt. 
Alttauwerk und Jutelumpen bleiben im Inland ver- 
nachlässigt. Die Preise weisen nur vereinzelt leichte 


Erhöhungen auf. 
Lumpenpreise vom 20. August 
Deutsche Durchschnittsverkaufspreise 


1925. 
des 


GroßB- 


handels in O Ballen, brutto für netto, ab deutschen 


Verladestationen, je 100 kg in RM. 


Weiß Leinen la 

Weiß Leinen II et rn A 
Grau Leinen l, im Prinzip messerfertig 
Grau Leinen II u. Federleinen (Inlett) 
Blau und bunt Leinen 

Hell und bunt Leinen . 

Weiß Kattun I und II 

Weiß Kattun III 

Weiß Kattun Iii 
Weiß Baumwoll, gestrickt und Trikot . 
Hell Baumwoll, gestrickt 

Schwarz Baumwoll, gestrickt . 8 
Braun und bronze Baumwoll, gestrickt 


Blau und rot Kattun 

Schwarz Rattvtnn a à 
Mittelhell und schwarz-weiß Kattun 
Dunkelkattun mit Schrenz 
Tuchhalbwolle und Hosenstoff 
Origin. Jute 


65,00— 07,50 
52,00 — 54,00 
54,00 — 50, 00 
24,00 — 25,00 
30,00 —32, 00 
27,00 28,00 
54,00 — 50,00 
406,00 — 47,50 
34,00 — 35,00 
58,00 — 60, 00 
31,00— 32,00 
49,00 50,00 
42,00— 43,00 


24,00— 25,00 
40,00 — 42.00 
23,00 — 24,00 
16,75 — 17,25 
19,00— 20,00 
13,50— 13,75 
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Präzisions - 


Nassen Erzeugung 
daher 


niedrigste Preise 


Filialen mit Lager in: Berlin, Bremen, 
Breslau, Elbing, Essen, Frankfurt a. M., 
Hamburg, Hannover, Leipzig, Nürnberg. 


Eise 


Altpapier. 


Im deutschen Altpapierhandel hält bei fester 
Tendenz eine leichte Belebung an, wenn auch die 
wetätigten Umsätze keinen großen Umfang anneh- 
men. Die besseren Sorten, deren Anfall nach wie 
vor gering bleibt, stehen weiter im Vordergrund 
des Interesses, Auch gemischte Papier- und Kar- 
tonnagenabfälle sind etwas mehr begehrt, da die 
Fabriken ihren Bedarf mehr auf dem Inlandsmarkt 
einzudecken suchen. Schwere Drucksachen, Zeit- 
schriften und Zeitungen sind dagegen noch immer 
sehr schwer abzusetzen und bleiben schwach im 
Der anhaltend günstige Geschäftsgang im 


Preise. 


Neue ungelesene Tageszeitungen, 
neue ungelesene Journale, 
helle und weiße Papierabfälle, 
hochprima bunte Papierabfälle 


liefert regelmäßig und in groben Quantitäten, 


Aktiebolaget Vidiamne 


Hornsgatan i + Stockholm 4 


Blau und rot Baumwoll, gestrickt.. 35,00—36,00 
Dunkelbunt Baumwoll, gestrickt.. 23,00—24,00 
(Eigenbericht des „Papier-Fabrikant“.) 

i 


Flugaschebläser, Bauart und Daten Sech 
eignen sich für jeden Kessel 


Haben sich 1000 fach bewührt 


Z 
- Otto Starke, Feuerungsbau, DO 1% 


Flngaschebläser IN ` CH. wier run 


7777 ͤ 0 


Kohle 


A. 
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Papier- und Druckgewerbe, wie die anhaltende Ver- 
knappung und Verteuerung des Holzschliffes lassen 
in der Fabrikation das Interesse für Altpapier sich 
verstärken, so daß bei zunehmender Geschäftstätig- 
keit mit einem Anziehen der Notierungen zu rech- 


Deutsche Durchschnittsverkaufspreise des Groß- zu E ER OR 3 
no = 2 1 5 . 199 bis Heiss 5 
15 000-kg-Ladungen, a eutschen Verladestationen, 

je 109 kg in RM.: Dampfmesser 
Reine weiße holzfreie Späne . 32,50—34,50 
Weiße holzhaltige rn 222... 19,50-18,50 
Hellbunte Späne. 12,50 — 13.00 e 
Hellbunte Chromospäne . . .. 10.50 — 11,00 FF ? 
Dunkelhanf und Packpapierabfälle . 10,0010, 50 j , K Anzeigend 
Akten und Skripturen, deckelfrei . . 15,50—16,50 pr : : 
Braune pe 22.20.  14,50—15,50 — P Registrierend 
Schwerdruck . . ... „. 0,00 — 9,50 | g, Zählend 


Zeitungen f „ 8.50 — 0,00 
Gemischte Papier- u. Kartonnagenabf. 8,00 — 8,50 


Polen. 


Die Ausfuhr von Papier und Papierwaren aus Polen 
hat sich in den ersten vier Monaten des Jahres 1925 
um 49% gegen den gleichen Zeitraum des Vorjahres 


vermehrt. Die Ausfuhr von Cellulose stieg um das NS ms , 
Siebenfache. In der Handelsbilanz für diese Monate E 2 D 
ergeben die Positionen „Papier und Papiererzeug- la | | SI E 


nisse“ einen ansehnlichen Ueberschuß. Da die Mehr- 
zahl der Verkäufe nach Deutschland ging, wird der 
polnische Zollkrieg sich auf diesem Gebiet besonders 


empfindlich fühlbar machen. 
(„Danziger Neueste Nachrichten“.) 


SIEMENSSHALSKE A-G 


Börsenbericht. 


SE EE — | Wernerwerk, Berlin-Siemensstadt 
Bezeichnung der ee 12 GC 
Aktien - Gesellschaft ee SC 2. 1 
e EE ET AE e- MESSAPPARATE 
Aschaflenbg. Buntp. MM — 94 37.— FÜR 
Aschaffenbg. Papierfbo. ))) 14,4 64 29,75 
Chemn. Papierfb. Einsiedel c.. — 39 1.70 CG 
Chromo Najorkꝰ))) . 1.002 [63.25 SS WA R M E M E N G E N 
Cröllwitzer Papierftſoboh a... — 11 9.75 
Dresdn. Chromo u. K.)) 7 75,75 8.50 
Feldmühle“)))0h)) eo’ 9.6 73,25 83,75 ° 
Heidenauer papieffb. ei ge IEN 1,4 40 1,10 
Kostheimer Cellulose*). )) . 0,96 30,25 5.— 
Kure Pap- D. a... 2000 + — 55 — * 
Ne e M = a 330 * r 
Penger Patan Do. 00] > 3 j ee Aa 
rebsp. Untersac hs. — 8 55 
Reisholz 2... 2,0 840% — 16 16.— EINFACHE KONSTRUKTION 
SA ee „ E | oa GERINGE WARTUNG. 
Steiner Pap. ù. P. V'. „ 110 5 EE a 
isn. Papierfb.M K. — el AL = 
Varziner Papirio- ") „„ | ee WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
EH = [aan | > TRIEBEN. MAN VERLANGE 
igenb. Papierfb.D. ...... — .— 
Winter bay. ee a, e Ges N S 55 > DRUCKSCHRIFT K II 1921 
III)) „ ee e ` U 
SCHERER AS | 139 PMR 
e Hegge A. SE — 110 6.90 * 
-O. für Pappenfabrikation d 8 8 1.8 27.25 0.5 
en Groß-Sär chen 1.08 46,25 1,80 
Leykam-Josefsthal . . — — SS 
Simonius’sche Cellulose fabrik. — — 7.50 
Elsenthal Papier WM — 33 5,30 


„ Umstellung 555 a n Joma e e h 5 Gebrüder Sie ens Q Co., 

ugsburger Börse eipziger Börse - Münchner Börse ` a 

C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse B E r 1 1 n er L l C h f E n b € 1 8 
Auf vielseitigen Wunsch aus unserem Leserkreis führen wir Drahtungen: Siemensco, Berlin-Lichtenberg 

heute einmal die Kurse vom 2. 1. 25 an, um die abwärtsgehende 

Entwicklung seitdem besser erkennen zu können, machen aber dar+uf Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 


aufmerksam, daß es sich hierbei noch um Kurse in Billionen Pro- 
zenten handelt. 


mm ` wm — 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


chlor- 
zinklauge 


frei von Säuren und Schwermetallen, 
in ständig gleichbleibender, erst- 
klassiger Beschaffenheit lieferbar 


HCCC CECCU 
GE) 


— 


WU 


Schweizerische Aktiengesellschaft mit Papier- und Holzstoff-Fabriken in 
Deutschland, Italien und Frankreich sucht tüchtigen 


Papierfachmann 


zur Unterstützung der Zentraldirektion. Derselbe muß gute allgemeine 
Bildung auf höherer Fachschule oder Hochschule genossen und mehr- 
jährige Praxis in guten Papierfabriken hinter sich haben. Beherrschung 
der deutschen und französischen Sprache in Wort und Schrift unbedingt 
notwendig, Kenntnisse des Italienischen erwünscht. 


se Es wird angenehme, 
interessante Stellung in schweizerischer Großstadt geboten. 
Selbstgeschriebene Bewerbungen mit Lebenslauf, Zeugnisabschriften, 
Lichtbild und Angabe der Familienverhältnisse sind unter P. F. 323 an 
die Geschäftsstelle dieses Blattes zu richten. 


Arnold Wollberg 
Berlin - Halensee 
Kurfürstendamm 74 


SUDAN 


i Kraiiballenpressen 


system Gey Für eine Maschinenfabrik 


mittlerer Größe wird ein durchaus erfahrener 


akadem. gehild. Ingenieur 


im Alter von 30 bis 35 Jahren zur Unterstützung des Direktors 


endgültige 
Verdrängung 
der hydraulischen 


Packpressen 


Albert Gey, 
Crimmitschau, 
sa. 


gesucht. 
Verlangt: Konstruktionskenntnisse im Bau von Papierfabrikations- 
Maschinen, Reisegewandtheit, Branchekenntnisse, Betriebserfahrungen 
im allgem. Maschinenbau. Nur erste Kräfte wollen sich melden, da es 
sich um eine Lebensstellung handelt. Angebote mit Lebenslauf, Zeugnis- 
abschr. u. Lichtbild erb. unt. $, M. 2429 an die Invalidendank Ann. -Exped. Stultgart 


Handballenpressen 
ab Lager 


Siebtuchdecke 


gesetzlich geschätzt Nummer 708 230 


seit vielen Jahren bestens bewährt, besser 
und doch billiger als Gummi. / Ver- 
langen Sie bemusterte Offerte und Re- 
ferenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


Paul Thum, Chemnitz i. Sa. 


ege 
BITTEN 


Tüchtiger Oherwerkführer 


findet Stellung in norddeutscher Feinpapierfabrik. Schriftliche, 
eigenhändige Bewerbungen mit Lichtbildu. Zeugnisabschriſten 
unter P. F. 314 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 
liefertnachallen Stationen 
Loge Af, U. M. b. l., Cassel 


Auzeisenschluß 


für Stellengesuche, Stellenange- 
bote, Kauf- und Verkaufsange- 
bote ist am Dienstag einer jeden 
Woche für die, am nächsten 
Sonntag erscheinende Nummer. 


LLL 


d 


STITT Ara 
au 


Inland! Ausland! 
Welches Unternehmen d. Holzstoff-, Pappen- o. Papierindustrie hat Interesse an der 


Angliederung lohnender Fabrikation 


von gangbaren Produkten aus imprägniertem oder lackiertem Faserstoffmaterial 


2 
B 

Hartpappe - Papyroplast - Papiermache 
tür Industrie-, Haus- und Wirtschaitsbedari? , j 
Hervorragender Fachmann mit langjährigen im In- und Ausland als Ingenieur ES 
Direktor erworbenen Erfahrungen, sucht b.Beteiligungsmöglichkeit entsprechen e 
Wirkungskreis zur Einrichtung und Leitung obiger Fabrikationsgebiele. 1055 

schriften nur von best fundierten Unternehmen unter P. F. 324 an die Gesch 
stelle dieses Blattes erbeten. 


SEN 


UU 
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\ 
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SE rere Monate Aufträge vor, die für sämtliche Be- 
triebe eine volle Beschäftigung gewährleisten. 
GES CHAFTS = NACHRICHTE Verband Deutscher Rohpappefabriken, G. m. b. 
ooo H., Berlin. Das Stammkapital ist um 6000 Reichs- 
Am 1. September dieses Jahres begeht das Mark auf 30650 Reichsmark erhöht. Den Kauf- 
Stammhaus von Sieler & Vogel in Leipzig, Tal. leuten Georg Lessing in Charlottenburg und 
straße 6, das Ioojährige Geschäftsjubiläum. Seit Carl Stegmann N Berlin-Steglitz ist ‚Prokura 
dem Jahre 1855 befindet sich die Firma im Besitz derart erteilt, daß de gemeinschaftlich mit einem 
der Schroederschen Famili Geschäftsführer oder einem Prokuristen vertretungs- 
er Schroederschen Familie. i i 5 . 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik Cröllwitz bei berechtigt sind. Zu Weiteren Geschäftsführern sind 
Halle a. d. Saale. Auf Antrag einiger Bankhäuser „ Car! le lat h in Leipzig und August 
sind 300 000 RM. neue Stammaktien eingeführt und chlingloff in amburg bestellt. 
zum Handel an der Berliner Börse zugelassen wor- 
den. Die Fabrik ist zur Zeit gut beschäftigt und Beilagenhinweis. 
„ weiterhin ihre Produktion Sicheres Arbeiten ohne Dampfverluste erzielt 
b . man durch die Kondenswasser-Abieiter „Bühring“ 
Knoeckel, Schmidt & Cie, Papierfabriken Ak- der Apparate-Bau-A.-G. Bühring, Weimar. a 
tiengesellschaft, Lambrecht. f Der langjährige Pro- dieser Apparat dient dazu, dem einzelnen Unter— 
kurist, Herr Franz Xaver W a i bel. ist auf seinen nehmen wirtschaftliche und geldsparende Hilfe zu 
Wunsch ausgeschieden und seine Prokura damit leisten, und Wirtschaftlichkei 
erloschen. An seine Stelle ist Herr Richard Kock angestrebt werden. 
getreten, dem gleichzeitig mit dem langjährigen auf die Beilage der Firma, die der heutigen Ausgabe 
Buchhalter, Herrn Nikolaus Saal, Prokura erteilt des „Papier-Fabrikant“ beigefügt ist. — Außerdem 
wurde in der Weise, daß beide gemelnsam die überreichen wir unseren Lesern ein Flugblatt der 
Firma zu zeichnen berechtigt sind. Firma Heinrich Lanz, Mannheim, über Heißdampf- 
Karl Schuhmacher, Papierwarengroßhandlung, Lokomobilen. Hier vereinigen sich ein sehr an- 
Reutlingen. Der ‚Konkurs wurde am 14. August er- sprechender künstlerischer Entwurf. der die Einzel- 
a läuft bis 6. September. (J. u. H. heiten klar zeigt, mit feiner Farbenabstimmung und 
20. August. 
Schles. Papierfabriken, Ober weistritz. Die ge- sache. Die Firma Heinrich Lanz hat mit ihren 
schäftliche Lage des Unternehmens, die bereits im Lokomobilen, die auch mit Einrichtungen für 
Frühjahr dieses Jahres recht günstig war, hat noch Zwischendampf- und Abdampfverwertung geliefert 


— 


Dr 


, 
r 
u! Pr . 
de": * Ky 5 
SC "Ahh MI 


eine weitere Besserung erfahren. Es sei mit ziem- werden, unter Zusammenfassung jahrzehntelanger 
licher Sicherheit darauf zu rechnen, daß für das praktischer Erfahrung, Kraftmaschinen von hoher 
mit dem 30. September zu Ende gehende Geschäfts- Vollkommenheit geschaffen, die sicn den Betriebs- 
Jahr 1924/25 auf die Ausschüttung einer Dividende verhältnissen eines jeden Industriezweiges auf das 
gerechnet werden könne. Zur Zeit liegen für meh- Vorteilhafteste anpassen. 
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g Doppel-Querschneider mit selbsttätig.Bogenableger 


zum gleichzeitigen Schneiden von zwei in Länge und Breite verschiedenen Formaten 


JAGENBERG-WERKE n DÜSSELDORF 2 


Z Auf der L 


— 


WM 


5. September Stentzlers Hof I, Stand 151 = 


eipziger Herbstmesse vom 30. Augus s == 
1 


622 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 35, 1925 


eege 


© KLEINE @ 4 S | 
MITTEILUNGEN €  Schutzhülsen (Brandringe) 


ee? 


RP u Aus) Pat. 
Künstliches Tageslicht. 47 A Einziger Schutz gegen Undicht 
Man muß je nach dem Ver- ` E A werden der Kesselrohre und 
wendungszweck einen Unterschied | Rohrböden. 


Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbehrlich dei Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresdens N6. 


Senses 


machen zwischen künstlichem 
Tageslicht für technische Platz- 
beleuchtung und künstlichem 
Tageslicht für allgemeine Raum- 
beleuchtung. Die Tageslicht- 
lampen für technische Platz- 
beleuchtung werden überall dort 
gebraucht, wo eine genaue Er- 
kennung der feinsten Farben- 
nuancen bei künstlichem Licht 
erforderlich ist. Die Tageslicht- 


Die grossen 


lampen erleichtern zudem die 7 s d'So 
Arbeit in ganz besonderem Maß- | | Schlagadern 
stabe. da das Arbeiten bei künst- ` EE KSC 


lichem Tageslicht die Augen viel j A 4 Industriebetriebe 
weniger anstrengt als jede andere REDE d ` 
künstliche Beleuchtungsart. Be- | N Rohrleitungen 
sonders wichtig ist der Umstand, — el aus bestem 5.M-Eisen 
daß bei Verwendung von künst- KS 1 autogen geschweiss! 
lichen Tageslichtlampen jede 2 ur] oder genietet 
Zwielichtbildung aufgehoben wird vonder 
und sich daher ein Verdunkeln 


auanstalt 
der Räume in den Abendstunden Apporateb 


erübrigt. Um zu erreichen, daß D x -à A u. B Müller 
das Licht dieser Lampen mit dem WE. e ENG C 


zerstreuten natürlichen Tages- l —— Sas Weidenau-Siegl; 
licht nach Möglichkeit überein- Si Spezialwerk 

stimmt, ist es erforderlich, durch un 

sogenannte Tageslichtfilter den | Së z Blechverarbeitung 
Ueberschuß der roten und gelben 
Strahlen der gasgefüllten Glüh- 
lampen in dem Maße abzufiltrie— 
ren, daß das Spektrum dieses 
künstlichen Tageslichtes dem des 
natürlichen Tageslichtes gleich- 
kommt. Da nun diese Filter 


einen beträchtlichen Lichtverlust Ae ; Éent, ei 
hervorrufen, werden die Lampen d ae holten u 
. A ande 
mit Metallreflektoren versehen, ET rw 
die diesen I. ichtverlust aus- veer? 
gleichen, indem sie die nach oben fur 


und den Seiten fallenden Strahlen DRUCKREGLER 
der Glühlampen sammeln und FÜR DAMPFPUMPEN 
durch den Lichtfilter konzen- ge 
triert auf die beleuchtete Fläche 

werfen. Hieraus ergibt sich, daß 
diese Lampen ausschließlich als 
Tiefstrahler auf den Markt 
kommen, die also kaum für all- 
gemeine Raumbeleuchtung gce- 
eignet sind. Die Tageslic ht- 
Lampe G. m. b. H., Berlin 
SW 68, Alexandrinenstr. 135/136 


(Leipziger Herbstmesse: Aus- tür die g samte 


e 

en” 
stellungsgebäude Halle 5, Stand Papier: und fon” 
177), hat sich seit vielen Jahren aten 
für die Ausdehnung der künst- Spezial" Ges- 
lichen Tageslichtbeleuchtung spe- Cari Hisgen A ms a. Rb 


ee iken, Wo 
zialisiert. Russfabri ke det 1868 
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Dm Robert Hamann 
| Niederschlema Sa. 60 F 
HILL TTT TTTTTTTTTTTTE 7697776 
d Spezialität: — 
D 2 “ ,, 
1 jAlnstelwood's Hard solid o. Hund“! E 
d (Oel in Blöcken) | 
d l für die heißen Trockencylinder- 2 
l — und Kugelkocher - Zapfen — . 
| Hervorragend geeignet und vielfach SECH 
H ) rt Ee 
I ITT l 
j 2 Probeblöcke S ca. 5 kg M. 12.50 franco S 
1 2 
i / 
SE 
F 
LI 
— N 2 


B 
N eg ig 278 ` 


zum Trocknen nasser, beklebter und ge- 

strichener Pappen u. Papierbogen liefert für 

die gesamte Papier- u. Pappenindustrie, sowie 
für das graphische Gewerbe 

V. JOCREL, STOLPEN i. SA. 


F Br cuer 0 


Mantia n Teen 


Pirna 
GE 2 


Falz -Niederd n 


für Buchbindereien und Geschäftsbücherfabriken 


IN 


Spezialität seif 
1872 


KARL KRAUSE C. M. B. N. BERLI NSH 


= NINE 


Metallwerke Stadler LN. AU 


liefern 


TN 


Mf 


ø d 
ioii Holländermesser, Schaberklingen etc. 
o langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westf, 
thieber Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 
Eile are 
ù cs map Verstop“ | SMM 
in all. Ausführungen 1 Be 


und Dimensionen 
wie alle für die 


KOLLERGANGSTEINE 


Armaturen 
C. F. 
Pilz 


chemnitz 


» N "TU, 
LH 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
. bestem sächsischen Granit und 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Grundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


h armaturen- CS wl A 
j A 1 e 
N a 2 
) fabrik Pirnaer Schleifsteinwerke G.m.b. H., Pirna i. Sa. 
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Spezial-F arhe speziell farbige Packpapiere und Pappen 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 


bm 
LA 


Spezialfabrik hydraulischer Pressen 


Neustadt a. d. Haardt 
A 


Hydraulische 
Pressen 


„Original Häusser“ 


Asbestzementplattenpressen, 
Nass-, Pack-, Glätt-, Präge-, Ballen-, 
Viscosepressen usw. usw. 


Presspumpen 


„Original Häusser” 
für Hand- und Kraftbetrieb 


Asbestzementplattenpresse mit automatischer Druckregulierung 
mit ausfahrbarem Presstisch u. Hubzylinder 


1500000 kg Druckvermögen 
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Drahtseile 


für alle Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W. Kaniß G. m. b. H., Wurzen l. 5.) 
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In vollendetster Schlemmung und höchster, he 
Fabrikation allerfeinster Papiere, als Fülle 
Strelcherde verwendbar; vollkommene 


Ersatz für englisches Kaolin 
Offerte und Muster prompt erhältlich ae 
Vertretung für Deutschland: 


Emanuel Broudre 
Dresden-A / Uhlandstraße 3 
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Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Papiermaschine 
für Papiere mit einseitiger Glätte 


HERMANN FINCKH 
REUTLINGEN 


Papiermaschinen-Siebe 
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‚Poljzsıua Dessau HN: 


Kohlenstaub-Aufbereitungsanlagen 


mit Solomühlen - In- und Auslandspatente 


Über 5500000 kg Kohlenstaub täglich 


werden in den von mir gelieferten Anlagen vermahlen 


für Dampfkessel und sämtliche Industrieöfen 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
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Geschäftsbedingungen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten. 


Auf den Tag sind es genau 10 Jahre, daß die 
alten Geschäftsbedingungen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten vom 17. Juni 1915 durch die neuen 
Geschäftsbedingungen, die jetzt in der Hamburger 
Vorstandssitzung des Vereins beschlossen wurden. 
ersetzt worden sind. Die neuen Geschäftsbedin- 
Lungen trennen sich in einen allgemeinen Teil, der 
mehr die rechtlich- kaufmännische Regelung der ab- 
zuschließenden Lieferungsgeschäfte ins Auge faßt 
und einen besonderen Teil, der mehr die technische 
Seite behandelt. Diese Geschäftsbedingungen sind 
in ihrem Wortlaut mit dem Deutschen Papiergroß- 
händler-Verband in langwierigen Verhandlungen 
vereinbart worden und gewinnen dadurch eine be- 
sondere Bedeutung. Die Geschäftsbedingungen sind 
das Ergebnis jahrelanger Bearbeitung der Wünsche 
der Praxis, und wir wollen hoffen, daß sie sich in 
der Praxis allenthalben bewähren werden. Dazu ist 
es nötig, daß jedes Lieferungsgeschäft eines Papier- 
fabrikanten unter den neuen Geschäftsbedingungen 
abgeschlossen wird, daß also in jeder Auftrags- 
bestätigung ausdrücklsich die Geschäftsbedingungen 
zum Vertragsinhalt gemacht werden. Die neuen 
geschäftsbedingungen sind vom Verein Deutscher 
5 in Heftform herausgegeben und 

Art zum Preise von 0,30 M. für Mitglieder des Ver- 
Ge und 0,50 M. für Nichtmitglieder zu erhalten. 
ie neuen Geschäftsbedingungen lauten: 


A. Allgemeine Bedingungen. 


$ 1. Bestätigun ä ü i 
I. 8 g. Alle Aufträge bedürfen einer 
schriftlichen Bestätigung des Lieferwerks. Der 


Kaufvertrag kommt erst mit dieser Bestätigung zu- 
stande. Der Inhalt der Bestätigung ist ausschließ- 
lich maßgebend. — Mündliche Abmachungen sowie 
Abmachungen durch Fernsprecher oder Draht 
gelten ausnahmsweise als bindend, wenn dies aus- 
drücklich vereinbart wird. 

$ 2. Art der Lieferung. Erfüllungsort. Gegen- 
stand der Lieferung ist nur die eigene Erzeugung 
des Lieferwerks. — Erfüllungsort für die Lieferung 
ist die Fabrik. 

$ 3. Besondere Arten der Lieferung. Die Kosten 
der Abnahme und Versendung der Ware nach einem 
anderen Ort als dem Erfülungsort fallen von der 
Versandstation an dem Käufer zur Last. — Die 
Wahl des Versandweges und der Versandart bleibt 
dem Verkäufer überlassen. Willkürliche Abwei- 
chungen von der Gewohnheit der Fabrik sind aus- 
geschlossen. — Ist frachtfreie Lieferung vereinbart. 
so hat der Käufer die Fracht und die unmittelbar 
dazu gehörigen Nebenkosten zu verauslagen; er darf 
sie vom Rechnungsbetrage kürzen. Die Fracht wird 
nach den am Tage der Berechnung gültigen Fracht- 
sätzen vergütet. Jede Vermehrung der Frachtkosten 
durch nachträgliche Aenderung der Verfrachtungs- 
art, des Beförderungsweges, des Bestimmungsortes 
oder ähnlicher auf die Frachtkosten einwirkender 
Umstände hat der Empfänger zu tragen. — Fracht- 
ersparnis bei Aenderung des Bestimmungsortes oder 
anderer auf die Frachtkosten einwirkender Um- 
stände wird nicht vergütet. — Ist dem Abnehmer 
die nähere Bestimmung über Form, Maß oder ähn- 
liche Verhältnisse bei der Lieferung vorbehalten, so 
muß er sein Recht innerhalb vier Wochen vom Tage 
der Bestellung, bei Nacheinanderlieferungen von der 
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Fälligkeit der Teile an, ausüben. — Werden Waren 
vom Lager des Herstellers zur ausschließlichen 
Verfügung des Käufers bereitgehalten oder zur An- 
fertigung ohne Versandbestimmung verkauft (so- 
genannte Abrufposten), so hat der Käufer innerhalb 
6 Monaten nach der Auftragsbestätigung ab- 
zunehmen. 

SA Unmöglichkeit der Absendung. Ist die Ab- 
sendung der Ware wegen Wagenmangels, Strecken- 
sperre, behinderter Schiffahrt oder sonstiger Um- 
stände nicht möglich, so können die Waren für 
Rechnung des Käufers auf das Fabriklager genom- 
men werden. Die Ware wird dann berechnet. Der 
Verkäufer hat sie mit der Sorgfalt eines ordent- 
lichen Kaufmanns zu lagern und zu versichern. Die 
Einlagerung gilt als die Uebertragung des Eigen- 
tums an der Ware. 

$ 5. Lieferzeit. Wenn nicht feste Liefertermine 
vereinbart sind, beginnt die Lieferzeit mit dem Tage 
der Absendung der Auftragsbestätigung, sie endet 
mit dem Tage, an dem die Ware die Fabrik verläßt 
oder wegen Versandunmöglichkeit ($ 4) eingelagert 
wird. Verlangt der Käufer nach der Auftragsbestäti- 
gung Aenderungen des Auftrages, welche die An- 
fertigungsdauer beeinflussen, so beginnt die Liefer- 
zeit erst mit der Bestätigung der Aenderungen. — 
Wegen der Haftung für Lieferzeiten, die bestätigt, 
aber nicht innegehalten sind, wird auf $ 7 verwiesen. 

& 6. Gewährleistung wegen Mängel der Liefe- 
rung. Die Waren sind unverzüglich nach dem Ein- 
treffen am Bestimmungsort zu untersuchen und mit 
der Sorgfalt eines ordentlichen Kaufmanns zu be- 
handeln. Die Untersuchungspflicht besteht auch, 
wenn Ausfallmuster übersandt sind. Unterbleibt die 
Untersuchung, so haftet der Verkäufer für Mängel 
der Ware nicht. — Die Ware gilt als genehmigt, 
wenn eine Mängelrüge nicht innerhalb acht Tagen 
nach Eintreffen am Bestimmungsort an den Ver- 
käufer abgesandt wird. — Versteckte Mängel, die 
nach unverzüglicher Untersuchung nicht zu finden 
sind, dürfen nur dann gegen den Verkäufer geltend 
gemacht werden, wenn die Mängelanzeige innerhalb 
6 Monaten, nachdem die Ware die Fabrik verlassen 
hat, beim Verkäufer einläuft. — Ist die Lieferung 
mangelhaft, so ist der Käufer unter Ausschluß aller 
anderen Rechte nur befugt, Wandlung des Kaufver- 
trages, Minderung des Kaufpreises oder Lieferung 
einer mangelfreien Ware unter Rückgabe der ge- 
lieferten zu verlangen. — Statt dessen können 
Schadenersatzansprüche wegen Nichterfüllung nur 
dann geltend gemacht werden, wenn der Ware zur 
Zeit des Verkaufs eine ausdrücklich zugesicherte 
Eigenschaft fehlt. 

§ 7. Unmöglichkeit der Leistung (Lieferbefrei- 
ung). Der Verkäufer wird von der Verpflichtung 
zur Leistung sowie von der Innehaltung der Liefer- 
fristen durch alle Umstände befreit, die eine erheb- 
liche Betriebsstörung zur Folge haben, falls er diese 
Umstände nicht zu vertreten hat. Der Verkäufer 
hat dem Käufer von sich aus und auf Anfrage recht- 
zeitig zu erklären, daß er von dem Recht der Liefe- 
rungsbefreiung Gebrauch macht. 

§ 8. Verzug. a) Verzug des Käufers mit der 
Abnahme. Gerät der Käufer mit der Abnahme in 
Verzug, so stehen dem Verkäufer nach einer frucht- 
losen Fristfestsetzung von 14 Tagen die Rechte aus 
8 326 BGB. auf Rücktritt vom Vertrage oder Scha- 
densersatz wegen Nichterfüllung zu. Der Verkäufer 
hat aber auch das Recht, die Abnahme der Mengen, 
mit denen der Käufer sich im Abnahmeverzuge be- 
findet, zu verlangen, hat aber nicht die Pflicht, 
weitere Teile aus dem Abschluß noch zu liefern. — 
Das Gleiche gilt, falls der Käufer sich bei nur einem 
von mehreren Einzelaufträgen im Abnahmeverzug 
befindet. 

b) Verzug des Verkäufers mit der Lieferung. 
Ist der Verkäufer mit der Lieferung im Verzuge, 
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ohne daß ein Fall des $ 7 vorliegt, so muß der Käufer 
eine angemessene Nachlieferungsfrist bewilligen. 

$ 9. Erfüllungsort für die Zahlung. Art der 
Zahlung. Erfüllungsort für die Zahlung ist der Sitz 
des Verkäufers. — Wird vom Verkäufer eine andere 
Zahlung als Barzahlung zugelassen, so gehen alle 
daraus entstehenden Unkosten und Verluste zu 
Lasten des Käufers. — Der Verkäufer übernimmt 
keine Verbindlichkeiten dafür, daß Wechsel, Schecks 
und andere zahlungshalber gegebenen Papiere recht- 
zeitig vorgelegt oder zu Protest gegeben werden; 
er hat aber bei der Behandlung solcher Papiere die 
Sorgfalt eines ordentlichen Kaufmanns zu wahren. 

$ 10. Sicherstellung des Verkäufers. Wenn nach 
dem Abschluß des Vertrages in den Vermögensver- 
hältnissen des Käufers eine wesentliche Ver- 
schlechterung eintritt oder bekannt wird, durch die 
der Anspruch des Verkäufers auf Zahlung gefährdet 
wird, so kann der Verkäufer nach seiner Wahl so- 
fortige Vorauszahlung des Preises oder Sicherheits- 
leistung verlangen. — Wird dieser Forderung nicht 
entsprochen, so hat der Verkäufer auch das Recht 
des Rücktritts vom Vertrage. 

$ 11. Verzug des Käufers mit der Zahlung. 
Gegenüber einem fälligen Zahlungsanspruch darf ein 
Betrag nur insoweit zurückbehalten oder auf- 
gerechnet werden, als derartige Gegenrechte über- 
haupt in Anspruch genommen werden. Der den 
strittigen Betrag überschießende Teil der Forderung 
ist unbedingt zu zahlen. Der strittige Betrag selbst 
ist bei dem zuständigen Amtsgericht unverzüglich 
zu hinterlegen. Verfährt der Käufer nicht nach 
diesen Grundsätzen, so verwirkt er jedes Zurück- 
behaltungs- und Aufrechnungsrecht. — Bei Verzug 
des Käufers mit der Zahlung kann der Verkäufer 
mit einer angemessenen Nachfrist entweder ganz 
oder teilweise vom Vertrage zurücktreten oder 
Schadensersatz wegen Nichterfüllung verlangen. — 
Das gleiche gilt, wenn der Käufer sich bei nur einem 
von mehreren Einzelaufträgen im Zahlungsverzuge 
befindet. 

$ 12. Streitigkeiten. Bei allen Streitigkeiten ist 
eine gütliche Einigung anzustreben, gegebenenfalls 
durch Vermittlung der Fachvertretungen. — Es 
steht frei, in jedem Einzelfalle ein Schiedsgericht zur 
Entscheidung über die Streitigkeiten zu vereinbaren. 
— Wenn der Rechtstreit vor den ordentlichen Ge- 
richten zum Austrage kommt, so gilt als Gerichts- 
stand das für den Sitz des Klägers zuständige Amts- 
oder Landgericht. 


B. Besondere Bestimmungen. 


I. Auftragsbestätigung. 

1. $ 13. Papier wird nach Bogenzahl oder nach 
Gewicht verkauft. Die Berechnungsart, ob nach 
Bogen oder Gewicht, ist bei der Auftragsbestätigung 
festzulegen. — Die Abmessungen der Bogen sowie 
Breite und Durchmesser der Rollen sind in Zenti- 
metern anzugeben und Bruchteile von Zentimetern 
möglichst auf halbe Zentimeter abzurunden. — Die 
Stärke des Papiers ist anzugeben: 

a) bei Bogenpapieren, die abgezählt gehandelt 
werden, in Kilogramm für 1000 Bogen; 

b) bei Rollen- und nicht abgezählten Bogen- 
papieren in Gramm für den Quadratmeter. 
Bruchteile von Grammgewichten bleiben un. 

berücksichtigt; bei 1000-Bogen-Gewichten wird au 
halbe Kilogramm abgerundet. 

2. $ 14. Bei guten Papiersorten in mittleren 
Preislagen beträgt die Mendestmenge einer einheit- 
lichen Anfertigung 1000 kg, bei geringeren un 
billigen Sorten 2000 kg, bei hochwertigen Fein. 
papieren 500 kg. — Die Einheitlichkeit muß sich 
auf Stoff, Farbe, Glätte, Gewicht und Form beziehen. 


II. Sonderarbeiten. 


$ 15. 
bedingen einen Preisaufschlag. 


Alle Sonderarbeiten bei jeder Lieferung 


A 
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III. Berechnung der Verpackung. 

$ 16. Die Umschläge der Pakete, Riese und 
Rollen (bei Rollen auch die inneren Papphülsen), 
ebenso die üblichen Schutzauflagen im Ries werden 
mitgewogen und mitberechnet. Geringere Pack- 
papiere und gleichartige Tüten- und Einschlag- 
papiere sowie Briefumschlagpapiere werden roh für 
rein gewogen und berechnet. Dagegen werden Holz- 
rahmen oder Bretter und Eisenbänder vom Roh- 
gewicht abgezogen. — Kisten und seemäßige Ver- 
packung, zum Beispiel Zinkeinsätze, Faßpackung, 
Verwendung von Oeltuch, werden besonders be- 
rechnet. — Ballen von geringerem als dem üblichen 
Gewicht bedingen einen Aufschlag. 

IV. Mengenabweichung. 

$ ız. Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht, nachstehende Mehr- oder Minderliefe- 
rungen vorzunehmen: 

20 v.H. bei Mengen unter 1000 kg, 

15 v. H. bei Mengen über 1000 bis 2000 kg. 

10 v. H. bei Mengen über 2000 kg. 

Wird bei der Lieferung von Papieren nach be- 
sonderem Verfahren eine höhere Mindestmenge als 
1000 kg vereinbart ($ 14 Abs. I), so gilt der Spiel- 
raum von 20 v. H. bis zu Liefermengen von 3000 kg. 
— Bei Mengen über 10000 kg bleiben besondere 
Vereinbarungen vorbehalten. — Das Recht, mehr 
oder weniger zu liefern, hat der Verkäufer auch bei 
Lieferungen auf Grund von Mängelrügen, bei Ersatz- 
leistungen und ähnlichen Fällen. — Die zulässige 
Abweichung wird von der bestellten Menge oder 
wenn eine Mindest- und Höchstmenge in Auftrag 
gegeben worden ist, von der mittleren Menge be- 
rechnet. — Wird ein Auftrag in Teillieferungen aus- 
geführt, so kann der Verkäufer den Spielraum nach 
seinem Ermessen auf die einzelnen Lieferungen ver- 
teilen. Die letzte Teillieferung darf dadurch nicht 
unter die Mindestmenge ($ 14) sinken. 

V. Maßabweichung. 

$ 18. Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht auf nachstehende Maßabweichungen: 

a) unbeschnittene Papiere: ı v. H., wenigstens 
aber 5 mm in Breite und Länge nach oben, 
wobei diese Abweichung sich auch auf die 
einzelnen Bogen und Rollenbreiten unterein- 
ander beziehen kann, 

b) beschnittene Papiere: 2 mm 
Länge, 

c) Papiere mit abgepaßten Wasserzeichen: 5 mm 
in Breite und Länge, dabei dürfen die ab- 
gepaßten Wasserzeichen um 1% cm in ihrer 
Stellung und nach jeder Richtung im Papier 
verschoben sein, 

d) Papiere in rechtwinkligen Bogen: 2 mm Ab- 
weichung vom rechten Winkel nach jeder 
Richtung, 

e) Papiere in Rollen: 3 cm Schwankung nach 
oben oder unten im Rollendurchmesser, wobei 
10 v. H. der Gesamtlieferung in Restrollen mit 
kleinerem Durchmesser geliefert werden 
dürfen. 

Bei beschnittenen Papieren wird das Gewicht 
des unbeschnittenen Papiers berechnet, oder es tritt 
nach Wahl des Verkäufers ein Aufschlag von 
wenigstens 5 v. H. ein. 


VI. Gewichtsabweichung. 


I. $ 10. Bei allen Lieferungen hat der Ver- 
käufer das Recht auf nachstehende Gewichtsabwei- 
chungen: 


bis zu 10 v. H. Ueber- oder Untergewicht bei 
Seiden-, Paus-, Zeichenpapier mit Oberflächen- 
leimung sowie bei geklebten, gestrichenen und 

‚ anderen Sonderpapieren, 

bis zu 6 v. H. für geringes Packpapier, 

bis zu 4 v. H. für sonstige Papiersorten. 


in Breite und 
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Wird der Spielraum nach einer Seite hin aus- 
geschlossen, so hat der Verkäufer ein Recht auf Ge- 
wichtsabweichung in doppelter Höhe der an- 
gegebenen Hundertsätze nach der anderen Seite. — 
Die zulässige Abweichung wird von dem bestätigten 
Quadratgewicht oder, wenn ein Höchst- und Min- 
destgewicht vorgeschrieben ist, von dem mittleren 
Gewicht auf den Durchschnitt der Gesamtlieferung 
berechnet. 

2. $ 20. Liegen berechtigte ($ 19) Gewichts- 
abweichungen vor, so wird die zu berechnende 
Papiermenge wie folgt bestimmt: 

a) bei Berechnung des Papiers nach dem Gewicht 
ist die tatsächlich gelieferte Menge zu berech- 
nen, jedoch nicht mehr, als nach § 19 zulässig, 

b) bei der Berechnung des Papiers nach Bogen- 
zahl (Riespreis): Ein Uebergewicht erhöht den 
Preis nicht; ein Untergewicht gibt kein Recht 
auf Preisminderung. 

VII. Mängel. 


1. $ 21. Das Welligliegen des Papiers ist in der 
Regel kein versteckter Mangel. — Für geringfügige 
Abweichungen in der Stoffbeschaffenheit, Stoff- 
mischung, Leimung, Härte, Aufsicht, Durchsicht, 
Farbe, Oberfläche, Glätte, Reinheit und dergleichen 
haftet der Verkäufer nicht. — Bei Lieferungen mit 
bestimmten Stoffmischungen und Festigkeiten gelten 
Abweichungen bis zu 10 v. H. als geringfügig. — 
Für geringfügige Zählungsfehler, Auslesemängel 
und einige im obersten und untersten Ries der 
Ballen befindliche wellige Bogen haftet der Ver- 
käufer nicht. — Für Normalpapiere gelten in erster 
Linie die amtlichen Bestimmungen. 


2. § 22. Der Aschengehalt unbeschwerter 
(mineralfreier) Papiere darf 3 v. H. nicht über- 
steigen. — Bei beschwerten Papieren darf der 


Aschengehalt ein Drittel mehr oder weniger als die 
vereinbarten Hundertsätze betragen. 

3. 8 23. Bei holzfreien Papieren sind geringe 
Mengen verholzter Fasern. Holzschliff usw. bis 
5 v.H. zulässig. 

4. $ 24. Druck-, Dünndruck-, geringe Pack- und 
Tütenpapiere sind höchstens halbgeleimt. 

5. $ 25. Für die Beurteilung einer Lieferung im 
Falle einer Mängelrüge, auch wenn diese sich auf 
Mengenabweichungen (& 17), Maßabweichungen 
($ 18), Gewichtsabweichungen (S 19) gründet, ist 
nur der durchschnittliche Ausfall, nicht aber ein- 
zelne Rollen oder Rollenteile, Bogen, Pakete oder 
Ballen maßgebend. — Ein Mangel ist nicht gegeben, 
wenn einzelne Rollenteile oder Bogen im Gewicht 
um das Doppelte des zulässigen Spielraums (§ 19) 
oder mindestens 10 v. H. nach oben oder nach unten 
vom Durchschnitt abweichen. Die stärker vom 
Durchschnitt abweichenden Teile dürfen jedoch 
nicht mehr als 3 v.H. der Gesamtmenge betragen. 


VIII. Zweite Wahl. 


$ 26. Der einzelnen Lieferung darf bis 15 v. H. 
zweite Wahl gegen einen Preisnachlaß bis zu 
10 v. H. beigefügt werden. Als zweite Wahl gelten 
Teile einer Anfertigung, die in Stoffbeschaffenheit, 
Stoffmischung, Leimung, Härte, Aufsicht, Durch- 
sicht, Farbe, Oberfläche, Glätte, Reinheit und Ge- 
wicht von der Durchschnittslieferung mehr, als nach 
vorstehenden Bestimmungen zulässig, abweichen. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten E.V. 

Nr. 27. Handels verkehr mit Polen. 
Wechsel zahlungen aus Polen. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der Deut— 
schen Industrie.) 

Wie bekannt, hat die polnische Staatsbank zur 
Stützung des Zloty-Kurses seit einiger Zeit die Zu— 
teilung von ausländischen Valuten stark ein- 
geschränkt und eine Repartierung bis auf 15 Prozent 
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vorgenommen. Auf diese Weise wird dem polnischen 
Importeur die Beschaffung der für die Zahlungen 
nach dem Auslande erforderlichen Devisen er- 
schwert; im freien Handel sind Devisen in Polen 
nur zu einem erheblich über dem amtlichen Kurs 
liegenden Betrag erhältlich. Vielfach wird von 
seiten der polnischen Abnehmer diese Maßnahme 
der polnischen Staatsbank vorgeschützt, um einen 
Aufschub von fälligen Zahlungen zu begründen oder 
um an Stelle einer Zahlung in Valuten eine Zahlung 
in Zloty zu leisten. Da hierbei der künstlich ge- 
stützte amtliche Warschauer Kurs zugrunde gelegt 
wird, entsteht aus einer Zahlung in Zloty für den 
Empfänger ein erheblicher Verlust gegenüber der 
Zahlung in stabiler Währung. Der Reichsverband 
empfiehlt unter diesen Umständen, bei der Ge- 
währung von Krediten an polnische Firmen beson- 
dere Vorsicht zu üben, da von unzuverlässigen Ab- 
nehmern diese Schwierigkeiten in weitem Umfange 
zu Verzögerungen der Zahlungen ausgenutzt 
werden. 

Nach § 40 der polnischen Wechselordnung ist 
eine Zahlung von in Polen zahlbaren Wechseln, 
auch wenn sie nicht auf polnische Währung lauten, 
dennoch in Zloty zulässig, sofern nicht im Wechsel 
selbst die Klausel enthalten ist, daß in effektiver 
ausländischer Währung zu zahlen ist. Der Reichs- 
verband empfiehlt daher, bei der Hereinnahme von 
Wechseln aus Polen darauf zu achten, daß der Vor- 
behalt effektiver Zahlung in stabiler Währung in 
den Wechsel aufgenommen wird. 

Allerdings ergeben sich auch in diesem Falle 
große Schwierigkeiten bei der Eintreibung von 
Zahlungen. Obgleich hier die Möglichkeit der 
Zahlung in polnischer Währung nach Artikel 40 der 
polnischen Wechselordnung für den polnischen 
Schuldner nicht besteht, weigert sich dieser 
meistens, seiner Verpflichtung zur Zahlung in 
stabiler Währung nachzukommen, indem er seine 
Weigerung mit tatsächlicher Unmöglichkeit be- 
gründet. Gewöhnlich wird geltend gemacht: 

I. Der Schuldner sei zur Beschaffung der not- 
wendigen Devisen an der schwarzen Börse in 
Warschau nicht in der Lage, da an der schwarzen 
Börse größere Beträge nicht aufzutreiben seien. 
Diese Anwendung trifft zu, da es tatsächlich schwer 
ist, im Freihandel größere Beträge aufzutreiben. 

2. Die Beschaffung von Devisen an ausländischen 
Börsen sei infolge der polnischen Devisenverordnung 
nicht möglich. Auf Grund derselben werde nur die 
Erlaubnis erteilt, soviel Zloty ins Ausland auszu- 
führen, als diese bei Zugrundelegung des amtlichen 
Warschauer Kurses der effektiv in Devisen zu 
zahlenden Summe entsprechen. Da der Zloty an 
sämtlichen ausländischen Börsen ein Disagio zeige, 
sei es auf Grund dieser Bestimmung unmöglich, im 
Auslande Devisen zu kaufen. 

Diese Einwendung trifft nicht zu, da eine der- 
artige Bestimmung der Devisenverordnung nicht 
besteht. Der polnische Schuldner erhält gegen Vor- 
lage der Faktura und der Zollpapiere Ausfuhr- 
freiheit, für denjenigen Betrag von Zlotynoten, der 
ihn in die Lage versetzt, an einer ausländischen 
Börse nach den dort notierten Kursen die erforder- 
liche fremde Valuta zu beschaffen. — Soweit der 
Schuldner gewillt ist, seinen Verpflichtungen nach- 
zukommen, ist somit eine Beschaffung der not- 
wendigen Auslandsvaluten sehr wohl möglich. 


Außerdem weist der Reichsverband darauf hin, 
daB nach § 13 der polnischen Devisenverordnung 
die Versendung von Wechseln, Schecks, Akkredititen 
usw. ins Ausland ohne Genehmigung der zuständigen 
Finanzbehörde verboten ist. Wechsel und Schecks 
werden daher nur eingelöst, wenn sie den Vermerk 
der polnischen Finanzbehörde tragen, daß die Ver- 
sendung ins Ausland genehmigt ist. Es ist daher 
bei allen Wechseln darauf zu achten, daß dieser 
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sonst bei der Einlösung Schwierigkeiten ergeben. 
Vermerk auf den Wechseln sich befindet, da sich 


Nr. 28. Gesc häftsreisende in Ungarn. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der Deut- 
schen Industrie.) 


Deutsche Geschäftsreisende genießen in Ungarn 
vollkommene Geschäfts- und Bewegungsfreiheit, ab- 
gesehen von dem für sämtliche Ausländer bestehen- 
den und zur Vermeidung von Weiterungen genau zu 
beachtenden Meldezwang. 

Zur Einführung von Warenmustern ist eine Ein- 
fuhrbewilligung nicht erforderlich, weil auch die 
Einfuhr von Waren im allgemeinen seit dem 
I. Januar 1925 vollkommen frei ist. Die wenigen 
Ausnahmen (Waffen usw.), welche aus Gründen der 
Sicherheit des Staates, des Sanitätswesens, vete- 
rinär-polizeilichen und dergleichen Gründen, nur mit 
Bewilligung und unter gewissen Bedingungen und 
Kontrollen eingeführt werden dürfen, kommen hier 
nicht in Betracht. 

Es empfiehlt sich, eine von der zuständigen 
deutschen Handelskammer ausgestellte Bescheini- 
gung mitzunehmen, daß der betreffende Geschäfts- 
reisende tatsächlich im Auftrage einer deutschen 
Firma reist und Warenmuster mit sich führt. Die 
Warenmuster und auch die Anzahl der Koffer usw. 
sind in einwandfreier Weise genau zu beschreiben 
(Warenmuster, Musterkollektionen), wobei zu be- 
scheinigen ist, daß es sich wirklich um Warenmuster 
handelt. Natürlich müssen die Muster von einer 
Beschaffenheit sein, die keinen Zweifel aufkommen 
läßt, daß es sich tatsächlich bloß um Muster handelt. 
Bei Schuhen, ebenso bei Handschuhen, Strümpfen 
usw. wird es daher genügen, wenn bloß je ein Stück 
und nicht ganze Paare, bei Parfums nur das kleinste 
Format, nicht aber große Flakons mitgenommen 
werden. Außerdem empfiehlt es sich, eine von der 
Firma selbst ausgestellte Konsignationsliste in zwei 
Exemplaren dem Geschäftsreisenden mitzugeben. 
damit derselbe nachweisen kann, daß die Waren von 
der Firma stammen, für welche er reist. l 

An die ungarische Grenze bzw. zur ungarischen 
zollbehördlichen Behandlung gelangt, muß der Ge- 
schäftsreisende, ohne eine diesbezügliche Aufforde- 
rung abzuwarten, dem Zollorgan die Mitteilung 
machen, daß er Warenmuster mitführt und dabeı 
auch sogleich die obenerwähnte Bescheinigung un 
Konsignationsliste vorweisen, Die ungarischen Zoll- 
organe und im Endergebnis die auf den Budapester 
Eingangsbahnhöfen befindlichen Zollexposituren 
revidieren und identifizieren die Warenmuster un 
berechnen gleichzeitig den entfallenden Zoll, als 
würde es sich nicht um Muster handeln. Der ent- 
fallende Zollbetrag muß sodann im Zollamte als 
Zollkaution hinterlegt werden. Es empfiehlt sich 
daher, daß die Geschäftsreisenden die für die Zoll- 
kaution nötigen Beträge mitführen. (Einwechse- 
lungsmöglichkeiten von fremden Geldsorten be- 
stehen auf jedem Bahnhofe.) Die Hinterlegung der 
Zollkaution erfolgt übrigens in der Regel im Haupt- 
zollamt, so daß Einwechslungsmöglichkeiten auch 
bei den Banken bestehen. Die hinterlegte Zoll- 
kaution wird dem Geschäftsreisenden wieder er- 
stattet, wenn er die Muster aus dem ungarischen 
Zollgebiet wieder ausführt. , 

Die deutschen wie überhaupt die ausländischen 
Geschäftsreisenden sind, wenn sie geschäftliche 
Tätigkeit in Ungarn ausüben, erwerbssteuerpflichtig. 
Der Reisende hat über den reinen Erwerb, also uber 
seine Verdienstprovision, abzüglich seiner Auslagen. 
der Steuerbehörde einen Nachweis vorzulegen. 
worauf die Steuer mit 5% des reinen Erwerbs be- 
messen wird und sodann in dieser Höhe zu ent. 
richten ist. In der Regel erfolgt allerdings keinerlei 
Besteuerung außer bei längerem Aufenthalt oder 
wenn die Steuerbehörde durch die Presse, Reklame 
zettel usw. von der Anwesenheit des Reisenden 
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Kenntnis erhält; doch setzt sich der Reisende evtl. 
durch Unterlassung der Nachweisführung, ins- 
besondere bei längerem Aufenthalt, außer der Be- 
steuerung auch noch Geldstrafen aus. 

Der Rechtsbeistand der Deutschen Gesandt- 
schaft, Herr Dr. Paul Kornhauser, Budapest IV, 
Eskü-ut 5, hat sich bereit erklärt, deutschen Ge- 
schäftsreisenden, die Schwierigkeiten irgendwelcher 
Art bei der Zollbehörde oder bei der Nachweis- 
prüfung ihrer hiesigen Tätigkeit zwecks Steuer- 
zahlung haben, ohne Anrechnung von Anwalts- 
kosten zur Seite zu stehen. Auch ist den Geschäfts- 
reisenden Gelegenheit gegeben, in solchen Fällen 
sich auf der deutschen Gesandtschaft näher zu 
informieren. 


Nr. 29. Finnie & Co. in Glasgow. Mit- 
teilung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie.) 

Der Reichsverband hat Anlaß, seine Mitglieder 
zu bitten, sich vor bindenden Vereinbarungen mit 
obengenannter Firma mit seiner Auskunftsstelle ın 


Verbindung zu setzen. 


Handelspolitik. 


Polen. Die am ı. August abgelaufene Ver- 
ordnung vom 11. April mit Wirkung vom 24. April 
dieses Jahres über Zollnachlässe (s. Nr. 20) für zahl- 
reiche Positionen des polnischen Zolltarifs vom 
26. Juni 1924, darunter für Holzschliff, Zellstoff, 
Zeitungsdruckpapier und Druckpapier für soziale 
und staatliche Institutionen (Pos. 176 2a und b; 4a 
und b; ferner 177 5a und b, 6a und b und 11 a) ist 
auf Beschluß des polnischen Ministerrates nicht 
mehr verlängert worden. Es finden also ab ı. August 
durchweg die Sätze des polnischen Zolltarifs auch 
für die bisher durch Zollnachlässe von 20 bis 90 % 
begünstigten Positionen Anwendung, und zwar nicht 
nur gegenüber Deutschland, sondern gegenüber 
allen Staaten. Die Möglichkeit besteht aber, daß 
Polen auf dem Verordnungswege von Fall zu Fall 
Waren anderer Länder die bisherige Ermäßigung 
weiter gewährt. Gegen eine derartige Differenzie- 
rung würde gegebenenfalls deutscherseits energisch 
Einspruch erhoben werden. 

Die polnische Regierung hat ferner ihre Einfuhr- 
verbote vom 20. Juni und 13. Juli (s. Nr. 28 und 30), 
die für deutsche Erzeugnisse erlassen waren, auf alle 
Staaten ausgedehnt. jedoch mit der Möglichkeit der 
(Gewährung von Kontingenten in Höhe der bis- 
herigen Ausfuhr nach Polen. Für Deutschland ändert 
sich hierdurch voraussichtlich nichts an dem bis- 
herigen Zustande, da anzunehmen ist, daß von der 
Erteilung von Einfuhrbewilligungen für deutsche 
Waren grundsätzlich kein Gebrauch gemacht werden 
wird, sofern dies nicht im Interesse der polnischen 
Wirtschaft selbst liegt. Anträge auf Erteilung von 
Finfuhrbewilligungen sind durch den polnischen Ab- 
nehmer an das polnische Handelsministerium zu 
richten. 

Erzeugnisse des Papierfaches sind bekanntlich 
nicht durch die fraglichen Einfuhrverbote betroffen. 

Die unterbrochenen deutsch-polnischen Handels- 


vertragsverhandlungen werden voraussichtlich am 
ı5. September in Berlin wieder aufgenommen 
werden. 

Der von den Delegationen gemeinsam auf- 


Lestellte Vertragsentwurf ist nur kurzfristig. 
A Spanien. Wie schon berichtet wurde, ist auf 
‚rund der deutscherseits erfolgten Kündigung des 
deutsch-spanischen Handelsvertrages damit zu rech- 
nen, daß mit dem 16. Oktober d. J. bis zum Abschluß 
und zur Ratifizierung eines neuen Handelsvertrages 
zwischen beiden Ländern ein vertragloser Zustand 
a = deutschen Einfuhrwaren werden also 
CH 16, ktober ab den Zollsätzen des I. Tarifs 
aximaltarif) und nicht wie bisher denen des 


1035 — pergamentiert 


II. Tarifs des spanischen Zolltarifs vom 16. Februar 
1922 unterworfen sein. Darüber hinaus waren durch 
den deutsch-spanischen Handelsvertrag für Fliegen- 
papier (aus Pos. 1031) und Zigarettenpapier in 
Lagen (Pos. 1058) besondere Zollbindungen erfolgt. 
Ein Auszug aus dem spanischen Zolltarif, das 
Papierfach betreffend, folgt nachstehend. 


Auszug aus dem spanischen Zolltarif 
vom 16. Februar 1922. 


Zollsatz 
Nr. des s Erster Zweiter 
Tarifs Gegenstände Tarif Tarif 
Peseten Peseten 
per 100 kg 
7. Klasse. Papier- und Papier- 
waren. I. Gruppe. — Rohstoffe. 
Holzmasse: 
1021 — mechanische 3.— 1.— 


1022 — chemische (Cellulose) i ü , 0,30 0,10 


1023 Abfälle von Papier, Pappe und 
Tauwerk, Altpapier und 
Faserstoffe in Bruchstücken 

1024 Alte Lumpen aus pflanzlichen 
Faserstoffen, zur Papier- 
herstellung . RR 
2. Gruppe. — Papier, roh. 

Maschinenpapier zum Schreiben, 
Drucken und Einpacken, 
nicht beschnitten, weiß oder 
farbig, glatt oder gerippt, 
geglättet oder nicht: 

1025 — im Gewichte bis einschl. 20 g 
auf 1I1gmgmgsœ . 

1026 — von der natürlichen Farbe 
der Masse, weder gebleicht 
noch geglättet, im Gewichte 
von weniger als 20 g auf 
1 qm, und Papier zum Ein- 
wickeln von Früchten . 

1027 — im Gewichte von 21 g und 
darüber, mehr als 40 v. H. 
mechanische Holzmasse ent- 
haltend be E Br, 

1028 — mehr als 10 v. H. und we- 
niger als 4o v.H. mecha- 
nische Holzmasse enthaltend 

1029 — weniger als 10 v. H. mecha- 
nische Holzmasse enthaltend 
sowie ohne mechanische 
Holzmasse 

Papier: 

1030 — von jedem Gewicht oder 
jeder Farbe, mit durch- 
scheinenden Wasserlinien 
oder Wasserzeichen 

1031 Andere rohe Papiere, in anderen 
Tarifnummern nicht beson- 
ders genannt*) 


3. Gruppe. — Bearbeitetes 
Papier. 


0,25 


0.30 


150, — 


20,— 


25,— 


1 13.— 45,— 


65.— 


165,.— 66,.— 


Papier: 
1032 — weiß oder farbig, beschnit- 
ten, von beliebigem Gewicht 
1033 — mit Gelatine geleimt oder 
sogenanntes Leinen- oder aus- 
gefranstes Papier, mit der 
Hand oder der Maschine her- 
gestellt und nach der Her- 
stellung geleimt . . . .. 
1034 — mit dem Apparat Diana her- 
gestellt und ähnliche, deren 
Masse besondere Fasern oder 
Phantasiefarben hat. 


210,— 70.— 


125, — 
135, — 


50,.— 
54.— 
Fliegenpapier 


*) Deutscher Vertragssatz für 


= 55 Peseten. 
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Zollsatz 
Erster Zweiter 
SA Gegenstände Tarif Tarif 
Peseten Peseten 
per 100 kg 
1036 — paraffiniert e a we e e a e E 65, — 
1037 — mit im Trockenverfahren 
eingepreßten Zeichen oder 
mit Nachahmung von Spitzen 
und Zacken . I kg 3.— 0,90 
1038 — einfach geteert. . . . Z200, — 40.— 
1039 — geteert und auf der Innen- 
oder Außenseite mit dünnen 
Geweben, aus Baumwolle, 
Jute oder ähnlichen Spinn- 
stoffen überzogen . 180, — 60,— 
1040 — nicht geteert, mit Geweben 
aller Art gefüttert . 205,— 75.— 
1041 — Pergamentpapier oder Papier 
aus Zellulose, die mit 
Schwefelsäure behandelt und 
dann mit basischen Erzeug- 
nissen gewaschen ist, kristall- 
und glasähnliches Papier . 163.— 65.— 
1042 — Sandpapier an e 120,— Ae 
1043 — Schmirgelpapier . 150. — 50.— 
1044 — auf einer oder beiden Seiten 
mit mineralischen Stoffen 
überzogen, matt oder glän- 
zend gemacht. . 100.— 40,— 
1045 — mit Holzblättchen überzogen 300, — 60,— 
1046 — mit Metallblättchen oder Me- 
tallpulver überzogen oder 
mit durch galvanische Ver- 
fahren hergestelltem Ueber- 
zung 180,.— 60.— 
1047 — mit Ferroprussiat und gallus- 
saurem Eisen behandelt 1 kg 3.75 1,25 
1048 — Karbonpapier (Kohlepapier) 
und andere sympathetische 
oder verwandte Papiere zum 
Kopieren 11 kg E 4.— 
— und Pappe, albuminiert oder 
mit irgendeinem Ueberzug, 
für photographische Zwecke: 
1049 — — lichtempfindlich . ıkg 6,50 2,— 
1050 — — nicht lichtempfindlich ı kg 2,65 0,66 
1051 — Tapeten in Rollen: 
— — auf natürlichem Unter— 
grund gedruckt . .. . . 1I180.— 60.— 
1052 — — auf mattem oder glänzen- 
dem Untergrund gedruckt 360.— 120.— 
1053 — — mit Gold, Silber. Wolle, 
Glas und ähnlichen Stoffen 
gedruckt S EEE 450.— 150, — 
1054 — auf Punkturspitzen einge- 
stochen, zu Blumen ausge- 
schnitten, gefältelt zu Later— 
nen. Lampenschirmen und 
anderen ähnlichen Waren 
ıkg 4.— 1,20 
1055 — Papiergarn . . . 1 kg 4.— 1,30 
1056 — Papiergewebe im Stück ıkg 5.— 1,50 
1057 — Papiergarnsäcke ap 1 kg 2,25 0,75 
1058 — andere Waren mit einer 
Grundlage von Papiergarn 
oder Papiergewebe, in ande- 
ren Tarifnummern nicht be- 
sonders genannt 500,— 175,— 
— Zigarettenpapier: 
1059 — — aufgerollt (Bobinen) oder 
in Blättchen für Büchelchen 
zugeschnitten . Ikg 4.— 1,50 
1060 — — in Lagen“) . tkg 6, — 2,25 
1061 — Musiknotenpapier ; 500, — 150,— 
*) Deutscher Vertragssatz = 2 Peseten. 
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Zollsatz 
Erster Zweiter 
ie Gegenstände Tarif Tarif 
Peseten Peseten 
per 100 kg 
— geschnitten: 
1062 — — in Streifen von weniger 
als 18 mm Breite . Ikg 3.— 1.— 
1063 — — in Rollen von 18—30 mm 
Breite „ a < 2,40 080 
1064 — in Beuteln oder Tüten, auch 
mit Aufschriften . 300,— 100,— 
Kartonpapier: 
— unbearbeitet und ohne Ueber- 
zug: 
1065 — — in einer Größe von 50 
65 cm und darüber. . . . 125,— 50.— 
1066 — — von geringerer Größe und 
Leinenpapier, handgeschöpft 163.— 65.— 
1067 — mit Ueberzug, gaufriert oder 
nicht gaufriertt . . . . . .  160,— 180.— 
1068 — geformt zu Gegenständen 
. . 200,— 100,— 


aller Art. 


Bericht der Sterbekasse 
des Hilfsvereins für die deutsche Papierindustrie 
e. V. 
Geschäftsjahr 1924. 

a) Bewegung des Mitglieder- und 
Versicherungsbestandes. Von 919 Mit- 
gliedern, die am 8. April 1924 (dem Tage des Wie- 
deraufbaues der Kasse) vorhanden waren, haben 5% 
(= 64 ) ihren Beitritt zur Umwandlung vollzogen. 


in Kl. I mitſin KI II mit 


Zusammen | GM. 100.-— | GM. 150 — 

Bestand 10 
am 8. 4. 1924 Sterbegeld Sterbege 

590 Mitgl. | 315 Mitgl. | 281 Mitgl 


GesamteVersicherungssumme an Sterbegeld GM. 73650 


SE 4 Mitgl. o Mitgl. 4 Mitgl. 


Tatsächliche | | 

Bestandzahl | 600 Mitgl. 315 Mitgl. | 285 Mitgl. 
Abgang 

durch Tod 7 i 4 S KE 

Best. a Ende | 

d. Gesch.-J. | 593 Mitgl. 311 Mitgl. 282 Mitgl. 


Gesamte Versicherungssumme am Ende des Ge- 
schäftsjahres 73 400 GM. 

b) Beitragszahlung. Die 
ten an Beiträgen 4198,40 GM. 

c) Sterbegeld wurde an die Hinterbliebenen 
unserer Mitglieder ausgezahlt: Baldauf, Nennig- 
mühle (Mitgl.-Nr. 55), gestorben am 15. 10. 24 
100 GM.; Hasenstab, Frankfurt (Mitgl.-Nr. 210), ge 
storben am 14. 10. 24, 150 GM.; Rohl, Freiburg 
(Mitgl.-Nr. 315), gestorben am 27. 11. 24, 150 6 
zusammen 400 GM. 

Weiter sind innerhalb der Wartezeit verstorben: 
Kappmeyer, Hameln (Mitgl.-Nr. 596), gestorben aM 
8. 7. 24, zurückgezahlte Beiträge 2,90 GN. May- 
bach, Okriftel (Mitgl.-Nr. 389), gestorben am 27. , 
24, zurückgezahlte Beiträge 6,10 GM.; Sutter, Godes- 
berg (Mitgl.-Nr. 293), gestorben am 7. 8. 24, zurück- 
gezahlte Beiträge 11.95 GM.; Meyer, Borstendorf 
(Mitgl.-Nr. 46), gestorben am 7.8. 24, zurückgezahlte 
Beiträge 7,75 GM.; zusammen 28,70 GM. In diesen 
4 Todesfällen bestand nach § 20° der Satzung elt 
Anspruch auf Sterbegeld nicht, nur war der gezahlte 
Jahresbeitrag zurückzuerstatten. 

Auf Vorschlag des Herrn Direktor F. 
Leipzig, wurde am 6 2. 1925 mit Genehmigung 


Mitglieder zahl- 


Rie del. 
des 
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Reichsaufsichtsamtes für drei innerhalb der Warte- 
zeit verstorbene Mitglieder das satzungsgemäße 
Sterbegeld (nach Abzug der gezahlten Beiträge) aus 
der bestehenden Rücklage entnommen und den Hin 
terbliebenen zugesandt. 

d) Kassenabrechnung. I. Einnahmen: 
„Sicherheitsstock“ (5000 GM.), aufgebracht von 
nachstehenden Firmen: Chemnitzer Papierfabrik zu 
Einsiedel 300 GM.; Wiede's Papierfabrik, Rosenthal, 
100 GM.; Heidenauer Papierfabrik A.-G., Heidenau, 
100 GM.; Papier- und Zellstoff- Fabrik, Feldmühle, 
100 GM.; Fa. Hugo Hoesch, Königsstein, 1oo GM.; 
Patentpapierfabrik zu Penig 300 GM.; Papierfabrik 
München-Dachau 100 GM.; Fa. Hugo Hartig, Ham- 
burg, 100 GM.; Papierfabrik A.-G., Aschaffenburg, 
soo GM.; Zellstoff- Fabrik, Mannheim-Waldhof. 
250 GM.; Papierfabrik Weißenborn 100 GM.; Cellu- 
lose-Fabrik Hirschberg 30 GM.; Holzstoff- und Pa- 
pierfabrik Niederschlema 100 GM.; Fa. F. E. Wei- 
denmüller A.-G., Dreiwerden, 100 GM.; Thode’sche 
Papierfabrik A.-G., Hainsberg, 100 GM.; Fa. Leon- 
hardt Söhne, Crossen, (oo GM.; Papierfabrik Unter- 
kochen 200 GM.; Fa. Hoesch & Co., Pirna, 500 GM.; 
Fa. Chr. Braun, Rochsburg, 100 GM.; Fa. O. Elsner, 
Berlin, 20 GM.; Fa. C. G. Schönherr, Borstendorf, 
100 GM.; Fa. Siegel & Haase, Grünhainichen, 50 
GM.; H. & A. Gratenau, Hamburg, 250 GM.; J. H. 
Eppen A.-G., Winsen, joo GM.; Kübler & Niet- 
hammer, Kriebstein, 300 GM.; Rich. Berger, Wol- 
kenburg, 100 GM.; Papierfabrik Sacrau G. m. b. H., 
Breslau, 50 GM.; Papierfabrik Sebnitz A.-G., Sebnitz, 
100 GM.; Koholyt A.-G., Berlin, 300 GM.; Herr 
Kommerzienrat Offenheimer, Okriftel, 100 GM.; 
Papierfabrik Reisholz A.-G., Düsseldorf, 250 GM. 
Mitglieder-Beiträge 4198,40 GM. Zinsen (Anleihe-, 


II. Ausgaben. Sterbegelder 400 GM.; für nom. 
3000 GM. A.-G. Sächs. Werke, Goldanleihe à 95 % 
2850 GM.; Zurückgezahlte Mitglieds-Beiträge an 
Hinterbliebene Gestorbener 28,70 GM.; an die Un- 
terstützungskasse für Kassenführung, Drucksachen, 
Briefgelder (10% der vereinnahmten Mitglieds-Bei- 
träge § ı6? der Sterbekassensatzung) vergütet 419 
GM.; Sonstiges 10,20 GM.; zusammen 3707,90 GM. 

Abschluß. 9604,65 GM. Einnahmen, ab 3707,90 
GM. Ausgaben, bleibt 5896,75 GM. Bestand per 1. Ja- 
nuar 1925. Dieser wird nachgewiesen in 2242,15 GM. 
Sparbuch Allgemeine Deutsche Credit- Anstalt; 
2276,80 GM. Sparbuch Gewerbebank Chemnitz; 
1377,80 GM. Sparbuch Chemnitzer Sparkasse; zu- 
sammen 5896,75 GM., Summa wie oben. Dazu kom- 
men noch: 2850 GM. für die nom. 3000 GM. A.-G. 
Sächs. Werke Goldanleihe & 95% und die zu An- 
fang April 1925 zur Auszahlung kommenden 75 GM. 
10% Zinsen für die 3000 GM. Sachsenwerk-Gold- 
anleihe auf die Zeit vom 1. 10. bis 31. 12. 1924. 

e) Kassenprüfung. Bücher und Belege 
geprüft und in Ordnung befunden. Die nachgewie- 
senen Vermögensbestände an Bank- und Spar- 
kassenbücher, sowie die Goldanleihe der Sächs. 
Werke waren in Wirklichkeit vorhanden. 

Chemnitz, den 25. April 1925. 

Die Kassenprüfer: E. Reichel, Fritz Klemm. 

f) Schlußbemer kung. Möchte das neue 
Jahr wieder einen größeren Zuwachs von Mit- 
gliedern aufweisen; wir bitten, dafür zu werben im 
Interesse der Angestellten unseres Faches. 

Allen denjenigen, die zu dem Sicherheitsstock 
der Sterbekasse mit beigetragen haben, sei auch an 
dieser Stelle nochmals herzlichst gedankt. 

Penig, Chemnitz, den 27. April 1925. 


Bank- und Sparkassenzinsen) 406, 25 GM. Zusam- Der Vorstand des Hilfs vereins. 
men 9604,65 GM. (Schluß folgt.) 
Vermögenssteuer. 


Von Dr. F. Schulze. 


Wenn wir bei dem Bericht über die Reichs- 

finanzreform 1925 mit der Vermögenssteuer be- 
ginnen, so beruht das auf der Erkenntnis, daß die 
Vermögenssteuer als einzige Steuer auch nach der 
Stabilisierung der Mark forterhoben wurde, sich 
somit jeder Inhaber eines Gewerbebetriebes mit 
den Vorschriften des Vermögenssteuergesetzes zu 
allermeist hat befassen müssen. Das Einkommen- 
steuergesetz und Körperschaftssteuergesetz war 
zwar formell noch vorhanden, trat aber durch die 
Vorauszahlungsvorschriften fast völlig in den Hinter- 
grund auch für 1925. 
Das Vermögenssteuergesetz ist nur zu verstehen 
ım Zusammenhalt mit dem Reichsbewertungsgesetz, 
so daß wir unsere Ueberschrift ohne weiteres dahin 
erweitern müssen, daB wir die maßgebenden Vor- 
schriften des Reichsbewertungsgesetzes mit in den 
Kreis unserer Betrachtungen ziehen. Eine Ver- 
mögenszuwachssteuer wird bis zum 31. Dezember 
1928 nicht erhoben. 

Der Tarif der Vermögenssteuer geht von einer 
Stufe von 5% o des auf volle Hundert nach unten 
abgerundeten Vermögens aus. Noch nicht ver- 
mögenssteuerpflichtig ist ein Vermögen bis 5000 
Reichsmark. Unbeschränkt vermögenssteuer- 
pflichtige Personen haben gewisse Freigrenzen für 
die Vermögenssteuer. 

Vermögen bis 10000 RM. wird nicht besteuert, 
wenn das letzte Jahreseinkommen 3000 RM., bei 
zwei Kindern 4000 RM., bei drei und vier Kindern 
5000 RM und bei mehr als vier Kindern 6000 RM. 
nicht überstiegen hat. Bedürftigen Personen wird 
ein Vermögen von 20000 RM. bei einem Ein- 
kommen bis 5000 RM. und von 30000 RM. bei einem 
Jahreseinkommen bis 4000 RM. nicht besteuert. 


Soweit die Freigrenzen nicht eingreifen, treten 
Vermögenssteuerermäßigungen ein, und zwar wenn 
das abgerundete Vermögen 

a) 10000 RM. nicht übersteigt, auf 2%, 
b) 10000 RM., aber nicht 25000 RM. übersteigt, 

auf 3% 0, 

c) 25 000 RM., aber nicht 50000 RM. übersteigt, 
auf 4 °/oo. 

Anderseits sollen die großen Vermögen schärfer 
besteuert werden. Die Vermögenssteuer erhöht 
sich, wenn das abgerundete Vermögen 

250000 RM., aber nicht 500000 RM. übersteigt, 


auf 5,5 v. T., 
560000 RM., aber nicht 1000000 RM. übersteigt, 
auf 6 v. T. 
1000000 RM., aber nicht 2500000 RM. übersteigt, 
auf 6,5 v. T., 
2500000 RM., aber nicht 5000000 RM. übersteigt. 
auf 7 v. T., 


5000000 RM übersteigt, auf 7,5 v. T. 

Der Höchstsatz für ein Vermögen, das der 
Ertragsbesteuerung durch Länder und Gemeinden 
unterliegt, beträgt 5% g. Man wollte namentlich die 
Betriebsvermögen vor einer allzu starken Belastung, 
die die Betriebe unproduktiv machen müßte, 
schützen. Für die Vermögenssteuerveranlagung im 
Kalenderjahr 1925 und 1926 finden die Erhöhungs- 
bestimmungen des Tarifs über 5 %o hinaus keine 
Anwendung. 

Das Vermögenssteuergesetz unterscheidet un— 
beschränkt vermögenssteuerpflichtige Personen und 
beschränkt vermögenssteuerpflichtige Personen. Es 
genügt, wenn wir darauf verweisen, daß beschränkt 
vermögenssteuerpflichtig hauptsächlich alle Körper- 
schaften, Personenvereinigungen, Vermögensmassen, 
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Gesellschaften und Anstalten sind, deren Sitz und 
Ort der Leitung im Auslande liegt. Die beschränkt 
‚vermögenssteuerpflichtigen Personen sind lediglich 
mit dem gesamten Inlandsvermögen steuerpflichtig. 
Unbeschränkt vermögenssteuerpflichtig sind rechts- 
fähige und nicht rechtsfähige Körperschaften, Ver- 
mögensmassen und alle natürlichen Personen. 
Hinzugekommen sind offene Handelsgesellschaften 
und Kommanditgesellschaften, die nunmehr also 
auch im Steuerrecht als steuerpflichtige Rechts- 
persönlichkeiten behandelt werden. Es ergab sich 
daraus die Notwendigkeit, Anteile an inländischen 
offenen Handelsgesellschaften oder Kommandit- 
gesellschaften nicht mit zum Vermögen des Ge- 
schafters zu rechnen, da sonst eine doppelte Be- 
steuerung eingetreten wäre. Zehn Befreiungen von 
der Vermögenssteuerpflicht sind ausgesprochen 
worden. Darunter fallen zu dem Bedauern jedes 
wirtschaftlich Einsichtigen die öffentlichen Betriebe 
und Verwaltungen. Wichtig ist es, daß Personen- 
vereinigungen, Anstalten, Stiftungen und andere 
Zweckvermögen, die nach ihrer Verfassung aus- 
schließlich kirchlichen, gemeinnützigen oder mild- 
tätigen Zwecken dienen, vermögenssteuerfrei sind. 
Das gleiche gilt für rechtsfähige Pensions-, 
Witwen-, Waisen-, Sterbe-, Kranken- und sonstige 
Hilfskassen für Fälle der Not der Arbeitslosigkeit. 
Die Fabrikssparkassen und Unterstützung skassen 
sind nun zumeist nicht rechtsfähige Kassen. Auch 
sie genießen die Vermögenssteuerfreiheit, wenn die 
dauernde Verwendung der Einkünfte für die Zwecke 
der Kasse und für den Fall der Auflösung einer 
Kasse die Verwendung ihres Kapitals für ent— 
sprechende Zwecke gesichert ist. Es kommt also 
bei den Fabrikunterstützungskassen, sofern sie nicht 
rechtsfähig sind, darauf an, die Satzung so zu ge- 
stalten, daß dieser gesetzlichen Vorschrift genügt 
werde. Das technische Verfahren bei der all- 
gemeinen Veranlagung der Vermögenssteuer wird 


schon durch das Reichsbewertungsgesetz mab- 
gebend beeinflußt. Diese allgemeine Veranlagung 
— Hauptveranlagung — wird für den Hauptfest- 
stellungszeitraum vorgenommen, grundsätzlich 


also für das Kalenderjahr. Auf den Hauptfest- 
stellungszeitpunkt vom 1. Januar 1925 erfolgt dann 
die allgemeine Feststellung der Einheitswerte des 
Gesamtvermögens in Zeitabständen von je einem 
Jahr. Eine Neuveranlagung geschieht, wenn sich 
innerhalb des Kalenderjahres (Hauptfeststellungs- 
zeitraums) der ermittelte Wert einer wirtschaft- 
lichen Einheit des Betriebsvermögens infolge 
besonderer Umstände um mehr als den fünften Teil 
oder mehr als 100 000 RM. verändert. Unter Um- 
ständen findet auch eine Nachveranlagung statt. 
wenn nämlich die unbeschränkte oder beschränkte 
Steuerpflicht neu begründet wird oder ein be- 
schränkt Steuerpflichtiger unbeschränkt steuer- 
pflichtig oder ein unbeschränkt Steuerpflichtiger 
beschränkt steuerpflichtig wird. Für die Feststel- 
lung der Vermögenssteuer findet eine Mitwirkung 
eines Ausschusses nicht mehr statt, weil ja die 
einzelnen wirtschaftlichen Einheiten schon bei der 
Bewertung des Betriebsvermögens eingehend 
durch die im Reichsbewertungsgesetz vorgesehenen 
Ausschüsse beurteilt werden konnten. Der Steuer- 
pflichtige erhält über die Höhe seiner Vermögens- 
steuer einen schriftlichen Bescheid. den Vermögens- 
steuerbescheid, wobei, wie auch früher, Ehegatten 
zur Vermögenssteuer zusammen veranlagt werden, 
sofern sie unbeschränkt steuerpflichtig sind und 
nicht dauernd voneinander getrennt leben. 

Die Vermögenssteuer ist mit je einem Viertel 
ihres Jahresbetrages am 15. Februar, 15. Mai, 
15. August und 15. November fällig. Bis der end- 
gültige Vermögenssteuerbescheid zugestellt ist, hat 
der Steuerpflichtige in dem laufenden Hauptver- 
anlagungszeitraum Vorauszahlungen in Höhe von 
je einem Viertel der zuletzt festgesetzen Jahres- 
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steuerschuld an den eben genannten Tagen zu ent- 
richten. Unterschiedsbeträge zwischen dem end- 
gültigen Steuersoll und den geleisteten Voraus- 
zahlungen sind entweder nachzuentrichten oder auf 
die nächste Vierteljahreszahlung anzurechnen. Dem 
Steuerpflichtigen ist die Möglichkeit gegeben, schon 
vor der neuen Hauptveranlagung glaubhaft zu 
daB der endgültige Jahressteuerbetrag 
sicherlich erheblich hinter der Jahressteuerschuld, 
die sich nach den Vorauszahlungen ergibt, zurück- 
bleiben werde. Er kann den Antrag stellen, ihm 
den Unterschiedsbetrag zu stunden, bis der Ver- 
mögenssteuerbescheid für den neuen Hauptver- 
anlagungszeitraum herauskommt. Für 1925 ist eine 
Sonderregelung getroffen worden. Bis zur Zu- 
stellung des Vermögenssteuerbescheides 1925 sind 
die Vorauszahlungen auf Grund des Vermögens- 
steuerbescheides für das Kalenderjahr 1924 zu 
leisten, jedoch sind die Vorauszahlungen nicht an 
allen vier Fälligkeitsdaten, sondern nur am 15. Fe- 
bruar und ı5. November 1025 in Höhe von je einem 
Viertel des im Vermögenssteuerbescheid für das 
Kalenderjahr 1924 festgesetzten Jahressteuer- 
betrages zu entrichten. Weil somit zwei Voraus- 
zahlungstermine fortfallen (15. Mai und 15. August). 
ist das eben von uns besprochene Stundungsrecht 
des Schuldners bei voraussichtlich schlechter zu- 
künftiger Vermögensentwicklung ausdrücklich aus- 
geschlossen. 

Neben Sondervorschriften für Ehegatten, Vor- 
erben usw. finden wir eine steuerrechtlich nicht ein- 
fach liegende Bestimmung im $ 16 des neuen Ver- 
mögenssteuergesetzes. Wir hatten schon erwähnt. 
daß die offenen Handelsgesellschaften und Kom- 
manditgesellschaften jetzt als solche un 
beschränkt vermögenssteuerpflichtig geworden sind. 
Damit scheidet der Anteil des Gesellschafters an 
der offenen Handelsgesellschaft oder Kommandit- 
gesellschaft aus dem steuerpflichtigen Vermögen 
des Gesellschafters aus. Hat nun der Gesellschafter 
Schulden, so kann die Vermögenssteuer. welche 
der Gesellschaft als solcher auferlegt wird, diese 
Schulden ihres Gesellschafters nicht berücksich- 
tigen. Sie kann nur ihre eigenen Schulden von den 
Aktiven in Abzug bringen. Der Gesellschafter ander- 
seits hat für seine eigenen Schulden, nachdem der 
Gesellschaftsanteil als Vermögensaktivum für ihn 
ausgeschieden ist, höchstens die Möglichkeit, diese 
Schulden von seinem außerhalb des Gesellschafts- 
anteils liegenden Vermögen abzuziehen. Dadurch 
käme er unter Umständen schlechter fort. als er 
bei der früheren Regelung der selbständigen Steuer- 
pflicht der Gesellschafter gestanden hätte. Das 
Vermögenssteuergesetz versucht nun hier eine 
eigenartige Regelung durch einen Steuererstattung 
anspruch. Es wird zunächst die Vermögenssteuer 
errechnet, die die Gesellschaft ohne Berücksichti- 
gung der Schulden des Gesellschafters zu zahlen 
hat. Dann wird dem gegenübergestellt die Vet- 
mögenssteuer, die von der Gesellschaft zu entrichten 
sein würde. wenn die Schulden des Gesellschafters 
vom Vermögen der Gesellschaft abgezogen worden 
wären. Selbstverständlich können nur die Schulden 
in Betracht kommen, die nicht sonst durch das 
Aktivvermögen des Gesellschafters gedeckt Sin 
und ferner nur solche Schulden, die in der Höhe 
des Wertes des Gesellschaftsanteils ihren Gegen, 
wert finden. Unter diesen Bedingungen aber gibt 
das Gesetz dem Gesellschafter einen Anspruch au 
Erstattung des Unterschiedsbetrages zwischen den 
Vermögenssteuerberechnungen. 

Die wichtigen Vorschriften über die Bewertung 
für die Vermögenssteuer, die wir bisher im Ver- 
mögenssteuergesetz selbst hatten, sind jetzt in das 
Reichsbewertungsgesetz übergeführt. Wir werden 
uns daher im folgenden im Rahmen der Bewertung 
des Betriebsvermögens, zugleich auch mit dem 
Reichsbewertungsgesetz zu beschäftigen haben. 
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Gesetz über den Schutz des zur Anfertigung von 

Schuldurkunden des Reichs und der Länder ver- 

wendeten Papiers gegen unbefugte Nachahmung. 
Vom 3. Juli 1925. 

Der Reichstag hat das folgende Gesetz be- 
schlossen, das mit Zustimmung des Reichsrats hier- 
mit verkündet wird: 

ı. Papier, das dem zur Herstellung von 
Schuldurkunden des Reichs oder der Länder ver- 
wendeten, durch äußere Merkmale erkennbar ge- 
machten Papier hinsichtlich dieser Merkmale gleicht 
oder so ähnlich ist, daß die Verschiedenheit nur 
durch Anwendung besonderer Aufmerksamkeit 
wahrgenommen werden kann, darf, nachdem die 
Merkmale öffentlich bekanntgemacht worden sind, 
ohne besondere Erlaubnis weder angefertigt oder 
aus dem Ausland eingeführt, noch verkauft, feil- 
gehalten oder sonst in Verkehr gebracht werden. 
Die Erlaubnis wird für das Reich von dem Reichs- 
minister der Finanzen oder einer von ihm er- 
mächtigten Behörde, für die Länder von den 
obersten Landesbehörden erteilt. 

$ 2. Wer den Bestimmungen im § ı vorsätz- 
lich zuwiderhandelt, wird mit Gefängnis bis zu 
einem Jahre und, wenn die Handlung zum Zwecke 
eines Münzverbrechens begangen worden ist, mit 
Gefängnis von drei Monaten bis zu zwei Jahren 
bestraft. Ist die Handlung aus Fahrlässigkeit be- 
gangen worden, so ist auf Geldstrafe oder Gefäng- 
nis bis zu sechs Monaten zu erkennen. 

$ 3. Neben der Strafe ist auf Einziehung des 
Papiers zu erkennen, ohne Unterschied, ob es dem 
Verurteilten gehört oder nicht. Auf die Einziehung 
des Papiers ist auch dann zu erkennen, wenn die 
Verfolgung oder die Verurteilung einer bestimmten 
Person nicht stattfindet. 

$ 4. Dieses Gesetz tritt mit dem auf die Ver- 
kündung folgenden Tage in Kraft. 

Berlin, den 3. Juli 1925. 

Der Reichspräsident. 
von Hindenburg. 
Der Reichsminister der Finanzen. 
v. Schlieben. 
Reichsgesetzblatt I, Nr. 28, S. 03 (ausgegeben zu 


Berlin, den 7. Juli 1925). 


Gerichtliches Gutachten der Berliner Industrie- 
und Handelskammer. 


Papier. Während der Inflationszeit wurde es 
unter dem EinfluB der Bestimmungen der Außen- 
handelsstellen allgemein notwendig und üblich, daß 
derjenige, der bei einem Papierfabrikanten Papier 
zum Versand in das Ausland kaufen wollte, von 
seiner Ausfuhrabsicht dem Fabrikanten Mitteilung 
machen mußte. Der Fabrikant hatte eine sogenannte 
Werklieferbescheinigung auszustellen, ohne die der 
Abnehmer die amtliche Ausfuhrbewilligung nicht 
erhielt. Hatte der Käufer die Ware zunächst für 
das Inland bestellt, und wollte er dieselbe später 
ausführen, so mußte er die Werklieferbescheinigung 
vom Papierfabrikanten anfordern und dann ge- 
gebenenfalls den Preisunterschied nachzahlen. wel- 
cher für Auslandslieferungen gegenüber den inlän- 
dischen Preislisten im allgemeinen bestand. Es 
konnte also die Ausfuhr ohne eine diezbezügliche 
Verständigung mit dem Papierfabrikanten nicht 
stattfinden. Diese Tatsache hatte unseres Erachtens 
keine Rückwirkung auf die Gültigkeit des Inland— 
kontraktes. Dieser blieb für beide Teile bindend, 
sofern nicht besondere Umstände das Gegenteil be- 
gründeten. Umstände dieser Art konnten 2. B. 
darin liegen, daß der Papierexport längere Zeit 
scharf kontingentiert war, und daß deshalb der 
Papierfabrikant sich genötigt sah, ein ganz be- 
stimmtes Verhältnis zwischen Inlands- und Aus- 
landsaufträge bei der Annahme von Kontrakten zu 
beobachten. 


Sollte eine Ware erst nach Weiterverarbeitung 
in das Ausland verkauft werden so fanden die vor- 
stehenden Grundsätze keine Anwendung. Die 
Papierverarbeiter brauchten Werklieferungsbeschei- 
nigungen der Papierfabriken nicht beizubringen und 
unterlagen deshalb hinsichtlich des Papiereinkaufs 
keinen Beschränkungen der geschilderten Art. 
C 13 580/25 (XIIA 4). 


AUSLANDSSCHAU 


Der Papieraußenhandel Groß- Britanniens 
im Juli 1935. 

I. Import. Die Einfuhr von Papier und Pappe 
nach Groß-Britannien zeigt im Monat Juli mit 
1 308 271 cwts. einen Zuwachs um 8623 (6 %) gegen- 
über dem Juli 1924 und um 428915 cwts. (48,7 %) 
gegenüber dem Juli vor zwei Jahren. Dem Werte 
nach ist jedoch dem Juli 1924 gegenüber ein Rück- 
gang um 1,3 % festzustellen. Für die ersten sieben 
Monate dieses Jahres stellt sich die Einfuhr von 
Papier und Pappe auf 8184685 cwts. im Werte von 
8378402 Lstr. und zeigt damit eine Zunahme von 
etwa 8% gegenüber der gleichen Zeit sowohl im 
Vorjahr als auch vor zwei Jahren. Unter dem 
importierten Papier ist an erster Stelle Druckpapier 
vertreten, und zwar mit 448523 cwts., das ist 34,2 % 
der Gesamteinfuhr von Papier und Pappe. Pack- 
und Umschlagpapier ist mit 346 564 cwts. vertreten, 
Strohpappe mit 311774 cwts. und gewöhnliche 
Pappe mit 124621 cwts. — Das eingeführte Druck- 
papier kam in erster Linie wieder aus Neufundland, 
das diesmal 180 317 cwts. lieferte. Schweden lieferte 
89254 cwts. (28718 cwts. mehr als im Juli 1924). 
Finnland ist mit 48369 cwts. im Export um etwa 
19000 cwts. gegenüber Juli 1924 zurückgegangen. 
Erheblich gestiegen ist der Import von Kanada: 
während er im Juli vorigen Jahres nur 297 cwts. be- 
trug, stellte er sich diesmal auf 34 993 cwts. — Pack- 
und Umschlagpapier lieferte an erster Stelle Schwe- 
den. Mit 133 407 cwts. überschritt es das Ergebnis 
des vorjährigen Juli um 7475 cwts. Deutschland 
führte 70978 cwts. Pack- und Umschlagpapier ein, 
9349 cwts. weniger als im Juli 1924. Ebenso hat der 
Import aus Norwegen und Finnland etwas nach- 
gelassen. Kanadas und Belgiens Anteil ist dagegen 
etwas gestiegen. 

II. Export. Der britische Export von Papier 
und Pappe belief sich im Juli auf 468 682 cwts. und er- 
reichte damit den höchsten Stand seit zwölf Monaten. 
Es ist dies zurückzuführen auf die verstärkte Aus- 
fuhr von Druckpapier nach Australien. Wertmäßig 
bezifferte sich die Papierausfuhr im Juli 1925 auf 
846937 Lett In den ersten sieben Monaten des 
Jahres belief sich der Papier- und Pappeexport auf 
2867 386 cwts. bzw. 5612704 Lstr. Der Zuwachs 
gegenüber der gleichen Zeit des Vorjahres macht 
6,7 bzw. 7,3 aus. Während der Export von Druck- 
papier gestiegen ist, hat die Ausfuhr von Pack- und 
Umschlagpapier bedeutend nachgelassen. Gegen- 
über dem Juli vorigen Jahres beträgt die Steigerung 
in der Ausfuhe von Druckpapier 41 185 cwts. bzw. 
12,9 %, die Verminderung im Export von Pack- und 
Umschlagpapier dagegen 52580 cwts. bzw. 77,3%. 
Ebenso ist die Ausfuhr von Schreibpapier etwas 
zurückgegangen. — Australien nahm 255 251 cwts. 
Druckpapier ab, 72564 cwts. mehr als im vorigen 
Juli. Ebenso ist die Ausfuhr nach Britisch-Indien 
gestiegen. Auch für Schreibpapier war Australien 
der größte Absatzmarkt (7361 cwts.). Außerdem 
gingen die englischen Waren in größeren Mengen 
nach Neu-Seeland, Ceylon, Süd-Afrika und Kanada. 

III. Rohstoffe. Die Einfuhr von Rohmateria- 
lien nach Groß-Britannien betrug im Juli 141 850 cwts. 
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im Werte von 1007 385 Lstr. Gegenüber dem Juli 
vorigen Jahres bedeutet dies eine Abnahme um 
22,5 bzw. 28,5 %. Unter den eingeführten Waren 
nimmt mechanischer Zellstoff 53,9 %, chemischer 
Zellstoff 29,3% und Esparto 15,7% ein. Die Vor- 
räte stammen in der Hauptsache aus den nordischen 
Ländern, ferner auch aus Kanada. 


Finnischer Marktbericht. 


Wie in Skandinavien, so sind auch in Finnland 
die Fabriken in nahezu allen Qualitäten Zell- 
stoff für das laufende Jahr ausverkauft. Recht 
große Quantitäten sind daher bereits zu teilweise 
höheren Preisen für Lieferung in den ersten sechs 
Monaten des kommenden Jahres abgeschlossen wor- 
den, und es besteht von seiten der Konsumenten 
Interesse für Kontrakte zweite Hälfte 1926; doch 
zeigen sich die Verkäufer einstweilen zurückhaltend. 
Außer den leitenden Abnehmern. England und die 
Vereinigten Staaten, interessieren sich vor allem 
Belgien, Frankreich, Deutschland und Italien für 
Zellstoff aller Art. Nach dem Zustandekommen 
des Handelstraktates mit Spanien hofft man auch 
mit diesem Land auf größere Geschäfte. Auch die 
überseeischen Märkte zeigten erhöhte Aktivität. 
Alles deutet auf eine Stabilisierung der Zellstoff- 
preise auf dem Weltmarkt hin. Der finnische Zell- 
stoffverein exportierte im Monat Juli 19000 Tonnen 
Zellstoff, wovon 15000 Tonnen Sulfitzellstoff. 

Die starke Trockenheit in diesem Sommer und 
die dadurch geschaffenen Betriebswasserverhält- 
nisse erhöhen die Nachfrage nach Holzschliff 
zusehends. In vielen Fällen sind die Erzeuger aus- 
verkauft, und die Konsumenten bemühen sich in 
aller Eile um ein Zustandekommen von Abschlüssen 
für sofortige Lieferung. 

Der Papiermarkt ist unverändert. Zeitungs- 
papier liegt fest und lebhafte Nachfrage für nächst- 
jährige Lieferungen hat eingesetzt. Schd. 


Der Verein finnischer Papieringenieure 


hielt vom 17. bis 18. Juli seine Sommerversammlung 
in Tammersfors ab, wobei der leitende Direktor der 
Nokia A. Bol., Ingenieur J. Sourander, als 
Gastgeber fungierte. Die Anlagen in Nokia sowie 
Sägewerksbetriebe der A. Bol. J. W. Enqvist wurden 
besichtigt. In letzteren wurde ganz besonders die 
peue Imprägniermaschine für Schutz gegen Blau- 
fäule mit Interesse studiert. Die Zellstoffabrik der- 
selben Firma mit dem Nordströmschen Trocken- 
turm und der neuen Zellstoff-Trockenmaschine 
wurde ebenfalls besucht. Die Versammlung, woran 
Repräsentanten von schwedischen wie norwegischen 
Vereinigungen teilnahmen. war vom Gesichtpunkt 
des praktischen Studiums in verschiedenen Werken 
eine sehr viel bietende. Schd. 


Schweden. 


A. Bol. Svenskt Konstsilke (Kunst- 
seide) zeigt für das Geschäftsjahr 1924 nach Ab- 
schreibungen von etwa 110000 Kr., wovon 55 000 
Kronen auf Maschinen und 55000 Kr. auf Patente, 
einen Reingewinn von 93 535 Kr. Insgesamt standen 
der neulich abgehaltenen Generalversammlung 
109 372 Kr. zur Verfügung. woraus 50400 Kr. oder 
15% auf die Preferenz-Aktien und 3% auf das 
Stammkapital von 1120000 Kr. zur Verteilung ge- 
langen. Dem Reservefonds wurden 20 000 Kr. über- 
wiesen und auf neue Rechnung etwa 38000 Kr. vor- 
getragen. Für das Jahr 1923 hatte die Gesellschaft 
einen Reingewinn von 37000 Kr., der auf die Vor- 
zugsaktien 12% Verteilung gestattete. Die Stamm- 
aktien hatten früher keine solche erhalten. 

A. Bol. Svenskt Konstsilke ist die einzige Kunst— 
seidefabrik Schwedens mit einer Jahreserzeugung von 
80 Tonnen, während sich der Verbrauch im Lande 
auf etwa 240 Tonnen beläuft. Eine Produktions- 
:teigerung ist daher, nach Aeußerungen von Kaptän 


zur See W. Gibson, der im Auftrag des Handels- 
kollegiums die Herstellung von Kunstseide in den 
Vereinigten Staaten von Amerika studiert hat, 
motiviert. Eine Anlage mit einer solchen Kapa- 
zität dürfte einen Kapitalbedarf von etwa 900 000 
Kronen erfordern und eine Arbeitsstärke von un- 
gefähr 180 Personen, darunter 110 weibliche. Sämt- 
liche Rohmaterialien, mit Ausnahme von Schwefel- 
kohlenstoff, sind im Lande erhältlich. 
Anmerkung. Bei einem derart hohen 
Niveau der Arbeiterlöhne in Schweden dürfte die 
Herstellung von Kunstseide in größerem Umfange 
als zur Deckung des einheimischen Bedarfs kaum 
lohnend sein. Schd. 


Skandinavischer und finnischer Holzwarenmarkt. 


Die Lage des schwedischen und finnischen Holz- 
warenmarktes wird von Woche zu Woche ver- 
zweifelter. Die Preisbaisse nimmt ihren Fortgang, 
wenn auch, statistisch betrachtet, die Verkäufe und 
Verschiffungen vollauf befriedigen. Etwa 70% der 
berechneten Jahresproduktion beider Länder sind 
untergebracht, was gegenüber den Verkäufen um 
die gleiche Zeit des Vorjahres eine Erhöhung be- 
deutet. Die Preise sind auf einem derart niederen 
Niveau angelangt, daß heute für geschnittene la 
Kiefernware gleichviel gelöst wird als was „Quinta- 
Ware“ noch vor einem Jahre erzielte. Ganz beson- 
ders die nördlich von Sundsvall gelegenen Säge- 
werke realisieren ihre Waren zu jedem Preis unter 
Leitung der vor kurzem in Konkurs geratenen 
Vtterstfors-Munksund A. Bol. Doch haben einige 
bedeutende schwedische und finnische Betriebe er- 
freulicherweise an den bei Jahresbeginn geltenden 
Preisen festgehalten. ohne natürlich irgendwie Ab- 
schlüsse gemacht zu haben. Dank der Haltung dieset 
Werke war es möglich, daß die Preise einen nicht 
noch tieferen Stand erreicht haben. Bei einen 
intimen Zusammenarbeiten und Zusammenhalten 
schwedischer und finnischer Produzenten müßte 
sich sicher diesem, die Werke ruinierenden Preisfal 
entgegenarbeiten lassen. Es sind daher auch bereits 
in beiden Ländern verschiedentlich Stimmen laut ge- 
worden, die einer gegenseitigen Fühlungnahme das 
Wort reden, wie sich auf dem Wege eines gemein 
samen Einhaltens und Festsetzung der Verkaufs 
preise sowie Regulierung des Angebots eine Besse- 
rung der Lage erreichen läßt. Man ist geneigt, die 
Schuld an dem vernichtenden Preisfall den niederen 
russischen Angeboten in „Weißermeer-Ware“ bei- 
zumessen. Die Grundursache ist jedoch in Ueber- 
produktion zu suchen. 

Nur auf dem Wege eines Preisübereinkommens 
und intimer Verständigung zwischen den Erzeugern 
kann die bedeutende nordische Sägewerksindustr 
vor dem unvermeidlichen Ruin bewahrt werden 
dem sie langsam und sicher zusteuert. Sch 


Bericht vom sowjetrussischen Papiermarkt. 


(Die „Papierindustrie“, Moskau, Nr. 3.) 

Das zweite Quartal des Betriebsjahres 1924/25 
(1. Januar bis ı. April) stand, ebenso wie das erste. 
im Zeichen des Mangels an Material, trotzdem die 
einzelnen Fabriken ihr Programm noch erfolgreicher 
als im ersten Quartal ausgeführt hatten. Die Stim- 
mung der Börse war für sämtliche Papiersorten un 
Karton durchweg fest. Die Zeitungen Moskaus 
sowie die Provinzblätter wiesen übereinstimmen 
auf den Mangel an Papier hin, mit dem Unterschiede 
jedoch gegenüber dem vorhergehenden Trimester. 
daß dieser Mangel nicht sämtliche Sorten betraf und 
auch nicht in allen Gebieten des Landes zu vel 
spüren war. Stellenweise konnte die Nachfrage 
sogar Testlos befriedigt werden; 80 2. B. wurde Mitte 
Februar aus dem nördlichen Kaukasus gemeldet, da 
die Tabakindustrie des Gebietes sowie die Zeitungen 
auf längere Zeit versorgt sind. 


elt 
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Sowjetrußlands Erzeugung von Papier, Karton und Halbfabrikaten laut Programm des Jahres 1924/25. 
Verteilung auf die einzelnen Untersuchungen. 
(In 1000 Pud netto; die eingeklammerten Zahlen geben die entsprechenden Werte in Tonnen an). 
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Zahl der Fabriken im 
Betrieb 


Zahl der Arbeiter 


Zahl der Angestellten 


Zeitungspapier 8.7% 
Druckpapier 16.5% 
Schreibpapier (6.217) a30) | (425) ra 16,6%, 
Umschlagpapier í 77 E Ge 14.4% 


172,9 | 111,7 SS 212,2 44 
(30.720) 1 (12.566) $ (28,31) I (1829) (3475) | (720) 


Sonstige Papiersorten 34,8%, 


3.998 1.835,41] 691 | 554,9 | 599,7 | 368.6 10.410,56 e 
E (65.466) | (30.055) | 11.316) | (9.086) | (9.820) | (6.036 awan | `" 
Anteil an der Gesamt- 

erzeugung von Papier 38,1% 6.5% | 5.3% f 5.8% | 8.8% 
Kart 10 [57.6 | 72 f 107,58 J 994 31,2 | 436,6 90, 
Rap (1.801) | (943) | (1.179) | (1.760) (1.628) (511) | (7150) 0 
Anteil an der Erzeu 
von Karton SEH 10,60, 5.6%, [ 7% — 9,60% 3%, 42.2% 100% 
Summa 4108 | 1.898 | 768 599,7 | 468 61.2 22.8.2 11.444 1000 
Papier und Karton (67.287) Í (30.998) | (12.494) | (10.846) | (9820) (711.64) (7. | (8. (1.002) |(86.291)| (187 836) L 


Anteil an der Gesamt- 
erzeugung von Papier | 85,90, | 16.5% | 6.7% I 5.8% | 5.84, | 4.1% 
und Karton 


0,5%, | 19,80, 100% 


Halbfabrikat 

(46.666) (3.3901 | (1.837) | (2647) (53.940) 
. A E y 7 ˙ m || EEE een || eee — —— 
Holzschliff 538 752,2 140 40,5 500 330 693,8 3.862,9 


(8.810 |(12.316)| (2.292) | (663) | (8187) ] (5403) (11.361) | (55,005) 


) Einschließlich der im Februar in Betrieb gesetzten Roganj'schen Fabrik; siehe Nr. 16 unserer Zeitschrift. 


Im Zusammenhang mit der Verzögerung in der Zeitungspapier einstellen. Eine Verringerung er- 
Bestätigung des Einfuhrprogramms und den daher fuhr die Produktion von Druckpapier infolge des 
zu spät erfolgten ausländischen Bestellungen sowie vorübergehenden Stillstandes einiger Maschinen der 
als Folge des ständig steigenden Bedarfes der Zei- dem „Zentralen Papiertrust“ gehörenden Fabrik 
tungen trat Mitte Februar ein scharfer Mangel an Kamensk. Die Erzeugung von Tapetenpapier wurde 
Zeitungspapier (in Rollen) auf. Die einheimische im letzten Quartal gesteigert, trotzdem konnte der 
Industrie mußte sich daher unter Vernachlässigung Bedarf der Tapetenindustrie, wohl im Zusammen- 
der anderen Sorten, auf die erhöhte Erzeugung von hang mit der nahenden Saison und der dadurch ver- 
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stärkten Nachfrage, nicht befriedigt werden. Die In- 
betriebsetzung zweier neuer Fabriken, die Umschlag- 
papier erzeugen, hat bisher die Klagen über den 
Mangel von Umschlagpapier nicht zum Still- 
schweigen bringen können; nicht befriedigend ist 
auch die Kartonerzeugung. 

Will man eine allgemeine Schlußfolgerung aus 
den Einzelberichten ziehen, so muß die Erwartung 
ausgesprochen werden, daß sich, wenn auch noch 
nicht im dritten, so doch im letzten Vierteljahr auf 
dem russischen Papiermarkt eine ruhigere Stim- 
mung einstellen wird. Die ausländischen Bestel- 
lungen beginnen nun regelmäßig einzutreffen, ander- 
seits steigert das Inland fortdauernd seine Erzeu- 
gung. Bemerkenswert ist die Aeußerung eines Ver- 
treters des Handelsministeriums. Nach seiner An- 
sicht wird eben schon die Nachfrage nur noch zu 
15 % nicht befriedigt, was kaum zu verspüren wäre, 
wenn die Versorgung der Verbraucher regelmäßig 
erfolgte und sie sich im Besitze von Vorräten be- 
fänden. Den Eindruck des scharfen Papiermangels 
verschuldeten teilweise die Verbraucher selbst, 
indem sie vorübergehende Stockungen für Dauer- 
erscheinungen nehmen. Als Schlußfolgerung wird 
auf eine notwendige Regulierung der Verteilung auf 
die einzelnen Gebiete hingewiesen. 


Technikerwoche 
der norwegischen Papierindustrie 1925. 


Vom 26. bis 28. August arrangiert die technische 
Vereinigung der Papierindustrie Norwegens in den 
Räumen der Universität Oslo die alljährlich statt- 
findende Technikerwoche mit ökonomischer Unter- 
stützung des Vereins norwegischer Papierfabri- 
kanten, des Vereins norwegischer Zellstoff- und des 
Vereins norwegischer Holzschliffabrikanten. 

Das Programm umfaßt u. a. folgende Vorträge: 
Prof. Dr. S Schmidt-Nielsen: „Forschungs- 

arbeiten, betreffend die Papier- und Zellstoff- 
industrie, ausgeführt an der Hochschule 1924—25“. 

Dr. S. Samuelsen: „Kochversuche an Sulfat- 
zellstoff“. 

Dr.-Ing. Johannes Ruths: „Einige Gesichtspunkte, 
betreffend industrielle Oekonomie“. 

Oberförster Alb. Heidenreich: „Anfall und Ver- 
brauch an Zellstoff- und Papierholz“. 

Ing. A. Fresk: „Neue Füllmethode für Zellstoff- 
kocher“. 

Disponent Magnus Christiansen: 
drücke von amerikanischen 
Fabriken“. 

Chefingenieur H. P. Lys a ker: „Wärmetechnische 
Probleme bei Produktionserhöhung in Papier- und 
Zellstoffabriken“. 

Oberingenieur A. C. Skjennsborg: „Moderne 


„Reiseein- 
und kanadischen 


Schleifmethoden und Betriebskontrolle für 
Schleifereien“. 
Ingernieur E. Holt an: „Chemische Fabriks- 


kontrolle“. 

Schließlich halten die Herren Referenten In- 
genieur B. Fougner, Dr O. M. Halse, Tn- 
genieur H. Wahlberg und Ingenieur P. Chr. 
Schaaning Vorträge über die technische Ent- 
wicklung in der Papier-, Sulfit-, Sulfat- und Holz- 
schliffindustrie im abgelaufenen Jahre. 

Gleich früheren Jahren sind sämtliche Mitglieder 
der drei obengenannten Vereinigungen und die Stu- 
denten in Chemie an der Hochschule in Oslo ein- 
geladen, an den Vorträgen teilzunehmen, gleichwie 
auch Repräsentanten der Brudervereinigungen in 
Schweden und Finnland dazu eingeladen wor- 
den sind. 

Aus Anlaß der Technikerwoche erscheint die 
während dieser Tage herauskommende Nummer der 
norwegischen Fachzeitschrift „Papir-Journalen“ als 
Festheft in bedeutend größerer Auflage und Seiten- 
anzahl und reichhaltigerer Ausstattung wie gewöhn— 
lich. Schd. 
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Norwegischer Marktbericht. 


Gleichwie in Schweden ist auch der Markt in 
Norwegen für alle Sorten Zellstoff sowie für Holz- 
schliff sehr fest. 

Hauptsächlich für nächstjährige Lieferung wur- 
den in den vergangenen zwei Wochen Kontrakte 
über zusammen 10000 Tonnen abgeschlossen zu 
einem Preise von 14 bis 14,10 Lstr. 

In „Holzschliff“ hat man den bestimmten 
Eindruck einer wesentlichen Verbesserung. Es ist 
ganz besonders England, das sich für diesjährige und 
nächstjährige Lieferungen in starkem Maße zu 
interessieren beginnt. Die Preise haben etwas an- 
gezogen, müssen aber noch weiterhin steigen, bevor 
sich die Holzschleifereien für nächstjährige, größere 
Lieferungen binden, und erachten daher einen Preis 
von 4 Lstr. als für Winterverschiffungen angezeigt. 

In allen Sorten von Papier ist die Beschäfti- 
gung bei gleichbleibenden Preisen eine gute. Am 
besten ist der Beschäftigungsgrad in Zeitungs- 
papier in Rollen, das nun 15,10 Lstr. erreicht hat; 
doch glaubt man, den Preis um weitere 5 sh. er- 
höhen zu können. Schd 


Arbeiterkonflikt in Norwegen. 


Wie „Svensk Pappersmasse-tidning“ berichtet, 
haben die Arbeiter der Papier- und Sägewerksindu- 
strie Norwegens zum 15. August das Lohnabkommen 
gekündigt. 

Nach dem gegenwärtigen Stand der Lage zu 
schließen, sind die Möglichkeiten zur glücklichen 
Beilegung des Konflikts ziemlich geringe. Die 
Arbeiter fordern neben höheren Arbeitslöhnen 
andere Vorteile, die sich die Arbeitgeber außer- 
stande sehen zu bewilligen. Durch das ständige 
Ansteigen der norwegischen Krone sind die reellen 
Arbeitslöhne bedeutend gestiegen. Gleichzeitig ist 
eine Verschlechterung in der Industrie nicht zu ver- 
kennen, was ganz besonders für die Sägewerks 
betriebe gilt, die seit Monaten unter den denkbar 
schlechtesten Preisen Absatz für ihre Waren suchen 
müssen. Gleichzeitig sind die Papierpreise teil- 
weise gesunken, neben einem gleichzeitigen Preis- 
fall in Pfund Sterling, verursacht durch das Steigen 
der norwegischen Valuta. Die Arbeitgeber denken 
also eher an eine Löhneherabsetzung als an eme 
Steigerung derselben. ; 

Die Papierindustrie beschäftigt 12000 Arbeiter 
und die Sägewerke 4000. Der Ausgang der Unter- 
handlungen in diesen Industrien kann große Nach- 
wirkungen für die übrigen Industrien haben, deren 
Lohnabkommen am 1. Oktober zuende geht. 

Während des Jahres 1924 kamen 130 Arbeits- 
einstellungen vor und sind dadurch zusammen 
3.2 Millionen Arbeitstage verloren gegangen. An 
Streikunterstützungen wurden 8,8 Millionen nor- 
wegische Kronen ausbezahlt. Schd. 


Amerikanische Bestimmung des Begriffs „Zeitungs 
papier“. 

Eine Bestimmung dessen, was als Zeitung“ 
papier anzusehen ist, wurde kürzlich vom 
Bureau of Standards auf Ersuchen des Treasury 
Departments getroffen. Unter dem gegenwärtigen 
Tarif ist „Newsprint“ das einzige Papier, das frei 
eingeführt werden kann, indessen hat die bestehende 
Definition dieses Wortes sich als unzulänglich ef- 
wiesen. „Newsprint“ ist, dem Bericht des Bureav 
of Standards zufolge, eine bestimmte Sorte von 
Papier, bestehend aus 20 v. H. ungebleichtem. 
schwefelsaurem Fiber und 80 v. H. Holzschliff- 
Fiber, dessen Gewicht gewöhnlich 32 lbs. für 50° 
Bogen in Größe 24X36 Zoll ist. Es enthält keinen 
Harz- oder Mineralienzusatz und hat einen niedrige" 
Glättungsgrad (low surfaces finish). Zum Zwecke 
der Festlegung der angeführten Punkte wurden die 
Produkte von elf verschiedenen heimischen U" 
kanadischen Papierfabriken untersucht, wobei sich 
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der Ingersoll Glarimeter als geeignet für die Be- 
gutachtung der Appretur und der Valley-Prüfer für 
die Festellung des Harzgehaltes erwiesen hat. Die 
durchschnittlichen Versuchsresultate hierbei ergaben 
ein Gewicht von 32 Pfund, Glattung: 384 v. H. 
Glanz, Grad des Leimens: Mattglas 2,8 Sekunden, 
Valley-Prüfer: 1,5 Sekunden, Asche: 37 v. H. Auf 
Grund dieser Beobachtungen wurde dem Treasury- 
Department empfohlen, die folgenden Zulässigkeits- 
grenzen zu beobachten: Gewicht: 30—35 lbs., Glät- 
tung: 50 v. H. Glanz, Leim: Mattglas 10 Sekunden, 
Valley-Prüfer: 5 Sekunden, Asche: 2 v. H 

Im Hinblick auf den möglichen Einwand, daß 
die Versuche nur auf Grund in Amerika hergestellten 
Papieres gemacht wären, wurden 50 Tageszeitungen 
neueren Datums aus allen Teilen des Landes von 
einem Zeitungsstande entnommen, von denen nur 
drei den Ansprüchen der oben benannten Zulässig- 
keitsgrenzen nicht entsprachen. Eine davon war 
etwas schwerer als 35 lbs., während die beiden 
anderen den Prozentsatz an Aschegehalt ein wenig 
überschritten. 


Zusammenarbeit zweier schwedischer Feinpapier- 
fabriken. 


Zwischen A. Bol. Klippans Finpappersbruk nebst 
deren Tochterfabrik A. Bol. Böksholms Sulfitfabrik 
einerseits und A. Bol. Lessebo Finpappersbruk 
anderseits ist vor kurzem eine Abmachung über 
gemeinsame Zusammenarbeit getroffen worden. Die 
beiden Unternehmungen erhalten gemeinsame kauf- 
männische und technische Leitung. Der selbstän- 
dige Verkauf der Produkte Lessebos soll mit Ende 
des Jahres 1925 aufhören und von diesem Zeit- 
punkt ab die Erzeugnisse dieses Unternehmens 
durch das den beiden Feinpapierfabriken Klippan 
und Grychsbo gemeinsame Verkaufskontor, Fin- 
pappersbrukens Försäljnings A. Bol. in den Markt 
gebracht werden. 

Diese Art Zusammenschluß bedeutet zweifellos 
für beide Werke eine Kräftigung, die sowohl in 
großen Ersparnissen an Administration, wie auch in 
weitgehender Spezialisierung der Erzeugnisse beider 
Fabriken zum Ausdruck kommen dürfte. 

Als gemeinsamer Direktor ist der bisherige 
Direktor von Klippans Finpappersbruk C. J. Malm- 
ros und gemeinsamer Oberingenieur C. A. Eurenius 
bestellt, welch letzterer sein Domizil nach Lessebo 
verlegt mit gleichzeitiger Funktion als dortiger 
Platzchef. „Svensk Pappers-tidning“. 


Rückgang der tschechoslovakischen Papierausfuhr. 


Der Papierexport der Tschechoslovakei ist in 
den letzten vier Jahren ständig und ganz bedeutend 
zurückgegangen. Während nämlich die Ausfuhr 
von Papier und Papierwaren aller Art im Jahre 
1920 noch 480 Waggons pro Monat betragen hat. 
stellt sich die durchschnittliche Monatsausfuhr des 
laufenden Jahres auf nur 229 Waggons. Den stärk- 
sten Exportrückgang haben Zigaretten- und Pack- 
papier aufzuweisen. Ein wenig gestiegen ist ledig- 
lich die Ausfuhr von Rotationspapier. Die tschecho- 
slovakische Gesamtausfuhr von Papier und Papier- 
waren aller Art, welche im Jahre 1922 noch 44 000 
Tonnen betragen hat, belief sich im verflossenen 
Jahre auf nur 34000 Tonnen und es ist sehr wahr- 
scheinlich, daß der Export des laufenden Jahres 
einen weiteren Rückgang aufzuweisen haben wird. 


(Ipu.) 
Die Quellen der neuseeländischen Papier- und 
Schreibwareneinfuhr. 
Die Gesamteinfuhr Neu-Seelands an Druck- 


papier sowie Schreibpapier und Schreibmaterialien 
aller Art repräsentiert im ersten Quartal des lau- 
fenden Jahres nach einer soeben amtlicherseits her- 
ausgegebenen Statistik einen Wert von 199 840 Lstr. 
An dem Wert dieser Einfuhr ist überwiegend Groß- 


Britannien beteiligt, und zwar mit 138573 Lestr. 
Kanada folgt an zweiter Stelle mit 47503 Lstr., 
sodann die Vereinigten Staaten mit 8511 Lestr., 
Australien mit 5 197 Lstr. Ferner spielt auch Japan 
auf dem neu-seeländischen Papiermarkt eine — 
wenn auch nur unbedeutende — Rolle. Die Papier- 
industrie des europäischen Festlandes hat es bisher 
an Anstrengungen, auf diesem sehr aufnahmefähi- 
gen Markt an Boden zu gewinnen, fehlen lassen. 
Eine Ausnahme hiervon macht Deutschland, dessen 
Bemühungen in jüngster Zeit mit steigendem Erfolg 


gekrönt werden. (Ipu.) 


Vom südafrikanischen Papiermarkt. 


Die südafrikanische Druck- und Papierindustrie 
verkehrt seit Jahren in einer ungünstigen Lage, 
welche durch die Arbeitslosenstatistik am besten 
wiedergegeben wird. Dieser Tage bringt die „Cape 
Times“ eine Zusammenstellung über die in den 
letzten Jahren an Arbeitslose aus der Papier- 
industrie gezahlten Unterstützungen, aus welchen 
eine starke Zunahme der Arbeitslosigkeit nament- 
lich im Zeitraum der letzten vier Jahre hervorgeht. 
Danach gelangten in den einzelnen Jahren folgende 
Summen als Arbeitslosenunterstützung zur Aus- 
zahlung: 1912: 508 Lstr.; 1913: 539 Lstr.; 1914: 944 
Lstr.; 1915: 1125 Lstr.; 1916: 474 Lstr.; 1917: 458 
Lstr.; 1918: 601 Lstr.; 1919: 603 Lstr.; 1920: 575 
Lstr.; 1921: 1766 Lstr.; 1022: 2229 Lstr.; 1923: 
2526 Lstr.; 1924: 2595 Lstr. Die plötzliche und 
starke Zunahme der Auszahlungen in den Jahren 
1914 und 1915 sind der Handelsunterbrechung durch 
das Einsetzen der Kriegsperiode zuzuschreiben. Um 
jedoch die gegenwärtige Lage der südafrikanischen 
Papierindustrie verstehen zu können, muß man sich 
vergegenwärtigen, was sich in dieser Industrie wäh- 
rend und nach dem Kriege ereignet hat. Als die 
Ueberseekonkurrenz infolge des Krieges mehr oder 
weniger abgeschnitten war, sah die südafrikanische 
Papierindustrie sich genötigt, eine ganze Reihe von 
Druckpapier und Schreibmaterialien herzustellen, 
welche früher so gut wie ausschließlich aus dem 
Auslande bezogen worden sind. Demgemäß war die 
Arbeitslosigkeit während und kurz nach dem 
Kriege sehr gering, wie aus der Statistik hervor- 
geht, und die Anzahl der beschäftigten Arbeiter 
stieg in der Periode 1916 bis 1920 von 4908 auf 6693. 
Nach der Handelsdepression des Jahres 1921 in 
Europa setzten die großen Papierexportfirmen alle 
Anstrengungen ins Werk, den südafrikanischen 
Markt wiederzuerobern, was ihnen in gewissen 
Branchen auch vollkommen gelungen ist. Der in- 
ternationale Wettbewerb hat namentlich in jüngster 
Zeit sehr scharfe Formen angenommen, so daß auf 
eine günstige Entwicklung der nationalen und afri- 
kanischen Papierindustrie in nächster Zukunft keine 


hohen Erwartungen gesetzt werden können. 
(Ipu.) 


Vom englischen Lumpen- und Altpapiermarkt. 

Das Geschäft auf dem englischen Markt für ein, 
heimische Lumpen ist seit längerer Zeit ein aus- 
gesprochen flaues. Die Verbraucher beschränken 
sich nach wie vor auf die Eindeckung des unmittel- 
baren Bedarfs. Die Londoner Preise haben in den 
letzten drei Wochen keine nennenswerte Verände- 
rung erfahren, und lauten die gegenwärtigen Notie- 
rungen wie folgt: 

N. White Cuttings 68/0; New Prints and Selicias 
45/0; New Duck Cuttings (Govt.) 100/0; Fines 
(selected) 37/0; Fines (orninary) 33/6; Outshots 26/0; 
London Seconds 10/0: Country 20/0; Soft 19/0; Lon- 
don Thirds 10/0; Country Thirds 13/0: Canvas 
Nr. 1 53/0; Canvas Nr. 2 42/0; Canvas Nr. 3 10/0, 
Mixed Rope 8/6; White Strings 47/0; White Manilla 
Rope 26/0: Coil Rope 29/0; Bagging 6/6; Gunny 8/0. 

Auch auf dem Altpapiermarkt hält das Geschäft 
sich noch immer in sehr engen Grenzen. 
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MARKT.BERICHTE 


Zur Lage der Papierindustrie. 


Die Nachfrage nach holzhaltigen Druckpapieren 
ist seitens des In- und Auslandes flott geblieben; 
es mehren sich überhaupt die Anzeichen für ein all- 
gemeines Wiederaufleben des Handels, so daß man 
übereinstimmend der Hoffnung begegnet, einem 
recht lebhaften Herbstgeschäft entgegenzugehen. 
Die Preiserhöhungen für Rotationsdruck sind nicht 
in der Lage gewesen, die Steigerungen für die Her- 
stellung durch höhere Aufwendungen für Holzstoff 
und Arbeitslöhne auszugleichen: es ist zudem mit 
weiteren Preissteigerungen für Holzstoff zu rechnen, 
weil die Betriebswässer der meisten Handelsschleife- 
reien ungenügende sind und täglich nur stunden- 
weises Arbeiten zulassen; die meisten der kleinen 
Handelsschleifereien haben den Betrieb eingestellt. 
Die großen Papierfabriken waren mehrfach ge- 
zwungen, mechanischen Holzstoff aus Finnland zu 
beziehen, um nicht mit der Fabrikation in Rück- 
stand zu kommen, weil auch die mit Dampfreserven 
arbeitenden Holzschleifereien in dem Umfange der 
plötzlichen Inanspruchnahme nicht zu liefern ver- 
mochten, obwohl ihnen für freihändige Lieferungen 
nicht unwesentliche Preiserhöhungen zugesichert 
wurden; es war aber selbst äußerst leistungsfähigen 
Holzschleifereien schwer, ihre Kontrakte zu er- 
füllen. Die Versorgung mit chemischem Zellstoff 
war dahingegen überall ausreichend; die Zellstoff- 
preise sind auch unverändert geblieben. Der Export 
der Zellstoffwerke hat weiterhin eine ansehnliche 
Steigerung erfahren, insbesondere bleibt die Nach- 
frage des Auslandes in gebleichtem Sulfitzellstoff 
für die Kunstseidenindustrie groß und dringlich, 
auch die heimische Kunstseidenindustrie ruft flott 
ab. Allgemein geklagt wird über unzureichende 
Papierholzzufuhren bei lebhaft ansteigenden Preisen, 
die wahrscheinlich schon in absehbarer Zeit eine 
Erhöhung der Zellstoffpreise erforderlich machen. 
Die Herstellung von Strohstoff (Cellulose aus Stroh) 
ist nach der sehr befriedigenden Strohernte fast all- 
gemein wieder aufgenommen worden; geklagt wird 
auch hier über das beständige Steigen der Stroh- 
preise. Dadurch werde insbesondere die Kalku- 
lation für das Auslandsgeschäft erschwert, ja viel- 
fach überhaupt unmöglich gemacht; die Strohstoff- 
preise für Export sind angesichts einer fast all- 
gemein günstigen europäischen Strohernte scharf 
umstritten, so daß jede Preiserhöhung der inlän- 
dischen Strohpreise sogleich einen Exportrückgang 
zur Folge hat. Der Handel in holzhaltigen Papieren 
aller Art hat sich gehoben; die Preise bleiben fest. 
Sehr umfangreich waren die Nachfragen nach Buch- 
papier; es wurden sehr viele Offerten eingeholt, 
denen jedoch nur in wenigen Fällen Limite folgten, 
die zu Geschäftsabschlüssen führten; übereinstim- 
mend wurde — gerade von Verlegerfirmen von Be- 
deutung — geltend gemacht, daß die Buchpapier- 
preise derart hohe seien, daß es angesichts der wenig 
erfreulichen Wirtschaftslage als spekulatives Wag- 
nis erscheine, großzügig an neue Unternehmen des 
Buchverlages heranzugehen. Trotzdem rechnet man 
in den Kreisen der Papierindustrie ganz allgemein 
mit einer wesentlichen Besserung des Geschäfts vom 
nächsten Monat ab. Der weite Markt der Fein- 
papiere steht gleichfalls im Zeichen einiger Besse- 
rung, besonders Schreibpapier war gefragt, so daß 
die Preise sich befestigt haben. Dahingegen blieb 
der Bedarf an Kunst- und Autotypiepapieren im In- 
lande beschränkt, während sich der Export leicht 
belebte; die Preise bleiben ungeachtet der scharf an- 
ziehenden Notierungen für Ia Hadern äußerst um- 
stritten: vereinzelt mußten Aufträge hereingenom- 
men werden, die erheblich unter den Gestehungs- 


kosten lagen. Gebessert haben sich die Exportauf- 
träge für Seidenpapiere aller Art; allmählich kommt 
man auch zu besseren Preisen, weil sich gesunder 
und umfassender Bedarf geltend macht. Ziemlich 
scharf nachgelassen hat die Nachfrage nach Ziga- 
rettenpapier, und zwar sowohl aus dem In- wie Aus- 
lande; man führt diesen auffälligen Rückgang auf 
die ungünstige Geschäftslage der europäischen Ziga- 
rettenindustrie zurück. Zurückgegangen ist auch, 
wenngleich nicht so scharf ausgeprägt, der Bedarf 
an Schokoladen-, Konfitüren- und sonstigen Packun- 
gen; überhaupt werden feinere Packungen, Brief- 
kassetten u. dgl. Feinkartonnagen jetzt wenig ge- 
fragt und damit auch die hierfür erforderlichen 
Papiere; das gleiche gilt für gewöhnliche Karton- 
nagen und Faltschachteln. Die Tapetenfabriken be- 
richten übereinstimmend über eine weitere Ver- 
schärfung des französischen und belgischen Wett- 
bewerbs auf allen Auslandsmärkten, so daß sie 
außerstande sind, größere Mengen Rohpapiere von 
den Papierfabriken abzurufen, zumal auch der In- 
landsmarkt die Erwartungen durchaus nicht erfüllt 
hat, vielmehr dauernd sehr wenig aufnahmefähig 
geblieben war; auch die Aussichten auf ein beleb- 
teres Herbstgeschäft haben sich bis jetzt nirgendwo 
verwirklicht, im Gegenteil, auf der ganzen Linie hat 
der Wettbewerb allerschärfste Formen angenom- 
men, und diesem Kampfe dürften nur wenige Unter- 
nehmungen der Tapetenindustrie gewachsen sein. 
Berl. Börsenztg. 


Deutschlands Papier-Außenhandel im Juni. 

Einfuhr. Im Monat Juni 1925 lieferte das 
Ausland 78238 dz. Zellstoff nach Deutschland, das 
ist fast 50 % mehr als im gleichen Monat des Vor- 
jahres, der die Ziffer von 39 400 dz. ergab. In wie 
erheblichem Umfang der Import gestiegen ist, be- 
weist die Tatsache, daß Deutschland in diesem 
Jahre in den Monaten Januar-Juni 503 247 dz. Zell- 
stoff aus dem Auslande bezog, während sich die 
Einfuhr im ersten Halbjahr 1924 nur auf 141 008 dz 
belief, Am stärksten sind im Juni wieder Schweden 
und Finnland beteiligt. Es lieferte (in Doppel- 


zentner): 
Juni 1925 Januar.luni 193 

Schweden 21413 147 371 
Finnland ne 21 400 126 809 
Polnisch-Oberschlesien 12 233 67 832 
Tschechoslovakei 10 601 57 400 
Oesterreich 4323 31 809 
Norwegen 83881 25 258 
Memell and 675 11027 
Niederlande . . 149 9 394 


ER At 

Die Einfuhr von Holz zur Herstellung von 
Holzmasse, Holzschliff und Zellstoff belief sich im 
Juni auf 2348690 dz. und im ersten Halbjahr 1925 
auf 8295990 dz. Für das Vorjahr stellen sich die 
entsprechenden Ziffern auf 1 309 778 bzw. 5666813 
Doppelzentner. Die Tschechoslovakei als Haupt 
bezugsquelle ist mit 5285891 dz. am Import m 
ersten Semester beteiligt. Außerdem lieferte m 
Monat Juni Finnland 702638 dz. Ostpolen 4380 
und Westpolen 15 011 dz. Papierholz. h 

Der Import von Papierlumpen bezifferte Sic 
im Juni auf 22056 dz. im Werte von 1103000 N”: 
(i V. 13 290 dz.). Für das erste Semester 1925 de 
gibt sich die Ziffer von 166 066 dz., während die 
ersten sechs Monate des Vorjahres die Summe = 
141 779 dz. erbrachten. Im einzelnen sind beteilig 
(in Doppelzentner): 


Juni 1925 Januar Juni m 
Niederlande , 3326 24 233 
Groß-Britannien 2477 23 640 
Litauen 2379 12 100 
Oesterreich 3 2187 14 320 
Vereinigte Staaten 2024 10 588 
Tschechoslovakei 1985 11 392 
Frankreich , 1609 13 286 
Beigien , 1535 10 620 
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Die Einfuhr von Holzschliff stellte sich auf 
2965 dz., im Juni des Vorjahres auf 605 dz. Für das 
erste Halbjahr ergeben sich 68798 dz., im ersten 
Semester 1924 betrug die Einfuhr von Holzschliff 
nur 1988 dz. Wertmäßig stellt sich die im Juni 1925 
eingeführte Holzschliffmenge auf 53000 RM. 

Ueber den Import von Papier und Pappe im 
Juni werden folgende Ziffern bekannt (in Doppel- 


zentner): 
Juni 1925 Juni 1924 Januar- Januar 
Juni 1925 Juni 1924 


Grobe Pappe . . . 5920 356 28985 1834 
Seidenpapier (nicht 

unter 655d) . . 548 109 2413 715 
Altpapier, Einstampf- 

masse . 55099 3543 314 760 13 030 
Bücher, e 2703 1003 12084 6324 


Ausfu hr r. An Druckpapier (ungefärbt oder in 
der Masse gefärbt) wurden im Monat Juni 111 903 
Doppelzentner ausgeführt im Werte von 3 871 000 
Reichsmark. Im gleichen Monat des Vorjahres 
stellte sich die Ausfuhr auf 197 604 dz. Der starke 
Rückgang prägt sich auch beim Vergleich der 
Ziffern für die ersten Semester dieses und des 
vorigen Jahres aus: 786 531 dz. in 1925 gegenüber 
ı 288 119 dz. in 1924! Wertmäßig beziffert sich der 
Juni-Export auf 3871000 RM. Die Absatzgebiete 
waren (in Doppelzentner): 


juni 1925 Januar/Juni 1925 
Dänemark . 4 293 22 965 
Frankreich I 744 28 388 
Groß-Britannien 4271 44 467 
Italien 9779 57 527 
Niederlande 10 728 115 393 
Ostpolen E 3323 23 608 
Rußland 11 923 27 296 
Spanien 1 E 5 237 36 906 
Argentinien 18 466 151 632 
Brasilien ; 5 099 30 733 
Vereinigte Staaten. 14 243 116 359 


Die Ausfuhr von Packpapier (in der Masse ge- 
färbt) stellt sich im Juni auf 60 335 dz. und im ersten 
Semester 1925 auf 466255 dz. Die Ziffern erheben 
sich nicht wesentlich über die des Vorjahres: 59 796 
bzw. 534017 dz. Wertmäßig betrug die Ausfuhr 
von Packpapier im Juni 2711000 RM. und in den 
ersten sechs Monaten 1925 19332000 RM. Die Ab- 
satzgebiete waren (in Doppelzentner): 


Juni 1925 Ian Juni 1925 
Belgien 1653 10 410 
Dänemark « . 1415 9345 
Groß-Britannien 27 100 205 771 
Niederlande o a 14 570 IOI 099 
Schweiz 888 5 580 
Aegypten 408 10 379 
Britisch-Indien 670 11 993 
Japan T 320 5 741 
Türkei 1618 8931 
Kuba 1167 15 222 
Amerika I 922 22 296 


Für die übrigen Papier- und Pappensorten sowie 
Hilfsstoffe lassen wir nachstehend die statistisch 
ermittelten Ziffern folgen. Bei den wichtigsten 
Warengruppen sind auch die Hauptabsatzmärkte 
angegeben (in Doppelzentner): 


Juni 1925 Juni 1924 
Papierholz 20 567 11 339 
Hauptabsatzgebiet: Schweiz 
Druckfarbe ; I 139 904 
Papierlumpen ; 95 020 59 102 
Hauptabsatzgebiete: Vereinigte Staaten, Hol- 
land, Groß-Britannien 
Kartenpapier s 6 777 9278 
Hauptabsatzgebiet: Groß-Britannien 
Lösch- und Filtrierpapier . . 1020 772 
Hauptabsatzgebiete: Groß-Britannien, Holland 
Pergamentpapier . 3 156 I 204 


DER PAPIER-FABRIKANT 


639 


Hauptabsatzgebiete: Groß-Britannien, Holland 
Schreib- und Briefpapier . 13 892 24 498 
Hauptabsatzgebiete: Argentinien, Holland 


Zeichenpapier . . 1473 1 650 

Seidenpapier (nicht unter 655d) 4 167 3 253 
Hauptabsatzgebiet: Groß-Britannien 

Photographische Papiere, Filz- 

und Tapetenpapier . 6934 9 682 

GE Belgien 

Buntpapier . 15 931 14 529 
Hauptabsatzgebiet: Groß- Britannien, Holland, 

Brasilien 

Hartpapierwaren 2 263 1 883 

Altpapier . 21 301 13 511 

Bücher .. 4665 4 823 

Farbendruck bilden 685 832 


Der Export von Holzschliff bezifferte sich im 
Juni 1925 auf 4398 dz., im Juni vorigen Jahres auf 
18945 dz. Für die ersten sechs Monate der beiden 
letzten Jahre ergeben sich 29943 dz. für 1925 und 
56 309 dz. für 1924. Die Ausfuhr erstreckte sich 
hauptsächlich auf die Tschechoslovakei, die im Juni 
2209 dz. abnahm, und die Niederlande (1204 dz.). 
Daneben wurde Holzschliff nach Frankreich und 
dem Elsaß geliefert. 

Zellstoff, wurde im Juni im Gewicht von 121 140 
Doppelzentner und im Werte von 3402000 RM. 
exportiert. Im gleichen Monat des Vorjahres be- 
trug die ausgeführte Zellstoffmenge 72779 dz. Im 
ersten Halbjahr 1925 wurden 752 931 d. Zellstoff aus- 
geführt, im gleichen Zeitraum des Vorjahres 426 260 
Doppelzentner. Nachstehend die Absatzverhält- 
nisse (in Doppelzentner): 


juni 1925 Jan. / Juni 1925 

Belgien 2753 16 842 
Frankreich. . . 8 107 72 974 
Elsaß-Lothringen 4 581 27 593 
Groß-Britannien 7 720 46 334 
Italien 3 16 373 106 310 
Niederlande 7 802 37 138 
Ruhland 28 600 66 492 

MI. 


Altpapier. 

Die Lage auf dem Altpapiermarkt ist nach wie 
vor als ruhig zu bezeichnen, was wohl seinen Grund 
darin hat, daß sich die Bargeldverhältnisse noch 
weiter verschlechtert haben. Die Händler fordern 
von den Großhändlern für ihre Lieferungen immer 
sofort bares Geld, während der Großhändler gegen 
langes Ziel und Wechsel verkaufen muß, was zur 
Folge hat, daß der Großhändler über bares Geld nur 
in geringen Mengen verfügen kann; zu dem kommt 
noch der große Zinsverlust, so daß, alles in allem, 
von einem Verdienst fast keine Rede sein kann. 
Dieser Umstand hat in der Berichtswoche zur Folge 
gehabt, daß die Einkaufspreise für Altpapier zurück- 
gegangen sind und aller Voraussicht nach noch 
weiter zurückgehen werden, so daß zu empfehlen ist, 
sich keine großen Lager hinzulegen. 

Die ungefähren Einkaufspreise, die der Groß- 
händler heute per 100 kg den Händlern zahlen kann, 
sind folgende: 

Gemischte Abfälle 4,,50—5 M., Druck ohne harte 
Deckel 5,75—6 M., Zeitungen 6,50 M., Schreib ohne 
Deckel ıo M., Kartonnagenabfälle und Buchbinder- 
späne 5,50—6,25 M., holzfreie Späne 18—20 M., holz- 
haltige Späne 9g—ı10,50 M., Lederpappenabfälle 
9, 50— 11 M., Holzpappenabfälle 9. 50— 11 M. 


Vom Papierholzmarkt. 


Am Markte für Nadelpapierholz hat sich in 
letzter Zeit nichts von Belang ereignet. Das Ver- 
kaufsgeschäft in den Forsten trat in enge Grenzen; 
sowohl die Zahl der stattgefundenen Verkäufe wie 
auch das mengenmäßige Angebot hat sich weiter 
verringert. Versuche seitens der Papierholzein- 
käufer, die Preise zu drücken, blieben ohne jeden 
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Erfolg, was angesichts des beschränkten Angebots 
und der rege gebliebenen Nachfrage nicht anders zu 
erwarten war. Die Tendenz des Marktes erwies sich 
als ausgesprochen fest, und die Preise hielten sich 
auf bisheriger Höhe. Lediglich aus den süd- 
deutschen Forsten kamen letzthin noch vereinzelte 
kleinere Posten an den Markt, die durchschnittlich 
mit 1490—ı50o % der Landesgrundpreise bewertet 
wurden. In einzelnen Fällen gingen die Erlöse noch 
über ıso% hinaus. Das oberpfälzische Forstamt 
Plößberg erlöste bei einem kürzlich stattgefundenen 
Verkauf sogar 171,5 der Landesgrundpreise bei 
Anfuhrkosten von 2,50—3 M. je Raummeter, Im 
oberbayerischen Forstamt Wolfrathshausen be- 
wertete man einen kleinen Posten mit 150%. Aus 
den badischen Forsten sind nur beschränkte Mengen 
an den Markt gekommen, für die 141—150 % der 
Grundpreise erzielt wurden. Letzte Erlöse aus 
Württemberg pendelten zwischen 12—18 M. je 
Raummeter. Im Freistaat Sachsen wurden für einen 
kleinen Posten Fichtennutzknüppel 15,50 M. je 
Raummeter erlöst. In Braunschweig bewertete man 
gesunde Fichtennutzroller I. Kl. bis zu 22,40 M., im 
übrigen zahlte man dort für Fichtenpapierholz 
Preise von 1518,50 M. je Raummeter ab Wald. 
Bemerkenswert ist das Ergebnis eines Verkaufs in 
der Oberförsterei Dassel (Bez. Hildesheim), wobei 
für 240 Rm. Nutzscheit I. Kl. 18,91 M. und für 
870 Rm. Nutzscheit II. Kl. 17,48 M. je Raummeter 
ab Wald bezahlt wurden. In Süddeutschland haben 
sich letzthin die Papierfabriken auch am Einkauf 
schwacher Langnutzhölzer beteiligt. Vom Handel 
wurde nur wenig angeboten. Die zweite Hand ver- 
fügt über große Vorräte auch nicht und ist in der 
Abgabe sehr zurückhaltend. Nach wie vor beschwert 
sich der Handel darüber, daß die ihm von den Ver- 
brauchern gebotenen Preise zu niedrig sind und in 
keinem Verhältnis zu den bezahlten Waldpreisen 
stehen. Soweit noch ältere Lieferabschlüsse laufen, 
wird von den Fabriken auf beschleunigte Abliefe- 
rung gedrängt. Man sah Forderungen der zweiten 
Hand, die um 17,50 — 19,00 M. je Raummeter waggon- 
frei der Versandstation lagen, teilweise sogar noch 
darüber hinaus gingen. Aller Voraussicht nach 
dürfte sich die feste Tendenz am Nadelpapierholz- 
markt behaupten können. dies um so mehr, da auch 
die tschechoslovakische Ware, die für den deutschen 
Markt die Hauptrolle spielt, im Preise sehr hoch 
liegt, und man in der Tschechoslovakei mit der Mög- 
lichkeit noch weiterer Preissteigerungen rechnet. Ob 
und inwieweit die großen Sturmholzanfälle in den 
niederbayerischen Forsten die Preisbildung am 
Papierholzmarkt beeinflussen werden, bleibt abzu- 
warten. Nach bisheriger Schätzung sind durch den 
Gewittersturm in der Nacht vom 11. bis 12. August 
in den niederbayerischen Forsten etwa 120 000 Fest- 
meter vom Sturm geworfen worden. Es handelt 
sich teilweise um Massenbruch in Beständen aller 
Altersklassen, bei dessen Aufarbeitung mit einem 
größeren Anfall an Papierholz zu rechnen sein wird. 
— Die Gesamteinfuhr Deutschlands an Papierholz 
im ersten Halbjahr 1925 beziffert sich auf 817 710 
Tonnen. Der Hauptanteil entfällt auf die Tschecho- 


Russisches 


zn Dapierholz 


Heft 36, 1925 


slovakei mit 528 590 Tonnen. Es folgt dann Polen 
mit 182 650 Tonnen, Finnland mit 88 520 Tonnen, 


Lettland, Litauen und Rußland mit insgesamt etwa’ 
j u E 


18 000 Tonnen. 
R * 
* 
Der tschechoslovakische Papierholz- 
markt verkehrte nach wie vor in sehr fester Haltung. 
Die inländische Papierindustrie schreitet fortgesetzt 


zu Eindeckungen, wobei Preise bewilligt werden, die, 


anlegen zu müssen man vor kurzem noch nicht ge- 
dacht hat. So sind letzthin durchweg Preise von 118 
bis 122 Kc. frei Waggon der Versandplätze gezahlt 
worden. Alle Bestrebungen auf Preisdruck haben 
keinen Erfolg gebracht. Auch dem Verlangen der 
Papierindustrie, die Ausfuhr durch Beschränkung 
oder Abgabe nerhebung zu drosseln, ist nicht statt- 
gegeben worden. und man hat heute allenthalben 
eingesehen, daß eine Abschwächung der Preise nicht 
mehr zu erwarten ist, die Preisrichtung eher nach 
oben geht; dies um so mehr, da das forstseitige An- 
gebot, nachdem die Nonnenhölzer verkauft sind. 
einen starken Rückgang aufweisen wird, der auch in 
den künftigen Exportziffern zum Ausdruck kommen 
muß. In den Exportpreisen ist eine Aenderung nicht. 
eingetreten; sie schwanken zwischen 126 bis 160 Kc. 
ausfuhrfrei deutscher Grenzplätze. Wenn letzthin 
vereinzelt höhere Preise bewilligt wurden, so kann 
diesen Einzelfällen nicht die Bedeutung bereits jetzt 
vorliegender Preissteigerungen beigemessen werden. 

Die Lage am polnischen Holzmarkt hat 
durch die Ausfuhrsperre für Schnittholz nach 
Deutschland wesentlich gelitten. Bei leicht abge- 
schwächter Tendenz konnten sich die Preise im 
allgemeinen behaupten, aber die Umsätze sind klein 
geworden. Belangreiche Einkäufe deutscher Firmen 
in Schleifholz haben nicht stattgefunden, obwohl 
verhältnismäßig günstige Angebote in polnischem 
Schleifholz an den Markt kamen. Der Verkehr mit 
Polen ist durch den Zollkrieg schwerfällig geworden. 
An der Bromberger Holzbörse wurden für Schleif- 
holz 2,50 Dollar Parität Wilna notiert. Im übrigen 
wurde mit etwa 16.00 Zl. waggonfrei deutsch- 
polnischer Grenze Bentschen angeboten. Die von 
der polnischen Presse verbreiteten Gerüchte, man 
beabsichtige in Warschau, die Rohholzausfuhr zu 
unterbinden, entbehren zunächst jeder Grundlage. 

Aus Oesterreich wird als Folge des be- 
willigten Ausfuhrkontingents von 200000 fm ein 
Anziehen der Papierholzpreise gemeldet. Der Auf- 
tragsstand der österreichischen Papierindustrie ist 
einigermaßen befriedigend, man bringt aber der zu- 
künftigen Entwicklung kein allzu großes Vertrauen 
entgegen. Die Schleifholzausfuhr Oesterreichs be- 
trug in den Monaten Januar bis März 1284 Waggon, 
Am Rundholzmarkt ist die Tendenz fest, dagegen ist 
die Lage des Schnittholzmarktes unbefriedigend, 
und die erzielbaren Preise sind im Verhältnis zu den 
Rundholzpreisen unzulänglich. 

Am finnischen Holzmarkt ist die Lage ge- 
drückt bei nachgebenden Preisen. Die finnische 
Holzindustrie, die im Exporthandel des Landes eine 


J. F. Müller & Sohn A.-G., , Hamburg 27 


Bare in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


Hel 
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SCHLEIFER-MOTOREN 
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1600 PS Schleifermotor in Sonderausführung mit spritzwasserdichter Kapselung 


Ausführung mit angebauter Anlasswalze, daher einfachste Auf- 
stellung und Bedienung, größte Betriebssicherheit. 

Leichte Regelung und Gleichhaltung der Belastung des Schleifers 
oder der Anlage durch elektrischen Schleiferregier. 

Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch: 
1. Ausrüstung des Schleifermotors mitPhasenschieberD.R.P. 
2. Ausführung als Synchronmotor für Vollastanlauf D.R.P. 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 


BERLIN-SIEMENSSTADT 
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erste Stelle einnimmt, hat ihre Ware seit einiger Zeit Börsenbericht. 
zu billigen Preisen auf den Markt geworfen. Kürz- 
lich fand eine Konferenz der finnischen Holzinter- 


essenten statt, bei der Beschlüsse gefaßt wurden, die EEN d en Kurs Kurs 
eine Stabilisierung des Marktes und die Einschrän- SZEICHNUNG SET Kapital | vom | vom 


kung der Produktion sowie eine Interessenvereini- Aktien - Gesellschaft 
gung in diesen Fragen mit dem schwedischen Holz- 
handel anstreben. Das finnische Papierholz hat 


N Alfeld-Gronau* e o> o © o 0 „% òo o 2,5 32 33,10 
letzthin am deutschen Markt an Beachtung ge- Ammend. Papierfb.*) CHE 4 121 124,75 
wonnen, die sofort greifbaren Vorräte sind aber weıt ae Bump: ae TO Sieg %4 58,50 
ausverkauft, und wie man hört, haben bereits Ab- ac Gu SE 5 2 
schlüsse auf Lieferung 1926 stattgefunden. Chromo Najorx ) b 1.002 64.25 6l 

Holland hat in den ersten sechs Monaten 5 Papierfb.. ee = 11 12 
1925 11818 fm Papierholz eingeführt gegenüber einer male We K ) Et u. 22 7135 
Kinfuhrmenge von 14855 fm im gleichen Zeitraum Heidenauer Papierfb.)))) ... 1.4 40 o 
des Vorjahres. Von der Einfuhrmenge entfallen F ..... 0.96 90.5 | 4 
10750 fm auf Finnland. ir Me A ar = > 50 8 
Spaniens Papierholzeinfuhr im ersten Halb- München- Dachau) MM. — 61 63.50 
jahr 1924 betrug 73 713 dz gegenüber 35 829 dz im 5 WPↄP = Géi 3,50 
gleichen Zeitraum des Jahres 1923 und 584 dz im ei, fach: u 8 $ 
Jahre 1922. Sam Gartonnagen*) GEES 16 36,50 | 85 

e e Ge . chles. Fapierfb.. ... . ER — 0,25 Lë 

i l Richtpreise für Papierholz. Schles. Cellulose 3,2 78.50 | 75 

Entrindetes Holz ab Wald je Raummeter: 1 Foo 1.2 — — 
Süddeutschland: I. Kl. 16,92 bis 18 M., II. Kl. 14 bis un per ee 1 CH Ke 
15,80 M., III. Kl. 11.70 bis 12,30 M. — Preußen: Varziner Papierfb.*) . . „ 4.8 50,10 A 
Scheitstärke 14 bis 18,50 M., Knüppelstärke 10,40 Verein. Bautzner) )) 3,15 6l 60,50 
bis 16 M ; a Sep D EE — 180 ¼ | 160 

. eißenb. Papierfb.D. ..... — 5 
Inländisc hes Holz waggonverladen der Winter Pap. H x . — Ve H 
Lieferstation je Raummeter: Oberbayern: 16,50 bis eo rc „ 63,50 | 5 
18,50 M., schwäb. Gegend: 17 bis 19,50 M., bayerischer net Pe pII] 8.5 Bee? e 
Wald: 16,50 bis 19 M., Mittel- und Westdeutschland: Papierfabrik Hege KK. = 110 16 
17,50 bis 19,50 M. A.-O. für Pappenfabrikation ). 1,8 22,25 2.50 

Auslandsholz, ausfuhrfrei deutscher Diese Sa 1,08 saad ce 
Grenzstation, ohne Eingangszoll je Raummeter: Simonius'sche Cellulosefabrik. ` ` — = = 
Tschechoslovakei: Oderberg: 120 bis 136 Kc., Flsenthal Papier MMK. - 33 a 
Tetschen: 145 bis 150 Kc.. nordwestböhmische FF i E i ER 

5 g 1 Be, NEE ; SPE ß mstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
ne 150 bis 160 Kc. Polen: frei W A- Augsburger Börse I.-Leipziger Börse M- Münchner Börse 
10 21. . C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Geraer Filztuchfabrik 
Lechla & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


liefert 
erstklassige Filztücher o$ 
jeder Art 
off 
W i 
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GESCHAETS= NACHRICHTEN 


Hundert Jahre Sieler & Vogel, Leipzig. Die 
Firma Sieler & Vogel, Leipzig (Schroedersche 
Papierfabrik), blickte am 1. September 1925 auf ihr 
hundertjähriges Bestehen zurück. Sie wurde 1825 
von Ferdinand Sieler und Johann Carl Vogel ge- 
gründet und hat sich aus kleinen Anfängen zu einem 
der bedeutendsten Unternehmen des Papierfaches 
entwickelt. Durch den Eintritt Gottlieb Adolf 
Schroeders um die Mitte des vorigen Jahrhunderts 
und die um jene Zeit erfolgte Angliederung der 
Schroederschen Papierfabrik in Golzern bei Grimma 
wurde die Firma Sieler & Vogel auch auf dem Ge- 
biete der Papierfabrikation führend. Nach dem 
Tode Gottlieb Adolf Schroeders, am 6. November 
1870, wurde das Haus von den beiden Söhnen Max 
und Martin Schroeder weitergeführt. Der erst- 
genannte übernahm die Leitung der Papierfabrik in 
Golzern, während sich Martin Schroeder der kauf- 
männischen Führung des Leipziger Stammhauses 
widmete. Im Jahre 1882 errichtete die Firma in 
Berlin ein Zweiggeschäft, zu dem sich bald darauf 
eine Niederlassung in Hamburg gesellte. Als die 
Firma Sieler & Vogel am ı. September ı900 ihr 
7s jahriges Bestehen feierte, durfte sie sich nicht 
nur im Inlande eines geachteten Rufes erfreuen, 
sondern sie war mit ihren Erzeugnissen auch über 
den Kontinent hinaus vorgedrungen. Seit 1913 
stehen an der Spitze des Unternehmens Fritz Schroc- 
der, der die Papierfabrik in Golzern leitet, und Adolf 
Schroeder. der die Führung des Leipziger Stamm- 
hauses in Händen hielt. Der letztgenannte starb am 
6. August 1925. kurz vor der Vollendung des hun- 
dertjährigen Bestehens des Hauses. Außer den 
schon genannten Filialen in Berlin und Hamburg 
unterhält die Firma in der Nachkriegszeit noch cine 
Filiale in München. und weiterhin ist sie in den 
Städten Dresden, Stuttgart, Nürnberg, Hannover. 
Madgeburg, Königsberg, Köln, Breslau, Stettin und 
Bremen vertreten. In Leipzig, dem Sitz des Stamm- 
hauses, zählt die Firma zu den altangeschenen 
Firmen des Papierfaches und der graphischen 
Gewerbe. 


Gebrüder Buhl, Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft in Ettlingen. Eugen Schmidt ist als stell- 
vertretendes Vorstandsmitglied ausgeschieden. 


Koholyt Aktiengesellschaft in Berlin. Die Firma 
der Aktiengesellschaft lautet jetzt: Königsberger 
Zellstoff-Fabriken und Chemische Werke Koholyt 
Aktiengesellschaft. Der Kaufmann Otto Keller- 
mann in Berlin ist zum Vorstandsmitglied bestellt. 
Am 29. Juni 1925 ist daselbst eingetragen worden: Die 
Kollektivprokura des Kaufmanns Heinz Kalveram 
in Berlin ist erloschen. Ferner ist daselbst am 
5. August 1925 folgendes eingetragen worden: Zum 
stellvertretenden Vorstandsmitglied ist der Kauf— 
mann Oswald Dittrich in Berlin bestellt. Dem 
Dr. jur. Ludwig Ketteler in Berlin ist Prokura er— 
teilt. Er vertritt gemeinschaftlich mit einem Vor— 


standsmitglied oder mit einem anderen Prokuristen 
die Gesellschaft. z 


Oscar Dietrich K.-G. in Weißenfels a. S. Am 
9. ‚September begeht die Firma die Feier ihres 
50 Jährigen Bestehens. 


Papierfabrik Reisholz A.-G. in Düsseldorf. Die 
erwaltung erklärt zu umlaufenden Dividenden- 

schätzungen, daß die Aufsichtsratssitzung, die sich 

Er Se Frage beschäftigen wird, erst Mitte Sep- 

en er stattfindet. Das Ergebnis des abgelaufenen 
eschäftsjahres sei nicht ungünstig. 


Pfälzische Kartonnagenfabrik J. A. Bohrer, Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung in Haßloch. 


GRONIE 
+ KOHIEN-ERIPARNIS + 
DURCH BÜHRING APPARATE 


Lu KEINE FUNDAMENTE. 

e KEIN ANTRIEB. 

Le, GROSSE LEISTUNG. 
EINFACHE 


BAUART. 


| E. 5 


BÜHRING A-C. LANDIBERG 


+ BEZ. HALLE. + 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin-Produzenf; 
(7 eigene Werke) 


Vorzüglin 
geschlämmfe Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikation und für Streich» 
zwecke 


v 


WERKE: 
Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg lu. Il, 
Lohrheim, Spergau 


——— 
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Geschäftsführer: 1. Jakob August Bohrer, Fabri- 
kant, 2. August Bohrer, Kaufmann, beide in Haß- 
loch. Gegenstand des Unternehmens ist der Betrieb 
einer Kartonnagenfabrik. Das Stammkapital beträgt 
30009 RM. Der Geschäftsführer Jakob August Bohrer 
ist einzelvertretungsberechtigt. Die Gesellschaft kann 
mit sechsmonatlicher Frist gekündigt werden, wenn 
zwei aufeinanderfolgende Geschäftsjahre mit Ver- 
Just abschließen. Im übrigen ist die Dauer der Ge- 
sellschaft auf zehn Jahre bestimmt; wird sie dann 
nicht gekündigt, so verlängert sie sich jeweils um 
fünf Jahre. 


Papierfabrik Spechthausen A.-G. Die Gesell- 
schaft, die. von der Familie Ebart geführt, als Liefe- 
rant der Reichsdruckerei für Banknotenpapier be- 
kannt ist. hat ihre Anlagen an die Papiergroßhand- 
lung Gebr. Ebart G. m. b. H. in Berlin verpachtet. 
Formell erzielte sie dabei in 1924 eine Pachtein- 
nahme von 138034 RM., die durch Abschreibungen 


von 117 333 und allgemeine Unkosten aufgebraucht 
ist. Das Kapital beträgt 900000 RM, die Hypo- 
thekenbelastung 270000 RM., Kreditoren haben 
13 130 RM. zu fordern. Demgegenüber sind Anlagen 
mit 0,96 Mill. bewertet, Effekten mit 0,7 Mill, 
Außenstände betragen 0,22 Mill. 


Papier- und Prägewerk Boosfeld G. m. b. H. in 
Crefeld. Das Konkursverfahren wurde am 
19. August eröffnet. 


Maschinenfabrik Ortenbach & Vogel A.-G. in 
Bitterfeld. Die Gesellschaft erklärte den Konkurs. 


Stettiner Papier- und Pappenfabrik Akt.-Ges. in 
Stettin. Wie wir erfahren, wird die Aufsichtsrats- 
sitzung, in der die Bilanz für das am 31. März ab- 
laufende Geschäftsjahr vorgelegt werden wird, in 
der ersten Septemberwoche stattfinden. Es ist ein 
bescheidener Ueberschuß erzielt worden, über dessen 
Verwendung bisher noch keine Beschlüsse gefaßt 
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Treibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 u. 6434 


E MASCHINENFABRIK G. NM. B. H. 


— ̃ —— 
ISOLIERENDE KUPPLUNGEN 


PREISWERT- 


SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 
— 


DRESDEN- 
PLAUEN 


aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle eie. 


wirklich echte Friedensware liefern prompt 


Schmidi & Brösel 


Hallc a, d. Saalc 


ereinigtemMetalltuch-Fahriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Wärtt.) 
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liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 
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Hochleistungs- Hackmaschinen 


für Zelluloseholz 


in modernster Ausführung mit 
Kugeldrucklagern für 
Stundenleistungen 
bis zu 35 


Rm. 
V 


EISEN GIESSEREI U. MASCHINEN- 
FABRIK AK TIEN GESELLSCHAFT 
BAUTZEN I. SA. 


JUALITÄTSBRONZEN 


1 4 ETE ger 5 
i * 
Kupfer-Zinn-Legierungen 
Schmiedbare Bronzen 


Laugen- und säurebeständige Bronzen 


ruckschrift Nr.14 


G.M. 
B.H. 


GEISWEID.KREIS SIEGEN 


| „Dixie“ Carbon Black MEERES 
1 TE 


R. Weichsel & Lo. 
(amerik. Gasruss) Bang 15 
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worden sind. Die Gesellschaft hat sich an dem vor beendete Geschäftsjahr erbrachte bei einem Aktien- 
drei Monaten gegründeten Rohpappensyndikat be- kapital von 62 Mill. PM. einen rechnerischen Ueber- 
teiligt und erhofft dadurch Vorteile für ihr Geschäft. schuß von 60 475 Bill. M., der in der Goldmarkbilarz 
Augenblicklich ist allerdings die Geschäftslage durch verechnet wurde. 


den Bauarbeiterstreik stärker behindert. Zellstoff-Fabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof 
Schroers Jacquard-Papierindustrie-G. m. b. H. in In der Generalversammlung vom 20. Dezember 102 
Crefeld. Folgendes ist eingetragen worden: Durch wurde die Umstellung des Aktienkapitals von 
(iesellschafterbeschluß vom 30. Juli 1925 wurde das 463 000 000 Papiermark auf 27535000 Reichsmark 
Stammkapital auf 18000 RM. umgestellt. § 3 des beschlossen. 
(iesellschaftsvertrages ist entsprechend geändert. 
Ferner ist $ 5, betreffend das Geschäftsjahr, ge- Beilagenhinweis. 
ändert. l Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant' 
Verein für Zellstoff-Industrie A.-G. in Berlin. sind zwei beachtenswerte Werbedrucksachen bei- 
Wie wir hören, ist für das am 30. Juni abgelaufene. gefügt: 


18 Monate umfassende, Geschäftsjahr mit der Ver— 1. der Babcockwerke, Oberhausen (Rhld.). über 
teilung einer Dividende auf das auf 3 Mill. RM. um— den Babcock-Diamant-Rußbläser und 
gestellte Aktienkapital zu rechnen. Das letzte, nur 2. der Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magde- 
sechs Monate umfassende, am 31. Dezember 1923 burg-Buckau über Schaberhartgußwalzen. 


Schutzhülsen (Brandringe) 


- DRP u Ausl Pat. 
5 8 . j 1 Einziger Schutz gegen Undicht 
i 2 


werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Levens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentdenrlich Der Abgas. 
Oeifeuerug usw. 


Sea Gustav Schlick Dresdens N6. 


Stellengesuche | Dpansnnnnnnnnnngen gg 


und Stellenangebote haben im 
„Papier-Fabrikant“ bei den 
weitreichenden Beziehungen 
dieses bedeutenden Fach- und 
Verbandsorganes gute Erſolge. 


Robert Hamann 


Niederschlema Sa. 60 F 
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Spezialität: 


Hinshelwood’s Hard selld dl Di" 


Lean 


aus Grundwasser, Flüssen u. Seen, zu Trink-, Betriebs- u. Kühlwasserzwecken 


(Oel in Blöcken) 


für die heißen Trockencylinder- 
— und Kugelkocher -Zapfen — 


Hervorragend geeignet und vielfach 
bewährt 
1716511181656 777%%½%7 77 


2 Probeblöcke=ca.5 kg M. 12.50 franco 
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&isenhelon- 


Maschinen- t A — ö eg 
und Armaturenfabrik d — . te ` 

Eisen- und Metallgießerei 22 „= 2 = — * eg GES = 3 = = en | 

Breslau 3 (ez — — Er — a 
> | 

Spezialität: FERD SEN 

Säurebesiändige Armaturen u g 

für die Zellstolf- und Cellu- Alfredstraße 102 Tel., 674, 5040, 2862 


loseindustrie / Verbleite Ar- 


maturen / Industriegießerei 


AMAND KLIEGEL 


Unternehmung für Industrie- u. Wasserbau 


1— 


Empfehlenswerte Bücher für den 
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Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate-Bauanstalt G, Schumann 


Zeitz13 (Prov. Sachsen) 


Drahtanschrift: Schumann Kesselfabrik Zeitz Ferusprecher Nr. 47 


Dampfkessel, hydraulisch genietet Schumanns Holzkocher 
Dampfüberhitzer 


mit innerem Kupferschutzmantel 


Treppenrost- u. Muidenrost-Feuerungen 
Flugaschenfänger 
Turbinen- Rohrleitungen 
Kugel- und gg Behälter u. Apparate 
Einweichtrommeln Schweißarbeiten jeder Art 


zum Auflösen v. Lumpen Stroh, Pa pier usw. 
Gegründet 1872 


— E) 
BUCHER SCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Abteilung Sortiment, Berlin 8 42. 


BLANC FIX E Ia 
feinste Qualität 
S. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 


A. 


Papiermacher. 


Schubert, Prof. Max: Die Papier- 
verarbeitung. Bd. II. (Band 1 
vergriffen.) 5 M., Porto 20 Pfg. 
Enthält die Buntpapier-, Tapeten-. Brief- 

umschlag-. Tüten- oder Papiersack-. Pa- | 

pierwăsche- und photographische Papier- 
fabrikation. Mit 278 Abbildungen. 

Schubert, Prof. Max und Müller, 

r.-Ing. E. h. Ernst, Geh. Hof- 
rat, ord. Prof. a. d. Techn. Hoch- 
schule zu Dresden: Die Praxis 
der Papierfabrikation mit be- 
sonderer Berücksichtigung der 
Stoffmischungen und deren 
Kalkulationen. Praktisch. Hand- 


nische und rerfabrikanten, tecto- | SEMMINT 


nische und kaufmännische Di- 


E 


= 
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Meiallmerke Stadler A.-G. ~ Anden 


INN 


liefern 


Holländermesser, Schaberklinden etc, 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westf. 
Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 


UT 


2 


eNA 


rektoren, Werkführer, sowie 
zum Unterricht in Fachschulen. 
Mit 180 Textfiguren und ı Tafel. 


Br. 16 M., geb. 18 M., Porto 
30 Pfg. 


Inha:t: Einleitung. Die Hadern ihre 
Zerkleinerung und trockene Reinigung. 
west Reinigung der Hadern (Kochen. und 
Halten). Verwandeln der Hadern in 
SEN Bleichen des Halbstoffes. Ganz- 
St eig ung. Mühlen für einmaligen 
5 durchgang. Mühlen mit sich wieder- 
pr nen Stoffdurchgang durch die Mahl- 

chen. Leimung. Füllstoffe. Erden. Das 


sichert meine bestbewährte 


IO 


neben vielen weit. Vorteilen 
Zahlreiche Nachbestellungen 
48 X 
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Maschinenfabrik 


Ravensburg (Wrtt.) 
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Schwalbe Dr. Carl: Di d 
Dr. Die chemise 
Untersuchung der GE 
M., Porto 20 Pfg. 


Schlelfereisäge SS 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


AUCUNE CCCUUIG 


2 


KLEINE e 
MITTEILUNGEN 


Brand. 


Am Sonnabend. den 15. August, 
abends 8 Uhr, entstand in der 
Thode' schen Papierfabrik 
A.-G. zu Hainsberg Feuer, wel— 
ches den Dachboden eines Ge— 
bäudes zerstörte und eine größere 
Menge Rohstoffvorräte ver- 
nichtete. Dank des schnellen Ein- 
greifens der telephonisch zur 
Hilfeleistung erbetenen Feuer- 
wehren von Dresden. Freital, 
Rabenau und Hainsberg konnte 28 


ein Ueberg re ifen des Br an dherdes SITTI 
auf an dere Gebãu de verhütet wer- Ae eee 
den. Der Brandschaden ist durch — — ——— ůef—öuĩù—Bp?ä—ñ.ñßvé — . a Le Sr S 


Versicherung gedeckt. Der Be- 
trie h erleidet keine Unter— 
brechung. Die Brandursache 
konnte vorläufig noch nicht fest— 
gestellt werden. 


Die Papierfabrik Heinrich 
Beda in Wurzen in Sachsen 
ist durch Großfeuer eingeäschert 
worden. Der Schaden wird auf 
drei viertel Millionen geschätzt. 
Man vermutet Selbstentzündung. 
Die Fabrik erzeugte täglich 6000 
Kilo Tapeten- und Schrenz- 
papiere. An Betriebsmitteln weist 
sie auf: Ro PS Wasser. 120 PS SINN 
Dampf. 1 Langsiebmaschine, 1.50 l 
Meter, 2 Kocher. S 


Für eine Maschinentlabrik 
mittlerer Größe wird ein durchaus erfahrener l 


akadem. gehlld. Ingenieur; 


im Alter von 30 bis 35 Jahren zur Unterstützung des Direktors 
gesucht. 
Verlangt: Konstruktionskenntnisse im Bau von Papierfabrikations- 
Maschinen, Reisegewandiheit, Branchekenntnisse, Betriebserfahrungen 
im allgem. Maschinenbau. Nur erste Kräfte wollen sich melden, da es 
sich um eine Lebensstellung handelt. Angebote mit Lebenslauf, Zeugnis- 
abschr. u. Lichtbild erb. unt. $. M. 2429 an die Invalidendank Ann. bei, Statigart 


Schweizerische Aktiengesellschaft mit Papier- und Holzstoff-Fabriken in 
Deutschland, Italien und Frankreich sucht tüchtigen 


Dapierfachmann 


zur Unterstützung der Zentraldirektion. Derselbe muß gute allgemeine 
Bildung auf höherer Fachschule oder Hochschule genossen und mehr- 
jährige Praxis in guten Papierfabriken hinter sich haben. Beherrschung 
der deutschen und französischen Sprache in Wort und Schrift unbedingt 
notwendig, Kenntnisse des Italienischen erwünscht. Es wird angenehme, 
interessante Stellung in schweizerischer GroBstadt geboten. 
Selbstgeschriebene Bewerbungen mit Lebenslauf, Zeugnisabschriiten, 
Lichtbild und Angabe der Familienverhältnisse sind unter P. F. 323 an 
die Geschäftsstelle dieses Blattes zu richten. 


TATA 
r 


Tüchtioer Oherwerkführe 


findet Stellung in norddeutscher Feinpapierfabrik. Schriftliche, 
eigenhändige Bewerbungen mit Lichtbild u. Zeugnisabschriſten 
unter P. F. 314 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


SI UU UU 


[Kleine Papier- 


oder 


zu kaufen oder pachten 


gesail 


Getl. Angeb. unter P, F. 326 an 
die Geschäftsstelle dies Bl. erb. 


Stroh -Braunholz-Papiere | 


werden weich und schmiegsam wie Leder, 
voluminös und griffiger 
durch 


Appreiur u. Binde mile 


(100 kg 40 Gm.) 
3—5 kg auf 100 kg Papier in den Holländer, oder durch Aufstrich 
auf das fertige Papier resp. Pappe 
der 


Lithosolfabrik Rosdorf- Göttingen 3 | 


Stein drecher 


Zerklelnerungs- Anlagen u. Mahlmaschinen 
| Kalk-, Gips-, Schotter-Anlagen 
Besto Patent-Perplex 
Mahimaschinen 
Universalmühlen mit Entlüftung 


Ueber GO Industrie-Mahlaniagen geliefert 
Bester Beweis unübertrefflicher Konstruktion 


Alpine. en- A- . Augsburg 
, 


Fabrik- Abteliung 2: Eis- und Kühl-Anlagen : 


D 
e 
e 
0 
2 
3 
a 
0 
7 
o 
ep 
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Zum 


maschinellen 
Verpacken 


von 


Papier-Rollen 


bis 2m Breite und Im Durchmesser 
zeigen wir iñi unseren 


Papierfarben 


liefern 


Schleswig⸗Holſteiniſche Farbenfabtiken 


M. Wilckens Sohn 


Gluͤckſtadt b. Hamburg 


SÄURE-HÄHNE AUS 
STEINZEUG 


IN VERSCHIEDENEN AUSFÜHRUNGEN 


ahit d 


N ? e | 3 E —— 


——— 9 
die neueste 


Rotations-Rollon- 
Packmaschine 


praktisch Im Betrieb 


Vorzüge: 
Der mit Wasserglas geklebte Papier- 
mantel aus mehreren Wicklungen ist 
haltbarer, widerstandsfähiger und 
billiger als die bisher. Faßverpackung 


Polsterartiger Kantenschutz 


Mit zwei Leuten 70-100 Tonnen 
Tagesleistung für Land- und Übersee- 
Transport-Verpackung 


d D —.— Wenig Raum- und Kraftbedarf 
d | 1 EnormeErsparnisse durch die Packung 
Ip selbst, geringes Frachtgewicht, 


Vermeidung von Beschädigungen 


Folgen Sie bitte unserer 
Einladung zur Besichtigung 


Serienanfertigung in 3 Typen für 
Rollenbreiten bis 1—1,50 und 2 m 


Sondertype für kleine Rollen, z.B. für 
Buntpapierfabr., Rollenschneidereien 
usw. usw. 


Janenherg-Were A.-G. 


Maschinenfabrik 
Düsseldorf 
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für die PAPIERFABRIKATION 


AR | 
5 pe zial Farbe speziell farbige Packpapiere und Pappen 


Chemische Werke Brockhues A.-G., Niederwalluf (Rheingau) 


August Krumm Johann Krumm Sohn 


Remscheid — Messerfabrik 


Spezialität: Papierbeschneide-, Pappscheren- und alle 
Messer Í. Papier-, Leder- u, Blechbearbeitungs-Maschinen, 


ROMMEL -Lussıckeits 


Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
Reparaturen prompt — Preise billigst 


Neue ungelesene Tageszeitungen, 
neue ungelesene Journale, 
helle und weiße Papierabfälle, 
hochprima bunte Papierabfälle 


FÜR 
WASSER + 
SPIRITUS + 
PETROLEUM | 


BENZIN 
U. s. W. 


liefert regelmäßig und in großen Quantitälen: 


Aktiebolaget Vidiamne 


Hornsgatan 1 + Stockholm 4 


1 | 


OC MAPPARATE 


„ECKARDT: 


STUTTGART + CANNSTAT 


G FE GR} 


ee 


KRÄFTIGE E BAUART + PRAÄZISIONS-ARBEIT = MASSEN-HERSTELLUNG 


= 


A Riemfcheiben 
HE in allen Dimenfionen 


Handel- und 
La, DE 


Stehlager 

angelager n 

Wandarmläger pi anf Di U 
Johlplatten Schwungräder 
Wandarme Stufenscheiben 

Schaberkli Hängeböcke Spannrolkn 

ange nn 
ın 9 en 3 pa 
aus Zink- u. eisenfreier 
Phosphorbronze AAE Wen R EEr 


Metallguss 
GLEIWITZER METALLGIESSEREI 


RUDOLF BREGULLA, GLEIWITZ 


Heinr.Pollems ` Á = MGladbach 


MASCHINENFABRIK u. EISENGIESSERE! 
GRÜNDUNGSJAHR 1872 + FERNRUF Nr 


P hıollandermessen, aus beubeng 
Phosphorbronze sidon Special Stahl 
Maschinen mestrer jeder 47 


Carl Mik Gust Hemecker, Hohen” Wen 


— 
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. 

| 
I = a 
| hage — 1 5 A, Ke, l 

| EE 
dr. em. 7, SR 
— f 
T Pappen klammern 

2 um IPPE nasser, beklebter und ge- A LAGEN- 


= die gesamte Panier- u. Kieler i FALZMASCHINE 


ewährte meum 
re. 


NN 


N 


2 


KARL KRAUSE C. N. 8. M. BERLIN € 19, SEYDELSTR.11/12 


ze 

c 

hei: Se 
Ravenandhiebre Sparanstrihe Hiner 
' Raco Bee e 


S 
mi v. JOCREL, STOLPEN À. SA. G FÜR EINEN BRUCH f 
Kistenbrett 7 
are 2 
e , Packlatten f | 7 
d ees G 7 
l eddi, UHH. Cassel 3 7 
7 j 
D f Zum Falzen von Brief- und Schreib f 
RB E f 
Holzerhaltung | 2 | | ; 
IG 


FL 


Patent-Anwalf 
Kollergang- u. Raffineur-Steine Heinr ch Shaa ERAST 


Steinwalzen / Grundwerke / Segmente 


in allen Größen 


aus Basaltlava 


liefert == 


D. ZERVAS SÖHNE 6.1.B.H.- KÖLN a. RE. 


Alt. Basaltlavagruben į. Kottenheim, Mayen, Ettringen. Niedermendig, Plaidt | e Fl U I sch oh] il cpr 


Bauart und Patente 


wenn Sie den 


er a egner, Hagen-Delstern (Westf.) = Star K 4 
: Telegramm-Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsjahr 1803 ' | nicht benutzen. 
ne g ee È R Ee E k ; SÉ SE dré dëst GEN SE e? 7 g 
i i D SEH 7 ` re 22 2 ` 
„ ee "real ee E f ⁰ A 
| | Flugaschebläser für alle Kesselsysteme 
Spezialfabrik für Holländer- und Grundwerkmesser liefert seit langen Jahren als 

in jeder Art, sowie Spezialität 


1 
ertige Grundwerte aus Stahl od. Phosphorbronze Otto Starke Feuerungsbau Berlin W 50 
7 ' 
| Nachodstr, 5 
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 Näcksel- Schneide-Maschinen 


für den 
Gross- Betrieb 


u sowie 
* N . Reinigungs-, Sortier- 
au. Transport-Anlagen 


bauen 


FREIBERG IN SA. 


ERNST GRUMBACH & SOHN, ew | 


Ventilatoren, 
Lufterhitzer, 
Rippenrohre, 
Rohrleitungen 


sowie komplette Anlagen für 
Rauch-, Staub-, Dunst- 
und Späne- Absaugung, 
Entlüftung,Entnebelung 
und Großraumheizung 


in hervorragender Güte und Leistungs- 
fähigkeit kurzfristig lieferbar. 


FÜR HOCH-, MITTEL- U. NIEDERDRUCK 


ZENTRIFUGALPUMPEN 
KOLBEN- U. PLUNGERPUMPEN 
LUFTPUMPEN - KOMPRESSOREN 
VENTILLOSE NASSLUFTPUMPEN 
PRESS-PUMPEN 


LATOR ST 
AKKUMU REN 


MASCHINENBAU- 
AKTIENGESELLSCHAFT BALCKE 


FRANKENTHAL (RHEINPF.) 


Ausführl. Druckschriften 716 kostenlos 


J. A. John A.-G., Erfurt 


jeder Arf und 


BLEIKÜHLER Konstrukfion 


Bleiindustrie-Aktiengeselischaft sung T tivas 
Freiberg i. Sa. / Eidelsfedt-Hamburg 


\ 


Here H 


— 


—— U 12 r. 
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nn nennen 


d 
Flüssiger 


Kaltleim 


Zur schnellen 
Herstellung von 
Klebest llen. 
Z. Verkleben der 
Riese- u. Bogen- 
packungen. 
Steis gebraudhs- 
Fertig. — Sofort 
lieferbar fradht- 
JSrei jed. deuts h. 
Bahnstation von 


EA S kg aufwärts, 


Jagenberg-Derke gar 


11 ussi | 


Molländer-und 
Grundwerkm 


Zweigwerk: Siegmar in Sa. 
Lager in: 
Aachen, Berlin, Dresden, Ham- 
burg, Köln, Nürnberg, Stuttgart, 
Aarau-Schweiz 


| ee 
Packpapiere Grundwerke 
färbt man am billigsten mit Casseler — ue ä 
Nußbeize (Saflbraun)wasserlöslich v. — — Si 
G.E. Habich’s Söhne e 2 A 
eckerhagen e? SE b. Kassel Z . 


Q C 
LEIPZIG-MÖCKERN 
Eckardistraße 1 
CHEMNITZ I. SA. 


Schornsteinbau 
kesseleinmauerungen 


Bottiche 
und Behälter aus Beton 
Industr. Ofenbauten 
Reparaturen aller Art 


1862 Filz Si 7862 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkanut vorzüg- 


o. 


E. NAC KE 


Maschinenfabrik 


COS WIG IN SACHSEN 
empfiehlf als Speziallf&f 


„COLUMBUS“ 


licher Onalitä bester Kondenswasserablelter 
i ' 3 een de 8 

Gün eb ochsteht. — Durc 
ther@Haußner AG. d SCC das innere Ventil, worauf der durchblasende 


n Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 
Seifen- und P arfümeriefabrik eh, beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
Chemnitz-Kappel 


und Wasser rasch entfernt. 


XIV 


WEISE SOHNE, HALLE S. 


Spezialität seit 1904 


Sonderkonstruktionen für die Paplerindustrie 
Myria-Schraubenpumpen 
tür schmutz- und schlammhaltige Flüssigkeiten 
Turbo-Kesselspeise-Pumpen 


BLANK E STOLL 
Mech. Holzwarenfabrik und Sägewerk 


CALW, Württemberg- Schwarzwald. 
Gegründet 1892 


ausssussanenueceee NEU E AUS G A B E 1 92 g LEUK EE EE T IA 


Socben erschienen! Soeben erschienen! 


Ihe Paper-Makers' Directory of All Nations 


(Internationales Adressbuch sämtl. Papierfabrikanten der Welt) 
Preis 21 sh., gebührenfrei 23 sh. Leinen 


Aus dem Inhalt: i 

Papier-, Pappen-, Zellstoffabriken: Namen u. Adressen von mehr 
als 5000 Fabriken in 40 verschiedenen Ländern. Mit Angabe der 
Fabrikationsmethoden der einzelnen Firmen, Zahl und Grösse der 
Maschinen- und Kraftanlagen, Produktion in Tonnen, Telegramm- 
Adressen, Agenten etc. In einer besonderen Liste sind unter-400 
Stichwörtern die Fabriken nach Waren und Ländern alphabetisch 
eingereiht. Ferner Spezialführer für Einkäufer; Agenturen und 
Vertretungen mit Angabe der Stammfabriken Papier-Färber und 
-Glänzer. Altpapier-Händler, Lumpenhändler. apiergrosshändler, 
Uebersee-Exporteure von Papier, Karten und Karton-Fabrikanten, 
Papiersack- Händler | Grössen, Faltungen und entsprechende 

ewichte englischer Zeitungen, Papierhandels-Gebräuche u.a. m. 


DEAN & SON LTD.. LONDON W.C.2, 29, Kingstrest, Covent Garden 


DER PAPIER-FABRIKANT 


TTT KEE E KEE EE KEE Kb 


Heft 36, 1925 


CELLULOSE 
HOLZSTOFF 
HARZ 


MAX 
SCHOLER SG 


Mönckebergstr. 9 


Telegramm-Adresse, Inland: Schülerko, Hamburg 
Ausland: Casapapel, Hamburg 


* 


— 
oap I. I bu 
— 


Für alle In zahl- 


Strom- reichen 
Arten Papier- 
u. Span- fabriken 
nungen erprobt 
Gees — 
„ — 


Ermöglicht die Erkennung 
der feinsten Farbennuancen 
bei künstlichem Licht 


Alleiniger Fabrikant: 


Taseslichi-Lampe G. m b.i 
Berlin SW68, Alexandrinensir. 135-136 


get 


AN c ec c cc ccc ccc c cc ccc coc 
(cet cet ccc ccc ,ν⏑ẽ,wꝗtEe ccc cc ,,ꝭ&v ee cet ccc ccc ccc ec e cc ccc ccc ccc ccc ccc TC 

ceccete ce ccc cee te ccc cet cet cet c cc c ec c ccc ec cet 

TEEN ccc ccc d d ec ct de 


He 


ee. | 
1 eg, Wës, — 


eg, 


Fr 


— 


UTC LLC HALLO cer cette 
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S ddlledetetelegdlleeldleleil UA 


SULFIT» 
sent KOCHER- 


SE GASE-DÄMPFE 


＋ en ESSIGSÄURE 
naturen 


QUPP vaal 
\egierumg | 
UNBEDINGT 
WIDERSTANDSFÄHIG 


Original Thomas⸗ 


preßpumpen 


mmm 


COCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCCOCCOCCOCCOEEOECOCCHCCOCCOCCECOCCA CEEC CCECOCCOCCCCCHCCCCCECCECCCCCCC 


Yonik hie 


ELE 
VORNBE 


Original 
LAMBRECHTS 
Quecksilbergeläss- 


bm 
HOM 


zur Überwachung von 


Turbinen u. Kondensatoren 


Gleichzeitige Ablesung des 
Drucks, des absoluten Gegen- 


Wei a E d 
D S Pp: € 
2 ? drucks und des red. prozen- 
ii i 


HiH 


WOON 


M 


AUTO 


fabriziert als langjährige Spezialität 


C. Thomas 


Spezialtapbrik 


Neuſtadt a. d. Haaröt (Rheinpf.) 


Telegramm-ANaressen 
Chomaspressen Deuſtadt- Haardt 


hauptkatalog gratis und franko 


tualen Vakuums 


Wilh, Lambrecht A.-G, 


na Göttingen 


Gegründet 1859 


Verlangen Sie sofort 
Prospekt 613 


DEE 


Ni 


sAN 


~ 


L 
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Dampfkesselfabrik, Apparatebau und Kupferschmiede 


E. LEHNER © SCHMALZ, DRESDEN Ni: 


Fernsprecher 21089, 20113 INDUSTRIEGELÄNDE Drahtwort: KESSELFABRIK 
projektieren e —— System O. Schmidt 
— Orisinai-Stoffänger B. K P. u Ausl Pat. 


IN BOON IN BISENBETON. 


| Relnwasser 
| Zulauf beder lau! 


Abwasser -— 
_ Reinwasser. P i—i 


F ox ue 
U: ET, 


Reinwasser — — 
E Adlauf EN \ 


Fabrikation 


Stoffrucklsitung « 


Stoff 
Rück leitung | 


N Entleerung 


Al Enrleerung == | 


Je wm mm gp mm zm mm mm ze R EEE 1— 


Umbau anderer Sysfeme nach Patent O. Schmidt. 
Größte Wirtschaftlichkeit, geringste Betriebskosten. Anlagekapital in kürzester Zeit bezahlt. 
Wiedergewinnung sämtlicher Stoffe und einwandfreie Klärung des Abwassers. 


SITTI TTT TT TTT INOCSUNA 


Franz Schlüter A.-G. 


Fernsp Fernsprecher 756 bis 759 Dortmund Drahtanschr. Drahtanschr. „Spezlalbeton“ 


Zweigniederiassungen in Düsseldorf, Essen, Köln und Mannhelm 


* 


; seess 


Beton-, Eisenbeton-, 
Hoch- und Tiefbau 


Moderne Fabrikanlagen für die Papier- und Holzstoff-Vndustrie 
BERATUNG /ENTWURF/BAUAUSFÜHRUNG 


menen 


eee 


(ul 


— A \Wu 
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BEHÄLTER APPARATE 
DAMPFKESSEL 


MASCHINENFABRIK AKT. GES, 


vorn. WAGNER & C0. \ 


Hirschberger MaschinenfabrikundEisengießerei 


F.u.A.THEUSER 
Hirschberg, Schlesien 


CÖTHEN (H N H.) 


JOSEPH ECK & SÖHNE 
KALANDERWERK | Wms 7 


bauen als Spezialität 


Wain k Ä \ 


Tit 
(Einsprengapparate) 


regulierbar feuchtend von 
feinstem Hauch bis zum 
sprühendsten ge 
Nass, 


x 


ES - 
7 ln 
E 
u 
A 


Geliefert bis zu 8 Stück 
an alle bedeutenden 
Firmen des In- 
und Aus- 
landes 


D 


Beste Referenzen! 
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kb HON-REINICUNGS 


BURSIEN 
i f eg 


Ill, ne | wer 1 Walzen- Bürsten- 
— — Feucht - Apparate 


Feuchtung nach Stärke und Richtung 
während des Betriebes verstellbar 
Manchonbürsten, Anfeuct-Bürstenwalsen 
Siebreinigungs-Bürstenwalzen 
Selbstiätige 


SSES", Siebreinigungs - Apparate 


ohne Löhne, ohne Zeliverlust 
stets reines Sieb 


Grimmiischaner Maschinenbäürsten- Fabrik 
o Unger, Crimmitschau i Sa. 


t 
z D HI D 


` ell 
TE Ae u 


-EINSPRENG- BÜRSTENWALZEN 


könisshronner Harisusswalzen 


aus dem ältesten deutschen Spezialwerk für Walzen aus Schalen- 
hartguß zur Papierfabrikation sind 


Qualliälsware 


Bekannt sorgfältigste Instandsetzung gebrauchter Walzen 


Schwäbische Hüttenwerke G. m. b. H. 


Werk Königsbronn 


Brief- und Drahtanschrif:: 
Hüttenwerk Königsbronn, Württemberg 


Fernruf: 


Königsbronn Nr. | 


AMT De 


Me 


vumm 


Cd 


s 
0 


wll 
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St 


IT 


W 
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Na 
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1 ————— rg 
1 
Karl Veit a Sorten Filz í È | 
| Göppi | 
pp ngen, württemberg S Dopier- OË i 
und Solzftoff - Fabriken J 
8 in bewährten Sorten. I 
Ss neu: Aſbeſttrockenfilz D. R. p. 20 73 l 

` 

. Drehstrom- 


Motorer 


mit 


Schleifringkapsel 


Destgeeignet für 


Ab Lager lieferbar. 


_ Landwirtschaft 
Industrien. 

) Handwerk. 
$ 


POGE 


Elektricitäts-Aktiengesellschaft 


| | Chemnitz 


Aktiengesellschaft für Anilinfabrikation, Berlin SO. 36 
Chemische Fabrik Griesheim- Elektron, Frankfurt a. Main 


Farbstoffe 


ür alle Zweige und Rohstoffe der Papierfabrikätion 
einein Va Sieden wë M), L. l. l. — a. i 


xx DER PAPIER. FABRIK ANT Heft 36, 1925 
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GUSTAV REINHARD & CO. 


RISENGIESSEREI UND MASCHINENFABRIK 


HEMER IN WESTFALEN 


Langsieb = Pappernmaschinen 
Holländer = Kollergange 


Pumpen und alle Nebenmaschinen 


Holländermesser in la Sfahl und 
lā PhOSBHNoOrbronZze 


| DAPIERMASCHINEN 


— —— A A 


GEBR. BURBERG G. m. b. H 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik in METTM A NN bei Düsseldorf und SC 


Leicht in Rollenlagern laufende 


ZERREISSMÜHLEN 


3 , fle in 
(D. R. G.M. 881617 und 886793) zum verlustfreien Zerkleinern und Zerfasern aller SCH 
jedem zur Papierherstellung erforderlichen Feinheitsgrad ohne Vorzerkleine 


än össe f f 

| Lumpen von Baumwolle, Leinen, Jute und Wolle, Jutesäcke, Papiersäcke, jeder Gr | 
GEBR. BURBERG | Packleinen, Segelfetzen, Filze, Trikotstoffe, dünnere Lederabfälle eic. | 

Un Rn Taue jeder Stärke, Seile, Stricke, Bindfaden, Schnüre, Netze etc. 


i i Meter 
~) Altpapier ganze Bücher, Hefte, Akten, Zeitungen, Kartons, Rotationshülsen bis zwei 
änge, Lederpappe, Zellulosebogen etc. 


Stroh nass und trocken, Fasern, Gräser, Halme, Stauden etc. Holz 
Zellulose feucht und trocken, nasse Aeste, Splitterstoffe, Kollergangabfälle, gehacktes HT I}. 

Schälspäne, Schnittspäne, Hobelspäne, Säumlinge und alle anderen Holzabfälle. EN, 
Pneumatische Absauganlagen, Elevatore, Lesebänder, Transporteure e d 


Mablproben "und: Referenzen 
stehen zu Diensten 


\ 


(ut 


Si 
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Naubold 
2 Walren-Kalander fürgroße 
Taembourraollen mit Kran und 
elektr Antrieb durch tequlh 
Motor mit Spannrolle 
Unentbehrtich für w schaft Berrieb, 
a‘ 


PAPIER- 
VEREDLUNGS-MASCHINEN 
KALANDER 
SCHNEIDMASCHIN EN 
ROLLMASCHINEN 
Feuchtmaschinen Walzen und Messer 
ii Schleifmaschinen, Hülsen-Klebe und 


|i Wickelmaschinen Walzwerke 
F bis 12000 kg. Druck- 


bis zu den größten 
bmessungen 
f 


geltefe ri 


d \ A? ` ne SS d SINN 
N Aw, dh DNN Ah D A A 
emm ANN Wi x S ( NN NN NN NN 
AR d AAR TASSAS DD D D D DD D D un D D D, DD D 
I a Di D N N ` UAAR ` ` 


CG HAUBOLD A 


7G. CHEMNITZ. 


Gesellschaft für 


Otto Schmids 


Patent - Herkulessteine 
G. m. b. H. 


Dresden-A., Münchener Platz 16 
Hu Uu 00000 


Postamt 24, Schließfach 34 | Rudolf-Mosse-Code 
Telegr.-Adresse: HERKULES / Fernspr. Nr. 41906 


Schutzmarke 


Patent-Herkulessteine 
Patent-Menzel-Raffineursteine 
Patent -Meteor-Schärfrollen 


LARA 
ertreter: 

STE ANAND 
See Ing. O. v. Gonzenbach, Steyrer muhi; SCHWEDEN: A/B. G. Hartmanns Maskinaffär, Stockholm; 
ITALIEN: W SE G. Hartmann, Kristiania; FINNLAND: Finska A/B. G. Hartmanns Maskinaffär, Helsingfors; 
American en & C., Mailand; FRANKREICH: Les Fils de Victor Bos, Grenoble & Paris; NORD-AMERIKA : 
bezw. L In, Contact Company Ltd, New York, USA. JAPAN: Simon, Evers & Co. G. m. b. H. Hamburg, 

. Leybold-Shokwan, Tokio; ENGLAND: Holm & Co. Ltd. London; SPANIEN: Ewald Gutensohn, Barcelona 


dE 


Tummumummmummuum 
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* 
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JULIUS PINTSCH A-G. * BERLIN | 


GEGRUNDET 1845 / 5COO ARBEITER 


Ullmann 


Ganz geschweißfe 


Zellulose-Kocher 


für Sulfat-Zellsfoft in Jeder Form und Größe sind von 
wesenflich größerer Dauerhäffigkeif als geniefefe. 


Diffuseure / Ausblase - Zylinder 


Wasser -~ Zirkulations - Rohre 
für Soda-Schmelzölfen 


LU Ta ET TI Ta 


Farbenfabriken ` 
vorm. Friedr. Bayer & Co. 


Leverkusen bei Köln a. Rh. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


c) Abteilung „Studienfonds betr. 

Dem Studienfonds, der bekanntlich durch die 
Inflation zusammengebrochen ist, sind im Laufe des 
Jahres 1924 irgendwelche Stiftungen nicht geworden 
und hat aus diesem Grunde seine Bestrebungen nicht 
weiter verfolgen können. 

Wir bedauern dies um so mehr, da doch große 
Not besteht unter den Studierenden unseres Faches, 
wie eingehende Bittgesuche beweisen. 

Gern möchten wir helfen, aber leider wegen 
Mangel an wertbeständigen (ieldmitteln müssen wir 
uns ablehnend verhalten. 

Wir erbitten Ihre Mithilfe auch für die Zukunft, 
um unseren Grundsätzen getreu, für die notleidenden 
Studierenden unseres Faches sorgen zu können. 

Es bieten sich ja oft Gelegenheiten bei Veranstal- 
tungen „zum Geben“, gedenken Sie dann unserer 
Studienfondskasse. Ä 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat August. 


Die Betriebswasserverhältnisse waren im August 
in Deutschland nicht einheitlich, doch kann im all- 
gemeinen der Wasserstand gegenüber dem Vor- 
monat als etwas günstiger bezeichnet werden. 

Die Versorgung mit Roh-, Halb- und Hilfs- 
stoffen stieß auf keine Schwierigkeiten. Holzstoff- 
vorräte waren am Ende des Monats nicht vor- 
handen. Die Nachfrage nach Zellstoff und Holz- 
stoff. blieb lebhaft. 

Für die Papier- und Pappenindustrie ist gegen- 
über dem Vormonat eine weitere, nach den einzelnen 
Sorten verschieden starke Verschlechterung der 
Marktlage eingetreten, die sich durch die augen- 
blickliche Unsicherheit der Preisentwicklung in den 
nächsten Wochen voraussichtlich noch verschärfen 


wird. 
Die übermäßige Kreditanspannung hält an und Penig / Chemnitz, den 27. April 1925. 
hat sich — wenn möglich — noch verstärkt. u nz -o di 
FFF Der Vorstand des Hilfsvereins für die deutsche 


EE nn 


Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie e. V. 


Entwertetes Vermögenaus den Vor- 
Jahren: nom. 14000 PM. 5% Deutsche Reichs- 
anleihe (Schuldbuch eingetragen): nom. 50 000 PM. 
7% Provinz-Sachsen-Anleihe: nom. 38752 PM. beı 
der Sparkasse Chemnitz: nom. 51 PM. in bar (in 
Papiermark). Dé GE 

Ob und wieviel aus. den entwerteten Vermögen 
zu a bis e als Aufwertung zu erzielen ist, kann auch 
heute noch nicht gesagt werden. | 


Papierindustrie e. V. 


Klemens Pester, 
Kassen- u. Schriftführer. 


Arthur Prölss, 
Vorsitzender.. 
Entwertetes Vermögen des Studien- 
fonds: 


Stiftungskapital per 1. Januar 1924 555000 PM. 
als: 400 000 PM. Deutsche Reichsanleihe (im Reich- 
schuldbuch eingetragen), 40 000 PM. Peniger Patent- 
papierfabrik-Obligationen, 55000 PM. bei der Spar- 
kasse Chemnitz, Summa wie oben. Hierzu: 


31 500 000 005 724 PM. Betriebsgeld per 1. Januar 1924 


650 


ist gleich 31,50 Bi.-M. und 5724 PM. auf Chemnitzer 
Sparkasse. Ob und wieviel als Aufwertung für oben- 
genannte Beträge zu erzielen ist, kann auch heute 
noch nicht gesagt werden. 

(Schluß des Jahresberichtes.) 


Handelspolitik. 


Schweiz. Möglicherweise werden noch im 
Laufe dieses Jahres außer den Verhandlungen über 
den beiderseitigen Abbau der noch bestehenden Ein- 
fuhrverbote (siehe Nr. 35) auch die deutsch- 
schweizerischen Verhandlungen über Tarifbindungen 
stattfinden. Diesen Verhandlungen werden deut- 
scherseits die durch die kleine Zolltarifrevision mit 
dem 1. Oktober d. J. in Kraft tretenden Zollsätze 
und auf Schweizer Seite der geltende Gebrauchstarif 
vom 8. Juni 1921 (mit Wirkung ab 1. Juli 1921) zu- 
grunde gelegt werden. Wann der neue schweize- 
rischen Zolltarif mit sinen erheblich erhöhten Zoll- 
sätzen, der arszugsweise für das Papierfach in Nr. 10 
d. Ztschr. veröffentlicht wurde, endgültig von der 
Bundesversammlung in Kraft gesetzt werden wird, 
ist noch nicht abzusehen. Es folgt daher nach- 
stehend ein Auszug aus dem geltenden schweize- 
rischen Zolltarif vom 1. Juli 1921. 


"Auszug aus dem schweizerischen 
Zolltarif vom 1. Juli 1921. 


Na Bezeichnung der Ware 5 
per 100 kg 
VI. Papier und graphische Erzeugnisse. 
A. Rohstoff und Papierbereitung. 

288 Lumpen (Hadern) aller Art, Maku- 

latur uss 9010 
Faserstoffe zur Papierfabrikation: 

280 — auf mechanischem Wege hergestellt 

(Holzschliff, Holzmehl) . . . . 3 50 
— auf chemischem Wege hergestellt 

(Cellulose, Stroh-, Alfastoff u. dul.) 

naß oder trocken: 

200 — — ungebleicht . . . . 2 2 22.2.4 50 
201 — — gebleicht rn. 5 50 
D Unbedruckte Papiere, Kartons und 
Pappen 
1. Ohne nachträgliche Bearbeitung. 

202 Pappen, graue, sowie Holz-, Stroh- und 
Lederpappen usw. über 0,5 qm 
Flächeninhalt (andere s. Nr. 330) . 10 — 

Packpapiere: 

203 — beiderseitig rauh, von 100—400 g 
per f ĩð u F 

294 — im allg. Tarif n. a. g., auch geölt . 20 — 

205 — Wellpapiere „ 25 — 

206 — Patentpackung und dergl. 20 — 

207 — Teerpapiere K e Te AE e 0 eg 

208 Löschpapier, Löschkarton, Filtrier- 
papier, Faltenfilter . . 2 2 2... 30 — 

200 Seidenpapiere von 25 g und darunter 
per Gin / „„ 

Druckpapier, Schreib-, Post- und Zeich- 
nungspapier: 
— einfarbig: 

300 — — von 45 bis und mit 55 g per qm, 
holzhaltig (Zeitungsdruckpapier) . 20 — 

301 — — anderes 8 Ko pa 25 — 

302 — mehrfarbig gg 35 — 

Kartons im Gewicht von: 

303 — 200 bis und mit 300 g per qm. 30 — 

304 — über 300 g per mm.. 35 — 
2. Mit nachträglicher Bearbeitung. 

Papiere, Kartons, Pappen: 
305 — liniert. SE sr oa 
— Pappen: 

3062 — — gestrichen oder mit gestrichenem 
Papier überzogen e, AR — 

300b — — farbig gemustert; mit gepreßten 
oder geprägten Dessins . o 25 — 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


Heft 37, 1025 


AN Bezeichnung der Ware N 
— Papiere und Kartons: per 100 kg 
306€ — — einseitig gestrichen, farbig ge- 
mustert: glatt . . >: 2 30 — 
306d — — einseitig gestrichen, ungemustert; 
beidseitig gestrichen oder mit ge- 
stricheniem Papier überzogen; plis- 
siert, perforiert; gummiertes Papier 40 — 
306e — — mit gepreßten und geprägten 
Dessins 20 — 
307a — Oel-, Paraffin-, Paus-, Wachspapier 40 — 
307b — Stanniol papier. 2 —W 
307c — Pergament- und Pergaminpapier, 
auch imitiert 25 — 
307d — chemisch präparierte und licht- 
empfindliche Papiere 40 — 
308 — geschnitten in der Breite unter 25cm 
auch aufgerollt A a a e 
300 — für den Detailverkauf hergerichtet 50 — 
310 Pappen, mit Naturpapier überzogen 25 — 
311 Papiere in Verbindung mit Geweben, 
/ ¶ -f 8 
Der Vollständigkeit halber wird der in Nr. 10 
d. Ztschr. gebrachte Auszug aus dem Entwurf des 
neuen schweizerischen Zolltarif noch wie folgt 


ergänzt, da sich unter Abschnitt B 2 noch eine 
Reihe die Papiererzeugung betreffenden Positionen 
befinden. 


Fortsetzung des 
Entwurf 


Tarif. 


Nr. 


507 


508 
509 


des neuen 


Zolltarifs. 
Bezeichnung der Ware 
VI. Papier und graphische Erzeugnisse. 
B. Unbedruckte Pappen und Papiere. 
2. Mit nachträglicher Bearbeitung. 
NB. Fabrikate mit gepreßten oder 
geprägten Schriftzeichen werden als be- 
druckt nach Kat. VI. C. verzollt. 
Egoutteur-Wasserzeichen als Fabrik- 
marke des Produzenten fallen für die 
Verzollung außer Betracht. 


Pappen, gestrichen oder mit Papier 
überzogen: 

— mit einfarbiger, glatter Sichtfläche 

— andere 

Packpapier: 

— geteert, geölt, asphaltiert, auch mit 
Verstärkung aus groben Geweben 

— anderes. 


Druck-, Schreib-, Zeichnungs-, Vorsatz- 

papier und dergl.: 

liniiert, auch mit Wasserlinien ` 

mit Klebstoff bestrichen (gummiert 

J ðĩ d ͤ et 

gestrichen, glatt, einfarbig: 

— einseitig gestrichen . 

— beiderseitig gestrichen on 3 

anderes, wie geprägt, chagriniert. 

gaufriert, gekreppt, plissiert, perfo- 

riert, moiriert, farbig gemustert usw. 

Oel-, Paraffin-, Wachs-, Paus-, Perga- 
ment-, Pergamin- und ähnliche Pa- 
Peek 8 

Papier, chemisch behandelt: , 

— lichtempfindlich, auch zugeschnitten 

— in anderer Weise chemisch behandelt 


Papier in Verbindung mit anderen 

Stoffen: l 

— mit Geweben, nicht anderweit ge- 
nannt ; Eyad CS 
anderes 


Pappen und Papiere, zugeschnitten. un 
der Breite von weniger als 25 em: 
— Pappen: Packpapier 
— Druck-, Schreib- und Zeichnung“ 
papier 5 RE 


Auszuges aus 
schweizerischen 


dem 


50 
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, Zo 
Tant Bezeichnung der Ware kr, Ry, 
per 100 kg 
510 — andere. . . 2 2 2 2 2 60 — 
511 Pappen und Papiere für den Detail- 
verkauf hergerichtet, ohne Briefum- 
schläge und dergl. 70 — 
512 Papiertapeten 40 — 


513 Pappen und Papiere mit nachträglicher 
Bearbeitung, nicht anderweit genannt 50 — 
Schweden. Noch im Laufe d. J. kann mit 
Aufnahme der deutsch- schwedischen Handelsver- 
tragsverhandlungen gerechnet werden. Eine Durch- 
prüfung des geltenden schwedischen Zolltarifs er- 
scheint daher nötig, der mit den seit 1911 eingetre- 
tenen Aenderungen in deutscher Uebersetzung im 
Auszuge für das Papierfach untenstehend folgt. 
Der Tarif ist ein autonomer Tarif. Daneben 
können Vertragssätze auf Grund von Tarifverträgen 
gewährt werden. Die Zollsätze sind festgesetzt in 
schwed. Kronen = 1.12 Rm. Nach dem am 5. März 
1921 erfolgten Außerkrafttreten des deutsch-schwe- 
dischen Handelsvertrag vom 2. Mai 1911 haben beide 
Länder keinen vertraglichen Anspruch mehr auf ge- 
genseitige Meistbegünstigung. Deutsche Waren 
werden aber in Schweden nicht differenziert, ebenso 
wie schwedische Waren in Deutschland nach dem 
Grundsatz der Meistbegünstigung behandelt werden. 
Schweden ist für das deutsche Papierfach so- 
wohl als Abnehmer im besonderen hochwertiger 
Papiere als auch als Lieferant von Papierholz und 
Halbstoffen sowie geringwertiger Rohpapiere von 
erheblicher Bedeutung, so daß gerade diese Handels- 
vertragsverhandlungen mit ganz besonderem In- 
teresse verfolgt werden dürften. 


Auszug ausdemschwedischen Zoll- 
tarif. vom o Juni 1911. 


Ge Warenbenennung 


VII. Papier und Drucksachen usw. 
A. Papiermasse, Pappe und Papier; 
auch Waren daraus. 

303 Papiermasse, naß oder trocken, ge- 
bleicht oder gefärbt, aus Lumpen 
oder anderen Abfällen von Web- 
stoffen, aus Holz, mechanische 
oder chemische, oder aus Stroh, 
Esparto oder anderer Pflanzenfiber — frei 

Pappe: 

304 hochgeglättet (glanzglättad), PreB- 
pappe aller Art darunter einbe- 
griffen, Kunstlederpappe sowie an- 
dere nicht besonders genannte 
Pappe, naturfarbig, weiß oder in 
der Masse gefärbt, auch gegautscht ı kg 0,05 

305 Asphaltdachpappe und andere mit 
Asphalt, Teer oder Teeröl be- 
strichene oder imprägnierte Pappe, 
darunter einbegriffen sogenannter 
Asphalt- und Teerfilz; auch Ver- 
häutungspappe und Graulumpen- 
pappe ohne Imprägnierung. . I kg oo 

300 anders als in der Masse gefärbt, 
imprägniert oder bestrichen mit 
anderen Stoffen als Asphalt, Teer 
oder Teeröl (auch sogen. kriterad 
papp), mit Papier überzogen, ge- 
firnißt, lackiert. mit Metall belegt. 
gestanzt (nicht in Mustern) oder 
geprägt (mit gepreßten Mustern 

Karton- und 


Maß, Zolls tz 
stab Kronen 


versehen), sowie 
Maler pappe. 1 kg 010 
Papier: 


307 gelbes Stroh-, Graulumpen- und an— 
deres naturfarbiges (ungefärbtes) 
grobes Packpapier, auch mit As— 
phalt oder ähnlichen Stoffen be— 
stricehg’nn nn Lk 002 


308 


309 


310 


311 
312 


313 
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Warenbenennung 


Anmerkung: Packpapier im Ge- 
wicht von 30 g oder weniger für 
ı m im Geviert gehört zu den Sei- 
denpapieren. 

Zeitungspapier . e 
Anmerkung: Hierher gehört sol- 

ches weißes, schwach geleimtes, 

ungeglättetes oder schwach geglät- 
tetes (maschinengeglättetes) Papier 
mit einem Gewichte, das 55 g auf 

ı m im Geviert nicht übersteigt und 

mit einem Schleifmassegehalt, der 

nicht weniger beträgt als 60 v. H. 

der im Papier enthaltenen Faser- 

stoffe, das in einer schriftlichen, auf 

Ehre und Gewissen vom Waren- 

eigentümer abgegebenen Versiche- 

rung als zum Zeitungsdruck be- 
stimmt bezeichnet wird. 

Schreib-, Zeichen- und Druckpapier, 
nicht besonders genannt, Lösch-, 
Filtrier-, Kopier-, Seiden- und an- 
deres feines Packpapier sowie an- 
dere nicht besonders genannte 
Arten von Papier, alles soweit es 
naturfarbig, weiß oder in der 
Masse gefärbt ist: 


mit Umschlägen in Schachteln aus 
Pappe, Papier oder Holz einge- 
hend, auch mit Einrichtung zum 
Unterbringen der verschiedenen 
Arten von Papierbogen. Brief- 
karten oder Umschlägen (sog. Pa- 
peterien) e EEA SE 
Anmerkung: Briefpapier. Brief- 
karten und Briefumschläge in 
Schachteln und ähnlichen Behält- 
nissen aus Papier, Pappe oder Holz 
(Papierausstattungen), jedoch ohne 
Verbindung mit anderen Stoffen, 
werden zum Satze von 0,30 Kronen 
für ı kg verzollt. Bändchen aus Ge- 
spinsten jeder Art, mit denen Brief- 
papier, Briefkarten oder Briefum- 
schläge gebunden sind, sowie solche 
Bändchen oder Beschläge zum Fest- 
halten des Deckels der Behältnisse 
oder zum Schließen derselben blei- 
ben bei der Verzollung außer Be- 
tracht. Ebenso bleibt es auf die Ver- 
zollung ohne Einfluß, wenn die Be- 
hältnisse Einrichtungen zur Unter— 
bringung verschiedener Arten oder 
Größen von Briefbogen, Briefkarten 
oder Briefumschlägen, wie abge- 
schlossene Fächer, Brücken, Klötze 
und dergl. besitzen. 
andere Art, auch liniiert: 
— mit Wasserzeichen (auch trocken 
gestempelt) 
— ohne Wasserzeichen 
anders als in der Masse gefärbt, 
wozu mit weißer Farbe bestriche- 
nes Papier — sog. kriterad papper 
— ebenfalls gehört, vergoldet, ver- 
silbert oder mit anderen Metallen 
belegt, gefirnißt, lackiert, mit ge— 
druckten Mustern in einer Farbe 
oder mehreren Farben versehen, 
gestanzt (nicht in Mustern) 
gefältelt und gepreßt, wie sog. Lei- 
nennachahmung, nicht zur vorher- 
gehenden Nummer gehörend; fer- 
ner Kartonpapier . 


ı kg 


ku 
ı kg 


ı kg 
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frei 
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Lauf, Warenbenennung | ee ee ae — Handelsspionage folgendermaßen 

314 lichtempfindliches BEN „Weitere Bedenken des Handelspolitischen 
5 „ d T Ausschusses richten sich gegen die Ausübung 
nar GE mt; Chemikai 9 D em der Preiskontrolle, welche Beamte der 
19 80 eu e RS 3 . Fett. amerikanischen Zollverwaltung, sogenannte Zoll- 
ektionsmitteln, en an attachés, innerhalb des deutschen Hoheits- 
Wachs, Leim, Gummi und ähn- 


lichen Stoffen, die nicht zu den 
Farben gehören, aber nicht mit 
Asphalt `" =, 2 5 8 a 

315 Vulkanfiber und andere chemisch 
hergerichtete Fiberpappe in Plat- 
ten oder Scheiben (Bogen) 
Anmerkung: Vulkanfiber in Röh- 

ren oder Stangen gehört zu den 
Waren aus Papiermasse. 

316 Papier und Pappe mit Ueberzug oder 
Zwischenlage aus Geweben oder 
Fäden (träd) von Spinnstoffen 
oder Metall . . . 2 2 2 22. 

317 Schmirgel-, Glas-, Sand- und an- 
deres Schleif- oder Polierpapier 

Anmerkungen 
zu den Nummern für Pappe und Papier. 

1. Zwischen Pappe und Papier wird in der Weise 
unterschieden, daß die Ware als Papier anzu- 
sehen ist, wenn sie weniger als 350 g auf ı m 
im Geviert wiegt, andernfalls als Pappe. 

2. Kartonpappe und Kartonpapier bestehen aus 
zwei oder mehr durch Bindemittel vereinigten 
Papierbogen (Lamellen). 

3. Papier in Rollen wird wie Papier verzollt, wenn 
die Breite 20 cm übersteigt, und auch sonst, 
wenn die Verwendung des Papiers zur weite- 
ren gewerbsmäßigen Bearbeitung oder Verar- 
beitung, z. B. zum Bedrucken, zur Herstellung 
von Tüten, zum Bekleben von Streichholz- 
schachteln oder zum Bewickeln von Blumen- 
draht nachgewiesen wird. 

4. Ist eine sonst als Papier oder Pappe (Karton) 
anzuschende Ware durch Schneiden oder sonst 
wie in den Abmessungen von höchstens 
12X 20 cm (Visitenkartenblätter und dergl.). 
greteilt, so gehört sie zu den Blanketten für 
Karten. Brief- und Visitenkarten, die mit Um- 
schlägen in Schachteln aus Pappe, Papier oder 
Holz eingehen. gehören zu den Papeterien. 
Auf Papier oder Pappe, die ersichtlich nur als 
Hüllen dienen sollen, bleiben Druck oder Fti- 
ketten bei der Verzollung außer Betracht. 

6. Bei der Verzollung von Papier aller Art wird 

kein Gewichtsabzug für Schachteln und Papier- 

hüllen gewährt. v. W. 


ı kg 0,20 


ıkg 0,15 


ı kg 0,40 


ı kg 0,07 


Wu 


Die amerikanischen Zollagenten. 


Lebhaftes Befremden und Unwillen hat auch in 
der deutschen Papierindustrie das Vorgehen der von 
den Zollbehörden der Vereinigten Staaten nach 
zahlreichen europäischen Ländern ausgesandten 
Zollagenten hervorgerufen. Diese Zollagenten ver- 
schaffen sich Eintritt in die Werke und fordern 
genauen Einblick in die Kalkulation und Preisstel- 
lung. Bei Auskunftsverweigerung wird Einfuhr- 
sperre nach Amerika angedroht. Diese einzigartige 
und einseitige Handelskontrolle glauben die Ver- 
einigten Staaten auf Grund ihrer wirtschaftlichen 
Vormachtstellung gegenüber Europa ausüben zu 
können Als erste haben sich jetzt die Schweiz und 
Norwegen gegen diese unerträgliche Zumutung 
energisch zur Wehr gesetzt. 

Gelegentlich der Beratung des deutsch-ameri- 
kanischen Handelsvertrags im Plenum des Reichs- 
tags am 12. August hat dankenswerter Weise der 
(reschätfsführer des Vereins Deutscher Zellstoff- 
Fabrikanten, Herrn Dr. Lejeune-Jung, M. d. R., 
als Berichterstatter des handelspolitischen Aus- 
schusses des Reichstags, auf diese amerikanische — 


gebiets vornehmen. Diese sogenannten Custom- 
Attaches sind nicht mit den Handelsattaches der 
Gesandschaften zu verwechseln; sie genießen des- 
halb auch nicht das Recht der Exterritorialität. 
Gegen die Handhabung der Preiskontrolle seitens 
dieser Zollattaches sind ernste Beschwerden aus 
den Kreisen der deutschen Exportindustrie und 
des deutschen Exporthandels eingegangen. Nie- 
mand wird den Vereinigten Staaten das Recht 
verwehren wollen, ihre Zollgesetzgebung so zu 
gestalten, wie sie das nach eigenem Bedürfnis für 
richtig halten. Hierzu dürfte auch das Recht zur 
Berechnung der Eingangszölle je nach dem Ver- 
hältnis der Höhe des Marktwertes einer Ware im 
Herkunftsland zum Marktwert der gleichen Ware 
in den Vereinigten Staaten gehören. Tatsächlich 
wird aber die Tätigkeit der Zollbeamten der Ver- 
einigten Staaten in Deutschland nicht ohne Recht 
als eine außerordentliche Belästigung des freien 
Warenaustausches empfunden, die um so unertrag- 
licher wird, wenn die Verweigerung der Preisgabe 
von Geschäftsgeheimnissen oder der Beantwor- 
tung selbst von detailliertesten Fragen praktisch 
zum Ausschuß der betreffenden Firmen vom Han- 
delsverkehr mit den Vereinigten Staaten führt. 
Der Ausschuß richtet deshalb das dringende 
Ersuchen an die deutsche Reichsregierung, ihrer- 
seits alles zu unternehmen, um diese Belästigung 
und Behinderung des freien Warenaustausches 
durch Verhandlungen mit den Vereinigten Staaten 
für die Folgezeit fernzuhalten oder wenigstens auf 
ein Maß zurückzuführen, welches die freie Kon- 
kurrenz nicht ausschließt.‘ 
Die Papierindustrie wird diese Forderung an die 
deutsche Regierung auf das lebhafteste unterstützen 
und hoffen, daß es baldigst gelingt, diese Belästigung 
und Gefährdung endgültig zu beseitigen. Er 
Das Ersuchen der Regierung der Vereinigten 
Staaten, für ihre Zollagenten die Vorrechte der 


itorialitä i sämtlichen 
Exterritorialität zu erlangen, ist von an 
Staaten Europas darunter auch von Deutsche 


mit Recht entschieden abgelehnt worden. V. 


Papiermacherprüfung am Technikum Altenburg. | 
Unter Vorsitz des Regierungsdelegierten, Het 
Baurat Klautzsch, und in meiner Anwesen im 
fand am Mittwoch, den 26. August, das en g 
examen für das Sommersemester 1925 aM eer 
kum Altenburg statt. Nach dem Ergebnis der sc 11 
lichen Prüfung waren 14 Hörer des Technikum ten 
mündlichen Prüfung zugelassen worden. 12 KW 
Reichsdeutsche, 1 Italiener und 1 Holländer. prü- 
Mit einer einzigen Ausnahme hatten alf, er 
fungskandidaten eine langjährige Praxis I SE 
fabriken, Maschinenbauanstalten und dE eine 
hinter sich. Gerade diejenigen Herren, wele Koi 
mehrjährige praktische Tätigkeit machine S bei 
ten und in vorgerückten Jahren waren, 5 01 
der mündlichen Prüfung am besten entsprüg. Aus- 
von den Herren haben die Prüfung mi 
zeichnung abgelegt, 
ı Herr mit sehr gut, 
2 Herren mit gut, 
4 Herren mit befriedigend, ` d 
ı Herr mit genügendem Erfolg, währen 
ı Herr ungenügenden Erfolg hatte. 
Geprüft wurden Technologie de 
kation. Maschinen der Papierfabrikation. ; 
Chemie und Chemie der Papiererzeugunf y 


GE DEN , der Maschinentechnik. 
gewählte Kapitel aus der a Diamant 


r Papierfabr! 
analytisch" 
d aus- 


es 
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Mitteilungen 

des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
IT. zo. Ukraine. 

In der Ukraine herrscht ein großer Papier- 
mangel. Der Bedarf an Schreibpapier wird nur 
zu 45—50% gedeckt, an Druckpapier bis zu 40-50, 
an Heftpapier bis zu 25% usw. Der Bedarf an 
Zeitungspapier ist für 1% Monate vollkommen ge- 
deckt. Der Papiertrust wird monatlich über 100 000 
Pud einführen. Die A.-G. Polestorg wird außerdem 
nach der Ukraine 30 000 Pud und die A.-G. „Wakot“ 
45—50 un Pud Papier einführen. Dies wird den Be- 
darf der Grundkonsumenten bis zu 70% decken. 

Ar 31. Kreditpolitik der Reichsbank. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der Deut- 
schen Industrie.) 

In letzter Zeit sind dem Reichsverband der 
Deutschen Industrie verschiedentlich Mitteilungen 
des Inhalts zugegangen, daß einzelne Reichsbank- 
stellen eine Einschränkung der den einzelnen Fir- 
men gewährten Kredite mit der Begründung vor- 
genommen haben, daB verschärfte Kreditrestrik- 
tionen seitens des Reichsbank-Direktoriums ange- 
ordnet worden seien. Diese Mitteilungen haben den 
Reichsverband der Deutschen Industrie veranlaßt, 
die Angelegenheit im Reichsbank-Direktorium zur 
Sprache zu bringen. Daraufhin wurde mit allem 
Nachdruck erklärt, daß seitens des Reichsbank- 
Direktoriums allgemeine Kreditrestriktionen neuer- 
dings nicht veranlaßt worden sind, daß man es den 
einzelnen Reichsbankstellen vielmehr überläßt, die 
ihnen zustehenden Kontingente voll auszunutzen. 
Selbstverständlich können in einzelnen Fällen wei- 
tergehende Einschränkungen der gewährten Kredite 
aus Gründen vorgenommen worden sein, die in den 
Verhältnissen der kreditbeanspruchenden Firmen ge- 
legen sind. 

Seitens des Reichsbank-Direktoriums ist aus- 
drücklich gewünscht worden, daß diejenigen Fälle, 
ın denen durch einzelne Reichsbankstellen die Pro- 
longierung der bisher gewährten Kredite mit der 
Begründung abgelehnt worden ist, es seien erneute 
Restriktionen verfügt worden, ihm zur Kenntnis 
gebracht werden. Der Reichsverband stellt seinen 
Mitgliedern anheim, ihn über derartige Fälle zu in- 
formieren und gleichzeitig alle in Frage kommen- 
den Unterlagen, insonderheit etwaige schriftliche 
Mitteilungen diesbezüglichen Inhalts der einzelnen 
Reichsbankstellen bekanntzugeben. 

Der Reichsverband weist bei dieser Gelegenheit 
darauf hin, daß das Reichsbank - Direktorium dem 
Reichsverband gegenüber erneut den Wunsch aus- 
gesprochen hat, die Wechsel in möglichst großem 
Umfange als Zahlungsmittel zu verwenden, da ein 
Diskont um so eher erfolgen wird, je mehr Unter- 
schriften auf dem Wechsel enthalten sind. 

Nr. 32. Gegenwärtiger Stand der Liqui- 
dationsentschädigungsfrage. 
(Mitteilung des Reichsverbandes der Deut- 
schen Industrie.) 

Häufige Anfragen seiner Mitglieder veranlassen 
den Reichsverband, nachstehend über den Stand der 
Liquidationsfrage zu berichten und dabei darauf hin- 


Russisches 
HI? 
andere ausländ. 


besonderen diejenigen der 
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zuweisen, daß für die an dieser Frage besonders 
interessierten Firmen als geeignete Vertretung die 
„Freie Interessenvertretung der im 
Ausland geschädigten Inlandsdeut- 
schen E. V.“, Berlin W35, Potsdamer 
Straße 28, in Betracht kommt. Der Reichs- 
verband steht in Fühlung mit der genannten aus dem 


früheren „Bund der im Ausland geschädigten In- 


landsdeutschen“ hervorgegangenen Interssenvertre- 


tung. Zahlreiche Industrielle sind ihr beigetreten; 


ihrem Vorstand gehören maßgebende Vertreter der 
Industrie an. Sie arbeitet, wie sie dem Reichsver- 
band mitteilt, in engem Einvernehmen mit dem 
„Wiederaufbauverein“ in Hamburg, der besonders 
gerade konzentrierte Interessen vertritt. 

Die Verhandlungen, die im vergangenen Jahre 
mit der Regierung und dem Reichstag über eine 
Aufbesserung der bisher geradezu lächerlich gerin- 
gen Entschädigungsquote (2 pro Mille des Friedens- 
wertes in Gold) aufgenommen wurden, sind in die- 
sem Frühjahr zum einstweiligen Abschluß gelangt. 
Sie haben zwar für gewisse Geschädigtengruppen, 
insbesondere für die Klein geschädigten, das Ergeb- 
nis gezeitigt, wie es in den Nachentschädigungs- 
richtlinien (veröffentlicht im Reichsministerialblatt 
Nr. 17, S. 245 ff.) zum Ausdruck kommt; es haben 


jedoch die berechtigten Entschädigungsansprüche 


der im Ausland geschädigten Inhands deutschen. im 
Industrie, bei dieser 
„Zwischenaktion“ in bedeutendem Umfange zurück- 
gestellt werden müssen. Deshalb sind weitere 
Schritte notwendig, um die Befriedigung auch dieser 
Entschädigungsansprüche durchzusetzen. 

Die Verpflichtung der Regierung zur Entschä- 
digung ist bekanntlich im Friedensvertrag (V.V. 
Art. 297 i) begründet. Die Interessenvertretungen 
haben daher seinerzeit angeregt, bei den Verhand- 
lungen mit der Reparationskommission darauf hin- 
zuwirken, daB aus den Daweszahlungen ein 
gewisser Prozentsatz zur Zahlung von Liquidations- 
entschädigungen zur Verfügung gestellt werde. 
Diese aus Kapitel XI des Dawesberichtes abgeleitete 
Forderung hat die Reparationskommission ab- 
gelehnt, so daß nunmehr das für diesen Fall vor- 
gesehene Auslegungs-Schiedsgericht über 
diese Frage zu entscheiden hat. Die Durchsetzung 
dieser Auffassung hätte die große Bedeutung, daß 
eine Erhöhung der Ausgaben im Reichshaushalt 
nicht einzutreten brauchte. 

Bei der Bedeutung dieser und der zukünftigen 
Schritte, die im Interesse einer weiteren Aufbesse- 
rung der Entschädigungen zu unternehmen sind, 
wäre es außerordentlich wünschenswert, wenn die 
besonders interessierten industriellen Unterneh- 
mungen sich dem obengenannten Verein anschließen 
würden. Beim Zusammenschluß aller interessierten 
Kreise würde der genannte Verein gegenüber den 
anderen Gruppen und gegenüber der Regierung die- 
jenige Stoßkraft erhalten, die der großen Bedeutung 
der Auslandsverluste angemessen ist. 

Nr. 33. Spanien. (Mitteilung der Zollauskunfts- 
stelle des Reichsverbandes.) 

Die Deutsche Botschaft in Madrid hat erneut 
darauf aufmerksam gemacht, daß Zollreklamationen 


Papierholz 


LE Müller Q Sohn A.-G., , Hamburg 27 


Büre in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamien Donauländer 
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gegenüber den spanischen Behörden nur dann Aus- 
sicht auf Erfolg haben, wenn der Nachweis erbracht 
wird, daß die spanischen Zollvorschriften genau be- 
achtet worden sind. In der letzten Zeit hat die 
Botschaft bei verschiedenen Fällen, in denen sie im 
Interesse der deutschen Firmen bei den spanischen 
Behörden vorstellig geworden ist, feststellen müssen, 
daß die Gesuche der Firmen sich bei näherer Un- 
tersuchung als ungenügend und lückenhaft begrün- 
det herausgestellt haben, so daß ihre Weiterverfol- 
gung als aussichtslos hat aufgegeben werden müssen. 

Es empfiehlt sich daher für die deutschen Ex- 
porteure, auf sorgfältige Befolgung der spanischen 
Zollvorschriften zu achten, da bei einer übermäßigen 
Inanspruchnahme der spanischen Behörden mit aus- 
sichtslosen Reklamationen zu befürchten ist, daß 
Vorstellungen der deutschen Konsulate im Interesse 
deutscher Firmen bei den spanischen Behörden, auch 
bei begründeten Einsprüchen, nicht mehr die genü- 
gende Beachtung finden. 


Nochmals: Preispolitik mit Beispielen. 

Wenn ich den Ausführungen, die Herr Max 
Krause teils zur Widerlegung meines Aufsatzes 
„Preispolitik mit Beispielen“, teils zur Erläuterung 
und Bekräftigung seines eigenen Standpunktes in 
Nr. 65 der Papierzeitung vom 15. August gemacht 
hat, nochmals entgegentrete, so kann das selbstver- 
ständlich nicht in der Absicht geschehen, Grundsätze 
und Ziele von der Hand zu weisen, zu denen sich 
Herr Krause im Hinblick auf die Gesamtverfassung 
unserer Wirtschaft bekennt. Die Ordnung der Dinge, 
wie man es nennen könnte, liegt der Papiererzeugung 
genau so am Herzen wie dem Handel und der Ver- 
arbeitung. Es muß indessen jeder Partei freistehen, 
ihren Standpunkt so darzulegen, wie sie es für rich- 
tig hält. Die Ausschaltung gefühlsmäßiger Ein- 
stellung ist dabei nicht nur empfehlenswert, son- 
dern vom Standpunkt der Polemik aus auch klug. 
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Gerade in diesem Streben nach Sachlichkeit 
habe ich meine Betrachtung in Zahlenbeispielen 
gipfeln lassen. Daß diese Beispiele sich gegen be- 
stimmte Interessentengruppen richten, ist nicht 
meine Schuld. Ich habe niemanden angeschuldigt. 
schon deshalb nicht, weil ich gar nicht in der Lage 
bin, den Ablauf des Verteilungsprozesses, der nach 
der Papiererzeugung cinsetzt, in allen Stufen zu be- 
urteilen. Mir lag lediglich daran, darauf hinzuweisen, 
daB in dem ganzen Vorgang von Güter-Erzeugung 
und -Verteilung jeder Beteiligte nur diejenigen Zu- 
schläge nehmen darf, die dem tatsächlichen Wert 
seiner Aufwendungen und Leistungen entsprechen. 
Ich bekenne offen, daß nach meiner Ueberzeugung 
hier noch eine Reihe unberechtigter, viel zu hoher 
Aufschläge vorhanden ist, die hauptsächlich die 
bedauerliche Preishöhe in unserer Wirtschaft ver- 
schulden. Es ist nicht meine Sache, nachzuweisen, 
wo in jedem einzelnen Falle ein solch unberech- 
tigter Zuschlag vorliegt. Die richtige Bemessung 
hängt aber scheinbar nicht nur vom Wettbewerb 
ab, sondern auch von der Notwendigkeit, allen 
Gliedern der Wirtschaft das Gewissen zu schärfen. 
Die Papiererzeugung hat ein gutes Recht, auf diese 
Notwendigkeit aufmerksam zu machen, da entgegen 
der Auffassung von Herrn Krause sie es in erster 
Linie ist, die in den Augen des kaufenden Publi- 
kums für die Preise verantwortlich erscheint. Nie- 
mand kann bestreiten, daß die Papiererzeugung der- 
artigen Angriffen immer wieder ausgestzt ist. Die 
Behörden mögen aus dem Spiele bleiben. Das 
Reichswirtschaftsministerium kann indessen an Hand 
des bei ihm vorhandenen, recht umfangreichen 
Materials jeden Augenblick bezeugen. daß sich aller 
Unmut, der in der papierverbrauchenden Oeffent- 
lichkeit über vermeintlich unangemessene Preis 
auftaucht, immer und fast ausschließlich auf die 
Papierherstellung ablädt. Wer will also etwas darin 
finden, daß die Papiererzeugung sich ihrer Haut 
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BERLIN NW 6, Schiffbauerdamm 26 
GÖRLITZ, Berliner Strabe 62 
HALLE a. S., Zinksgartenstr. 8 


Vertreten im NIEDERLAUSI 
im Gebiete der Republik POLE 


Ausführung sämtliche 
mente, Brücken, Wehr- 


D.R.P. 191325 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Austührungen 


BRESLAU, Schweidnitzer Stadtgraben 16 
KONSTANTINOPEL-GALATA, Rue Kara GLEIWITZ O-. Nie derwallstrabe 1 
Moustafa Pascha, Fringian Han 227 


berg N-Li 
R KOHLENREVIER durch die Albert Pusch Baugesellschaft m. b. H., Senften e 
Sëch die Oberschlesische Industriebau A.-G. Kattowitz, poln. Oberschlesien, Schenkendorfstr 


r Hoch-, Tief- und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, 
und Turbinenanlagen, Holländer, Stoffbehälter, Wohnhausbauten, 


in Eisenbeton Ausl. - Pat, 


Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 


wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen. Rück- 
gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit 


Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung 
Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 
im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 


Angaben des Erfinders durch die 


ustriebau - Aktiengesellschaft 


HAMBURG, Ferdinandstrabe 28/30 
WALDENBURG 1. Scl. Auens 


Bunker, Funda- | 
Arbeiterkolonien. | 
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Amme, Giesecke & Konegen 


AK I. - d E S. B R AUNS CH W E I d 
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ZWILLINGSSCHLEIFER 


Zwei hydraulische Pressen sind derart zusammengebaut, daß die Schleiffläche 
bei B nicht unterbrochen, sondern von A bis C geschlossen ist, wodurch bezüg- 
lich Güte und Kraftverbrauch mehrere Vorteile erzielt werden, ohne auf die Vor- 
züge der hydraulischen Anpressung verzichten zu müssen. — Die Flächen A—C 
sind ca. I m lang, so daß ein Zwillingsmeterschleifer zwei Quadratmeter Schleif; 
fläche besitzt, also dementsprechend mehr leistet als andere Schleifer mit kleinerer 
Fläche. — Die sich laufend bildenden Zwischenräume infolge der runden Form 
des Holzes sind nötig, weil, wenn sie nicht vorhanden wären, ein Teil des Stoffes 
tot gemahlen werden würde. — Die Zwillingsschleifer sind auch zum Heiß» 
schleifen bei höchsten und gleichbleibenden Temperaturen geeignet. — Kein 
Schleifer irgend eines Systems hat gleichbleibende Schleiffläche und dement- 
sprechend gleichen spezifischen Druck und Vorschub aufzuweisen, weil das Schleif⸗ 
holz immer rund bleibt. Beim Ausschalten einer Presse des Zwillingsschleifers 
fällt nur ein Viertel der Schleiffläche aus, während die Unterschiede infolge des 
runden Holzes mehrfach größer sind. Dieselben gleichen unsere Schleiferregler 
leicht und sicher aus. Der Pressen wechsel erscheint wohl äußerlich als eine 
wesentliche Ungleichheit, ist aber tatsächlich verschwindend gegen die sonst 
bestehenden und unvermeidlichen Ungleichheiten, denen jedes Schleifersystem 
unterworfen ist. Die Zwischenwand B ist verstellbar, man kann daher den 
Zwillingsschleifer leicht umstellen zu einem gewöhnlichen Pressenschleifer und 
rösch schleifen sowie auch gut an kleinere Betriebskräfte anpassen. 
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wehrt. Es geht nicht darum, Parteigegensätze auf- 
zurühren, sondern wirtschaftliche Frkenntnisse zu 
fördern. 

Das zur grundsätzlichen Seite der Frage. 

Nun zu den Beispielen, deren Wert man nicht 
nur im allgemeinen zu bestreiten, sondern auch im 
einzelnen hinfällig zu machen sucht. Beispiele unter- 
liegen stets gewissen Zufälligkeiten, nur darf man 
nicht vergessen, daß diese Zufälligkeiten im Wirt- 
schaftsleben das Geld der Käufer kosten. Damit. 
daß man den Käufer mit billigeren Einkaufsmöglich- 
keiten vertröstet, ist ihm nicht gedient. Abgesehen 
davon sucht Herr Krause aber auch den Anschein 
zu erwecken, als ob meine Beispiele vollständig da- 
neben träfen. Ich gestatte mir deshalb, mit einer 
Reihe weiterer Beispiele aufzuwarten, die den Leser, 
der durch die Darlegungen von Herrn Krause mög- 
ficherweise Zweifel bekommen hat, doch vielleicht 
wieder nachdenklich stimmen. 

Die Beispiele sind wiederum, wie die ersten, 
ohne „Methode“ zusammengestellt. Sie sind das 
Ergebnis von Einkäufen, die in den verschiedensten 
Stadtteilen von Berlin gemacht wurden. Außerdem 
habe ich mich diesmal auf die Warengruppen I und 
II beschränkt, d. h. auf Waren, die gar nicht oder 
nur geringfügig „verarbeitet“, also veredelt worden 
sind. 

Um nur eins hervorzuheben: Die Beispiele 
unter Gruppe I zeigen, daß bei einem Wert des 
Papiergehaltes von 45 Pfg. die I.adenverkaufspreise 
sich zwischen 8o und 200 Pfg. bewegen, eine Spanne, 
die fast dreimal so groß ist wie der zugrunde lie- 
gende reine Sachwert. Uebrigens sind die 80 Pfg., 
was besonders interessant ist, nicht in einem Papier- 
geschäft, sondern in einem großen Berliner Waren- 
haus bezahlt worden. 

Frage: Ist es wirklich nötig, daB das gleiche 
Papier in einem Falle mit 78% und im anderen 
Falle mit 344% Aufschlag in den Konsum geht? 


S8 8888888888 ff 


Gruppe 2. 

50 Brief- 

und Hanf 
a) 50 9 | 18 
b) 50 9 18 
c) 50 9 18 
d) 50 95 19 
e) 45 9 20 
f) 40 9 22,5 
g) 40 7 17.5 
h) 30 6% 21.7 
i) 4 7 28,8 

1 Kladde 

100 Blatt : 
a) 100 21 21 
b) 75 21 28 


426 


344 
471 
862 
329 


376 
257 


Ich könnte diese Betrachtung, wie das erste- 
mal, mit der Erklärung schließen: „Weitere Worte 
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sind hier überflüssig“; ich tue das aber diesmal nicht, 
sondern richte an die Kreise, die es angeht, das 
freundliche Ersuchen, mir diese Vorgänge einmal 
plausibel zu machen, wobei ich bemerke, daß ich 
bereit bin, mein Material in meinem Büro zur Ver- 
fügung zu stellen. 

Bei der Durchsicht der seitherigen Auslassungen 
zu dem Thema „Preispolitik“ ist mir in dem Ar- 
tikel eines Papierhändlers in Nr. 63 der Papier- 
zeitung vom 8. August ein Abschnitt aufgefallen, der 
m. E. den Nagel auf den Kopf trifft und der folgen- 
den Wortlaut hat: 

„Ganz wesentlich zur Verteuerung der Waren 
trägt der Aufschlag bei, den der Ladenverkäufer 
erhebt, erheben muß, weil der Umsatz vieler Ge- 
schäfte so gering ist, daß sie ohne diesen über- 
natürlichen Aufschlag nicht bestehen können. 

Wohl ın allen Großstädten und vjelen kleinen 
Plätzen gibt es viele Papiergeschäfte, die weder 
mit Sachkenntnis geleitet, noch mit dem nötigen 
Kapital betrieben werden. Werden solche Ge- 
schäfte ausgeschaltet, so geht der Umsatz auf die 
verbleibenden Läden über, die dann infolge des 
größeren Umsatzes ihren Nutzen prozentual her- 
absetzen und dadurch auch einen Teil der Kund- 
schaft zurückgewinnen können, die sie an Waren- 
häuser, Hausierer und Kommissions-Grossisten 
verloren haben. Dr. Clemens. 


MARKT-BERICHTE 


Der Gradmesser für das Herbstgeschäft, die 
Leipziger Messe, hat stark enttäuscht. Der Verlauf 
war für unser Gewerbe ohne wesentlichen Nutzen. 
Man begegnete überall der größten Zurückhaltung. 
Der Verkehr stand unter dem lähmenden Eindruck 
der bekannten Erscheinungen: Geldmangel und 
fehlendes Vertrauen. Durch die Maßnahmen der 
Regierung zur Herbeiführung eines allgemeinen 
Preisabbaues war die Unsicherheit noch vermehrt. 
Die Abnehmer waren im Zweifel, zu welchen Ergeb- 
nissen dies Vorgehen führen könnte. Diejenigen, 
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die auf einen Erfolg hofften, hielten sich in der Er- 
wartung zurück, zu billigeren Preisen anzukommen. 
Die Verkäufer wiederum warteten die Haltung ihrer 
Vormänner ab, ohne daß die einen oder anderen zu 
einem Ergebnis kamen. Unter diesem Druck steht 
auch das laufende Geschäft. Unser Fach zeigt noch 
keinen Anfang im Preisabbau; wie die Dinge liegen, 
ist er vorläufig auch nicht zu erwarten. Es fehlen 
dafür die Voraussetzungen: die Verbilligung der 
Rohstoffe, vom Holz usw. angefangen. Der Bedarf 
macht sich mit Rücksicht auf das Herbst- und 
Weihnachtsgeschäft etwas stärker geltend, aber es 
fehlt ihm der Ansporn, die richtige Kauflust. Alles 
geschieht nur, um für das Unabweisliche versorzt 
zu sein. Die Aufträge erfolgen nur in den denkbar 
kleinsten Mengen und erschweren und verteuern die 
Produktion. Um die Herstellung entstehen damit 
stets langwierige und ermüdende Verhandlungen, die 
niemanden befriedigen können. Dazu kommen die 


Besorgnisse um die vergrößerten Risiken, denn 
immer mehr verbreitet sich die Bezahlung der 
Rechnungen durch eigene Akzepte Es wird 


schwerer, diese zum Diskont zu bringen, weil die 
Banken bei der Reichsbank nur ein beschränktes 


Kontingent haben. Die Fabriken sehen sich dadurch 


vielfach gezwungen. 
einzuschränken, weil 


die Annahme von Aufträgen 
sie das Risiko nicht tragen 
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können. les ist mit Uebernahme von Wechseln und 
Akzepten als Zahlungsmittel noch nicht getan. Viel- 
fach müssen diese umgelegt oder prolongiert wer- 
den. Das häuft die Sorgen und zieht die Aufmerk- 
samkeit von der eigentlichen Geschäftsführung ab. 
Diese kann nicht ruhig und geordnet vor sich gehen, 
weil die vielfachen Ablenkungen eine Sphäre der 
Unsicherheit verbreiten. Die nicht endenwollenden 
Zusammenbrüche bringen fortgesetzt neue Unruhe 
und schwere Verluste, so daß es für die Geschäfte 
schwer zu beurteilen ist, wie sie selbst stehen. Jeder 
neue Zusammenbruch kann die eigene Existenz ge- 
fährden. 
Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz ab Wald je rm: Süddeutsch- 
land: J. Klasse 16,30 bis 18 M.; II. Klasse 14 bis 
15.30 M.: III. Klasse 10.80 bis 12 M. Preußen: 
Scheitstärke 12,80 bis 17.70 M.; Knüppelstärke 12.80 
bis 17.40 M. Inländisches Holz waggonverladen der 
Lieferstation je rm: Süddeutschland: 17 bis 10.50 M.; 
Mittel- und Westdeutschland: 17.50 bis 20 M. Aus- 
landsholz, ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne 
Kingangszoll, je rm: Tschechoslovakei: Oderberg 
126 bis 136 Kü.; Tetschen 150 bis 156 Kč; Reitzen- 
hain 160 bis 168 Kč. Oesterreich: frei Passau etwa 
18 M. Polen: frei poln. Grenzstation 3.60 bis 3,90 


Dollar. S f 
Börsenbericht. 


gar K K 
l mark- urs us 
Bezeichnung der Kapital vom vom 


Aktien - Gesellschaft in 
Min. Mk. | J- Sept. 


Alfeld-Gronau)))))): 2 2.. ; 36 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 123,75 
Aschaffenbg. Buntp. M IE — 98 
Aschaffenbg. Papierfbo.7 .. 14,4 69 
Chemn. Papierfb. Einsiedel o. — 39 
Chromo NalorxKx )))): 1.002 68.75 
Cröllwitzer Papierfb. )) 1. 35 124 
Dresdn. Chromo u. K.*) .... . 7 81,50 
Feldmühle*) Së er ee : 9,6 82, 
Heidenauer Papierfb.*). ..... 1,4 43 
Kostheimer Cellulose“) 0,96 — 
Kurz Pap. — . 
Limmr. Steina*) J. — 97.50 
München- Dachau) MWM — 

Peniger Pat.-Pap. P)) — 93.50 
Preßsp. Untersac hs — 33 
Reisholzꝰᷣù) 00. 6.18 130,60 
Sächs. Cartonnagen )))) 1 42 
Schles. Papierflb.. . .. sss’. — 0.275 
Schles. Cellulose“) 8.2 

Stettiner Pap. u. PPP. 1.2 er 
Teisn. Papierfb.M ũ 11 l. — 65 
Thode Papierfb. 0b — 0,32 
Varziner Papierfb.*) ) 4,8 60 
Verein. Bautzner) 3,15 61 
Verein. Strohstoff ). = 160,50 
Weißenb. Papierfb. 0. — 75,50 
Winter Pap. lll. — 0,08 
Zellstoff-Verein! )))): 2 65,50 
Zellstoff-Waldhof . . . 2.2... — CH 
Natronzellstoff u. P.“) SR 6,5 65,25 
Papierfabrik Hegge A. K. — 117 
A.-G. für Pappenfabrik ation“) 1.8 29 
Kartonp. Groß-Särchen ... .. . 1,08 46 
Leykam-Josetsthal -. .. 2... — = 
Simonius’sche Celluloselabrik. . . — 
Elsenthal Papier MRM — 36 


+) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Beilagenhinweis. 

Der vorliegenden Ausgabe des „Papier-Fabri— 
kant“ sind zwei Werbe drucksachen beigefügt, die 
wir der Aufmerksamkeit unseres Leserkreises 
empfehlen: 

1. Der Firma Mosebach & Sohn in Nordhausen 
am Harz über Spiralpressen zum Entwässern 
und Entlaugen von Zellstoffen. 

2, Der Babcockwerke in Oberhausen (Rhld.) über 
die wagerechte Doppelzünddecke. 


Hirschberger Maschinenfabrik und Eisengießerei 


F.u.A.THEUSER 
Hirschberg, Schlesien 


Schopper Trockengehaltsprüfer 


(wie an das Staatl. Materialprüfungsamt, Berlin- 
Lichterfelde, geliefert), für Gas-, Dampf- od. elektrische 
Heizung, schnell u. sicher arbeitend, billig im Betriebe 


Festigkeitsprüfer 
für Spinnpapier, sowie alle 
übrigen Papiere, Papiergarn 

und Papiergewebe 


Dickenmesser, Veraschungsapparalt, 

Präzisions-, Papier- u. Pappenwagti 

erzeugt in anerkannt bester 
Ausführung 


Louis Schopper 


Leipzig 2 
Bayersche Straße 77 
und Arndtstraße 27. 

Fabrik (ër Materlalprälungs- 


o maschinen, wissenschaltllche und 
techulsche Apparate. 


August Krumm Johann Krumm Sohn 
Remscheid ~ Messerfabrik 
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LUNGEN 


NE MITTE 


KLEI 


Wärmeschutz von Flanschen, 
Ventilen und sonstigen Fasson- 
stücken an Dampfleitungen. 


Der wichtigste Faktor für die 
Ersparung von Kohlen in jedem 
Dampfbetriebe ist ein wirksamer 
Wärmeschutz. Während für glatte 
Rohrleitungen Isolierstoffe in ge- 
eigneter Wahl zur Genüge zur 
Verfügung stehen, fehlte für die 
Isolierung von Flanschen, Venti- 
len und Fassonstücken bisher ein 
geeignetesMittel. Die Materialien, 
die für Rohrleitungen in Frage 
kommen, sind meistens ungeeig- 
net für Fassonstücke, weil das öf- 
tere Auswechseln derselben die 
bisher übliche Isolierungsart mit 
Masse, Steinen, Schnüren usw. 
stets beschädigte, die Reparatur- 
kosten zu hoch kamen und letzten 
Endes die Isolierung überhaupt 
nicht wieder angebracht wurde. 

Es ist daher zu begrüßen. daß 
durch die Caldo-Flanschen-, Ven- 
til- und Fassonkappen ein geeig- 
netes Mittel auf den Markt ge- 
bracht worden ist, das neben einer 
hervorragenden Wärmeersparnis, 
die laut Untersuchung des For- 
schungsheimes für Wärmeschutz 
in München 65—70% beträgt, eine 
langjährige Lebensdauer. ein ele- 
gantes Aussehen nebst einfachster 
Anbringung und Auswechselbar- 
keit, ohne Beschädigung der Kap- 
pen, ermöglicht. Durch diese 
Kappe wird der enorme Wärme- 
verlust der Flanschen, Ventile 
usw. ganz bedeutend reduziert, 
und wäre es für jeden Betrieb 
empfehlenswert, sich die Vorteile 
dieser Kappen zu eigen zu 
machen. 
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für die gesamte 
Papier- und Pappen- 
fabrikation 


Spezialitäten 


Cari Hisgen Akt.-Ges. 
Russfabriken. Worms a. Rh. 
gegründet 1868 
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Betriebsleiter, 


tüchtiger Papiermacher, in renoninı- 
Firmen, feinste bis ordin. Papiersorten» 
auch Rotat., der auf Schnelläufern 
gearb., Holzstoff- und Zeilulose- 
fachmann, kaufm. versiert, umsicht. 


für 
eine große 
Organisator und Kalkulator, beste Papierfabrik in 


Kenntnisse in Chemie und Maschinen- einer sehr angenehmen 
„ an band mitteleuropäischen Stadt. 
sucht sich zu veränd. (Dauerstellg.) N 
Erstklassige Zeugnisse u. Referenzen! als erstklassige Kräfte zu betrachten 
Gefl. Angebote unter P. F. 329 an die sind und welche langjährige und erfolgreiche 
Geschäftsstelle d. „Papier-Fabrikant‘‘ Erfahrung auch in Seiden- ung Zigarettenpapieren 
Berlin S. 42. besitzen, belieben ihre Angebote entsprechend insttuiert 

u. mit Referenzenangaben versehen an die Annoncenexpedition 

Rudolf Mosse, Wien I, Seilerstätte 2, unt. , Papierlabrik“ 7553 richten. 


Baumgürtel- 
papier 


in verschiedenen, guten Qualitäte ` 
zum Groß-Wiederverkauf benötigt. 


Angebote unter P. F. 330 an die Geschäfts- 


d 
stelle dieses Blattes. pLADMAPPARATE 
gun ee 
nu 
ee ee NN] i NS 


Laufende Aufträge SS 


zur Beschaffung von Skript. Akt. und 
sonstigem Material für 


DRUCKREGLER 


| FÜR DAMPFDUMDey 
j > tele Aicher * 
| Papier- Fabrik een, 


| übernimmt Fachmann. Ser. Person mit l 
best. Bezieh. zu den einschl. Betrieben 
u. Händlern. Repr. Räume für Transit- 
Büro u. Kapital für Einkauf vorhanden. 
Gefl. Zuschrift. von in- u. ausländischen | 
B 


paint EMIL HANNEMANN MEH 
rnotmntau BEI BERLIN 


Fabrikanten, welche Wert auf ver- 

trauenswürdige Vertretung ihrer Inter- 

essen legen, erbeten unt. J. P. 8192 an 
Rudolf e osse, Berlin SW 19 


Auch Sie müssen 


der Produktionsfrage Ihre volle Aufmerksam- 
keit widmen. Lesen Sie deshalb noch einmal 
| nach, was Dr. Clemens im „Papier-Fabri- 
kant“ 1925, Heft 13, Seite 242, über das Werk 
schreibt: „Kartellbewegung und Kartellpro- 
bleme in der deutschen papiererzeugenden In- 
dustrie unter besonderer Berücksichtigung det 
Kriegs- und Nachkriegszeit“ von Katha- 
rina Krahl. Ziehen Sie die Folgerunz 
daraus und bestellen Sie das Werk für sich 
und Ihre leitenden Mitarbeiter sofort zun 
Preise von 10,30 M. postfrei von Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abteilung Sortiment. 
Berlin S 42. Die Ausführungen der Ver- 
iede Spurweite jede Belastung fasserin und ihre Schlußfolgerung sind für 

itw üller, Fabrik elektrischer Sig i e : : | 
Maschinenfabrik do L Sie unbedingt not e on un Jollen 
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für Materialtransport und Verschiebedienst 


Neue ungelesene Tageszeitungen, 
neue ungelesene Journale, 
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hochprima bunte Papierabfälle 
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Erstklassige alte la. Empfehlungen! 
Geschäftsverbindungen! Korrespondenz Deutsch! 


Darwen 
A vormals "e 


M. Relph & Co. 


Vertreter und Kontrahenten 
für Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose-, Farbstoff-, Chemi- 
kalien- usw. Fabriken zum Alleinverkauf ihrer Erzeugnisse in 
Grossbritannien und für Export. 


Co 


IE, London TE 


Patent-Anwalt 
Heiman Schaal COTHENWeint- S28 


Bedeutende 


Kohlenersparnis! 


erzielen Sie durch tägliches, bequemes, 
gründliches Ausblasen mit 


= ieeingt“ 
ION „Fraissinet 
ET  Patent-Heißluft-Rußfeger 


Alfr. Fraissinet, Chemnitz l. 5. 11 
Apparatebau Metallschläuche 


Robert Hamann 
Niederschlema Sa. 60 F 


Spezialität: 


Hinshelwood’s Hard solid oll ,Cylind“ 


(Oel in Blöcken) 


für die heißen Trockencylinder- 
— und Kugelkocher - Zapfen — 


Hervorragend geeignet und vielfach 
bewährt 


2 Probeblöcke=ca. 5 kg M. 12.50 franco 


Siebfuchdecke 


gesetzlich geschützt Nummer 708 230 


seit vielen Jahren bestens bewährt, besser 
und doch billiger als Gummi. / Ver- 
langen Sie bemusterte Offerte und Re- 
ferenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


Paul Thum, Chemnitz L $a. 


Metallwerke Stadler L Nimen 


liefern 


Holländermesser, Schaberklingen etc. 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe 1. We 
Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 


AMAND KLIEGEL 
Maschinen- 
und Armaturenfabrik 
Eisen- und Metaligießerei 
Breslau 3 


> 


Spezialität: 
Säurebesiändige Armaturen 
für die Zellstoff- und Cellu- 
loseindustrie / Verbleite Ar- 
mafuren / Industriegießerei 


für Stellengesuche, Stellenange- 
bote, Kauf- und Verkaufsange- 
bote ist am Dienstag einer jeden 
Woche für die am nächsten 
Sonntag erscheinende Nummer. 


7 . nn 


Sol 


Maschinenfabrik 
 COSWIG IN SACHSEN 


Dampf dasselbe von Verstop 
Wei werden beim Anlassen langer Leitungen kalte 
und Wasser rasch entfernt. 


N % 28 199: 
Library 
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Berlin, den 20. September 1925. 


XXIII. Jahrgang. 


Maschinenfabrik 


zum Bruderhaus 


REUTLINGEN 
(Württemberg) 


ROLLENKALANDER 
mit Ab- und Aufrollung für Tamboure und Rollstangen, Längenschneid 
apparat und besonderem Rollapparat 
Kann mit beliebiger Wal 


zenzahl und Breite geliefert werden, zum Satinieren maschinenbreiter Papiere 
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LAMORT 
KNOTENFÄNGER | | 


B. R. P. i855 1g Ausl. Patente h 
Etwa 1400 Ausführungen ` 
1 


Gefräste 
Knotenfang-Zylinder 


Schutzmarke „REMBO“ 
D.R.P. 229797 


Hermann Finckh, Reutlingen i 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Der Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, tischen Kenntnisse fand bei zahlreicher Beteiligung 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie E.V. unter der bewährten Führung des Herrn Ober- 
hat folgende Sitzungen anberaumt, von denen wir ingenieur Strauch eine Exkursion nach der Am- 
Kenntnis zu nehmen bitten: V „ 
a igung über da r ebotene, einschlieBlic er 
Mittwoch,de n 30. S Ep! ember 1925, vorm. freundlichen Bewirtung, kehrten die Teilnehmer zu- 
10 Uhr: Vorstandssitzung in Charlotten- rück. Der Firma sei an dieser Stelle für das ù 
burg, Neue Grolmanstr. 5/6. Te Be „„ 
aus weite Entgegenkommen herzlichst gedankt. Das 
Donnerstag, den 1. Oktober 1925, vorm. Semestervergnügen bestand aus Konzert, Kommers 
10 Uhr: Hauptversammlung im Sitzungs- und Ball. Die Veranstaltung beehrten die Herren 
aal der Berliner Handelskammer, Berlin NW7, Dozenten mit ihren Damen durch ihren Besuch. Alle 
Dorotheenstr. 8. Teilnehmer erinnern sich gern der frohen Stunden. 
Zu Ende des Semesters fanden Vorstandswahl und 


Papiermacher Tafelrunde zu Altenburg i. Thür, Verbandsexamen statt. Der Vorstand des kommen- 
freie fachwissenschaftliche Vereinigung. den Semesters an sich wie folgt zusammen: Hel- 
mut Frenzel, I. Vors.: Alfred Kroll, Schriftf.: 


Bericht über das Sommersemester 1925. 

Von den zahlreichen Besuchern des Semesters . 57 = a th, 5 Haberler, 
gehörten 32 Studierende der Tafelrunde an. All- h; me RE Ee 7 itglieder der Tafelrunde 
sonnabendliche Stammtische dienten der persön- ad as Verbandsexamen mit gutem Erfolge be- 
lichen Fühlungnahme, dem kameradschaftlichen Zu- Sn K Er 175 e? die an un Schuster 
samnmenschluß, der fachwissenschaftlichen Fortbil- nn en Sa Me Ke EN E Fritz 
dung und der regen Pflege der Zunftgebräuche. * Si er EE Kurt Döring, 
Höhepunkte waren die Hauptversammlung des SM we 
A.H.V, in Dresden, die Exkursion nach der Ammen- g Sa Ga 
durfer Papierfabrik und das Semestervergnügen. Rationalisierung und Typisierung. 

Einer Anzahl Aktiver war es vergönnt, der Tagung Der Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung ver- 
des A.H.V. in Dresden beizuwohnen und dort das anstaltete am 1. September eine Führung durch die 
Band zwischen dem A.H.V. und der P.T.A. fester Technische Messe in Leipzig, um Betrachtungen 
knüpfen zu helfen. Außerdem war ihnen durch die an verschiedenen ausgestellten Maschinen über Ra- 
hochinteressanten Vorträge Gelegenheit geboten, ihr tionalisierungsprobleme anzustellen. So wurde z.B. 
Wissen zu bereichern. Gern erinnern sie sich der auf die Anwendung der Uebertragung durch Wech- 
herrlichen Ausflüge in die reizvolle Umgebung selgetriebe hingewiesen, die für Automobile bereits 
Dresdens und danken nochmals dem A.H.V. für die seit über 25 Jahren gebräuchlich ist, für Drehbänke 
freundliche Einladung. Zur Erweiterung der prak- aber erst seit 1920 Anwendung gefunden haben soll, 


—— :- x 
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Ebenso ist die Knopfsteuerung bei Fahrstühlen 
schon seit 1910 etwa eingeführt, an Werkzeug- 
maschinen soll man sie jedoch erst seit 1924 kennen. 


Position 
2. Papierzeug mit mehr als 50 % 


Zollsatz in Kc. 


| 
Wassergehalt, was in Zwei- E 28 F 
Es hat also annähernd zwei Jahrzehnte gedauert, felsfällen durch Austrocknen E E E 
bis technische Einrichtungen von einem auf das an- von 300 g festzustellen ist, a>? > 
dere Gebiet nutzbringend übertragen wurden. Diese unterliegt der Hälfte des für 100 kg 
Zeitspanne, rationellere Arbeitsweisen einzuführen, Zollsatzes. 
ist zu lang und man bemüht sich dieserhalb beim | 285 Pappen (Pappendeckel): 
Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit durch ver- a) ordinäre im Gewicht von 
gleichende Beobachtung sie abzukürzen. Auch auf 300 g und mehr per qm. . . 108— 72 
dem Gebiete der Papierherstellung harren ent- b) Preßspäne, Schieferpappe, e 
sprechende technische Probleme noch der Lösung. Glanzpappe e e ée TOR TO 
Betrachtungen, wie sie auf der diesjährigen Herbst- c) feine Kartons, dann alle mit $ 
messe in Leipzig angestellt wurden, sollten in Zu- Farben bestrichenen oder ge- S 
kunft in zunehmendem Maße auch hinsichtlich der musterten, auch dessiniert ge S 
Rationalisierung und Typisierung der Papiererzeu- preßten nn 800, — 225* 
gung vorgenommen werden, da sie zur Verbilligung Anmerkung: Karton-fer (Eisen- 
der Produktion führen. Was die Typisierung be- pappe) für Waggonfabriken 
trifft, so hat unlängst Herr Dr. Clemens in einem auf Erlaubnisschein unter den 
Artikel in „Papier und Pappe“ Nr. 21 (1925) erneut im Verordnungswege vorzu- 
auf sie hingewiesen und damit den Kern des ganzen zeichnenden Bedingungen. 
Problems herausgeschält, welches das Reichskura- | 286 Teer- und Steinpappe . . . . 108.— — 
torium für Wirtschaftlichkeit beschäftigt und sich Papier: 
in dem einen einzigen Wort „Mengen“ zusammen- | 287 Packpapier im Gewicht von 30 g 
fassen läßt. Es gilt im Werden begriffene fort- und mehr per qm: 
schrittliche Probleme allseitig zu fördern, um die a) ungefärbt re... Tod z2\E 
deutsche Wettbewerbsfähigkeit zu erhalten; die b) in der Masse gefärbt oder ge- 2 
Führung durch die Technische Messe in Leipzig bot teert DEE 150,— wer 
eine Fülle von Anregungen in dieser Beziehung. | 288 Löschpapier: 
Dr. Mirus. a) ordinäres, nicht gefärbt. (o — 
S „ auch 5 210.— — 
S c) dessiniert, gepreßtes ösch- 
Handelspolitik. damast) ! g e E 360.— — 
Tschechoslovakei. Mit der Tschecho- | 289 Zeichenpapier, Malerpappe. 
slovakei werden voraussichtlich in nächster Zeit Kupferdruckpapier . . . 400.— — 
neue Wirtschaftsverhandlungen über den beider- | 290 Buntpapier, auch lackiertes und 
seitigen weiteren Abbau der Einfuhrbeschrän- weißgestrichenes Papier: 
kungen stattfinden. Gegebenenfalls werden sich a) glatt re pe Or "e 
auch Tarifverhandlungen anschließen. Aus Anmerkung: Barytpapier zur Er- 
diesem Grunde wird zur Orientierung untenstehend zeugung photographischer Pa- 
im Auszuge eine Uebersetzung des geltenden piere auf besonderen Erlaub- 
tschechoslovakischen Zolltarifs vom 1. September nisschein unter den im Ver- 
1923 mit den bisher eingetretenen Aenderungen be- ordnungswege vorgeschrie- 
kanntgegeben. Außer den allgemeinen oder auto- benen Bedingungen (Vdg. v. 
nomen Zollsätzen sind die mit Oesterreich und 10. Dez. 1921. Nr. 460 Slg. 
Frankreich auf dem Gebiet des Papierfaches ver- d. G. u. Vdg. )))) frei — 
einbarten Vertragssätze mit aufgefhrt, auf die auch b) dessiniert gepreßt, genarbt 
Deutschland auf Grund der zwischen Deutschland oder gouffriert . .. 400, — 
und der Tschechoslovakei vereinbarten Meist- | 291 Pergamentpapier 400. — — 
degüns tigung Anspruch hat. 292 . Ge photographische 
e N ; d 0 wecke präpariert: 
„„ 6 a) nicht lichtempfindlich (Albu- 
Kronen; 100 Re. = 12, i , min-, Gelatine-, Pigment- 
Auszugaus dem tschechoslovakischen (Kohledruck-) usw. Papiere 450.— — 
Zolltarif vom I. September 1923. b) lichtempfindlich . . . . 1000.— 700 Frkr 
Zollsatz in Kc. 203 Andere chemische Papiere . . 450,7 — 
E a 204 Gold- und Silberpapier und 
u Sg wf Papier mit Gold- und Silber- 
Position d pa GE mustern (echt oder nn 
EN a + Sr auch bronziert). Spitzen un 
XXIX. Papier un * für 100 ku dergl. durchschlagenes Papier 400, Se 
284 ne SP 295 Tapeten ONE ER TE s . 420; — 
e : anntes: 
a) ee Lumpen (Halbzeug) frei — 206 . besond. benann 
b) aus Holz, Stroh- Esparto und 1. Zeitungsdruckpapier in 8 | 
ähnlichen Fasern: VVV d 
1. mechanisch geschliffen. 157 —ꝑ 2. anderes, mit Ausschluß ® 
2. auf chemischem Wege er- von Seiden- und Ziga- 80.— 1% 2 
zeugt o 22,50 — rettenpapier Sopy ës 180 f 
Anmerkungen: , 5 34 F TEESE -j 
; im Eingange ın rastrier . ae an an Mp 
i En 0 oder Pappen- c) dessiniert, BED See | 
form wird nur dann nach B e de Seiden- ‚| 
dieser Nummer verzollt, wenn genarbt, TL 360— 25? 
es durchlocht ist oder dessen BEER. u. e m 2 


Durchlochung über Ansuchen 
der Partei unter amtlicher 
Ueberwachung erfolgt. 


* mit Ausnahme von Vulkanfiber. 
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HANDEL UND VERKEHR 


DD 
Börsenbericht. 


Dale: Kurs 
mark- 
Bezeichnung der Kapital vom 
Aktien - Gesellschaft in 

Mill. Mk. 15. Sept 


Alfeld-Oronau ) 2.5 6 — 
Ammend. Papierfb.*). ... .. 4 123.75 12⁵ 
Aschaffenbg. Buntp. 11 — 83,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*), ) 14,4 69 68 
Chemn. Papierfb. Einsiedel CC. — 39 39, 00 
Chromo Nalorx ))) 1.002 68,75 63,25 
Cröllwitzer Papierfb.“) EE 1,35 124 115 
Dresdn. Chromo u. Kk.) 7 81.50 80 
Feldmühle )))) . 9.6 82,50 81 
Heidenauer Papierfb.“ )))) 1,4 3 41 
Kostheimer Cellulose) 0,96 — — 
Kurz Pap. D e e èo èo eer e ù — a 60,00 
Limmr. Steina *) SC Déel dg, 8 — 97.50 97.00 
München- Dachau“) . — 70.00 
Peniger Pat.-Pap. ).. — 93,50 93,00 
PreBsp. Untersachs.. . . . . Par — 33,50 
Reisholzz- . 2: 222220200 6,18 130,60 133,50 
Sächs. Cartonnagen ) .. 16 42 39 
Schles. Papierlb.. .... — 0,275 0,225 
Schles. Cellulose). 3,2 70,76 
Stettiner Pap. u. P. ....... 1,2 — — 
Teisn. Papierfb. . ....... — 65 69,00 
Tbode Papierfb. D ....... — 0,32 0,30 
Varziner Papierfbo. )))) 4,8 62,75 
Verein. Bautzner) SC 3,15 61 60 
Verein. Strohstoff[f D..... — 160,60 162,00 
Weißenb. Papierfb.D. ... .. — 75,50 74, 50 
Winter Pap. l. Së — 0,08 0,09 
Zellstoff-Verein))))))))) 2 55.50 58 
Zellstoff- Waldhof — CHA 9 
Natronzells toff u. P.) 6.5 65,25 69,50 
Papierfabrik Hegge KA. — 117 116, 00 
A.-Q. für Pappeniabrikation *) ) 1,8 29 26 
Kartonp. Groß-Särchen . . . .. . 1,08 46 4:,50 
Leykam-Josefsthal . .. .... — — — 
Simonius'sche Cellulosefabrik. . . — — 7,75 
— 36 34,00 


Elsenthal Papier ...... . 


) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Geschäftsbedingungen des V.D.P. 

Ein Blatt bringt die Notiz, daß die Papierver- 
arbeitung, das Druckgewerbe und der Verlag gegen 
unsere neuen Geschäftsbedingungen Protest erhoben 
hätten. Beim V.D.P. ist ein derartiger Protest 
nie eingelaufen, auch finden Verhandlungen über die 
Geschäftsbedingungen seitens des Vereins nicht statt. 
Die Geschäftsbedingungen sind endgültig und werden 
nur dann abgeändert werden, wenn die Interessen der 
Papierindustrie es erfordern. Jeder Papierfabrikant 
benutze also nach wie vor jedem Kunden gegenüber 
die ihm vom V.D.P. empfohlenen Geschäftsbedin- 
gungen im weitesten Umfange. 


Der russische Papier-Importplan für das 
Wirtschaftsjahr 1925/26. 
Der Bedarf der Sowjetunion an Papier beziffert 
sich im kommenden Wirtschaftsjahr 1925/26, laut 
Berechnungen der zuständigen Sowjetbehörden, auf 


insgesamt 380000 t, darunter 125000 t (33 ) 
Zeitungspapier, 57000 t (15%) Druckpapier, 
57000 t (15%) Schreibpapier usw. Der Bedarf 


für 1925/26 ist mit 25% höher als der Verbrauch 
im laufenden Wirtschaftsjahr berechnet. Bemerkens- 
wert ist, daß im laufenden Wirtschaftsjahr zum 
erstenmal größere Papierlieferungen aus Deutsch- 
land bezogen worden sind, wogegen früher der 
Hauptlieferant dafür Finnland war. Die wichtigsten 
Trusts der russischen Papierindustrie sind folgende: 
Zentraltrust der Cellulose- und Papierindustrie 
„Zentrobumtrust“, Moskau; Nordwestliche Vereini- 
gung der Papierindustrie „Leninbumtrust“, Lenin— 
grad; Poleßjer Papiertrust, Gomel. 


MARK TI BE RIC HIH TR 


Altpapier. 

Die nach Mitte August einsetzende Besserung 
des deutschen Altpapiermarktes hat seither eine 
langsame aber stetige Steigerung erfahren. Es waren 
jetzt alle Qualitäten in guter Sortierung verkäuflich: 
die Preise waren stabil, für manche Sorten gegen- 
über der Vorwoche leicht erhöht. Das Geschäft 
wurde allerdings vielfach stark behindert durch die 
Geldknappheit. Der Großhandel bezahlte für größere 
Mengen je nach Frachtbasis je 100 kg: Weiße holz- 
freie Späne 19, 50—21 M., weiße holzhaltige Späne 
9-10 M., bunte Späne 7, 50—8 M., Akten und Skrip- 
turen 9-10, 50 M., Hartpost 9—ıo M., Schwerdruck 
5,75—6,25 M., Holzpappen 7—7, 50 M., Lederpappen 
8-9 M. Kartonnagenabfälle 6—6.50 M., Zeitungen 
5, 50—6 M., gemischte Abfälle s—5,50 M. (I. u. H.) 


Vom Papierholzmarkt. 

Am Papierholzmarkt bewegte sich das Geschäft 
im bisherigen Rahmen. Forstverkäufe haben nur 
wenige stattgefunden, und bei der geringen Zahl 
der vorliegenden Ergebnisse hält es schwer, ein zu- 
treffendes Bild der Preisbewegung zu gewinnen. 
Die Ergebnisse der wenigen Verkäufe lassen jedoch 
erkennen, daß die Preise im großen und ganzen ihre 
bisherige Höhe gehalten haben. Seitens der Ver- 
braucherfabriken werden ständig Eindeckungen vor- 
genommen, und angesichts der fortdauernd guten 
Nachfrage gewinnt immer mehr die Auffassung 
Platz, daß an einen Preisrückgang nicht mehr zu 
denken ist. Die feste Situation des Marktes wird 
dadurch gestützt, daß auch vom Ausland kein allzu 
großes Angebot vorliegt und dessen Preisforde- 
rungen verhältnismäßig hoch sind. In Bayern be- 
wegen sich die Ergebnisse letzter Waldverkäufe 
auf einer Durchschnittsbasis von etwa 150% der 
Landesgrundpreise (Landesgrundpreise 12. 10 und 
8 M. je Ster I. bis IV. Kl. für entrindetes Holz 
bzw. 11, 9 und 7 M. je Ster für Holz mit Rinde). 
Aus badischen und württembergischen Verkäufen 
konnten Preise von 145—160% der Landesgrund- 
preise erzielt werden. Wo in Einzelfällen weniger 
bezahlt wurde, handelt es sich um solche Partien, 
die infolge ungünstiger Abfuhrlage eine niedrigere 
Bewertung rechtfertigen. In den preußischen 
Staatsforsten haben in jüngster Zeit Papierholz- 
verkäufe kaum noch stattgefunden. Während des 
Monats August sind im Bereich der preußischen 
Staatsforstverwaltung insgesamt 5300 Rm als ver- 
kauft gemeldet, deren mittlerer Durchschnittserlös 
15,70 M. je Raummeter ab Wald beträgt. Was aus 
der Tschechoslovakei angeboten wurde, lag im 
Preise durchweg über 150 Kc. je Raummeter aus- 
fuhrfrei bayerischer Grenzstation, ohne deutschen 
Eingangzoll. Polnische Angebote waren im all- 
gemeinen preisgünstiger, sie wurden aber vornehm- 
lich nur da benutzt, wo sich durch frachtgünstige 
Lage der Abnehmer der Ankauf als vorteilhaft er- 
wies. Es ist letzthin darüber geklagt worden, daß 
polnische Schleifholzlieferungen wegen nicht ein- 
wandfreier Qualität mehrfach bemängelt werden 
mußten. Dagegen sollen die Bezüge aus Rußland 
und Finnland qualitativ sehr gut ausfallen. Das 
zweithändige Angebot blieb nach wie vor klein. Die 
Vorräte der Papierholzhändler sind im allgemeinen 
nicht groß, auch hält man mit dem Verkauf so lange 
als möglich zurück, da man die von den Ver- 
braucherfabriken gebotenen Preise von etwa 16 bis 
17,50 M. als zu niedrig ablehnt und sich von einem 
Zuwarten im Verkauf ein besseres Ergebnis ver- 
spricht. Holland war mit Anfragen nach Papier- 
holz am Markt vertreten, eine Exportmöglichkeit 
in größerem Ausmaß wird aber durch die hohen 
Preise und Frachten verhindert. 
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i Nichtpreise für Papierholz. 
~ Entrindetes Holz ab Wald je Raummeter. 
Süddeutschland: I. Kl. 16—18 M., II. Kl. 14— 16 M., 
III. Kl. 11—13 M. Preußen: Scheitstärke 15,50 bis 
17 M., Knüppelstärke 12, 50— 16 M. 

Inländisches Holz waggonverladen der 
Lieferstation je Raummeter. Süddeutschland: 
17,50—-19 M. Mittel- und Westdeutschland 18 bis 
19,50 M. 

Aus landsholz, ausfuhrfrei deutscher Grenz- 
station, ohne Eingangszoll, je Raummeter. Tschecho- 
slovakei: Oderberg 125—135 Kc., Tetschen 150 bis 
155 Kc., Reitzenhain 160—165 ke Oesterreich: Frei 


Passau etwa ı8 M. Polen: Frei polnisch-tsche- 
chischer Grenze 112—125 Kc. 


Die Chemnitzer Papierindustrie im August. 

Auftragsrückgang und Absatzstockung — das 
ist das betrübliche Zeichen, unter dem zur Zeit die 
gesamte Papierindustrie des Chemnitzer Handels- 
kammerbezirks steht. Die Geldknappheit gestattet 
es seit langem nicht mehr, daß Händler und Käufer 
größere Engagements auf Lager eingehen. Sie 
decken immer nur den Bedarf des Augenblicks und 
bevorzugen Papiere einfacherer und billigerer Quali- 
tät. Dadurch hat die Nachfrage schon seit Wochen 
immer mehr abgenommen, und die Fabrikanten 
besserer und holzfreier Papiere stehen ernstlich vor 
der Frage, ihren Betrieb einschränken zu müssen. 
Auch die aus dem Auslande noch immer zahlreich 
eingehenden Nachfragen vermögen an diesem Zu- 
stand nichts zu ändern, da das Ausland nur undisku- 
table Preisangebote zu machen pflegt, deren An- 
nahme den Zusammenbruch der einheimischen 
Papierindustrie bedeuten würde, und nur wenige 
große Unternehmen haben rechtzeitig an eine der- 
artige Modernisierung ihres Betriebes gedacht. daß 
sie ohne die Gefahr eines eigenen Verlustes die Ver- 


bindung mit dem Auslande aufrechtzuerhalten ver- 
mögen. 


Vom englischen Zellstoffmarkt. 


Starker und leicht bleichender Sulfit steht nur 
noch in sehr geringen Mengen zur Verfügung, und 
es ist ziemlich schwierig, von den führenden Fabri- 
kanten Waren zu beziehen. Für starken Sulfit wur- 
den zuletzt gezahlt 12 Lstr. ı5 s. bis 12 Lstr. 17 s. 
6 d. cif, während leicht bleichender Sulfit zum 


Preise von 14 Lstr. bis 14 Lstr. ı5 s. umgesetzt 


wurde. Die Verkäufer halten auch mit den Vor- 
räten sehr zurück, da sie bei dieser Methode natür- 
lich nur gewinnen können. Die norwegische Kon- 
kurrenz fällt jetzt nach dem Rückgang der Krone 
kaum noch ins Gewicht. Bei Abschlüssen für 1926 


wird starker Sulfit mit 12 Lstr. 7 s. 6 d. bis 12 Lstr. 


15 s. cif und leicht bleichender Sulfit mit 14 Lstr. 
5 s. bis 14 Lstr. 10 s. cif notiert. Auch die Aus- 
sichten auf ein stärkeres Anziehen der Preise für 
mechanische Masse sind günstig. Ein größerer Ab- 
schluß wurde kürzlich cif Ostküste zum Preise 
von 75 s. getätigt. Auch hier ist natürlich der 
Wechsel in den norwegischen Valuta verhältnissen 
nicht ohne Einfluß. - Ä Ml. 


Schwedischer Marktbericht. 


Die Verkäufe in Sulfitzellstoff haben in den 
letzten Wochen bedeutend an Umfang zugenommen,; 
man schätzt sie auf über 100 000 Tonnen, vornehm- 
lich „Starksulfit“ und „bleichfähig Sulfit f SC Weil 
aus überwiegenden Teil für nächstjähige 5 1 
Die Preise haben sich trotz der starken e Ee 
auf derselben Höhe gehalten. Die für ek Dës 
Herbstlieferungen noch nn re en a 

i minimale, 
a SE 1 daß ein fühlbarer Mangel 


früher oder später eintreten wird, denn man kann 
mit ziemlicher Gewißheit voraussagen, daß einige 
größere Abnehmer noch auf dem Herbstgeschäft er- 
scheinen werden, um einen Augenblicksbedarf zu 
decken. Die schwedischen Verkäufer befinden sich 
wie seit lange nicht in einer ungewöhnlich starken 
Position, sie scheinen jedoch dieselbe mit Rück- 
sicht auf eine günstigere Preisbildung nicht miß- 
brauchen zu wollen. Als Hauptabnehmer nennt 
„Sv. Pappersmasse-tidning“ für „Starksulfit“ Eng- 
land. Großes. Interesse bekunden Amerika und 
Frankreich. 

„la gebleicht Sulfit“ hat gegenwärtig keine 
größeren Verkäufe zu verzeichnen, doch liegen die 
Preise fest und unverändert. 

Für den diesjährigen, noch zur Verfügung 
stehenden Teil der Produktion in „Kraftsulfat“ ist 
erneut großes Interesse vorhanden. Außer etwa 
10000 Tonnen für diesjährige Lieferung sind in den 
vergangenen 14 Tagen etwa 40000 Tonnen für 1926 
abgeschlossen worden. Amerika scheint hierin der: 
Hauptabnehmer zu sein. Auch hier liegen die Preise 
unverändert um 3 Dollar. | 

In „Feuchtschliff“ sind Kontrakte für Herbst- 
lieferungen von zusammen etwa 15000 Tonnen ab- 
geschlossen worden. Bei wechselnden Preisen be- 
trachtet man einen solchen von 4 Lstr. cif eng- 
lischem Hafen und 70 Kr. cif Rouen als normal. 
doch glaubt man eine kleine Preiserhöhung für be-- 
rechtigt und durchführbar. 

„Trockenschliff“ wird in normalem Umfang ver- 
kauft zu Preisen von 130-138 Kr fob Gothenburg. 

Auf dem Papiermarkt zeigt „Kraftpapier“ er- 
freulich genug eine gewisse relative Stärke und be- 
deutend besseren Orderzufluß. Die Preise zeigen 
steigende Tendenz und sind von 21 Lstr. noch vor 
einigen Wochen auf jetzt 21,10 l.str. angewachsen 
mit der gewöhnlichen Preisdifferenz nach unten für 
ungeglättetes Kraftpapier (5—10 sh.). 

„Zeitungspapier“ erfreut sich der besten Nach- 
frage. Es verlautet bereits, daß einige Produzenten 
ihre Produktion für 1926 untergebracht haben. 

„Greaseproof“ hat weiterhin sehr guten Order- 
eingang zu verzeichnen bei zwischen 24 und 25 Lett, 
schwankenden Preisen. Lieferzeit drei bis vier 
Monate. 

Sulfitumschlagpapier 
schwach. 

Die Verkäufe der letzten Wochen an „brauner 
Maschinenpappe“ deuten auf eine gewisse Uneinhett- 
lichkeit in den Preisen. Obwohl dieselben sich im 
großen und ganzen zwischen 15 und 16 Lstr. be- 
wegen, sind doch auch größere Abschlüsse A 
niedereren Preisen getätigt worden. 

Weiße Maschinenpappe zeigt geringen Absatz 
bei jedoch unveränderten Preisen. Schd. 


EE 


Auch Sie müssen K 
der Produktionsfrage Ihre volle Aufmerksa : 
keit widmen. Lesen Sie deshalb noch 1 1 
nach, was Dr. Clemens im „Papier- Werk 
kant“ 1925, Heft 13, Seite 242, über das 1 
schreibt: „Kartellbewegung und . 
bleme in der deutschen papiererzeuge nde der 
dustrie unter besonderer Berücksichunuff, 7. 
Kriegs- und Nachkriegszeit von Folgerung 
rina Krahl. Ziehen Sie die 115 sich 
daraus und bestellen Sie das Mee A See 
und Ihre leitenden Mitarbeiter Se Elsner 
Preise von 10,30 M. postfrei von Ser 
Verlagsges. m. b. H., Abteilung er Ver- 
Berlin S42. Die Ausführungen sind für 
fasserin und ihre Schlußfolsenu gie 
Sie unbedingt , wollen. 


und Feinpapier liegen 


— 


1 
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Elektrische Kraftwerke für sparsame Wärmewirtschaft 


druck-Betrieb für Krafterzeugung und gleichzeitige Koch- und Heiz- 
dampflieferung | 


* 


Ruths Wärmespeicher zum Ausgleich stark schwankender Been- 


Dampfmaschinen- und Turbo-Aggregate mit Entnahme- und Gegen- 
spruchungen der Dampfkesselanlagen | 


* 


Elektrische Antriebe für Papiermaschinen, weitgehende Geschwindig- 
keitsregelung bis 1:25 und darüber in den feinsten Abstufungen, genau- 
este Einhaltung der Papierstärke bei allen Papiergeschwindigkeiten 


* 


Schleifermotoren in Sonderausführung, mit elektrischer Schleiferrege- 
lung, die volle Ausnutzung der Kraft- beziehungsweise Schleiferanlage 
gewährt. Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch Phasenschieber 


* 
Elektr. Sonderantriebe für Kalander, Holländer, Roller, Umroller usw. 


Sachverständige Beratung durch Spezialingenieure kostenlos 


KA) 


MENS-SCHUCKERT 


©- ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE | 
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Die Entwicklung der polnischen Papierindustrie. 
Der „Przeglad Gospodarczy“, das Organ des 
Zentralverbandes der polnischen Industrie, des 
Handels und der Finanzen bringt folgende inter- 
essante Zusammenstellung über die Entwicklung 
der polnischen Papier- und Celluloseproduktion: 
Die polnische Papierindustrie umfaßt ı6 dem 
Verbande der polnischen Papierfabriken an- 
geschlossene und fünf außerhalb des Verbandes 
stehende Fabriken. Die Produktion weist in der 
letzten Zeit eine stetige Steigerung auf, besonders 


im ersten Halbjahr 1925. Die Verbandsfabriken 
produzierten 


im ı. Halbjahr 1924 


20 520 t 
im 2. Halbjahr 1924 23 820 t 
im 1. Halbjahr 1925 34610 t 


Die Produktion der außerhalb des Verbandes 
stehenden Fabriken wird mit 5000 t halbjährlich 
angegeben. Zurückzuführen ist die Produktions- 
steigerung auf die Aufstellung einer neuen großen 
Maschine für Zeitungsrotationspapier in der Fabrik 
in Myszkow. Eine weitere neue Maschine ist am 
1. August bei der Papierfabrik in Klucze in Betrieb 
gesetzt worden. Infolge finanzieller Schwierig- 
keiten ist dagegen der Bau der neuen Papier- und 
Cellulosefabrik in Zastawnie-Zagorze eingestellt 
worden. Die Gesamtproduktion sämtlicher pol- 
nischer Papierfabriken wird für das laufende Jahr 
mit 95000 t geschätzt und dürfte den Konsum des 
Jahres 1924 mit 83000 t wesentlich übersteigen. 
Der Konsum des Jahres 1924 setzte sich wie folgt 
zusammen: 

Produktion der Verbandsfabriken . 


ee 44 340 t 
Produktion der Nichtverbandsfabriken . 10 000 t 
Vorräte der Fabriken und Engroshändler. 13000 t 
Einfuhr aus dem Auslande 18 230 t 


Gesamtsumme 85 570 t 
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abzüglich Export der polnischen Papier- 


industrie . 2780 t 


Gesamtkonsum Polens 82790 t 

Papiervorräte waren zu Jahresbeginn nicht vor- 

handen; die Papierein- und -ausfuhr in den ersten 

vier Monaten weist ebenfalls eine Steigerung auf: 
Januar Einfuhr 4110 t, Ausfuhr 400 t 


Februar 7 2470 t, „ 090 ꝗ 
März e 3070 t, a 530 t 
April A 4580 t, S 660 t 


Bei der Einfuhr handelt es sich vorwiegend um 
Zeitungsrotationspapier oder holzhaltige Papiere, 
wie holzhaltiges Schreibpapier, Papier für Alben 
und Plakate, ferner in geringem Umfange auch 
Lösch- und Filtrierpapier sowie Pergamentpapier, 
deren Bezug aus Deutschland und Oesterreich er- 
folgte. Zur Ausfuhr gelangte dagegen Zigaretten- 
papier nach Rumänien und versuchsweise auch nach 
England und Holland, ferner das von der Papier- 
fabrik in Stahlhammer O.-S. als Spezialartikel er- 
zeugte Natronkraftpackpapier, das vornehmlich in 
Deutschland, jedoch auch in England und Amerika 
Absatz fand. Die Papierindustrie besitzt in Polen 
große Entwicklungsmöglichkeiten, da die Aufnahme- 
fähigkeit des polnischen Marktes sich dauernd 
steigert und billige Rohstoffe in reicher Menge zur 
Verfügung stehen, also alle Voraussetzungen für 
die Entwicklung vorhanden sind, 


Ein Zeichen 


für die Verbreitung des „Papier-Fabrikant“ und 
für das Ansehen, das er im Auslande besitzt, ist 
das Schreiben der Continental Paper & Bag Mills 
Corporation, New York, das wir unseren Freun- 
den heute im Anzeigenteil zur Kenntnis bringen. 


A. G. der FEZFABRIKEN 


vormals A. Volpini & Söhne 
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Die Preise gestalteten sich zu Monatsbeginn 
wie folgt: 


Zeitungsrotationspapier per kg, brutto . 0,47 Zloty 
mattes Druckpapier 7. Klasse . . . 056 „ 
satiniertes Druckpapier 7. Klasse . 061 „ 
mattes Druckpapier 6. Klasse 0,63 „ 
mattes satiniertes Druckpapier 6. Klasse o, 8 „ 
satiniertes Schreibpapier 7. Klasse . 0,64 — 
satinierte Schreibpapier 6. Klasse . 0,74—0,76 „. 
Kanzleipapier 4. Klasse . . . 105 


Dem Verbande der P bchien Papierfabtiken 
sind folgende Werke mit folgender Maschinen- und 
Arbeiterzahl angeschlossen: 


Zahl der Zahl der 
Maschinen Arbeiter 


Mirkowska Fabr. Pap. w Jeziornie. . 7 1100 


T.A. Steinhagen Wehr i S-ka w 

Myskowie j „ ee he 600 
T.A. Zywieckiej Fabr. Pap. w Zywcu 3 558 
T. A. Fabr. Celulozy i Paieru w 

Kaletsch ; 2 500 
Sp. Akce. R. Saenger W < Pabjanicach 2 450 
„Soczewka“ 5 2 395 
St. Niemojowski — Bielsko 2 300 
Fabr. Pap. i Myny w Czenstochowie 

Mlyny) „ a en A 250 
T. A. Kluczewskiej Fabr. Pap. W 

Kluczach . . 1 250 


C. A. Moes w Pilicy (ilose robotnikow 

lacznie z trzema szlifierniami drzewa 

— w Slawnicwie i Wierbce) . . l 400 
Wielkopolska Fabr. Pap. w Bydgoszczy 1 250 


T. A. Wloclawskiej Fabr. Pap. 
Szwarcsztajn i S-ka we Wloclawku . 1 150 
H. Lamprecht w Sosnowcü re 150 
T. A. R. Saenger we Wloclawku . . ı 120 
„Bodzechow“ . Zoa ee a 100 
Nowowilejska Fabr. Pap. w Wilnie l 100 


Dem Verbande sind nicht angeschlossen: 

Staatliche Papierfabrik in Mokotow; Mokwinska 
Fabr. Pap. w Mokwinie; Kolomyjska Fabr. Pap. in 
Kolomyji; C. H. Dittrich in Nikolowie O.-S. 


Die Entwicklung der polnischen 
Celluloseindustrie. 


Die Entwicklung dieses Industriezweiges geht 
Hand in Hand mit der Entwicklung der polnischen 
Papierindustrie und weist im letzten Halbjahr eben- 
falls eine Steigerung der Produktion auf. Produ- 
ziert wurden im 1. Halbjahr 1924 13 753 t Sulfit- 
cellulose, 2 185 t Natroncellulose; im 2. Halbjahr 
1924 15 779 t Sulfitcellulose, 3109 t Natroncellulose; 
im 1. Halbjahr 1925 16 775 t Sulfitcellulose, etwa 
6000 t Natroncellulose. 

Natronzellstoff wird ausschließlich in der Pa— 
pierfabrik Stahlhammer, O.-S., erzeugt. Die Papier- 
fabrik in Stahlhammer ist lediglich in der Lage, 
50 % der eigenen Celluloseproduktion zu Papier zu 
verarbeiten und gezwungen, für die restlichen 50% 
Absatz im Auslande zu suchen, da die inländischen 
Papierfabriken nicht für die Verwendung der Na- 


V OGEL N 
—— 
CHLEGEL 


E MASCHINENFABRIK G. NM. B. H. 


RIEMENSCHEIBEN 


PREISWERT. SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 
E 


DRESDEN- 
PLAUEN 


Gummi-Walzen- Bezüge 


Naohweisbar viele tausende Bezüge geliefert, iangjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Vereinig 


teMetalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Cari Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


In anerkannt bester 
Beschaffenheit. 
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troncellulose eingestellt sind. Das Erlöschen der 
zollfreien Einfuhr nach Deutschland mit dem 15. Juni 
versetzte die Fabrik in starke Absatzschwierigkeiten. 
Sulfitcellulose wird dagegen in Polen von der Fabrik 
Saenger in Wloclaw, Kongreß-Polen, ferner auch 
von der Cellulosefabrik in Czulow in Oberschlesien 
produziert. Der Bedarf der inländischen Papier- 
fabriken an Sulfitcellulose belief sich im Jahre 1924 
auf 20864 t. Die Sulfitcelluloseindustrie vermochte 
nicht nur den eigenen Bedarf der Papierfabriken 
zu decken, sondern ist, wie die Zusammenstellung 
der Sulfitcellulose-Ein- und Ausfuhr für das Jahr 
1924 und für die ersten 5 Monate des Jahres 1925 
nachweist. auch in der Lage, bis März bedeutende 
Quanten auszuführen: 
Einfuhr Ausfuhr 


1924 e. 44209 t 14 474 t 
Januar 1925. 455 t 2 448 t 
Februar 19223. 173 t 943 t 
März 1923233. 144 t 2710 t 
April oa, 154 t 89 t 
Mai 19257. 423 t 93 t 


Im Mai erfolgte eine verstärkte Einfuhr von 
Sulfitcellulose aus Rumänien meist feiner im Lande 
nicht hergestellter Qualitäten. Der Rückgang der 
Ausfuhr ab März ist auf die Steigerung der Inlands- 
papierproduktion und besonders auf die Inbetrieb- 
nahme einer neuen großen Rotationsmaschine bei 
der Papierfabrik in Myszkow zurückzuführen. Die 
Cellulosefabriken verarbeiteten im Jahre 1924 
208690 Rm. Holz. Holz verarbeiteten außerdem noch 
die den einzelnen Papierfabriken angegliederten 
Holzschleifereien, die die Werke mit Rohstoffen in 
der Gestalt von Holzmasse beliefern. Der Holz- 
bedarf der Schleifereien belief sich im Jahre 1924 
auf 80000 Rm. Ungünstig wirkt auf die Produktion 
der Papierfabriken die geringe Zahl der Schleife- 
reien ein, wodurch Polen trotz überaus großen Holz- 
reiehtums gezwungen wird, auch Holzmasse für die 
Papierproduktion aus dem Auslande zu importieren, 


so im Jahre 1924 1512 t, davon allein 1034 t aus 
Oesterreich. v. W. 


— —.— . 


7 22— — . ͤ — 4 
GESCHÄRFTS. NACHRICHTE 
EN 

Akt engesellschaft Papierfabrik Hegge. In der 
Aufsichtsratsitzung wurde beschlossen, der für den 
5. Oktober 1925 nach Hegge einzuberufenen ordent- 
lichen Greneralversammlung die Verwendung des 
nach Abzug einer Amortisation von 147 102,76 M. 
verbleibenden Reingewinnes von 150 424,60 wie folgt 
vorzuschlagen: 50 000 M. für Delcredere; 90 720 M. 
6% Dividende auf 1512000 M.; 9704,60 M. Vortrag 
auf neue Rechnung. 

Ammendorfer Papierfabrik in Ammendorf bei 
Halle a. S. Die Verwaltung schlägt für das Ge- 
schäftsjahr 1924/25 die Ausschüttung von 12% Divi- 
dende vor. Der Reingewinn beträgt nach den Ab- 
schreibungen und Abzug der vertragsmäßigen Ge- 
“ıinnanteile für Vorstand und Aufsichtsrat 546 415 
Mark. Nach dem Geschäftsbericht ist eine beträcht- 
liche Steigerung der Produktion gegenüber der Vor- 
kriegszeit erreicht. l 

l Cartofont A.-G., Aarau. Unter dieser Firma ist 
mit Sitz in Aarau eine ausländisch-schweizerische 
Aktiengesellschaft gegründet worden, die die Fabri- 
kation von und den Handel mit Papier- und Karton- 
Predukten sowie die Erwerbung von Erfindungs- 
Patenten oder Lizenzen dieser Branchen bezweckt. 
Das Grundkapital der Gesellschaft beträgt 230 000 

r. Davon erhält die Firma E. Eisenbeiß & Co. in 
Aarau für ihre Vorarbeiten und für die Finbringunz 
eines Lizenzvertrages 55 000 Fr. in Aktien. Mit- 
glieder des Verwaltungsrates sind: Fritz Meyer, Di- 
on von und in Basel: Otto Reich. Direktor, von 

üsseldorf (Deutschland), in Pratteln; Dr. Konrad 
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Größfer deufscher 
Kaolin -Produzenf; 
(7 eigene Werke) 


Vorzüglich 
geschlämmite Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikafion und für Sfreich- 
zwecke 


* 


WERKE: 
Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau. 
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Keeser 
STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTR 
EE 


für 
eine große 
Papierfabrik in 
einer sehr angenehmen 
mitteleuropäischen Stadt. 
Herren, die in jeder Beziehung 
als erstklassige Kräfte zu betrachten 
sind und welche langjährige und erfolgreiche 
Erfahrung auch in Seiden- und Zigarettenpapieren 
besitzen, belieben ihre Angebote entsprechend instruiert 
u. mit Referenzenangaben versehen an die Annoncenexpedition 
Rudolf Mosse. Wien I, Seilerstätte 2, unt. „Paplerfabrik“ 7553 richten. 


AMAND KLIEGEL = 


Maschinen - 
und Armaturenfabrik Wir haben folgende Maschinen fabrikneu ungebraucht abzugeben: 


Eisen- und Metallgießerei 


Brenn 3 1 Papiermaschine 


Spezialität: für 2100 beschn. Ar.-Br. 


Säurebeständige Armaturen 
für die Zellstoff- und Cellu- sowie verschiedene Kollergänge und Holländergarnituren. 


loseindustrie / Verbleite Ar- Die Maschinen sind erstklassiger Konstruktion und wird Fabrikgarantie gegeben. 
maturen / Industriegießerei 
Anfragen unter P. F. 332 an die Geschäftsstelle des Blattes. 


RÄ NUUA Š 


Gelegenheiiskaul 


Sabeikverlesuns evtl. 
auch Abzweigung 
nach Aberſee 
Wir ſuchen hierfuͤr Fabriken der 
Papier- und Zellſtoffinduſtrie, 


unter anderen auch Zeitungs— 
Pack- und Schreibpapierfabriken 


Günſtiaſte 


Für Betriebe, die Kraft und Wärme 
benötigen: 


1 ffationäre Lokomeobile 


Fabrikat R. Wolf, Normalleiſtung 
230—330 PS, verwendbar als Gegen- 
druckmafchine, aber auch als Konden- 
fationsmafchine mit oder ohne Zwilchen- 
dampfentnahme, mit allem Zubehör. 


Dazu palfend: 


1 Drehfirom- Gencraior 


Fabrikat SSW., 220 kVA., 380/220 V., 
188 Touren, für direkte Kupplung mit 
obiger Lokomobile, mit Erreger- 
maſchine und Eilregler. 


Allesfabrikneu, noch nicht montiert. 


Sabeitations- u. 
@xittensbedinsungen 


Intereſſent weilt zu perſoͤnlichen 
Verhandlungen in Deutſchland. 
Volle Diskretion zugeſichert und er— 
beten. Ia Referenzen zur Verfuͤgung. 
Nur ſerioͤſe Fabriken werden 
um Zuſchrift mit Angabe des 
Fabrikationszweiges gebeten unt. 
3.908 an Emil Poeck, Hamburg!! 


Siemens-Schucherfwerke G. M. h. l. 
Technifches Büro, Magdeburg 
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Frey-Hagnauer, Direktor, von und in Aarau; Elias 
Wirth-Frey, Ingenieur, von Aarau, in Winterthur: 
Emil Eisenbeiß. Ingenieur, von Kehl (Baden) in 
Aarau. 


Cröllwitzer Actien-Papierfabrik in Halle. 4 ige 
Anleihen von 1889 und 4% %ige Anleihen von ıgıı 
sind ab 9. September 1925 innerhalb eines Monats 
bei der Firma anzumelden. 


Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. in 
Stettin. 4%ige Anleihen von 1899, 1903 und 1909, 
4/2 %ige Anleihe von 1911 und 5 Wige Anleihe von 
1914 sind innerhalb eines Monats ab 8. September 
1025 bei der Gesellschaftskasse Stettin, Königstor 11, 
anzumelden. 


Georg Drewsen, Feinpapier-Fabriken in Celle. 
Der Vorsitzende des Aufsichtsrats, Herr Major a. D. 
Friedrich Drewsen in Lachendorf, feiert am 24 d. M. 
im Alter von 87 Jahren mit seiner Gattin das Fest 
der goldenen Hochzeit. : 


Georg Gerson, Papierverarbeitungswerk Aschers- 
leben. Ueber die Firma ist Geschäftsaufsicht an- 
geordnet worden. 


Papierfabrik Hedwigsthal, G. m. b. H. in Rau- 
bach. Durch Beschluß der Gesellschafterversamm- 
lung vom 17. August 1925 ist das Stammkapital auf 
200000 RM. umgestellt in der Weise, daß der Nenn- 
betrag der beiden Geschäftsanteile auf je 100 009 RM. 
herabgesetzt ist. § 3 der Satzungen ist entsprechend 
geändert. An Stelle des bisherigen Gesellschafters 
Lehmann ist die Firma Lüscher & Bömper A.-G. in 
Lahr a. Rh. mit einem Geschäftsanteil von 100 000 
Reichsmark beteiligt. Die Umstellung ist durch- 
geführt. Durch gleichen Beschluß ist die Vertre- 
tungsbefugnis derart geändert, daß jeder der beiden 


Geschäftsführer zur Vertretung der Gesellschaft für 
sich allein berechtigt ist. 


Zellstoffabrik Waldhof zu Mannheim-Waldhof. 


Die Ein fü rung der neuen Stammaktien, die an der 
Berliner Börse wied 


1924 wurden an Dividende 7% 
zugsaktien Lit. A, 6 
aktien Lit. B u 
See verteilt, 

Schäftsjahr war bisher i 
frage scheint anhalten a V 
sind, soweit übersehbar, gü 


8 all Herr Ingenieur W.A. Burg o, Sohn 
vr Ä Ze enten Grand. Uff. Commendatore Ing, 
we "ären der Cartiere Burgo A.-G. in Verzuolo 

m 7. August 1925 in Turin nach kurzem, schwe- 


r war erst kürzlich zum 
uinsraldirektor der Pölser Cellulose- und Papier- 
ir on worden, wo er bereits längere Zeit 
ben nd a die herzliche Sympathie der Beam- 
kranke eiterschaft erwarb. Ing. Burgo er- 
Ree ahrend „einer letzten Fahrt nach Italien 

inddarmentzündung. 
— — 
Jubiläum. 


W L gust waren es 40 Jahr 
erkmeister Nikolaus Bauer, Fulda, a 


ter Straße, in die ‚Dienste der Cellulosefabrik in 
getreten ist. An seinem 67. Geburtstage, 

ihm in Anwesenheit des 
Direktion 


‚gen und tüchtigen Mit ; 
; arb 2 
eziemend gewürdigt. ee 
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Heiss-Wassermesser 
Dampfmesser 
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SIEMENSSHALSKE A-G, 


Wernerwerk, Berlln-Slemensstadt 


MESSAPPARATE 
R 


WÄRMEMENGEN 


* 
ea 


EINFACHE KONSTRUKTION 
GERINGE WARTUNG. 
GENAUIGKEIT + 1 vH. SEIT 
MEHR ALS 20 JAHREN BE- 
WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
TRIEBEN. MAN VERLANGE 
DRUCKSCHRIFT K III 1921 


Tr 


Gebrüder Siemens @ Co., 
Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco, Berlin-Lichtenberg 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 
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Papierfarben 


liefern 
Schleswig: Holſteiniſche Farbenfabriken 
M. Wildens Sohn 


Gluͤckſtadt b. Hamburg 


August Krumm Johann Krumm Sohn 
Remscheid ~ Messerfabrik 


Spezialität: Paplerbeschnelde-, Pappscheren- und alle 
Messer f. Papier-, Leder- u. Blechbearbeitungs-Maschinen. 


Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
Reparaturen prompt — Preise billigst 


Wayss«Freylag:: 


Beton- und Eisenbeton-,Hoch- 
und Tiefbauten, Zementwaren 


Neustadt a. d. Haardt, Berlin, Bremen, Breslau, Chemnitz, 
Danzig, Dortmund, Dresden, Düsseldorf, Essen, Frankfurt, 
Halle, Hamburg, Hannover, Karlsruhe, Kattowitz. Kiel. Königs- 
berg. Leipzig. München, Nürnberg. Stettin, Stuttgart, Wien, 
Innsbruck, Brünn, Triest, Budapest Buenos-Aires Rio deJaneiro 


Hirschberger Maschinenfabrik und Eisengießerei 


F.u.A.THEUSER 
Hirschberg, Schlesien 


Ausser Verband 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


Spezialität: 
sgyuizads 


ArbeitenSie 


an dem „Papier-Fabrikant“, dem Organ der 
führenden Verbände der Papierindustrie. 
machen täglich neue Erfahrungen, e 
Verbesserungen im Laboratorium, an der Papier 
maschine, in Ihrem Betrieb. Teilen Sie uns diese 
mit, damit wir sie der Allgemeinheit unterbreiten 
können. Wir zahlen entsprechende Honorare. 
Sie helfen auf diese Weise mit an der 
entwickelung Ihres Faches. 


HP hollandermessen, aus bettel d 
Maschinen messer jeder oi 


Stoffänger Papierfabrik Ammendorf. 


AUSFÜHRUNG 
von Fabrikgebäuden, erhäusern, Silos aller Art, 
Maschinenfundamenien, Wasserbehältern, Holländern, 
Stoffbülten,Klär-u.Filteranlag. Stoffängern, Rührbütien, 
Kohlenbunkern,Kesselunterbauten, Wasserkraftanlagen 
und anderes mehr. 


Entdeckungen, 


Weiter- 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Neue Fortschritte im Bau von 
Papierverarbeitungs-Maschinen. 


Die Firma Walter Kellner 
A.-G., Maschinenfabrik in Bar— 
men, hat einen neuartigen Quer- 
schneider auf den Markt ge- 
bracht, welcher die bei den all- 
gemein gebräuchlichen Schneide- 
maschinen notwendigen Wechsel- 
räder ausschließt und durch die 
besondere Art des Reibgetriebes 
dahin wirkt, daf dieses Getriebe 
absolut sicher arbeitet, gleich- 
gültig, ob die Reibrolle sich ab- 
nutzt oder nicht. Außerdem kann 
bei diesem Spezial-Querschneider 
die Papiergeschwindigkeit durch 
einen Handgriff in drei verschie- 
dene Abstufungen eingestellt wer- 
den, so daß während der Arbeit 
jedes Format zwischen 60 und 
2500 mm, von Millimeter zu Milli- 
meter steigend, zu schneiden ist. 
Die sonstige Durchbildung der 
Maschine erfolgte unter Verwen- 
dung langjähriger praktischer Er- 
fahrungen. Es wird hier ein in 
jeder Hinsicht solides, leistungs- 
fähiges Modell auf den Markt 
gebracht, das gegenüber dem 
alten Typ eine Mehrleistung bis 
zu 50% aufweist. 

Auch bei ihren Kaschier- 
Maschinen (Papier von der 
Rolle arbeitend, Pappe in Bogen) 
hat die genannte Firma eine her- 
vorragende Neuerung durchge- 
führt. Es handelt sich um eine 
einfache, zum Patent angemeldete 
Vorrichtung, durch welche ein 
Fühlhebel selbsttätig die Formate 
abtastet und bei einem Zwischen- 
raum durch Hebelübersetzung eine 
Kupplung auslöst, welche die 
Trennvorrichtung in Tätigkeit 
setzt und nach Abschneiden in 
den Ruhezustand zurückkehren 
ae Der Zwischenraum zwischen 
durch auf nformaten. kann hier- 
Se | eingeschränkt 
sein. denn jeder Papierverlust 
Wird vermieden. Es ist nun mög- 
lich, ormate verschiedener Länge 
in bunter Reihenfolge durch die 
CS gehen zu lassen und 
jedesmal eine saubere 


Die Ma- 


technische 


Nenntnisse des Personals er- 


iorderlich. 
N Eine weitere Neuerung bringt 
le Firma in dem Typ einer 

Psettpapierrollen-. 


‚chneide-Maschine auf 

SH Markt, die auch zur Her- 

a ung von Butterbrot- und 

werden tuhlrollen eingerichtet 

WE kann. Durch leicht und 

nn ‚verstellbare Papierleit- 
zen i 


st es hier möglich, den 


Molländer-und 
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RENE 


Papierschwarz 


August Wegelin Akt.-Ges. SE Geschäftsgründung 1862. 
kscheuren b. Köln. wasseriöslich lichtecht. 


GEBR. BURBERG G. m. b. H. 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik i METTMANN hi Düsseldorf und Elberfeld 


Leicht in Rollenlagern laufende 


ZERREISSMÜHLEN 


(D.R.G.M. 881617 und 886 793) zum verlustfreien Zerkleinern und Zerfasern aller Rohstoffe in 
jedem zur Papierherstellung erforderlichen Feinheitsgrad ohne Vorzerkleinerung 


2 | Lompen von Baumwolle, Leinen, Jute und Wolle, Jutesäcke, Papiersäcke, jeder Grösse. 
GEBR. BURBERG / Packleinen, Segelfetzen, Filze, Trikotstoffe, dünnere Lederabfälle etc. 
G. MN. D. H. 


I METTMANN Tane jeder Stärke, Seile, Stricke, Bindfaden, Schnüre, Netze etc. 
| en SE? 


Altpapier ganze Bücher, Hefte, Akten, Zeitungen, Kartons, Rotationshülsen bis zwei Meter 
änge, Lederpappe, Zellulosebogen etc. 


Stroh nass und trocken, Fasern, Gräser, Halme, Stauden etc. 

Gl EE ki Tellulose feucht und trocken, nasse Aes te, Splitterstoffe, Kollergangabfälle, gehacktes Holz. 
Mahlproben und Referenzen Schälspäne, Schnittspäne, Hobelspäne, Säumlinge und alle anderen Holzabfälle. 

stehen zu Diensten Pneumatische Absauganlagen, Elevatore, Lesebänder, Transporteure ete. 


Wärmewirtschaft Tr 
Svensk_Papperstidning 


ist für neuzeitliche ökonomische Betriebs- 
führung von größter Wichtigkeit. Deshalb 
Gegründet 1898 
Organ des Schwedischen Papiervereins und des Vereins Schwe- 


widmet auch der Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure dieser neu- 
ischer Papier» und Zellstoffingenieure, einziges schwedisches 
Fachblatt der Papier» und Zellulose- Industrien, vorteilhaftestes 


erdings weitgehende Beachtung. In dem jüng- 
Anzeigenorgan für zu diesen Industrien gehörende Branchen. 


sten Hauptversammlungsbericht (vom 4. und 
5. März 1925) sind zwei bedeutende Vorträge 
über dieses Thema enthalten: Professor 


Eberle- Darmstadt: Einfluß der Steigerung Bezugspreis: Sos 
der Dampfspannung auf die Dampfanlagen schwed. Kronen 17.20 einschl. Porto jährlich 
der Zellstoffindustrie, und Direktor Treitel- Anzeigenpreis: 


Berlin: Abdampftechnik und Abdampfwirt- 
schaft in Deutschland. Neben diesen Auf- 
sätzen enthält der 256 Seiten umfassende Band 
die übrigen Vorträge und Referate dieser Ta- 
gung und das Mitgliederverzeichnis des ge- 
nannten Vereins. Das Buch ist für 5M. (Porto 
besonders) zu beziehen von Otto Elsner Ver- 
lagsgesellschaft m. b. H., Berlin S 42. 


— — 


25 Oere pro mm einspaltiger Breite (50 mm) 


Redaktion l. Expedition: Hovslagaragalan 3, Stockholm 


Neue ungelesene Tageszeitungen, 
neue ungelesene Journale, 
helle und weiße Papierabfälle, 
hochprima bunte Papierabfälle 


Unverwüstlich‘ 
AÖSSMÖGLICHSTE 

SCHONUNG DER SIEBE 

LEICHTE REINIGUNG , 


nn num am 
u - ` - 


liefert regelmäßig und in großen Quantitäten: 


Aktiebolaget Vidfamne 


Hornsgatan 1 + Stockholm 4 


Wasserglas „Marke Henkel“ 


filtriert in allen Stärken ZS 
HENKEL & Cie., A.-G., DÜSSELDORF 
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Papierzug in gewissen Grenzen 
zu regulieren und jede Spannung 
in der Originalrolle auszu— 
gleichen. Die mehrflügelige Per- 
forierwelle fehlt hier überhaupt. 
Jede Umdrehung der Perfora- 
tionswelle erzeugt nur eine Per- 
foration, und es ist dadurch mög- 
lich, diese Wellen in ihren Ab- 
; messungen so zu beschränken, 
8 daß dieselben ohne Nachteil für 

den ruhigen Gang der Maschine 
A eine bedeutend höhere Drehzahl 

als wie bei der alten Konstruk- 
TE tion erhalten können. Durch den 

wedrängten Bau der Maschine 

wird die l.änge der freilaufenden 
N Papierbahn auf das notwendigste 
7 eingeschränkt. Weiter ist noch 
d als wichtig zu erwähnen, daß die 
. Maschine einen automatisch auf- 
rückenden Blattzähler aufweist, 
der für jede gewünschte Blatt- 
zahl einzustellen ist und nach Er— 
reichung der eingestellten Blatt- 
zahl von selbst in die Anfangs- 
EN stellung zurückkehrt. Die ganze 
> Ausführung der Maschine, insbe- 
sondere die Anordnung ihrer Be- 


1 


Gu ; A S 
dienungselemente. ist so einfach, 

ee übersichtlich und handlich, daß 

em durch die Möglichkeit einer be- 
quemen Bedienung schon die =$ 

Garantie für eine Mehrleistung Patent chnellschnelder 

Il bis zu 60% gegeben ist. Modell A-D 

i für Kraftbetrieb, mit Schnellpressun 

ep Schwingschhnit, Tisch mit Schnellsatiei. 

Feineinsteillung und mechanischem Vorschub 


Lager und Ausstellung: Leipzig, Zweinaundorfer Straße 59 
und Karl Krause G. m. b. H., Berlin C 19, Seydelstraße 11/14 


nas dae ans dem ‚Papierlahrikanf 


e elf S. HAJ COTHEN A DL : 
—— (techn. Teil) stehen Interessenten leihweise oder verkäuflich gern zur Verfügung. 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 
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Bauart und Patente 


Maschinenfabrik i Starko 
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COSWIG IN SACHSEN 
empfiehlt als Spezialität nicht benutzen. 
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bester Kondenswasserableiter % DE E E e 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- e JJV eee 

bebel hochsteht. S Durch Niederdräcken des Handhebels Flugaschebläser für alle Kesselsysteme 
sic as innere ven worau er dur asende i i 

Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche liefert seit langen Jahr en als 

Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft Spezialität 


nnd Wasser rasch entfernt. Otto Starke, Feuerungsbau, Berlin W 50 
Nachedstr, 5 
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Robert Hamann 


Niedersehlema Sa. 60 


Spezialität: 


Hinshelwood 


s Hard solid d BIR 


U 
Oel in Blöcken 
für die heißen Trockencylinder- 
— und Kugelkocher - Zapfen — 
Hervorragend geeignet und vielfach 
ewährt 


2 Probeblöcke=ca. 5 kg M. 12.50 franco 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saftbraun)wasserlöslichv. 


G.E.Habich’sSöhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


Kr: 
(ab 


— 


— 


so Filz- "mp 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
licher Qualität 


Günthera Haugner A. € 


Seifen- und Parf ümeriefabrik 
Chemnitz-Kappel 


KONDENSTOPF. 
KONTROLLAPPARAT 


2.6. 
EIKARDT 
` A.G. 


ITUMGART- mm 
tANNSTATT EN 
Ku 


MELDET DAMPFVERLWST BEI KONDENSTOPFEN 


Lentriiusa 


— 


Sulfit-Laugen und Papierstoff 
pumpen . Gußeisen, Bronze u. Hartblei. 
Brodnitz u. Seydel A.-G., Berlin 39 


Mit Sparschäler und Schnellschäler 
Sparsame Schälerei 
x Über 


1200 Stück 


im Betrieb 
Viele Nachbestellung. 


x 


Albert Berner 


Maschinenfabrik 
Ravensburg (ig. 


Sparschäler RLC 


— ——————— 


Summiwerk Ernst Kniepert 


Walzendezüge 
Decelriemen, Siebfeder 
Klappen, Puffer, Schläuche 
Fartgummi 


gegr. 1890 Löbau i. Sa. 


A 


HHG 


Metallwerke Stadler A.-G. ~ Nürnberg 


liefern 


Holländermesser, Schaberklinden etc, 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westf. 
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Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 
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Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
u REUTLINGEN (Württemberg) 


Spez | alität: Sämtliche Maschinen für die Papierfabrikation 
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Gebrüder Sufzer, Aktiengefeticäat, Zudroigshäfen tz 


MASCHINENBAU - AKTIENGESELLSCHAFT 
GOLZERN - GRIMMA GRIMMA SA. 


MASCHINEN 
FÜR DIE 


— PAPIER-u.PAPPEN- 
Hollander mit zu ween 396 262 F AP R I K ATI O N 


ASBESTZEMENTSCHIEFER 
VULKANFIBRE 
WICKELMASCHINEN 
ZELLULOSEWATTEMASCHINEN 
VERDAMPFER 
SULFITSPIRITUSFABRIKEN 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zeatralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband ` ` 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E, V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 
| Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Verein Deutscher e Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstoffabrikanten/ 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilfs verein der 


irtschaftliche Vereinigung der deutschen V Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


RE 
Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier Chemiker und Ingenieure 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 * 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
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Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten. 


Montag,den 28 September 1925, vor m. 
11 Uhr, Sitzung des Vorstandes und der 
Preiskommission in den Geschäftsräumen 
des V.D.Z. 
Der Normenausschuß des V.D.I. auf der Frank- 
furter Herbstmesse. 


Da die Normungsbestrebungen des Reichsver— 
bandes der Deutschen Industrie erfreulicherweise 
ımmer größeren Interesse begegnen, hat der 
Normenausschuß des V. D. I. beschlossen, die Frank- 
furter Herbstmesse, die vom 4. bis 7. Oktober statt- 
findet (Technische Messe vom 2. bis 7. Oktober), 
zu beschicken. Interessenten werden hier auch die 
Möglichkeit haben, sich über die neueste Literatur 
auf dem Gebiete der Normung eingehend zu unter- 
richten. 


Preise für Kartonnagen. 


Die Messeversammlung des Zentralverbandes 
Deutscher Kartonnagenfabrikanten hat sich ge- 
legentlich der Leipziger Herbstmesse unter anderem 
auch mit der Preissenkungsaktion der Reichsregie- 
rung beschäftigt. Insbesondere wurde die Frage 
geprüft, ob unter den gegenwärtigen Verhältnissen 
ein Abbau der Kartonnagenpreise durchführbar sei. 
Dabei mußte festgestellt werden, daß sich die Ge- 
stehungskosten für die Kartonnagenindustrie in 
ständig aufsteigender Linie bewegen. Seit Januar 
vorigen Jahres ist der für die Kartonnagenindustrie 
maßgebende Rohstoff, die Pappe, ständig, und zwar 
zuletzt noch am 1. August dieses Jahres, erhöht 
worden; die Pappen sind gegenwärtig ungefähr 
100 % teurer als im Frieden. Auch die Reichstarif- 
löhne der Kartonnagenindustrie haben seit Januar 
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1924 eine Erhöhung von mehr als 50% erfahren, 
und Anfang Oktober erfolgte eine weitere Lohn- 
erhöhung von etwa 7%. Durch diese Lohnerhöhung 
wird der bevorstehende Abbau der Umsatzsteuer 
mehr als ausgeglichen, und es tritt eine weitere 
wesentliche Steigerung der Gestehungskosten ein. 
An einem Preisabbau für Kartonnagen kann unter 
diesen Umständen solange nicht gedacht werden, 
als nicht die wirklichen Voraussetzungen dafür ge- 
schaffen werden, das heißt ein Abbau der Preise für 
Rohstoffe vorgenommen sowie den sonstigen all- 
gemein von Handel und Industrie festgestellten 
Ursachen der Teuerung nachgegangen wird. 


Amtliche Strohnotierungen 


(Erzeugerpreise) je 50 kg ab märkischer Station für 
den Berliner Markt (in Reichsmark). Quadratballen 
drahtgepreßtes Roggenstroh 0,80— 11,15, desgl. Hafer- 
stroh 0,65—0,95, desgl. Weizenstroh 0,70—1,00, 
Roggenlangstroh 1,15—1,55, bindfadengepreßtes 
Roggen- und Weizenstroh 0,90—1,20, drahtgepreßtes 
Gerstenstroh 0,65—0,95, Häcksel 1,30 — 1,50 
I. u. H. vom 16. 9. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz ab Wald je Rm: Süddeutsch- 
land: I. Kl. 16.50 bis 18 M.: II. Kl. 14 bis ı6 M: 
III. Kl. 11.20 bis 13 M. Preußen: Scheitstärke 
16,60 bis 17,50 M.; Knüppelstärke 11,50 his 15 M. 
Inländisches Holz waggonverladen der Lieferstation 
je Rm: Süddeutschland: 16,50 bis 18.50 M.; Mittel- 
und Westdeutschland: 17,50 bis 19 M. Tschecho- 
slovakei, ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne 
Kingangszoll, je Rm: frei Oderberg 125 bis 135 Ké.: 
frei Tetschen 152 bis 150 ke: frei Reitzenhain 105 
Dis 168 Kč. 
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nahme durch beide Kammern des Parlaments am 
30. Juli Es folgt daher sah. Die Zollsätze lauten auf englische Währung. 
untenstehend ein Auszug aus dem bisherigen und 


Handelspolitik. 


Südafrikanische Union. Der neue Zeitungsdruckpapier die Aenderung, daß der 
Zolltarif der südafrikanischen Union ist nach An- Maximaltarif jetzt 5% des Wertes ist, während der 


1925 in Kraft getreten. 


Entwurf einen Zollsatz von 30 sh. für 2000 lbs. vor- 


Bis zum Abschluß eines Handelsvertrages kommt 


dem neuen Zolltarif, das Papierfach betreffend. Die für Deutschland der Höchst- oder Generaltarif in 
endgültige Fassung des neuen Zolltarifs bringt für Frage. 


i 
Zolltarif-, 
Nr., | Waren 


280 


287 


usw. 


295 


337 


=—— 


Auszug aus dem südafrikanischen Zolltarif vom Jahre 1925. 
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Klasse X — Holz, Rohr und Weide 
sowie Waren daraus, 


Holzmehl, Holzmasse und Holzwolle .. i 


Klasse XI. — Bücher, Papier und 
Papierwaren. 
Pappe, Leinenpappe, Lederpappe, Strohpappe 
und starke Pappe, aber nicht einbegrifien 
Ganzzeugpappe für Bauzwecke ..........- 
Papier: 
a) Lösch-, Kohle-, gummiertes und Tapeten- 
TEE gege Sege 
b) mit Graphit überzogenes, lithographisches 
Abzieh-, glattes Seiden- u. fettdichtes (glattes 
oder geripptes) Papier 
c) Zeitungsdruckpapier, in Rollen oder in 
Bogen . F. A 
d) glattes oder Kompositionspapier, n. a. g.: 
I. in Originalfabrikpackung, in glatten Bogen 
oder gefaltet, nicht kleiner als 16x15 Zoll 
II. in Rollen, einschließlich Papier in Rollen, 
zur Verwendung bei der Monotype- 
Setzmaschine....... eich 
e) Klosett-, lichtempfindliches und Pauspapier 
f) Packpapier, einschl. braunes Papier, Kis ten- 
papier, Verschlußpapier (sealings), naturbraun 
oder ockerbraun, Sulfitpapier, Kraftpapier und 
Tütenpapier: — in Originalfabrikpackungen 
oder in Bogen oder Rollen, wenn das Gewicht 
des Papiers bei einer Größe von 29 X 45 Zoll 
oder gleichwertigem Ausmaß nicht weniger als 
30 Pfund für ein Ries von 480 Bogen beträgt; 
aber nicht eingeschlossen fettdichtes, pflanz- 
liches und nachgeahmtes Pergament, ferner 
Patronenpapier und Zinnfolie- und ähnliche 
Metallpapiere..... EEE TE ET 


Klasse XV. — Materialien für ge- 
werbliche Zwecke. 

(Die in dieser Klasse angeführten Artikel und 
Stoffe werden unbeschadet entgegenstehender 
Vorschriften in den Klassen I bis XIV bei der 
Einfuhr unter den von dem Minister etwa vor- 
zuschreibenden Bedingungen und Anweisungen 
zollfrei gelassen, wenn sie ausschließlich zur 
Verwendung in dem für jeden Fall vorgesehenen 
Industriebetriebe bestimmt sind.) 


Sackindustrie: l 
2. Packpapier zur Verwendung bei der Her- 


stellung von Papiersäcke n. 


356 e Lithographie-, Buchbinderei- und 


Kartonnagenbetriebe: 
6. Sulfitpapiere, nur für Druckzwecke,..... , 


DER PAPIER-FABRIKANT Heft 39, 1925 
l 


Bisheriger Tarif Neuer Tarif 


Mindest- | Höchst- 


Maßstab | Zollsatz | Nachlaß | Maßstab tarif, tarif, 
| Spezial | General 


xsd K s d K s d E s d 


— frei — = frei frei 


v. Werte 3v.H. 3 v. H. = frei fiei 


v. Werte 20 v. H. | 3v. H. | v. Werte | 15 v. H. | 15 v. H, 


v. Werte 3 v. H. | 3v. H. = frei frei 


v. Werte | v. H. 3 v. H. | v. Werte frei 5 v. H. 


v. Werte | v. H. 3 v. H. Së frei frei 


| 


v. Werte | 3v. H. 3 v. H. Sie frei | frei 
u = SS v. Werte 20 v. H. | 20 v. H. 


Pfund | — 05/8 | — 01/8 | Pfund | — 05/8 | — 05/8 
dazu ein suspendierter Zoll son 
Pfand | — 01/8 — 01/8 


B 


| 
i 


8 


Pfund — 05/8 ganze — frei | frei 
oder Zoll wenig. | | 
v. Werte | 3 v. H. Z v. H. 


Pfund — 05/8 — o8 | — frei ı frei 
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England. Durch Austausch der Ratifikations- 
urkunde am 8. September d. J. ist der deutsch-eng- 
lische Handelsvertrag formell an diesem Tage in 
Kraft getreten. Tatsächlich genießen beide Länder 
schon seit Abschluß des Vertrages, also seit dem 
2. Dezember 1924, die gegenseitige Meistbegünsti- 
gung. 
Belgien. Das vorläufige Handelsabkommen 
zwischen Deutschland und der belgisch-luxem- 
burgischen Wirtschaftsunion vom 4. April 1925 
(s. Nr. 34 d. Bl.) wird, nachdem die Ratifikations- 
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urkunden am 15. September ausgetauscht worden 
sind, am ı. Oktober d. J. in Kraft treten. Das Ab- 
kommen sieht auch die Aufhebung aller Ein- und 
Ausfuhrverbote mit Ausnahme derjenigen vor, deren 
Aufrechterhaltung die Vertragsparteien vor der Ra- 
tifizierung angezeigt haben, so daß vom ı. Oktober 
ab deutscherseits gegenüber Belgien nur noch ganz 
wenige Waren einem Ein- und Ausfuhrverbot unter- 
liegen. Zu den ausfuhrverbotenen Waren gehört 
Pos. 673 des deutschen Zolltarifs: Papierspäne usw. 


(Altpapier). v. W 


Ablösungs- und Aufwertungsgesetz. 
Von Dr. F. Schulze. 
(Fortsetzung.) 


Die Aufwertung der Hypotheken, die 
wir nunmehr zu besprechen haben, ist diejenige 
Gruppe von Aufwertungsansprüchen, die von An- 
fang an im Mittelpunkt des Aufwertungsinteresses 
gestanden hat und die auch jetzt bei der Schaffung 
des Aufwertungsgesetzes mit die meisten Kämpfe 

Die Normen über die Aufwertung von Hypo- 
theken kann man nicht verstehen, wenn man sich 
nicht ganz kurz über die materiell-rechtliche Seite 
der Hypothek überhaupt klar wird. Die Hypothek 
ist eine Art des Pfandrechts an Grundstücken, 
welches dem Gläubiger einer Forderung von dem 
Grundstückseigentümer gewährt wird. Charakte- 
ristisch für die Regelung des Hypothekenrechts im 
Bürgerlichen Gesetzbuch ist nun die scharfe Tren- 
nung zwischen dem dinglichen Recht aus 
der Hypothek und der persönlichen For- 
derung, für deren Sicherung die Hypothek be- 
stellt ist. Das dingliche Recht beruht in der In- 
anspruchnahme des Grundstückes als Sicherungs- 
objekt. Es ist im gewissen Sinne unabhängig von 
der persönlichen Forderung des Gläubigers. Es 
kann sich dingliches Recht und persönliche Forde- 
rung voneinander abspalten, indem z. B. der Figen- 
tümer und Hypothekenschuldner das Grundstück 
veräußert. Dann bleibt die persönliche Forderung 
aus dem Darlehen oder aus dem Kauf gegen den 
bisherigen Schuldner bestehen. Die dingliche Be- 
friedigungsforderung aus der Hypothek aber geht 
gegen den neuen Grundstückseigentümer. Frlischt 
die persönliche Forderung z. B. durch Bezahlung 
seitens des Grundstückseigentümers. so ist damit 
das dingliche Recht noch nicht erloschen. Es bleibt 
bestehen, wenn auch in veränderter Form, als Figen- 
tümergrundschuld. Somit müssen wir auch für das 
Aufwertungsrecht immer daran denken, daß unser 
Bürgerliches Gesetzbuch die Hypothek als ding- 
liches Recht scharf trennt von der durch die Hypo- 
thek gesicherten persönlichen Forderung. 

Die Papiermarkhypotheken nun werden sowohl 
was das dingliche Recht angeht als was die per- 
sönliche Forderung betrifft, auf 25% des Gold- 
markbetrages aufgewertet. Das ist der nor- 
male Höchstsatz der Aufwertung. Der Gold- 
markbetrag als Grundlage der Aufwertung ist nun 
gleich dem Nennbetrag der Hypothek, wenn diese 
vor dem 1. Januar 1918 erworben wurde. Bei später 
erworbenen Hypotheken wurde bisher der Gold- 
mark betrag über den Dollarmittelkurs errechnet. 
Diese Umrechnung über den Dollar ergab gewisse 
Unstimmigkeiten, weil die Papiermark zu Zeiten 
einen höheren inneren Wert aufwies, als ihr äußerer 
Kursstand am Dollar gemessen besagte. Das Auf- 
wertungsgesetz hat daher besondere Umrechnungs- 
zahlen gesetzlich festgelegt, die zugunsten des Auf- 
wertungsgläubigers den inneren Wert der Mark im 
gewissen Umfang mit berücksichtigen. Der Nenn- 
betrag der Hypothek und im Falle des entgeltlichen 


Erwerbes der Erwerbspreis wird nun für den Tag 
des Erwerbes mit Hilfe der Umrechnungszahlen in 
Goldmark umgerechnet. Wollte man stets fest- 
stellen, wann die Hypothek z. B. durch Uebergabe 
des Briefes erworben worden ist, um den genauen 
Stichtag für die Umrechnung zu erfahren, so ließen 
sich schwierige Nachprüfungen nicht vermeiden. 
Deshalb spricht das Gesetz die Vermutung aus, daß 
der Tag der Eintragung des Gläubigers in das 
Grundbuch der Erwerbstag der Hypothek sei. Bei 
einer Weiterveräußerung der Hypothek durch Ab- 
tretung und Uebergabe des Briefes nimmt das Ge- 
setz den Ausstellungstag der Abtretungsurkunde als 
Stichtag an. 

Der normale Höchstsatz der Aufwertung der 
Hypothek beträgt, wie wir schon sagten, 25% des 
Goldmarkbetrages. Sowohl dem dinglichen Recht 
gegenüber als der persönlichen Forderung kann der 
Eigentümer eine Herabsetzung der Aufwertung um 
höchstens 10% des Goldmarkbetrages verlangen. 
Zu diesem Zweck muß er bis zum ı. April 1926 bei 
der Aufwertungsstelle einen Herabsetzungsantrag 
stellen. Er kann sich sogar den Herabsetzungs- 
antrag durch Eintragung eines Widerspruchs in das 
Grundbuch mit öffentlichem Glauben bekleiden 
lassen. 
muß sich auf die wirtschaftliche J. age des Eigen- 
tümers stützen und den schwierigen Nachweis 
führen, daß die Herabsetzung mit Rücksicht auf 
diese Lage zur Abwendung einer groben Unbilligkeit 
unabweisbar erscheint. Es genügt also nicht. daß 
die Aufwertung eine Umbilligkeit darstellt. Es ge- 
nügt nicht einmal, daß sie eine grobe Unbilligkeit 
darstellt, sondern die wirtschaftliche Lage muB der- 
art sein, daß man dem Eigentümer nicht zumuten 
kann, auch einmal eine grobe Unbilligkeit im Wirt- 
schaftsleben zu tragen. 

Getrennt von dem dinglichen Recht kann die 
persönliche Forderung, wie das Gesetz sich aus— 
drückt, „nach allgemeinen Vorschriften“ unter Ab- 
weichung vom normalen Höchstsatz höher oder 
geringer in ganz bestimmten Fällen aufgewertet 
werden. Erfolgt die geringere Aufwertung der 
persönlichen Forderung, so hat das sofort die Folge. 
daß auch die Hypothek nicht höher aufgewertet 
wird als die durch sie gesicherte Forderung. Was 
bedeutet nun eine Aufwertung „nach allgemeinen 
Vorschriften“? Das Gesetz spricht sich darüber 
nicht aus. Es sagt nur, daß die von uns bereits be- 
sprochenen Vorschriften über die Aufwertung von 
Vermögensanlagen, die Aufwertung von Guthaben 


bei Fabrik- und Werksparkassen sowie von An- 


sprüchen an Betriebspensionskassen und über die 
Aufwertung von Kontokorrentguthaben und Bank- 
forderungen zu diesen allgemeinen Vorschriften ge. 
hören. Darüber hinaus wird man aber die Recht- 
sprechung des Reichsgerichts heranzuziehen haben. 
die ja bekanntlich als Grundlage jedes Aufwertungs- 


Die Begründung des Herabsetzungsantrags ` 


— — — 
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verlangens den § 242 des BGB. hinstellt. Danach 
ist eine Leistung so zu bewirken, wie Treu und 
Glauben mit Rücksicht auf die Verkehrssitte es er— 
fordern. Die höhere oder geringere Aufwertung der 
persönlichen Forderung bei einer Hypothek wird 
somit eine gründliche Nachprüfung des Entstehungs- 
grundes der Forderung, des ferneren Schicksals der 
Forderung, der wirtschaftlichen Verwertung des 
Geldes durch den Schuldner und schließlich der wirt- 
schaftlichen Lage beider Parteien erforderlich 
machen. Sechs Fälle zählt das Gesetz auf, in denen 
die persönliche Forderung nach allgemeinen Vor- 
schriften unter Abweichung von den 25 % höher oder 
geringer aufgewertet werden können. Der Grund- 
gedanke ist, daB Beziehungen engerer, insbesondere 
persönlicher Art oft genug dazu führen, die Siche- 
rungsfrage nicht so genau zu nehmen wie bei völlig 
fremden Personen. Teilweise, wie z. B. bei der 
Kaufgeldforderung. wird auf die Ueblichkeit der Be- 
lassung einer Restkaufgeldhypothek Rücksicht ge- 
nommen. Die qualifizierte höhere oder geringere 
Aufwertung steht der persönlichen Forderung einer 
Hypothek zu, wenn die Forderung auf einem Gesell- 
schaftsvertrag oder anderem Beteiligungsverhältnis. 
auf einem Gutsüberlassungsvertrag, auf einem Aus- 
einandersetzungsverhältnis, auf einem Unterhalts- 
verhältnis oder auf einem Abfindungsvertrag beruht. 
und schließlich, wenn es sich um eine Restkaufgeld- 
forderung handelt, die nach dem 31. Dezember 1908 
begründet worden ist, oder wenn die Hypothek eine 
Sicherungshypothek ist, ganz gleich. welche Forde- 
rung ihr zugrunde liegt (mit Ausnahme von Dar- 
lehnsforderungen). Eine Höchstgrenze oder Min- 
destgrenze für die Aufwertung ist nicht gesetzt. Es 
steht also an sich nichts entgegen, daß die persön- 
liche Forderung auch über 100 % aufgewertet werde. 
Nur bei Restkaufgeldhypotheken und bei Gutsüber- 
lassungsverträgen darf ein Aufwertungssatz von 75 % 
des Goldmarkbetrages bei einer vor dem 1. Januar 
1012 begründeten Forderung und ein Satz von 100 % 
des Goldmarkbetrages bei einer vor dem 1. Januar 
1922 begründeten Forderung nicht überschritten 
werden. Die Abweichung von dem normalen 
Höchstsatz muß bis zum 1. April 1026 bei der Auf— 
wertungsstelle beantragt sein. Eigenartig ist. was 
wir hier schon erwähnen wollen, daß auch über diese 
allgemeine Aufwertung die Aufwertungsstellen und 
nicht das ordentliche Gericht entscheiden. Antrags- 
berechtigt ist nur der ursprüngliche Gläubiger. 
Lediglich wenn es sich um einen anderweiten Er— 
Kerb als durch entgeltliche Uebertragung handelt 
— z. B. durch Erbgang —. kann auch der neue 
Gläubiger den Antrag stellen. Das hat seinen guten 
Grund. Der Erwerber einer Hypothek mag sich mit 
seinen persönlichen Aufwertungsansprüchen an den 
abtretenden Gläubiger halten. 

Die Zweiteilung zwischen Aufwertung des ding- 
lichen Rechts und der persönlichen Forderung führt 
übrigens zu einer bedenklichen Lücke. falls in- 
zwischen der frühere Eigentümer und Hypotheken 
schuldner das Grundstück verkauft hat. Dem 
Hypothekengläubiger bleibt die persönliche Auf- 
wertungsforderung gegen den früheren Eigentümer. 
War die Hypothek schon gelöscht vor dem Ver— 
kauf. so kann der Hypothekengläubiger im all- 
gemeinen gegen den neuen Eigentümer überhaupt 
nicht mehr vorgehen. Nur wenn er die Veräuße- 
rung des belasteten Grundstücks nach dem t. Januar 
1025 vorgenommen hat oder auch das belastete 
Grundstück nach dem 1. Januar 1925 neu belastet 
hat, kann der Aufwertungsgläubiger solche Ver- 
fügung bis zum 31. Dezember 1925 unter einer ganz 
bestimmten Bedingung anfechten. Die Veräußerung 
nder Belastung des Grundstücks muß in der dem 
Käufer oder sonstigen Vertragsgegner bekannten 
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Absicht, die Eintragung des aufgewerteten Rechts 
an der bisherigen Rangstelle zu vereiteln, vor- 
genommen sein. Die Vorschriften des Reichs- 
anfechtungsgesetzes sind zum Teil für entsprechend 
anwendbar erklärt worden. Diese Bestimmungen, 
die einen Schutz gegen zwischenzeitliche Ein- 
tragungen gewähren sollen, sind für den Auf- 
wertungsgläubiger aber nur eine schwache Waffe. 
Er wird sich selbst dann, wenn der Käufer die jetzt 
aufzuwertende Hypothek mit übernommen hat, 
immer an den persönlichen Schuldner gleichzeitig 
halten. Der persönliche Schuldner wird oft genug 
durch den Verkauf des Grundstücks in der Infla- 
tionszeit schon schwer genug geschädigt sein, muB 
aber trotzdem den vollen Betrag der Aufwertungs- 
forderung zahlen. 

Das bisherige Aufwertungsrecht kannte, wenn 
der Hypothekenschuldner die Hypothek bezahlt 
hatte, nur eine Möglichkeit, dem Aufwertungs- 
Zläubiger noch zu helfen. nämlich den Vorbehalt 
seiner Rechte. Damit waren also alle die Gläubiger 
besonders günstig gestellt, welche entweder sehr 
frühzeitig das Absinken der Mark als etwas Unab- 
wendbares festgestellt hatten und dementsprechend 
die Mark überhaupt nur noch in ihrer Umrechnung 
über den Dollar als Zahlungsmittel gelten ließen, 
oder jene überaus vorsichtigen Gläubiger, die 
immer den Grundsatz verfolgten, nützt es zur Zeit 
nichts, so kann es doch vielleicht später einmal 
nützen. Das neue Aufwertungsrecht kann an dem 
ausdrücklichen Vorbehalt natürlich nicht 
vorübergehen und gewährt hier trotz Bewir- 
kung der Leistung die volle Aufwertung. 
und zwar gleichzeitig für die persönliche Forderung 
und die Hypothek. Aber die persönliche Forderung 
steht im Vordergrund. Die Aufwertung der persön- 
lichen Forderung kraft Vorbehalts ergreift auch 
die Hypothek. Kann die persönliche Forderung 
nicht aufgewertet werden, so unterbleibt die Auf- 
wertung auch bei der Hypothek. Ueber die Vor- 
behaltsauf wertung hinaus aber gibt es jetzt noch 
eine Aufwertung kraft Rückwirkung. 
Die Aufwertung kraft Rückwirkung findet ihren 
gesetzgeberischen Grund darin, daß von einer ge- 
wissen Zeit an die Papiermark objektiv einen der- 
maßen geringfügigen Wert gegenüber dem Nenn- 
betrag der Forderung darstellt, daß man billiger- 
weise dem Gläubiger nicht zumuten kann, die Lei- 
stung noch als Erfüllung seiner Forderung an- 
zunehmen. Man hat den 15. Juni 1022 als Anfangs- 
stichtag genommen. eine Wahl, die vielfach sehr 
bekämpft wurde. Die Umrechnungsziffer für diesen 
Tag beträgt 100 Papiermark = 1,37 Goldmark. Als 
Endstichtag ist das Inkrafttreten der Dritten Steuer- 
notverordnung. der 14. Februar 1024. angenommen 
worden. Fine Leistung, welche innerhalb der beiden 
Stichtage vom Gläubiger auch ohne Vorbehalt an- 
genommen wurde. führt kraft gesetzlicher Rück- 
wirkung zu einer Aufwertung der Hypothek und der 
persönlichen Forderung. Bleibt streitig, ob eine 
Rückwirkung Platz greift. so haben die Aufwertung“ 
stellen zu entscheiden. Sie müssen das besonders in 
denjenigen Fällen tun, in denen das Gesetz die Auf- 
wertung kraft Rückwirkung versagt, weil die billige 
Rücksichtnahme auf die wirtschaftliche Lage des 
Eigentümers oder persönlichen Schuldners sie un- 
erträglich macht. Erhebliche Vermögensverluste 
infolge des Währungsverfalls, Geringfügigkeit des 
lerlöses bei der Veräußerung des belasteten Grund- 
stücks und schließlich die Notwendigkeit, Ver. 
ꝛ6ögensgegenstände weit unter dem wirklichen Wert 
veräußern zu müssen, um nur dem Aufwertung 
verlangen nachkommen zu können, sind Gründe. 
deren Nachweis die Aufwertungsstellen berechtigen. 
im Streitfalle die Rückwirkung zu versagen. 
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MARKT-BERICHTE 


Deutschlands Papier-Außenhandel im Juli 1925. 
I. Einfuhr. 


Das Ausland führte im Juli d. J. 93953 dz Zell- 
stoff nach Deutschland ein. Im gleichen Monat 
des Vorjahres betrug der Import nur 27386 dz, 
im Juni 1925 78238 dz. Die Zellstoffeinfuhr in den 
Monaten Januar-Juli d. J. beziffert sich auf 596 200 
dz. in der gleichen Zeit des Vorjahres auf 168 394 dz. 
Finnland und Schweden sind wieder die Haupt- 
lieferanten. Im einzelnen ergibt sich folgendes Bild: 


Juli 1925 juni 1925 Jan.-Juli 1925 
Finnland 26029 dz 21406 dz 152808 dz 
Schweden . 22082 dz 21413 dz 160453 dz 
Tschechoslovakei . 12414 dz 10 661 dz 70 114 dz 
Poln. Oberschles. . 11783 dz 12 233 dz 70 615 dz 
Norwegen 13 434 dz 3881 dz 38692 dz 
Oesterreich 3006 dz 4323 dz 35775 dz 
Memelland — 675 dz 11027 dz 
Niederlande. — 140 dz 9394 dz 


Holz zur Herstellung von Holzmasse, Holz- 
schliff und Zellstoff wurde im Monat Juli im Um- 
fang von 2154765 dz und im Werte von 10 280 000 
RM. aus dem Ausland bezogen. Im Juni 1925 belicf 
sich die Einfuhr auf 2348600 dz und im Juli 1924 
auf 1524 560 dz. Für die ersten sieben Monate der 
Jahre 1925 und 1924 ergeben sich die Ziffern von 
10 810 75s bzw. 7103373 dz. Es sind als Haupt- 
lieferanten im Juli d. J. zu nennen: Tschecho- 
siovakei (810 130 dz), Finnland (744617 dz). Ost- 
polen (656 sor dz) und Rußland (114 542 dz). 

Die Einfuhr von Papierlumpen und aller zur 
Papierfabrikation dienenden Abfälle betrug im Juli 
1025 135833 dz im Werte von 760000 RM., im Juni 
1925 22056 dz im Werte von 1103000 RM. Es ist 
alen dem Vormonat gegenüber ein erheblicher 
Rückgang zu verzeichnen. Für die ersten sieben 
Monate des laufenden Jahres ergibt sich hier die 
Summe von 181809 dz, während in den gleichen 
Monaten des Vorjahres 149 467 dz importiert wurden. 
Im einzelnen waren beteiligt: 


Juli 1925 juni 1925 Jan.-Juli 1925 
Niederlande 1872 dz 3326 dz 26 105 dz 
Belgien. 1 538 dz 1 535 dz 12 158 dz 
l. itauen 1308 dz 2370 dz 13 414 dz 
Frankreich ; 088 dz 1 600 dz 14274 dz 
Vereinigte Staaten 014 dz 2024 dz 11 502 dz 
Oesterreich 804 dz 2187 dz 15 214 dz 
Großbritannien 766 dz 2477 dz 24406 dz 
Tschechoslovakei 655 dz 1085 dz 12047 dz 


Holzschliff wurde im Juli 1023 im Umfange von 
12672 dz und im Werte von 228 00 RM. aus dem 
Ausland eingeführt. Dem Monat Juni 1025 gegen- 
über bedeutet dies einen ganz enormen Zuwachs. die 
Einfuhr betrug im Juni nur 2065 dz im Werte von 
33000 RM. Der Monat Juli des Vorjahres ergab 


153 dz. 


Russisches 
und all 
andere auslund. 


J. F e Müller 2 Sohn A.-G. 


Aus dem amtlichen Bericht über die Einfuhr 
im Juli seien zum Schluß noch folgende Ziffern 
eee Juli 1925 juni 1925 Hauptbezugsquell. 
Grobe Pappen. 6030 dz 5 920 dz Finnland 
Seidenpapier 414 dz 548 dz Tschechoslov. 
Einstampfpapier . 33 228 dz 55 099 dz Großbritann. 
Bücher u. Bilder. 2997 dz 2 703 dz — 

II. Ausfuhr. 

Deutschland lieferte im Berichtsmonat 160 426 
dz Druckpapier (ungefärbt oder in der Masse ge— 
färbt) ins Ausland. Wertmäßig stellt sich die Menge 
auf 5604000 RM. Der Monat Juni d. J. ergab nur 
111903 dz im Werte von 3871000 RM. Dem Vor- 
jahr gegenüber ist ein Rückgang zu verzeichnen, der 
Juli 1924 erbrachte 205 400 dz. Der Rückgang zeigt 
sich auch in der Zusammenfassung der Frgebnisse 
der ersten sieben Monate dieses und des Vorjahres: 


056 957 dz stehen 1493 519 dz gegenüber. Die Ab- 
satzgebiete Waren: Juli 1925 Juni 1925 jan.-Juli 1925 
Argentinien 25 746 dz 18 466 dz 177 378 dz 
Verein. Staaten 10 081 dz 14 243 dz 136 340 dz 
Niederlande 15 450 dz 10 728 dz 130 843 dz 
Rußland 13078 dz 11023 dz 40374 dz 
Italien 5 11948 dz 9779 dz 69475 dz 
Großbritannien . 7035 dz 4271 dz 52 402 dz 
Ostpolen 7205 dz 3 323 dz 30 903 dz 
Frankreich 6602 dz 1744 dz 35 080 dz 
Dänemark . 6321 dz 4203 dz 209 286 dz 
Brasilien 5 670 dz 5 000 dz 36412 dz 
Spanien 3807 dz 5 237 dz 40713 dz 


Der Export von Packpapier (i. d. Masse gefärbt) 
stellte sich im Juli 1025 auf 79883 dz (wertmäßis 
3456000 RM.) und weist damit ebenfalls dem Vor- 
monat gegenüber (Juni 1925: 60335 dz im Werte 
von 2711 000 RM.) einen erheblichen Zuwachs auf. 
In den Monaten Januar-Juli 1925 beziffert sich die 
Ausfuhr auf 546 144 dz. im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres auf 612696 dz. Nachstehend die ausführ- 


liche Statistik: Juli 1925 juni 1925 Jan.-Juli 1925 
Großbritannien . 36712 dz 27 100 dz 242483 da 
Niederlande 10 285 dz 14570 dz 120 384 dz 
Türkei .. 3201 dz 1618 ͤ dz 12132 dz 
Vereinigte Staaten 2226 dz 1022 de 24 522 dz 
Dänemark 1020 dz 1415 dz 11 274 dz 
China 1680 dz — 5 824 dz 
Belgien 1215 dz 1653 dz 11 628 dz 
Brit.-Indien 1000 dz 670 dz 13083 dz 
Cuba 508 dz 1 167 dz 15 020 dz 
Aegypten 672 d 408 dz 11051 dz 
Schweiz 511 dz 888 dz 6 001 dz 
Japan 307 dz 20 dz 6 138 dz 


Für den übrigen Papier- und Pappen- sowie 
Rohmaterialienexport Deutschlands sind die nach- 
stehenden Ziffern maßgebend. Zum Vergleich sind 
die Ziffern vom Juni 1925 und Juli 1924 mitauf- 


geführt: ; 

juli 1925 Juni 1925 Juli 1924 
Papierholz . 13688 dz 20567 dz 32666 dz 
Druckfarbe 1105 dz 1139 dz 770 dz 
Papierlumpen 80 006 dz 05020 dz 8&1 713 dz 
Kartenpapier 12 300 dz 6777 dz 90 806 dz 


Papierholz 


, maxier, Hamburg 27 
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juli 1925 juni 1925 Juli 1924 
Lösch- u. Filtrier- 

papier .. . . 1160 dz 1020 dz 405 dz 
Pergamentpapier. 3 360 dz 3 156 dz 1254 dz 
Schreib- u. Briefpap. 16 678 dz 13 892 dz 56 136 dz 
Zeichenpapier . 1221 dz 1473 dz 1 426 dz 
Seidenpapier . 4037 dz 4167 dz 4692 dz 


(nicht unter 650 d) 
Photogr. Papiere . 


Filz- u Tapetenpap. 15 690 dz 6934 dz 9368 dz 


Buntpapier . . . 22049 dz 15931 dz 23535 dz 
Hartpapierwaren . 2589 dz 2263 dz 2339 dz 
Altpapier . . 19532 dz 21301 dz 21132 dz 
Bücher, Bilder . . 5348 dz 4665 dz 5122 dz 
Farbendruckbilder . 687 dz 685 dz 707 dz 


Die Ausfuhr von Holzschliff stellte sich im Be- 
richtsmonat auf 3649 dz im Werte von 3 100 RM. 
Im Monat Juni d. J. belief sie sich auf 4 398 dz, im 
Juli 1924 auf 10 558 dz. Für die ersten sieben Mo- 
nate dieses und des vorigen Jahres ergeben sich 
33 502 dz bzw. 66 687 dz, der Export War also im 
Vorjahr etwa um 100 % stärker. Die Tschecho- 
slovakei nahm 2127 dz ab und in den sieben Be- 
richtsmonaten 17930 dz. Im Juli ist sonst nur 
noch Elsaß-Lothringen mit 1 221 dz als Absatz- 
gebiet in Frage gekommen, während in Frankreich 
und den Niederlanden diesmal keine Geschäfte unter- 
zubringen waren. 

Die Ausfuhr von Zellstoff betrug im Juli 120 408 
dz. im Juli des Vorjahres 139 102 dz. Wertmäßig 
stellt sich der Juliexport auf 3 681 000 RM. Gegen- 
über dem Juni 1925, der 121 140 dz im Werte von 
3 402000 RM. gebracht hatte. ist eine Zunahme um 
8 259 dz bzw. 279 000 RM. zu verzeichnen. Die Mo 
nate Januar-Juli 1925 ergeben 882 339 gegenüber 
565 362 dz im gleichen Zeitraum 1924. Die Haupt- 
absatzländer waren: 

Jali 1926 Juni 1925 Jan.-Juli 1925 


Italien. . 25311 dz 16 373 dz 131621 dz 
Frankreich . . . 20426 dz 8107 dz 93 400 dz 
Großbritannien . . 12 180 dz 7720 dz 58 544 dz 
Niederlande . . . 10105 dz 7 802 dz 47 243 dz 
Elsaß-Lothringen. 4 608 dz 4 581 dz 32 201 dz 
Belgien 4037 dz 2753 dz 20879 dz 
Rußland — 28 600 dz . 
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Lumpen. 

Die gegen Ende des Vormonats eingetretene 
Stagnation auf dem deutschen Lumpenmarkt hat 
während der ersten Septemberhälfte angehalten. 
Eine Folge der Geldknappheit scheint der Umstand 
zu sein, daß die Papierindustrie noch keine nennens- 
werten Mengen an Lumpen aufnahm. Für Papier- 
macherlumpen dürfte aber in absehbarer Zeit leb- 
haftere Geschäftstätigkeit in Aussicht zu stehen. Im 
Einkauf bezahlte der Großhandel durchschnittlich 
je 100 kg: Bunt Tibet 60-62 M., fein Tibet 70 bis 
72 M., Wollgestrickt 72—74 M., altes Wolltuch 22 
bis 25 M., Altweiß orig. 32—34 M., hell Kattun 21 
bis 23 M., Neuhellbunt 40—42 M., Altbuntkattun 16 
bis 18 M., Neuweiß I 100—105 M. Je 100 lbs. 
notierten exportmäßig in Dollar: Dunkelkattun 205 
bis 2, 10, Halbtuch 2.15 —2, 20. 

Auf dem englischen Markt in Papiermacher- 
lumpen nahmen die Verarbeiter aus dem reichen 
Angebot nur die günstigsten Posten, zumeist beste 
inländische Sortierungen, heraus. Neue Abschnitte, 
mit Ausnahme von Hellbunt, waren zu etwas niedri- 
geren Preisen unterzubringen; beste neuweiße Ware, 
gebleicht und ungebleicht. lag am günstigsten. Die 
Nachfrage nach Pappenlumpen hat ganz nach- 
gelassen, doch erwartet man speziell in diesen Sorten 
ein baldiges Aufleben des Geschäftes. Weißmanila 
erlitt nach der kürzlichen Besserung einen erneuten 
Rückschlag; stetes Geschäft bestand im Inland für 
Bindfaden und Stricke. („I. u. H.“) 
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Tschechoslovakei. Der Bedarf in Pappe- 
hadern setzt im Inlande stark ein. Die Preise haben 
eine Tendenz nach aufwärts. In den letzten Tagen 
wurde für gutsortierte Ware der Preis von 120 bis 
130 Kc. per 100 kg erzielt. Ungefähr der gleiche 
Preis wird auch von den amerikanischen Einkäufern 
hier geboten. Das Rohpappenkartell geht mit dem 
„ Januar 1926 zu Ende und dürfte wahrscheinlich, 
da Differenzen unter den Mitgliedern entstanden 
sind, nicht mehr erneuert werden, es sei denn, daß 
im letzten Moment noch eine Einigung erzielt wird. 
Auch das Geschäft in Hadern für die Feinpapier- 
erzeugung ist befriedigend. Speziell nach alten 
Stricken, neuen Spagatabfällen usw. herrscht derzeit 
so große Nachfrage, daß sie auch nicht annähernd 
befriedigt werden kann. Die Altpapierpreise sind 
ziemlich abgeschwäscht. Trotz der ermäßigten 
Preise werden keine großen Abschlüsse getätigt. 


Börsenbericht. 


Oold- Kurs 
Bezeichnung der Kapital vor 


Aktien - Gesellschaft 


Alleld-Gronau®) )) 2,5 36 
Ammend. Papierſb. )))) 4 125.50 
Aschaftenbg. Buntp. L. — 92 
Aschaffenbg. Papierfb. )))) 14,4 63 
Chemn. Papierfib. Einsjedel Cc. — 44.50 
Chromo Nalork ) 1.002 60.10 
Cröllwitzer Papierfb.*) ))) 1,36 112 
Dresdn. Chromo u. K.) 7 78,25 
o a AC 9,6 80,75 
Heidenauer Papierfb. d HEES? 1,4 39 
Kostheimer Cellulose) 0,96 32,25 
gp PI E EG Ee E ae — 60 
Limmr. Neisse — 99 
München-Dachau*) M.. — 67 
Peniger Pat.-Pap. 0b — 91.25 
Preßsp. Untersachs 87 
Neisbols )) . N e 131 
Sachs. Cartonnagen ) — 
Schles. Papierlb.. .. . ... 0,225 
Schles. Cellulose) 67 
Stettiner Pap. u. PF. 33 
Teisn. Papierfb.M .. 55 
Thode Papierfb. )). 0,315 
Varziner Papierſb. )) 60.50 
Verein. Bautzner). 56 
Verein. Strohstoff ). ? 164,75 
Weißenb. Papierfb. . 62 
c 0.07 
Zellstof-Verein! )))) 55.50 
Zellstofl-Waldho ß 8.90 
Natronzellstofi u. P.) 61.50 
Papierfabrik Hegge A.. .. 115 
A.-Q. für Pappenfabrikation *) 26,25 
Kartonp. QOroß-Särchen . . . . . . 45,50 
Leykam-Josefsthal. — 
Simonius'sche Cellulose fabrik. 8 
Elsenthal Papier M `, 37 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


ZZ 
GESCHAFTS„ NACHRICHTEN 


Zwei Jubilare bei Karl Krause. 


Am 1. Oktober d. J. kann Herr Prokurist 
Paul Liebner auf eine gojährige Tätigkeit bei 
Karl Krause, Leipzig, zurückblicken. Nach Erwer- 
bung gründlicher fachtechnischer Kenntnisse auf 
dem Gebiete der graphischen Maschinen erweiterte 
Paul Liebner seinen kaufmännischen Blick durch 
ausgedehnte Geschäftsreisen nach fast allen euro- 
päischen Ländern, und wo er hingestellt wurde, 
wußte er seinen Posten auszufüllen. Schon im Jahre 
1894 konnte ihm die Prokura übertragen werden, 
die gleichzeitig mit der Uebernahme der Leitung 
des Auslandsgeschäftes des Hauses Karl Krause 


Original Lambrechts 


2 


FRANKFURTER HERBSTMESSE 


ALLGEMEINE MESSE 


4-1.0KTOBER 1925 
TECHNISCHE MESSE 
9:-7.0KT.1995 ` 


oromeler 


Lë 


ADIDI 


Mit u. ohne Thermo- 
meter zur Kontrolle 
von Temperatur und 
Feuchtigkeit für die 
gesamte Papierfabri- 
kation und verwandte 
Betriebe 


eee 


© 
Mit diesem allein arbeiten Sie wirtschalllich 


Verlangen Sie Prospekt 616 


Wilh. Lambrecht A.-G. + Göttingen 


Gegründet 1859 


Leipziger Messe, Turnhalle Frankfurtertor, Stand 63 
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verknüpft war. Mit unermüdlicher Schaffenskraft 
hat sich Paul Liebner stets in den Dienst des Hauses 
gestellt, und wenn er jetzt auf eine 40jährige Dienst- 
zeit zurückblicken kann, so darf er es in dem 
schönen Bewußtsein, seine Pflicht treu erfüllt zu 
haben. In seinem Wesen von stiller vornehmer 
Zurückhaltung und lauterer Gesinnung getragen, hat 
sich Paul Liebner auch als Mensch viel Freund- 
schaft und Sympathien zu erwerben gewußt, und die 
Wünsche, die ihm an seinem Jubiläumstage von 
nah und fern zugehen, sind wohl selten so ehrlich 
und herzlich gemeint, wie bei Paul Liebner. 

Am 28. September 1925 blickt der Monteur 
Herr Karl Winkler auf eine sojährige Tätigkeit 
bei der gleichen Firma zurück. Als er im Jahre 
1875 seine Tätigkeit begann, hatte die Firma Karl 
Krause noch ihren Sitz in der Inselstraße, in dem 
damals aufblühenden buchgewerblichen Stadtteil 
Leipzigs. Der rasche Aufstieg des Hauses machte 
dann bald die Uebersiedlung nach dem Vorort An- 
ger-Crottendorf erforderlich, und im Zeichen dieser 
jahrzehntelangen Werksentwicklung hat sich der 
Jubilar stets als treuer, strebsamer Mitarbeiter er- 
wiesen. 


Heidenauer Papierfabrik A.-G., Heidenau. Alt- 
besitzer der 41% %igen Anleihe der Hasseröder 
Papierfabrik A.-G. von 1902 und der 4% %igen An- 
leihe derselben Fabrik vom Jahre 1903 werden auf— 
gefordert, ihre Schuldverschreibungen innerhalb 
eines Monats ab 15. September 1925 bei der Gesell- 
schaftskasse in Heidenau anzumelden. 


Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 
vorm. Gebr. Woge, Alfeld-Leine. Altbesitzer der 
4% higen Anleihe von 1886 und 4 %igen Anleihe von 
1904 werden aufgefordert, ihre Schuldverschrei- 
bungen innerhalb eines Monats ab ı5. September 
1925 bei der Gesellschaft anzumelden. 
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Beste Empfehlungen! 
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Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A.-G, 
Kostheim. Die Aktien der Gesellschaft konnten 
wegen Mangel an Käufern seit dem 3 d. M. nicht 
rotiert werden. Der Kurs stellte sich an diesem 
Tage auf 499%. Es gelang, unter Mitwirkung des 
Börsenkommissars, wieder eine Notiz zustande zu 
bringen. Der Kurs wurde bei belanglosen Umsätzen 
auf 34 % festgesetzt. Der seit geraumer Zeit ruhende 
Betrieb dürfte im Laufe des nächsten Monats wie- 
der aufgenommen werden. Die Entschädigungsfrage 
mit dem Reich wegen der während der Besetzung 


beschlagnahmten Rohstoffe soll auf Basis von etwa 


75 % des von der Gesellschaft angemeldeten Betrages 
geregelt sein. 


Papierfabrik Reisholz A.-G. in Düsseldorf. Für 
das am 30. Juni 1925 abgelaufene Geschäftsjahr wird 
die Verteilung einer Dividende von 12% vorgeschla- 
gen. Bei der Goldmarkumstellung war das Stamm- 
aktienkapital von so Millionen Mark auf 6 Millionen 
RM. und das Vorzugsaktienkapital von 25 Millionen 
Mark auf 180000 RM. zusammengelegt worden. 


Papierfabrik Scheuerfeld A.-G., Scheuerfeld 
(Sieg). Die Ermäßigung des Grundkapitals auf 
540000 RM. ist durchgeführt. 


Simonius’sche Cellulosefabriken A.-G., Wangen 
im Allgäu. Altbesitzer der 4 igen Fockendorfer 
Teilschuldverschreibungen von 1896 und der 
4½ igen Wangener Teilschuldverschreibungen von 
1911 werden aufgefordert, diese innerhalb eines 
Monats ab 17. September 1925 bei der Papierfabrik 
Fockendorf in Fockendorf bei Altenburg (Thür.) 
anzumelden. 


Simonius’sche Cellulosefabriken A.-G. in Wan- 
gen. Für die Aktien ist seit dem 1. Mai d. J., wo 
der Kurs 11% war, keine Notiz zustande gekom- 
men. Neuerdings war der Kurs auf 7% %, d. h. 
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Villeroy & Bow 


Bandplatten 


aus Steingut, säurefest und aus gesintertem Material 


Sußbodenpiatten 


von größter Haltbarkeit 
Fabriken: Dresden, Dänischburg b. Lübeck, Mettlach, Merzig a. Saar, Deutsch — Lissa 


Abernabme von Hlattenlieferungen und Ansfäbvuna deu Ver- 
lese arbeite Dusch eigene geübte Sarbarbeitee 


In vielen Papierfabriken ausgeführte Arbeiten. Verkleidung der Hollander, Rührbütten, Stoffkästen usw., der Wände, 
der Arbeitssäle und Maschinenhäuser, Fußbodenbeläge für alle Zwecke einfarbig, mehrfarbig, glatt und genarbt. 


Eigene Fabriklager: 


Berlin C 19, Kurstr. 31 / Dresden-A. Waisenhausstr. 8 / Frankfurt a/M. Mainzerlandstr. 2. | 
mb Rödingsmarkt 79 / Hannover, Jordanstr. 26 / Köln a/Rhein, Komödienstr. 38—4 
Leipzig, Markrafenstr. 6 / Mainz, Kaiserstr. 18 / Munchen, Schwanthalerstr. 9 / Nürnberg, 
Adlerstr. 33 / Wien IX/C, Porzellangasse 45 


In besonderen Fällen erfolgt durch unsere Zentralstelle Dresden-A. 
Reichenbachstr. 56 jede Auskunft und fachmännische Beratung 


Verlangen Sie Vertreterbesuch! ` 
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V. beehren uns den Herren Papierfabrikanten und sonstigen 
Interessenten ergebenst anzuzeigen, daß wir das Ausführungsrecht des 


„Vickery Patent 
Filz-Instandhalter“ 


(Deutsches Reichspatent angemeldet) 


für Deutschland erworben haben. 

Über 600 dieser Maschinen sind m 22 verschiedenen Ländern 
für alle Papiersorten und für Geschwindigkeiten bis zu ca. 27 O m 
pro Minute erfolgreich in Betrieb. 

Ein außergewöhnlich großes Verhältnis von Nachbestellungen 
sind erfolgt; 2. B. befanden sich in den ersten 200 Apparaten, die 
in Amerika verkauft wurden, über 90 Stück Nachbestellungen. In 
den ersten 200 Apparaten, die in England verkauft wurden, bezogen 
sich 100 Stück auf Nachbestellungen. 


Nachbestellungen sind der vertrauenswürdigste Beweis der 


y Brauchbarkeit und des Wertes einer Maschine. 

9 Die Vickery Patent Filz-Instandhalter basieren auf einer gänzlich 

x neuen Theorie der Filzbehandlung. Es ist der einzige Apparat seiner 

s Art, der jemals erfunden wurde, um die tatsächlichen Ursachen der 

$ Filzschwierigkeiten in den meisten Fällen zu beseitigen. 

e Der Vickery Filz - Instandhalter ist nicht nur ein Nlzreiniger, 

2 sondern er erhält den Filz in einer für die Papierfabrikation richtigen 

7 Beschaffenheit, von der Zeit des neuen Zustandes bis zur Abnutzung, 

e ohne Stillstand für Filzwaschung oder Filzauswechslung; verbessert 

2 die Papierqualität durch die gleichmäßige Beschaffenheit des Filzes 

i und verlängert die Brauchbarkeit des letzteren. 

£ Die sonst üblichen Waschvorrichtungen erübrigen sich durch 

? Einbau vorgenannten Apparates. i 

? Zu weiteren Auskünften sind wir gern bereit, 

9 

i Mit Hochachtung 

f 

9 

i Grahl & Hochl 

z Maschinenfabrik & Eisengießerei 
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gegen den letzten Kurs 3% % niedriger, festgestellt. 
Da die von der Generalversammlung Anfang Juli 
d. J. beschlossene Umstellung des Aktienkapitals 
im Verhältnis von 20 zu 1 noch nicht durchgeführt 
ist, berechnet sich der heutige Kurs auf 93 Gold- 
prozent. Die Gesellschaft, die der Zellstoffabrik 
Waldhof nahesteht, hat im Geschäftsjahr 1924 einen 
Reingewinn von 23089 RM. erzielt, der auf neue 
Rechnung vorgetragen worden ist. Im laufenden 
Jahre hat sich, wie wir hören. der Geschäftsgang 
gebessert. 


St. Andreasberger Papierfabrik Willi Steckel 
A.-G. in St. Andreasberg-Waldhaus (Oberharz). Die 
Gesellschaft beruft auf den 1. Oktober eine außer- 
ordentliche (ieneralversamlung mit folgender Tages- 
ordnung ein: Beschlußfassung über die Absetzung 
des Aufsichtsrats, Klärung des Gesellschaftsvertrags, 
Bauten und ihre Genehmigung, Besprechung der 
wirtschaftlichen Lage der Gesellschaft und Beschluß- 
fassung über eine Fusion mit einer anderen Gesell- 
schaft. 


Vereinigte Bautzner Papierfabriken, Bautzen. 
Altbesitzer der 4!» igen Anleihe von 1912 werden 
aufgefordert, ihre Schuldverschreibungen innerhalb 
eines Monats ab 15. September 1925 bei der Gesell- 
schaftskasse der Firma anzumelden. 


Varziner Papierfabrik A.-G. in Hammermühle. 
Wie wir erfahren, ist der Geschäftsgang im laufen- 
den Jahre normal und wesentlich besser als im 
vorigen Jahre. Insbesondere ist die Beschäftigung. 
vornehmlich in der Cellulosefabrikation, als gut zu 
bezeichnen. „Bin.-Börsen-Ztg.“ v. 11. 9. 25. 


Zellstoffabrix Waldhof. Die außerordentliche 
Generalversammlung der Zellstoffabrik Ragnit A.-G. 
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: Transformatoren 


"Flektricitäts- -Aktiengesellschal 


hat beschlossen, das Vermögen 
als Ganzes unter Ausschluß der Liquidation mit 
Wirkung ab 1. Januar 1924 an die Zellstoffabrik 
Waldhof gegen Gewährung von Zellstoffabrik-Wald- 
hof-Aktien zu übertragen. Nachdem dieser General- 
versammlungsbeschluß in das Handelsregister ein- 
getragen worden ist, fordert die Zellstoffabrik Wald- 
hof die Inhaber von Aktien der Zellstoffabrik Ragnit 
A.-G. auf, ihre Aktien mit Dividendenschein 1924 fl 
zwecks Umtausch in Aktien der Zellstoffabrik Wald- 
hof einzureichen: Die Einreichung der Aktien soll 
bis zum 5. Oktober erfolgen. Auf je nom. 3000 Pmk. 
Aktien der Zellstoffabrik Ragnit A.-G. nebst Ge— 
winnanteilscheinen 24 ff. und Erneuerungschein wird 
eine börsenfähige Aktie der Zellstoffabrik Waldhof 
über 1000 Pmk. mit Dividendenberechtigung ab 
1. Januar 1924 gewährt. (Berl. Börsenztg., 5.9. 25.) 


Wintersche Papierfabrik A.-G., Zweignieder- 
lassung in Wertheim bei Hameln. Heinrich Bruns 
und Dr. Franz Kinnebrock in Altkloster ist in der 
Weise Prokura erteilt, daß jeder von ihnen befugt 
ist, in Gemeinschaft mit einem Vorstandsmitgliede 
die Gesellschaft zu vertreten. 


vom 20. Mai 1925 


Beilagenhinweis. 


Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
ist eine Werbedrucksache der Berlin-Anhaltischen 
Maschinenbau-A.-G., Dessau. über die bekannten 
Bamag-Spannrollen beigefügt, die wir der Aufmerk- 
samkeit unseres l.eserkreises empfehlen. — Außer- 
dem überreichen wir unseren Lesern einen Prospekt 
der Fa. Oskar Krieger G. m. b. H., Dresden-Fr., über 
Transportgeräte, der viel Beachtung verdient. 
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Bautzen i. Sa. 
liefert sämtl. Maschinen und komplette Anlagen für _ 
Holzstoff-, Zellstoff-, Pappen-, ` 
Rohdachpappen-, Karton- und 

Paplerfabrikation 


Wir machen besonders aufmerksam auf unsere i 
à } 


Kanaltrockenanlage 


die in i 
sich r 1 Jiorchgecubeten Neukonstruktion (System Bautzen) alle Vorteile in 
ergeben haben EE gei on Gebiete in den langen Jahren eingehender praktischer Erfahrung 
Vor allen Dingen 101 . 535 Hinsicht sind diese Kanäle vollkommen i 
onung des Trockengutes Rücksicht i 
| sachgemäße Warmluftführung größten Nutzeffekt verbürgt. Die SS R 
| 


Rückfeuchtung des Trockengutes 


erfolgt dur i 
handelsüblichen aee Pehandelte Abluft des Trockenkanals und gewährleistet eine Rückfeuchtung in den 
Die Kanäle Aiar 185 88 zu 100 ohne Zuhilfenahme von Dampf oder anderen Wärmequellen. 
Leistu-gs- und Garant, n für Jede ge vunschte Leistung gebaut. Wir dienen bei Anfragen mit genauen 
ntiezahlen und können infolge der einfachsten Konstruktion Äusserste Preise st llen. 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Erstklassige Maschinenfabrik sucht 


Monteur | Vertreter 


Pe noten e CES Bewerber, welche in Papier- und Textilfabriken eingeführt sind und nachweisliche 


Ausführung von Montagen und Erfolge erzielt haben, wollen Adresse und Referenzen aufgeben unter Id. 461 an 
Reparaturen für sämtliche Ma- 


schinen der Holzstoff-, Pappen- „Invalidendank“, Ann.-Exped., Berlin W9 


und Papier - Fabrikation, sowie 
Dampfmaschinen, Turbinen usw. 


x 


Liniermaschine „Dulima“ Nr. 4 


mit automatischem Stapelanleger, zwei Cylinder mit je zwei Farbwerken, Linierbreite 


Werte Anfragen erbittet 


ERNST GEY, Chemnitz 


Annaberger Straße 2581. 


90 cm, fast neu uud sehr wenig gebraucht, mit allem Zubehör wegen Betriebs- 
umstellung sehr preiswert zu verkaufen. Angebote erbeten an 


Th. Schatzky A.- d., Bucharuckerei, Breslau 3, Neue Graupensiraße 1. 


Wis 


De 


. Ba ew ei Ki . Ee 


Betriebsleiter, 


tüchtiger Papiermacher, in renomm. 


Firmen, feinste bis ordin. Papiersorten. 
auch Rotat., der auf Schnelläufern 


Präz. Rollen-Schneide- 
gearb., Holzstoff- und Zellulose- 
fachmann, kaufm. versiert, umsicht. ® d 
Organisator und Kalkulator, beste un 1 e mas inen 
Kenntnisse in Chemie und Maschinen- 


wesen, mit Abiturium und Verbands- 

Examen des V. D. P., 31 J. alt, verh., 

sucht sich zu veränd. (Dauerstellg.). 

Erstklassige Zeugnisse u. Referenzen ! 

Gefl. Angebote unter P. F. 329 an die 

Geschäftsstelle d. „„Papier-Fabrikant‘“ 
Berlin S. 42. 


bewährtes Modell, staubfreier Schnitt, klangharte Wickelung, sind 
in 75, 120, 160 cm Arb. Br. sofort preiswert lieferbar. 


Gefl. Anfragen unter P. F. 336 an die Geschäftsstelle d. Blattes. 


ER iV D DT „ se 
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Zellstoli und 
Ablausenverwertung 


Ein älterer Fachmann, der sowohl in der 
Herstellung guten Sulfitstoffes als auch 
ın der Verwertung der Ablaugen größte 
Erlahrungen besitzt, sucht sich ehestens 


Wir haben folgende Maschinen fabrikneu ungebraucht abzugeben: 


1 Papiermaschine 


für 2100 beschn. Ar.-Br. 


zu verändern. Beste Referenzen und sowie verschiedene Kollergänge und Holländergarnituren. 
Empfehlungen stehen zur Seite. Gefl. 
Angebote unter Pf. 301 an die Ge- Die Maschinen sind erstklassiger Konstruktion und wird Fabrikgarantie gegeben. 
schäftsstelle des „Papier- Fabrikant“, 


Berlin S 42, erbeten. Anfragenfunter P. F. 332 an die Geschäftsstelle des Blattes. 


S Langjährige spezioliräßs 


August Krumm Johann Krumm Sohn Unverwüstich 
Remscheid — Messerfabrik 


Spezialität: Papierbeschneide-, Pappscheren- und alle 
Messer Í. Papier-, Leder- u. Blechbearbeitungs-Maschinen, 
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Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
Reparaturen prompt — Preise billigst 


mg Flugaschebläser, Bauart und Patent Starke 
eignen sich für jeden Kessel 


Haben sich 1000 fach bewährt 


Otto Starke, Fonsruntsbe, Berlin W 


Nachodstr. 5 
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Zu BÜCHERSCHAU 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H.., Yu 


Abteilung Sortiment, Berlin S42 
Der kleine Brockhaus, 2. bis 5. 
Lieferung. Leipzig, F. A. Brock- 
haus. 
In den zahmen Xenien sagt 
Altmeister Goethe: 
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e Konversationslexikon heißt’s Br — 
nur ke mit Recht, dE Ee E A 
e j š e Els mamm eine TTT Nee S 
2 8 h ve 8 23 e a neee — gege e È 
Berlin‘ Weil, wenn die Konver 11 5 Z AE AETA ELLE Pa > 
j 7 ist scniec t, n rr * ri 
— edermann - 14 
| Zur Konversation es benützen 
H kann. 


Wir sehen daraus, daß Goethe 
KE auch schon das Konversations- 
ur lexikon kannte und gelegentlich 
parò einer Unterredung mit Heinrich 
— Brockhaus im Mai 1825 hat er 

sich dahin geäußert, daß er dieses 
Sp Werk sehr hoch schätze. Vor 
ioo Jahren also gab es schon 
einen Brockhaus und damals 


— 3 
di sogar schon in sechster Auflage! 


Der Verlag ist seiner Tradi- u LE — 
tion bis heute treu geblieben und a E : = 2 
hat mit allen weltgeschichtlichen 2 
ne Ereignissen, mit allen Errungen- 
schaften von Wissenschaft und 
Technik Schritt gehalten. Das be- 
weist er aber nicht nur durch 
5 die große vielbändige Auflage, 
sondern schon durch den z. Z. in 
Lieferungen erscheinenden „Klei- 
nen Brockhaus“. 


e Was ich über die erste Lie- 
SS 


Z 
— 


ſerung schrieb. haben die weite- 
ren vier Lieferungen vollauf be- 
stätigt. Subskribenten her- 
aus! möchte man rufen, wenn 
man diese neuen Hefte durch- 
\ sicht. Ueberall erläuternde Ab- 
bildungen und vorzügliche Bild- 
tafeln. Es seien nur die Kapitel 
Dampfmaschinen. Botanik, Him- 
z melskunde, Infektionskrankheiten. 
Luftfahrt. Kraftfahrzeuge oder 
Geschichte, Kunstgeschichte und 
Kunsthandwerk herausgegriffen. 
, Es Ist Immer gleich erstaunlich, 
Wie auf engstem Raum stets das 
vpischste und Wissenswerteste 
vereinigt ist. Dabei sind aber 
neben den zusammenfassenden 


KARL KRAUSE C. Ni. . N. BERLIN € 19, SEVDELSTR.11/12 
ZN E 


Metallwerke Stadler A.-G. + im 


liefern 


Holländermesser, Schaberklingen etc, 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westf. 
Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 


J AANA 
FIAC 


HANF- CRL 
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FEUERWEHR HANFSCHLAUCHE N. 
roh und gummier 
— unbedingt drucksicher, x 


Ma SDIRAL-SAUGE-und 
d DRUCK-SCHLAUCHE A 
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t 8 ür Chemie in- 
15 findet zwei Bildtafeln 
chemisduantitative Analyse und 
Ge GE Technologie. Er findet 
nn ch unter Kunstseide eine 
Pınnmaschine oder unter Bun- 
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senbrenner einen solchen abgebil- 
det. Das sind nur Beispiele, aber 
sie genügen, um diesem Hand- 
buch des Wissens das Wort 
(ioethes voranzustellen: 

Und wo ihrs packt, 
interessant. 


da ists 


Dr. O. 


Empfehlenswerte Bücher für den 


Papiermacher. 
Andés, Louis Edgar: Papier- 
spezialitäten. Praktische An- 


leitung zur Herstellung von den 
verschiedensten Zwecken dienen- 
den Papierfabrikaten. Zweite, 
vermehrte und verbesserte Auf- 
lage. Mit 54 Abb. Geh. 5 M,, 
geb. 6 M., Porto 20 Pfg. 


Die zahllosen Verwendungen eines un- 
serer unentbehrlichsten Materialien — des 
Papieres — in ein geordnetes und über- 
sichtliches Ganzes zusammenzubringen und 
so den Papier verarbeitenden Gewerben 
ein brauchbares Werk vom praktischen 
Standpunkte aus in die Hand zu geben. 
ist der leitende Gedanke des Autors bei 
der Verfassung dieser Arbeit gewesen 
und er ist demselben auch in vollem 
Maße gerecht geworden. Die Fabrikation 
des Pergamentpapieres. welches zu den 


mannigfachsten Zwecken dient, ist in 
erster Linie ausführlich behandelt. An 
diesen Fabrikationszweig schließen sich 


Verfahrungsweisen zur Herstellung von Ab- 
ziehpapieren. konservierenden Papieren. 
Fladerpapieren zur Imitation von Hölzern. 
feuersicheren und Sicherheitspapieren. So- 
wie die Gegenstände aus Papier an. welch 
letztere ja heute bedeutende Industrien 
bilden. 


Andes, Louis Edgar: Die Fabri- 
kation der Papiermaché- und 
Papierstoff-Waren. Mit 132 Abb. 
26 Bogen. Geh. 5 M., geb. 6 M., 
Porto 20 Pfg. 


Das verhältnismäßig geringe Gewicht 
des Pavieres. seine Erweichbärkeit im 
Wasser und die Möglichkeit. aus dieser 
erweichten. breiartigen Masse mit oder 
ohne Zusatz anderer Materialien die ver- 
schiedenartigsten Gebrauchsgegenstände zu 
fertigen. hat schon vor langen Jahren den 
Grundstein für eine beginnende Papier- 
maché Industrie gelegt. Wohl beschränkte 
sie sich damals darauf, nur kleinere Ob- 
jekte herzustellen. Dagegen hat man mit 
Hilfe vervollkommneter Maschinen ange- 
fangen. selbst große. umfangreiche Gegen- 
stände aus den Rohmaterialien anzufer- 
tigen. ebenso wie man auch Bahnen fer- 
tigen Papieres. Pappe zur Herstellung 
außerordentlich widerstandsfähiger. dabei 
aber leichter Produkte benützt. die auch 
wasserdicht den verschiedensten Zwecken 


dienen und sich immer mehr Bahn 
brechen. 
Barth, Fr. Wahl: Projektierung 


und Betrieb von Kraftanlagen. 
Geb. ı5 M., Porto 30 Pig. 


Bersch, Dr. Josef: Zellulose, Zellu- 
loseprodukte und Kautschuk- 
surrogate. Zweite, umgearbeitete 
und verbesserte Auflage von 
P. E. Altmann. Mit 31 Abb. 


Geh. 5 M., geb. 6 M., Porto 
20 Pfg. 


l Die Zellulose gehört zu jenen Ver- 
bindungen, die dazu berufen sind. einen 
Umschwung in unserem gewerblichen Le- 
ben herbeizuführen. Wir sind imstande. 
aus diesem Körper Gespinstfäden herzu- 
stellen. welche die Seide an Schönheit 
übertreffen. wir vermögen aus Zellulose 
nicht nur die wichtigsten Explosivkör per 
und das wertvolle Zelluloid zu gewinnen. 
sondern sind auch schon der Lösung der 
Frage. Zellulose in Zucker. beziehungs- 
weise Alkohol. Essigsäure usw. überzu- 
führen. sehr nahegerückt. 
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2 d 
Flüssiger 


Kaltleim 


Zur schnellen 
Herstellung von 
Klebestt llen. 

Z. Verkleben der 
Riese- u. Bogen- 
packungen. 
Stets gebraudhs- 
fertig. — Sofort 
lieferbar fracht- 
frei jed. deutsch. 
Bahnstation von 
5 kg aufwärts. 


* 
Jagenberg-Derte S 


Düsseldorf 


I 


Zweigwerk: Siegmar in Sa. 
Lager in: 
Aachen, Berlin, Dresden, Ham- 
burg, Köln, Nürnberg, Stuttgart, 
Aarau-Schweiz 


Auf der Frankfurter Herbstmesse vom 2. bis 
7. Oktober Haus der Technik, Stand 6220 


Patent-Anwalf 
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aller Art 


Vereinigte Fabriken 


Stuttgart 


Obertürkheim. 
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Die Darstellung des umfangreichen 
Materials in vorliegendem Werke. ermög- 
licht die vorteilhafte Benützung der Zellu- 
lose. 


Erfurt, Jul.: Färben des Papier- 


stoffes. Von Dir. Julius Erfurt. 
Dritte Aufl. Geb. ı5 M., Porto 


30 Pig. 

Mit 300 eingeklebten Mustern ge- 
färbter Papiere. 
Grewin, F.: Verwendung von 


Wärme und Kraft in der Pa- 
pierindustrie. Mit zahlreichen 
Abb. I M., Porto 10 Pfg. 


Grüne wald-Sensenhauser: Papier- 


handel. Ein Hilfsbuch für Pa- 
pierhändler, -verarbeiter und 
verbraucher. Geb. 9,50 M, 


Porto 20 Pfg. 


Grünewald: Herstellung und Ver- 
arbeitung von Druckpapier. Geb. 
8,50 M., Porto 20 Pfg. 


Heuser, Prof. Dr.-Ing. Emil. Das 
Färben des Papiers auf der 
Papiermaschine. Geb. 6 M., 
Porto 20 Pfg. 


Heß: Praxis der Pappenverarbei- 
tung. Br. 5 M geb. 6,50 M., 
Porto 20 Pfg. 

Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 

— Das Formen des Pappenbogens. — 

Wissenswertes über die Prüfung und Ver- 

arbeitung der Pappe. — Die Beurteilung 

und Verwendbarkeit der Pappen. — Zu- 
sammenstellung der Verwendbarkeit der 

Pappen. — Das Präparieren der Grau- 

pappe. — Die Verwendung der Strohpan. 

— Die Pappen in der Kartonnagen-In- 

dustrie. — Die Prüfung det Pappe. — 

Die Prüfung der Pappe unter Benutzung 


instrumentaler Hilfsmittel. — Die be 
stellung der Wellpappe. — Die Noen 
lung der Pappe. — Das prägen un 


Stanzen der Pappe. — Die Verarbeitung 
des Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern. — 
Die Verarbeitung der Pappe zu andelsar- 
tikeln. — Sonderheiten der Pappe Ver 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 
der Papphülsen. — Das Ziehen der Pap- 


Den. 


Heß, Walter: Die Papier-Präge 
technik. Praktisches Handbuch 
für die gesamte Papier-Prage- 
technik. Mit 55 Abb. ım [ext 
und Tafeln ausgeführter Präge- 
arbeiten. Zweite Aufl. Br. 5 M. 
geb. 6,50 M., Porto 20 Pfg. 
Inhalt: Prägestempe) 
i maschinen. — 
Aae e Prägetechniken. — 
Herstellung von Pressungen auf heißem 
Wege. — Farbdruckpressen. — u 
mit Folien und Prägepapieren. h 
der Preßvergoiderei. 


Hofmann’s Praktisches Handbuch 
der Papierfabrikation, 
Leimen, Füllen und Färben a 
Papierstoffes. Dritte Aufl. 15 A. 
Porto 30 Pfg. 


Possanner v. Ehrenthal, promi 
Dr.B.: Lehrbuch der chemist ' 
Technologie des Papieres. 1 . 
o M., geb. 10 M., Porto 30 

Inhalt: Rohstoffe: Pilates - 

Hilfsstoffe: Wasser. un 

mittel. Leimmittel. 

— Aufschließen der 

halbstoffe. Surrogate. 

stoffe, Altpapier. Bleichen der eier SCH 

Eigenschaften der Halbstoffe. dier? 

zeugbereitung. Bildung des Papi i 

— Feste Abfallstoffe. 

wässer. — Anhang: 

pier und Papierstoff. 

Zelluloseester. 
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zum Trocknen nasser, beklebter und ge- 
strichener Pappen u. Papierbogen liefert für 
die gesamte Papier- u. Pappenindustrie, sowie 
für das graphische Gewerbe Lars 
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fabrikation 


Spezialitäten 


Carl Hisgen Akt.-Ges. 
Russfabriken, Worms a. Rh. 
gegründet 1868 
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Papierschwarz 


August Wegelin Akt.-Ges. a Geschäftsgründung 1862. 
Kalkscheuren b. Köln. wasseriöslich lichtecht. 


I Auch Sie müssen 


der Produktionsfrage Ihre volle Aufmerksam- 
keit widmen. Lesen Sie deshalb noch einmal 
nach, was Dr. Clemens im „Papier-Fabri- 
kant“ 1925, Heft 13, Seite 242, über das Werk 
schreibt: „Kartellbe wegung und Kartellpro- 
bleme in der deutschen papiererzeugenden In- 
dustrie unter besonderer Berücksichtigung der 
Kriegs- und Nachkriegszeit“ von Katha- 
rina Krahl. Ziehen Sie die Folgerung 
daraus und bestellen Sie das Werk für sich 
und Ihre leitenden Mitarbeiter sofort zu:n 
Preise von 10, 30 M. postfrei von Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abteilung Sortiment, 
Berlin S42. Die Ausführungen der Ver- 
fasserin und ihre Schlußfolgerung sind für 
Sie unbedingt notwendig, wenn Sie 


fortschreiten wollen. 
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„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 

hebel hochsteht. — Durch Niederdrücken des Handhebels 

öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 

Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 

Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 
und Wasser rasch entfernt. 
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Lehmann Voss 
Hamburg ‚Bieberhaus 


Tel-Adr.ı Lehvoss. Tel. Vulkan 6780—6785 


Robert Hamann 


Nioderschlema Sa. 60 F 


Spezialität: 


Hinsheiwood’s Hard solid oil „Lylind“ 


(Oel in Blöcken) 


für die heißen Trockencylinder- 

— und Kugelkocher - Zapfen — 
Hervorragend geeignet und vielfach 
bewährt 


2 Probeblöcke=ca.5kg M. 12.50 franco 


KOLLERGANGSTEINE 


Än aus hartem Quarzit-Sandstein, 
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modernster Ausführung zum Satinieren maschinenbreiter Papiere, 
Rollenkalander mit Längenschneideapparat und Aufrollapparaf mit drei Stangen. 


Dieses Heft enthält die Beilage „Cellulosechemie“ Nr. 9 ç 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Ermäßigung der Zinssätze für Holzkaufgelder 
in Preußen. 
Einschlagseinsparung, Aufmaßlisten. 

Das preußische Ministerum für Landwirtschaft, 
Domänen und Forsten hat unter dem 12. September 
1925, Gesch.-Nr. III 0167, u. a. folgendes verfügt: 

Der Satz für die Diskont- oder Lombardspesen 
wird für alle vom 1. Oktober 1925 ab zur Vorlage 
kommenden Holzgeldwechsel von Io v. H. auf 
ov H. jährlich herabgesetzt. Die Wechsel haben 
demnach künftig über den nicht bar bezahlten Teil 
des Kaufgeldes zuzüglich 3 v. H. für jeden Monat 
Laufzeit zu lauten, bei Sechsmonatswechseln also 
zuzüglich 4% v. H. Jederzeitige Aenderung des 
Hundertsatzes bleibt vorbehalten. Die Wechsel- 
stempelgebühren hat. wie bisher schon, der Holz- 
käufer zu tragen. Die Wechsel sind daher ver- 
stempelt an die Preußische Staatsbank einzureichen. 


Der Rückvergütungssatz bei Abzahlungen auf 


Wechsel (zu vergleichen Ziffer 7 des Erlasses vom 


1. Dezember 1024 — III. 14 507 —) beträgt bei dem 
Jahresspesensatz von 9 v. H. = 7 v. H. jährlich. 

Der Zinsfuß für die Berechnung der Stundungs- 
zinsen bei Bezahlung der Holzkaufgelder in Teil- 
beträgen wird mit Wirkung vom 1. Oktober 1925 
ab von 12 auf 10 v. H. jährlich, der Zinsfuß zur Be- 
rechnung der Verzugszinsen hei Ueberschreitung 
der Zahlungsfristen von 18 auf r5 v. H. jährlich 
vom gleichen Zeitpunkte, r Oktober 1025. ab fest- 
gesetzt. Im übrigen verbleibt es hinsichtlich der Be— 
zahlung und Stundung der Holzkaufgelder für das 
Forstwirtschaftsjahr 1026 bis auf weiteres bei den 
jetzt gültigen Bedingungen. 

Die Verfügung enthält außerdem Anordnungen 


. mern. 


über Mindereinschläge (Tinsparungsmaßnahmen) 
gegen den normalen. Abnutzungssatz in einzelnen 
Regierungsbezirken als Ausgleich für die durch 
Eulenfraß, Sturmschäden und Waldbrände anderen- 
orts entstandenen Mehreinschläge. Es sollen dem- 
nach von dem normalen Abnutzungssatz in den ein- 
zelnen Regierungsbezirken folgende Mengen einge- 
spart werden: Stralsund 10000 fm, Oppeln 10000 
fm, Magdeburg 10 O00 fm, Hildesheim 30000 fm. 
Lüneburg 10000 fm. Nasse]! 70000 fm, Wiesbaden 
10000 fm. Coblenz 10 00 fm. Trier 20 000 fm. 
Aachen 20 000 fm, insgesamt 200 000 fm. Die Unter- 
verteilung der Einsparung auf die einzelnen Ober— 
förstereien ist den Regierungen überlassen. 

Los verzeichnisse sind in Zukunft den 
Holzinteressenten auf Antrag kostenlos zu 
übersenden. Aus diesen Verzeichnissen müssen 
neben den Angaben über Art und Lagerung des 
Holzes auch Stammzahl, die Klasse und der Fest- 
gehalt der einzelnen Lose ersichtlich sein. Bei 
Losen, die mehrere Klassen umfassen, ist der Fest- 
gehalt für jede einzelne Klasse anzugeben Außer- 
dem sollen die L.sverzeichnisse kurze Angaben 
über die Holzgüte und die Abfuhrlage enthalten. 

Wird eine vollständige Aufmaßliste 
mit Angabe der Nummer, der Länge und des Fest- 
gehalts der einzelnen Stämme gewünscht. so 
sind diese Listen wie bisher zu bezahlen. 
und zwar mit 80 Pfg. für 100 Nummern bei hand- 
schriftlicher Anfertigung, bei Herstellung im Ver- 
vielfältigungsverfahren mit 48 Pfg. für 100 Num- 
Der für die vollständige Aufmaßliste zu 
zahlende Gesamtpreis ist künftighin in den Holz- 
verkaufsbekanntmachungen anzugeben. 
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Te I re 


dëi Handelspolitik. 

1. Schweiz. Am 9. September haben die deutsch- 
schweizerischen Nena e in Bern über den 
weiteren beiderseitigen Abbau der noch bestehen- 
den Einfuhrbeschränkungen zum Abschluß eines 
Zusatzprotokolls zum deutsch-schweizerischen Pro- 
tokoll über die Einfuhrbeschränkungen vom 17. No- 
vember Se geführt. Hiernach fallen mit dem 
1. Oktober d. J. die meisten noch bestehenden Ein- 
fuhrverbote beiderseitig weg. 

Für das Papierfach bleiben am ı. Oktober noch 
schweizerische Einfuhrbeschränkungen für folgende 
Warengruppen bestehen: 


Nr. d. schwz. 
Zolltarits 


230 Nadelholz, roh (Rundholz). 
301 Druck- und Schreibpapier, einfarbig: anderes. 
306e Papiere und Kartons mit gepreßten und 

geprägten Dessins. 

Die anderen, bisher noch bezüglich der Einfuhr 
in die Schweiz kontingentierten Positionen 292 
(Pappe), 299 (Seidenpapiere), 307c (Pergament- und 
Pergamynpapiere) sind demnach einfuhrfrei ge- 
worden, während mit Position 301 die Hauptgruppen 
der Druckpapiere, Schreib-, Post- und Zeichnungs- 


papiere, außer Position 300 (Zeitungsdruckpapier) 
und Position 302 (Druckpapier usw., mehrfarbig), 
noch einer Einfuhrbeschränkung unterworfen bleiben. 

Es ist zu hoffen, daß es der deutschen Regie- 
rung gelingt, gelegentlich der Ende d. M. beginnen- 
den deutsch-schweizerischen Zolltarifverhandlungen 
die letzten Einfuhrverbote auf dem Gebiet des 
Papierfaches zu beseitigen. 

2. Deutschland. Wie schon in Nr. 35 d. Ztschr. 
berichtet wurde, treten am 1. Oktober d. J. die 
neuen Zollsätze auf Grund der sogenannten kleinen 
Zolltarifrevision in Kraft. Eine Zusammenstellung 
der Zolländerungen war angefügt. 

Da anscheinend Zweifel bezüglich der nicht an- 
geführten Zollpositionen entstanden sind, wird 
untenstehend ein Auszug aus dem mit dem 1. Ok- 
tober d. J. geltenden deutschen Zolltarif, soweit die 
papiererzeugende Industrie in Frage kommt, be- 
kanntgegeben. Die durch das „Gesetz über Zoll- 
änderungen“ erfolgten Aenderungen in Waren- 
gattungen und Zollsätzen sind fettgedruckt. 

Die Einfuhr von Papierholz (Position 86), Harz 
(Position 97), Kaolin (Position 223), Lumpen 
(Position 543) und Altpapier (Position 673) ist nach 
wie vor zollfrei. 


Auszug aus dem deutschen Zolltarii. 


nn Se EEE ee Tr — En 


ET 


a | b c d | e 
Nr. Vorkriegszollsatz für Nach- Jetziger Zollsatz für 
ee Warengattung 1 de -—. —Ikriegszoll- 1 dz 
sta es = e 
Tarifs allgemein gi Big Sos eg allgemein ehe 
RM. RM. RM. RM. RM. 
| 
Elfter Abschnitt. | | 
Papier, Pappe und Waren daraus. | 
(649. 50) Halbzeug (Halbstoff zur Papier- und Pappen- 
bereitung), breiartig oder in fester Form, auch ge- | 
bleicht oder gefärbt oder mit mineralischen Stoffen, | 
Leim usw. versetzt: 
649 Aus Abfällen von Gespinstwaren oder dergleichen.. frei en frei frei 


650 Aus Hols, Stroh, Espartogras oder andeıen Pflanzen- 
fasern; Holzmasse (mechanisch bereiteter Holz- 
stoff, Holzschliffß ꝛꝛꝛꝛjꝛ .. 


Chemisch bereiteter IIolzstoff (Zellstoff, Cellulose); 
Stroh-, Esparto- und anderer Faserstofi .... 


Halbzeug aus Hols, chemisch bereitet (Zellstoff, | 


Cellulose „ 3 


— 
2 > * — — 


| bere 


651 A | Pappen (Pappdeckel), gefo mt (geschöpft) oder ge- 
gautscht, auch aus zusammengeklebten Pappen 


hergestellt: 


Glanzpappe (Preßs en an) und andere hochgeglättete 


Pappe, Kunsti 


Pappen, auch in Aer asse gelärbt....... 


sowie andere feine 


Pappen aus mechanisch oder chemisch bereitetem 
Holzstoff, auch aus solchem von gedämpftem Holz, 


pappe). Stroh- Schrenz- und Torfpappe und ander- 
weit nicht genannte grobe Pappen, auch in der 


Masse gelärbt .....- EES So 
Braunholzp ap 


Eeër? 4 1,50 4 4 


SE 


Pappen mit Asphalt, Teer oder dergleichen über- 
zogen, getränkt oder bestrichen, sowie Röhren aus 


solcher Pappe; Steinpappe e 


Siehe Anmerkung zu Nr. 655 


651 B vulkanfiber: Platten in der Stärke: 


von 3 mm oder weniger. 
von mehr als 3 mm bis 40 mm........ er 
von mehr als 40 mmm 


festgewalst (Braupholzpappe, sogenannte Leder, 


20 
ES 
C Go 


cash 
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EE 


Jetsiger Zollsatz für 
1 ds 


Nr. 
und Buch 
stabe des 

Tarifs 


Warengattung 
vertrags- 
mäßig 
RM. RM. 


Stäbe und Röhren ................. Gieres e I EL und = 
Siehe Anmerkung zu Nr. 655 157 


652 Pappen aller Art, weiß oder farbig gestrichen, mit 
weißem oder farbigem Papier beklebt, lackiert, 
bronziert, mit Wollstaub oder dergleichen über- 
zogen, durch Pressen gemustert; Malerpappe . 10 
Siehe Anmerkung zu Nr. 655 


653 Gelbes Strohpapier; ganz grobes graues Löschpapier 4 
Siehe Anmerkung zu Nr. 655 
654 Packpapier, in der Masse gefärbt, auch auf einer 
Seite glatt, eene e VPP 
Siehe Anmerkung zu Nr. 655 


Zigaretienpapier, unbedruckt, auch mit Metalldruck 
versehen oder sonst bedruckt oder gummiert 12 8 
Papier, nicht unter andere Nummern fallend, einschl. 
es Kartonpapiers, auch liniiert, pergamentiert 
oder gekörnt: 


10 oder 
12 oder 
20 40 


Packpap.: 
8 10 20 


10 12,50 


gerippt, gekreppt. ee ; 


anderes: 


agdereg 8 


Pergamentpapiiee . 5 
Anmerkung zu Nr. 651 bis 655. Packpapier und 
Pappea werden auch dann nach Nr. 651 bis 655 
naeh Maßgabe ihrer sonstigen Beschaffenheit ver- 
zollt, wenn sie mit Gebrauchs anweisungen, Waren“ 
anpreisungen, Mustern oder dergleichen bedruckt 
sind 
65 Buntpapier einschließlich des mit Kreide, Bleiweiß 
oder dergleichen überstrichenen oder mit Metall- 
druck versehenen Papiers mit Ausnahme des mit 
Metalldruck versehenen Zigarettenpapiers, lackier- 
tes Papier: mit Glimmer- oder Glasschuppen, Streu- 
pulver oder Wollstaub überzogeues Papier; Papier 
mit gestrichenem, aufgelegtem oder galvanoplasti- 
schem Metalldberzuge sowie mit Gold- oder Silber- 
schnitt versehenes Papier o 


Mit Baryt überstrichenes Papier 


1) 9,50 
Belgien 


Belgien 


1) Ab 1. April 1926. 


Verband Deutscher Druckpapier-Fabriken G. m. b. H. 1000 — 1925. 


Am 29. September ſeierte der Verband Deut- des Verbandes. Er appellierte an den guten Willen 


scher Druckpapier-Fabriken in dem Festsaal des 
Hotel Esplanade in Berlin sein 25 jähriges Bestehen. 
Eine auserwählte Schar von Angehörigen des Ver- 
bandes, Gästen und Freunden hatte sich eingefunden, 
um dieses Fest der silbernen Hochzeit, wie ein 
Redner sich ausdrückte, würdig und stilvoll zu be- 
gehen. Man zählte ungefähr ı70 Teilnehmer. Un- 
endliche Blumenspenden, gestiftet von Freunden und 
Beamten, verschiedene kostbare Bronzen und Por- 
zellanvasen (vom Verband Dänischer Druckpapier- 
Fabrikanten) zierten die Tafel und schmückten deu 
in tausend Lichtern schimmernden Saal. 
s war in Wahrheit ein stolzes Fest, und mit 
(icnugtuung wird der Verband auf die Feier seines 
25 jährigen Bestehens zurückblicken können. 

Die  Begrüßungsansprache hielt Justizrat 
Dr. Gaitzsch, Vorsitzender des Aufsichtsrats 


von Erzeuger und Verbraucher, einig zu sein und 
zusammen zu halten, um gemeinsam dadurch das 
nötige Vertrauen zu schaffen, das wir zur Gesun- 
dung und zum Neuaufbau brauchen. 

Herr Direktor Oscar Reuther, Gründungs- 
mitglied und langjähriger Vorstand des Verbandes, 
gab einen fesselnden ausführlichen Ueberblick über 
die Entstehung und den Werdegang des Verbandes. 
Mit Recht bezeichnete er diesen als einen rocher 
de bronze der Papierindustrie, der trotz aller 
Schwierigkeiten. trotz Kriegsjahren und allerlei 
Wandlungen, bis heute sich durchgesetzt hat und 
gesünder denn je dasteht. Es war ein Genuß, 
den inhaltsreichen Ausführungen dieses Redners 
folgen. 

Als Vertreter des Reichswirtschafts ministeriums 
brachte Herr Ministerialrat Dr. Feßler dem Ver 
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bande seine Glückwünsche dar. Er gedachte in- 
sonderheit der schweren Zeiten, die der Verband 
während des Krieges und der Zwangswirtschaft 
durchmachen mußte und der innigen Zusammen— 
arbeit mit dem Reichswirtschafts ministerium. Seine 
Rede, die ihren Niederschlag in den kernigen Worten 
„Einigkeit macht stark“ fand, klang in einem Hoch 
aus auf den Verband, seine Mitglieder und Leiter. 

In seiner gewohnten eleganten Form übermittelte 
Herr Rechtsanwalt Lammers die Glückwünsche 
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie. Seine 
geistreichen launigen Ausführungen, die in einigen 
der folgenden Reden Widerhall fanden. waren ge- 
tragen von der Idee, die Verdienste der Organisation 


und des Gemeinschaftsgedankens in gebührender 


Weise hervorzuheben. Fr bezeichnete den Verband 
Deutscher Druckpapier-Fabriken geradezu als das 
Rückgrat der Papierindustrie, das allen Stürmen 
getrotzt und als leuchtendes Vorbild des Syndikats- 
vedankens heute mit Stolz und mit Recht dieses 
Fest feiern kann. Sein Trinkspruch gipfelte in einem 
Hoch auf den Altmeister und den langjährigen Ge- 
schäftsführer Herrn Direktor Oscar Reuther. 

Herr Direktor Otto Clemm- Waldhof dankte 
als Vorsitzender des Vereins Deutscher Zellstoff- 
Fabrikanten für die Finladung und überbrachte die 
Glückwünsche des Vereins. Auch er sah in dem 
Verband eine Vereinigung, an deren Entwicklung 
und Zusammenhalt man nur lernen kann. Seine 
Rede klang in ein mit großem Beifall aufgenom- 
menes Hoch aus auf den Vertreter der Familie, die 
eine so hervorragende Rolle in der Geschichte des 
Verbandes gespielt hat, Herrn Geheimrat Dr. Niet- 
hammer-Kriebstein. 

Als Vertreter der Presse sprach in sehr witziger 
Form Herr Dr. Ullstein im Namen derer, die nicht 
leben können ohne die Erzeuger des Druckpapiers. 


Seine optimistischen Ausführungen galten dem Wohl 


der gesamten Papierindustrie. 

Herr Direktor Grimm der Allgemeinen Deut— 
schen Creditanstalt. Leipzig, zeigte sich in seiner 
Rückschau als alten Vorkämpfer für den Verband, der 
schon immer für einen wirtschaftlichen Zusammen- 
schluß auf gesunder Grundlage eingetreten war. Mit 
den Glückwünschen seines Institutes überbrachte er 
gleichzeitig dem Verband eine wundervolle Bronze, 


das Symbol der Arbeit darstellend. Und daran an- 


knüpfend galten seine markigen Worte dem Wohle 
unseres geliebten Vaterlandes, das wir durch Arbeit 
wieder aufrichten wollen. Das Deutschland-Lied, 
von allen Teilnehmern begeistert gesungen, war ein 
würdiger Abschluß dieser Rede. 

Nach ihm sprach Herr Spiro-Krumau im 
Namen der Interot-Vecreinigung und dann Geheim- 
rat Niethammer als Mitglied des Aufsichts- 
rates des Verbandes. Auch er zeichnete in kurzen 
Strichen die Geburt und die Entwicklungsjahre und 
die Schwierigkeiten. mit denen der Verband ım An- 
fang seines Bestehens zu kämpfen hatte. Seine köst— 
lichen Ausführungen, die ein Streiflicht auf das gute 
Einvernehmen zwischen Presse und Druckpapier— 
Fabrikant warfen. betonten die Notwendigkeit, zu- 
sammen zu halten und Schulter an Schulter zu 
kämpfen. Sein Hoch auf die deutsche Presse fand 
lauten Widerhall. l | 

Herr Senator Fuchs-Danzig dankte in herz- 
lichen Worten Herrn Geheimrat Niethammer für 
seine warme Anerkennung, die er der Presse ge- 
spendet. Gleichzeitig aber gedachte er auch der 
großen Verdienste des jetzigen Vorsitzenden, Herrn 
Direktor Hübner, dem ein donnerndes Hoch ent- 
| lang. 
rn Anerkennung muß man der vornehmen 
Aufnahme zollen, welche die Gäste gefunden. Alles 
war erstklassig, und wohl jeder nahm die Empfin— 
dung mit nach Hause, daR es wieder aufwärts geht. 
Rastlose Arbeit und zielbewußte Einigkeit. dus 
werden die Grundpfeiler sein. auf denen sich ein 


neues Deutschland erheben wird. Und der Ver— 
band Deutscher Druckpapier-Fabriken wird hier 
jedem ein leuchtendes Vorbild sein. | 

Verlag und Schriftleitung des „Papier-Fabrikant“ 
sprechen an dieser Stelle nochmals dem Verbande 
ihre Glückwünsche aus. Die Festschrift des Ver- 
bandes, die ein hervorragendes Zeichen des deutschen 
Buchgewerbes darstellt, werden wir in der nächsten 
Ausgabe unserer Zeitschrift noch eingehend 
würdigen. 


HANDEL UND VERKEHR 


—— — ——— — — D 


Gold- 
Bezeichnung der a Kurs Kurs 
Aktien - Gesellschaft ; vom vom 


Mill. Mk 22. Sept. | 29. Sept. 


Alfeld-Gronau*) 


S E 2,5 36 35 
Ammend. Panpierfb.*). .. . 4 126,50 125.25 
Aschaffenbg. Buntp. M — 92 90.00 
Aschaifenbg. Papierfb.*) 8 14.4 63 — 
Chemn. Papierfb. Einsiedel c. — 44,50 45.00 
Chromo Najork*). )))) 1.002 60.10 60,13 
Cröllwitzer Papierfbo. )) 1.35 112 112 
Dresdn. Chromo u. K.). . 7 18,25. 78,50 
Feldmühle“) e 9,6 80.75 78 
Heidenauer Papierfb.“) . 1,4 39 37 
Kostheimer Cellulose) 0,96 32.25 3 
Kurz Pap. P — 60 50.00 
Limmr. Steina")L . . 2. 2 22... — 99 95.00 
München- Dachau“) MM.. e — 67 66,00 
Peniger Pat.-Pap. 0b). — 91,25 90.00 
Preßsp. Untersachs.. . .. . 1,32 87 89 
Reisholz °) a Ee A 5a A 6,18 131 138,75 
Sächs. Cartonnagen ) 1 — 35 
Schles. Papierfb.. .. . 2... — 0.225 0,17 
Schles. Cellulose“) .. . 3.2 . 67 71 
Stettiner Pap. u. p. 1.2 3 33 
Teisn. Papierfb. . — 55 58.— 


Thode Papierfb.D . 
Varziner Papierfb. “). 


; i 4,8 60,50 80 
Verein. Bautzner )))))) 2 2... 3.15 56 56 
Verein. Strohstoff[f ).. = 164.75 165,50 
Weißenb. Papierfb. . ..... — 62 99.75 
Winter Pap. J.. — 0.07 


Zellstofi-Verein ) 


e e er e 2 
Zellstoff- Waldhof) 27.5 8,90 87.50 
Natronzellstoff u. PD.))))) 6.5 61.50 G0. 10 
Papierfabrik Hegge . .... — 115 IIe. 00 
A.-G. für Pappeniabrikation ).. 1.8 26.25 20.0 
Kartonp. Groß-Sär chen 1.08 45,50 45.50 
Levkam-JosefsthaeUll — SS get 
Sımonius’sche Cellulosefabrik. . . — 8 8,5) 
Elsenthal Papier M . . . 2-2 2 >». 8 37 33,90 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. ` 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresduer Börse H-Hamburger Börse 


Regelung der Einfuhr von „Linters“ und Zellstoff- 
papier zur Zelluloidfabrikation in Italien. 


Durch Dekret des italienischen Finanzministers 
vom 20. Aprıl d. J. (Gazetta Ufficiale vom 20. Juni 
d. J. Nr. 147) sind für die Einfuhr von „Linter® 
und „Zellstoffpapier“ zur Nitrierung bei 
der Zelluloidfabrikation Bestimmungen erlassen 
worden. Danach werden gereinigte, gewaschene und 
entfettete Baumwollabfälle, sogenannte „Linters. 
die zur Nitrierung für Zelluloidfabrikation und der- 
gleichen bestimmt sind, zum Zollsatz von A Lire 
pro Doppelzentner gemäß der Pos. 182c des Zoll- 
tarifs, Zellstoff in Form von glattem und glänzen- 
dem oder gekrepptem Papier. das zu dem gleichen 
Zwecke dient. zu dem unter Position 846 des Tarifs 
für „auf chemischem Wege hergestellte Masse OI 
Zellstoffabrikation“ festgesetzten Zollsatz auf An- 
trag der Interessenten zugelassen. Dieser Antrag 
muß von einem Zertifikat der zuständigen Industrie- 
und Handelskammer begleitet sein, woraus hervor- 
geht, daß die Antragsteller eine Fabrik zur Her- 
stellung von Nitrocellulose. zur Zelluloidfabrikatg 
und dergleichen betreiben. Näheres im Zollbüro des 
\V'erkehrsministeriums. 
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** Anlaßwalze und aufgebautem Stromzeiger 


i | ichert 
i i Holländer mit angebauter Anlaßwalze sic 
See an Hand eines Leistungs-oderStromzeigers 


Aufstellung und betriebssichere Bedienung 


Einfachste Such durch ungeschultes Personal 


öglicht 
i trische Holländer-Regelung D.R.P. ermög 
Se Holländerarbeit unabhängig vom Personal 
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Abteilung für Papierindustrie 
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MARKT-BERICHTE 


Vom Papierholzmarkt. 

Die Lage des Papierholzmarktes zeigt keine 
großen Veränderungen. Knappes Angebot bei fort- 
dauernd guter Nachfrage hielt die Stimmung unver- 
ändert fest. Weder das Angebot des Waldbesitzes 
woch das des Handels ist von großer Bedeutung. 
Der mengenmäßig geringe Umfang des forstseitigen 
Angebots erhellt daraus, daß die preußische Staats- 
forstverwaltung im Monat September bislang ins- 
gesamt kaum mehr als 3000 Rm zum Verkauf 
brachte. Meist handelte es sich dabei um kleine oder 


kleinste Mengen, die im Preisrahmen von 12 bis 
16.75 M. je Raummeter bewertet wurden. Auch aus 
den braunschweigischen Staatsforsten kamen nur 


Leringe Posten an den Markt. Dasselbe gilt für die 
Verkäufe aus den Forsten des Freistaates Sachsen, 
wo die verkaufte Menge so geringfügig ist, daß sie 
für die zahlenmäßige Festlegung einer bestimmten 
Preisrichtung keine Bedeutung hat. Das Angebot 
aus Süddeutschland, das bisher mengenmäßig an 
erster Stelle stand, ist in letzter Zeit ebenfalls stark 
zusammengeschrumpft. Einige Verkäufe von aller- 
dings sehr kleinem Ausmaß fanden letzthin in Baden 
statt, deren Erlöse zwischen 141—151 % der Landes- 
srundpreise pendelten. Niedriger bewertet wurde 


hier ein Posten von 615 Rm aus dem Forstamt Tri— 
berg, der infolge ungünstiger Abfuhrlage nur 131 % 
derselben Grundpreise brachte. Bei Verkäufen in 
Württemberg und Hohenzollern schwankte die Be- 
wertungshöhe zwischen 135—150 % der Grundpreise 
(Grundpreise ı2, 10 und 8 M. für entrindetes Holz, 
11, 9 und 7 M. für Holz mit Rinde, alles je Raum- 
meter JIL Kl. ab Wald). Das letzthin stark 
zurückgegangene ausländische Angebot, insbeson- 
dere das Angebot der Tschechoslovakei und die sich 
herausgebildeten hohen Importpreise für Papier- 
holz, sind mitbestimmend für die feste Tendenz des 
Inlandsmarktes. Was die zweite Hand an den 
Markt brachte, war nicht viel, Uebergänge haben 
nur in beschränktem Rahmen stattgefunden, und 
angebahnte Verhandlungen scheiterten vielfach an 
der Preisfrage. Die Papierholzhändler zeigten an- 
gesichts der hohen Waldpreise wenig Neigung, Ab- 
schlüsse auf der Basis der ihnen von den Ver- 
braucherfabriken gebotenen Preise abzuschließen 
und nahmen durchweg abwartende Haltung ein. 
Man sah letzthin Gebote der Verarbeiter, die auf 
etwa 16— 17.50 M. je Raummeter bahnverladen der 
Versandplätze lauteten. seltener über 18 M. hinaus- 
gingen, während die zweithändigen Forderungen 
durchweg um einiges höher lagen. Mit einer Preis— 
senkung ist nicht zu rechnen, weit eher ist ein 
weiteres Anziehen zu erwarten. Die zukünftige 
Preisentwicklung ist zunächst beeinflußt von dem 
Imfang des forstlichen Angebots, von der Tendenz 
des Rundholzmarktes und nicht zuletzt von der Ge- 
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staltung der Importverhältnisse bzw. von der Preis- 
bildung an den Märkten der in Betracht kommen- 
den Ausfuhrländer. Aller Voraussicht nach wer- 
den wir mit einer nach oben gerichteten Preis- 
bewegung zu rechnen haben, was auch für den 
Nadelrundholzmarkt gilt, wo sich trotz aller im 
Gange befindlichen notwendigen Abbaubestrebungen 
für eine Preissenkung keine günstigen Perspektiven 
eröffnen. Für eine solche Entwicklung sprechen 
die auf der einen Seite stehenden zu vielen Käufer, 
zu vielen Gatter, auf der anderen Seite die zu knappe 
Rundholzdecke. Es kann nun dieser Drang nach 
oben un verhältnismäßig gesteigert werden. wenn. 
wie es bisher meist der Fall gewesen, die Ver- 
braucher, also vornehmlich die Sägewerke, bei den 
Versteigerungen durch unsinniges Darauflosbieten 
die Preise auf eine Höhe treiben, die eine Ren- 
tabilität der Betriebe in Frage stellen, da der Kon- 
sum, als ausschlaggebender Tragpfeiler einer ge- 
sunden Aufwärtsbewegung. nicht Schritt zu halten 
vermag und versagt. — Unsere Papierholzeinfuhr 
im Monat Juli betrug insgesamt 419 127 fm. Sie ist 
gegenüber dem Vormonat um 27677 fm gestiegen, 
wogegen die Ausfuhr von 3428 fm auf 2281 fm 
zurückging. 
Berlin. 

Die Marktlage ist nicht einheitlich. Auf dem 

Gebiet der billigen Druckpapiere, der Packpapiere 


und der Pappen ist Bedarf vorhanden, Er tritt 
stoßweise hervor, beschränkt sich aber über- 
wiegend auf die Hereinnahme kleinerer Mengen. 


Darum erneuert er sich in kurzen Abständen. Für 
die Erzeugung ist das unerfreulich. Sie kann sich 
nicht entfalten, um rationell zu fabrizieren. In 
dieser. durch die Verhältnisse erzwungenen, viel- 
fach gespaltenen und zerteilten Produktion liegt 
mit ein wesentlicher Grund für die Verteuerung der 
Ware, Der Produktionsprozeß kann sich nicht 
glatt abwickeln. èr wird vielfach unterbrochen 
durch fortwährende Umstellung und Abstellung der 
Maschinen. Bei vielfachen Qualitäten, zahlreichen 
ormaten und Stärken in nur geringen Mengen gibt 
es fortwährenden Aufenthalt, der die Erzeugung 
aufhält und einschränkt. Die Leistungsfähigkeit 
der Betriebe wird also herabgesetzt und damit das 
Ergebnis beeinträchtigt. Auf derartiger Grundlage 

nicht zu einer Verbilligung der Preise 


läßt sich 
Kelangen, die von allen Seiten, voran von den Regie- 
Der erste Oktober 


rungsstellen, gefordert wird. 
soll diese ja nun bringen. Es hat jedoch nicht den 
Anschein, als ob es für unser Gewerbe dazu kommen 
wird. — Die Verwendung besserer und feiner 
Papiere ist aufs äußerste eingeschränkt. Is 
mangelt an allen Momenten, die zu einer Besserung 
und Belebung führen könnten. Wohl wären viele 
Anternchmungen gewillt. in größerem Umfange 
zu erteilen. iel tic! der Reklame ‚und Propaganda 
. 5 SEN Jedoch für die Bezahlung 
SE 1 5 nn. ereien und Kunstanstalten ein- 
Fre Zeie ren können. Es fände eine Häu- 
ni ai en statt, die nicht Zu tragen ist. Aus 
r, “uienden Geschäft sind die Mittel für der- 


nicht herauszuziehen, sie 
dem eg und der Wirkung 
h n geleistet werden, as is 
emn zu unsicheres Geschäft. auf das E die 
9 a können und wollen. Der 
eit eat ungsziele ist mit größter Heftig- 

nnt. Alle Fachverbände sind davon er- 
on einer befriedigenden Lösung jedoch sind 
Das liegt nicht allein an 


em guten i va 
Hie, H Willen der einen oder anderen Seite. 


1er sprechen die Verhältnisse ihr Machtwort. Die 


d'Dier. : . 
pi un Trier als erstes Glied unseres 
genötigt, ihre Rohstoff i . 
Sich Ze S e mit kurzer 
hereinzunehmen. Sie muß ihre Löhne und 


bezahlen. che sie nur die Ware 
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liefern 
Schleswig: Holfteinifche Farbenfabriken 


M. Wilckens Sohn 


Gluͤckſtadt b. Hamburg 


Schopper Trockengehaltsprüfer 


(wie an das Staatl. Materialprüfungsamt, Berlin- 
Lichterfelde, geliefert), für Gas-, Dampf- od. elektrische 
Helzung, schnell u. sicher arbeitend, billig im Betriebe 


Festigkeitsprüfer 
für Spinnpapier, sowie alle 
übrigen Papiere, Papiergarn 

und Papiergewebe 
Dictenmesser, Veraschungsapparate, 
‚ Präzisions-, Papier- u. Pappenwagen 


erzeugt in anerkannt bester 
Ausführung 


Louis Schopper 


Leipzig 2 
Bayersche Straße 77 
und Arndtstraße 27. 
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o maschinen, wissenschaltliche und 
technische Apparate. 
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herauszuarbeiten vermag. Verfügt sie dazu nicht 
über die erforderlichen Gelder, so kann sie nicht 
produzieren. Aber die flüssigen Mittel sind aufs 
Aeußerste eingeschränkt. Kredite sind nicht oder 
nur in ganz unzureichendem Maße zu erlangen. 
Bleiben dann noch, wie es zur Zeit an der Tages- 
ordnung ist, die erwarteten Zahlungseingänge aus, 
so sind die nicht zu überwindenden Verlegen- 
heiten gegeben. Die Abnehmer, Verarbeiter und 
Großhändler, die auf einen großen Kreis von Be- 
ziehern angewiesen sind und deren Außenstände sich 
vielfach aus verhältnismäßig geringen Beträgen zu- 
sammensetzen, haben gewöhnlich nicht die Kraft, 
diese mit der erforderlichen Eile und dem nötigen 
Nachdruck einzutreiben. Hier sind tausendfache 
Rücksichten auf die Erhaltung der Kundschaft und 
auf deren Verhältnisse zu nehmen. Dieser Zwie- 
spalt läßt sich vorläufig nicht überbrücken. Er läßt 
sich erst lösen, wenn es der Wirtschaft gelingt, 
wieder zur Kapitalbildung zu gelangen. Von diesem 
ersehnten Ziele sind wir leider noch recht weit 
entfernt. 
Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz ab Wald je Rm: Süddeutsch- 
land: I. Kl. 17 bis 16.20 M.: II. Kl. 14 bis 15.00 M.: 
III. Kl. 11.20 bis 12,50 M. Preußen: Scheitstärke 
14.50 bis 17 M.: Knüppelstärke 12 bis 15 M. — In- 
ländisches Holz waggonverladen der Lieferstation 
je Rm: Süddeutschland: 17 bis 18.50 M.; Mittel- und 
Westdeutschland: 17 bis 10 M. — Tschechoslovakei, 
ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne Eingangs— 
zoll, je Rm: frei Oderberg 130 bis 135 ke: frei 
Tetschen 155 bis 165 Kc.; frei Reitzenhain 168 bis 
170 Kc. Kiefernschleifholz ausfuhrfrei sächsischer 
Grenzplätze: 115 bis 120 Kc. 


Altpapier. 

Ueber die Bewegung im Altpapierhandel ist 
seit letzter Berichtswoche günstiges nicht zu sagen. 
Der Absatz stockt allgemein und die anhaltende 
Gieldknappheit bewirkt weiterhin, das Geschäft in 


un, , un, 


erhöhtem Maße zu trüben. Die Folge wird ein Zu- 
rückgehen der Preise sein.— Ungefähre Preise, die 
die Großhändler der Industrie und den Mittelhänd- 
lern per 100 kg zahlen: 


Gemischte Abfälle 4,00—4,50 
Druck DEE 5,00—5,50 
Zeitungen . e, 5,50—6,00 
Schreib ohne harte Deckel 8.00—9,00 
Buchbinderspäne Eer 5,50 
Kartonnagenabfälle .. 5.50 
Holzfreie Späne . 20.00 
Holzhaltige Späne . . OO 
Holzpappenabfälle 9.00 
Lederpappenabfälle 9,00 


Kasein. 


Argentinien. Die Nachfrage ist zur Zeit 
schwach, da viele Kontrahenten wegen der ver— 
minderten Produktion mit den Vorräten länger 
reichen, als vorausgesehen und teilweise auch erst 
Ware hereinzunehmen wünschen nach Inkraft- 
treten des ermäßigten Zollsatzes am ı. Oktober. — 
Es ist eine gewisse Absatzstockung eingetreten. 
welche teilweise auf die Preise drückt. Gleichwohl 
sind die Ablader in Argentinien nicht gewillt. ihre 


erhöhten Forderungen zurückzunehmen. Preis cif 
deutschem Hafen für gute argent. Standardware 
45. 0.0/47 % Lstr. per 100 kg unverzollt. Ankünfte 


in Hamburg etwa 2500 Sack. 

Frankreich. Wegen der steigenden Nach- 
frage nach Labkasain hat sich die Hausse verschärft 
und die Marktlage ist höchst unklar. — Für kleine 
vorhandene Posten zur prompten Lieferung werden 
Preise von 580 bis 600 Fres. per 100 kg unverzollt 
waggonfrei deutscher Grenze gefordert. Die in 
deutschen Häfen registrierten Partien Milchsäure- 
kasein sind unbedeutend. 

England führt zur Zeit nur Nährkasein nach 
Deutschland ein, da im Lande wesentlich höhere 
Preise für Milchsäurekasein zu erzielen sind als im 
Ausland. Alfred Autenrieth. Stuttgart. 
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Reflexions Wasserstandsgläser und Röhren 
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Schlicksche Brandringe ’ 
D. R. P. & Ausl:-Pat. A 
verhindern und beseitigen 
das Laufen und Undichts 
werden der Kesselrohr» 
bei Rauchrohrkesseln, 
Lokomobilen usw. 
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Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 


Holland. Am 9. Oktober vergibt das Nieder- 
ländische Finanzministerium im Haag die Jahres- 
lieferung des für die Jahre 1926-28 einschl. anzufer- 
tigenden Reichsstempelpapiers. Die näheren Bedin- 
gungen nebst Muster sind kostenlos vom Finanz- 
ministerium im Haag, Abteilung Stempel- und Rech- 
nungswesen, zu beziehen. 


Südslavien. Die Staatseisenbahndirektion 
Subotica Ljubljana vergibt am 19. Oktober die Lie- 
ferung von 16 300 000 Eisenbahnfahrkarten. Die 
Staatsbahndirektion Subotica vergibt am 2. Oktober 
die Lieferung von einer größeren Menge Papier in 
verschiedenen Größen. 


575. - ——.... 
GESCHAFTS- NACHRICHTEN 
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Ammendorfer Papierfabrik, Ammendorf bei 
Halle a. d. S. Die 27. ordentliche Generalversamm- 
lung findet am Freitag, den 23. Oktober 1925, mit- 
tags ı2 Uhr, im Hotel „Stadt Hamburg“ in Halle 
an der Saale statt. 

Die Barmat-Papierfabrik Köttewitz in Konkurs. 
Ueber die Papier- und Kartonfabrik Köttewitz in 
Köttewitz bei Pirna ist der Konkurs eröffnet wor- 
den. Das Unternehmen hat bekanntlich zum 
Barmat-Lange-Hegermann-Konzern gehört und eine 
zeitlang unter Geschäftsaufsicht gestanden. Die 
Konkurseröffnung ist hauptsächlich auf das Drängen 
der Post zurückzuführen, die 1.7 Millionen Mark zu 
fordern hat. Ob die Konkursverhängung not- 
wendig war, erscheint recht zweifelhaft, denn das 
Unternehmen ist, wie wir erfahren, glänzend be- 
schäftigt. Es hat zur Zeit zwischen 500 und 600 An- 
bestellte und Arbeiter und ist in Papier bis Ende 
des Jahres ausverkauft. weitere Aufträge liegen 
darüber hinaus bereits vor. Am Dienstag fand eine 
Gläubigerausschußsitzung statt, in der die Vertreter 
der Post sehr entgegenkamen und Wert darauf 
legten, daß der Betrieb ungestört weitergehe. Nach 
Mitteilung von unterrichteter Seite kann damit 
gerechnet werden. daß alle Gläubiger befriedigt 
werden. ) 

Bergische Papierwarenfabrik G. m. b. H., 
Wermelskirchen. Die Liquidation ist beendet. Die 
Firma ist erloschen. 


Cröllwitzer Actien-Papierfabrik, Halle a. d. S. 
r Aufsich i 


schlagen, von der Verteilung einer Dividende ab- 
zusehen. Die Produktion hat den Friedensstand 


et Tomo - Papier- ‚und Carton - Fabrik vorm. 
Ge av Najork in Leipzig-Plagwitz, Die Verwal- 
ung teilte auf Anfrage eines Aktionärs mit, daß sie 


ur den Niedergan i ; 
13 ang des Aktienkurse > Er- 
klärung habe. Das „%% a 


den letzten Vierteljahr anhalten 


, i A u Penig. Der Aufsicht d 
rat SC h 7 r S € = 


en Generalver 
sammlung die Verteilung ei iv; 
den von 8% vor. eilung einer Divi- 


in Cunlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G. 
1 ige Ri orf im Riesengebirge. Altbesitzer der 
leihe m nee, von 1898 und der 4% Aigen An- 
ch 911 werden aufgefordert, ihre Schuldver- 


geg ner Papier- und Pappenfabrik A. G. in 
S einer Aufsichtsratssitzung ist be- 
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Maschinenfabrik Ges. mit beschr. Haftung 
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für alle Betriebsverhältnisse und 
Möglichkeiten der Abdampfverwertung 


Hochdruck- 
Dampfimaschinen 
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schlossen worden, von der Verteilung einer Divi- 
dende für das Geschäftsjahr 1924/25 abzusehen. 
Gegenüber den ungünstigen Verhältnissen im ver- 
flossenen Geschäftsjahr soll in den ersten Monaten 
des laufenden Jahres, hauptsächgich durch den An- 
schluß an das neue Zementsyndikat, eine wesent- 
liche Besserung der Geschäftslage eingetreten sein. 

Verein für Zellstoff- Industrie A.- G. in Berlin. 
Altbesitzer der 4% %igen Anleihe von ıgıı werden 
aufgefordert, innerhalb eines Monats ab 22. Sep- 
tember 1925 ihre Teilschuldverschreibungen bei der 
Gesellschaftskasse anzumelden. 

Wintersche Papierfabriken Aktiengesellschaft. 
Unter der außerordentlich schwierigen Geschäfts- 
lage haben auch die Winterschen Papierfabriken im 
vergangenen Geschäftsjahr zu leiden gehabt. Trotz- 
dem war es ihnen möglich, der Schwierigkeiten 
Herr zu werden durch größere Sparsamkeit in den 
Betrieben und rationellere Ausnutzung der Anlagen, 
zudem auch deshalb, weil die Gesellschaft von dem 
ihr nahestehenden Großaktionär und dazugehöriger 
Bank in größerem Ausmaße Kredite eingeräumt er- 
hielt. Das so bewiesene Entgegenkommen ist 
neuerdings unerwartet unterbunden, so daß die Ver- 
waltung dadurch in die Zwangslage versetzt wurde, 
sich nach anderen Hilfsquellen umzusehen. Da 
diese Bemühungen bisher noch keinen Erfolg gehabt 


haben und da die bisherigen Hauptgläubiger ein 
weiteres Entgegenkommen abgelehnt haben, und 
da anderseits die fälligen Löhne und Zahlungen im 
Augenblick nicht aufgebracht werden können, so 
haben die Winterschen Papierfabriken die Geschäfts- 
aufsicht beantragt. Der von der Verwaltung auf- 
gemachte Status zeigt keine Ueberschuldung. 
N.B. Wie wir hierzu von anderer Seite er- 
fahren, sind bei den Bankkrediten Altonaer und 
Hamburger Bankinstitute nicht beteiligt. 


Beilagenhinweis. 

Vorliegendes Heft enthält eine Drucksache über 
den neuen Heißdampfkühler der Hanomag, Bauart 
Bayer. Dieser Kühler ist für jede neuzeitliche 
Dampfanlage erforderlich. Der Hanomag-Hei- 
dampfkühler ermöglicht eine betriebssichere und 
vorzügliche Regelung der Heißdampf- Temperatur 
oder die Umwandlung von Heißdampf in Sattdampf 
und verschafft damit jedem Dampfkesselbesitzer 
wesentliche wirtschaftliche Vorteile. Interessenten 
wollen sich zwecks näherer Auskunft an die 
Hanomag, Hannover-Linden, wenden. —Weiter ver- 


weisen wir auf den ebenfalls beigefügten Prospekt 


der Rheinischen Schweißwerke Sieglar G. m. b. H., 
Sieglar, Bez. Köln, über schmiedeeiserne Rippen- 
röhren in verschiedenen Ausführungen. 


BENN KUPPLUNG 


ÜBERALL ALS DIE VERLÄSSLICHSTE REIBUNGSKUPPLUNG ANERKANNT 
ALLEIN-VERKAUF FÜR DEUTSCHLAND 


VOGEL & SCHLEGEL 


MASCHINENFABRIK G. M. B. N. 


DRESDEN A27 


Geraer Filztuchfabrik 
Lechia & Mehlhorn 


Aktien-Gesellschaft 


Gera 
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Aae | bs 
nn Betriebsleiter 
EI 7 
D r tüchtiger Papiermacher, in renomm. 
Chemiker, Dr. 


Firmen, feinste bis ordin. Papiersorten, 
auch Rotat., der auf Schnelläufern 
gearb., Holzstoff- und Zellulose- 

mit mehrjähriger Praxis in der Zelistoff- und Papier-Industrie, 2 Zt 

Betriebsleiter in Weltfirma für Sulfitzellstoff (30 Jahre, Christ, unver- 

heiratet), energische, zielbewußte Persönlichkeit 


fachmann, kaufm. versiert, umsicht. 
sucht tätige Beteiligung 
nr EEE ETW DEE u EN Be 


Organisator und Kalkulator, beste 
an Zellstoff- oder Papierfabrik, oder Fabrik bezw. Großhandel verwandter 


Kenntnisse in Chemie und Maschinen- 
wesen, mit Abiturium und Verbands- 
Branche mit 100 000—200 000 Mk, 
Zuschriften unt. P. F. 339 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten 


— | — — 
STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


H 


Examen des V. D. P., 31 J. alt, verh., 

sucht sich zu veränd. (Dauerstellg.). 

Erstklassige Zeugnisse u. Referenzen! 

Gefl. Angebote unter P. F. 329 an die 

Geschäftsstelle d. „‚Papier-Fabrikant‘* 
Berlin S. 42. 
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Olo Sudamericanos Oio 


Vielseitiger fabrikationsgewandter 


Ingenienr-Kauimann der Papier-Branche _ 


auf ausgedehnter Auslandspraxis fußend, 4 Sprachen sprechend 
Spanisch und Portugiesisch. sucht Auslandsposten. Geil. Angebote unter 
P. F. 305 erbeten an die Geschäftsstelle des „„Papier-Fabrikant‘*‘, Berlin S 42. 


Monteur 


Privatmonteur empfiehlt sich zur 
Ausführung von Montagen und 
Reparaturen für sämtliche Ma- 
schinen der Holzstoff-, Pappen- 
und Papier -Fabrikation, sowie 
Dampfmaschinen, Turbinen usw. 


* 


Werte Anfragen erbittet 


ERNST GEY, Chemnitz 


Annaberger Straße 2581. 


Holzschleiimehl 


fein und hell, 
in Ladung billig, Probe fordern. 


Gustav Zeine, Jena 


Eine guterhaltene hydraulische 


Kalanderwalzen-Presse 


für 450 Atm. Druck, für Papierwalzen bis zu 
3½ m Ballenlänge, 100 cm Durchmesser 


12 
i 


per sofort zu kaufen gesucht. 


Geil, Angebote mit Gewichtsangabe unter 
P. F. 341 an die Geschäftsstelle d. Bl. erb. 


266 „%%% 9 „ 699 9 „ 


Zellsioii und 
Ablausenverwertung 


Ein älterer Fachmann, der sowohl in der 
Herstellung guten Sulfitstoffes als auch 
in der Verwertung der Ablaugen größte 
Erfahrungen besitzt, sucht sich ehestens 


Wir haben folgende Maschinen fabrikneu ungebraucht abzugeben: 


1 Papiermaschine 


für 2100 beschn. Ar.-Br. 


sowie verschiedene Kollergänge und Holländergarnituren. zu verändern. Beste Referenzen und 
Empfehlungen stehen zur Seite. Gefl. 

Die Maschinen sind erstklassiger Konstruktion und wird Fabrikgarantie gegeben Angebote unter Pf. 301 an die Ge 
schäftsstelle des „Papier- Fabrikant’, 


Berlin S 42, erbeten. 


Anfragenkunter P. F. 332 an die Geschäftsstelle des Blattes. 
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Unverwüsrlich’ 


August Krumm Johann Krumm Sohn 
Remscheid — Messerfabrik 


Spezialität: Papierbeschneide-, Pappscheren- und alle 
Messer Í. Papier-, Leder- u. Blechbearbeitungs-Maschinen, 
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Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
Reparaturen prompt — Preise billigst 
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August Wegelin Akt.-Ges. 
Kalkscheuren b. Köln. 
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BUCH ERSC HAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S42. 


Der vorletzte Band des Neuen 
Brockhaus. Preis: in Halbper- 
gament geb. 25 Goldmark, in 
Halbleinen geb. ı8 Goldmark. 


Wieder ist es ein großer Ge- 
nuß, sich in den neuen Band zu 
vertiefen, der in dem vierbändigen 
Werk die Buchstaben L bis R um- 
faßt. Dieselbe reiche Ausstattung 
wie seine beiden Vorgänger zeich- 
net ihn aus, bunte und einfarbige 
Tafeln, eine Menge der interes- 
santesten Textbilder und eine 
reiche Anzahl Karten im Text 
und auf Tafeln, alle nach dem 
neuesten Stand der Wissenschaft, 
mit den neuesten Grenzen. Der 
Band enthält u. a. das Stichwort 
„Politik“ und deren Schaubühnen, 
die Parlamente, in einer hübschen 
Uebersicht. aus der wir auch das 
Alter der Verfassungen der 84 
Staaten erfahren. Ins Innerste 
der Natur geleiten die Stichworte 
Leben, Mensch, Mendelsche Re— 
geln und vor allem die eingehende 
Uebersicht „Relativitätstheorie“. 

Der Neue Brockhaus dient 
aber nicht nur der Gelehrsamkeit, 
er ist auch auf Schritt und Tritt 
ein nie versagender Führer durch 
das praktische Leben. Er macht 
mit „Neppern“ und „Pachulken“ 
bekannt. sagt uns, wie Rübezahl 
eigentlich heißt und was Namen 
überhaupt für einen Zweck haben. 
Die Uebersicht der Nobelpreis- 
träger bietet einen interessanten 
Aufschluß, wie viele Deutsche in 
den fünf Abteilungen des Nobel- 
preises ausgezeichnet worden 
sind. Von 1901 bis 1922 waren 
es insgesamt 109 Preisträger, 
unter ihnen fast ein Drittel, 31, 
Deutsche. 

Die Reichhaltigkeit des Neuen 
Brockhaus in 4 Bänden über- 
haupt, ersieht der Papiermacher 


Papierschwarz r 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lifhoponefabrikatfion, Triebes 
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EMIL HANNEMANN enn 


y Holtvorereitungs- Anlagen 


Holz „ Lohn ; Kraft 


Viele Nachbestellungen 
Beste Empfehlungen 
Drucksachen kostenlos 


Albert Bezner 


Maschinenfabrik 


Ravensburg (Wrtt.) 
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Holzspaltmaschine HS 
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P hollandermessen aus ez: 


Maschinen mester feder Arf . 


Carl Wilk. Gust. Hemecker, Hohemlimburgis | 
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Maschinenfabrik zumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 
heMaschinenfürdiePapierfabrikation 
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Montierungshalle 


mit aufgestellter kompletter Papiermaschine 2100 mm Arbeitsbreite und 3 Kalandern 
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| MASCHI INENFÄBRIK ESSLINGEN] 


Vollständige Kraftanlagen 


mit Dampfkesseln, Dampfmaschinen und elek- 
trischen Maschinen unter besonderer Berück- 
sichtigung wirtschaftlicher Wärmeverwertung 


* 


Hebe- und Förderanlagen jeder Art 
* 


Elektro-Karren 


MASCHINENBAU - AKTIEN GESELLSCHAFT 
GOLZERN - GRIMMA GRIMMA SA. 


MASCHINEN 
FÜR DIE 


PAPIER-u.PAPPEN- 
FABRIKATION 


ASBESTZEMENTSCHIEFER 
VULKANFIBRE 
WICKELMASCHINEN 
ZELLULOSEWATTEMASCHINEN 
VERDAMPFER 
SULFITSPIRITUSFABRIKEN 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzs toffindustrie E. V. 
Papiermacher-Berufsgenossenschaften 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pap 
Holzstoffabrikanten / 


irtschaftliche Vereinigung der deutschen Ro 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


nfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 


5 Gesamt- 
eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Tafelrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und - Ingenieure 
Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 


* 


* 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


Nachdruck nur mit Oenehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscneint wöchent- 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff industrie für den 
Monat September 1925. 

Der Wasserstand hat sich im September weiter 
gebessert und damit die Produktionsmöglichkeit der 
Papiererzeugenden Industrien. Größere Vorräte in 
Holzstoff waren, entsprechend der Nachfrage, am 
Ende des Monats nicht vorhanden. Die Eindeckung 
mit Papierholz sowie Halb- und Hilfsstoffen 
wickelte sich ebenso wie die Brennstoffversorgung 
glatt ab. 

Durch die sich weiter verschärfende Kapital- 
not und die durch die Preisabbauaktion der Regie- 
rung hervorgerufene Unsicherheit der Preisentwick- 
lung ging das Inlandsgeschäft weiter zurück, während 
im Auslande Abschlüsse wegen der zu hohen Ge- 
stehungskosten immer schwerer zu tätigen waren. 
Trotz weiterer Steigerung der Löhne, sozialen 
Lasten und des Harzpreises und trotz Aufrecherhal- 
tung der unerträglich hohen Eisenbahn- und Post- 
gebühren haben sich die papiererzeugenden Indu- 
strien auf der ganzen Linie zu Preisermäßigungen 
entschlossen, um die volkswirtschaftlich unumgäng- 
liche Senkung des allgemeinen Preisniveaus in 
Deutschland zu unterstützen. 


Betr.: Preisänderungen. 


Um den Wünschen der Reichsregierung nach 
einem allgemeinen Preisabbau Rechnung zu tragen. 
haben die Konventionen, die am 28. und 29. Sep- 
tember getagt haben, durchweg eine Preisermäßi- 
gung beschlossen, obwohl eine wirtschaftliche Be- 
gründung für eine Ermäßigung nicht vorlag, wenn 


man die angespannte Lage auf dem Holzmarkt, die 
Lohnerhöhungen aus jüngster Zeit sowie die ganz 
wesentlich gestiegenen Harzpreise berücksichtigt, 
die eine nicht unbeträchtliche Erhöhung der Ge- 
stehungskosten zur Folge hatten. Die Preisermäßi- 
Zungen stellen sich wie folgt (für 100 kg): 


Holzhaltig, Stoffklassen I—III . 0,25 M. 
do. Stoffklassen IVV LEV. . . 0,50 „ 
Holzfrei, Gruppe 11J LOO 
do. Gruppen II und IIsl ... 0,50 
Feinpapier E 1.00 E 
Löschpapiere, holzhait.zc . 2... 0,50 de 
do. holzfreie e L00 
Elfenbeinkarton . . 2 2 22222022100 
Holzhaltig Streichpapier . - 2... ` oa ` 
Einseitigglatt, Briefumschlagpapier, Per- Se 
gamyn und Pergamentersatz, sat. imit., 
Pergament. Sackpapier, Spinnpapier . . 0,50 M 
Packpapier ae E s 0,25 und 0,50 „ 
0.50 „ 


Braunholzpapier 


Handelspolitik. 


Handelspolitischer Kalender zum 
I. Oktober 1925. 


Mit dem ı. Oktober d. J. sind grundsätzlich 
durch Verordnung der Reichsregierung vom 25. Sep- 
tember d. J. die deutschen Einfuhrverbote 
aufgehoben worden. Einfuhrverboten bleiben nur 
noch wenige, die Papierindustrie nicht berührende. 
Positionen, und zwar teils allgemein gegenüber allen 
Staaten. teils allein gegenüber der Schweiz bzw. 


Frankreich. 


— — 
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Einfuhrfrei wird also mit dem ı. Oktober 
d. J. auch der gesamte Abschnitt XI. des deutschen 
Zolltarif: Papier, Pappe und Waren 
daraus. 

Einfuhrfrei werden ferner auch Kaolin und 
Chinaclay (Pos. 223) sowie Filztücher 
(Pos. 432). 

Wegen des deutsch-polnischen Handelskrieges 
ist Polen gegenüber eine erhebliche Zahl von 
Waren einfuhrverboten, und zwar vom Abschnitt XI: 
655 ai Papier, nicht unter Nummern fallend, 

einschließlich des Kartonpapiers, auch lini— 
iert, pergamentiert oder gekörnt: 


Druckpapier, ungefärbt oder in der Masse 
gefärbt 


NL ee 55 
Karton- (Karten-) Papier mit Ausnahme von 

Zeichenkartonpapier nn. 655 b 
Löschpapier, außer ganz grobem, grauem 

(653), Filtrierpapier . e, . 655 c 
Packpapier, in der Masse gefärbtes, auf 

beiden Seiten glatt und anderes, unge- 

glättet oder geglättet, einschließlich des 

über 30 Gramm auf 1 Meter im Geviert 

schweren Seidenpapiers 655 d 
Pergamentpapier e 655 e 
Schreib-, Brief-, Bütten- (mit der Hand ge- 

schöpftes), Notenpapier \ 655 f 
Zeichen- und Zeichenkartonpapier . . 655 g 
Seidenpapier, nicht unter 655d fallend . . 655 h 
Photographisches Rohpapier, nicht barytiert, 

Filz-, Tapeten- und anderes Papier . 655 i 


Lichtempfindliches (gebrauchsfertiges) pho- 
tographisches Papier, z. B. Albumin-, Cel- 
loidin-, Bromsilber-, Chlorsilberpapier und 
dergl.; auch Lichtpauspapier . . . . . . 663 

Mit dem ı. Oktober werden durch eine weitere 
Regierungsverordnung vom 25. September 25 auch 
die meisten noch bestehenden deutschen Aus- 
fuhrverbote aufgehoben. Unter den sechs Po- 
sitionen, die ausfuhrverboten bleiben, befinden sich 
Altpapier (Pos. 673) und Schrott (843). 

Mit dem ı. Oktober tritt ferner für industrielle 
Waren die kleine Zolltarif-Novelle (Ge- 
setz über Zolländerungen vom 17. 8. 25) in Kraft. 
Hierüber ist schon in Nr. 35 und 4o eingehend be- 
richtet. 

Mit dem ı. Oktober tritt ferner — wie in 
Nr. 39 berichtet — das vorläufige Handelsabkom- 
men zwischen Deutschland und der belgisch- 
luxemburgischen Wirtschaftsunion in Kraft. 
Ueber den Inhalt dieses Abkommens wurde 
Nr. 29 und 34 Mitteilung gemacht. 

Mit dem ı. Oktober wurden die schweize- 
rischen Einfuhrverbote zum größten Teil 
aufgehoben. Für die Papierindustrie bleiben nur 
die Pos. 301 und 306e einfuhrverboten (s. Nr. 40). 

Spanien. Der deutsch-spanische Handels- 
vertrag läuft auf Grund der deutscherseits erfolg- 
ten Kündigung bekanntlich mit dem 16. Oktober 
d. J. ab. Bis zu diesem Termin wird mit dem Ab- 
schluß eines neuen Handelsvertrages nicht zu rech- 
nen sein, dagegen besteht die Hoffnung, daß im 
Interesse der lebhaften Wirtschaftsbeziehungen 
beider Länder zur Vermeidung eines vertragslosen 
Zustandes der jetzige Handelsvertrag kurzfristig 
verlängert wird, mit der Absicht, in dieser Zeit 
wenigstens ein neues Provisorium zu schaffen. 

Der spanische Zollgoldaufschlag für Oktober 
für Zahlungen der Ein- und Ausfuhrzölle in spa- 
nischem Silbergeld oder Noten der Bank von Spa- 
nien ist auf 33,91 v. H. (33,33 v. H. im September) 
festgesetzt worden. 

Italien. Die Handelsvertragsverhandlungen 
mit Italien stehen mit den deutsch-spanischen in 
engster Wechselbeziehung. Trotz der mehrfachen 
ernsten Krisen scheint die Aussicht auf einen nor- 
malen Verlauf der Verhandlungen bestehen zu 


in 


bleiben. — Das italienische Goldzollaufgeld beträgt 
augenblicklich 376 v. H., es sind also für 100 Gold- 
lire 476 Papierlire zu zahlen. 

Rußland. Wie durch die Presse mitgeteilt, 
hat das Reichskabinett am ı. Oktober seine grund— 
sätzliche Zustimmung zur Unterzeichnung des 
deutsch- russischen Handelsvertrages gegeben, die 
also voraussichtlich nach endgültiger Festlegung des 
Vertragstextes und Erledigung noch einiger Ver— 
tragspunkte in nächster Zeit zu erwarten ist. Leider 
sind die an sich schon bescheidenen Forderungen 
der deutschen Wirtschaft nur zu einem sehr geringen 
Teil durchgesetzt worden. Es wird noch eingehend 
hierüber zu berichten sein. 

Polen. Im Verlauf des Handelskrieges mit 
Polen muß in nächster Zeit mit der Möglichkeit 


neuer polnischer Zollerhöhungen und Einfuhrver- 


bote gerechnet werden, da die polnische Regierung 


eine allgemeine Neuregelung ihres handelspolitischen 
Systems angekündigt hat. v. W. 


Alte Herren- Verband 
der Papiermacher- Tafelrunde Altenburg. 
Adressen änderungen: 

AH 8 Benninger, Fritz, Grafenau b. Nürn- 

berg. 
AH 192 Göhler, Reinhard, Weißenborn Nr. 64 

bei Freiberg in Sachsen. 
AH 211 Helbig, Arno, Altona a. d. Elbe, Pal- 
maille 1b II. 
Neubert, Herbert (a.-o. Mitglied), Neu- 
gersdorf, Sachsen, Bismarckstr. 294 c. 
Neuner, Franz, Eberstadt b. Darmstadt, 
Luisenstraße b. Fr. Vollrath. 


Reinhardt, Walter, Balsthal, Litzi 44, 

Schweiz. 

AH 212 Wark, Oskar, Penig, Sachsen, Schloß. 

AH 143 Winkler, Rudolf, Trebsen a. Mulde 
Lindenhof. 

Um Adressenangabe werden gebeten: 

AH 215 Seifart, Günther. 

AH 216 Selinger. 


AH 174 Zierenhold, Peter. 


AH 213 
AH 136 
AH 2ı4 


Die Tantiemensteuer. 
Von Reg.-Rat Dr. jur. et rer. pol .HeinzSchmalz. 

Die Aufsichtsratssteuer der 88 63—67 des 
Kapitalverkehrssteuergesetzes ist durch & 32 Ab- 
satz 2 Satz 1 des Körperschaftssteuergesetzes als be- 
sondere Steuer beseitigt worden. Die Vergütungen. 
die an Mitglieder des Aufsichtsrats gewährt werden. 
unterliegen in Zukunft gemäß § 10 Absatz 2 Satz I 
und $ ı7 Nr. 4 des Körperschaftssteuergesetzes der 
Körperschaftssteuer. 

Damit ist auch die Tantiemesteuer, die bisher ım 
Reichsstempelgesetz und nachher im Kapitalver- 
kehrssteuergesetz besonders geregelt war, nunmehr 
in das neue Körperschaftssteuergesetz vom 10. August 
1925 mit aufgenommen. Es handelt sich dabei um 
die Besteuerung der Tantiemen, die einmal an Mit- 
glieder des Aufsichtsrats, dann an Vorstandsmit- 
glieder und leitende Angestellte eines Unternehmens 
gezahlt werden. 

Ihre gesetzliche Verankerung findet die Neu- 
regelung in dem in den verschiedenen Lesungen 
wiederholt revidierten $ 10 des Körperschaftssteuer- 
gesetzes, der in seinem Absatz 2 lautet: „Mindestens 
ist als Einkommen zu versteuern die Summme der 
Vergütungen jeder Art, die an Mitglieder des Auf- 
sichtsrats für den Steuerabschnitt gewährt worden 
sind. Dem zu versteuernden Mindestbetrag kann 
hinzugerechnet werden die Summe der Tantiemen“ 
entschädigungen und Belohnungen. die an Mitglieder 
des Vorstandes und Angestellte in leitender Stel- 
lung für den Steuerabschnitt gewährt worden sind. 
ohne daß sie vertraglich zugesichert waren.“ Da 
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nach würden nach dem neuen Körperschaftssteuer- 
gesetz Vergütungen jeder Art nicht nur der ge- 
wöhnlichen Einkommensteuer, sondern daneben noch 
einer Sondersteuer, der Aufsichtsratssteuer, unter- 
worfen sein. Da sich aber diese besondere Steuer 
nur damit rechtfertigen läßt, daf der Aufsichtsrat 
eine besondere Mühewaltung für die oft hohen Be- 
züge nicht entfaltet, so entfällt diese Voraussetzung 
für eine Besteuerung derjenigen Entgelte, die er für 
besondere Dienste auf Grund einer Delegation zur 
Führung der Vorstandsgeschäfte erhält. Tatsäch- 
lich ist auch die Bestimmung des & mo des Körper- 
schaftssteuergesetzes nur in Verbindung mit $ 17 
Ziffer 4 desselben Gesetzes zu verstehen, die schließ- 
lich zwar in der zweiten Lesung eine weitere, aber 
immerhin noch nicht eine dem $ 64 des Kapital- 
verkehrssteuergesetzes ganz entsprechende Formu- 
lierung gefunden hat. Danach dürfen bei Ermitt- 
lung des Einkommens der steuerpflichtigen Gesell- 
schaft nicht abgezogen werden Vergütungen jeder 
Art, die von Erwerbsgesellschaften an die zur Ueber- 
wachung ihrer Geschäftsführung verfassungsmäßig 
bestellten Personen gewährt werden, auch soweit 
es sich um Werbungskosten handelt. Dieser letzte 
Passus, der eher eine Verschärfung bedeutet, fehlt 
in dem bisherigen $ 64 des Kapitalverkehrssteuer- 
gesetzes ganz, wonach „Vergütungen alle Leistungen 
sind, die die Gesellschaften oder ihre Rechtsnach- 
folger als Entgelt für die Ueberwachung der Ge- 
schäftsführung oder als Entschädigung für den 
Wegfall des Entgelts gewähren“. Dann will ja 
schließlich $ 17 des Körperschaftssteuergesetzes nur 
die Vergütungen aufzählen, die bei Errechnung des 
Einkommens nicht abzugsfähig sind. Er will damit 
noch keine Ausführungsbestimmungen zu dem Be- 
griff der Vergütungen des $ 10 Absatz 2 des Körper- 
schaftssteuergesetzes bringen. Die Lücke hier bleibt 
somit an sich bestehen. Es ist aber — nach münd- 
lichen Erklärungen der Regierung im Laufe der Be- 
ratungen — damit zu rechnen, daß eine Uebernahme 
des Wortlauts des § 64 des Kapitalverkehrssteuer- 
gesetzes die noch vorhandenen Lücken ausfüllt. Die 
Regieruung hat sich hier die Ermächtigung zu einer 
Rechtsverordnung vorbehalten, diese wird nach 
neuerer Ankündigung nicht lange auf sich warten 
lassen. 

Die BE 63—67 des Kapitalverkehrssteuergesetzes 
treten mit Wirkung vom ı. Januar 1925 ab außer 
Kraft. Da nach $ 32 Absatz ı Satz 2 des Körper- 
schaftssteuergesetzes das Körperschaftssteuergesetz 
erstmalig auf die Veranlagungen für das Kalender- 
jahr 1025 oder für die im Kalenderjahr 1925 enden- 
den Wirtschaftsjahre Anwendung findet, bestimmt 
$ 32 Absatz 2 Satz 2 a. a. O., daß die Aufsichtsrats- 
steuer nach den Vorschriften des Kapitalverkehrs- 
steuergesetzes noch erhoben wird, soweit aufsichts- 
ratssteuerpflichtige Vergütungen für ein vor dem 
1. Januar 1025 endendes Wirtschaftsjahr gewährt 
werden. Endet z. B. das Wirtschaftsjahr einer Er- 
werbsgesellschaft am 31. Dezember 1924 oder früher, 
so gelangt nicht die Körperschaftssteuer, sondern 
die Aufsichtsratssteuer zur Erhebung, auch wenn 
der Anspruch auf die Vergütung erst nach dem 
1. Januar 1925 fällig geworden und die Steuerschuld 
gemäß § 65 des Kapitalverkehrssteuergesetzes nach 
dem 1. Januar 1925 entstanden war. 

Nach $ 10 Absatz 2b des Körperschaftssteuer- 
gesetzes sind ferner noch die den Vorstandsmit- 
gliedern und leitenden Angestellten zufließenden 
Tantiemenbeträge körperschaftssteuerpflichtig. Sie 
sind somit neben der Einkommensteuer beim Emp- 
fang seitens der Vorstandsmitglieder und An- 
gestellten auch noch der Körperschaftssteuer seitens 
der Gesellschaft unterworfen. Diese. Bestimmung 
wird bestimmt in Zukunft starken Anfeindungen be- 
gegnen. In der Tat lassen sich Fälle denken, in 
denen diese Tantiemen reine Werbungs- und Ge. 
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schäftskosten sind, deren Abziehbarkeit aus Rechts- 
und Billigkeitsgründen dann nicht inhibiert sein 
dürfte . Dann können aber diese Tantiemenbeträge 
sehr wohl aus bereits früher versteuertem Gewinn 
stammen oder als vorausgenommene (antizipierte) 
Zahlungen erst späteren steuerpflichtigen Ein- 
kommens gedacht sein. Eine Kautel ist insoweit 
geschaffen als in Abweichung vom Entwurf der 
$ 10 Absatz 2b für die besondere Körperschafts- 
steuer fordert: „daß sie nicht vertraglich zugesichert 
sind“, und daB — selbst wenn keine vertragliche Zu- 
sicherung vorliegt — eine Anrechnung für die 
Körperschaftssteuer zwar erfolgen kann, aber — als 
Kannvorschrift — keineswegs erfolgen muß. Eine 
Anrechnung wird vor allem da in Frage kommen, 
wo hohe Bezüge freiwillig ohne entsprechende 
Gegenleistung gewährt werden. 

So hat die Tantiemensteuer durch die neue 
Steuerreform zwar eine neue verbesserte, aber kei- 
neswegs lückenlose Regelung erfahren. 


Gesamtabschreibungen. 

Wie die Einzelabschreibung ein Korrektiv für 
nach Lage der augenblicklichen wirtschaftlichen 
Verhältnisse für einzelne Bilanzposten nicht mehr 
zutreffende Werte ist, so stellt die Gesamtabschrei- 
bung ein solches Korrektiv für die Entwertung 
dar, die das ganze Unternehmen erlitten hat. Dabei 
kann es auch Fälle geben, in denen der Beweggrund 
der Gesamtabschreibung der Stand einzelner Bilanz- 
posten ist, deren Entwicklung auf das ganze Un- 
ternehmen zurückstrahlt und so auch hier eine Ver- 
schiebung bewirkt. Der Grundgedanke der Gesamt- 
abschreibung ist der Verkehrswert des Unterneh- 
mens als Ganzes. Hat dieser also durch irgend- 
welche Veränderungen eine Verminderung erfahren, 
so kann die Gesamtabschreibung berechtigt sein, 
und zwar kann diese auch neben den Einzelab- 
schreibungen gemacht werden, sofern eben diese 
der Wertverschiebung an sich nicht gerecht werden 
können. RFH. hat selbst zugelassen, daß die Ge- 
samtabschreibung zur Anwendung kommt, auch 
wenn die besonders starke Entwertung bzw. der 
Verlust eines für den Betrieb überragenden Aktiv- 
postens an nur einem Posten eingetreten ist. Eine 
Verminderung des Verkehrswertes eines Unter- 
nehmens kann neben der Entwertung von Aktiv- 
posten (Fortschritt in der Technik, die eine 
Maschinenanlage wertlos erscheinen lassen usw.) 
(RFH. I/A 232/10, IJA 302/19, I/A 173/20, IJA 41/22 
usw.) auch durch das Entstehen drückender Ver- 
pflichtungen hervorgerufen werden. RFH. hat 
diesen anerkannt. (RFH. I/A 302/19, I/A 161/20.) 
Die Vornahme von Gesamtabschreibungen auf die 
sogenannten 1-Mk.-Konten ist an sich nicht durch- 
führbar; denn die Gesamtabschreibung kann nur 
an Posten vorgenommen werden, die in der Bilanz 
tatsächlich verzeichnet sind. Durchführbar ist sie 
aber nach Auflösung der in den 1-Mk.-Konten wohl 
immer vorhandenen stillen Reserve. Allerdings 
tritt dann wieder ein Aktivum in der Bilanz, also 
eine Vermögenserhöhung ein. Was hier von den 
1-Mk.-Konten gesagt ist, gilt sinngemäß auch für 
die sogenannten stillen Reserven. (RFH. I/A 
219/22). 

Wie bei der Vermögensaufstellung kann das In- 
stitut der Gesamtabschreibung auch für die Fest- 
stellung der Einkommensteuer verwandt werden. 
Bei buchführenden Kaufleuten ist diese nur eine 
differenzmäßige Feststellung von Vermögenswerten. 
Darüber bestand bisher Zweifel. RFH. hat aber in 
mehreren neuen Entscheidungen eine solche auch 
für die Einkommensteuer durchaus anerkannt. An 
sich soll allerdings, wie die erste zu dem Thema 
vorliegende Entscheidung (RFH. VI/eA 174/24) 
sagt, der Gesamtabschreibung bei der Einkommen- 
steuer nicht dieselbe Bedeutung zukommen wie bei 
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der reinen Vermögensaufstellung. Gewissermaßen 
auf Umwegen kommt RFH. aber doch auch bei 
ihr zu einer Anerkennung der Gesamtabschreibung, 
indem er auch hier den Begriff der Verkehrsfähig- 
keit heranzieht. Es heißt dort: „daß bei der Ver- 
äußerung des ganzen Unternehmens weniger er- 
zielt werden würde, als der Buchwert beträgt, daB 
mit anderen Worten die Summe der Bilanzaktiva 
abzüglich der Summe der Passiva den Verkaufs- 
wert des ganzen Unternehmens übersteigt“, so be- 
deutet das nichts anderes, als daß die einzelnen Ge- 
genstände nicht mit den richtigen Werten in die 
Bilanz eingesetzt sind. Wenn auch diese Entschei- 
dung abgestimmt ist auf das im Augenblick noch 
geltende Einkommensteuergesetz, so hat doch allem 
Anschein RFH. die Entscheidung generell geben 
wollen, also nicht lediglich mit Beschränkung auf 
die Sonderbewertungsvorschriften dieses Gesetzes. 

Das kommt noch deutlicher zum Ausdruck in 
der neuesten Entscheidung vom 28. Januar 1925 
(RFH. VIjA/29/25), die sogar noch weiter geht und 
auch gewisse Momente, die nicht nur im Unter- 
nehmen selbst begründet liegen, sondern deren 
Wurzeln Erscheinungen der Gesamtwirtschaft sind, 
als berücksichtigenswert erwähnt. 

Nach der Urteilsbegründung steht RFH. näm- 
lich auf dem Standpunkt, daß Wertminderungen, 
die infolge der Unrentabilität eines Unternehmens 
und schlechter Ertragsaussichten am ganzen Unter- 
nehmen und damit auch an den einzelnen Bestand- 
teilen eingetreten sind, sehr wohl zu berücksichtigen 
sind, soweit der Wert dieser Bestandteile für die 
Einkommensteuer in Betracht kommt. Diese \Vert- 
minderung kann gegebenenfalls durch Einstellung 
eines Passivpostens buchmäßig zum Ausdruck ge- 
bracht werden. Die Urteilsbegründung fährt dann 
fort: Würde bei Einstellung eines niedrigeren ge- 
meinen Wertes der Bestandteile des Betriebsver- 
mögens oder eines den gleichen Zweck verfolgen- 
den Passivpostens ein Geschäftsgewinn nicht fest- 
stellbar sein, so würde eine Steuer aus gewerb- 
lichem Einkommen nicht nachweisbar sein. 

Im übrigen gilt das bei der Vermögensfest— 
setzung Gesagte auch hier für die Einkommens— 
ermittlung. Bei ihr müssen die Erwägungen hin- 
sichtlich der etwaigen Auflösung stiller Reserven 
zwecks Anwendung der Gesamtabschreibungen eher 
noch mehr in den Vordergrund treten, da hier die 
Auswirkungen von ungleich größerer Bedeutung 
sind, als bei der reinen Vermögensfestsetzung. 


MARKT-BERICHTE 


.f— ne 


Harz. 


Der Harzmarkt zeigt wiederum eine leichte 
Abschwächung. Gleichzeitig wird von meinen 
amerkinischen Freunden gedrahtet. daß man diese 
Gelegenheit benutzen soll, um sich einzudecken, da, 
wie bereits aus früheren Berichten ersichtlich, die 
Stocks abgenommen und neue Stocks sich infolge 
der Knappheit nicht bilden konnten. Abschwächun- 
gen im Markte werden daher von den amerika- 
nischen Firmen mehr und mehr dazu benutzt, um 
ihre Bestände zu ergänzen, und dadurch ändert sich 
binnen kurzem jedesmal die Tendenz des Marktes. 

Meine amerikanischen Freunde erwarten auch 
für dieses Mal ein schnelles und weiteres Anziehen 
der Preise und empfehlen dringendst, den Bedarf 
jetzt zu decken. 

Daß von einer andern Seite mir sogar berichtet 
wird, daß Harz im Verlaufe des Winters knapp 
würde, weil die Ernte sehr schlecht gewesen, die 


Bestände aufgebraucht und der Bedarf auch in 


Amerika sehr groß war, will ich nicht unterlassen, 


besonders zu erwähnen. H. Brieger. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz ab Wald je Rm: Süddeutsch- 
land: I. Klasse 16,30 bis 18,75 M.; II. Klasse 13.80 
bis 15.50 M.; III. Klasse 11 bis 12,50 M. Preußen: 
Scheitstärke 14,50 bis 17,50 M.; Knüppelstärke 
12 bis 14.50 M. — Inländisches Holz, waggon- 
verladen der Lieferstation, je Rm: Süddeutschland: 
16 bis 18 M.: Mittel- und Westdeutschland: 16,50 
bis 18.50 M. — Tschechoslovakei, ausfuhrfrei 
deutscher Grenzstation, ohne Eingangszoll, je Rm: 
frei Oderberg 128 bis 134 Kc.: frei Tetschen 155 bis 
160 ke: frei Reitzenhain / Eger 165 bis 170 Kc. 
Kiefernschleifholz, ausfuhrfrei sächsischer Grenz- 
plätze: 115 bis 120 Kc. 


Kasein. 


Argentinien. Nachfrage seitens der deut— 
schen Papierfabriken nach wie vor schwach, und im 
gleichen Verhältnis dazu steht die geringe Zufuhr. 
— Im Gegensatz zu den steigenden Preisen in 
Frankreich haben die Notierungen eine wesentliche 
Aenderung nicht erfahren. abgesehen von einigen 
Notverkäufen. — Preise schwanken zwischen 440 
bis 48.0 LStr. per 1000 kg cif deutschem Hafen un- 
verzollt. — 

Frankreich. Preise steigen weiter; sofort 
greifbare Partien sind alsbald nach Anstellung ver- 
griffen. — Erzeugung in Säurekasein nach wie vor 
eingeschränkt. da Labkasein in gesteigertem Maße 
begehrt. Notierungen bewegen sich zwischen 
620 bis 650 Franken per 100 kg unverzollt deutsche 
Grenze. — 

Neuseeland verlangt für Dez.-Lieferung in 
Hamburg eintreffend 66 Lstr. per 100 kg unverzollt. 


(Alfred Autenrieth, Stuttgart.) 


Kartoffelstärke und Kartoffelstärkefabrikate 


(erstattet vom Verband der gewerblichen Kartoffel- 
stärke-Industrien e. V., Berlin.) 


Die im letzten Marktbericht als Kennzeichen 
der Marktlage bezeichnete Zurückhaltung hielt im 
größeren Teil der Berichtszeit an. In den letzten 
Tagen begann sich aber der bewußt zurückgehaltene 
Bedarf geltend zu machen und führte zu nicht un- 
erheblichen Abschlüssen, insonderheit in Kartoffel- 
stärkemehl und Glukosen. Bei der Eindeckung des 
Konsums spricht neben dringlichem Bedarf zweifel- 
los auch die Ueberzeugung mit, daß der Tiefpunkt 
der deutschen Stärkemehl- und Stärkefabrikatpreise 
erreicht ist, da der Landwirtschaft ein weiteres Her- 
untergehen ihrer Fabrikkartoffel-Preisforderungen 
nicht gut zuzumuten ist, auch nicht durchgesetzt 
werden könnte, nachdem Jahresbrennrecht und 
Branntweinübernahmepreis recht befriedigend fest- 
gesetzt worden sind. 

Die nachstehenden Preise gelten für Stärke- 
mehl und Glukosen je 100 kg ab Fabrik in Ladun- 
gen, Lieferung Oktober-Dezember. Die Lieferungs- 
preise Oktober-März für Dextrin verstehen sich je 
100 kg für ı5 t Ladungen frachtfrei Berlin. Bei 
Lieferung frachtfrei anderer Bestimmungsstationen 
entsprechende Preisstellung. Die Preisspannen be- 
ruhen auf der verschiedenen frachtlichen Lage und 
der Qualitätseinschätzungen der L.ieferfabriken. 
Kartoffelstärkemehl: hochfein 33 bis 36 M.: supe- 
rior 32 bis 33 M.; prima 31 bis 32 M. Dextrin: 
superior, Lieferung bis Ende September 50. 50M. 
Lieferung Oktober 1925 bis März 1926 49 M.; prima. 
Lieferung bis Ende September, 49,50 M., Lieferung 
Oktober 1925 bis März 1926 48 M.; lösliche Stärke. 
Lieferung bis Ende September 48 bis 48.50 M. 
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Cold - 
mark- Kurs Kurs 


Bezeichnung der Kapital vom vom 
Aktien - Gesellschaft in 29. Sept 6. Okt 
Mill. Mk.] Sept.] . Okt. 


Alfeld-OTonau )))) 2.5 35 33 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 125,25 125 
Aschaffenbg. Buntp. M.. .... — 90,00 89,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*), )) 14,4 — 61 
Chemn. Papierfb. Eins iedel c. — 45,00 45,00 
Chromo Najork*). ) e 2 1,002 66,75 62,60 
Cröllwitzer Papierfbo. )))) 1. 35 112 107 
Dresdn. Chromo u. kA. )) 7 78.50 75 
Feldmühle)7)) 9,6 78 75 
Heidenauer Papierfbo.“ )))) 1.4 37 31.25 
Kos theimer Cellulose? )0 . 0,96 34 34 
Kurz Pap. D =. 2 2 8253 — 50.00 60,00 
Limmr. Steina*) J. 2 5 — 95,00 95,00 
München-Dachau*)M. .. .... — 66,00 63,00 
Peniger Part, Pap. 0). — 90,00 82,50 
Preßsp. Untersachs.. . . . » Sech 1,32 89 84 
Neishol)))70 00. 0% 6,18 138,75 135 ½½ 
Sächs. Cartonnagen ))) 1 35 34 
Schles. Papierfb.. . . . »... e — 0.175 0,20 
Schles. Cellulose) 3,2 71 70,25 
Stettiner Pap. u. Pf. FR 1,2 33 — 
Teisn. Papierfbö. i — 58,00 64,00 
Thode Papierfb.D 0 — 0,30 0,30 
Varziner Papierfb. )) 4,8 60 56,50 
Verein. Bautzner ... 2...» 3,15 56 54 
Verein. Strohstoff 0. — 165,50 163,50 
Weißenb. Papierfb.D. ...... — 69,75 69,00 
Winter Pap. llXl.. — — — 
Zellstoff- Verein )) 2 53 — 
Zellstoff-Waldhof ))). ea a 27,5 87,50 78,75 
Natronzellstoff u. P.“) 6,5 60,10 62 
Papierfabrik Hegge . .... — 116.00 115,00 
A.-G. für Pappenfabrikation *) . . 1,8 26.50 26,50 
Kartonp. Groß-Särchen 1,08 45,50 45,25 
Leykam-Josefsthal -. . 2» 2... .. — — — 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . — 8.50 7,50 
Elsenthal Papier NM. — 33,00 33,09 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


AUSLANDSSCHAU 


Papierholz. 

Ausland. Am Papierholzmarkt der 
Tschechoslovakei hat sich die feste Grund- 
stimmung behauptet, und die Preise zeigen unver— 
kennbare Neigung nach oben. Wenn auch Preis— 
Steigerungen größeren Ausmaßes nicht vorliegen, so 
begegnete man doch durchweg erhöhten Forderun- 
gen, die namentlich in den letzten Exportnotierun- 
gen zum Ausdruck kommen, Das stark zusammen- 
geschrumpfte Angebot bleibt weit hinter der Nach- 
frage zurück, do sowohl der Inlandskonsum wie 


auch das Ausland, insbesondere Deutschland, fort- 
dauernd mit Anfragen am Markt waren. Mitunter 


Russisches Papierholz 


ged alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller Q Sohn A.-G 


die sogar üben nds konsum Preise bezahlt worden, 
175 gar e er das Verhältnis der höchsten Export- 
ee ‚Es ist dies ein Beweis 
i aterialverknappung, die auch 
dadurch nicht behoben werden konnte, daß Polen 
letzthin gesteigerte Anstrengungen macht, größere 
Schleifholzposten am tschechoslovakischen Markt 
zu placieren. Wie man hört, sollen sich die For- 
derungen für polnisches Schleifholz auf etwa 122 
bis 126 Kc. je Rm waggonfrei polnisch-tschechischer 
Grenze ‚stellen. Einen sichtlich großen Erfolg 
hatten die polnischen Angebote nicht aufzuweisen, 
was damit zusammenhängen mag, daß die polnischen 
Ablader mitunter wenig zusagende Zahlungsbedin- 
gungen stellten. Die Knappheit in handelsüblicher 
Ware hat dazu geführt, daß in letzter Zeit schr viel 
minderwertiges Material angeboten wird. Selbst für 
diese minderwertigen Sortimente finden sich, natür- 
lıch zu billigeren Sätzen, Nehmer. Auch Kiefern- 
schleifholz war letzthin mehrfach angeboten, und 
konnte unschwer untergebracht werden. Die im 
kommenden Einschlagjahr gegenüber dem Vorjahre 
zu erwartende geringere Produktion bei zunehmen- 
der Aufnahmefähigkeit des inländischen Konsums 
läßt weitere Preissteigerungen, mindestens aber einen 
schr festen Markt erwarten. Auch die Aussicht auf 
eine verschärfte Konkurrenz Polens und Rußlands 
vermag hieran kaum etwas zu ändern. Allenfalls 
besteht die Gefahr, daB durch die Konkurrenz 
Polens, Rußlands und Finnlands das tschechoslova- 
kische Schleifholz seine dominierende Stellung, die 
cs bislang am deutschen Markt eingenommen hat, 
mehr und mehr verlieren wird, was aber eine starke 
Beeinflussung der Tendenz am Inlandsmarkte nicht 
zur Folge haben dürfte, da die Aufnahmebereitschaft 
des inländischen Konsums der verminderten Produk- 
tion die Wage halten dürfte. Die letzten Export— 
notierungen für handelsübliche Ware betrugen etwa 
164 bis 168 Kc. ausfuhrfrei sächsischer, und 130 bis 
135 Kc. ausfuhrfrei schlesischer Grenzplätze, teil— 
weise sogar noch mehr. 
Die Lage des polınischen Holzmarktes ist 
im allgemeinen ungünstig. Durch den Wirtschafts— 
krieg mit Deutschland hat die Lage der polnischen 
Holzindustrie bedrohliche Formen angenommen. da 
infolge der auf den deutschen Markt eingestellten 
Produktion die Läger teilweise unverkäuflich sind. 
Polnisches Schleifholz weist derzeitig an den Aus- 
landsmärkten die niedrigsten Notierungen auf, und 
die dadurch in letzter Zeit gesteigerten Umsätze 
haben die Vorräte an greifbarer Ware teilweise ge- 
lichtet. Bei der sinkenden Tendenz des Zloty lassen 
sich zutreffende Marktpreise schwer angeben. Auch 
Aspenholz ist letzthin für den Export freigegeben 
worden, und dem Vernehmen nach sind bereits 
vrößere Posten zur Ausfuhr gekommen. Wenn als 
Resultat der derzeitig schwebenden Verhandlungen 
mit Deutschland die Beendigung des Zollkrieges 
erfolgen sollte, dann dürfte dies auf den deutschen 
Schnittholzmarkt insofern eine Einwirkung haben. 
daB die derzeitigen Preise für ostpreußisches Kie- 
fernmaterial sich nicht mehr werden behaupten 


können. 


. maer, Hamburg 27 


Büre in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


— 
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Oesterreich meldet lebhaftes Geschäft am 
Papierholzmarkt bei aufstrebender Preisrichtung. 
Das Exportgeschäft nach Italien hat sich letzthin 
belebt, während der Export nach der Schweiz sicht— 
lich zurückgegangen ist. Am Inlandsmarkt nennt 
man Preise von etwa 25,50 bis 26,50 Schillinge für 
den Raummeter. Der Kampf um die Exportfrei- 
gabe dauert noch an. Zunächst sind 1200 Waggon 
für den Export freigegeben. Man rechnet mit wei- 
teren Preissteigerungen, die einerseits begünstigt 
sind durch bevorstehende Erhöhungen der Löhne 
für Aufarbeitung und Anfuhr, andererseits durch 
Verminderung der Produktion, wie sie angeblich 
vom Waldbesitz beabsichtigt sein soll, um die Preise 
auf ein höheres Niveau zu bringen. Im Export- 
handel nannte man zuletzt Preise von ı6 bis ı8 M. 
je Rm ab österreichisch-deutscher Grenze, und 114 
bis 117 Lire je Rm ab österreichisch-italienischer 
Grenze. 

Finnland hat letzthin größere Posten 
Schleifholz am deutschen Markt placiert, und es 
sollen weitere Verhandlungen über finnische Schleif— 
holzbezüge im Gange sein. Einer kürzlich ver— 
breiteten Meldung zufolge haben letzthin größere 
Abschlüsse seitens deutscher Papierfabriken in 
russischem Papierholz für Lieferung 1926 statt- 
gefunden. Die Abschlußmenge soll bereits den Ge- 
samtertrag der diesjährigen deutschen Schleifholz- 
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bezüge aus Rußland erreicht haben. Auch in Ru- 
mänien sollen einer Meldung aus Bukarest zufolge 
Schleifholzeinkäufe deutscher Firmen erfolgt sein. 
Inwieweit diese Meldungen zutreffen, kann zunächst 
nicht nachgeprüft werden. R. 


Die Papierproduktion Oesterreichs im ersten 
Halbjahr 1925. 

Die Papiererzeugung Oesterreichs belief sich im 
ersten Halbjahr 1925 auf 9021 Waggon zu 10 000 ku 
Die Produktion des vorjährigen Semesters — 8881 
Waggon — ist damit um 440 Waggon überschritten. 
Noch erheblicher ist der Zuwachs in der Zellstoff- 
produktion, die im ersten Semester 1924 7142 
Waggon, im diesjährigen Semester 8300 Waggon 
ausmacht. Die Zunahme beträgt also 1248 Waggon. 
An Holzstoff wurde in der diesjährigen Berichts- 
zeit 3908 Waggon produziert, im gleichen Zeitraum 
des Vorjahres 4233 Waggon. Hier ist also ein, 
wenn auch nicht erheblicher Rückgang zu ver- 
zeichnen. Dasselbe gilt für die Produktion von 
Pappe. Dieselbe belief sich im ersten Halbjahr 
1024 auf 2139 Waggon, in den ersten sechs Monaten 
dieses Jahres auf 2104 Waggon. MI. 


Der englische Papier-Außenhandel im August 1925. 


Die Einfuhr. Die Gesamteinfuhr von Papier 
und Pappe nach Großbritannien ım Monat August 
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1925 belief sich auf 1 253 440 cwts. Die Steigerung 
gegenüber dem vorjährigen August beträgt 1,1 %, 
gegenüber dem August 1923 228%. \Wertmäßig 
beziffert sich der diesjährige Augustimport auf 
1288734 Lstr., das ist 22% mehr als im Vorjahr 
und 13,6% mehr als im August vor zwei Jahren. — 
Deutschland lieferte im August 80 108 cwts. Pack- 
und Umschlagpapier nach Großbritannien. Im Ver- 
gleich zum August des Vorjahres ist ein Rückschritt 
zu verzeichnen, und zwar um 11000 cwts. Auch in 
dem Ergebnis der ersten acht Monate der Jahre 
1924 und 1925 zeigt sich hinsichtlich der Beteili- 
zung Deutschlands ein Rückgang: 534 611 cuts. im 
Vorjahr stehen nur 608663 cwts. in der gleichen 
Zeit dieses Jahres gegenüber. Noch größer ist die 
Abnahme des deutschen Exports von Druckpapier 
nach Großbritannien. Wir lieferten im August 1924 
26 132 cwts.,, im August dieses Jahres jedoch nur 
noch 11188 cwts. Für die ersten acht Monate des 
vorigen und dieses Jahres stellen sich die ent- 
sprechenden Ziffern auf 204 938 bzw. 130 598 cwts. — 
Der Bezug von Hilfsstoffen zur Papierfabrikation 
aus dem Ausland beziffert sich im August auf 
128 331 t, etwa 7% weniger als im gleichen Monat 
des Vorjahres. Aus Deutschland wurden 22 t ge- 
bleichten, chemischen, trockenen Zellstoffs bezogen 
(i. V. 50 t). Ferner lieferte Deutschland 417 t un- 
gebleichten, chemischen, trockenen Zellstoffs gegen- 
über 2717 t im August 1924. | 

Die Ausfuhr. Die Gesamtausfuhr von Papier 
und Pappe stellt sich im August auf 360 412 cwts., 
während sie im August des Vorjahres 409 los cwts. 
betrug. Der Druckpapierexport erstreckte sich zu 
65% auf Australien, der Rest ging nach Neuseeland, 
Britisch-Indien, Britisch-Südafrika usw. Ml. 


Der holländische Papier-Außenhandel im Mai 1928. 


Holland führte im Mai dieses Jahres 7531 mit 
Papier und Papierwaren im Werte von 2853 565 fl. 
ein. Der Export belief sich im gleichen Monat auf 
26080 m/t im Werte von 3890 372 fl. Den Haupt- 
anteil am Export hat Zeitungsdruckpapier mit 
2223 m / t. Ferner ist zu erwähnen: 1625 m/t holz- 
freies Papier, 703 m/t Pappe, 19 707 m/t Strohkarton 
und 933 m/t Packpapier. MI. 

Italien. 

Die italienische Papierindustrie ist gegen- 
wärtig sehr gut beschäftigt, da sich der Inlands- 
bedarf ganz gewaltig gehoben hat. Besonders gilt 
dies für Zeitungsdruckpapier. Damit ist auch die 
Tatsache zu erklären, daß die Ausfuhrtätigkeit in 
den letzten Monaten etwas nachgelassen hat. Kleine 
Einbußen brachten in der letzten Zeit vereinzelte 
Streiks, die hauptsächlich größere Betriebe er— 
faßten und bei denen es sich um Lohndifferenzen 
handelte. In den meisten Fällen wurde durch teil- 
weise Bewilligung der geforderten Erhöhungen ein 
schneller Abbruch der Streikbewegung erzielt. Die 
Papierpreise sind fest, zeigen zeitweilig sogar stei- 
gende Tendenz. Die Nachfrage ist besonders für 
alle besseren Papierqualitäten sehr gut. Das teil- 
weise Anziehen der Preise ist auf die Erhöhung der 
Zellstoffnotierungen zurückzuführen, die bis 15% 
ausmacht. Zellstoff muß in der Hauptsache aus dem 
Ausland bezogen werden und der Import hat sich 
in letzter Zeit wegen des Rückganges der italie— 
nischen Währung bedeutend verteuert. MI. 
Die Aussichten des deutschen Exports nach Peru. 

Fin Bericht des Handelsattaches der Vereinigten 
Staaten in Lima spricht sich über die Exportaus— 
sichten nach Peru dahin aus, daß die billigeren 
Sorten Sulfit- und Kraftumschlagpapier aus Deutsch- 
land und Norwegen, die in der Regel um 20—25 % 
unter dem Preise der anderen Konkurrenzfabrikate 
lägen, die größten Aussichten auf Absatz hätten. Die 
Einfuhr von Papiertüten aus Deutschland habe zu- 
genommen. Gegenwärtig sind jedoch die Ver- 
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einigten Staaten noch immer an der Spitze der aus- 
ländischen Bezugsquellen des Landes. MI. 


Jugoslawien. 


Von amtlicher Stelle ist kürzlich in London ein 
interessanter Bericht über die wirtschaftliche und 
finanzielle Lage des jugoslawischen Staates ver- 
öffentlicht worden, in dem es mit Bezug auf die 
Papierindustrie des Landes unter anderem heißt: 

Jugoslawien besitzt eine gut entwickelte 
Papier- und Pappenindustrie. Es existiert jedoch 
nur eine Papierfabrik, die ihren Zellstoffbedarf 
selbst erzeugt. Es besteht eine Zellstoffirma in der 
Provinz Bosnien, die aber ihre Produktion an das 
Ausland abführt, weil infolge der ungünstigen Lage 
die Verfrachtung im Innern des Landes zu kost- 
spielig werden würde. Der Zellstoffbedarf aller 
übrigen Fabriken muß durch den Import aus dem 
Auslande gedeckt werden. Einzelne Papiersorten, 
wie Schreibpapier. werden, wenn die heimischen 
Firmen voll beschäftigt sind, in Mengen hergestellt, 
die zur Deckung des Bedarfs im Lande ausreichen. 
Unter besonders günstigen Umständen kann Pappe 
zeitweilig auch exportiert werden. Oesterreich 
liefert bei den gegenwärtigen niedrigen Zöllen 


Papier nach Jugoslawien. Dagegen ist die Einfuhr 
jugoslawischen Papiers nach Oesterreich verboten. 
Vielfach hört man Klagen von jugoslawischen 
Papierfabriken, daß sie ihren Zellstoff aus Oester— 
reich beziehen müssen, während bei den Fertig- 
produkten Oesterreich als Konkurrent auftritt. ML 


GESCHAFTS„ NACHRICHTEN 


Papierfabrik Koettewitz bei Pirna. Zu den Ver- 
handlungen der Gläubiger der Papierfabrik Koette- 
witz mit dem Konkursverwalter Geheimrat Justizrat 
Dr. Spieß erfahren wir, daß die Verhandlungen 
insofern erfolgreich waren, als sich die Gläubiger, 
unter ihnen die Reichspostverwaltung, Abteilung 6 
(München), damit einverstanden erklärt haben, daß 
der Betrieb ungestört fortgeführt wird. 

(„Berl. Börsenztg.“ vom 25. 9. 25.) 

Papierfabrik Scheuerfeld Aktiengesellschaft, 

Scheuerfeld (Sieg). 


Herr Direktor Dubielzik zu Scheuerfeld ist als 
Vorstand am 30. September d. J. ausgeschieden. 
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Laut Beschluß des Aufsichtsrates vom 25. 9. 25 
wurde Herr Direktor H. Strepp, Bonn, ab 1. Okto- 
ber d. J. zum Vorstand bestellt. Die Prokura des 
Buchhalters Heinrich Krick zu Scheuerfeld ist er- 


loschen. 

Wintersche Papierfabriken in Hamburg. Die 
Notiz für die Aktien der Winterschen Papierfabrik 
in Hamburg ist ab 28. September eingestellt worden. 


Bureau für den Ein- und Verkauf von Roh- 
materialien der Papier- und Pappenfabrikation E.G. 
Basel. 

Diese neue Genossenschaft befaßt sich mit Ge- 
schäften, die eine reguläre Rohstoffversorgung der 
der Genossenschaft als Mitglieder angehörenden 
schweizerischen Papier- und Pappenfabriken be- 
zwecken. Einziger Verwaltungsrat ist Dr. Rudolf 
Keller, Rechtsanwalt, von Schleitheim, in Dietikon. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegen 
drei wirkungsvolle Prospekte der Firmen: Wolf 
Netter, Ludwigshafen a. Rh., Mosebach & Sohn, 
Nordhausen a. H. und Schneider & Helmecke, 
Magdeburg, bei, die wir der besonderen Beachtung 


unserer Leser empfehlen. 


Das 
Mitglieder-Verzeichnis 


des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemi— 
ker und -Ingenieure ist in dem Hauptversamm- 
lungsbericht 1924 dieses Vereins enthalten. 
Dieser Bericht ist — wie die früheren — kürz- 
lich, 256 Seiten stark, in Buchform erschienen. 
Er enthält den stenographischen Bericht der 
Versammlungen vom 4. und 5. März 1925 und 
die wörtliche Wiedergabe (mit zahlreichen Ab- 
bildungen) der dort und der auf der Sommer- 
versammlung 1924 gehaltenen Vorträge: Prof. 
Dr. Wislicenus: Zur Kolloidchemie des 
Aufbau und Abbau der pflanzlichen Gerüst- 
cellulose, des Lignins und der Holzfaser; 
Dr. Rudolf Lorenz: Neuere Forschungen 
auf dem Gebiete der Papierleimung; Prof. 
Eberle: Einfluß der Steigerung der Dampf- 
spannung auf die Dampfanlagen der Zellstoff- 
industrie; Rudolf Eichmann: Betriebs- 
buchhaltung und Selbstkostenberechnung in 
der Papierindustrie: Prof. Dr. Sch Wa lbe: 
Bestimmung der Alpha-Cellulose, Methoden 
der Trockengehaltsbestimmung an Faser- 
stoffen: Dr. E. Schmidt: Ueber Röstgas- 
analyse; Dr. H. Schwalbe: Bestimmung 
der relativen Festigkeit von Zellstoff mit der 
Lampen-Mühle; L. Gunkel: Titration von 
Sulfatlaugen; Dr. H. Schwalbe: Bestim- 
mung des Harzes in Zellstoffen; R. Sieber: 
Betriebskontrolle in Sulfitzellstoff-Fabriken, 
R. Sieber: Zellstoffprüfung; Jenke: Na- 
tronzellstoff-Fabrikation nach dem Ungerer- 
Verfahren; Dir. Treitel: Abdampftechnik 
und Abdampfwirtschaft; Direktor Dipl.-Ing. 
Fenchel: Leimung des Papierstoffs mit 
Kautschukmilch; Dr. Noll: Kinetik der al- 
koholischen Gärung. — Wie aus dieser In- 
haltsangabe zu ersehen, enthält der Hauptver- 
sammlungsbericht viel Wissenswertes und 
Lehrreiches auf den verschiedensten Gebieten 
unserer Industrie und sollte sich deshalb in 
der Hand jeden Fachmanns befinden. Das 
Buch ist zum Preise von 5 M. (Porto beson- 
ders) von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. 
b. H., Berlin S 42, zu beziehen. 
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Hydraulische Presspumpen 


für Hand- und Kraftbetrieb 


Gebr. Kaempfe 


G-. M. B. H- CHAMOTTEFABRIKEN 
Eisenberg (Thür.) 


Gegründet 1869 
* 


Akkumulatoren 
hydr. Steuerungen 
Hochdruck - Armaturen 


— ` fertigt als Spezialität seit 
KH 1 30 Jahren 
— 


Pumpenfabrik „URACH“ Württemberg 


Urach (Würtibe.) 


Erstklassige 
Chamottefabrikate 


für 


Wanderrostfeuerungen 
Halbgasfeuerungen ` 
Kohlenstaubfeuerungen 


Schwefelkies-Röstöfen 


Auch Sie müssen 
der Produktionsfrage Ihre volle Aufmerksam- | 
keit widmen. Lesen Sie deshalb noch einmal 
nach, was Dr. Clemens im „Papier-Fabri- 
kant“ 1925, Heft 13, Seite 242, über das Werk 
schreibt: „Kartellbewegung und Kartellpro- 
bleme in der deutschen papiererzeugenden In- 
dustrie unter besonderer Berücksichtigung der 
Kriegs- und Nachkriegszeit“ von Katha- 
rina Krahl. Ziehen Sie die Folgerung 
daraus und bestellen Sie das Werk für sich 
und Ihre leitenden Mitarbeiter sofort zu:n 
Preise von 10,30 M. postfrei von Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abteilung Sortiment, 
Berlin S 42. Die Ausführungen der Ver- 
fasserin und ihre Schlußfolgerung sind für 
Sie unbedingt notwendig, wenn Sie 
fortschreiten wollen. 


——— 


brik F. H. RIEDEL, Raschau i. Sa. 


emptichlt sich zur Herstellung sämtlicher 


Rundsichzylinde 


viele hundert Ausführungen zur größten Zufriedenheit. 
Hürzesic Lielerzeift! + Prima Reierenzen! + Billigste Preise! 


Hirschberger Maschinenfabrik undEisengießerei 


F.u.A.THEUSER 
Hirschberg, Schlesien 


Masthinen-Fa 
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PENIG i. SA. 
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Laufkrane für Maschinenhaus, Papiermaschivenhalle und 
Holzlagerplatz, Kohlenförderanlagen, Aufzüge, Wagenkipper, 9 
Spille, Drehscheiben, Lastkraftwagen, Kraitkarren. Näheres 7 
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Papierschwarz 


Geschäftsgründung 1862. 


August Wegelin Akt.-Ges. 
Kalkscheuren b. Köln. wasserlöslich lichtecht. 


Färben, Schönen, Mustern 


bei künstlichem Licht, leicht, sicher, genau, 


SD durch Lumina - Tageslichtbrille. ORO 


Lumina, Gesellschaft für Lichttechnik, Wien VI, Schmalzhofgasse 8. 


AN DAMPFKLMEL D 
Wetz Aen hd voà ra. 
rn EE 
Leg 


E erg 


DRUCKREGLER 
sum DAMPFPUMPEy | 


anibmtel e Sıcherbeits 
— nA , 


Garant EMIL MANNEMANN GMEN 


gi Hoizschleifmehi |f 


fein und hell, in Ladung billig, Probe fordern. 


Bi GUSTAV ZEINE * IE pe ZEINE * JENA 


tur die 7 
Papier- und Pappen- 
fabrikation 


Spezialitäten 


Carl Hisgen Akt. n 


Türen, Tote, Uberlichte. 
| R.Zimmermann 


FensterwerK 
Bautzen. 


Kistenbretter elei e Wocmt a. 
Packbretter gegründet 1 1868 
Packlatten 


liefertnachallen Stationen 


Loewe & C0., G. m. b. Hl., Cassel 


Wenn Sie 


in Ihrem Betriebe eine leitendeStellung zu besetzenhaben, 
dann schreiben Sie diese Stellung im „Papier-Fabrikan 
aus und Sie erhalten nur Qualitäts-Angeb° e 


[PUMPEN U.VENTILE e HARTBLEI 


jeder Konstruktion und Leistung 


BLEIINDUSTRIE - AKTIENGESELLSCHAFT June A 11 
FREIBERG i. 85e. — EIDELSTEDT- 3 


I 1 1111111111111) II H H E, 


m IRC TN Wl 
Ett trdıe Papler: Pappen: Holz- Stroh- und Zetof-Fabrikation 


2 Messe? mm dude um 


Berlin, den 18. Oktober 1925. XXIII. Jahrgang. 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Modell H 


Schnell-Querschneider "7: 


mif aufomafischem Bogenableger 
roflerendem Schnitfmesserund 
confinuierlicher Papierförderung 


Modell H=Eintfach - Modell H 2=Doppel-Querschneilder 


LAMORT 
KNOTENFANGER 


D. R. P.196 519 | Ausl.-Patente 


Etwa 1400 Ausführungen 


II ` Gm „ een ` EI zen og wm un ` e 


— — 


Gefräste 
Knotenfang-Zylinder 


Schutzmarke „REMBO“ 
D.R.P. 229797 


Hermann Finckh, Reutlingen (Wirit) 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Nachruf! 


Vorstandssitzung am Freitag, den 23. Oktober 
1925, vorm. 9% Uhr, in Heidelberg, Europäischer 
Soeben erreichte uns di i Hof. 
früheres Vorstandsmitglied ` EE Kunde, daß unser 


Herr Fabrikbesitzer 


Emil Buchholtz 


in Bredereiche 


ee im fast vollendeten 82. Lebensjahre ver- 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 


„In einem Teil der Fachpresse und der Tages- 
zeitungen ist eine Notiz erschienen, durch die der 
Eindruck erweckt wird, als ob die Pappenindustrie 
der Ermäßigung der Umsatzsteuer in ihren Preisen 
bisher keine Rechnung getragen hätte. Diese 
Annahme ist irrig. Der Preisfestsetzungsausschuß 
der Verkaufsvereinigung Deutscher Pappenfabri- 
kanten und der Gesamtausschuß der Pappenfabri- 
kanten Deutschlands haben im Monat Juli Preise 
bis 31. Oktober 1925 festgesetzt. Auf diese Preise 
tritt ab 1. Oktober ein Abschlag von ½ v. H. ein 
mit Rücksicht auf die ermäßigte Umsatzsteuer. 
Dieser Abschlag wird auf sämtliche Aufträge, auch 
auf die erst nach dem 15. August erteilten, gewährt. 
Die Zahlungsbedingungen sind ebenso wie bei der 
Papierindustrie unverändert geblieben. Ueber die. 
Preisgestaltung ab 1. November wird in einer Mitte 
Oktober stattfindenden Sitzung Beschluß gefaßt 
werden.“ 


derzulegen. d 
ande gehörte der Dabingeschiedene 
DE 1. Januar 1903 ab als Mitglied an; vom REECH 1905 
i ar er 2. stellvertretender Vorsitzender und vom 1. Januar 

ab 1. stellvertretender Vorsitzender. Als Dele 


waltete er seine beruf > nschaftlichen 
I Tuisgenossenschaftlichen 
"ëmer in nervorragender, vorbildlicher Weise. 
abe m einen immer opferwilli en, treu 
liebenswürdigen Mitarbeiter verloren. In Kee Kreise 


wird ihm in un ; I 
Andenken bewahrt ser Dankbarkeit das ehrendste 


Berlin, den 9. Oktober 1925. 


Der Vorstand 


der Sektion 10 der Papiermacher - Berufsgenossenschaft. 


Fritz Steinbock 


Vorsitzender 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V. 
Holzstoffpreise. 
Vom Preisausschuß der Deutschen Handels- 
holzstoffindustrie wird uns mitgeteilt: 

„Der Preisausschuß stand bei der Festlegung 
des Richtpreises für Holzstoff ab 1. Oktober vor 
einer sehr ernsten Frage. Die Reichsregierung 
strebt eine Preissenkung an: die Holzpreise, die 
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in erster Linie den Stoffpreis bestimmen, sind 
aber fest geblieben, ja sind in manchen Gebieten 
nicht unbeträchtlich in die Höhe gegangen. Auch 
die Löhne sind — abgesehen von den Aufbesse- 
rungen Mitte des Jahres, die bei der Preisbildung 
schon nicht berücksichtigt worden sind — in ver- 
schiedenen Bezirken wiederum gestiegen und in 
anderen stehen Lohnverhandlungen bevor. 

Trotz alledem hat sich der Preisausschuß ent- 
schlossen, an der bisherigen Preisbasis festzuhal- 
ten. Um außerdem den Wünschen der Reichs- 
regierung Rechnung zu tragen, ist festgelegt 
worden, daß der Preis bis Ende Jahres gilt und 
sich ermäßigt um den Betrag der ersparten Um- 
satzsteuer.“ 

Danach beträgt also der Richtpreis für 100 kg 
Holzstoff, trocken gedacht, ab Schleifereistation, 
vom 1. Oktober an 18. M., abzüglich % %, gültig 
bis zum 31. Dezember 1925. 


Zellstoffpreise ab ı. Oktober. 


Der V. D. Z. hat, um die Ermäßigung der Um- 
satzsteuer zur Auswirkung zu bringen, die Zellstoff- 
preise ab ı. Oktober für alle ungebleichten Quali- 
täten um 20 Pf. und für alle gebleichten Qualitäten 
um 25 Pf. je 100 kg ermäßigt. Die Zellstoffpreise 
betragen demnach für alle Lieferungen ab 
1. Oktober 1925: 
Sekunda ungebleicht . 
Ib ungebleicht 


la normal 


25,55 M. 
27.05 M 
1e 


e e er Ro M.I 
la bleichfähig nn a 20.20 M. 100 kg 
Sekunda gebleicht 35.00 M. 
Prima gebleicht . . 36.50 M. 


Die Preisermäßigung wird zugebilligt, obgleich 
seit dem letzten Preisbeschluß eine Ermäßigung der 
Frzeugungskosten nicht eingetreten ist, vielmehr 


manche Kalkulationsfaktoren noch eine Erhöhung 
erfahren haben. 


Handelspolitik. 


Polen. Durch eine am 17. Septmber d. J. in 
Kraft getretene Verordnung hat die polnische Regie- 


rung die Einfuhr holzhaltiger Papiere nach Polen - 


„ußerordentlich erschwert Durch diese Verordnung 
ist der Wortlaut der Zollposition 177 Abs. 6 und 7 
des polnischen Zolltarifs dahingehend geändert wor- 
den, daß holzhaltige Papiere mit einem Holzschliff— 
gehalt von 30% und weniger als holzfrei ver- 
zollt werden müssen. Die Zollsätze sind nicht ge- 
ändert worden. Eine weitere Erschwerung bedeutet 
die zu Abs. 6 und 7 der Pos. 177 neu hinzugefügte 
Anmerkung über die Forderung einer von einem 
polnischen Konsulat in Deutschland zu bescheinigen- 
den Stoffanalysen des einzuführenden Papiers, die 
nochmals vom polnischen Finanzministerium nach- 
geprüft wird. Nachstehend folgt die Pos. 177 Abs. 6 
und 7 des polnischen Zolltarifs mit den entsprechen- 
den Aenderungen im Sperrdruck. Der polnische 
Zolltarif. soweit er die Papierindustrie betrifft. 
wurde in Nr. 6 dieser Zeitschrift veröffentlicht. 


Auszug aus dem polnischen Zolltarif nach Aende— 

rung durch die Verordnung vom 17. September 1925. 
Zollsatz 

Zolltarif. Warenbezeichnung. tür 100 


Position Zloty Groschen 
177 6. Papier aller Art. außer dem besonders 


genannten, weiß oder in der Masse 
gefärbt, ohne Verzierungen und 
Wasserzeichen, im Gewicht von mehr 
als 28 g je Quadratmeter, auch mit 
einer einfachen blauen oder grauen 
Liniatur für Hefte versehen: 
a) mit einem Holzmasse- 
gehalt von über 30 Pro- 


zent, im Quadratmetergewicht 
von: 


Heft 42, 1925 
a Zollsatz 
zen Warenbe zeichnung. Zloty 8 
I. mehr als 28 bis einschl. 48 g 23 — 
ll. mehr als 8 ggg 18 — 
b) ohne Holzmassegehalt 
oder mit einem Holz- 


massegehalt von 30 Pro- 
zent und weniger, im 
Quadratmetergewicht von: 
l. mehr als 28 bis einschl. 48 g 
II. mehr als 48 bis einschl. 90 g 30 
III. mehr als ogg 

Anmerkung 1: In Punkt 6 genannte 
Papiere mit rippenartigen Wasser- 
zeichen werden nach den entsprechen- 
den Punkten mit einem Zuschlag von 
5 % verzollt. 

Anmerkung 2: Die in Punkt 6 ge- 
nannten Papiere, mit einer anderen 
Liniatur versehen, werden nach den 
entsprechenden Punkten mit einem 
Zuschlag von 15 % verzollt. 

7. Lösch- und Filterpapier: 

a) mit einem Holzmasse- 
gehalt von über 30 Pro- 
zent: 

l. ungefärbt 
II. gefärbt 


b) ohne Holzmassegehalt 
oder mit einem Holz- 
massegehalt von 30 Pro- 
zentundweniger: 
I. ungefärbt . en 
II. gefärbt. r 
Anmerkung zu Punkt 6 

und der Position 177: Den 

in den Punkten 6a und 7a ge- 
nannten Waren ist eine 

Analyse beizufügen, die den 

Holzmassegehalt von über 

30% feststellt und die durch 

das zuständige polnische 

Konsulat beglaubigt ist. 

Die Proben der nach diesen 

Vorschriften abgefertigten 

Waren sind zwecks Prüfung 

an das polnische Finanz- 

Ministerium zu übersenden. 


Jugoslawien. In Nr. 32 dieser Zeitschrift 
wurde der jugoslawische Zolltarif vom 20. Juni 1925 
veröffentlicht. Auf Grund des neuen österreichisch- 
jugoslawischen Handelsvertrages mit Geltung vom 
17. September 1925 sind auch das Papierfach be- 
treffend eine Reihe von Minimaltarifen vertraglich 
noch weiter ermäßigt worden. Deutschland hat 
durch die zwischen Jugoslawien und Deutschland 
bestehende Zusage gegenseitiger Meistbegünstigung 
auf die folgenden Vertragssätze Anspruch: 
Tarif, Mi imalsatz Vertragsatz 
Nr. in Golddinar- per 100 kg 
442 Karton, Pappen im Gewicht über 

300 g pro Quadratmeter, auch in 

der Masse gefärbt: 


1. nicht überzogen oder getränkt: 


25 — 


a) in Tafeln oder Rollen. 10— Oe 
444 Packpapier im Gewicht über 30 g 
pro Quadratmeter . . . 2 . . . 15— 10— 
445 Druck-, Zeichen- und Schreib- i 
papier: 
1. Druckpapier: 
a) nicht satiniert. im Gewicht 
bis einschließlich 60 g per 
Quadratmeter „„ „% „ EE 
b) anderes . . 20.— 16,— 
2. Zeichenpapier 40.— — 
3. Schreibpapier 9 . . . . 45.— 30.— 
4. rastriertes Papier. . Ro— 40— 


KK 


— 


Re: ei 


; 
PA 
a 
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Tarif. Minimalsatz Vertragsatz 
Ir. in Golddinar per 100 kg 
447 Papier im Gewicht von 30 g und 

darunter pro Quadratmeter (Sei- 

denpapier) . 2 2 50,.— 40, — 

Spanien. Der Gang der deutsch-spanischen 
Wirtschaftsverhandlungen läßt nicht mehr die Hoff- 
nung berechtigt erscheinen, daß es gelingt, noch vor 
dem 16. Oktober d J. — dem Tage des Ablaufs des 
deutsch-spanischen Handelsvertrags — zu neuen 
Vereinbarungen zu gelangen, so daß also der Ein- 
tritt eines vertragslosen Zustandes zwischen 
Deutschland und Spanien und damit die Belastung 
der deutschen Waren mit den Sätzen der Kolonne J 
des spanischen Tarifs (siehe Nr. 36 dieser Zeit- 
schrift) erwartet werden muß. Immerhin ist zu 
hoffen, daß bei dem erheblichen spanischen Inter- 
esse an dem Zustandekommen eines Vertrages mit 


Deutschland in absehbarer Zeit eine Verständigung 
möglich sein wird. Für zahlreiche deutsche Firmen 
werden noch Warensendungen nach Spanien unter— 
wegs sein, die nicht vor dem 16. Oktober zur Zoll- 
abfertigung in Spanien gelangen werden, da einzelne 
spanische Zollgrenzämter bereits jetzt verstopft 
sind. Schritte bei der spanischen Regierung mit dem 
Ziel, hierfür Zollerleichterungen zu schaffen, werden 
voraussichtlich nur dann Erfolg haben, wenn es zu 
einer Gesamtverständigung mit Deutschland kommt. 


Rußland. Am 12. Oktober hat in Moskau die 
Unterzeichnung des deutsch-russischen Handelsver- 
trages stattgefunden. Der Vertrag wird erst nach 
seiner Ratifizierung in Kraft treten. Erhebliche 
wirtschaftliche Vorteile sind aus dem Vertrage, über 
den in nächster Nummer berichtet wird, nicht zu 


v. W. 


erwarten. 


Wasserkräfte und die Vermögenssteuer 1924 und 1925. 


Leber die Besteuerung der Wasser- 
kräfte sind auch in Steuerfachkreisen oft so 
wenig begründete Auffassungen vertreten, daß es 
wohl lohnt, dieser viel behandelten Frage noch ein- 
mal nachzugehen. Allerdings sollte man annehmen, 
daß für die Vermögensteuer 1924 für die Finanz- 
behörden wenigstens die Frage keine Streitfrage 
mehr sein sollte, sondern sich durch den Erlaß 
des Reichsfinanzministers vom 21. März 1925 voll 
erledigt hätte. Dem ist aber leider nicht so. 

Der Erlaß des Reichsfinazministers 
ist auf wesentliches Betreiben des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten herausgekommen und besagt als 
Hauptgrundsatz, daB die Wasserkraft als 


solche mangels einer besonderen Vorschrift, in der, 


Länder 


den Gewerbesteuergesetzen verschiedener 
entsprechend, die Wasserkräfte ausdrücklich der 
Besteuerung unterworfen werden, zur Ver- 


mögensteuer 1924 nicht herangezogen 
werden darf. Als Steuerobzekte kommen viel- 
mehr nach Ansicht des Reichsfinanzministers nur 
das Wassernutzungsrecht und die Wasserkraft- 
anlagen in Betracht. Beides sind Gegenstände des 
Anlagekapitals. Nach den Durchführungsbestim- 
mungen zum Vermögensteuergesetz 1924 kommt 
sonach nicht der Ertragswert, sondern der 
Anschaffungs- oder Herstellungspreis Ende 1023 
als Bewertungsgrundlage in Betracht. Bei den 
Wasserkraftanlagen bietet im allgemeinen die Er- 
mittlung dieses Preises keine Schwierigkeiten. Beim 
Wassernutzungsrecht unterscheidet das Reichs 
finanzministerium, ob es als Ausfluß des Grund- 
eigentums dem jeweiligen Eigentümer des anliegen- 
den Grundstücks zusteht oder auf staatlicher Ver- 
leihung beruht. Beruht das Wassernutzungsrecht 
auf staatlicher Verleihung, so ist es als selb- 
ständiges Recht mit demjenigen Preis zu bewerten, 
den der Inhaber Ende 1913 für die Verleihung hätte 
aufwenden müssen. Wenn dagegen das Wasser- 
nutzungsrecht dem Grundstückseigentümer als 
solchem zusteht. so bildet es als subjektiv dingliches 
Recht einen Bestandteil des Grundstücks und ist 
nicht gesondert zu bewerten. In diesem Falle wird 
aber nach Ansicht des Reichsfinanzministeriums zu 
prüfen sein, ob das Wassernutzungsrecht bei der 
Bewertung des Grundstücks (Anschaffungspreis 
1913) berücksichtigt worden ist. 

Mit diesem Erlaß konnte die Industrie sich im 
wesentlichen einverstanden erklären, da er in klarer 
Weise die steuerlich nicht miteinander zu ver- 
mischenden Begriffe „Wasserkraftanlage“ und 
„Wassernutzungsrecht“ einerseits und „Wasserkraft 
als solche“ anderseits voneinander trennt. Wie so 
oft aber geht die Praxis nachher andere Wege, als 
zentrale Erlasse es offenbar wollten. Die Praxis der 
Finanzämter hat sich nicht an den Hauptgrundsatz 


gehalten, daß die Wasserkraft als solche der Ver- 
mögensteuer 1924 nicht unterworfen sein sollte, 
sondern hat sich in überaus fiskalischer Weise mit 
dem Nebensatz beschäftigt, daB das Wasser- 
nutzungsrecht, wenn es mit dem Eigentum des 
Grundstücks verbunden ist und nicht auf Ver- 
leihung beruht. einen Einfluß auf den Wert des 
Grundstücks hat. Dabei ist man fast allgemein zu 
einer äußerst chematischen Berechnungsweise für 
diese Wirkung auf den Grundstückspreis über- 
gegangen. Man hat dasselbe Verfahren, was man 
dem Gesetz entgegen für die Bewertung der Wasser- 
kraft als solcher angewandt hatte, einfach auf das 
Wassernutzungsrecht übertragen. Man sagte, das 
Wassernutzungsrecht ist identisch mit dem wirt- 
schaftlichen Wert der erzeugten Wasserkräfte. Die 
erzeugten Wasserkräfte als solche aber werden 
ihrer PS-Zahl nach geschätzt. Der Betrag wird 
dem Grundstückswert zugeschlagen, und auf diese 
Weise hatte man rechnerisch in der Steuersumme 


dasselbe Ergebnis, was man auch vor dem FErlaß 
erzielt hatte. Schon 


des Reichsfinanzministers 

dies Frgebnis hätte große Bedenken auslösen 

müssen, denn gerade gegen die Richtlinien ver- 
die ın ähnlicher 


schiedener Landesfinanzämter, 
Weise aus dem Ertragswert heraus die Wasser— 
kräfte als solche besteuern wollten hatte sich die 
Bewegung der wassernutzenden Industrien gewandt. 
Gerade gegen die Uebertragung eines dem Ver— 
mögensteuergesetz vollkommei fremden Elements. 
nämlich des Ertragswertes, außer anderen wichtigen 
Gründen, hatte man in der Industrie Sturm ge- 
laufen. Wenn nun der Erlaß des Reichsfinanz- 
ministers sehr einfach damit in der Praxis beseitigt 
werden konnte. daß man den Wert der Wasser- 
kräfte als solcher durch Schätzung ermittelte und 
zum Grundstückswert hinzuschlug. so hätte es wahr- 
haftig der aufgewandten Arbeit und Mühe der Ver— 
bände nicht bedurft, um das gleiche unzutreffende 
und gesetzlich unzulässige Ergebnis zu erzielen. 
Der unrichtigen Praxis versuchen einige Veröffent- 
lichungen eine steuerrechtliche Begründung zu 
Leben. Wir erinnern hier an den Aufsatz von Herrn 
Regierungsrat Dr. Uhlich über „Die steuerliche 
Bewertvung der Wasserkräfte“ in der „Industrie— 
und Handels-Zeitung“. Nr. 195 vom 21. August 1923. 
Auch mit seinen Ausführungen werden wir uns im 
folgenden zu befassen haben. 

Das Wassernutzungsrecht ist 
schaftlich streng zu scheiden von der Möglichkeit 
der Wassernutzung überhaupt, von dem Ausbau 
eines Gewässers für Wasserkraftzwecke und 
Im Gegensatz zur Darstellung des Reichsfinanz- 
Wasserkraftanlage, also von der Frtragsfähigkeit. 
ministeriums gibt es noch andere Gründe für die 
Entstehung eines Wassernutzungsrechts als Ver- 


wirt- 
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leihung und Zusammenhand mit dem Grundstück- 
eigentum als solchem. Es ist nämlich sehr wohl 
möglich, daß der Eigentümer eines Wasserlaufes 
einem anderen die dingliche oder persönliche Be- 
rechtigung bestellt, das Wasser in bestimmter Weise 
zu benutzen. Auch in solchem Falle würde das 
Wassernutzungsrecht als ein getrenntes selbstän- 
diges Recht steuerlich zum Anlagekapital gehörend 
zu bewerten sein. Das Wassernutzungsrecht kann 
aber auch im Falle der Verleihung als subjektiv 
dingliches, mit dem Eigentum strengstens ver— 
bundenes Recht verliehen werden, ja nach einzelnen 
Landesgesetzen, wie zum Beispiel nach dem Baye- 
rischen Wassergesetz, darf es nur so verliehen wer- 
den, daß das Recht mit dem Eigentum an einem 
Grundstück verbunden wird. Einen völlig anderen 
Charakter trägt die Verleihung eines Wasser- 
nutzungsrechts in Sachten und Baden. Die behörd- 
liche Erlaubnis verschafft hier kein besonderes 
Wassernutzungsrecht, welches an sich nicht vor- 
handen wäre, sondern ist nur eine Art öffentlich- 
rechtlicher Konzession. Hiernach sind die durch 
Verleihung erlangten Befugnisse jedenfalls juristisch 
ganz verschiedenartig gestaltet. Will man Ver- 
leihungsrechte als selbständige Rechte bewerten, so 
könnte das nur dadurch gescehen daß man nach 
ihrem Anschaffungswert fragt. Der Anschaffungs- 
wert bei der staatlichen Verleihung kann in der 
Zahlung von Gebühren bestehen, kann aber auch in 
einer Geldsumme bestehen, die unter bestimmten 
Voraussetzungen in der Verleihungsurkunde fest- 
gesetzt wird Eigenartigerweise beschäftigen sich 
die Finanzämter und ebenso die bisher erschienene 
Literatur mit diesen verliehenen Rechten, die selb— 
ständig neben dem Grundeigentum stehen, so gut 
wie gar nicht. Um so mehr dagegen ist der Kampf 
entbrannt über die Streitfrage der Steuerbewertung 
der Wassernutzungsrechte, die mit dem Eigentum 
entweder von vornherein oder durch privatrecht- 
lichen oder staatsrechtlichen Akt verbunden worden 
sind. Den Anlaß dazu gab jene Bemerkung in dem 
Erlaß des Reichsfinanzministeriums. Die klare Er- 
kennanis. daß Wasserkraftanlage und Wasser- 
nutzungsrecht etwas grundsätzlich Verschiedenes 
ist und daß daneben die Wasserkraft als solche 
wiederum wirtschaftlich und rechtlich, namentlich 
steuerrechtlich verschieden zu beurteilen ist, darf 
unter keinen Umständen verwischt werden. 


Der steuerliche Wert der Wasserkraftanlagen 
ist zunächst unabhängig von einer Bewertung des 
Wassernutzungsrechts, aber auch unabhängig von 
der erzeugten Wasserkraft. Die Wasserkraft- 
anlagen können für einen ganz bestimmten Fabrik- 
betrieb ausgebaut sein, während das Wasser- 
nutzungsrecht den Ausbau auch noch in anderer 
Richtung gestatten würde. Der augenblickliche 
Fabrikbetrieb aber braucht diese Ausnutzungs- 
möglichkeit nicht, so daß sie zwar im Wasser: 
nutzungsrecht enthalten ist, die praktische Anwen- 
dungsmöglichkeit aber nicht besteht. Wenn dann 
in solchem Fall der Anschaffungspreis für Ende 1913 
festzustellen ist, so muß man sich den jetzigen Zu- 
stand auf Ende 1913 zurückgeführt denken und nun 
feststellen, ob das Wassernuntzungsrecht, trotzdem 
sein Umfang weiter ist als die Wasserkraftanlage 
ausgebaut wurde. dennoch im Preise im Wege der 
Ausnutzungsmöglichkeit über andere Wasserkraft- 
nutzungsrechte ähnlicher Art mit geringerem Inhalt 
hinausgeht. Die Wasserkraftanlagen selbst aber 
bilden unter sich wirtschaftlich eine Einheit. Damit 
ist aber noch nicht gesagt, daß sie steuerrechtlich 
als wirtschaftliche Einheit mit dem Wassernutzungs- 
recht zusammengeworfen werden müssen. Im Gegen- 
teil, das Wassernutzungsrecht bildet eine wirt- 
schaftliche Finheit für sich, die Wasserkraftanlagen 
sind davon als selbständige wirtschaftliche Einheit 
zu trennen. Die Vorschriften über die Bewertung 
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des Betriebsvermögens 1924 haben namentlich um 
deswillen so scharfen Widerspruch erfahren, weil sie 
auf einer ganz fiktiven Bewertungsgrundlage be- 
ruhen. Das Gesetz hielt aber an dieser Bewertung 
fest. Wie kann es dann angängig sein, daß man 
die Wertermittlungsvorschriften für die Wasser— 
kraftanlagen und Wassernutzungsrechte auf einmal 
zanz anders gestalten will. Man konnte und kann 
sich an den Gedanken nicht gewöhnen, daß die 
Zweite Steuernotverordnung mit ihren Wertermitt— 
lungsvorschriften Sonderbestimmungen herausgab, 
die einmal zugunsten, ein andermal — und oft 
genug — zu ungunsten des Steuerpflichtigen aus- 
schlugen. Der Gedankengang der steuerlichen Be- 
wertung der Wasserkräfte als solcher war nament— 
lich dort einfach als selbstverständlich vorwez- 
genommen worden, wo in früheren landesgesetz- 
lichen Bestimmungen eine ähnliche Besteuerung 
sich vorfand. Das Reichsvermögenssteuergesetz in 
seiner Abänderung durch die Zweite Steuernutver- 
ordnung aber ergab etwas völlig anderes und Neues 
und konnte mit dem bisherigen landesrechtlichen 
Rechtszustand nicht verglichen werden. 


Man sollte glauben, daß die Frage der Mehr- 
bewertung der Fabrikgrundstücke um deswillen, 
weil ein Wassernutzungsrecht mit dem Grundeigen- 
tum verbunden ist, nach den Vorschriften der 
Zweiten Steuernotverordnung und den Durch- 
führungsbestimmungen dazu sich leicht erledigen 
dürfte. Das Fabrikgrundstück ist zweifellos An- 
lagekapital. Es ist also ohne Zuschlag oder Ab- 
schlag mit dem Preise zu bewerten, der Ende 1913 
zur Anschaffung eines solchen Grundstücks auf- 
zuwenden gewesen wäre. Wer sollte sachverständig 
darüber urteilen, ob überhaupt eine Mehrbewertung 
der Grundstückspreise Ende 1913 durch das Wasser- 
nutzungsrecht eingetreten ist, als ein Sachverstän- 
diger, dem die Grundstückspreise der in Frage 
stehenden Art geläufig sind? Der Ausgangspunkt, 
daß ein Wassernutzungsrecht einfach immer eine 
Werterhöhung des Grundstücks darstellt ist in 
dieser Allgemeinheit unzutreffend. Man denke 
daran. daß im Jahre 1012 neben einem Fabrikgrund- 
stück mit Wassernutzungsrecht umfangreiche 
Braunkohlenlager aufgefunden werden. Während 
früher vieleicht das Wassernutzungrecht von maß- 
geblicher Bedeutung war und in der Tat die Grund, 
stückspreise mit einem Mehrwert belastete. wird 
jetzt vielleicht der Sachverständige jeden Mehrwert 
in Abrede stellen. weil die Kohle in so absoluter 
Nähe der Fabrik als Kraft erzeugendes Mittel sich 
billiger stellt, so daß das Wassernutzungsrecht kein 
werterhöhendes Moment mehr darstllt. Das gleiche 
würde selbstverständlich zu gelten haben, wenn im 
Einzelfall die Wassernutzung als nebensächlich fast 
völlig ausschaltet, während die Dampfkraft für den 
Fabrikbetrieb als hauptsächlich maßgebende Kraft 
herangezogen wird. Der Versuch, die Grundstücks- 
bewertung bei vorhandenem Wassernutzungsrecht in 
zwei besonderen Posten vorzunehmen, einmal in 
dem bloßen Grundstückswert und dann besonders in 
dem Wert des Wassernutzungsrechts, wird in der 
Regel zu unzutreffenden Schlüssen führen. Wenn 
iemand eine Fabrik kauft, so mag für die Preis- 
bildung insgesamt die vorhandenen Wasserkraft. 
anlagen, das vorhandene Wassernutzungsrecht genit 
ebenso ein kausales Moment gewesen sein, wie die 
Modernität und Güte des Maschinenparks überhaupt. 
Niemandem aber wird es einfallen, festzustellen. daß 
der Kaufpreis des Grundstücks dadurch. daß die Ge- 
bäude mit einem modernen Maschinenpark versehen 
sind. sich um einen bestimmten Posten gehoben hat. 
der gleich dem Wert der Ausnutzungsmöglichkeit 
des Maschinenparks ist. Alle diese Berechnungs- 
bestandteile kann man natürlich auseinanderziehen. 
Man kann sie auch durch Sachverständige feststellen 
lassen. (Fortsetzung folkt.) 
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Die Papierindustrie im Statistischen Jahrbuch für das Deutsche Reich 1924. 
Von Dr. Mirus. 


Das Statistische Jahrbuch für das Deutsche 
Reich, welches sonst gewöhnlich im Februar er- 
scheint, ist diesmal erst im September herausge- 
kommen. Wir wollen im folgenden auf einige neu- 
ere Zahlen, die über die Papierindustrie darin ent- 
halten sind, eingehen. Vorweg sei bemerkt, daß 
sich die Zahlen, auf das gesamte Papierfach bezie- 
hen, also Produktion, Verarbeitung und Handel um- 
fassen, soweit nicht etwas anderes besonderes ge- 
sagt ist. 

Durch die auf Grund des Versailler Vertrages 
abgetretenen Gebiete hat das Papierfach 7793 Er- 
werbstätige, das sind 3,8 % der 1907 für das Deutsche 
Reich ermittelten Zahl, verloren. In den abgetre- 
tenen Gebieten waren vorhanden 691 Betriebe mit 
9 205 gewerbtätigen Personen, die 4% der für 
Deutschland 1907 ermittelten Gesamtzahl ausmachen. 

Ueber die der Gewerbeaufsicht unterstellten 
Betriebe des Papierfachs und der darin beschäftig- 
ten Arbeiterzahl insgesamt entnehmen wir dem 
Jahrbuch folgende Ziffern: 

Jahr Zahl der Betriebe Gesamte Arbeiterzahl 


1913 4391 199 014 
1921 4244 194 981 
1922 4493 228 565 


Großbetriebe mit 0 und mehr Arbeitern wurden 
im Jahre 1922 1047 mit 179844 Arbeitern gezählt; 
sie staffeln sich wie folgt: 


50—199 Arbeiter 804 Betriebe mit 78 576 Arbeitern 


209—999 5 230 2 „ 82572 o 
18 696 


1000 u. mehr „ 13 3 „ 
Den verkehrsstatistischen Uebersichten ent- 
nehmen wir, daß nachstehende Mengen an Papier 
und Pappe (ohne Halbzeug) befördert worden sind: 
Davon im 

Inlandverkehr Auslandverkehr Durch» 

Jahr lm ganzen Na Empfang fuhr- 

ach von verkehr 

J. Mit der Eisenbahn: "dem Ausland 

1922: 2 644 000 2532000 90 Ot 18 O00 t 4000 t 
1886 000 1 748 COO t 116 000 t 19 000 t 3000 t 


39 


1923: 

2. Mit dem Flußschiff: 

1922: 260 000 205 O00 t 44000 t 11000 — 
1923: 340 000 301 OO t 34000t 5000t — 


Eine entsprechende Uebersicht über den See— 
verkehr ist in dem Jahrbuch leider nicht enthalten. 

Es folgt sodann der Abschnitt über den aus— 
wärtigen Handel. Zum rechten Verständnis der 
hierbei verwendeten Wertbegriffe sei die ent— 
sprechende Erläuterung auf Seite 138 wiedergegeben; 
sie lautet: 

„Die angegebenen Werte sind teils Vorkriegs-, 
teils Gegenwartswerte. Bei der Berechnung nach 
Vorkriegswerten sind die jeweils ein- oder aus- 
geführten Mengen mit dem Einheitswerte von 
1913 vervielfältigt worden. Es handelt sich also 
um fiktive Werte, die nur gestatten, die Bewegung 
des Außenhandels unter Ausschaltung der gegen- 
über dem Jahre 1913 eingetretenen Preisverände- 
rungen zu erkennen (gewogene Mengenstatistik). 
Bei den jeweiligen Gegenwartswerten handelt es 
sich für das Jahr 1913 um Mark, für das Jahr 1923 
und einen Teil des Jahres 1924 um Goldmark 
(1 Goldmark = 10/42 des nordamerikanıschen 
Dollars), und seit Inkrafttreten des neuen Münz- 
gesetzes vom 14. Oktober 1924 um Reichsmark 
(RM.). Da ein sachlicher Unterschied zwischen 
den Rechnungseinheiten Mark. Golmark und 
Reichsmark nicht besteht, wurde allgemein in den 
Tabellen bei den Gegenwartswerten die Bezeich- 


nung RM. gewählt.“ 


Der Außenhandel in Papier mm: ere 
betrug dem Werte nach: | 
Wertangabe in 1000 RM. 
Einfuhr Ausfuhr 
1913 1923 1924 1913 1923 1924 
1. Auf Grund der Einheitswerte des Jahres 1913: 
19 309 954 2194 225 417 287 831 258 686 
2. Auf Grund der Gegenwartswerte: 
19 309 1126 2661 225 417 288 168 289 050 
3. Der Anteil an Papier und Papierwaren am Wert 
der Gesamtein- und -ausfuhr betrug: 
0,2% 00% 00% 22% 47% 44% 
Es ist interessant zu sehen, welche Mengen au 
Papier und Papierwaren nach den einzelnen Ländern 
in den beiden letzten Jahren ausgeführt worden sind 
und welche Werte dieselben darstellen. Es findet 
sich auf Seite 166 hierüber folgendes: 
x Werte in 


Mengen in Tonnen Millionen R. AI. 


Bestimmungsländer: 1924 1923 1924 1923 
Freistaat Danzig. 4017 4288 305 2,20 
Saargebiet . . . 6376 6251 358 3,23 
Belgien 9380 12846 4,67 6,21 
Dänemark 20177 26485 9,65 12,22 
Frankreich 19703 24671 5,77 6,51 
Griechenland 5904 2923 2,32 1,35 
Großbritannien 92 792 98 100 47,82 409, 50 
Italien 21003 30 597 8,69 11,33 
Niederlande 71890 79 340 35,01 30,44 
Norwegen 3733 5701 3,04 3, 70 
Oesterreich 5 454 6122 6,00 4,95 
Jugoslawien ; 1355 1794 1,97 0,93 
Tschechoslovakei . 2836 1775 527 2,62 
Ungarn 2606 2163 1,80 1,17 
Polen 7140 220497 515 9,24 
Portugal 2199 2831 1,06 1,30 
Rumänien 2386 1063 1,78 1,20 
Rußland 6001 3008 2,55 1,00 
Estland 392 2027 0,65 1,32 
Lettland . 2342 3269 1,48 1,03 
Litauen 2328 4000 1,38 2,14 
Finnland 911 914 1,22 0,95 
Schweden 7126 9349 7.60 7,66 
Schweiz 7188 9355 839 7,55 
Spanien 0738 6695 3.50 3,15 
Türkei 6 390 8875 266 3,76 

Aegypten 7523 6857 3,11 27 
Britisch- Südafrika 2404 1840 1,23 0,94 
Britisch-Indien 14184 8126 6,04 3,96 
China 7795 6358 3,88 3.02 
Japan . 9622 10783 5,60 6,44 
Niederl. Indien usw. 2244 2837 1,51 1,72 
Argentinien 63 802 60 490 26,28 26,09 
Brasilien 16 868 14228 8,13 6, 90 
Chile 8839 6134 431 2,65 
Columbien 1735 1432 1,32 0,92 
Cuba 6980 5353 2.97 2,45 
Mexiko 2662 2258 2.06 1,70 
Peru 1828 1107 1,03 0,66 
Uruguay 5 140 3252 204 149 
Ver. St. von Amerika . 62656 73 032 35,17 34.91 
enthält An- 


Der 12. Abschnitt des Jahrbuches 
gaben über den Bestand der Aktiengesellschaften. 


Es waren am Jahresschluß vorhanden: 


1922 1023 1924 
Papierfabrikation Ill . 162 169 
53 115 118 


Papierverarbeitung 


Der Bestand der Gesellschaften mit beschränkter 


Haftung war folgender: 


1022 1923 1924 

Papierfabrikation 185 216 235 

Papierverarbeitung 416 484 52% 
Im Anhange des Jahrbuches befinden sich 


schließlich zahlreiche 


internationale Uebersichten, 
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darunter auf Seite 80 auch eine solche über Holz- 
schliff und Zellstoff, der wir folgende Zahlen ent- 
nehmen: 
Holzschliff und Zellstoff 
(Mengen in Tonnen zu 1000 kg). 


Einfuhr Ausfuhr 
Länder: 1913 1924 1913 1924 

Deutsches Reich, 54941 34081 186971 153 993 
Belgien . 132405 118 414 33 725 2089 
Finnland ; 164 — 126 511 431 980 
Frankreich . . 464 948 392 543 653 321 
Großbritannien . 993 448 1 246 156 16 828 3179 
Norwegen . 69 132 — 706 919 668 174 
Schweden 4789 — 1009 358 1 413 979 
Tschechoslovakei — 6 708 — 72 550 
Canada i — 321 668 — 


V. St. v. Amerika 527 049 1 383 546 19469 209 119 

Noch manche interessanten Zahlen über das 
Papierfach enthält das vorliegende Statistische 
Jahrbuch, doch würde es zu weit führen, auf sämt- 
liche Uebersichten einzugehen. 


— — 
MARKT-BERICHTE 


Das Geschäft ist lebhafter geworden. Die Zu- 
rüstungen für den Weihnachtsbedarf machen sich 
fühlbar. Sie ziehen weitere Kreise und erfassen 
auch bisher vernachlässigte Gebiete der Erzeugung. 
Erfreulich ist dabei, daß auch die feineren Papier- 
sorten wieder gefragt sind. Diese Nachfrage tritt 
zwar vorerst noch recht bescheiden auf, immerhin 
ist sie vorhanden. Die verschiedenen Zweige der 
Papierausstattungen wollen für den Weihnachts- 
markt gerüstet sein und hoffen auf stärkeren Zu- 
spruch. Auch die Reklame setzt stärker ein und 
beschäftigt die Luxuspapierfabriken und Kunst- 
druckereien. Soll die Reklame wirksam sein, so 
muß sie ansprechen und dazu gehören gutes Mate- 
rial und bessere Ausführung. Da auch die Beklei- 
dungsindustrie mit dem Wechsel der Jahreszeit mehr 
in Anspruch genommen ist, ergibt sich ein stärkerer 
Verbrauch von Packpapieren aller Art, so daß die 
hierfür in Frage kommenden Fabriken, ebenso die 
Pappenfabriken, gut beschäftigt sind. Es läßt sich 
selbstverständlich im Augenblick nicht voraussehen, 
ob diese Geschäftigkeit, die vielfach nur Vorberei- 
tung ist, zum Ziele führt. Alles hängt davon ab, 
daß die geschaffenen Güter ihren Zugang zu den 
Verbrauchern finden. Noch liegen manche Ge- 
schäftszweige darnieder und die Arbeitslosigkeit ist 
immer noch groß. Heute liegen die Verhältnis ze 
derart, daß nur durch großen Absatz ein Nutzen zu 
erzielen ist, die Zeiten sind vorüber, in denen man 
sagen konnte, kleiner Absatz, großer Nutzen. Des- 
halb ist alles darum bemüht, die Kalkulationen straff 
zu spannen, um die Kreise der Käufer heranzuziehen. 
Leider sind diese zum großen Teil immer noch wirt- 
schaftlich recht geschwächt. Das ist das Haupt- 
übel, in dem wir kranken. Die Zeichen dafür blei- 
ben nach wie vor die Zusammenbrüche und die 
Schwierigkeiten, Zahlung geleistet zu erhalten. Um 
diese Erscheinungen kommt man nicht herum, man 
wird täglich und stündlich daran erinnert. An ihnen 
vorbei zu gehen, bebe den eigentlichen Grund aller 
dieser geschäftlichen Hemmungen und Störungen 
übersehen wollen. Jede Befriedigung über zu- 
nehmende Beschäftigung wird beschattet durch die 
instinktiv auftretende Frage, wie wird die Bezah- 
lun der gelieferten Ware erfolgen. Das ist für alle 
gewerbliche Kreise die Hauptfrage. Von deren be- 
friedigender Lösung hängt die Entwicklung und Ge- 
staltung der Geschäfte in naher Zukunft ab. Zeigt 
sich darin eine auch nur leichte Besserung, so wird 
sich der Bedarf noch entschiedener geltend machen. 
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Lumpen. 
Tschechoslovakei. In Pappehadern hat 
ein großer Bedarf eingesetzt bei gleichzeitiger Festi- 
gung der Preise. Mittlere Sorten sind ruhig. Nur 
in Ia weiße Baumwollhadern, la Leinenhadern usw. 
herrscht weiter rege Nachfrage. Der Bedarf in Pa— 


pierabfällen hat bei etwas ansteigenden Preisen wie- 
der eingesetzt. 


Marktbericht 44 für Kartoffelstärkefabrikate 
(erstattet vom Verband der gewerblichen Kartoffel- 
stärkeindustrien e V., Berlin). 


Im letzten Marktbericht teilten wir mit, daß sich 
der bewußt zurückgehaltene Bedarf in den letzten 
Berichtstagen geltend zu machen begann und zu 
nicht unerheblichen Abschlüssen führte. Diese Nei- 
gung des Konsums bestand auch in der ganzen dies- 
maligen Berichtswoche. Sie wurde unterstützt durch 
die Tatsache, daB zwar gegenwärtig den Stärke- 
fabriken reichlich Fabrikkartoffeln zufließen, daß 
sich aber die Landwirtschaft zur Fabrikkartoffel- 
abgabe für spätere Lieferung —November-Dezem- 
ber — nicht gern bereit findet. Wo ausnahmsweise 
Fabrikkartoffelkäufe für diese Monate stattfinden, 
erfolgen sie nur zu erheblich höheren Preisen. In 
geringeren Qualitäten ist der Markt noch immer 
beunruhigt worden durch Angebote kreditschwacher, 
kleinerer Fabriken und à la baisse arbeitender Han- 
delsfirmen. Die nachstehenden Preise gelten je 
100 kg ab Fabrik in Ladungen, Lieferung Okto- 
ber-Dezember. Die Lieferungspreise Oktober-März 
für Dextrin verstehen sich je 100 kg für (ët 
Ladungen frachtfrei Berlin. Bei Lieferung 
frachtfrei anderer Bestimmungsstationen ent- 
sprechende Preisstellung. Die Preisspannen beru- 
hen auf der verschiedenen frachtlichen Lage und 
der Qualitätseinschätzung der Lieferfabriken. K ar- 
toffelstärkemehl: hochfein 32 bis 36 M.: 
superior 30 bis 32 M.; prima 29 bis 30 M. De x- 


tr * superior 49 M.; prima 48 M.; lösliche Stärke 
47 M. 


Vom Papierholzmarkt. 


Papierholzverkäufe des Waldbesitzes haben in 
letzter Zeit nur vereinzelt stattgefunden, insbeson- 
dere die preußische Staatsforstverwaltung brachte 
kaum noch etwas an den Markt. In Süddeutsch- 
land dagegen kamen bis in die jüngste Zeit hinein 
ständig kleinere Posten zum ersthändigen Angebot. 
deren Bewertung sich durchweg im bisherigen Rah- 
men hielt. Die neue Verkaufskampagne hat noch 
nicht begonnen, und die geringe Zahl der vorliegen- 
den Ergebnisse aus den wenigen jetzt stattfindenden 
Verkäufen gestattet keinen klaren Ueberblick über 
die Preisbildung. Man gewinnt aber daraus den 
Kindruck, daß der Markt seine bisherige Festigkeit 
unbedingt bewahrt hat, und die Wahrscheinlichkeit 
einer aufstrebenden Preisbewegung naheliegt. Be- 
merkenswert ist das aus dem bisherigen Rahmen 
etwas herausfallende Ergebnis des am 28. Septem- 
ber in Passau stattgefundenen Verkaufs von 7308 Rm 
(entrindetes Holz I. und II. Kl.) aus dem Forstamt 
Wolfstein (Niederbayern). Von der Gesamtverkaufs- 
menge blieben 2647 Rm unverkauft, da die hierfür 
abgegebenen Gebote von 103 bis 117 % der Landes- 
grundpreise als zu niedrig abgelehnt wurden. Die 
übrigen 4721 Rm wurden mit 14,88 M. für 1. Kl. 
und 123,98 M. für II. Kl. (etwa 130 % der Landes- 
srundpreise) zugeschlagen. Hinzu tritt noch ein 
Triftzuschlag von 3 M. je Rm. Die Versteigerung 
war von Händlern und Verarbeitern gut besucht. 
und wenn trotzdem ein Teil des Holzes wegen zu 
niedriger Gebote unverkauft blieb, so läßt das an- 
nehmen, daß hierfür irgendwelche in der Qualität 
des Holzes oder den örtlichen Verhältnissen be- 
gründete Faktoren bestimmend waren. Wie man 
hört, wird bei Aufarbeitung der Windbruchhölzer 
im Bayerischen Wald sehr viel Papierholz anfallen, 
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da entgegen den bisherigen Meldungen mit einem 
erheblichen Anteil an schwächerem Material zu 
rechnen ist. Inwieweit diese immerhin beträcht- 
lichen Mengen den Markt beeinflussen können, läßt 
sich zunächst nicht übersehen. Solange der Markt 
die bisherige gute Aufnahmefähigkeit bewahrt, wird 
auch ein verstärktes Angebot glatten Absatz fin- 
den; es könnte allenfalls dadurch erreicht werden, 
daß gewissermaßen ein Ausgleich für die in diesem 
Jahre zu erwartende geringere tschechoslovakische 
Einfuhr geschaffen wird, der einer ungesunden 
Aufwärtsbewegung der entgegenzuwirken 


vermöchte. 

Wie es derzeitig am Papierholzmarkte der 
Tschechoslovakei aussieht, eröffnet, angesichts des 
Umstandes, daß die Tschechoslovakei Deutschlands 
hauptsächlichster Papierholzlieferant ist, für eine 
Preissenkung wenig erfreuliche Aussichten. Die 
Preise bewegen sich hier in ständig aufsteigender 
Richtung, und es hat den Anschein, als sei der 
Kulminationspunkt noch immer nicht erreicht. 
Diese aufstrebende Preisbewegung muß, wenn sie 
sich fortsetzt, auch auf die übrigen europäischen 
Märkte übergreifen. Daß der Schleifholzexport der 
Tschechoslovakei im Verhältnis zu dessen Umfang 
in den letzten Jahren eine erhebliche Verminderung 
erfahren muß, steht außer Zweifel. Die Nonnen- 
hölzer sind nun ausverkauft, und diese außerplan- 
mäßigen Einschläge sollen in den nächsten Jahren 
durch Einschlagsminderung ausgeglichen werden. 
Dabei hat die Tschechoslovakei ständig zunehmen- 
den Eigenbedarf, so daß ein großer Anteil der Pro- 
duktion im eigenen Lande zur Verarbeitung kommt. 
Inwieweit Rußland dazu berufen wäre, den Ausfall 
des tschechischen Exports am deutschen Markt 
auszugleichen, ist zunächst noch eine wenig ge- 
klärte Frage. Daneben wäre Polen und Finnland 
Bedeutung beizumessen, wobei 
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aber die Einkaufskonkurrenz Englands in Berech- 
nung zu ziehen ist. 
Richtpreise für Papierholz. 

Entrindetes Holz ab Wald je Rm: Süddeutsch- 
land: I. Kl. 16 bis 18,30 M.; II. Kl. 13,60 bis 15,60 M.; 
III. Kl. 11 bis 12,50 M. Preußen: Scheitstärke 
14 bis 18,20 M.; Knüppelstärke 12 bis 14 M. In- 
ländisches Holz, waggonverladen der Lieferstation, 
je Rm: Süddeutschland: 16 bis 18,50 M.; Mittel- 
und Westdeutschland: 16,50 bis 19 M. Tschecho— 
slovakei, ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne 
Eingangszoll, je Rm: frei Oderberg 130 bis 136 Kc.; 
frei Tetschen 155 bis 160 Ke: frei Reitzenhain— 
Eger 165 bis 170 Kc. 


AUSLAND SSCH Al 


Wiederaufbau in der Ukraine. 

Der Papiertrust der Ukraine hat einen Plan für 
die nächsten drei Jahre ausgearbeitet, dessen Zweck 
die Instandsetzung sämtlicher zerstörter Fabriken, 
Wiederaufnahme der Arbeit durch die 1914 arbei- 
tenden und in der nachfolgenden Zeit stillgelegten 
Maschinen, Konzentration der Erzeugung und eine 
kapitale Remontierung aller Fabrikseinrichtungen, 
insbesondere der Dampfkraftanlagen ist. Als End- 
ergebnis der in Aussicht genommenen Arbeiten muß 
die Jahreserzeugung der ukrainischen Werke auf 
25 300 t (gegen 22900 t vor dem Kriege) steigen 
(hiervon 15 300 t Umschlagpapier, 3000 t Zigaretten- 
papier). Die Kosten der Ausführung belaufen sich 
auf 2 Millionen Rubel. Nach Abschluß der Arbeiten 
wird an den Bau neuer Schreibpapier- und Stroh- 
zellstoffwerke geschritten werden. Gr. 


Heute, vormittags, entschliefsanft im 72. Lebensjahre nach kurzer Krankheit unserhochverehrter Seniorchef 


Herr Großindustrieller 


Robert Fuchs-Robettin 


Präsident der Böhm. - Kamnitzer Papierfabriken Aktiengesellschaft, 
Präsident der Wirtschaft. Vereinigung der Papierindustrie in Prag usw. 


Tiefershüttert stehen wir in dankbarer Verehrung an der Bahre dieses edlen Mannes. Seine 
charaktervolle Persönlichkeit, seine schöpferische Kraft, sein rastloses Streben gaben seinen Werken, die 
er aus kleinen Anfängen heraus in unermüdlicher Schaffensfreudigkeit emporgebracht hat, eine Bedeutung, 


die sich über die ganze Welt erstreckt. 


Uns, seinen Beamten und Arbeitern, war er stets ein vorbildlicher Führer, ein väterlicher Berater 
und Freund von seltener Herzensgüte und Edelsinn, wodurch er sich ein unvergängliches Denkmal in 


unseren Herzen geschaffen hat. 


Möge Gott ihm ewige Ruhe und Frieden schenken! 


10. Oktober 1925 


Die Beamten= und Arbeiterschaft der Böhm.-Kamnitzer Papierfabriken A.-G. 


Böhm.-Kamnitz Prag 


Haunoldmühſe i. O.-Oest. 
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Sowjetrußlands Einfuhr an Papierfabrikaten. 
I. Oktober 1924 bis 1. April 1925. 


Im Laufe des Halbjahres 1. Okt. 1924 bis 1. Apr. 

1925 hat Sowjetrußland insgesamt 46 900 t Papier 
und Karton im Werte von 8 876 Millionen Rubeln 
eingeführt (1923-24 betrug die Einfuhr in derselben 
Zeitspanne 20 340 t). An erster Stelle steht Finn- 
land mit 26885 t, an zweiter Stelle Estland mit 
9 725 t, während Deutschland mit 7 140 t im Werte 
von 1440 Tausend Rubeln (3 110 Tausend RM.) den 
dritten Platz einnimmt. An der in der gleichen Zeit 
eingeführten Menge Holzschliff (38085 t im Werte 
von 3250 Tausend Rubeln) betrug der Anteil Finn- 
lands 30 235 t, derjenige Deutschlands 3 730 t. Be- 
züglich der Einfuhr von Bücherwaren (154 t) steht 
Deutschland mit 86 t im Werte von 150 Tausend 
Rubeln weitaus an erster Stelle. 
Die Inlander zeugung Rußlands hat in der letz- 
ten Zeit wiederum erheblich zugenommen. Die 
Produktion des Halbjahres 1. Oktober 1924 bis 
1. April 1925 belief sich insgesamt auf 105 500 t Pa- 
pier und Karton, 24870 t Zellstoff und 25780 t 
Holzschliff. | 

Trotz dieser Produktionssteigerung ist jedoch, 
wie die Importzahlen zeigen, das an Rohmaterialien 


zu den reichsten zählen Land noch immer auf das 
Ausland angewiesen. Gr. 


Finnischer Papierholzmarkt. 


Nach Papierholz steigert sich die Nachfrage 
zusehends und wird von Monat zu Monat besser 
bezahlt. Steigendes Interesse zeigt für diesen 
Artikel ganz besonders Italien, von wo eine Nach- 
frage nach der anderen einläuft. Auch Norwegen 
tritt mehr und mehr als eifriger Interessent auf. 
Deutschland hat für das nächste Jahr bereits große 
Käufe getätigt, währenddem sich Frankreich ab- 
wartend verhält und daher etwas höhere Preise wird 
anlegen müssen. Schd 


Neues Lohnabkommen in der norwegischen 
Papierindustrie. | 
Der gefürchtete Arbeitskonflikt in der norwe- 
gischen Papierindustrie ist auf Basis eines vom Ver- 
gleichsmann vorgelegten Vermittlungsvorschlages 


abgewehrt und das bis jetzt in Geltung befindliche 


Lohnabkommen zwischen Arbeitgeber und Arbeit- 
nehmer auf ein weiteres Jahr verlängert worden. 
Kleine, noch nicht zur Erledigung gebrachte Streit- 
fragen sollen einem Schiedsgericht zur Entschei- 
dung vorgelegt werden. | Schd. 
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Reparationslieferungen an Frankreich. 
Im August sind mit Frankreich, abgesehen von 
12 Verträgen über Lieferung von Reparationskohle, 
131 Verträge über Reparationslieferungen im Be- 
trage von 7.3 Millionen RM. abgeschlossen worden. 
Hierunter ist ein Auftrag auf 1000 t Zeitungspapier 
im Werte von 368000 RM. enthalten. 


Russisches 
und alles 
andere ausländ. 
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Börsenbericht. 
old- 
Ge Kurs Kurs 
5 1 Kapital Som on 
tien - üesellscha in : 
Min. Mk. 6. Okt. I 13. Okt. 
Alfeld-Qronau ) 2,5 33 30 
Ammend. Papierfb. h) 4 12⁵ 123 
Aschaffenbg. Buntp. M. — 89,00 87,00 
Aschafienbg. Papierfb.*), . .. | 194 61 — 
Chemn. Papierfb. Einsiedel c. — 45. C0 44,50 
Chromo Nalork*). )) 1,002 62,50 61,10 
Cröllwitzer Papierib. ..... 1. 35 107 112 
Dresdn. Chromo u. K.)) 7 76 76,75 
Feldmühle )))) 9.6 75 ; 
Heidenauer Papierfb.*). ..... 1,4 31.25 3¹.½ 
Kostheimer Cellulose“) ` 0.96 34 40 
Kurz Pap. ))ʒ;); 2.20. — 60,00 62,00 
Limmr. Steina®) JJ. _ 96,00 96, 
München-Dachau*”)M. - — 63,00 63.00 
Peniger Pat.-Pap. 0. — 82, 50 83,00 
Preßsp. Untersachs? ) 1,32 84 84, 
Reisholz))))))))) 00. 6,18 135 % 135 
Sächs. Cartonnagen )) 1 36,75 
Schles. Papierfb.. hh... — 0.20 0,30 
Schles. Cellulose) 3,2 70,25 69 
Stettiner Pap. u. P. . ...... 1,2 — = 
Teisn. Papierib.M 1? — 64,00 45,00 
Thode Papiertb.D ....... — 0,30 0 
Varziner Papierfb. )))) 4,8 56,50 56 
Verein. Bautzner*) ........ 3,16 54 62 
Verein. Strohstof bd — 163,60 164,50 
Weißenb. Papierfb.D. ...... — 69.00 65,00 
Winter Pap. lll. — — Ee 
Zellstoff-Verein *) $ 2 — 52.50 
Zellstoff- Waldhof!) 27,5 78,75 79,50 
Natronzellstoff u. P.) 8.5 62 68 
Papierfabrik Hegge Ka. — 115.0 110,00 
A.-G. für Pappenfabrikation *) . . 1,8 26,50 24,75 
Kartonp. Oroß-Särchen . .. . . . 1,08 45.25 45 
Leykam-Josefsthal . .. .... — = = 
Simonius' sche Cellulosefabrik. . . — 7.50 H 
Elsenthal Papier MM. — 33,00 35,00 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


25 Jahre Druckpapier-Verband 


ist der Titel der Festschrift; die der Verband 
Deutscher Druckpapier-Fabriken G. m. b. H. in 
Berlin herausgegeben hat. In sehr vornehmer Aus- 
stattung (brauner Ganzleinenband mit Goldtitel und 
Goldschnitt) bietet das Werk auf 33 Seiten Quart- 
format eine Geschichte des Verbandes, in der be- 
sonders die Kriegserscheinungen und Nachkriegs- 
wirkungen eingehend gewürdigt sind. Sieben Licht- 
drucktafeln enthalten die Bilder der Gründer, Avf- 
sichtsratsmitglieder, Geschäftsfüher und solcher 
Männer, die sich besondere Verdienste um den Ver- 
band erworben haben. Die Festschrift, ein vorzugs- 
liches Produkt der Buchdruckerei Otto Elsner. 
Berlin S 42, verdient über den engen Kreis der Be- 
teiligten hinaus Interesse als wirtschaftsgeschicht- 
licher Beitrag. Denn Gewerbegeschichte bedeutet 
in diesem Falle auch ein Stück deutscher Kultur- 
geschichte, weil die Druckpapierindustrie im engsten 
Zusammenhang mit der deutschen Tagespresse 
steht. Der Verband deutscher Druckpapier-Fabriken 
ist ein Syndikat, dem, wie allen ähnlichen Organ- 
sationen. die Aufjrabe einer Preisregulierung obliegt. 

Welche gewaltigen Produktionsinteressen in 
dem Verband Deutscher Druckpapier-Fabriken Zu: 


Papierholz 


Holz- 


J. F. Müller Q Sohn A.-G., , Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 
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ElektrischeKraftwerke für 


sparsame 
Waärme- 
Wirtschaft 


inder Zellstoff: 
Papierindustrie 


ns  Kraftmaschinenmit Entnahme- 
| und Gegendruck-Betrieb für 


Krafterzeugungu.gleichzeitige 
Koch-undHeiz-Dampflieferung. 


Siemens-Schuckert 


BERLIN-SIEMENSSTADT 
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sammengefaßt sind, geht aus der geschichtlichen 
Entwicklung des Syndikats hervor, das im Septem- 
ber 1900 mit 24 Firmen gegründet wurde, deren 
Zahl aber bald auf 30 sich erhöhte mit einer Pro- 
duktion von 12 500 Waggon Zeitungsdruckpapier im 
Jahre 1900, die im Jahre 1913 auf 47 Fabriken mit 
30000 Waggon Jahresproduktion gestiegen war. 
Wie katastrophal der Ausbruch des Krieges wirkte, 
zeigt sich darin, daß in wenigen Wochen der Papier- 
verbrauch der deutschen Zeitungen trotz der täg- 
lichen Extraausgaben und Kriegsberichte infolge des 
Anzeigenausfalls bis auf ein Drittel zurückging. Die 


Kriegs- und Nachkriegszeiten brachten auch für 


diese Industrie eine umfassende behördliche Roh- 
stoff-, Absatz- und Verbrauchsregelung. Inzwischen 
gehören alle diese Dinge bereits wieder der Ver- 
gangenheit an und die freie Wirtschaft ist wieder 
hergestellt worden. Der in der letzten Inflationszeit 
auf nahezu den sechsten Teil zurückgegangene In- 
landsabsatz erreichte am Schluß des Jahres 1924 
wieder annähernd normale Ziffern; ein Vergleich 
der Jahre 1923 und 1924 ergibt folgende Zahlen. 
Es wurden abgesetzt: 
1923 1924 
Inland.. 9539 18 712 Waggons je 10 t 
Ausland . . 10920 10 216 Waggons je 10 t 

Das Jahr 1925 brachte für das Inland eine weitere 
Steigerung des Verbrauches, und zum ersten Male 
hat der Papierbedarf der deutschen Zeitungen im 
ersten Halbjahr 1925 den letzten Friedensverbrauch 
um etwas überschritten. Der gegenwärtige Gesell- 
schaftvertrag läuft bis zum 31. Dezember 1928. In 
ihm sind 53 Fabriken mit 40000 Waggons Gesamt- 
erzeugung zusammengefaßt, somit mehr als vier 
Fünftel der gesamten deutschen Zeitungsdruck- 
papierproduktion. 


mC ee 
PERSONALIEN 


Diamantene Hochzeit. 

Der Begründer der bekannten Papierwerke in 
Crossen a. d. Mulde, Herr Kommerzienrat Gottlieb 
Leonhardt, beging, wie wir erst nachträglich er- 
fahren, am 1. Oktober das Fest der diamantenen 


Hochzeit. Der kühne Wagemut, der eiserne Wille 
und der kaufmännische Weitblick seines Schöpfers 
haben aus den kleinsten Anfängen heraus das indu- 
strielle Riesenunternehmen aufgebaut, das sich 
heute an der Mulde den Blicken darbietet. Mit 
nie erlöschender Arbeitskraft ist Kommerzienrat 
Gottlieb Leonhardt ans Werk gegangen und hat 
Stein auf Stein, einen Teil an den anderen gefügt. 
Die Verleihung des Kommerzienratstitels war ein 
Zeichen, wie seine Verdienste um das industrielle 
Leben an verantwortlicher Stelle anerkannt wurden. 
An seinem Lebensabend kann er mit Stolz auf das 
blicken, was seine Hand geschaffen hat. Heute 
marschieren die Crossener Werke nicht nur ihrem 
Umfange, sondern auch ihrer Bedeutung nach, mit 
an der Spitze der Unternehmen ihres Industrie- 
zweiges. Ihre Ezeugnisse genießen Weltruf. Gegen 
2000 Arbeiter und Angestellte aus 27 Ortschaften 
sind in den beiden Werken beschäftigt. Diese groß- 
artige Entwicklung der Crossener Papierindustrie 
mußte naturgemäß weitgehenden Einfluß auf die 
Gemeinde Crossen haben. Die Erhöhung der Ein- 


NACHRUF 
Am 8. Oktober 1925 verschied das Ehrenmitglied unseres 


Vereins 
Herr Fabrikbesitzer ` 


EMIL BUCHHOLTZ 


Bredereiche 


Der Verstorbene gehörte dem Vorstande des Vereins seit 
seiner Gi Undung bis zum Jahre 1919 an. In diesem Jahre wurde 
er wegen seiner großen Verdienste um den Verein zum Ehren: 


mitglied ernannt. 

as der Entschlafene mit unermüdlicher Pflichttreue für das 
Woh! der Pappenindustrie geleistet hat, steht mit ehernem Griffel 
eingetragen in der Geschichte des Vereins Deutscher Pappen- 
fabrikanten. 

Mit seinem stets hilfsbereiten Wirken im Dienste seines 
Faches bis in die letztenLebensjahre hinein war er ein leuchtendes 
Vorbild für alle Fachgenossen. 

Wir werden das Andenken dieses vortrefflichen Mannes 
stets hoch in Ehren halten. 

Charlottenburg, den 12. Oktober 1925 

Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. V 


E. Pott, Vorsitzender 


Nach einem an Arbeit und Erfolgen reichen Leben verschied heute sanft 
im 82. Lebensjahre der Begründer unserer Firma, Herr Fabrikbesitzer 


Emil Buchholtz. 


Seine Verdienste um unser Werk sind unvergänglich. 


Bredereiche, den 8. Oktober 1925. 


Märkische Holrsioll- und Pappenlabrik ? T, Bredereiche 
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wohnerzahl erforderte neue Einrichtungen, neue 
Wohnungen mußten errichtet, neue Straßen mußten 
gebaut werden. Hier trat überall Kommerzienrat 
Leonhardt mit Freude helfend ein. Die Gemeinde 
Crossen gab ihrem Dank sichtbaren Ausdruck. als 
sie die Gottlieb-Leonhardt-Straße, an der die beiden 
Werke liegen, nach ihm benannte, und indem sie 
im 1913 anläßlich seines 70. Geburtstages ein wür- 
diges Denkmal errichtete. Von einem freistehen- 
den Steinpfeiler grüßt, in Erz gegossen, der mar- 
kante Kopf herab, späteren Geschlechtern ein mah- 
nender Hinweis auf treue Pflichterfüllung. — Dem 
diamantenen Hochzeitspaare wurden an seinem 
Ehrentage aus allen Teilen des Reiches, vornehm- 
lich auch aus den Kreisen der Arbeiterschaft un- 
zählige Beweise aufrichtiger Zuneigung zuteil. 
* * 
ae 

Am ı. Oktober konnte Herr Prokurist Franz 
Mangold auf eine ununterbrochene go jährige 
Tätigkeit in der Papierfabrik Baienfurt, Baienfurt 
in Württ., zurückblicken. 

Herr Ingenieur L. J. Dorenfeld in Oslo, 
Vorstandsmitglied von Tofte Cellulosefabrik, wurde 
zum Ehrenmitglied des Technischen Vereins der 
norwegischen Papierindustrie gewählt. 

Am 1. Oktober 1925 feierte Herr Direktor ing.“ 
chem. Max Diamant, Bevollmächtigter und 
Vorstandsmitglied der Gräflich Henckel von Don— 
nersmarckschen Papierfabrik Frantschach, A.-G., in 
Frantschach, sein 30jähriges Amtsjubiläum. Unter 
vollzähliger Beteiligung der Beamten sowie der Ar- 
beiterschaft und der gesamten Bevölkerung wurden 
dem allseits hochverehrten Jubilar aus diesem An- 
laB herzliche Ovationen zuteil und unzählige Glück- 


wünsche übermittelt. 


EE, 
GESCHAFTS. NACHRICHTEN 


Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge. In der 
ordentlichen Generalversammlung von 5 Oktober 
wurde eine Verteilung von 6% Dividende aus 
1512000 M. beschlossen. Dem Geschäftsbericht 
entnehmen wir folgendes: 

Im vergangenen Geschäftsjahre, dem vierzig- 
sten seit dem Bestehen der Gesellschaft, war das 
Unternehmen ausreichend beschäftigt. Leider konn- 
ten während der Wintermonate wegen andauernder 
Wasserknappheit die Anlagen nicht voll ausgenutzt 
werden, vielmehr mußten im Interesse der Erhaltung 
unserer Kundschaft bedeutende Mengen sonst in 
eigenen Fabriken hergestellten Rohstoffe zugekauft 
werden. Es war möglich, in den letzten Monaten 
des Geschäftsjahres die Produktionen zu erhöhen, 
so daß eine gegen das Vorjahr gesteigerte Gesamt- 
produktion sowohl in Papier als auch Holzstoff er- 
zielt werden konnte. Bei der fortschreitenden Ver- 
teuerung der Rohstoffe und Betriebskosten ließ sich 
eine Erhöhung der Papierpreise nicht vermeiden. 
Die von den Konventionen des Papierfaches geübte 
Mäßigung in der Preispolitik hat auch die Firma 
sich zu eigen gemacht, allerdings gelang es nicht 
immer, die Verkaufspreise den gestiegenen Her- 
stellungskosten anzupassen, um so weniger, als die 
auf je 100 kg Versandpapier entrichteten Steuern 
das Zwölfeinhalbfache der im Jahre 1913 gezahlten 
Steuern ausmachten. Durch Erweiterungen und 
Verbesserungen dieser Anlagen sucht man die Be- 
triebskosten herunter zudrücken und ein wirtschaft- 
liches Arbeiten zu ermöglichen. Für die nächste 
Zeit ist das Unternehmen mit Aufträgen versehen. 


Gummi Walzen Bezüge 


Nachweisbar viele taussnde Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Vereint 


P hollandenmessen aus been. 


Maschinen mestrer jeder dei 


Carl ui Cum Hemecker, Hohenlimburgi 


gteMetalltuch-Fahriken 


orbronze u Jpecial Stahl 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Carl Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Sieb 


in anerkannt bester 
Beschaffenbeit. 
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Aus dem Aufsichtsrat ist Herr Kommerzienrat Fabrikkomplex geriet aus bisher unbekannter Ur- 
Ed. Dubois, Augsburg, durch Tod ausgeschieden; sache am Sonntag, den 4. Oktober, nachmittags, in 
eingetreten ist Herr Kommerzienrat Erwin Glatz, Brand. Die erst vor einigen Wochen neu beschafften 
Neidenfels. Neu in den Aufsichtsrat gewählt wur- Maschinen im Werte von einer Millionen Mark 
den Herr Kommerzienrat Georg Haindl, Augs- wurden zerstört. 
burg; Herr Fabrikbesitzer Willi Haindl, Augs- 
burg, und Herr Fabrikbesitzer Anton Holzhey, Fe 


Schongau. Auch Sie müssen 


Buch- und Zellstoffgewebe Hugo Stinnes G. m. 
b. H. in Berlin. Die in dieser Firma vereinigten 
Betriebe, d. h. die Lohndruckerei W. Büxenstein 
und der Verlag Reimar Hobbing in Berlin, sind aus 
der Hand der interimsweise verwaltenden Banken 
an ein Konsortium von Berliner und Leipziger Fach- 
firmen unter Führung des Bankhauses Gebrüder 
Arnhold übergegangen. Der Verkaufspreis für die 
angekauften Objekte soll über 8 Mill. RM. betragen 
und die Transaktion wird sich voraussichtlich in 
der Weise vollziehen, daß das Konsortium die ver- 
schiedenen Unternehmen zwar en bloc erwirbt, aber 
dann einzeln weiter verkauft. Für den Erwerb des 
Verlages soll sich die Leipziger Verlagsbuchhand- 
lung Bernhard Meyer interessieren, während als 
Käufer der Büxensteinschen Druckerei die Berliner 
Druckerei H. S. Herrmann genannt wird. 


der Produktionsfrage Ihre volle Aufmerksam- 
keit widmen. Lesen Sie deshalb noch einmal 
nach, was Dr. Clemens im „Papier-Fabri- 
kant“ 1925, Heft 13, Seite 242, über das Werk 
schreibt: „Kartellbewegung und Kartellpro- 
bleme in der deutschen papiererzeugenden In- 
dustrie unter besonderer Berücksichtigung der 
Kriegs- und Nachkriegszeit“ von Katha- 
rina Krahl. Ziehen Sie die Folgerung 
daraus und bestellen Sie das Werk für sich 
und Ihre leitenden Mitarbeiter sofort zum 
Preise von 10, 30 M. postfrei von Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abteilung Sortiment, 
Berlin S42. Die Ausführungen der Ver- 
fasserin und ihre Schlußfolgerung sind für 
Sie unbedingt notwendig, wenn Sie 


Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. in 
Stettin. Von gutunterrichteter Seite wird berichtet, 
daß der Auftragsbestand für die Gesellschaft bis 
in das nächste Jahr hinein vollauf gesichert ist. Die DEE — 
Beschäftigung ist gut. Es kann, wenn unangenehme MD Geb der 
Zwischenfälle im Betriebe ausbleiben, im nächsten N ANDI à 
Jahre mit einem günstigen Abschluß gerechnet 
werden, zumal die Gesellschaft eine neue Papier- 
maschine in Betrieb genommen hat, die als größte 
Maschine dieser Art auf dem europäischen Kon- 
tinent angesprochen werden darf; sie ist bereits 
Tag und Nacht in Betrieb und arbeitet außerordent- 
lich wirtschaftlich. Die erzielten Ersparnisse sind 
von Bedeutung für den im März stattfindenden Ab- 
schluß der Gesellschaft. 


Oberurseler Papierfabrik G. m. b. H. von Dr. 
Pirath, Oberursel bei Frankfurt a M. Der ganze 


GESUCHT 


fortschreiten wollen. 
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komplette Fabrikations - Eintichtung für 
Holz- Zellulose 


Offerten unter B. N. N. 9478 an Ala- 
Haasenstein & Vogler, Berlin NW 6 


Zu verkaufen: 
1. Eine Walzendruckmaschine 


für 4 Farben, System „Record“, 20 cm, mit Laufsack sowie 8 Gummifarbwagen 
und 12 Gummidessinwalzen 


2. Eine vierfarbige 
Tapetendruckmaschine 


System Fischer, mit kettenlosem Aufhängeapparat, 14 m lang, Meb-, Roll- und 
Schneidemaschine, sowie Farbsiebmaschine mit 150 Druckwalzen. 


Zuschriften an Ig. Ortmann Nfg. in Ortmann N. Oe. 


patent-Anwall 
Heinrich Schaaf AI 
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Papierfabrik Biberist, Solothurn. Die am 
27. September von 44 Aktionären mit 841 Stimm- 
rechten besuchte ordentliche Generalversammlung 
der Papierfabrik Biberist genehmigte einstimmig 
Geschäftsbericht und Jahresrechnung des am 
30. Juni zu Ende gegangenen Geschäftsjahres 
1924-25. Sie beschloß die Ausrichtung einer Divi- 
dende von 7% gegenüber 6% im Vorjahre; als 
Rechnungsrevisor wurde Fürsprecher Dr. Spillmann 
(Solothurn) bestätigt und neu als solche gewählt 
Direktor Grütter (Niedergerlafingen) und Apothe- 
ker Hans Müller (Bern). 

Papier- und Tapetenfabrik Bammental A.-G. 
Bammental. Die ordentliche Generalversammlung 
der Gesellschaft hat, dem Antrage des Vorstandes 
entsprechend, die Verteilung einer Dividende von 
7% auf die Vorzugsaktien und von 6% auf die 
Stammaktien aus einem Reingewinn von 134 557 RM. 
genehmigt, so daß nach entsprechenden Ueberwei- 
sungen an die Beamten- und Arbeiterunterstützungs- 
fonds, ein Vortrag von 19696 RM. verbleibt. Die 
Aussichten für das laufende Jahr wurden als nicht 


ungünstig bezeichnet. 

Schlesische Papierfabrik A.-G., Oberweistritz. 
Die Aktien dieser Gesellschaft. die erst im März 1924 
in den amtlichen Berliner Verkehr eingeführt wur- 
den, haben am 24. September einen Tiefstand von 
0,175 / erreicht, was bei einer Umstellrelation von 
100 zu I einem Goldkurse von 17% und einer 
Bewertung des gesamten Unternehmens von etwa 
92000 RM, entspricht. Wie sich die finanzielle 
Lage per 30. September 1923 stellen wird, ließ sich 
genau natürlich noch nicht in Erfahrung bringen; 
anscheinend habe das jetzt ablaufende Geschäftsjahr 
doch einen kleinen Nutzen gelassen, so daß man er- 
wäge, entweder 2% Dividende zur Verteilung zu 
bringen oder aber den geringen Reingewinn zur 
Konsolidierung des Unternehmens zu verwenden. 

Schlesische Cellulose- und Papierfabriken Akt.- 
Ges. in Cunnersdorf bei Hirschberg in Schlesien. 
Die Geschäftslage in dem am 30. Juni abgelaufenen 
Geschäftsjahr hat sich so günstig entwickelt, daf 
mit der Ausschüttung einer befriedigenden Dividende 
gerechnet werden kann. Ueber deren voraussicht- 
liche Höhe können allerdings positive Mitteilungen 
zur Zeit noch nicht gemacht werden. 

Thodesche Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg. 
Die 1 werden zum letztenmal aufgefordert. 
bis zum November 1925 ihre Aktien zum Um- 
tausch bei der Allgem. Deutschen Kreditanstalt in 
Dresden einzureichen. 

Teisnacher Papierfabrik A.-G., Teisnach (Nie- 
derbayern). Die Verwaltung wird der General- 
versammlung vorschlagen, den nach Abzug von 6% 
Dividende an die Vorzugsaktien im Betrage von 
420 M. sowie nach Vornahme von 54000 M. ER 
schreibungen verbleibenden Reingewinn von 5077.7 
Mark für das Geschäftsjahr 1924-25 auf neue Rech. 
nung zu übertragen. Eine Dividende an die Stamm- 
aktien kommt demnach nicht zur Verteilung. 

Explosion. Am 5. Oktober ereignete sich in der 
Zellstoffabrik Ragnit ein schweres Explosions— 
unglück. Aus bisher noch nicht geklärter Ursache 
explodierte der Kessel einer kleinen Werkslokomo— 
tive. Die Gewalt der Explosion war so stark. daß 
Teile der Lokomotive in einem in der Nähe befind- 
lichen Werkgebäude das Mauerwerk durchschlugen. 
Laut „Tilsiter Zeitung“ sind bisher fünf Tote und 


elf Verletzte zu verzeichnen. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
ist eine Werbedrucksache der Maffei-Schwartzkopff- 
Werke, Berlin N 4, über die Simo-Pumpe beigefügt, 
die wir der Aufmerksamkeit unseres Leserkreises 
empfehlen. 
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Deutsche KADLIN- 
Aktiengesellschaft 


LEIPZIG 
> 


Größfer deufscher 
Kaolin -Produzenf!; 
(7 eigene Werke) 


Vorzüglich 
geschlämmfe Kaoline 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikafion und für Streich» 
zwecke 


Y 


Börtewitz, Caminau, 
Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau. 


GROSSE. KOHLEN-. DAMPF- 
UND ÖL - ERSPARNINIE 
vurch BHRIN Gaara 


ds Ohe A 


et ERZEUGT, vóu IG REINEN TROCKENEN 
. Nun A LAMMFREIEN DAMPF 


KOHLENERSPARNIS BIS 15%. 


-ABDAMPF-ENTÖLER b R. p 


e MIT ÖLRÜCKGE WINNUNG » 


weni PRESSLUFT- ENTÖLER RE 
` GEGENSTROM - -VORWAMER. 


BÜHRI NG» 


BÜHRING 40 LANDIBERG 


+ BEZ. HALLE >» 
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emmmer 


EE 
STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 
EE 


Betriebsleiter, 


tüchtiger Paplermacher, in renomm. 
Firmen, feinste bis ordin. Papiersorten, 
auch Rotat., der auf Schnelläufern 


Exporllachmann 


Leiter großer Papierfabriken, nach mehrjährigem Auslands- 


aufenthalt zurückkehrend, mit Uebersee-Erfahrungen, tech- 
nisch und kaufmännisch routiniert, spricht Englisch, Spa- 
nisch, Holländisch, Deutsch, sucht neues Tätigkeitsfeld. 


Gefl. Angebote unter P. F. 329 an die 
Geschäftsstelle d.., Papier-Fabrikant“ 
Berlin S. 42. 


Gefl. Angeb. erb. unt. P. F. 340 an die Geschäftsst. d. Bl. 


Grundstück 


100 PS WASSERKRAFT 


verkauft 


Franz Bernhardt, Taucha b. Leipziö 


ZN 


Ihr Pferdebetrieb ist überholt 


rr rs 


SÉ 


TTT LEE EE E ek Keele 
D 


Lellstof und 
Ablansenverwertung 


S Fin älterer Fachmann, der sowohl in der 
R Herstellung guten Sulfitstoffes als auch 
2 in der Verwertung der Ablaugen größte 
2 Erfahrungen besitzt, sucht sich ehestens 
® zu verändern. Beste Referenzen und 
2 Empfehlungen stehen zur Seite. Gefl. 
2 Angebote unter Pf. 301 an die Ge- 
2 schäftsstelle des „Papier- Fabrikant“. 
s Berlin S 42, erbeten. 

o 


durch den Lastkraftwagen. Stellen Sie Ihre 
Expedition auf den Kraftwagenbetrieb um. 
Verlangen Sie ein vorteilhaftes Angebot unter 
Angabe des Zeichens P. F. 345 von der Geschäfts- 
stelle des „Papier-Fabrikant“, Berlin S. 42. 
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Paul Wegner, Hagen-Delstern (W esif.) 


Telephon 1686 : Telegramm, Adresse : Wegma Hagenwestfalen : Gründungsjahr 1903 


Neue Preispanabfälle 
- Lederpappen 
geb. Zeitungen 


in Ladungen liefern laufend. 


Anfragen unter P. F. 344 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes erb. 


Dat "u 
3 


$pezialfabrik für Holländer- und Grundwerkmesser 
in jeder Art, sowie 
fertige Grundwerke aus Stahl od. pnosphorbronze 


Bauingenieur 


Einige Ladungen 


Oxyd-Rot 


(feurig) 
welt unter Tagespreis abzu 
Proben auf Wunsdi 


H. 
Teutonia Kreide- und Farbenmühle G. m- b. 
Köln-Deutz I 


14 jähr. Büro- u. Baustellenpraxis, 
gewandt in Projekt- und Bau- 
leitung, speziell erfahren im Bau 
von Zellstoff- und Papier- 
fabriken, sucht sich zu ver- 
ändern. Angebote unter P. F. 346 
an die Geschäftsstelle ds. Bl. 
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August Wegelin Akt.-Ges. 
Kalkscheuren b. Köln. 


BUCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Eulen 
heißt es eigentlich nach Athen 
tragen, wenn man den jetzt wei- 
ter vorliegenden Lieferungen 6 
und 7 des 
Kleinen Brockhaus 

wiederum Worte der Anerken- 
nung und des Lobes spendet. 
Denn in Inhalt und Ausstattung 
stehen diese beiden jüngsten 
Hefte den älteren Geschwistern 
nicht nach. Dieser Kleine Brock- 
haus spricht in so  beredter 
Sprache für sich selbst, daß man 
nur jedem raten kann, ihn einmal 
unter die Lupe zu nehmen. Der 
Effekt wird immer sein, daß da- 
mit ein neuer Subskribent ge- 
worben ist. 

Lieferung VI bringt 2 farbige 
Tafeln über die Entwicklung der 
Malerei, ausgezeichnete Abbil- 
dungen über das Kapitel: Mensch 
und Menschenrassen, Tabellen 
über Münzen, Maße und Ge- 
wichte aller Kontinente. 

Lieferung VII zeigt uns die 
wichtigsten eßbaren und giftigen 

Pilze, 
führt uns an Hand von Bild- 
tafeln in die Meteorologie ein. be- 
weist die Unmöglichkeit der 
Herstellung eines Perpetuum 
mobile, gibt eine Uebersicht über 
die Entwicklung der Musik und 
in dem Abschnitt Mythologie be- 
segnen wir der ganzen Götter— 
welt der Germanen. 
Man freut sich jetzt darauf, 
diesen fast unerschöpflichen Wis- 
sensquell bald vollständig, zu 
einem stattlichen Bande verei- 
nigt. stets zur Hand zu haben. 
Dr. O. 
Der Entwurf von Werbebriefen. 
Von Adolf Giesecke. 2. 
verbesserte Auflage. Muth'- 
sche Verlagsbuchhandlung. 
Stuttgart. Preis 1,00 M. 
Werbebriefe ersetzen den 
Reisenden. Alles, was man sagen 
kann, kann man auch schreiben. 
Der Werbebrief ermöglicht mit 
seiner Anwartschaft auf best- 
möglichsten Erfolg die Bearbei— 
tung eines großen Interessenten- 
kreises in kürzester Frist mit 
den geringsten Kosten. Daher 
auch seine immmer stärkere Ver- 


Papierschwarz „ 


Geschäftsgründung 1862. 
wasserlöslich lichtecht. 


W J 
d 


Königstadt 
184+5 


. 


Großhandlung 
S. Bareinscheck 


eee 


—: wenden. 
Gi 


Berlin NO43 
Neue Königstr. 5/6 


Telegr-Adr.: 
Produkt: 
umsatz 
Berlin 


Lieferung alleri Sorten $päne 
Weis, bunt, gemischi eic. * Anfragen erbeten 


Solventen Firmen günstigste Zahlungsbedingungen 
TEE Lé bekennen 


Schutzhülsen (Brandringe) 


DRP u Aus? Pat. 
Einziger Schutz gegen Undicht 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentdenrlich bei’ Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresdens N6. 


LLL 
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„Marke Henkel“ 


Wasserglas 


filtriert in allen Stärken 


HENKEL & Cie., A.-G., DÜSSELDORF 


wendung in allen Geschäftszwei- 
gen als zugkräftiges Propaganda- 
mittel. Der Erfolg hängt aber 
davon ab, wie ein solcher Wer- 


bebrief verfaßt ist. Giesecke zeigt G 1 R C * 7 | 
in diesem Buche aus seinen rei- ummimer: rnst nepert 
chen Berufserfahrungen als Wer- 
beanwalt den Weg. Propaganda- 
briefe wirkungsvoll und erfolg- 
bringend zu gestalten und aus- 
zustatten. 


Walzendezüge 
Klappen, Puffer, Schläudje 
hartgummi 


Mit dem jetzt im Verlag der 
Fachzeitschrift „Die Tapete“ 
erschienenen „Weltadreßbuch für 
die Tapeten- und Linoleum- 
branche“ (Preis 30 RM., Tapeten- 
industrieller Verlag Max Sall- 
mann, Berlin W 66) erhalten die 
genannten Branchen ein aus— 
gezeichnetes Adressen- und Nach- 
schlagewerk an die Hand. Und n a 
noch darüber hinaus wird dem gegr. 1890 Pöbau J. Sa. 
Leser mit einer Abhandlung über " 
die Geschichte der Wandbeklei— 
dung das interessante Thema 
„Von der Höhlenmalerei zur 
Tapete“ durch zahlreiche Ab— 
bildungen veranschaulicht. 

Und für alle die, welche die 
eigentliche Fabrikation von Lino- 
leum, Linkrusta und Wachstuch 
fremd ist enthält das Buch gut 
illustrierte Aufsätze über Ent— 
stehung und Fabrikation dieser 
Produkte. Selbst der in neuerer 


. 


Fr 1 VA EN 
Zeit aufgekommene Fußboden- Sal . Stromerzeugung 
belag Triolin ein ausgezeichnetes Jg KH I em! FTE t 
Ersatzprodukt für Linoleum, ist * — — [II billigs en 
nicht vergessen. ` O D d h 
Der Adressenteil selbst ent- ? urc 


hält die Fachadressen von 
30 Ländern. Jedem Land sind 
einige einführende Worte ge- 
widmet. 

So liegt nicht allein für die 
deutsche Industrie und den deut- 
schen Handel, sondern auch für 
das gesamte Ausland ein Fach- 


Körling- 
Bieseimoforen 
ohne Kompressor 


und Nachschlagewerk vor. das Aa 

geeignet sein wird, die beider- von 4 1000PS 
seitigen Interessen enger zu ver- liegend U. stehend 
knüpfen und die geschäftlichen 

Beziehungen zu vertiefen. O. 


„Tage der Technik“. Technisch- Gebr. 


histor. Abreißkalender 1926 von 


Us | 
Dede ETM Te Kortin 4 
haus. Verlag R. Oldenbourg. P, | | 
365 Blatt, 365 Abb., Preis 5 M. i 799 1 
In neuem. verbessertem Ge- AKliengesellschaft ke 


wande ist auch für 1026 der Feld- H el | 

haus-Kalender erschienen. Tech— annover "TK 
nisch-historische Bilder aus allen 
Zeiten und Völkern wechseln mit 
solchen phantastischer und kuri- 
oser Art ab. Es ist geradezu be- 
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wundernswert, mit welcher Ge- 
schicklichkeit der Verfasser es 
verstanden hat. die geeigneten Ab- 
bildungen. insbesondere von alten 
Stichen und die passenden Aus— 
sprüche von Dichtern und Den- 
kern zusammenzustellen. Infolge 
der Verbreiterung des Formats 
konnten dieses Mal noch viel 
schönere Bilder als bisher aufge- 
nommen werden. Dazu bringt 
jedes Blatt eine Menge auf den 
betreffenden Tag entfallende Ge- 
denkdaten aus dem weiten Reich 
der Technik. Das Material ist 
nicht willkürlich. wie häufig bei 
solchen Unternehmen, unter- 
gebracht. Zwischen den einzel- 
nen Tagen und den abgebildeten 
Maschinen, den geschilderten Fr- 
eignissen, den historischen Erin- 
nerungen und Bildnissen bestehen 
wohldurchdachte Zusammenhänge. 
Die Sammlung von Sprüchen 
und literarischen Zitaten, die auf 
die technische Kultur Bezug neh- 
men, weicht gründlich von der 
üblichen Schablone der Abreiß- 
kalender mit ihren süßlichen und 
sentimentalen Verschen ab. Vor 
allem kommt auch der gesunde 
Humor zu seinem Recht, bald ge- 
mütlich, bald scharf ironisch, aber 
Immer mit dem einen Ziel, einen 
neuen Vers für das Hohelied der 
deutschen Technik zu dichten. 
Der Kalender räumt gründ- 
lich mit der Meinung auf, Tech- 
nik sei langweilig. 


Wie gründet man eine Gesell- 
schaft m. b. H.? Gemeinver- 
ständliche Darstellung der Ent- 
stehung einer G. m. b. H. Von 
Ir. G. Senftner. 10., neu- 
bearbeitete Aufl. 41.—44. Tau- 
send. Muthsche Verlagsbuch- 
handlung, Stuttgart. Preis 1,75 
Mark. 

In klarer, leichtfaßlicher und 
allgemeinverständlicher Dar— 
stellung schildert das Buch den 
Gründungs- oder Umwandlungs- 
vorgang einer G. m. b. H. Aus- 
reichend wird darin alles þe- 
Ges — 
schreibt und darüber T Kc 
le Praxis diese Gründungsvor. 
bange gestaltet. Durch einen 
vollständig ausgearbeiteten Ge- 
dellschaftsvertrag, das Muster 
einer Anmeldung zum Handels- 
a sowie eingehende Aus- 
dene N liber die Gründungs- 
ae vie auch die laufende Be- 

erung wird sich jeser sach- 
in seiner neuen 
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COSWIG IN SACHSEN 
empfiehlf als Spezialität | 


„COLUMBUS «< 


bester Kondenswasserableiter 


ä automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 
ee — Durch Niederdrücken des Handhebels 
öffnet sich das innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf gleiche 
Weise werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Luft 

und Wasser rasch entfernt. 
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Svensk Papnersiidning 


Gegründet 189 8 


Organ des Schwedischen Papiervereins und des Vereins Schwe- 
discher Papier» und Zellstoffingenieure, einziges schwedisches 
Fachblatt der Papier- und Zellulose - Industrien, vorteilhaftestes 
Anzeigenorgan für zu diesen Industrien gehörende Branchen. 


Bezugspreis: 
schwed. Kronen 17.20 einschl. Porto jährlich 


Anzeigenpreis: 
25 Oere pro mm einspaltiger Breite (50 mm) 


Redaktion n. Expedition: Horslagaregalan 3, Stocholm 


Walzen aller Art Hirschberger Maschinenfabrik undEisengießerei 
Trockenzylinder Hirschberg, Schlesien 
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JC.Eckardt, Stuttgart-Cannstatt. 
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GEBR. BURBERG G. m. b. H. 
Eisengießerei u. Maschinenfabrik a NM ET TM AN N bei Düsseldert und Elberfeld 


ZERREISSMÜHLEN 


(D. R. G. M. 881617 und 886793) zum verlustfreien Zerkleinern und Zerfasern aller Rohstoffe in 
jedem zur Papierherstellung erforderlichen Feinheitsgrad ohne Vorzerkleinerung 


m F- Lumpen von Baumwolle, Leinen, Jute und Wolle, Jutesäcke, Papiersäcke, jeder Grösse. 
| GEBR. AURBENG- Packleinen, Segelfetzen, Pilze, Trikotstoffe, dünnere Lederabfälle etc. 
be = 


— Taue jeder Stärke, Seile, Stricke, Bindfaden, Schnüre, Netze etc. 


Altpapier ganze Bücher, Hefte, Akten, Zeitungen, Kartons, Rotationshülsen bis zwei Meter 
nge, Lederpappe, Zellulosebogen etc. 


Stroh nass und trocken, Fasern, Gräser, Halme, Stauden etc. 
Zellulose feucht und trocken, nasse Aes te, Splitterstoffe, Kollergangabfälle, gehacktes Holz. 
Mahlproben und Referenzen Schälspäne, Schnittspäne, Hobelspäne, Säumlinge und alle anderen Holzabfälle. 

stehen zu Diensten Pneumatisehe Absauganlagen, Elevatore, Lesebänder, Transporteure ete. 


AM METTMANN = 


August Krumm Johann Krumm Sohn 


Remscheid ~ Messerfabrik 


Spezialität: Papierbeschneide-, Pappscheren- und alle 
Messer Í. Papier-, Leder- u. Blechbearbeitungs-Maschinen, 


Papierfarben 
liefern 
Schleswig⸗Holſteiniſche Farbenfabriken 


M. Wilckens Sohn 


Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
Reparaturen prompt — Preise billigst 


Gluͤckſtadt b. Hamburg 


Ausser Verband 


HEIN R. HOFFMANN & Co. y Sgr 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. 
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Original „Keystone-Henke“- 


Dauerschmierextrakt 
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Spezialausführung 828 
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MaschinenfabrikzumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 
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D. R. P. 191325 in Eisenbeton Ausl. - Pal. 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Austührungen Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papiersorten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen. Rück- 
gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit 
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Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung 


E , e Entwurf und Ausführung von Stoffängern für e Leistung 
E zb A an de lem u da 
Industriebau - Aktiengesellschaft 


BERLIN NW 6, Sciffbauerdamm 26 BRESLAU, Schweidnitzer Stedtæraben 16 HAMBURG, Ferdinandstraße 28/30 
GÖRLITZ, Berliner Strobe 62 KONSTANTINOPEL-GALATA, Rue Kara GLEIWITZ O.-S., Nieder wollstebe 8a 
HALLE e. S., Zinksgartenstr. 8 Moustafa Pascha, Fringian Han 277 WALDENBURG l. Schl. Auenstraße 18 
vertreten im NIEDERLAUSITZER KOHLENREVIER durch die Albert Pusch Baugesellschaft m. b. H., Senftenberg N-L; 
im Gebiete der Republik POLEN durch die Oberschlesische Industriebau A-G. Kattowitz, poln. Oberschlesien, Schenkendorfstr. 1 
EE 


Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief- und Eisenbetonarbeiten wie Fabrikgebäude, Hallen, Bunker, Funda- 
mente, Brücken, Wehr- und Turbinenanlagen, Holländer, Stoffbehälter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien. 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoifindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaiten | 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pap 
Holzstoffabrikanten / 
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eutschen Papierindustrie 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Nachruf! 


Am Donnerstag, den 8. Oktober, ist unser Ehrenmitglied 


Herr Fabrikbesitzer 


Emil Buchholtz 


Seniorchef der Firma Märkische Holzstoff- und 
Pappenfabrik Bredereiche 


im hohen Alter von 82 Jahren durch den Tod abberufen 
worden. 

Wir verlieren in ihm einen treuen Freund, der bis zuletzt, 
auch nachdem er die Mitarbeit wegen des zunehmenden 
Alters aufgeben mußte, dem Verein nahegestanden hat. 
Von 1%8 bis 1921 hat er dem Vors'tande ununterbrochen 
angehört und noch als hoher Siebenziger regelmäßig an den 
Sitzungen teilgenommen. Seine umfangreichen Erfahrungen 
und Kenntnisse, über die er aus seiner vielseitigen indu- 
striellen Tätigkeit verfügte, sein klares Urteil, sein Weitblick 
und Verständnis für die großen Fragen der Zeit sicherten 
ihm die Hochschätzung der Vereinsmitglieder. Wegen seines 
vornehmen Charakters, seiner Herzensgüte und Liebens- 
würdigkeit besaß er die Zuneigung aller, die ihn kannten. 

In der Hauptversammlung 1923 wurde er anläßlich des 


50 jährigen Bestehen des Vereins in Anerkennung seiner 
großen Verdienste um die Holzstoffindustrie und ihre Organi- 
sation einstimmig zum Ehrenmitglied ernannt. 

Der Verein dankt dem Heimgegangenen für seine hervor- 
ragende und opferfreudige Mitarbeit im Dienste der All- 
gemeinheit und wird ihm allezeit ein ehrendes Angedenken 
bewahren. 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V. 


Kommerzienrat G. Bretschneider Dr.E.Schuchbart 
Vorsitzender. | Syndikus. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 34 Produktion von Pa- pier un d Holz- 
brei in den Vereinigten Staaten. 


Schätzungen der „American Pulp and Paper 
Association“ zufolge belief sich die Produktion von 
Holzbrei in den Vereinigten Staaten auf 3 900 000 t, 
während eine amtliche Schätzung 4 138 389 t errech- 
net. Die Produktionsstatistik von 1923 gab für dieses 
Jahr eine Menge von 3 788 672 t an. Die Gesamt- 
produktion von Nordamerika (d. h. außer den Ver- 
einigten Staaten auch von Kanada, Mexiko und 
Neufundland) beläuft sich für 1924 auf insgesamt 
6,6 Millionen t. Da der Anteil Neufundlands und 
Mexikos nur ganz minimal ist, so läßt sich sagen, 
daß von dieser Gesamtproduktion rund zwei Drittel 
auf die Vereinigten Staaten und ein Drittel auf 
Kanada entfallen. 

Die amerikanische Produktionsstatistik unter- 
scheidet zwischen dem auf mechanische Weise her- 
gestellten Holzbrei und dem auf chemische Weise 
hergestellten. Die Produktion von chemischem 
Holzbrei betrug 1924 2,38 Millionen t und die von 
mechanischem 1,74 Millionen. Die Herstellung von 
mechanischem Holzbrei weist im Vergleich mit dem 
Vorjahr eine etwas stärkere Zunahme auf als die 
von chemischem. Die gleiche Erscheinung zeigt 
sich auch in Kanada, wo übrigens die Gesamt- 
produktion 1024 im Vergleich mit 1923 eine kleine 
Abnahme aufweist. 

Während die Produktion von Holzbrei in den 
Vereinigten Staaten 1924 stieg, ging die Papier- 
fabrikation nicht unbeträchtlich zurück. Sie betrug 
für 1924 nur 7,28 Millionen t gegen 7.99 Millionen 
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im Vorjahre. Von den fünf Gruppen, in welche die 
amerikanische Produktionsstatistik teilt. nämlich 
Zeitungspapier. Buch- und Schreibpapier, Packpapier, 
Karton und sonstiges Papier, wies die Produktion 
von Karton den beträchtlichsten Rückgang (um 
nahezu 800 000 t von 2,82 Millionen t auf 2,08 Milli- 
onen t) auf. Dieser auffallende Rückgang findet 
seine Erklärung teilweise in der in letzter Zeit sehr 
stark gestiegenen Einfuhr von Kartonschachteln. 

Im übrigen ist die Produktion verschiedener 
Papiersorten in den Vereinigten Staaten im grogen 
und ganzen ziemlich die gleiche geblieben wie im 
Vorjahre. Nächst Karton ist das wichtigste Pro— 
dukt Zeitungspapier, Wovon 1924 1.47 Millionen t 
hergestellt wurden, gegen 1,48 Millionen im Vor- 
jahre. Eine geringfügige Abnahme weist auch die 
Herstellung von Buch- und Schreibpapier auf mit 
1,60 Millionen t für 1924 gegen 1,61 Millionen im 
Vorjahre, und von Packpapier 1,01 Millionen gegen 
1,15 Millionen. Nur die Herstellung von Papier- 
sorten, die nicht unter den oben erwähnten Grup— 
pen klassifiziert sind, weist eine Steigerung um 
rund 200000 t auf (1,11 Millionen für 1924 gegen 
0,21 für 1923). 

Eine starke Abnahme in der Produktion hat 
sich also nur bei der nicht ganz ein Drittel der Ge- 
samtproduktion umfassenden Herstellung von Kar- 
ton ergeben. 


Nr. 35. Die Versorgung Rußlands mit 
Auslandspapier. 


Nach Mitteilungen des nach Moskau zurück- 
gekehrten Vorsitzenden des russischen Papiertrusts 
Zentrobumtrust, Jakowlew, werden die ın Deutsch- 
land. Schweden und Norwegen gemachten Papier- 
einkäufe den russischen Markt bis zum 1. Juli 1926 
befriedigen. Die deutsche Papierindustrie war nicht 
in der Lage, Kredite in dem gewünschten Umfange 
einzuräumen, sondern konnte sich nur zu Vier- 
monatskrediten verstehen. 

Der Leningrader Papiertrust hat im Operations- 
jahre 1924/25 einen Reingewinn von 3,5 Mill. Rbl. 
(gegenüber 250 000 Rbl. 1923/24) erzielt. 1 Mill. 
Rbl. werden dem Staate überwiesen, der Rest des 
Reingewinns soll für den Bau einer neuen Papier- 
fabrik am Flusse Sjas Verwendung finden. 


Handelspolitik. 


Amerika. Die Urkunden über die Ratifi- 
zierung des deutsch- amerikanischen Handelsvertra- 
ges sind am 14. Oktober im Staatsdepartement in 
Washington ausgetauscht worden. Hiermit ist der 
Vertrag in Kraft gesetzt. In der Praxis wird sich 
durch das Inkrafttreten des Vertrages zolltarifarisch 


nichts ändern. Amerika hat von dem ihm bis zum 
10. Januar 1925 nach dem Versailler Vertrag zu- 
stehenden einseitigen Meistbegünstigungsrecht kei- 
nen Gebrauch gemacht. Tatsächlich sind die deut- 
schen Erzeugnisse in den Vereinigten Staaten ein- 
seitig nicht differenziert worden, auch nicht unter 
dem neuen amerikanischen Zolltarif vom 21. Sep- 
tember 1922. Da die deutsche Einfuhr in Amerika 
also meistbegünstigt behandelt worden ist, sind auch 
nach dem 10. Januar 1925 die amerikanischen Waren 
in Deutschland weiter meistbegünstigt behandelt 
worden. 

Frankreich. Die deutsch - französischen 
Handelsvertragsverhandlungen sind verabredungs- 
gemäß am 15. September in Paris wieder aufgenom- 
men worden. Da Frankreich, das sich vor einer 
völligen Umstellung seines Zolltarifsystems befin- 
det, das vor dem Frühjahr des nächsten Jahres nicht 
in Kraft treten wird, so einigte man sich, die Ver- 
handlungen über ein Provisorium auf einer neuen 
Grundlage fortzuführen. Beide Länder gewähren 
sich nicht unbeschränkte oder listenmäßige Meist- 
begünstigung, sondern räumen sich für den Verlauf 
des Provisoriums von voraussichtlich % Jahr nur 
für bestimmte Waren Minimalzölle oder Abschläge 
von den Generalzöllen ein. Zu diesem Zwecke haben 
beide Länder je drei neue Wunschlisten aufgestellt 
und dem Vertragsgegner übersandt. Es ist zu hoffen, 
daß das gesamte Papier mit ganz geringen Aus- 
nahmen den französischen Minimaltarif erhält. Das 
Provisorium wird für den endgültigen Vertrag die 
Zusage der gegenseitigen vollen Meistbegünstigung 
enthalten. Nach einer Unterbrechung zur Auf- 
stellung der neuen Listen werden die Verhand- 
lungen in Paris voraussichtlich am 20. Oktober 
wieder aufgenommen werden. 


—— — 


—— 
HANDEL UND VERKEHR 
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Ausschreibung. 
5. November 1925: Eisenbahndirektion Belgrad 
(Nr. 25900 / 25) 20 900 000 Kartons zur Herstellung 
von Eisenbahnfahrkarten. 


Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 

Die Firma Joh. Knechtel, Konstantinopel 
(Stambul), sucht Verbindung mit deutschen Fabri- 
kanten von grauem Schrenzpapier, welches dort 
sehr viel gebraucht wird. Es kommen aber nur 
konkurrenzfähige Preise und Bedingungen in Frage. 


Wasserkräfte und die Vermögenssteuer 1924 und 1925. 
Von Dr. F. Schulze. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 42.) 


Es steht auch nichts im Wege, den kauf- 
männischen Wert einer Wasserkraft als solcher be- 
sonders festzustellen. Das kann namentlich im 
Falle der Pacht einer Wasserkraft von maßgeblicher 
Bedeutung sein. Für die Regel aber darf man Grund- 
stück und Wassernutzungsrecht nur einheitlich be- 
werten, weil sie einheitlich in den Anschaffungspreis 
für Ende 1913 aufzunehmen sind. 

Noch ein weniges über die hier nötige Sach- 
kunde. Es mag richtig sein, daß Gewässerkundige 
Behörden und Gutachter bei der objektiven Fest- 
stellung des Werts eines Wassernutzungsrechts 
herangezogen werden können, wenn also der Wert 
des Wassernutzungsrechts selbst für sich allein fest- 
gestellt werden soll. Das gerade aber ist nicht der 
Fall, wenn das Wassernutzungsrecht mit dem Grund- 
eigentum verbunden ist Die Finanzämter halten sich 


nun in fast allen derartigen Fällen an die Gutachter 
der Wasserbauämter Das erachten wir für grund- 
sätzlich unzutreffend Zu hören wären Sachver- 
ständige, die auf dem Gebiete des An- und Verkaufs 
von Fabrikgrundstücken des fraglichen Faches sach- 
kundig sind. Zum Vergleiche könnten die Finanz- 
ämter außer diesen Gutachten heranziehen die Ver- 
käufe, welche Ende 1913 bei ähnlicher Sachlage — 
Verbundenheit des Grundeigentums mit Wasser- 
nutzungsrecht — getätigt wurden. Bei der Viel- 
gestaltigkeit der Wassernutzungsrechte aber ein für 
allemal eine bestimmt errechenbare Werterhöhung 
des Grundstücks anzunehmen, geht weder wirtschaft- 
lich noch steuerrechtlich an. 

In dem oben erwähnten Aufsatz geht Herr 
Regierungsrat Dr. Uhlich den genau entgegen 
gesetzten Weg. Er findet den Mehrwert des Grund 
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und Bodens in dem Wert der gesamten Wasserkraft 
gekürzt um den Wert der Anlagen. Man kann nicht 
recht ersehen, auf welche Gesetzesbestimmung dieser 
Satz gestützt wird. Die Wasserkraft als solche, als 
Triebkraft für das Werk, kann ja nach dem Erlaß 
des Reichsfinanzministeriums überhaupt nicht be- 
steuert werden. Dieser Grundsatz muß nach dem 
Vermögensteuergesetz für 1924 mit aller Schärfe 
aufrechterhalten werden. Es geht also nicht an, 
auf diesem Umwege den Mehrwert des Grund und 
Bodens feststellen zu wollen und plötzlich die nicht- 
vermögensteuerpflichtige Wasserkraft als solche in 
die Wertermittlung wieder hineinzubringen. Ganz 
und gar muß es aber abgelehnt werden, wenn dieser 
Wert gefunden werden soll nach dem Ertragswert. 
Der Ertragswert einer Anlage hat mit dem Ver- 
mögensteuerwert überhaupt nichts zu tun. Nach der 
positiven Vorschrift des Vermögensteuergesetzes für 
1924 gilt für die Bewertung der dauernd dem Be- 
triebe gewidmeten Gegenstände nicht der Ertrags- 
wert, auch nicht der gemeine Wert, sondern der An- 
schaffungspreis, den nun die Zweite Steuernotver- 
ordnung, um einen stabilen Wertmesser zu finden, 
auf den Stichtag Ende des Jahres 1913 verlegte. 


Alle Versuche, den Wert einer Wasserkraft als 
solcher wirtschaftlich zu ermessen und dann an die 
Stelle der Mehrbewertung des Grundstückswerts zu 
setzen, widersprechen dem klaren Rechtszustand, 
wie er sich durch die Bewertungsvorschriften der 


Zweiten Steuernotverordnung und der Durch- 
führungsbestimmungen ergeben hat. Wir kommen 
hier auf das Gebiet der reinen Schätzungen. Jeder 


Sachverständige betrachtet seine Bewertungsart als 
die richtige, und ehe hier eine Einigung der Fach- 
begutachter über die Wasserkräfte und ihre Bewer- 
tung stattfinden wird, mag noch manches Wasser 
für Wasserkräfte benutzt werden. Die Schätzungen 
für eine ausgebaute PS schwankten bei den 


Finanzämtern zwischen 200 und 2500 M. Es kann 
unmöglich die Auffassung des Reichsfinanz— 


ministeriums gewesen sein, daß diesem Zustand der 
Rechtsunsicherheit in den verschiedensten Teilen 
Deutschlands nun trotz des Erlasses nicht abgeholfen 
sein sollte. Mit vollem Recht und auf dem Boden 
des Vermögensteuergesetzes von 1924 schaltet der 
Erlaß des Reichsfinanzministeriums die Frage nach 
der Besteuerung der Wasserkraft als solcher aus. 
Wenn nun die Finanzämter den Versuch machen, 
die Mehrbewertung des Grund und Bodens bei vor- 
handenem Wassernutzungsrecht wieder mit dieser 
Frage in Verbindung zu bringen, so müßte das Ver- 
anlassung geben, durch die gegebenen Rechtsmittel 
die Frage zur endgültigen Entscheidung des Reichs- 
finanzhofes zu bringen. Alle Versuche, Bewertungs- 
richtlinien für die Wasserkräfte als solche zu finden 
oder im Verhandlungswege festzustellen, sind ab- 
wegig, weil sie im Gesetz keine Begründung finden. 
Die Ueberlegung, daß die gleichen Erwägungen wirt- 
schaftlicher Art für eine Vermögensteuer der Dampf- 
kräfte sprächen, ebenso für eine Vermögensteuer 
etwa in der Zukunft technisch verwertbarer Kräfte 
(Rotor, verflüssigte Kohle, Sonnenwärme) lassen 
uns den Gedanken einer Vermögensteuer auf die 
Wasserkräfte als solche auch wirtschaftlich zurück— 
weisen. Für das Jahr 1024 ergibt sich somit, daß die 
Wasserkraftanlagen und die Wassernutzungsrechte, 
soweit sie selbständige Rechte darstellen, mit ihrem 
Anschaffungspreis für Ende 1913 vermögensteuer- 
rechtlich zu besteuern sind. Das selbständige 
Wassernutzungsrecht hat seinen selbständigen Wert 
und ist weder wirtschaftlich noch steuerrechtlich mit 
dem Wert der durch eine ausgebaute Wasserkraft- 


anlage erzeugten Wasserkräfte identisch. Fin un- 
selbständiges Wassernutzungsrecht, das mit dem 


Grundeigentum verbunden ist, kann nach den Um- 
ständen des Einzelfalles zu einer Mehrbewertung 
des Anschaffungspreises des Grund und Bodens für 


Ende 1913 Anlaß geben. Die Abtrennung eines be- 
sonderen Postens für das Wassernutzungsrecht ist 
steuerrechtlich nicht geboten und wirtschaftlich un- 
zweckmäßig. Niemals aber darf hier die völlig davon 
verschiedene und nach dem Vermögensteuerrecht 
von 1924 nicht erfaßte Wasserkraft als solche für die 
Bewertung herangezogen werden. 

Für das Steuerjahr 1924 ist aber in der Praxis 
trotz des Erlasses des Reichsfinanzministeriums eine 
sichere Beantwortung der Frage, ob die Wasser- 
kraft als solche zu besteuern ist, nicht zu erzielen 
gewesen. Wir glauben durch unsere früheren 
(„Wochenblatt für Papierfabrikation“, Nr. 4, 1925, 
S. 96) und jetzigen Ausführungen nachgewiesen zu 
haben, daß eine derartige Besteuerung in irgend- 
einer Form gesetzlich unzulässig wäre. 

Für das Kalenderjahr 1925 gilt das Reichs- 
bewertungsgesetz mit seinen schwerwiegenden Ab- 
änderungen auf dem Gebiete des Vermögensteuer- 
rechts. Zum Betriebsvermögen gehören nach dem 
Reichsbewertungsgesetz alle Teile einer wirtschaft- 
lichen Einheit, die dem Betriebe eines Gewerbes als 
Hauptzweck dient, soweit die Gegenstände dem Be- 
triebsinhaber gehören. Es muß bei eingehender Prü- 
fung abgelehnt werden, daß die Wasserkräfte 
als solche eine selbständige wirtschaftliche Ein— 
heit bilden, die dem Betriebe als Hauptzweck dient. 
Eine wirtschaftliche Einheit kann nur angenommen 
werden, wenn sie sich im wirtschaftlichen Verkehr 
durchsetzt und ständige Anwendung findet. Die 
Wasserkraft als solche wird im Verkehr nicht 
als eine besondere wirtschaftliche Ein- 
heit aufgefaßt, sondern, wie es auch der Entstehung 
der Wasserkräfte entspricht, nur im wirtschaft- 
lichen Zusammenhang einmal mit dem Wasser- 
nutzungsrecht und anderseits mit den 
Wasserkraftanlagen. Im Verhältnis zu den 
Wasserkraftanlagen bildet sie überhaupt keinen be- 
sonderen Bestandteil der wirtschaftlichen Einheit 
der Wasserkräaftanlage. Sie ist eine durch die Be- 
wegungskraft des Wassers hervorgerufene Tricb- 
kraft, die eben durch die Wasserkraftanlage, d. h. 
durch den Ausbau der vorhandenen natürlichen 
Wasserkräfte in dieser wirtschaftlichen Einheit er- 
zeugt wird. Genau so ist die Dampfkraft keine 
selbständige wirtschaftliche Finheit, die gesondert 
von der Dampfkraftanlage zu beurteilen und zu be- 
werten wäre. Die Wasserkräfte als solche fallen 
also überhaupt nicht unter die Reichsvermögensteuer 
von 1925, da sie keine besondere wirtschaftliche Ein- 
heit darstellen, die man nach den Vorschriften des 
Reichsbewertungsgesetzes steuerlich erfassen könnte. 


Ebensowenig treffen die Bewertungsvorschriften 
auf die Wasserkräfte als solche zu. Für die Bewer- 
tung der Gegenstände des Betriebsvermögens gilt 
nicht mehr der Anschaffungs- oder Herstellungs— 
preis, sondern der gemeine Wert. Die Ermittlung 
des gemeinen Werts hat für jede wirtschaftliche Ein- 
heit zu erfolgen, allerdings unter dem Gesichtspunkt 
der Gesamtbewertung. Es muß also der gemeine 
Wert so ermittelt werden, daß er nicht aufgeht in 
dem Veräußerungswert im Einzelfall. sondern unter 
der Voraussetzung steht, daß der Betrieb fortgeführt 
wird. Wie soll es nun möglich sein, für die Wasser- 
kräfte als solche einen gemeinen Wert zu finden? 
Das ginge nur an, wenn sie eine selbständige wirt- 
schaftliche Einheit bilden würden und nicht ab- 
hängig wären von der Wasserkraftanlage und der 
Art der Zweckbestimmung der Wasserkräfte für den 
Betrieb. Es erscheint wirtschaftlich und steuer- 
rechtlich unmöglich, die Bewertung eines Gegen- 
standes vorzunehmen. dessen Abhängigkeit von 
einer tatsächlichen Betriebseinheit klar auf der 
Hand liegt und die zudem selbst niemals allein 
einen verkehrsfähigen Veräußerungsgegenstand 
bilden kann. Daher kann auch der $ 138 der Reichs- 
abgabenordnung auf die Wasserkraft als solche 
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niemals Anwendung finden. Der gemeine Wert wird 
nach § 138 der Reichsabgabenordnung durch den 
Preis bestimmt, der im gewöhnlichen Geschäfts- 
verkehr nach der Beschaffenheit des Gegenstandes 
unter Berücksichtigung aller den Preis beeinflussen- 
den Umstände bei einer Veräusserung zu er— 
zielen wäre. Die Wasserkraft als solche kann 
ebensowenig wie die Dampfkraft als selbständig 
veräußerlicher Vermögensgegegenstand in Betracht 
kommen. Sie scheidet also für die steuerliche Be— 
wertung des Betriebsvermögens auch für 1925 aus. 
Die Industrie muß aus gewichtigen Selbsterhaltungs— 
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gründen an diesem Standpunkt festhalten, der zu- 
gleich verhindert, daß neue Kraftquellen, die etwa 
Industriebetrieben nutzbar gemacht werden, ohne 
weiteres steuerlich den Wasserkräften gleich zu 
setzen sind. 

Der Fortschritt in der Technik ließe sich nicht 
aufhalten, wohl aber würde er gehemmt werden, 
wenn man den Grundsatz der steuerlichen Heran- 
ziehung der Wasserkräfte auf Grund des jetzt gel- 
tenden Vermögensteuerrechts bejahen wollte. 

Auch für das Steuerjahr 1925 sind die Wasser- 
kräfte nicht vermögensteuerpflichtig. 


Ein Gralsritter des schematischen Achtstundentages. 


Von Dr. Gerh. Leopold. 


Es ıst schon viel über die Weltfremdheit 
der Gerichte geklagt worden und leider wohl nicht 
immer mit Unrecht. Besonders schlimm scheint es 
aber um das Verständnis für wirtschaftliche Fragen 
zu stehen, namentlich bei den höheren Gerichten, 
abgesehen vielleicht vom Reichsgericht. So sind uns 
zwei Entscheidungen des sächsischen höchsten Ge- 
richtshofes, des Oberlandesgerichts Dresden, vor 
Augen gekommen, die verdienen, in der breitesten 
Oeffentlichkeit bekannt zu werden. 

I. Der erste Fall liegt bereits ein paar Jahre zu- 
rück. Es handelt sich um ein Urteil des Strafsenats des 
Sächsischen Oberlandesgerichts Dresden vom 7. Fe- 
bruar 1923, dem folgender Tatbestand zugrunde lag: 

Eine sächsische Papierfabrik hatte Arbeiterinnen 
mit deren Einwilligung und mit ausdrücklicher Zu- 
stimmung des Betriebsrats eine Zeitlang täglich 
zwei Ueberstunden machen, d. h. also zehn Stunden 
statt acht Stunden arbeiten lassen, um die Fertig- 
machung der Papiere zum Versand zu beschleunigen 
und damit eine drohende Verstopfung des Lagers 
und deren weitere Folgen zu vermeiden. Es war 
dies im Januar 1922, als umfangreiche Aufträge auf 
Lieferung von Formatpapieren vorlagen. Die Firma 
glaubte, daß ein Notfall im Sinne der Ziffer VI der 
damals noch in Geltung befindlichen Arbeitszeit- 
verordnung vom 23. November 1918, 17. Dezember 
1918 gegeben sei und hielt sich für befugt, ohne 
besondere Genehmigung des Gewerbeaufsichts- 
amts die Ueberstundenarbeit durchzuführen. Die 
Firma wurde aber bestraft, und das Oberlandes— 
gericht Dresden verwarf durch das oben genannte 
Urteil die eingelegte Revision mit folgender Be- 
gründung: 

„Notstandsarbeiten in diesem Sinne sind, wie 
der erkennende Senat schon in zahlreichen Ent- 
scheidungen ausgesprochen hat, Arbeiten, die ge- 
leistet werden müssen, weil ein unvorhergesehenes 
und daher nicht rechtzeitig abwendbares oder 
doch seiner schädigenden Wirkung nicht recht- 
zeitig zu entkleidendes Freignis, das eine Gefähr- 
dung, Störung oder Unterbrechung der ordent- 
lichen geschäftlichen Betätigung eines Betriebes 
bedeutet, ein bestimmtes, auf den folgenden Werk- 
tag oder eine spätere Zeit nicht verschiebbares 
Handeln unverzüglich erfordert, und zwar nur 
Arbeiten, die zur Verhinderung oder Beseitigung 
jener Gefährdung, Störung oder Unterbrechung 
dienen und so aus dem Rahmen der ordentlichen 
geschäftlichen Betätigung des Betriebes heraus- 
fallen. Im vorliegenden Fall beruhte die Gefähr- 
dung des Betriebes — die drohende Verstopfung 
des Lagers und deren weitere Folgen — nicht auf 
einem derartigen unvorhergesehenen, nicht recht- 
zeitig abwendbaren Ereignis, sondern laut der nach 
St. PO. $ 260, 263. 376 das Revisionsgericht binden- 
den landgerichtlichen Feststellungen auf un- 
richtiger Disposition der Fabrik- 
leitung, diemehr Aufträgeangenom- 
men hat, als sie mit ihren Betriebs- 


einrichtungen und der ihr zu Gebote 
stehenden Arbeiter im ordentlichen 
Geschäftsgange und in der gesetz- 
lich zulässigen Arbeitszeit bewäl- 
tigen konnte Wenn es den Ange- 
klagten nicht möglich war, die zur 
Bewältigung der Aufträge innerhalb 
der gesetzlichen Arbeitszeit erfor- 
derliche Mehreinstellung von geeig- 
neten Arbeitskräften vorzunehmen, 
waren sie in der Lage und verpflich- 
tet, durch Ablehnung der die Lei- 
stungsfähigkeit des Betriebes über- 
steigenden Aufträge die Gefährdung 
derordentlichen geschäftlichen Be- 
tätigung des Betriebes zu verhin- 
dern. Von einem Notfall im Sinne des Artikels 
VI kann hiernach nicht die Rede sein.“ 
Nicht wegen der Verurteilung an sich erscheint 
uns das Urteil der besonderen Erörterung wert. Es 
mag zugegeben werden, daß die engstirnige Arbeits- 
zeitverordnung aus den Revolutionstagen unter 
„vorübergehenden Arbeiten, welche in Notfällen un- 
verzüglich vorgenommen werden müssen“, Fälle der 
hier in Rede stehenden Art nicht untergebracht 
wissen wollte. Mag auch weiterhin als richtig un- 
terstellt werden, daß die Angeklagten in der Haupt- 
verhandlung vor dem Landgericht den Beweis dafür. 
daß sie sich in einem entschuldbaren Rechtsirrtum 
befunden hätten, nicht erbracht haben. Dann ‚hätte 
das Gericht aber in der Begründung sagen mussen, 
daB zwar im vorliegenden Falle die Einholung der 
Genehmigung des Gewerbeaufsichtsamts mehr oder 
weniger eine Formsache war, da alle Beteiligten 
der Leistung der Ueberstunden zustimmten, über 
deren Notwendigkeit aus wirtschaftlichen und 
sozialpolitischen Gründen (Verlust der Aufträge, 
evtl. Schadensersatzansprüche wegen verspäteter 
Lieferung, Stillegung des Betriebs, Entlassung der 
Arbeiter) kein Zweifel bestehen konnte, daß aber 
trotzdem nach den geltenden Rechtsbestimmungen 
dieser Form hätte genügt werden müssen und da 
ihre Nichterfüllung Strafbarkeit zur Folge habe. Es 
hätte weiterhin nahegelegen, noch ein übriges Zu 
tun und etwa zu sagen. ob es de lege ferenda ange- 
bracht erscheine, im Sinne der von allen Volkskreisen 
als notwendig anerkannten Produktionspolitik der 
Wirtschaft ein wenig mehr Bewegungsfreiheit zu 
geben, sie von Vorschriften zu befreien, die unter 
Umständen im praktischen Leben als kleinliche 
Schikanen empfunden würden — das zu prüfen, sei 
nicht Aufgabe des Gerichts, sondern des Gesetz- 
gebers. Trotz des verurteilenden Tenors hätte man 
in solchem Falle von dem Gericht sagen müssen, 
es habe Verständnis für die Bedürfnisse des prak- 
tischen Lebens. Aber die obenstehende Begründung 
zeigt an den durch den Druck besonders hervor- 
gehobenen Stellen, daf wenigstens das sächsische 
höchste Gericht von diesem Verständnis noch 
meilenweit entfernt ist. (Fortsetzung folgt.) 


Hek 4: 


— 


ſesthalt. - 
Aigle der 
scht neg: 

kräfte pe. 


k kek ce. 

gehen i 
terer dt 
rd des u. 
D ze 

ANN 

tig, 


ages 


DE 
orderi 
det! 
SUR 
EE 


Heft 43, 1925 


DER PAPIER-FABRIKANT. 745 


Die Neuerungen in der Reichsunfallversicherung nach dem zweiten 
Gesetz über Aenderungen in der Unfallversicherung vom 14.Juli 1925. 


Damit die Betriebsunternehmer sich über die 
zum Teil schwer verständlichen Bestimmungen des 
neuen Gesetzes über Aenderungen in der Unfall- 
versicherung leicht unterrichten können, geben wir 
das Wichtigste in nachstehender Uebersicht wieder. 

1. Aus dehnung der Versicherung. 
Während bisher nur die eigentlichen Betriebsunfälle 
entschädigt wurden, wobei ein unmittelbarer Zu- 
sammenhang des Schaden bringenden Ereignisses 
mit der Tätigkeit im Betriebe nachgewiesen 
werden mußte, werden nach dem neuen Gesetz Un- 
fälle, die sich nach dem 1. Juli 1925 ereignet haben, 
auch entschädigt, wenn sie sich: 

a) auf dem mit der Beschäftigung zusammen- 
hängenden Wege von und zur Arbeitsstätte, 

b) bei einer mit dem Betrieb zusammenhängen- 
den Verwahrung, Instandhaltung, Be- 
förderung und Erneuerungdes Arbeits- 
gerätes, auch wenn es vom Versicherten gestellt 
wird, ereignen. 

Durch Reichsverordnung vom 12. Mai 1925 sind 
ferner gewisse Berufskrankheiten, und zwar Erkran- 
kungen durch Blei, Phosphor, Arsen, Benzol (auch 
Nitro- und Amidoverbindungen), Schwefelkohlen- 
stoffe, Hautkrebs durch Ruß, Paraffin, Teer, An- 
throzen, Pech und verwandte Stoffe, grauer Star 
bei Glasmachern, Erkrankungen durch Einwirkung 
von Röntgenstrahlen und andere strahlende Energie, 
Wurmkrankheit der Bergleute und Schneeberger 
Lungenkrankheit, den Betriebsunfällen gleich- 
gestellt worden; sie sind also ebenso wie Unfälle 
bei der Berufsgenossenschaft, außerdem auch beim 
Versicherungsamt anzumelden und von ersterer zu 
entschädigen. Für die Anmeldung der Berufskrank- 
heiten besteht ein besonderer Vordruck, der durch 
die Reichsdruckerei in Berlin zu beziehen ist. 

2. Versicherungsleistungen. Die Ver- 
sicherungsleistungen sind ebenfalls nach verschie- 
dener Richtung ausgestaltet. Seither bestanden sie 
in Heilbehandlung, Unterbringung im Krankenhaus, 
Sterbegeld und Renten (an Verletzte und Hinter- 
bliebene). Zu diesen Leistungen kommen künftig: 

a) beim Heilverfahrenein Tagegeld an die 
in einer Heilanstalt untergebrachten Verletzten in 
Höhe von ½ des Jahresarbeitsverdienstes als 
Pflichtleistung; daneben kann wie bisher noch eine 
besondere Unterstützung gewährt werden. Die 
Wartezeit ist in bezug auf die Krankenbehand- 
lung grundsätzlich beseitigt, so daß die Aufwen- 
dungen hierfür vom Unfalltage ab von der Berufs- 
genossenschaft zu tragen bzw. der Krankenkasse zu 
ersetzen sind. Ausgenommen sind diejenigen Un- 
fälle. die sich innerhalb acht Wochen nach dem 
Unfalltage erledigen; für diese hat also die Kranken- 
kasse auch ferner die Behandlungskosten zu tragen. 

An Stelle von Renten kann die Berufsgenossen- 
schaft bis zum Ablauf der 26. Woche nach dem Un- 
fall ein Kran kengeld in Höhe desjenigen der 
Krankenversicherung gewähren. 

Das Verhalten der Verletzten und ihre Ueber— 
wachung kann vom Genossenschaftsvorstand durch 
eine Krankenordnung geregelt werden, die der 
Genehmigung des Reichsversicherungsamts bedarf. 

Vorstehende Aenderungen gelten erst ab 
1. Januar 1026. 

b) Pflege. d. h. Gewährung einer besonderen 
Unterstützung für solche Verletzte, die fremde 
Wartung nötig haben, aber statt im Krankenhaus 
zu Hause gepfegt werden. Sie kann entweder in 
der Gestellung von Pflegepersonal oder in einer 
Geldleistung neben der Rente (monatlich 20 bis 
75 M.) bestehen. Seither bestand die Pflege schon 
in der Gestalt der Hilflosenrente obligatorisch, als 
Anstaltspflege fakultativ. 


Dauernd erwerbsunfähige Personen können mit 
ihrer Zustimmung auch in einer Pflegeanstalt unter- 
gebracht werden. 

c) Berufsfürsorge. Diese Fürsorge wird 
Verletzten gewährt durch berufliche Ausbildung 
zur Wiedergewinnung oder Erhöhung der Erwerbs- 
fähigkeit, nötigenfalls durch Ausbildung für einen 
neuen Beruf, ferner kann die Vermittlung einer 
anderen passenden Arbeitsstelle in Betracht kommen. 

Da in den geeigneten Fällen schon seither von 
den Berufsgenossenschaften freiwillig in diesem 
Sinne verfahren wurde, so ist in der Bestimmung 
nur die Einführung der Berufsfürsorge als Pflicht. 
leistung neu. 

d) Ferner sind auch die Rentenbeträge 
wie folgt erhöht worden: Die Renten werden 
künftig aus dem vollen Jahresarbeitsver- 
dienst, soweit derselbe 8400 M. nicht übersteigt, 
berechnet. Die sogenannte Drittelungsgrenze, d. h. 
die Bestimmung, wonach der 1800 M. übersteigende 
Teil des Jahresarbeitsverdienstes nur zu einem 
Drittel angerechnet wird, ist damit beseitigt. Diese 
Neuerung ist von großer Tragweite, denn es erhält 
beispielsweise künftig ein Verletzter mit voller 
Erwerbsunfähigkeit (Vollrente — ½ des Jahres- 
arbeitsverdienstes) bei 3600 M. Jahresverdienst 
eine Rente von 2400 M., während er nach den bis- 
herigen Bestimmungen nur eine Rente von 1800 + 
1800: 3. %% = 1600 M. zu beanspruchen hatte. Die 
Schwerverletzten (solche, die 50% und mehr der 
Vollrente beziehen) erhalten künftig neben ihrer 
Rente für jedes Kind bis zum 15. Lebensjahr 10% 
der Rente als Kinderzulage, doch dürfen 
Rente und Kinderzulagen den vollen Jahres- 
verdienst des Verletzten nicht übersteigen. In 
gewissen Fällen, d. h. bei Erwerbsunfähigkeit 
infolge körperlicher oder geistiger Gebrechen, 
oder wenn der Berufsausbildung bei Vollendung 
des 15. Lebensjahres noch nicht beendigt war. 
wird die Zulage weitergewährt, ersterenfalls 
solange der Zustand dauert, letzterenfalls läng- 
stens bis zum vollendeten 18. Lebensjahr. Die 
Zulage wird auch für uneheliche Kinder, für ehe- 
lich anerkannte und an Kindes Statt angenom- 
mene Kinder sowie Stiefkinder und Enkel, solange 
sie von dem Verletzten unentgeltlich unterhalten 
werden, gewährt. Die Kinder einer getöteten Ar- 
beiterin erhalten auch dann Rente, wenn der Vater 
noch lebt und arbeitet. 

Stirbt ein Schwerverletzter nicht an Unfall- 
folgen, sondern aus anderen Ursachen, so erhält 
künftig die Witwe eine einmalige Bei- 
hilfe von ½ des Jahresarbeitsverdienstes des 
Verstorbenen. Die Witwerrente, die arbeits- 
unfähige Ehemänner im Falle eines tödlichen Un- 
falls ihrer versicherten Ehefrau erhalten, ist von 
s auf / des Jahresarbeitsverdienstes erhöht, ebenso 
die Rente für Witwen tödlich Verunglückter, die in 
ihrer Erwerbsfähigkeit um mindestens 50% be- 
schränkt sind. Ferner wird eine Witwen- 
oder Witwerrente künftig auch dann gewährt, 
wenn die Ehe nach dem Unfall geschlossen wurde, 
sofern nur der Tod nicht innerhalb des ersten 
Jahres nach der Eheschließung eingetreten ist. Der 
seitherige Höchstbetrag der Hinterblie- 
benenrente ist von äis auf ½ des Jahresarbeits- 
verdienstes des Verstorbenen erhöht. 

e) Weitere Mehrleistungen ergeben sich aus 
den Bestimmungen über die Abfindung von 
Renten. Bei Abfindungen behält im Gegensatz zum 
seitherigen Recht der Abgefundene künftig seinen 
Anspruch auf Krankenbehandlung und Berufs- 
fürsorge und in dem Fall auch auf Rente, wenn eine 
Verschlimmerung der Unfallfolgen, die eine weitere 
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Minderung der Erwerbsfähigkeit um mehr als 10 % 
zur Folge hat, entsteht. Ohne Zustimmung des 
Verletzten können künftig abgefunden werden: 
Renten von 10% und weniger, wenn seit dem Un— 
fall wenigstens zwei Jahre vergangen sind, und 
zwar mit dem Dreifachen des Jahresbetrages der 
Rente. 

Der Zustimmung des Verletzten bedarf es da— 
gegen bei Abfindung von Renten von 10%, die 
noch- nicht zwei Jahre lang laufen, sowie von Renten 
über 10% bis 25%. Bei Verlegung des Wohn— 
sitzes ins Ausland können künftig nicht nur Aus— 
länder, sondern auch Inländer abgefunden werden. 
In den letzteren Fällen findet die Abfindung nach 
einem besonderen, von der Reichsregierung aufzu— 
stellenden Tarif statt. 

f) Die Aufwertung (Umrechnung) der alten 
Renten, über deren Notwendigkeit an sich kein 
Streit bestand, ist in folgender Weise durch das 
Gesetz geregelt. Für Unfälle der Jahre 1885 bis 
30. Juni 1914 werden die den Renten ursprünglich 
zugrunde gelegten Jahresarbeitsverdienste mit 
einem Faktor vervielfältigt, der für die einzelnen 
Entstehungsjahre im Gesetz verschieden festgesetzt 
ist und sich zwischen 1,65 (Unfälle aus 1885 bis 
1800) und ı,— (Unfälle aus 1910— 1914) bewegt. Hat 
also beispielsweise ein Verletzter im Jahre 1897 eine 
zo %ige Rente von ı5 M. monatlich bezogen, der 
ein Jahresarbeitsverdienst von 000 M. zugrunde lag. 
so wird die Rente jetzt aus 900X 1.45 berechnet und 
beträgt demnach 30 % von 900. ¾ X 1,45 = 261 M. 
jährlich oder 21.75 M. monatlich. 

Bei Unfällen aus der Zeit vom r. Juli 1914 bis 
30. Juni 1924 wird der durchschnittliche Verdienst 
eines dem Verletzten gleichartigen Versicherten in 
der Zeit vom ı. Juli 1924 bis 30. Juni 1925 fest- 
zestellt und vervielfältigt mit der betriebsüblichen 
Zahl der Arbeitstage des betreffenden Betriebs. Der 
so gefundene Jahresarbeitsverdienst wird dann der 
Neuberechnung der Rente zugrunde gelegt. Das 
(jesetz sieht wohl noch ein anderes Verfahren vor 
(Festsetzung von durchschnittlichen Jahresarbeits- 
verdiensten durch gemischte Kommissionen für die 
einzelnen Versichertengruppen und -bezirke), doch 
dürfte von dieser Bestimmung wohl wegen ihrer 
Umständlichkeit kaum eine Berufsgenossenschaft 
(Gebrauch machen. 

Für Unfälle aus der Zeit vom 1. Juli 1924 bis 
30. Juni 1925 gilt als Jahresarbeitsverdienst der 
durchschnittliche Lohn des Verletzten in der Zeit 
vom 1. Juli 1924 bis zum Unfalltag. vervielfältigt 
mit der Zahl der betriebsüblichen Arbeitstage. 

In allen Fällen, in denen die Rente nach dem 
Ortslohn berechnet war, findet die Umrechnung 
nach Maßgabe des Ortslohns vom 1. Juli 1925 statt. 

Die nach vorstehenden 
neten Renten laufen ab 1. Juli 1925. 

Den Renten für Unfälle aus der Zeit nach dem 
30. Juni 1925 werden die wirklich verdienten Löhne 
zugrunde gelegt. 

3. Verzinsung der Beiträge. Das 
neue Gesetz schreibt vor, daB rückständige Bei- 
träge und Beitragsvorschüsse künftig zu verzinsen 
sind. Den Zinssatz bestimmt das Reichsversiche- 
rungsamt. 


4 Aufsichtsbefugnis. Leider hat trotz 
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ersten acht Monate 1923 nennt die offizielle 


sichtsbeamten mit den Betriebsvertretungen. Außer- 
dem kann der Reichsarbeitsminister mit Zustim- 
mung des Reichsrates das Zusammenwirken der 
Berufsgenossenschaften mit den Gewerbeaufsichts- 
behörden regeln. 


MARKT-BERICHTE 


Deutschlands Papier-Außenhandel im August 1935. 
I. Einfuhr. 


Deutschland bezog im August 1925 90359 dz 
Zellstoff im Werte von 2 290 000 RM. aus dem Aus- 
lande, während sich die Einfuhr im August vorigen 
Jahres auf lediglich 26815 dz belaufen hatte. In den 
Monaten Januar bis August 1925 lieferte das Aus- 
land bereits 686 5590 dz Zellstoff, in den gleichen 
acht Monaten des Vorjahres hatte sich der Import 
auf 195 209 dz beschränkt. Schweden und Finnland 
waren im Berichtsmonat die stärksten Lieferanten. 
Wie lassen nachstehend die genauen Einzelergeb- 
nisse folgen: 


August 1925 JanuarsAugust 1925 
Schweden 29 801 dz 199 254 dz 
Finnland : 25 421 dz 178 319 dz 
Tschechoslovakei 9 876 dz 79 900 dz 
Poln.- Oberschlesien 7 873 dz 87 488 dz 
Oesterreich 5 791 dz 41 566 dz 
Norwegen 5 348 dz 44040 dz 
Niederlande . — 9 304 dz 
Memelland Be 11027 dz 


An Holz zur Fabrikation von Holzmasse, Holz- 
stoff und Zellstoff wurden 2585 235 dz importiert 
gegenüber 1 782 878 dz im August 1924. Die Tsche- 
choslovakei steht mit rund 600 000 dz unter den 
Lieferanten diesmal erst an dritter Stelle. In erster 
Linie ist Finnland zu nennen, das 950000 dz Holz 
lieferte, dann Ostpolen mit 786 259 dz. In den Mo- 


naten Januar bis August bezogen wir aus der 
Tschechoslovakei 6704608 dz, aus Ostpolen 
3118402 dz und aus Finnland 2579853 dz Br 

zur Pa- 


An Papierlumpen und anderen Abfällen Zu 
pierfabrikation lieferte das Ausland im Berichts- 
monat 23081 dz (i. V. 8066 dz) im Werte von 
1319 0 RM. Für die ersten acht Monate dieses 
und des Vorjahres ergeben sich 205 880 dz (1935) 
und 158 433 dz (1924). Am stärksten sind hier vef- 
treten: 
August 1925 Januar,August 1925 


Niederlande 6147 dz 32252 di 
Tschechoslowakei 2 303 dz 14 350 dz 
Frankreich ı 776 dz 16050 dz 
Litauen 1673 dz 15.087 dz 
Oesterreich 1 532 dz 16 746 dz 
Belgien . 1226 dz 13384 dz 
Großbritannien 1115 dz 25 550 dz 
U. S. A. 808 dz 12 310 dz 


Die Einfuhr von Holzschliff (ohne Rücksicht 
auf den Trockengehalt) stellte sich auf 23 805 dz 
im Werte von 430000 RM. Im August 1024 WI 


den nur 100 dz Holzschliff importiert. Für 
Sta- 
tistik die Einfuhrziffer von 108 363 dz. denen in def 


der Betonung der Selbstverwaltung das neue (le- leichen Zeit des Vorjahres nur 2241 dz gegenüber- 


der Berufsgenossenschaften ge- 
Aufsichts- 


Selbstverwaltung 
bracht. Die Anstellung technischer 
beamter bedarf der Genehmigung des 
versicherungsamts, das den Nachweis einer bestimm- 
ten Vorbildung verlangen und auch bestimmen 
kann, daß den Aufsichtsbeamten nur aus einem 
wichtigen Grund gekündigt werden darf. Das 
Reichsversicherungsamt erläßt ferner Bestimmun- 
gen für das Zusammenwirken der technischen Auf- 


setz in verschiedener Hinsicht Beschränkungen 1] 


Reichs- 


D 


' 


stehen. Ueber die Einfuhr von Papier, Pappe W 
Waren daraus gibt folgende Aufstellung genauen 
Aufschluß: 


I. Einfuhr: 


Leder-, Stroh- und andere August 1925 JanAug. 19° 
‚grobe Pappen 9565 dz 445% 2 
Seidenpapier nicht unter 

655 d (654) De 434 dz 3201 dz 
Altpapier, Stampfpapier 33 301 dz 381 289 dz 


Bücher, auch Gebetbücher 2876 dz 17 958 dz 
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Hauptlieferant grober Pappen war Finnland, in 
geringem Umfang auch die Tschechoslovakei. Diese 
lieferte anderseits den Hauptanteil (324 dz) des ein- 
geführten Seidenpapiers. Aus Groß - Britannien 
kamen 18049 dz Ausstampfpapier. 


II. Ausfuhr. 

Im Monat August führte Deutschland 133 784 dz 
Druckpapier (ungefärbt oder in der Masse gefärbt) 
aus, in den ersten acht Monaten des Jahres 1 095 741 
Doppelzentner. Wertmäßig beläuft sich der August- 
Export auf 4801000 RM., der Export der ersten 
acht Monate auf 37579000 RM. Im Vorjahre war 
die Ausfuhr bedeutend stärker: der August 1924 
ergab 209975 dz, die Monate Januar-August 1924 
1703 494 dz. Die Absatzgebiete waren: 

August 1925 Januare \ugust 1925 


U. S. A. 28 313 dz 162 653 dz 
Argentinien 24 081 dz 201 459 dz 
Niederlande 18 506 dz 149 349 dz 
Italien 9437 dz 78 912 dz 
Groß-Britannien . . . 7333 dz 59 735 dz 
Dänemark 6 440 dz 35 735 dz 
Spanien ... 4066 dz 44 779 dz 
Brasilien „33752 dz 40 164 dz 
Rußland 3 669 dz 44 043 dz 
Ostpolen 3229 dz 34 222 dz 
Frankreich 2428 dz 37 508 dz 


Die Ausfuhr von Packpapier beträgt 72874 dz, 
im Vorjahre 75732 dz. Für die ersten acht Monate 
1925 beläuft sich der Export von Packpapier auf 
619018 dz, für die gleiche Zeit des Vorjahres auf 
688428 dz. Dem Werte nach beziffert sich die 
August- Ausfuhr auf 3293000 RM. Die nach- 
stehende Tabelle zeigt die Absatzgebiete: 
August 1925 Januar-August 1925 


Groß-Britannien 35994 dz 278 477 dz 


Niederlande 15 254 dz 135 638 dz 
Türkei 4256 dz 16 388 dz 
Belgien . . 2539 dz 14 164 dz 
Britisch-Indien 1281 dz 14 364 dz 
Dänemark . 1291 dz 12 565 dz 
U. S. KA. 1243 dz 25 765 dz 
Aegypten 1171 dz 12 222 dz 
China ; 959 dz 6 783 dz 
Schweiz A a g 642 dz 6 733 dz 
Cuba . ʻa ée % 661 dz 16 581 dz 
Japan 339 dz 6 477 dz 


Für die übrigen Papier- und Pappensorten sowie 
Hilfsstoffe lassen wir nachstehend die statistisch 
ermittelten Ziffern folgen. Bei den wichtigsten 
Warengruppen sind auch die Hauptabsatzmärkte 


angegeben. 
l August 1925 August 1924 


Kunstleder und feine Pappen. 1512 dz 1 628 dz 
Hauptabsatzgebiete: Groß-Britannien/Äustralien. 
Stroh-, Schrenz- und andere 
grobe Pappen. . 23129 dz 30 783 dz 
Hauptabsatzgebiete: Grosß-Britannien / Niederl. 
Dach- und Steinpappe . . 3801 dz 2494 dz 
Hauptabsatzgebiet: Schweden. 

Pappen aller Art, weiß oder 
farbig gestr. mit Papier be- 
klebt. 30917 dz 23530 dz 

Hauptabsatzgebiet: Groß-Britannien. 
Karton- (Karten-) Papier . 7892 dz 8127 dz 
Hauptabsatzgebiete: Groß-Britannien/Niceder!. 


l.ösch- und Filtrierpapier . 437 dz 532 dz 
392 dz 1300 dz 


Pergamentpapier 2 dz 
Schreib- und EE .. 17 De = „ 
tabsatzgebiete: Argentinien / GrOB-BTIt. 
Hauptabsatzg WEE 586 dz 


Zeichenkartonpapier - 
Seidenpapier (n. unt. 655 d) 4443 dz 3657 dz 
Hauptabsatzgebiet: Groß- Britannien. 
Photogr. Papiere, Filz- und 
Tapetenpapiere . 8331 dz 8180 dz 
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Hauptabsatzgebiete: Belgien / Niederlande. 
Buntpapier / ; 16 738 dz 20270 dz 


Hauptabsatzgebiet: Argentinien. 
Hartpapierwaren : 2126 dz 2126 dz 
Altpapier 15 879 dz 21 306 dz 
Bücher, Bilder, Gemälde 5 426 dz 4 902 dz 

Zum Schluß veröffentlichen wir noch die 


Exportziffern für die Rohmaterialien und Hilfs- 
stoffe. Es wurden 12 540 dz Holz exportiert gegen- 
über 117 116 dz im Vorjahre. Davon nahm die 
Schweiz mit 11 434 dz den Höchstanteil an sich. Die 
Ausfuhr von Holzschliff stellte sich auf 1099 dz 
(6000 RM.), ist also außerordentlich bescheiden 
geworden. Im August 1924 exportierten wir noch 
13 713 dz Holzschliff. Der Export erstreckte sich 
diesmal besonders auf die Tschechoslovakei und 
Elsaß-Lothringen. Gestiegen ist aber der Export 
von Zellstoff, der sich diesmal auf 105037 dz be- 
läuft (i. V. 97630 dz). In den ersten neun Monaten 
1925 lieferten wir 987 376 dz Zellstoff an das Aus- 
land, im gleichen Zeitraum des Vorjahres nur 663 292 
Doppelzentner. Der Export erstreckte sich im 
August vorwiegend auf Italien (17861 dz), daneben 
nahmen Groß-Britannien, Frankreich, Holland und 
Belgien größere Mengen ab. An Papierlumpen und 
anderen Abfällen lieferten wir im August 78000 dz 
(i. V. 92 421 dz) ins Ausland, davon allein 43 585 dz 
an die U. S. A. 

Schließlich erwähnen wir noch Druckfarbe: 
797 dz im Werte von 8 162000 RM. gegenüber 828 dz 
im Vorjahre. MI. 


Marktbericht 45 für Kartoffelstärke und Kartoffel- 
stärkefabrikate (erstattet vom Verband der gewerb- 
lichen Kartoffelstärke- Industrien e. V., Berlin). 


Gegenüber der Vorwoche sind weder Preis-, 
noch Tendenzveränderungen von irgendwelcher 
Bedeutung eingetreten. Noch immer beunruhigen 
kleine kalkulationslose Posten den Markt. Das hin- 
dert die Verbraucher aber nicht, zur Deckung ihres 
regulären Bedarfs zu nachstehenden Preisen, deren 
weitere Senkungsmöglichkeit von keiner ernsthaften 
Seite angenommen wird. Das Angebot in Fabrik- 
kartoffeln zu sofortiger Verarbeitung ist zwar 
immer noch sehr erheblich, dagegen ist die Abgabe- 
neigung der Landwirtschaft für spätere Wochen 
wesentlich geringer. 

Die nachstehenden Preise gelten für Stärkemehl 
je 100 kg ab Fabrik in Ladungen, Lieferung Okto— 
ber-Dezember. Die Lieferungspreise Oktober-März 
für Dextrin verstehen sich 100 kg für 15-t-Ladungen 
frachtfrei Berlin. Bei Lieferung frachtfrei anderer 
Bestimmungsstationen entsprechende Preisstellung. 
Die Preisspannen beruhen auf der verschiedenen 
frachtlichen Lage und der Qualitätseinschätzung 
der Lieferfabriken. 

Kartoffelstärkemehl: hochfein 32 bis 
35 RM.; superior 30 bis 32 RM.; prima 29 bis 30 
RM. Dextrin: superior 49 RM.; prima 48 RM.; 
lösliche Stärke 47 RM. 


Amtliche Heu- und Strohnotierungen 
(Erzeugerpreise) je 50 kg ab märkischer Station 
für den Berliner Markt (in RM.): Quadratballen 
drahtgepreßtes Roggenstroh 0,80—1,30, desgl. Hafer- 
stroh 0,75—1.10, desgl. Weizenstroh 0.75—1,10, desgl. 
Gerstenstroh 0,75— 1.10, Roggenlangstroh 1.20.1. 60, 
bindfadengepreßtes Roggen- und Weizenstroh 0,05 
bis 1,30, Häcksel 1,35 — 1.65. 

Altpapier. 


In den Vorjahren konnte man in der Herbst- 


ewissen Konjunktur auf en 
papiermarkte sprechen, und a 
ändler hatten ihr Lager auch auf iese Jahresz 

1 Leider schließt sich dieser Herbst nicht 
€ denn das Altpapiergeschäft ist. 
t, flau. Hinzu kommt noch 


zeit von einer & 


eingestellt. 
den Vorjahren an, 
mit einem Worte gesag 
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die äußerst schleppende Zahlungsweise der Fabri- 
kanten, so daß der Zinsverlust den letzten Rest des 
Verdienstes noch aufzehrt. Alles rechnet jetzt mit 
einer Besserung der Lage durch den bevorstehenden 
Winter, und hoffentlicht trügt diese Annahme nicht. 


Lumpen. 


Die Absatzstockung, die seit längerer Zeit auf 
dem deutschen Lumpenmarkt herrschte, zeitigte in 
letzter Zeit eine Erscheinung, die im Interesse des 
gesamten Handels zu begrüßen ist, da durch sie 
indirekt eine Gesundung der Marktverhältnisse ein- 
geleitet wird, nämlich eine gesunde Preisbasis für 
unsortierte Lumpen. Der Sortierhandel sah sich 
infolge großer Betriebsmittelknappheit außerstande, 
die in etwas größeren Mengen wieder anfallenden 
unsortierten Lumpen glatt aufzunehmen, er war 
außerdem gezwungen, vorsichtiger zu kalkulieren. 
Die Folge war ein Zurückgehen der Preise für un- 
sortiertes Material, das von 16 bis 17 M. seit Mitte 
September auf etwa 14 bis 15 M. gesunken ist. — 
Von den Lumpen verarbeitenden Industrien kommen 
als nennenswerte Abnehmer augenblicklich nur die 
Kunstwoll- und Kunstbaumwollfabriken in Frage, 
während die Papierindustrie nur gelegentliche 
Posten geringeren Umfanges aufnahm. 

In Wollumpen trat seit Anfang Oktober eine 
leichte Besserung ein, wenn vorläufig auch erst noch 
kleinere Mengen umgesetzt wurden; gesucht war 
vor allem Halbwolltuch alt und neu, auch für Tibet 
und wollgestrickt bestand seitens der Abnehmer 
einiges Interesse. — Ruhiger lagen Baumwollumpen, 
von denen neue Abschnitte in weiß und hell sowie 
guter reißfähiger Dunkelkattun Absatz fanden. Alte 
bunte Kattun- und Leinensorten lagen sehr schwach 
und konnten kaum die letzten Preise halten. — Be- 
jebt hat sich am Markt für Alttauwerk das Geschäft 
in Hanfsorten, von denen reines Material vom Aus- 
land stark gesucht wurde und zu erhöhten Preisen 
Aufnahme fand. Im übrigen waren alle Notie— 
rungen sowohl für Woll- wie für Baumwollumpen 
im wesentlichen wie bisher. 

Die Exportlage hat sich nicht geändert; vor 
allem stockte die amerikanische Nachfrage nach 
Dunkelkattun, Halbtuch und Jute vollkommen. 
Im Einkauf des Großhandels notierten je Ioo kg in 
Mark je nach Qualität und Frachtbasis: Woll- 
gestrickt 68—70, Feintibet 65—66, Bunttibet 59—61, 
Wolltuch, alt, 23—25, orig. Alttuch 19,50— 21, Neu- 
weiß I 96-99, Altweiß 33—34, Neuhellbunt 40—42, 
mittelhell Kattun 16—17, orig. Jute 9—ıo, Putz- 
lappen, bunt, 23—24. Exportsorten in Dollar je 
100 lbs.: Dunkelkattun und Schrenz 1,90 —2, Halb- 
tuch 2,05—2,10. (I. u. H., 12. Okt.) 


Tschechoslowakei. Im großen und gan- 
zen ist die Lage am Hadernmarkt unverändert. Der 
Absatz in Baumwollhadern hat sich etwas gebessert, 
so. daß die Sortierer ihre Lager räumen können. In 
neuweiß Schnitt und neubunt Schnitt ist weiter rege 
Nachfrage. In Papierabfällen ist die Preislage un- 
verändert. Der Absatz hat sich etwas gebessert, es 
sind die Importe aus Deutschland ziemlich stark. 


| Russisches 
uad 
andere ausländ. 


Leider ist es nicht immer einwandfreie Ware, so daß 
Beanstandungen ziemlich häufig vorkommen. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz ab Wald je Rm: Süddeutsch- 


land: I. Kl. 15, 80 bis 18,60 M.; 


II. Kl. 13.40 bis 


15,40 M.; III. Kl. 11 bis 12,0 M. Preußen: Scheit- 
stärke 14,50 bis 18 M.; Knüppelstärke 12 bis 14 M. 


Inländisches Holz, 


waggonverladen der 


Liefer- 


station, je Rm: Süddeutschland: 15 bis 18 M.; Mittel- 
und Westdeutschland: 17 bis 19 M. Tschechoslowa- 
kei, ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne Ein- 


gangszoll je Rm: 


frei Oderberg 132 bis 134 Ke; 


frei Tetschen 154 bis 158 Kc.; frei Reitzenhain/Eger 


164 bis 168 Kc. 


Chemikalien. 
Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber Komm.-Ges. a. A., Hamburg 11 
Inland: Export: 
(p. 100 kg) (p.1000kg fob) 
Gm. 8 

Aetznatron 125/86 30 80 14. 5.— 
Aetzkali 8892 % „ 56.50 — 58.90 28 —.— 
Antichlor, kr ist.. 21.— 7.15.— 
Barium carbonat 98 100%,ũ rl... —.— 417.6 
Bleimennige, re˙ii nns. 108.— 46 10. — 
Bleiweiß, pulv........ „ 106.— 46.15.— 
Chlorkalzium 70% 6. ·/ „ Be Be 
*Chlormagnesium, geschm. .......-- 7.60 4. 7.6 
*Chlorkalk 110/15 e)... 18.50 7 17 6 
Chlorbarium 98/100 V e 16.— 6. 5 — 
Chlorkalium 80 85%%q/ U..... 18. — —.—.— 
*Chlorzink 98, 100% tech.. 46.50 22.10.— 
Chromalaunn ..... 3250 16.—.— 
*Dextrin, gelloooboboo essee 58.— —.—— 
Formaldehyd 30 Gew. / .. . 62.— 36.—.— 
mg 40 Vol. %% . . . 83 — 39.15.— 
*Glaubersalz krist. ....s....... . . . 3.25 2 9 — 
*Kalialaun, Kristm ell... 15 — 6 18.— 
Kali. chlorsaureꝶ s.. 69.50 33 17 6 
Kalilauge 50 . 29 25 — 3275 —.—.— 
*Kupfervitriol 989 9ũt h .. . 47.50 22. 5.— 
Kalium bichhn t.. O 88.— 40 —.— 
Lithoponea ee dds. 41.50 17.15.— 
„Naphthalin in Schuppen 27.— 12.05.— 
Natron bic. DAB Bũ 55. 22.— 10 15 — 
e „ ET sen 17.— 9.10.— 
Natronlauge 380 yõů er 13.50 —.— .— 
Oxalsäure 98/ 1·õũũupp seses.. . 50.— 22.10.— 
Pottasche 96 /. 48.— 5150 22 10.— 
*Schwefelnatrium 60% %ũUſ . . 19.50 9.12 6 
= ú 3012) ana 12.— 6. 7.6 
Soda kalz. 96. 1350 6.12.6 
„ dd 7.80 — . —.— 
Tonerde, schwefels. 14/5 8.25 5. 5 — 
„ j 17/8...... .. . 10.75 5.18.— 
Wasserglas, Natr. 38/400 10.50 4. 5.— 
„ „ 598 00 re —.— 710.— 
Zitronensäure cr. blfr....... 3 301.— 138.—.— 
Zinkweiß, Rotsie gell 80.50 37.10.— 


Mit = Frachtparität Mitteldeutschland. 


Papierholz 


J. F. Müller Q Sohn A.-G., =, Hamburg 27 


Bare in Prag für die Tschechoslowakei — Büre m Wien für die gesamten Donauländer 
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Börsenbericht. 
— — ͤ— — — — — 
Gold- 
l mark- Kurs Kurs 
Bezeichnung der Kapital vdi vom 
Aktien - Gesellschaft in 13. Okt 20. Okt 
Mill. Mk. ` i i 
Alfeld-Gronau®) ) 2,5 30 35 
Ammend. Papierfb.*). .... 3 4 123 122 776 
Aschaffenbg. Bunto. K — 87,00 £8,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*), ))) 14,4 — 62 
Chemn. Papierfb. Einsiedel Oc. — 44, 50 40,00 
Chromo Najor x ) ENEE 1,002 61,10 69,50 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 1,35 112 115 
Dresdn. Chromo u. Kai, 7 76,75 75,25 
Feldmühle*) Be a ee re A è 9,6 77 81,75 
Heidenauer Papierfbo.“ )))) 1.4 31.½ 32 
Kostheimer Cellulose) 0,96 40 39 
Kurz Pap. 0. ar — 62.00 66,00 
Limmr. Steina*) L ee E — 96,00 99,00 
München-Dachau*”)M. .. .... — 63.00 64,75 
Peniger Pat.-Pap. b) — 83.00 85.00 
PreßBsp. Untersachs“)))0ʒ 1.32 84,25 85 
Reisholz °) . . . : 2 22 2 202. ; 6,18 135 135,50 
Sächs. Cartonnagen! )) 1 36. 75 36 
Schles. Papierfb.. ... . EN — 0,30 0,25 
Schles. Cellulose )) 3,2 69 72,50 
Stettiner Pap. u. PP. e. S 1,2 — 24 
Teisn. Papierfb.M ..... — 45,00 48,00 
Thode Papierfb.D 0. — 0.27 0, 27 
Varziner Papierfo.)h e 4,8 56 57 
Verein. Bautzner )))) 3,15 62 52 
Verein. Strohstoff D....... — 164,50 162.00 
Weißenb. Papierfbö. 0 — 66,00 64,00 


Winter Pap. 1 E 
53 


Zellstoff- Verein!) 2 52.50 
Zellstoff-Waldhof“)h)h)h)ʒ . 27.5 79,50 85. 50 
Natronzellstoff u. P.)) 6,5 68 70,50 
Papierfabrik Hegge KA — 110,00 112,00 
A.-G. für Pappenfabrikation °) . . 1,8 24,75 26,25 
Kartonp. Groß-Särchen . .. .. . 1,08 45 45,25 
Leykam-Josefsthal . .. :.. 2... — — — 
Simonius'sche Cellulosefabrik. . . — 7 6,75 


Elsenthal Papier N. - 35,00 31,00 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


GESCHAFTS e NACHRICHTEN 


Holzstoff- und Holzpappenfabrik Limmritz- 
Steina. Die Verwaltung wird der auf den 25. d. M. 
cinberufenen ordentlichen Generalversammlung die 
Verteilung einer Dividende von 10 % auf die Stamm- 
und 6% auf die Vorzugsaktien vorschlagen. 


Kartonpapierfabriken Aktiengesellschaft, Groß- 
Särchen. ı. die Gesamtporkura des Ernst Wedell 
ist erloschen, 2. Arthur Geißler ist aus dem Vorstand 
ausgeschieden. Der Kaufmann Ernst Wedell in 
Giroß-Särchen ist zum stellvertretenden Vorstands- 


mitgliede bestellt. 


Konkurs einer Papierfabrik. Ueber das Ver- 
mögen der Firma Gebr. Kühn, Papierfabrik, Nossen, 
Sachsen, ist Konkurs eröffnet worden. Damit ist in 
kurzer Zeit die dritte Papierfabrik, die farbige 
Nartonpapiere herstellte, zusammengebrochen. Den 
Anfang machte die Radeberger Papierfabrik, es 
folgte die Andreasberger Papierfabrik und jetzt die 
Nossener Firma. Bekanntlich liegen die Papier- 
preise rund 80 bis 100 v. H. über den Vorkriegs- 
preisen, und in Deutschland etwa 20 v. H. über den 
Weltmarktnotierungen. wodurch der Export von 
Papier im Vergleich zum Vorjahr um rund 40 v. H. 


zurückgegangen ist. (I. u. H.) 
Die ordentliche 


Patentpapierfabrik zu Penig. 
Generalversammlung findet am 27. Oktober, nach- 
mittags 3 Uhr in der Dresdner Bank in 
Johannstr. 3, statt. Dem Bericht des Vorstandes, 
der für die Generalversammlung erstattet ist. ent- 


nehmen wir folgendes: 


Während der erste 


n drei Monate des Berichts- 
jahres war die Lage der deutschen Papic 


rindustrie 
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Präzisions- 
Massen Erzeugung 
daher 


niedrigste Preise 


Filialen mit Lager in: Berlin, Bremen, 
Breslau, Elbing, Essen, Frankfurt a. M., 
Hamburg, Hannover, Leipzig, Nürnberg. 


Eisenmät 
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schopper Trockengehaltsprüfer 


(wie an das Staatl. Materialprüfungsamt, Berlin- 
Lichterfelde, geliefert), für Gas-,Dampf- od. elektrische 
Heizung, schnell u. sicher arbeitend, billig im Betriebe 


Festigkeitsprüfer 
für Spinnpapier, sowie alle 
übrigen Papiere, Papiergarn 

und Papiergewebe 
Dikenmesser, Veraschungsapparate, 
präzis ins-, Papier- u. Pappenwagen 
erzeugt in anerkannt bester 
Ausführung 


Louis Schopper 


Leipzig 2 
Bayersche Straße 77 
und Arndtstraße 27. 

Fabrik für Materlalprüfungs- 
maschinen, wissenschaftliche und 
technische Apparate. 
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recht ungünstig, so daB auch bei uns wesentliche 
Betriebseinschränkungen notwendig wurden. Vom 
Oktober 1924 ab war der Auftragseingang lebhafter; 
durch Steigerung der Erzeugung über die Leistung 
der Friedenszeit hinaus ist es gelungen, den durch 
die Betriebseinschränkungen ım ersten Vierteljahr 
entstandenen Ausfall auszugleichen. Die im abge- 
laufenen Geschäftsjahr hergestellte Papiermenge hat 
in ihrer Gesamtheit die Ziffern des Geschäftsjahres 
1913-14 wieder erreicht. Die Belastung durch Steu- 
ern und Abgaben — für uns betrugen diese Aus- 
gaben rund 400000 M. gegenüber 60000 M. im 
Frieden — hat in ungünstiger Weise auf die Wett- 
bewerbsfähigkeit der einheimischen Papierindustrie 
im Ausland und auf die Aufnahmefähigkeit unserer 
deutschen Abnehmer eingewirkt und den durch die 
Inflation eingeleiteten Kapitalmangel verschärft. 
Die Verzinsung der Bankgelder verursachte unge- 
wöhnlich hohe Aufwendungen. Ungeachtet dieser 
Schwierigkeiten sind wir mit Erfolg bestrebt ge— 
wesen, unsere Anlagen zwecks Erzielung höherer 
Leistungen in bezug auf die Menge und Güte der 
Papiere auszubauen. An Bilanz-Zugängen sind 
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525 403,30 M. zu verzeichnen, die Vorräte sind unter 
Berücksichtigung der ungeklärten wirtschaftlichen 
Verhältnisse vorsichtig bewertet worden. Der Ab- 
schluß ergibt nach Verrechnung der Abschreibun- 
gen von 280000 M. und nach Verbuchung der ver- 
tragsmäßigen Gewinnanteile für Aufsichtsrat, Vor- 
stand und Beamte einen Ueberschuß von 300 000 M. 
Mit Zustimmung des Aufsichtsrates beantragen wir 
folgende Verteilung: 8% Dividende 288000 M.; 
Vortrag auf neue Rechnung 12000 M. Der Gewinn- 
anteil würde also 1,60 M. für die Aktie zu 20 M. 
und 6,40 M. für die Aktie zu 80 M. betragen. Es 
ist zahlbar vom 28. Oktober d. J. ab an den be— 
kannten Einlösungsstellen gegen Gewinnanteilschein 
Nr. 3, Serie 6 der alten Aktien Nr. 1—10 000, und 
gegen Gewinnanteilschein Nr. 6, Serie ı der neuen 
Aktien Nr. 1—1 250; Nr. 5, Serie der neuen Aktien 
Nr. 1251—2 500; Nr. 4, Serie ı der neuen Aktien Nr. 
2501—7500; Nr. 3, Serie ı der neuen Aktien Nr. 
7501—42 500. 


Pacotira Papierhandels - Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Sitz Berlin NW7, Friedrich- 


"a Filz- mu By 


Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorsüg- 
licher Qualität | 


GüntheraHaußner A.-G. 
Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz-Happel 


x 
a 
u 
2 
7 
* 


% 


Kistenbretter 
Packbretter 
Packlatten 


liefertnachallen Stationen ` 


Loewe Cd, U. m. b. H. Cassel 


PREISWERT . 


SE 


HAMES 


| GEGR:1893 HMEYERH GE H Lë 

NSL E RIEMENSCHEIBEN 

SCHLEGEL 
ala 


MASCHINENFABRIK G.M.B.H. 


Schutzhülsen (Brandringe) 


DRP u Aus). Pat. 

Einziger Schutz gegen undicht 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbehrlich bei Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


Gustav Schlick Dresdenis N6. 


* ain 


— 


Gummiwalzen 


Siebleder u. Deckelriemen sowie techn. 
Weich- und Hartgummiwaren aller Art 


SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 


DRESDEN- 
PLAUEN 


Drahtseile 


tur alle Zwecke fabriziert und liefert billigst 
A. W. KaniB G. m. b. H., Wurzen l. $. 


DZ; 
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straße 100 (Neugründung). Gegenstand des 


Unternehmens: Der Handel mit Erzeugnissen 
des Papierfaches. Stammkapital: 100 000 Reichs- 
mark. Geschäftsführer: Kaufmann Richard Schark. 
Berlin, Kaufmann Heinrich Fohmann, Berlin. 
Dem Kaufmann Max Röhle Berlin, ist Pro- 
kura derart erteilt daß er die Gesellschaft ge- 
meinsam mit einem Geschäftsführer oder einem 
anderen Prokuristen vertritt. Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung. Der Gesellschaftsvertrag ist 
am 28. September 1925 abgeschlossen. Sind mehrere 
Geschäftsführer bestellt, so erfolgt die Vertretung 
durch zwei Geschäftsführer gemeinsam oder durch 
einen Geschäftsführer in Gemeinschaft mit einem 
Als nicht eingetragen wird veröffent- 


Prokuristen. 

licht: Oeffentliche Bekanntmachungen der Gesell- 
schaft erfolgen durch den „Deutschen Reichs- 
anzeiger“. 


Robert Weber Aktiengesellschaft, Papier- und 
Pappenfabrik, Leer i. Ostfriesland. Die Firma hat 
die Papier- und Pappenfabriken der Fr. Halbach 
Aktiengesellschaft, Leer, käuflich erworben und 
wird das Unternehmen unter der neuen Firma fort- 
führen in dem Bestreben, das Werk in möglichst 
kurzer Zeit wieder auf die frühere Höhe zu bringen. 
Zu leitenden Direktoren sind die Herren C. A. 
Braun und Adolf Folldorf bestellt. Prokura 
wurde Herrn Conrad Heidebroek erteilt. 


Geschäftsaufsicht bei der Schäuffelenschen Pa- 
pierfabrik. Die G. Schäuffelensche Papierfabrik 
A.-G. in Heilbronn hat Antrag auf Geschäftsauf- 
sicht gestellt. Der Grund liegt in der schlechten 
Konjunktur der Feinpapierfabrikation und der da- 
durch bewirkten Absatzstockung. Es sei keine 
Ueberschuldung da. Der Betrieb soll aufrecht- 


erhalten bleiben. 


Neue Papierfabriks A.-G. Nach Meldungen der 
„Prager Presse“ wurde die Gründung einer Aktien- 
gesellschaft unter dem Namen „Iglauermühl“ Papier- 
fabriks A.-G. in Pribyslavice von dem Ministerium 
des Innern bewilligt. Sitz der neuen Gesellschaft 
wird Prag sein. Gründer sind die Prager Elbemühl 
A.-G. und ein Konsortium. Das Aktienkapital wird 


4 Mill. Kc. betragen. 


Brand in der Papierfabrik Oberursel G. m. b. H. 
Zu den Zeitungsberichten schreibt die Firma: „Die 
Berichte sind während des Brandes entstanden, wo 
sich die Verhältnisse noch nicht überblicken lassen 
konnten. Am 8. Oktober haben die Aufräumungs- 
arbeiten begonnen. Der Brand brach am Sonntag, 
4. Oktober, nachmittags um 3% Uhr, im Lager, das 
sich über der Pergamentiermaschine befindet. aus, 
und verbreitete sich sehr rasch, da das Feuer an den 
reichen Zellstoff- und Papierbeständen schnell 


— ̃ 


Auch Sie müssen 
der Produktionsfrage Ihre volle Aufmerksam. 
keit widmen. Lesen Sie deshalb noch einmal 
nach, was Dr. Clemens im „Papier-Fabri- 
kant“ 1925, Heft 13, Seite 242, über das Werk 
schreibt: „Kartellbe wegung und Kartellpro- 


bleme in der deutschen papiererzeugenden In- 
dustrie unter besonderer Berücksichtigung der 
von Katha- 


Kriegs- und Nachkriegszeit“ 
Gre Ziehen Sie die Folgerung 


rina Krahl. f | 
daraus und bestellen Sie das Werk für sich 
und Ihre leitenden Mitarbeiter sofort zum 


i i Isner 
ise von 10,30 M. postfrei von Otto E 
GE i H., Abteilung Sortiment, 


sges. m. b. H. 
„ Die Ausführungen der 1 
fasserin und ihre Schlußfolgerung sin ür 
Sie unbedingt notwendig, wenn Sie 

fortschreiten wollen. 
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Nahrung fand. Mit Hilfe der Oberurseler, Hom- 
burger und Frankfurter Feuerwehr konnte das 
Feuer eingedämmt und nach ı4astündiger Tätigkeit 
gelöscht werden. Das Kesselhaus und das Maschi- 
nenhaus wurden durch den Brand abgedeckt. Es 
ist wahrscheinlich, daß die Kessel sowie Dampf- 
maschinen nicht beschädigt sind, so daB der Betrieb 
auf der Papiermaschine in ganz kurzer Zeit wieder 
beginnen kann. Die Pergamentiermaschine hat 
durch den Brand wohl gelitten, der Schaden ist 
noch nicht zu übersehen. Wir glauben jedoch, 
innerhalb drei bis vier Wochen mit der Perga- 
mentieranlage wieder beginnen zu können. Ueber 
den Brandschaden können wir ziffernmäßig noch 
nichts bekanntgeben. Die im allgemeinen genannte 
Ziffer ist jedoch bei weitem zu hoch. 


Die Explosion im Ragniter Zellstoffwerk. Ueber 
das furchtbare Explosionsunglück in der Zellstoff- 
fabrik Ragnit erhält die „Königsberger Hartungsche 
Zeitung“ aus Tilsit folgende Schilderung: 

Montag vormittag gegen 8% Uhr explodierte 
eine Lokomotive, die zum Werk gehörte. Es 
handelt sich um eine Lokomotive, die keine Feue- 
rung hat, sondern durch Hochdruck vom Kessel- 
haus aus gespeist wird. In dem Augenblick, als der 
Dampf der Maschine zugeführt wurde, explodierte 
der Kessel der Lokomotive. Die Stirnwand der 
Maschine flog heraus, durchschlug das Vorderdach 
des Kesselhauses, unter dem die Maschine stand, 
und schlug dann noch gegen das Dach des etwa 
60 m entfernten FEisenmagazins, das ebenfalls zer- 
trümmert wurde. Die Lokomotive selbst erhielt bei 
der Explosion einen Stoß, der sie gegen einen Eisen- 
stapel zurückschleuderte. wobei die Lokomotive aus 


Mc NZ SEAN GEET (Ed ri vlnr AFS Wee Sa al 


Jeder Leistung 
und Spannung. 


gen eraforen 
. Einanker-Umformer 
Transformatoren 


"Flektricitäts- -Aktiengesellschaft, | Ch 


Durch den gewaltigen Stoß löste 
der Maschine von dem Unterbau 


dem Gleis geriet. 
sich der Kessel 


und schlug gegen die etwa 30 m entfernte 
Schlosserei, durchborte dort zunächst die 25 cm 
dicke Vorderwand der Schlosserei, traf in der 


Schlosserei die erste Bohrmaschine und tötete hier 
zwei Arbeiter und verletzte einen schwer. Von hier 
aus flog der Lokomotivkessel gegen eine zweite 
Bohrmaschine und verletzte dort ebenfalls einen 
Arbeiter, um dann gegen einen Eisenpfeiler an- 
zuprallen. Von diesem Pfeiler, der umgerissen 
wurde, sauste der Lokomotivkessel nach links gegen 
eine Drehbank und den Schleifstein. Durch den An- 
prall gegen den Eisenpfeiler war die Stoßkraft des 
Kessels etwas herabgemindert worden, so daß der 
weitere Weg des Kessels keine Todesopfer mehr 
forderte. Dagegen sind die zwei auf der Maschine 
befindlichen Leute, ein Maschinenführer und ein 
Arbeiter, auf der Stelle getötet worden. Die Ein- 
richtung der Schlosserei ist fast völlig zerstört. Die 
Katastrophe löste naturgemäß furchtbare Wirkungen 
aus. Die Arbeiter, die etwa 20 bis 30 m von der 
Explosionsstelle entfernt waren, sahen zunächst 
nichts weiter als eine dicke Staubwolke, in der 
Bretter, Balken, Schutt von berstendem Mauerwerk, 
Eisenteile, Fetzen zerstückelter Menschenkörper, ab- 
gerissene Gliedmaßen durcheinanderwirbelten. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe des Papier-Fabrikant ist 
eine Werbedrucksache der Firma Schneider 
Helmecke, Magdeburg, über Kondenstöpfe beigefügt. 
die wir der Aufmerksamkeit unseres Leserkreises 
empfehlen. 
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Oelmaschinen ` 
Dampfmaschinen : 
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RihardRaupadh 


Maschinenfabrik Ges. mit beschr. Haftung 


8 "Sek "` — — ze P JE 
i en 


für alle Betriebsverhältnisse und 
Möglichkeiten der Abdampfverwertung 


Hochdruck- 


August Krumm Johann Krumm Sohn 


Remsche id — Mess erfabrik 


Spezialität: Papierbeschneide., Pappscheren. und alle 
| Messer í, Papier-, Leder- u. Blechbearbeitungs-Maschinen, 


Feinste Qualität — Ga 
eparaturen Prompt 


rantie für jedes Stück 
— Preise billigst 


Als ein Spiegel 


RKE A-G 


DEFRIES * ERKE A-G 


der heutigen Fachwissenschaft 


Pol nach fachmännischem Urteil durch die 
ülle und Verschiedenartigkeit der Aufsätze 
er Hauptversammlungsbesiek, 1924 des Ver- 
aus der Zellstoff. und Papier-Chemiker und 
Ingenieure anzusprechen. 


Hirschberger Maschinenfabrik undEisengießerei 


F. U. A. THEusER 
Hirschberg, Schlesien 


ie Es ist für 5 M. (Porto besonders) zu 
en von Otto Elsner Verlagsgesellschaft 
2 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


eiriebsleller, 


tüchtiger Papiermacher, in renonm. 
Firmen, feinste bis ordin. Papiersorten, 
auch Rotat., der auf Schnelläufern 
gearb., Holzstoff- und Zellulose- 


Oberforstmeister 


der außerordentlich gut das finnische Forstgebiet kennt, gute Geschäftsver⸗ 
bindungen und Bekanntschaften sowie beste Empfehlungen hat, sucht eine 


fachmarn, kaufm. versiert, umsicht, Stelle als Repräsentant 


Organisator und Kalkulator, beste einer deutschen Zellstoff-Fabrik, um das Paplerholz für das Jahr 1926 in 
Kenntnisse in Chemie und Maschinen- Finnland aufzukaufen. Gef. Offerten unter J. F. 22 515 an Rudolf 


wesen, mit Abiturium und Verbands Mosso. Berlin SW. 19. 
Examen des V. D. P., 31 J. alt, verh., 


sucht sich zu veränd. (Üauerstellg.). 

Erstklassige Zeugnisse u. Referenzen! 

Geil. Angebote unter P. F. 329 an die 

Geschäftsstelle d. „Papier-Fabtrikant““ 
Berlin S. 42. 


Technischer Leiter 


Akademiker, mit mehrjähriger Praxis in der Zellstoff-Industrie, mit 
Mitscherlich und Ritter Kellner Verfahren, sowie der Herstellung 
von Spezialzellstoffen vertraut, mod. Betriebsführung, energische, 
zielbewußte Persönlichkeit, (32 Jahre, verheiratet), sucht sich in 
obiger Eigenschaft zu verändern. 
Gefl. Angebote erbeten unter P. F. 353 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


ÜBERBREBBERERBERERER ERBE BH ERBE RER ER ERBR ERBEN 


Lellstoli und 
Ablausenverweriund 


LN 


— 

Ein älterer Fachmann, der sowohl in der 2 

Herstellung guten Sulfitstoffes als auch Nl er 

in der Verwertung der Ablaugen größte ` 

Eríahrungen besitzt, sucht sich ehestens . 

zu verändern. Beste Referenzen und Akademisch gebildeter tüchtiger Papier- und Zells toffmacher in 

Empfehlungen stehen zur Seite. Gefl. reiferen Jahren, der sowohl in der Herstellung der meisten Papier- 

Angebote unter Pf. 301 an die Ge sorten versiert, als auch in der Erzeugung von la Zellstoff und der 

schäftsstelle des „Papier- Fabrikant“, Verwertung der Ablaugen größte Erfahrungen besitzt. sucht sofort 
Berlin S 42, erbeten. 
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andere Beschäftigung. Beste Referenzen stehen zu Diensten. Gell. 
Angeb. unter P. F. 356 an die Oeschäftsst. des „Papier-Fabrikant.“ 
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Eine jagenderb- 
Hülsenrollmaschine 


1 ca. 60 cm. . 
eia * me, Wal. 


zenlänge ca. 60 cm, mit 16 Messern, weit 

unter Fabrikpreis zu verkaufen. An 

. e Nr. 3113 an die 

nn. Expedition ritz Fay Nachi., 
Nürnberg 


2 Toiletie - Papierrolien - Schneide - 
u. Umwickei-Maschinen Modell 71. 


in verbesserter techn. vollkommender Konstruktion zum Schneiden von Toilette-Papier- 
rollen eingerichtet, System Jagenberg, fabrikneu, sofort weit unter Preis zu verkaufen. 
Offerten unter P. F. 354 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Zu verkaufen: 
1. Eine Walzendruckmaschine 


für 4 Farben, System „Record“, 120 cm, mit Laufsack sowie 8 Qummifarbwagen 
und 12 Qummidessinwalzen 


2. Eine vierfarbige 
Tapetendruckmaschine 


System Fischer, mit kettenlosem Aufhängeapparat, 14 m lang, Meß-, Roll- und 
Schneidemaschine, sowie Farbsiebmaschine mit 150 Druckwalzen. 


Zuschriften an ig. Ortmann Nfg. in Ortmann N. Oe. 


Automobile 


Lasikraifwagen und Personenwagen 


zu günstigen Zahlungsbedingungen verkäuflich. 


Anfragen unter P. F. 345 erbeten an die Geschäfts- 
stelle des „Papier-Fabrikant" Berlin S. 42. 


Chemische Fabrik 


sucht für laufenden Bedarf 


Papier- 
Gewebe 


Gefl. Offerten mit Muster sind unter 


P. F. 355 an die Geschäftsstelle 
dieses Blattes zu richten. 


Anzeigenschluß 


für Stellengesuche, Stellenange- 
bote, Kauf- und Verkaufsange- 
bote ist am Dienstag einer jeden 
Woche für die am nächsten 
Sonntag erscheinende Nummer. 
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BÜCHERSCHAU 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Das Testament. Eine gemeinver— 
ständliche Einführung mit einer 
kurzen Erörterung des ehelichen 
Güterrechts, des Rechts der 
Offenen Handelsgesellschaft 
beim Todesfall, der Erbschafts- 
steuer und Mustern von Testa— 
menten und Gesellschafts- 


verträgen. Von Dr. Franz 


Hirschwald, Rechtsanwalt 
und Notar. Muthsche Verlags- 
buchhandlung, Stuttgart, Preis 
2.35 M. 

Dr. H irschwald gibt eine vor- 
treffliche Uebersicht, was unter 
den verschiedensten persönlichen 
Verhältnissen in den Testamen- 
ten zu regeln und bei deren Er- 
richtung zu beachten ist. Das 
Testament- und Erbrecht, die neue 
Erbschaftsteuer wie das eheliche 
Güterrecht finden sich in allen 
Teilfragen leicht und angenehm 
lesbar dargestellt. Muster von 
Testamenten und Gesellschafts- 
verträgen zeigen auch, wie z. B. 
Industrielle und Kaufleute die 
Auseinandersetzung für den To- 
desfall in Verbindung mit der 
Fortführung ihres Unternehmens 
zweekmäßig regeln. Ein sehr be- 
achtens- und empfehlenswertes 


Buch. 


Verkehrskarte der Ostseeländer. 


Der Werbeausschuß für den 
Lübecker Hafen, Lübeck, Breite- 
straße 6, hat eine Verkehrskarte 
der Ostseeländer herausgegeben, 
die an Interessenten kostenlos 
versandt wird. Die Karte bildet 
ein praktisches Hilfs- und Aus- 
kunftsmittel für alle am Ostsee- 
handel und Ostsceverkehr be- 
teiligten Firmen. Sie enthält die 
deutschen Eisenbahnverbindun— 
gen und die regelmäßigen Schiffs- 
verbindungen mit den nordischen 
und baltischen Ländern über 
Lübeck sowie die derzeitigen 
Staatengrenzen und die Namen 
der wichtigen Ortschaften in 
deutscher und landeseigener Be- 
zeichnung. In der Größe von 
etwa 62X92 cm, mit Metallein- 
fassung an den Querseiten und 
einer Aufhängevorrichtung ver— 
sehen, bietet die Karte neben 
ihrem praktischen Wert einen 
netten Kontorschmuck. 


——— Um 


Patent-Anwailf 


Heinrich Schaaf LTD ANAL} 


fab 
Ca i Di ef s 
et Aere de Worm RL. 
gegründet 1868 
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tūr Hand- und Kraftbetrieb 
bis 140 cm Schnittläange 


Altbewährtes, solides Fabrikat 


Lager und Ausstellung: Leipzig, Zweinaundorfer Straße 59 
und Karl Krause G. m. b. H., Berlin C 19, Seydelstraße 11/12 
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Maschinenfabrik Gottwalt Müller, Fabrik elektrischer 
Fahrzeuge, Berlin-Karlshorst. 
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Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Spezialität: 
Sämtliche Maschinen für dle Paplerfabrikation 


Querschneidmaschine Modell F für Wasserzeichen-Papiere 


Vorzüge: 
Kurze gedrungene Bauart, deshalb wenig Raum beanspruchend. 
Bequeme Beobachtung der Wasserzeichen mit Hilfe eines einstellbaren Zeigers. 
. Bequeme Formatregulierung während des Ganges durch ein Handrad. 
Große Schnittzahl. 
Ablegetisch jeder Formatgröße entsprechend einstellbar. 


KE 


HERMANN FINCKH 
REUTLINGEN 


Papiermaschinen-Siebe 


Dezialilät in 


Kalandern, Schneidmaschinen, 


BIN Kollmaschinen Anfeuchtmäschinen, 
ZN Hülsenklebe:u Wickelmaschinen, 
| | Walzen:u. RunolmesserSohleiltmaschinen, 

| j Walzwerken bis 120000kg Druck. 


ROLLMASCHINEN 


für staubfreien Schnitt, 
D. R.P N? 183559, 


vielhundertfach bewährt 

für große, breite Rollen. 
wie auch 

für Präzisionsschmalschnitt 
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eee e., S KS 


Heubolds 4-teilige La 
Wickelwelle, WK 


beste Wickelwelle 
der Gegenwart. 
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Haubold-Roller, er — 
starkes Model, für große 2 y Reeg: FEN 
Rollenbreiten,D.R.P.N® 183559. 898 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
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Holzstoffabrikanten/ Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen V Gesamt- 
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Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Mitteilungen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 36. England. 

Im Bezirk Edingbourgh ist ein neues Verfahren 
aufgenommen worden, daß der Herstellung des so- 
genannten „Endurit“ dient. Endurit ist ein Abfall- 
produkt der Papierindustrie. Es wird verwendet zur 
Herstellung von Kämmen, Knöpfen, Zahnbürsten, 
hauptsächlich aber Isolatoren der elektrischen 
Werke wegen seiner außerordentlichen Widerstands— 
kraft gegen elektrischen Strom. 

Im ganzen hat die Zahl der in Großbritannien 
eingetragenen Fabriken weiter zugenommen. Die 
Gesamtzahl betrug im März 142494 gegen 139 920 
im Jahre 1923. Die Werkstätten haben dagegen von 
140650 auf 133729 abgenommen. Das wird zum 
Teil darauf zurückgeführt, daß auch in den Werk- 
stätten die Verwendung elektrischer Kraft Eingang 
findet. Damit aber hören die Werkstätten auf, als 
„Werkstätten“ zu rubrizieren. Sie werden dadurch 
zu Fabriken. 


Handelspolitik. 

Spanien. Mit Ablauf des 16. d. M. ist nun— 
mehr zwischen Deutschland und Spanien nack 
Außerkrafttreten des deutsch- spanischen Handels- 
vertrags der vertragslose Zustand eingetreten. 
Alle diejenigen deutschen Waren, die nicht bereits 
vor 12 Uhr in der Nacht vom 16. zum 17. Oktober 
in Spanien den Zollämtern zur Zollabfertigung über— 
Leben waren, werden infolgedessen zu den Sätzen 
der Kolonne I des spanischen Tarifs, d. h., minde- 
stens den dreifachen Sätzen gegenüber dem bis- 
herigen Zustand verzollt. Die deutsch- spanischen 


Verhandlungen über ein neues Handelsabkommen 
werden in Madrid fortgesetzt. v. 


Zeitungsdruckpapierpreis vom 1. Oktober 
bis Ende Dezember 1925. 

Der Druckpapier verband hat, um die 
Herabsetzung der Umsatzsteuer im Druckpapier— 
preise zum Ausdruck zu bringen, obwohl diese leider 
durch Lohnforderungen und die anhaltende Steige- 
rung der Holzpreise illusorisch gemacht ist, be— 
schlossen, ein volles Prozent für die ermäßigte Um- 
satzsteuer in Anrechnung zu bringen. 

Der Zeitungspapierpreis beträgt also ab ı. Ok- 
tober bis Ende Dezember: 

für 100 kg Rollenpapier 34,50 M. 
für 100 kg Formatpapier 35,50 M. 
minus 1% vom Bruttobetrag der Rechnung. 


Exportaussichten für die deutsche Papierindustrie. 

Die Firma Hiralal Parbhudas & Co., Bombay, 
Kakal Building, Goa Street, Fort, Post Box Nr. 457, 
sucht Verbindung mit deutschen Fabrikanten von 
Lederpapier, marmoriertem Papier, Glanzpapier, 
Visitenkarten. Einladungskarten, leinengeprägtem 
Karten, Aktienpapier, Buchumschlagpapier. Wir 
bitten unsere Leser, die sich für diese Nachfrage 
interessieren, sich direkt mit dieser Firma in Ver- 


bindung zu setzen. 


Zur gefl. Beachtung) 
Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
ist Cellulosechemie Nummer 10 beigefügt. 


ee 
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Ein Gralshüter des schematischen Achtstundentages) 
von Dr. Gerh. Leopold. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 43.) 


II. Der zweite Fall liegt in der jüngsten Ver- 
gangenheit und Gegenwart. Und wiederum han- 
delt es sich um das Sächsische Oberlandesgericht. 
Der Tatbestand ist folgender: 


Der für die Papiererzeugungsindustrie im März 
v. J. gefällte Schiedsspruch zur Regelung der Ar- 
beitszeit, der vom Reichsarbeitsminister für ver- 
bindlich erklärt wurde, sah u. a. die Möglichkeit 
vor, daß in den Betrieben unter gewissen Voraus- 
setzungen das Zweischichtensystem eingeführt 
werden konnte. Hierzu bedurfte es der Zustimmung 
der Betriebsvertretung, wenn diese versagt wurde, 
konnte ein besonders eingesetztes Sondertarifamt 
zur Entscheidung angerufen werden. 

Eine Firma, die zum Zweischichtensystem über- 
gehen wollte, versicherte sich der Zustimmung der 
Arbeitnehmer selbst, da eine Betriebsvertretung 
nicht bestand und die Arbeiterschaft trotz mehr- 
facher Aufforderung eine solche nicht wählte, und 
ging darauf zu der erwähnten Arbeitsweise über. 
Nach einigen Monaten beanstandete das zuständige 
Gewerbeaufsichtsamt das Vorgehen der Firma und 
erklärte, die Firma hätte die Entscheidung des Son- 
dertarifamts anrufen müssen. Tatsächlich wurde die 
Firma auch in Strafe genommen. Sie legte gegen 
das Urteil der ersten Instanz Berufung ein, so daß 
das Landgericht Leipzig sich mit dem Fall be- 
schäftigen mußte. 

Für dieses Berufungsverfahren brachte der Ar- 
beitgeberverband bei: 

1. Eine Erklärung des Sondertarifamts, daß in 
diesem Falle seine Entscheidung nicht anzurufen 
sei. 

2. Eine Erklärung sämtlicher am Gesamt- 
arbeitsvertrag beteiligten Organisationen, also auch 
der Gewerkschaften, daß „es zur Einführung des 
Zweischichtensystem nıcht der Entscheidung des 
Sondertarifamts bedurfte, wenn eine Betriebs- 
vertretung trotz Aufforderung und Bestellung eines 
Wahlvorstandes durch den Arbeitgeber nicht ge- 
wählt wurde und die Belegschaft selbst mit dieser 
Arbeitsweise einverstanden war“. 

3. Eine Erklärung des Schlichters im Reichs- 
arbeitsministerium, unter dessen Vorsitz seinerzeit 
der Schiedsspruch gefällt worden war, dahingehend, 
daß er sich der unter 2. wiedergegebenen Auf- 
fassung der Parteien anschließe. 

Der Erfolg war, daß die Betriebsleitung durch 
Urteil des Landgerichts Leipzig vom 8. Juni 1925 
— 5 Bv. 153/24 — freigesprochen wurde. 

Die Staatanwaltschaft, die ebenfalls gegen das 
Urteil erster Instanz Berufung eingelegt hatte, die 
aber durch das erwähnte Landgerichtsurteil ver- 
worfen wurde, beruhigte sich damit nicht, sondern 
legte Revision ein. Das Sächsische Oberlandes- 
gericht zu Dresden gab der Revision durch Urteil 
vom 23. September d. J. statt, hob das angefoch- 
tene Urteil auf und verwies die Sache zur erneuten 
Verhandlung und Entscheidung an das Landgericht 
Leipzig zurück. Dieses hatte sich auf den Stand- 
punkt gestellt, daß der Arbeitgeber dann, wenn in 
seinem Betriebe eine gesetzliche Betriebsvertretung 
überhaupt nicht besteht, die längere Arbeitszeit ein- 
führen dürfe, vorausgesetzt, daB die gesamte Ar- 
beitnehmerschaft damit einverstanden sei. Hierzu 
führt das Oberlandesgericht folgendes aus: 

„Diese Ansicht ist rechtsirrtümlich und weder 
mit dem Wortlaut noch mit dem Sinn der Vor- 


*) Durch einen Druckfehler hieß die Ueber- 
schrift in Heft 43 „Ein Gralsritter usw.“ 


schrift des § 2 Satz 1 des Gesamtarbeitsvertrages 
vom 25. April 1922 in der Fassung des zitierten 
Schiedsspruchs unter A, 2c, Abs. 2 vereinbar. 
Diese Vorschrift kennzeichnet sich unzweideutig 
als eine Ausnahmevorschrift und ist als solche 
streng auszulegen. Das bedeutet aber, daß die 
nach ihrem Wortlaut zur Einführung des Zwei- 
schichtensystems erforderliche Zustimmung der 
resetzlichen Betriebsvertretung notwendige Vor- 
aussetzung für die Einführung dieses Systems ist 
mit der Wirkung, daß, wenn und solange diese 
Voraussetzung nicht erfüllt ist, die Einführung 
des Zweischichtensystems schlechthin ausge- 
schlossen ist. Diese Wirkung mag im Einzelfalle 
zu Härten und Unzuträglichkeiten in dem betref- 
fenden Betriebe führen, erklärt sich aber aus dem 
vom Gesetzgeber mit der Aufstellung des Erfor- 
dernisses der gesetzlichen Betriebsvertretung Vef- 
folgten Zweck, der offensichtlich dahin geht, die 
Arbeiter in den einzelnen Betrieben durch 
Schaffung eines unabhängigen ihre Interessen ver- 
tretenden Organs vor Beeinflussungen durch den 
Arbeitgeber, insbesondere auch hinsichtlich der 
Verlängerung der ihnen gesetzlich gewährleisteten 
achtstündigen Arbeitszeit nach Möglichkeit zu 
schützen. Aus diesem Grunde kann auch nicht 
die Rede davon sein, daß die Zustimmung der 
gesetzlichen Betriebsvertretung in dem Falle, wo 
überhaupt keine solche besteht, durch die — aus- 
drückliche oder stillschweigende — Zustimmung 
der gesamten Arbeitnehmerschaft des Betriebes 
ersetzt werden könne, weil solchenfalls die Gefahr 
einer Beeinflussung der Arbeitnehmer durch den 
Arbeitgeber besonders naheliegen würde.“ 
Wenn das Oberlandesgericht in der Begründung 
ausführt, der Standpunkt des Landgerichts se! 
weder mit dem Wortlaut noch mit dem Sinn der 
fraglichen Bestimmung des Schiedsspruchs verein- 
bar, so mag das erstere zugegeben werden. Der 
Wortlaut einer Vorschrift, die generelle Bedeutung 
haben soll, kann ebensowenig wie ein Gesetz auf 
alle etwa möglichen Einzelfälle abgestellt werden. 
Treten derartige Sonderfälle auf, so müssen sie 
nach dem Sinn und wirtschaftlichen Zweck der 
fraglichen Bestimmung entschieden werden. Wäh- 
rend es aber bei der Form, in der sich heute die 
Gesetzgebung vollzieht, nicht immer leicht ist, den 
vom Gesetzgeber beabsichtigten Sinn und Zwec 
der Gesetze zu ergründen, war diese Schwierigkeit 
im vorliegenden Falle angesichts der oben wieder- 
gegebenen Erklärungen derjenigen Stellen, die den 
Schiedsspruch selbst geschaffen haben und mit 58 
ner ständigen Auslegung betraut Waren, nicht vor- 


handen. 


Nun ist allerdings trotz des Vorliegens derart 
ger Erklärungen — das muß zugegeben werden 
das Gericht in seiner Urteilsfindung völlig fre! A 
es kann trotzdem einen anderen Standpunkt CS 
nehmen. Aber dann muß es unbedingt ın der 1 5 
gründung sagen, aus welchem Grunde es zu eine 
anderen Auffassung gekommen ist. Da 
obenstehendem Urteil nicht geschehen ist, en 
Gericht sich über die Erklärungen der betel 7 
Organisationen einfach hinwegsetzt, als ob sie n S 
vorhanden wären, daß es eine Begründung 
daß es den Sinn des Schiedsspruchs besser v€ 
als seine Verfasser, in keiner Weise 81 jektivsten 
Vorwurf, der auch bei Anlegung des obje hoben 
Maßstabs gegen das Oberlandesgericht 75 ge 
werden muß. Wir neigen allerdings der Auf we 
zu, daß es schwer halten dürfte, eine Sc e Ge 
gründung zu finden. Wachen doch die 
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schaften schon mit Argusaugen über die peinlichste 
Innehaltung der Vorschriften über den Achtstunden- 
tag, und wenn diese, wie im vorliegenden Falle, 
die Voraussetzung für eine längere Arbeitszeit als 
gegeben erachten, dann darf das Gericht als sicher 


— — — 


Es ist ein schwacher Trost, daß vielleicht das 
Landgericht Leipzig in dem erneuten Verfahren 
wenigstens aus subjektiven Gründen zu einer Frei- 
sprechung kommt, indem es dem Angeklagten zu- 
billigt, daB ihm nach Lage der Sache das Bewußt- 
sein der Rechtswidrigkeit gefehlt hat. 


Von Hans Lemke. 


Wir hatten als derzeitiges Zentralproblem unse- 
rer Wirtschaft freiwillige Planmäßigkeit erkannt. 
mit dem Ziel, Reibungsverluste zu ersparen, und 
hatten solche Verluste auf seiten der Papierfabri- 
kation gesehen in dem Durcheinander der Produk- 
tionsprogramme der Fabriken. Wie sieht es nun 
damit bei den anderen Unterabteilungen des Papier- 
fachs aus, bei Verarbeitung, Handel und Verbrauch? 

Die Papierverarbeitung ist weitgehend speziali- 
siert und weist, soweit es sich um Verbrauchs- 
artikel handelt, die nicht dem Wechsel des Zeit- 
geschmacks unterliegen, auch Anfänge einer Stan- 
dardisierung auf. Daß aber hierin noch viel nach- 
zuholen bleibt, und daß hier auch große Ersparnis- 
möglichkeiten liegen, bestätigte vor kurzem ein so 
berufener Kenner wie Herr Max Krause in einem 
vielbemerkten Aufsatz der Papierzeitung. — Eine 
Spezialisierung der einzelnen Papierfabriken und 
Standardisierung der Papiererzeugung würde für die 
Standardisierung der Verarbeitung Vorbedingung 
sein, ihr Zustandekommen unter selbstverständlicher 
Mitwirkung der Organisationen der Verarbeitung 
würde für diese eine kräftige Anregung zum Vor- 
gehen auf ihrem Gebiet in derselben Richtung be- 
deuten. — 

Der Papiergroßhandel würde die Nachfrage 
seiner Abnehmer sich auf die billigeren Standard- 
sorten sammeln sehen, die er dann schneller und in 
größeren Massen umsetzen und daher auch mit 
einem kleineren prozentualen Gewinnaufschlag wei- 
tergeben könnte als die Mannigfaltigkeit der ver- 
wirrend vielen Lagersorten, die er heute halten muß. 
Seine Aufgabe wäre eine Erziehung des Verbrauchers 
zur Aufgabe nicht sachlich begründeter Sonder- 
wünsche. — Auch der Papiergroßhandel hat in der 
Spezialisierung auf bestimmte Ausschnitte der Pa- 
pierproduktion noch ein weites und erfolgver- 
sprechendes Arbeitsfeld vor sich, das aber an dieser 
Stelle von untergeordnetem Interesse sein dürfte. 
Im Zuge der vorstehenden Erörterungen wäre nur 
auf die Möglichkeit eines Sonderabkommens 
zwischen den die verbilligenden Maßnahmen auf 
Erzeugerseite betreibenden Fachverbänden ‚und 
gleichsinnig strebenden Großhändlern hinzuweisen, 
das diesen einen Vorzugsrabatt beim Bezug von 
Standardsorten einräumte gegen die Verpflichtung, 
diese Papiere mit einem bestimmten, ermäßigten 


Gewinnaufschlag zu handeln. | 
Der Verbraucher wird durch die Werbearbeit 
des Handels auf die Vorteile hingewiesen werden, 
die ihm die Standardsorten bieten. Nichtsdesto- 
weniger wird es angezeigt sein, auch bei SEH 9 1 
gliederung in die erstrebte freiwillige Planmäßig ke 


1 reis ich der werbenden 
er Wirtschaftsweise sic . ! 
nes zu bedienen, nament- 


Mithilfe seiner Organisationen zu 
lich im graphischen Gewerbe. Ms WE GE 
i ;pezielle 
klar werden, daß nur eine auf s} ; 
Sparpapiere eingestellte * 1 
i i i rbe? 
Lage und gewillt sein wird, die eg 
101 und Handel lohnend zu bezahlen E in 
reichend in Anspruch zu nehmen, selbst 10 Se 
voraussichtlich noch ungünstiger MN 
schaftlichen Bedingungen der a d E 
Wir müssen uns unbedingt einstellen a 
Gedanken der Dienstleistung und 5 E 
Hilfe aller Wirtschaftskreise, wie ım A 


ganzen deutschen Volkswirtschaft. Nur wenn jeder 
und jedes Fach ihr Möglichstes tun, um den anderen 
wohldurchdachte, gute und preiswerte Dienste zu 
leisten, wird die Gesamtleistung ausreichen, um uns 
durch die kommenden Nöte zu bringen. 


Und das gibt Anlaß, an unsere Regierung eine 
Mahnung zum Nachdenken zu richten und eine 
Frage, was sie zu tun gedenkt, um an ihrem höchst 
verantwortlichen Teil unserem Volke das Durch- 
halten in der Zukunft zu ermöglichen und zu er- 
leichtern? Wenn das Hilfsmittel einer wahrhaft 
praktischen, planmäßigen Einstellung unserer ge- 
samten Wirtschaft auf den Geist der Not-, Hilfs- 
und Dienstgemeinschaft tatsächlich eine Erleich- 
terung verspricht — was durch ernsthaftes Nach- 
denken zu verifizieren wäre —, gedenkt sie sich 
dann aufs Zusehen zu beschränken und auf eine 
kräftige Steuererhebung, oder reicht ihre Tatkraft 
für positive Aufgaben, um durch Förderung des 
Eindringens dieses Geistes in alle Wirtschaftslager 
durch die ihr zu Gebote stehenden mannigfachen 
Mittel dem regierten Volke zu helfen, wie ein ver- 
ständiger Reiter seinem Pferd? — 

Mit solcher Fragestellung soll aber die Pflicht 
der Selbsthilfe der Wirtschaft nicht verkleinert 
werden. — Ihre Organe, namentlich die fachlichen 
Organisationen und die Fachpresse, können nicht 
eindringlich und frühzeitig genug dafür sorgen, daB 
alle tauglichen Mittel solcher Selbsthilfe eingesetzt 
werden. 

In diesem Sinne sei unter Zusammenfassung 
der im Laufe unserer Ueberlegungen erzielten Ein- 
sichten folgender Vorschlag der Erörterung aller 


Fachkreise unterbreitet: 
ı. Die Fachgruppen der Papierindustrie be- 
schließen die Schaffung von Standardsorten mit 
einer Preisdifferenz von 5% zu den übrigen 
Papieren. 
Die Großhandelsverbände beschließen, diese 
Standardsorten mit 10% weniger Nutzen zu 
verkaufen, also beispielsweise anstatt mit 30 % 
mit 20%, dafür aber nur in geschlossenen 
Riehen. . 
Die Verbraucherorganisation im graphischen 
Gewerbe beschließen eine nachhaltige Werbung 
für diese Standardsorten, namentlich mit dem 
Ziele einer bescheidenen Lagerhaltung darin 
seitens ihrer Mitglieder, so daß dem Handel 
die lästigen und kostspieligen Kleinabgaben er- 


spart bleiben. l 
Diese Verbilligung könnte außer durch einen 
besonderen Rabatt für die Standardsorten (oder 

ag für alle Sonderwünsche) 


einen Preisaufschl wüns 
erzielt werden durch Festsetzung niedrigerer 


Grammgewichte, für die — aber nur in den 
Standardsorten — die Preise für die ee 
höhere Gewichtsstaffel angewandt werden 
(2. B. 56 g/qm zum Preise von: über 59 g/qm, 
64 g/qm zum Preise von: über 65 g/qm, 72 f / 
zum Preise von: über 74 g/qm). P 
Als Standardsorten kommen jedenfalls 5 i T 
| nd Kartons in DIN-Formaten in rage. 
DET Sek wählt man zunächst einmal ganz wenige 
1 darfssorten aus, um dann auf den damit zu 
as Erfahrungen weiterzubauen, etwa: 


10 


zu I. 
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80 g/qm fein holzfrei Schreib, 


72 „ fein holzfrei Maschinenschreib, holzfrei 
Schreib, 

64 „ holzfrei Maschinenschreib, mittelfein 

i Schreib, 

48 „ fein holzfrei Hartpost, 

28 „ Durchschlagpapiere, holzfrei und mittel- 
fein, 

160 , Postkartenkarton, holzfrei und mittel- 
fein, 

192 „ mittelfein Karteikarton, 

224 „ holzfrei Karteikarton, 

256 . Aktendeckel, holzfrei und mittelfein, 

384 „ Leitkartenkarton, 

64 „ mittelfein saugfähig Abzug papier für 
einseitige Benutzung, 

Bo „ mittelfein saugfähig Abzug papier für 


zweiseitige Benutzung. 


Hinsichtlich der Gewichte ist hierbei aufgebaut 
auf meinen Ausführungen in Nr. 85 der Papier— 
zeitung 1925. Hinsichtlich der Qualitäten ist gedacht 

bei fein holzfrei an „holzfrei Gruppe III“ 
bei holzfrei an „holzfrei Gruppe I“, 
bei mittelfein an „holzhaltig Stoffklasse II“. 


Da meines Wissens ein ähnlicher Vorschlag bis— 
her nicht erörtert wurde, fehlt mir natürlich die 
Unterlage für ein Urteil, wieweit der obige den 
verschiedenartigen Interessen und Bedürfnissen in 
Erzeugung, Handel und Verbrauch gerecht wird. 
Er will also nur als Anregung zur Aussprache an— 
gesehen werden, womit ich von vornherein das Un- 
ternehmen, ihn zu machen, davor schützen möchte, 
als Anmaßung angesehen zu werden. 


Wenn auf diese Ausführungen und diesen Vor- 
schlag hin tätiges Interesse an der freiwillig plan- 
mäßigen Ausgestaltung der inneren Wirtschaft im 
Papierfach sich zeigen sollte, wie ich hoffen möchte, 
so wäre zu einen bescheidenen Teil und Anfang 
erfüllt die in der Ueberschrift ausgesprochene For- 
derung: 


Neue Kräfte an die Wirtschaftsfront! 


AUSLANDSSCHAU 


Finnlands Export an Zellstoff, Holzschliff und 
Papier von Januar bis August 1925. 


Ausfuhrland Sulfitzellstoff Sultatzellstoff 
t t 


England dada 54615 7 976 
Vereinigte Staaten . 31 324 9 558 
Rußland 17 504 329 
Deutschland 3674 15 059 
Frankreich 5 881 1585 
Italien . T Te dc 252 
Estland ` er E 542 — 
Belgien 2 7 500 2 300 
übrige Länder . 7 680 668 
130 163 37 727 

Holzschliff, trocken 316719 

Holzschliff, feucht (trocken ger.) 27157 t 

Pappe . 2. 2 2 2 32100 t 

75976 t 

Papier . 141 627 t 


„Svensk Pappersmasse-tidning“. 


Vereinigte Staaten von Nordamerika. 


Die Papierproduktion der Vereinigten Staaten 
im Juni zeigte eine Zunahme um 5% gegenüber 
dem Mai. Der Mai hatte dem Monat April gegen- 
über einen Rückgang um 5% aufzuweisen. Nach- 
stehend geben wir die genauen Ziffern wieder: 
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Anz. 
Prod. in V 

SE, Netto et, 5 
Zeitungs druckpapier 66 128 430 124 456 
Bücherpapier . ÓI 83 617 81 108 
Pappe 100 117751 113 823 
Umschlag papie . . 79 48 130 46 650 
Tütenpapier . . . . 23 9 874 9355 
Seidenpapier . 47 11 969 11613 
Feinpapier . . . . 82 29 372 27 161 
Tapeten papier 8 2 395 2133 
Filzpapier . 20 18 389 18 640 
Andere Arten 64 17 836 17 699 
467 763 484638 


Die heimische Zellstoffproduktion zeigt im Juni 
einen Rückgang um 9% gegenüber dem Mai dieses 
Jahres. 


Anz. Prad. in Verschiffung 
Fabrik. Netto» t. in Netto: t. 
Zellstoff . . . . 100 97 183 3 265 
Sulfitzellstoff . . . 38 34 025 2844 
do. gebleicht 20 20 483 2 868 
do. leicht bleichbar 6 3377 279 
Mitscherlich-Sulfit . 6 6212 1085 
Sulfat-Zellstoft 10 13 083 1285 
Soda-Zellstoft . HI 16 994 4225 
Andere Arten 2 101 — 
191 458 15 824 
SCH Ml. 


Export Schwedens an Zellstoff, Holzschliff, Papier 
und Pappe während des ersten Halbjahres 1925. 
Januar Juli 


Sulfitzellstoff: 1925 1924 K 
gebleicht 48 790879 kg 30811037 gé 
ungebleicht, feucht 15988916 kg 15154 619 ` 
ungebl., trocken 304 253 201 kg 291 816.010 kg 

Sulfatzellstoff: k 
gebleicht 385 740 kg 636 923 Kg 
ungebleicht, feucht 106 440 kg Set k 
ungebl., trocken 121475064 kg 101 233 880 kg 

Holzschliff: k 
feucht 172224014 kg 144 458 962 1 
trocken 23 868096 kg 18 200 047 KR 

Papier: 

Zeitungspapier . 95066 885 kg 85 983 052 kg 

Kopier-, Seiden, 

Post-, Schreib-, 

Umschlag- u. Ta— kg 

petenpapier 98 929 577 kg 90 553 434 

Pergament, echt 

und imitiert . 2861 365 kg = ki 
Pappe 15945812 kg 14 


Sommerversammlung der schwedischen Papier- 
und Zellstoff-Ingenieure. 


Die diesjährige Sommerversammlung, die 1 
und 15. August in Västerås tagte, war von nden 
150 Mitgliedern besucht. Unter den BUN 
befanden sich unter anderen Prof. Svante 
nius mit Frau sowie Dr.-Ing. ee 
letzterer als Repräsentant des Vereins finn 
Papier-Ingenieure. ichti- 

e GE Versammlungstag war der 1 
gung der Werkstätten und Anlagen der A Ae ge 
Svenska Elektriska A.Bol. (Asea) in nen: 
widmet. In dem Direktionsraum des Unterne über: 
hielt Prof. A. Lindström einen Vortrag ntrieb 
„Praktische Aufklärungen über elektrischen uf die 
und Maschinen mit besonderer Rücksicht 
Zellstoff- und Papierindustrie“. It der Be- 

Der zweite Tag der Versammlung 82 nd der 
sichtigung der Surahammers-Eisenwerke VE nd 
Papierfabrik Sörstafors. 


dr 
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MARKT-BERICHTE 


Ueber das freundlichere Bild, das im Vorbericht 
gezeichnet wurde, haben sich wieder Wolken er- 
hoben. Wieder ist einer der so häufigen Rück- 
schläge eingetreten, die das Zeichen unserer Wirt— 
schaft sind. Mitten in der Entfaltung der Saison 
sind Hemmungen aufgetreten, über deren Ursachen 
gar nichts oder sehr viel zu sagen wäre. Das eben 
ist das Charakteristische der Geschäftslage, daß 
diese Unterbrechungen ganz plötzlich auftreten. Das 
Unvermittelte kennzeichnet den allgemeinen Ge— 
schäftsgang. Es ist an dieser Stelle schon wieder- 
holt gesagt, daB jeder Geschäftsmann auf unange- 
nehme Ueberraschungen vorbereitet sein muß und 
auch ist. Wenn dann aber ganz unvermittelt und 
überraschend verhängnisvolle Störungen in weiten 
Wirtschaftsgebieten auftreten, ganze, bisher als 
wohlbegründet angesehene Konzerne ins Schwan- 
ken geraten, wird der Atem nicht nur bei den direkt 
Betroffenen angehalten, auch in weitere Kreise 
dringt beunruhigend und störend ein Angstgefühl, 
das sich so leicht nicht niederdrücken läßt. Hinzu 
kommen noch die Auseinandersetzungen auf politi- 
schem Gebiet, die tief in das wirtschaftliche Leben 


eingreifen. Der Streit um die Handelsverträge mit 
ihren Unterbrechungen des Auslandshandels, die 
Unentschiedenheit über den endlichen Ausgang. 


lassen die interessierten Industrien zu keinem Ent- 
schluß kommen, hindern sie vielmehr in schädigen- 
der Weise. Die Bestrebungen um die allgemeine 
Befriedung, vielfach umstritten, aber für das Wirt- 
schaftsleben von entscheidender Bedeutung, gelan— 
gen zu keinem Abschluß. Der Kampf darum ist 
der Wirtschaftsentwicklung im fördernden Sinne 
nicht zuträglich, erschwert sie vielmehr und schafft 
immer neue Reibungsflächen. Diese Umstände 
lassen keine Grundlage für eine gesicherte Wirt- 
schaft aufkommen, ohne die es aber keine ruhige 
Produktion und keinen geordneten Handel gibt. 
Dieser Widerstreit der Meinungen hindert die Festi- 
gung des immer wieder auftauchenden Vertrauens, 
das in Bereitschaft ist, aber immer wieder zurück- 
geschreckt wird. Diese Hindernisse bekommt unser 
Fach vielfach zuerst zu spüren. Der Einzelhande! 
hört plötzlich mit seinen Bezügen auf. weil das 
große Publikum zurückhält. Dadurch wird der 
Handel mit allem, was zur Verpackung dient, unter- 
brochen. Druckaufträge für die Werbung werden 
nicht zur Ausführung gebracht, oder für einen gün- 
stigeren Zeitpunkt vertagt. Das bedeutet Schädi- 
gung der Druckereien. Immer wieder neuauf- 
tauchende Bedenken lassen bei der Ausführung 
übernommener Aufträge Sicherungen für die Zah- 
lung auftreten, die nicht gewährt werden können. 
Dadurch wird die Streichung dieser Aufträge er- 
reicht. Bei dieser Unruhe wird vieles unterlassen. 
was kurz vorher als erwünscht und durchführbar 
betrachtet wurde. Die Stimmung ist also recht ge- 
drückt und wenig zuversichtlich. Es fehlt der An- 
trieb, der aus dem Vertrauen erwächst. 


Vom Papierholzmarkt. 

Am Papierholzmarkt blieb die Lage im wesent— 
lichen unverändert. Das forstseitige Angebot hielt 
sich in engen Grenzen, namentlich die Staatsforsten 
brachten bisher nur wenig an den Markt. Die neue 
Werkaufsperiode hat noch nicht eingesetzt, und sv- 
lange die stille Zwischensaisonzeit andauert. läßt 
sich die zukünftige Entwicklung des Marktes nicht 
überblicken. Es fehlt zunächst noch jede Ueber— 
sicht darüber, mit welchen Mengen im zukünftigen 
Einschlag zu rechnen sein wird und so steht man 


heute, am Vorabend der Saison, vor einer Lage, die 
für die Beurteilung der zukünftigen Gestaltung kei- 
nen genügenden Anhalt bietet. Daß. solange sichh 
die Bedarfsverhältnisse auf der bisherigen Höhe 
halten, mit einer gewissen Festigkeit des Marktes 
zu rechnen ist, steht außer Zweifel. Es sei denn, 
daß ein Umschwung eintreten würde, der aber an- 
gesichts des zu erwartenden beschränkten östlichen 
Angebots zunächst nicht als wahrscheinlich anzu- 
nehmen ist. Desungeachtet scheint es, als ob der 
Kulminationspunkt in der Bewertung inzwischen 
erreicht sei. Auch in der Tschecholovakei hat man 
inzwischen eingesehen, daf ein weiteres Anziehen 
der Preisschraube nicht mehr angängig ist, ohne 
dabei die Wettbewerbsfähigkeit auf dem Weltmarkt 
zu verlieren. Soweit Ergebnisse jüngster Wald- 
verkäufe bekannt wurden, halten sich diese unge- 
fähr im bisherigen Preisrahmen. Bei einzelnen Ver- 
käufen machte sich eine gewisse Zurückhaltung be- 
merkbar, die die Preise unter Druck hielt. während 
andererorts das Preisniveau auch wieder Züge der 
Ueberspannung trägt. So wurden bei einem Ver- 
kauf des oberfränkischen Fostamts Nordhalben für 
216 Rm Fichtenpapierholz 175 % der Landesgrund- 
preise erlöst. In Bayern sind im September im Be- 
reich der Staatsforsten rund 5600 Rm verkauft wor- 
den, bei einem Durchschnittserlös von 131,6 % der 
Landesgrundpreise. (Landesgrundpreise I2, 10 und 
H M. für entrindetes Holz, 11, o 7 M. für Holz mit 
Rinde JI./III. Kl. je Rm ab Wald.) Gegenüber den 
Augustergebnissen ist das Preisniveau hier etwas 
zurückgegangen. Die bei der großen Rundholz- 
versteigerung in Gotteszell zum Verkauf vorgesehe- 
nen etwa 1600 Rm Papierholz aus dem Forstamt 
Bodenmais wurden mangels genügender Nachfrage 
im Termin vom Verkauf zurückgezogen, dem Ver- 
nehmen nach soll aber ein nachträglicher Verkauf 
dieses Postens zu Preisen von 15 M. für die I. Kl., 
12 M. für die II. Kl. und 9.60 M. für die III. Kl. 
je Rm ab Wald stattgefunden haben. Hierzu treten 
noch Anfuhrkosten von 3,50 bis 4 M. je Rm. Aus 
württembergischen Gemeinde- bzw. Privatforsten 
wurden letzthin kleinere Posten bei Preisen von 
etwa 135% für entrindetes Holz je Rm ab Wald 
verkauft. Ergebnisse aus Baden liegen nur in be- 
schränkter Menge vor. Das Forstamt Gengenbach 
verkaufte 302 Rm zu 150%, das Forstamt Ober- 
weiler 330 Rm in schlechter Abfuhrlage zu 137 % 
der Landesgrundpreise. Bei einem vor einiger Zeit 
stattgefundenen Verkauf der Stadtgemeinde Villin- 
gen wurden 155 % der Grundpreise erlöst. 

Gerüchtweise verlautet, daß eine oberschle- 
sische Zellstoff-Akt.-Ges. einen erheblichen Teil des 
gesamten Jahreseinschlags an Kiefernholz der in 
der Grenzmark gelegenen Staatsoberförsterei Waize 
als Papierholz gekauft haben soll, Angeblich 
kommt eine Menge von etwa 120 000 Rm in Frage. 
Dieses Holz — es handelt sich in der Hauptsache 
um Eulenfraßholz — war vor einiger Zeit als Gru- 
benholz ausgeboten, blieb aber unverkauft, da wegen 
angeblich minderwertiger Qualität der Grubenholz- 
handel überhaupt kein Gebot darauf abgegeben. Ob 
sich das Gerücht bestätigt, und welcher Preis einem 
eventuell vorliegenden Kaufgeschäft unterstellt 
wurde, ist bisher sicht bekannt geworden. Die im 
gleichen Bezirk gelegene Oberförsterei Plietnitz er- 
löste kürzlich für etwa 300 Rm Kiefern-Papierholz, 
davon etwa 450 Rm entrindet, Rest mit Rinde, 7,50 
M. für Holz über ı4 cm Zopfstärke und 5.50 M. für 
Holz unter 14 cm Zopfstärke je Rm ab Wald. 

Angebote der zweiten Hand in handelsüblichem 
Tichtenpapierholz stellten sich auf etwa 15.50 bis 
17.20 M. je Rm ab süddeutscher Verladestation, teil- 
weise noch darüber hinausgehend. In Nord- und 
Westdeutschland gingen die Forderungen mitunter 
bis 10 M. je Rm herauf. Solche Sätze führten aber 
nur selten zum Geschäft, wodurch sich denn auch 
die Uebergänge in engen Grenzen hielten, 
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Chemikalien. 


Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber Komm. Ges. a. A., Hamburg 11 
Inland: Export: 
(p. loo kg) (p.1000kg fob) 
g 


Gn. 

Aetznatron 125 8889898. 30.80 14. 5.— 
Aetzkali 88 92% +... 56 50 — 58.90 28.—.— 
Antichlor, kris. En 7.15.— 
Barium carbonat 98 100 %,᷑):ĩQ. „ —.— 4.17.6 
Bleimennige, rein. 107.— 44.10. — 
Bleiweiß, pulꝶ n. 105.— 44.15.— 
Chlorkalzium 70/5. 8.— 3. 3.— 
Chlormagnesium, geschm ++ 7.60 4. 7.6 
Chlorkalk 110 15% 18.50 7.17 6 
Chlorbarium 98/100 œ rer: 16.— 6. 5 — 
Chlorkalium 8085 %%%, .. 18. — —.—.— 
Chlorzink 98,100 % tech... . . . . 46.50 22.10.— 
Chromal aun. 31.75 15.15.— 
Dextrin. geld.. 58.— —.—.— 
Formaldehyd 30 Gew. yo 62.— 36.—.— 
j 40 Vol. "u......:..: 83.— 39.15.— 
Glaubersalz krise. NNQ ẽ. 3.65 2 9.— 
Kalialaun. Kristm el.. 15 — 6.18.— 
Kali, chlorsaur es. senee 69.50 33 17 6 
Kalilauge 50o. 29 25—32 75 —.—.— 
Kupfervitriol 98/99... 999. 47.50 22. 5. — 
Kalium bi chr... 88.— 40 —.— 
Lithopone ass.. 41.50 17.15.— 
Naphthalin in Schuppen 27.— 11 05.— 
Natron bic. DAB ů . 22.— 10.15.— 
ee „ venale....--erereeenen 17.— 8.15.— 
Natronlauge 38/(hqꝶ- sr r rer 13.50 —.—.— 
Oxalsäure 98/10. 50.— 22.10.— 
Pottasche 96/8 . 48.— 51.50 24. 5.— 
SSchwefelnatrium 60% %ʒ -s.t 19.50 9.10 — 
N 30/ % 12.— 6. 7.6 

oda Kalz. 98 ee e EE 13.50 6.12.6 
” krist. A e we a see enge ër P E E E e 7.80 —B Oe 
Tonerde, schwefels. 14/55ĩ5.. 8.25. 5. 5.— 
o H et WEE GER 10.75. 5.18.— 
Wasserglas, Natr. 38 40o + r- 10.50 4. 5.— 
j „ 58.600. —.— TA 
Zitronensäure cr. bl fr.. 301.— 136 —.— 
Zinkweiß, Rotsiegee˖eůl. 80.50 38.—.— 


Marktbericht 46 für Kartoffelstärke und Kartoffel- 
stärkefabrikate (erstattet vom Verband der gewerb- 
lichen Kartoffelstärke-Industrien e. V., Berlin). 


Die Lage auf dem Markte für Kartoffelstärke 
und Kartoffelstärkefabrikate hat in der Berichts- 
woche ein freundlicheres Aussehen bekommen. Die 
Preise haben Aenderungen von Bedeutung nicht er- 
fahren. Das lebhafte Zugreifen der Kundschaft be- 
weist. daß diese der Ueberzeugung ist, daß die 
gegenwärtigen Forderungen für Kartoffelstärke- 
fabrikate den Tiefpunkt darstellen. Die Verbraucher 
dürften mit dieser Auffassung schon deswegen Recht 
haben, weil sich der Fabrikkartoffeleingang bei ver- 
schiedenen Fabriken bereits merklich versteift. Die 
nachstehenden Preise gelten je 100 kg ab Fabrik 
in Ladungen, Lieferung Oktober/Dezember. Die 
Lieferungspreise Oktober/März für Dextrin ver- 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


Papierholz 
J. F. Müller Q Sohn A.-G., „ee Hamburg 27 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamien 


stehen sich je 100 kg für 15 t Ladungen frachtfrei 
Berlin. Bei Lieferung frachtfrei anderer Bestim- 
mungsstationen entsprechende Preisstellung. Die 
Preisspannen beruhen auf der verschiedenen fracht- 
lichen l.age und der Qualitätseinschätzung der 
Lieferfabriken. 

Kartoffelstärkemehl: Hochfeine Spe- 
zialmarken 31,50 bis 35 RM., superior 29,50 bis 
3ı RM., prima 28 bis 29 RM. 

Dextrin: Superior 49 RM., prima 48 RM. 
lösliche Stärke 46 RM. 


Richtpreise für Papierholz. 

EntrindetesHolz ab Wald je Raummeter: 
Süddeutschland: 1. Kl. 16,40 bis 18 M., II. Kl. 14 bis 
15,60 M., III. Kl. 11 bis 12,40 M.; Preußen: Scheit- 
stärke 14 bis 18 M., Knüppelstärke 12 bis 15 M. 

Inländisches Holz, waggonverladen der 
Lieferstation, je Raummeter: Süddeutschland: 15 bis 
17.50 M.: Mittel- und Westdeutschland 16,50 bis 
18,50 M. 

Tschechoslovakei, ausfuhrfrei deutscher 
Grenzstation, ohne Eingangszoll, je Raummeter: 
frei Oderberg 130 bis 130 Kc., frei Tetschen 148 bis 
155 ke, frei Reitzenhain 160 bis 168 Kc. 


S mark- Kurs Kurs 
Bezeichnung der Kapital Som vom 
Aktien - Gesellschaft in 20. Okt. | 27. Okt 
Mill. Mk. ° 
A.-G. für Pappenfabrikation“ ). 1,8 28,25 26,5 
Alteld-Gronau”) ee . 2,5 35 28,15 
Ammend. Papierfb.“ ):: 4 122775 — 
Aschaffenbg. Buntp. K . - - — 88.00 88.00 
Aschaffenbg. Papierfb.)) -- 14,4 62 54 
Chemn. Papierfb. Einsiedel c — 40,00 39,00 
Chromo Najork*). ee 1,002 69,50 63,50 
Cröllwitzer Papierib.“) . 1,35 115 112 
Dresdn. Chromo u. K.*) ... >à 7 75.25 74.25 
Flsenthal Papier MKL + +» — 31.00 30.00 
Feldmühle”) .. s5- +> 9,6 81,75 8l 
Papierfabrik Hegge A. ae — 112.00 ES 
Heidenauer Paplerfbo. ))) 1.4 32 30,8 
Kartonp. Oroß-Särchen 1,08 45,25 44,50 
Kostheimer Cellulose“) ee 0,96 39 95 
Kurz Pap.) — 65.00 70,00 
Leykam-Josefsthal . . - 2 — SES Ca 
Limmr. Steina”) II. — 99.00 = 
München-Dachau ah, ... à- — 64,75 60,00 
Natronzellstoff u. P.) 6.5 70,50 75 
Peniger Pat.-Pap. ))): — 85.00 82, 
Preßsp. Untersachs’°) ee + 1,32 85 91 
Reisholz*) )) 6.18 135,50 | 13 
Sachs. Cartonnagen! )) 16 36 25 
Schles. Papier. — 0.25 Im 
Schles. Cellulose) 3.2 72.50 133 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . — 6,75 
Stettiner Pap. u. TP. 1.2 24 4.00 
Teisn. Papierfb. eene — 48,00 0.2 
Thode Papierfb. b — 0.27 52 
Varziner Papierib.*) . ©... ‚8 57 49 
Verein. Bautzner) 3,15 52 57,00 
Verein. Strohstof ) ; — 162.00 Se 
Weißen. Papierfb. . . - - » - — 64.00 GE 
Winter Pap. ll. 1 — = 50,50 
Zellstoff-Verein!))))))) 2 53 SCH 
Zellstoff-Waldhof?) )0᷑ + + 27,5 85,50 


£) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner 8815 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburge 
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Kasein. 


Die allgemeine Geschäftsunlust läßt eine Steige- 
rung des Absatzes in Säurekasein nicht aufkommen. 
Geschäfte in Deutschland nach wie vor schleppend 
bei Preisen, welche zwischen 44 bis 48 Lstr. per 
1000 kg schwanken bei Lieferung cif deutschem 
Hafen unverzollt. Nach und nach hat sich das Ver- 
langen der Käufer nach mehrmonatlichem Kredit 
eingebürgert, zu dessen Bewilligung bereits schon 
einige Händler infolge des Konkurrenzkampfes über- 
gegangen sind. Zufuhren mäßig. 

Alfred Autenrieth, Stuttgart. 


Lumpen. 


Die Geschäftstätigkeit war während der ersten 
Oktoberhälfte in allen Sparten des Lumpenhandels 
ziemlich gering; durchweg übertraf das Angebot 
die Nachfrage, die auf den dringenden Bedarf be- 
schränkt blieb. — Im allgemeinen gestalteten sich 
die Absatzverhältnisse für Wollumpen besser als 
für baumwollene Sorten. Augenblicklich beschränkt 
sich die Nachfrage der Kunstwollindustrie im we- 
sentlichen auf gute Sorten, vor allem fein hell Tibet, 
hell Flanell, Mousseline und Feintuch in guten 
Farben, die von mitteldeutschen Fabriken, in gerin- 
gerem Maße auch von rheinischen, in beschränkten 


af 
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Posten angefordert wurden; wollgestrickt, bunt 
Tibet, auch Halbwollsorten, lagen ruhig. Die No- 
tierungen haben sich unter dem Finflusse der 
festen Stimmung des Londoner Rohwollmarktes auf 
der bisherigen Höhe gehalten. Baumwollumpen 
lagen sehr ruhig; die Nachfrage der Papierindustrie 
stockt fast vollkommen, die Reißereien sind im Ein- 
kauf wegen der Herabsetzung der Preise für Roh- 
baumwolle noch zurückhaltender geworden. Bunt- 
kattune waren leblos; höchstens weiß Kattun J und 
II, sowie Baumwollgestrickt in guten Farben blieben 
noch in kleinen Mengen absetzbar. Neue Abschnitte 
waren weniger gefragt als bisher. Die für fast alle 
Sorten nur nominellen Preise bewegten sich neben 
leichten Abschwächungen für einzelne Sorten zu- 
meist auf der letzten Basis. 

Je nach Qualität und Frachtbasis notierten im 
Großhandelseinkauf je 100 kg: Wollgestrickt 65—68 
M.; Feintibet 65—66 M.; orig. bunt Tibet 59—61 M.; 
alt Wolltuch 23—25 M.: Halbwolltuch 17—19 M.: 
Neuweiß I 97—98 M.; Altweiß I 30-32 M.; Rot- 
und Blaukattun 14—15 M.; mittelhell Kattun 15 M.: 
Kattunputzlappen 23—25 M.: Jutelumpen 9,50—10,50 
XI.: Dunkelkattun ungefähr 13 M. Die Exportsorten 
erzielten in Dollar je 100 lbs.: Dunkelkattun mit 
Schrenz 1.ço—2, Halbtuch 2—2.10. (I. u. H. 20. X.) 
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Altpapier. 

Die trostlose Lage auf dem Altpapiermarkt will 
sich nicht bessern auch der Herbst auf den man 
hoffte, daB das flaue Geschäft sich heben würde, 
schleicht so dahin. Kein flotter Absatz, mit vielen 
Mühe bringt man die Ware an den Mann; nebenher 
läuft die Sorge um das Geld. die Eingänge sind 
schleppend, meistens nur in Wechseln und Bargeld 
wird so nötig gebraucht. Die Folge davon ist, das 
Notverkäufe gegen Kasse getätigt werden, die na- 
türlich verlustbringend für den Händler sind. Die 
Preise gingen weiterhin um eine Kleinigkeit zurück. 
Die ungefähren Durchschnittspreise sind: Gemischte 
Abfälle 4,25 M.; Druck 4.75 M.: gebündelte Zeitun- 
gen 5 bis 6 M.; Akten, rein weiß, 8,50 bis 9 M.; 
Originalakten (Geschäftspapiere) 8 M.: Buchbinder- 
späne und Kartonnagen 5 M.: holzhaltige Späne 
(weiß) 8,75 bis 9 M.: holzfreie Späne (weiß) 20 bis 
21 M.: Leder- und Holzpappen-Abfälle 8 M.; weiß 


Chromo 8 M. 


am 23. Oktober 1925 in Halle stattgefundenen ordent- 
lichen Generalversammlung waren 64 Aktionäre mit 
83831 Stimmen vertreten. Die Anträge der Verwal- 
tung fanden einstimmige Annahme, wonach 12% 
Dividende zur Verteilung gelangen sollen, und zwar 
nach Abzug der Kapitalertragsteuer 5,30 RM. auf 
die 50-Mark-Aktie und 27 RM. auf die 250-Mark- 
Aktie. Das ausscheidende Aufsichtsratsmitglied, 
Herr Carl Joerger, Berlin, wurde einstimmig wieder- 
gewählt und an Stelle des verstorbenen Mitgliedes 
Herrn Geheimrat Dr. Lehmann, Halle. neu hinzu- 
gewählt Herr Konsul Dr. jur. Johannes Lehmann, 


Halle. A. 
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Elsenthal Holzstoff- und Papierfabrik A.-G. in 
Grafenau. Aus dem nach Abzug der Unkosten und 
Abschreibungen verbleibenden Reingewinn von 
23 844 RM. sollen dem gesetzlichen Reservefonds 
13 667 RM. und dem Unterstützungsfonds 5000 RM. 
zugeführt werden. Der Geschäftsgang wurde als 
befriedigend bezeichnet. Die Generalversammluns 
genehmigte sämtliche Anträge der Verwaltung. 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik. In Nr. 402 
hatte die Berliner Börsenzeitung eine Meldung 


wiedergegeben, wonach die Polizeiverwaltung in 
Halle a. d. S. im Einvernehmen mit dem Magistrat 
bei dem Bezirksausschuß ein Verfahren eingeleitet 
habe, wonach der Gesellschaft künftig das Arbeiten 
nach dem Sulfatverfahren sowie die Konzessionen 
hierzu entzogen würden. Wie die Verwaltung mit- 
teilt, ist es zwar richtig, daß die städtische Polizei- 
verwaltung einen diesbezüglichen Antrag beim Be- 
zirksausschuß gestellt hat. es bestehe aber vorläu- 
fig nicht die geringste Aussicht, daß diese Ange- 
legenheit in irgendeiner Weise nachteilig auf das 
ungestörte Fortarbeiten des Unternehmens sein 
könne. Die fraglichen Konzessionen bestehen un- 
unterbrochen seit den Jahren 1868 und 1870 mit Zu- 
sätzen von 1901 und 1903 und seien zwar schon 
mehrfach erfolglos von der Stadt Halle angefoch- 
ten worden. Es bestehe zur Zeit keinerlei Grund 
zur Beunruhigung aus dem erneuten Vorgehen der 
Stadt. 

Maschinenbau-A.-G. vormals Starke & Hoff- 
mann in Hirschberg i. Schl. Wie die „Berl. Börsen- 
zeitung“ von zuständiger Seite hört, ist das Werk 
zur Zeit voll beschäftigt. allerdings mit etwas ver- 
ringerter Arbeiterzahl. Fine Dividende kommt für 
das abgelaufene Geschäftsjahr nicht zur Ausschüt- 
tung. Der ausgewiesene Reingewinn in Höhe von 
etwa 20000 RM. wird der Generalversammlung zur 
Aufwertung von Hypotheken und der verbleibende 
Rest zum Vortrag auf neue Rechnung vorgeschlagen 
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werden. Für die Wintermonate wird das Werk vor- 
aussichtlich voll beschäftigt bleiben. da der Auf- 
tragseingang zur Zeit befriedigend ist. Mit der Ber- 
liner A.-G. für Eisengießerei und Maschinenfabri- 
kation (früher J. C. Freund & Co.) in Berlin-Char- 
lottenburg ist ein „Arbeitsgemeinschaftsvertrag“ 
abgeschlossen worden, den die Aufsichtsräte beider 
Gesellschaften bereits genehmigt haben und der 
der Generalversammlung vorgelegt werden soll. Die 
von anderer Seite verbreitete Nachricht, daß hier- 
durch der Arbeitsgemeinschaftsvertrag mit dem 
Iingelhardt-Brauerei-Konzern hinfällig würde, trifft 
nicht zu. Auch die Freund-Maschinengesellschaft 
wird wohl für das abgelaufene Geschäftsjahr eine 
Dividende nicht zur Ausschüttung bringen. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant" 
ist eine Werbedrucksache der Maschinenfabrik 
Friedr. Haas, Lennep (Rheinland), über Turbo- 
Kanal-Trockner beigefügt, die wir der Aufmerk- 
samkeit unserer Leser empfehlen. 
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Phosphor bronze 


Metallguss 
 GLEIWITZER METALLGIESSEREI 


RUDOLF BREGULLA, GLEIWITZ 


August Krumm Johann Krumm Sohn 
Remscheid - Messerfabrik 


Spezialität: Papierbeschneide-, Pappscheren- und alle 
Messer L Papier-, Leder- u. Blechbearbeitungs-Maschinen, 


RE 


— — — 


Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
t Reparaturen prompt — Preise billigst 


Drehfilter zur mechanischen, konti- 

nuierlichen Trennung von festen, losen 

und kristallinischen Stoffen aus Flüssig- 
keiten und Schlämmen aller Art. 


Bestens bewährt in 
Ventilatoren, Papier- und 
Lufterhitz er 
Rippenrohre, Zellulosefabriken. 
Rohrleitungen * 


sowie komplette Anlagen für 


Rauch-, Staub-, Dunst- e 
und Späne-Absaugung, u 
Entlüftung,Entnebelung 6 


und Großraumheizung 


in hervorragender Güte und Leistungs- 


fähigkeit kurzfristig lieferbar. D 


Ausführl. Druckschriften 716 kostenlos J. 524 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Betriebsleiter, VU Techn, Direktor / Techn, Leiter 


nn feinste E dus 5 
auc otat. er au chnelläufern 5 f ; 15 41 

4 Tüchtiger Zellstoffmacher, der in der Eindickung der Ablaugen und 
ee Ee ei tie „ Spirituserzeugung reiche Erfahrung besitzt, ausgebildeter Papiermacher sucht 
Or Anisäfor ünd "Kalkulator beste - sofort Stellung. Gefl. Angebote unter P. E. 356 an die Geschäftsstelle des 
RENE in Chemie und Maschinen- „Papier - Fabrikant“, Berlin S 42 erbeten. 
wesen, mit Abiturium und Verbands- 
Examen des V. D. P., 31 J. alt, verh., 
sucht sich zu veränd. (Dauerstellg.). 
Erstklassige Zeugnisse u. Referenzen! 
Oefl. Angebote unter P. F. 329 an die 
Geschäftsstelle d. „‚Papier-Fabrikant“ 


In Mitteldeutschland günstig gelegene 


Berlin S. 42. 
Papierfabrik 
ollen Sp unde modern eingerichtet, mit 2 Langsiebpapiermaschinen, zur 


iiefert als nn Herstellung von Pack- und Cellulosepapieren aller Art mit 
a A Bahnanschluß, Werkshäusern usw. 


AAA CHOTZEN ist preiswert zu verkaufen. 
Spun e Anfragen unter P. F. 358 an die Geschäftsst. d. Bl. erbeten. | 


Gesucht für England 


Muster und Preise von einseitig glattem, gebleichtem und unge- 
bleichtem, weiBen Seidenpapier, 18/19 g, in Partien von 25/50 to. 
Lieferung cif London in Rollen. Nur gute Qualitäten kommen 
inFrage. Ausführliches Angebot mit allen Einzelheiten erbeten an 


D. Freeder O Co. 


Lea Bridge Road, Leyton London E. 10 


186% Filz- 1862 
Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
licher Qualität 


GüntheraHaußner A.-G. 
Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz-Kappel 


Zu verkaufen: 
1. Eine Walzendruckmaschine 


für 4 Farben, System , Record“, 120 cm, mit Laufsack sowie 8 Gummifarbwagen 
und 12 Gummidessinwalzen 


2. Eine vierfarbige 
Tapetendruckmaschine | 


System Fischer, mit kettenlosem Aufhängeapparat, 14 m lang, Meß-, Roll- und 
Schneidemaschine, sowie Farbsiebmaschine mit 150 Druckwalzen. 


Zuschriften an Ig. Orimann Nfg. in Orimann N. Oe. | 


Aufomoblle 
Lasikraifwagen uud Personenwagen 


zu günstigen Zahlungsbedingungen verkäuflich. 


Anfragen unter P. F. 345 erbeten an die Geschäfts- 
stelle des „Papier-Fabrikant“ Berlin S. 42. 


Patent-Anwalt 
Heinrich Schaat LAL 


Chemische Fabrik 
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Gewebe 


Gefl. Offerten mit Muster sind unter 
P. F. 355 an die Geschäftsstelle 
dieses Blattes zu richten. 
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Maschinenfabrik zumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Spezialität: 
Sämtliche Maschinen für die Paplerfabrikation 


Querschneidmaschine Modell F für Wasserzeichen-Papiere 


Vorzüge: 

Kurze gedrungene Bauart, deshalb wenig Raum beanspruchend. 
Bequeme Beobachtung der Wasserzeichen mit Hilfe eines einstellbaren Zeigers. 
Bequeme Formatregulierung während des Ganges durch ein Handrad. 
Große Schnittzahi. 

Ablegetisch jeder Formatgröße entsprechend einstellbar. 
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absolut geräuschlos arbeitend 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstotlindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellatofi- und Holzstoffindustrie E. V. 


Papiermacher- Berufs 


genossenschaiten 


Verein Deutscher Papierfabrikanten | 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten / Verein Deutscher Zells toffabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstotiabrikanten / 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


irtschaftliche Vereinigung der deutschen Wë E deg Gesamt- 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 ar 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat Oktober 1925. 


Die Betriebswasser verhältnisse waren fast 
überall befriedigend. Wegen Nachlassens des Ab— 
satzes konnte aber teilweise das Wasser nicht voll 
ausgenutzt werden. Die Nachfrage nach Halb- 
stoffen lies zu wünschen übrig: die Vorräte 
nahmen zu. 

Die im Herbst übliche Konjunktur ist aus— 
geblieben, der Auftragseingang hat sich auch im 
Oktober weiter fühlbar verringert. Für Zeitungs— 
druckpapier war der Beschäftigungsgrad noch am 
besten; für Packpapier am schlechtesten. 

Während die Preise für Hilfsmaterialien zum 
Teil eine leichte Senkung aufwiesen, ist für Papier— 
holz trotz schwacher Nachfrage eine sehr feste und 
steigende Tendenz festzustellen, die zu erneuten 
Befürchtungen Anlaß gibt. Zr d 

Weitere schwere Gefahren liegen in der an- 
haltenden Ueberspannung der Geld- und Kredit- 
wirtschaft und in der finanziellen Verfassung eines 
Teiles der Abnehmer. i | 


Verein Deutscher. Papierfabrikanten E. V. 
Die Rechtsabteilung. 


Betr. Aufwertung von Hypotheken. 
Der Eigentümer ist nach dem Aufwertungsgesetz 
befugt, im Range nach dem an erster Stelle einge- 
tragenen aufgewerteten Recht und vor den nachfol- 
genden Rechten eine Hypothek oder Grundschuld 
in Höhe von 25 % des Goldmarkbetrages des auf- 
gewerteten Rechts mit dem üblichen Zinsfuß ein- 
tragen zu lassen. Ist hinter der erststelligen Hypo- 


thek noch eine zweite Hypothek eingetragen, die 
auch aufgewertet worden ist, so geht der Rang- 
vorbehalt des Eigentümers noch weiter. Er hat dann 
die Möglichkeit, auch nach der zweiten Hypothek 
seinerseits eine Hypothek von 25 % des Goldmark- 
betrages mit dem üblichen Zinsfuß eintragen zu 
lassen. Voraussetzung dieses Rangvorbehaltes ist. 
aber, daß der Goldmarkbetrag der zweiten Hypothek 
in voller Höhe innerhalb der für die Anlegung von 
Mündelgeld rechnenden Sicherheitsgrenze liegt. Die 
Mündelsicherheit wird in vielen Einzelländern da- 
nach beurteilt, wie sich das einzutragende Recht zum 
Grundstückswert verhält. Hier muß also die Auf- 
wertungsstelle nachprüfen, wie hoch der Grund- 
stückswert ist. um die Mündelsicherheit einer Hypo- 
thek beurteilen zu können. Die Aufwertungsstellen 
haben den berichtigten Wehrbeitragswert als Grund- 
stückswert, oder wenn dieser nicht festgestellt ist, 
einen von ihnen ermittelten Wehrbeitragswert zu- 
grunde zu legen. Die Finanzämter hatten Zweifel, 
ob sie auf Anfrage der Aufwertungsstellen Aus- 
kunft über den berichtigten Wehrbeitragswert ertei- 
len konnten. Der Reichsfinanzminister hat das aus- 
drücklich gestattet, aber die Auskunft darf nur den 
Aufwertungsstellen’gegeben werden, nicht etwa den 
Hvpothekengläubigern selbst, wenn nicht der Grund- 
stückseigentümer seine Zustimmung gibt. Der 
Grundstückseigentümer kann sich eine Bescheini- 
zung über die Höhe. des Grundstückswertes vom 
Finanzamt erteilen lassen, wobei die Finanzämter 
zum Ausdruck zu bringen haben, ob dieser Wert 
als berichtigter Wehrbeitragswert der Vermögens- 
steuer zugrunde gelegt worden ist. Ein berichtigter 
Wehrbeitragswert wird in allen denjenigen Fällen 
nicht festgestellt worden sein. welche zum Beispiel 
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mit dem Verkaufswert am 31. Dezember 1923 zu be- 
werten waren, ebenso für Grundstücke, die zum Be- 
triebsvermögen gerechnet worden sind. 


Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Unterrichtung der Abtlg. Stellen- 
nachweis. 


Wir haben leider in verstärktem Maße die Er- 
fahrung machen müssen, daB AH, die unseren 
Stellennachweis in Anspruch nahmen, uns ohne 
Nachricht ließen. sobald sie durch uns oder auf an- 
derem Wege eine Stellung gefunden hatten. Es 
liegt auf der Hand, daß hierdurch unsere Kartei in 
Unordnung kommt und die ohnedies schon reich- 
liche (ehrenamtliche) Arbeit wesentlich erschwert 
wird. Wir hoffen sehr, daß es nunmehr nur dieses 
Hinweises mehr bedarf um diesen Uebelstand ab- 
zustellen. 

Adressenänderungen. 

AH 27 Hugo Störzel, Rastatt, Baden, Moltkestr. 3 I. 

AH ı98 Wilhelm Scheidhauer, Gronau, Hannover, 
Burgstr. 13. 

AH 110 Kurt Maerzke, bei Herrn A. Mohl, Pilsen, 
CSR., Hlakova ulice 4. l 

AH Karl Wlucka. Gebr. Lang, Papierf., Ettrin- 
gen, Schwaben. 

Um Adressenangabe werden gebeten: 

AH 2ı5 Günther Seifart. 

AH 216 Selinger. 

AH 174 Peter Zierenhold. 


Betr. Tarifänderung für Holzstoff und Pappe 
ab 1. November 1925. 


Die Ständige Tarifkommission der deutschen 
Eisenbahnverwaltungen hat sich in ihrer 139. Sitzung 
in Wiesbaden am 24.-26. Juni mit dem Antrage auf 
Detarifierung von Kistenzuschnitten aus Holzstoff 
(Holzschliff) und Zuschnitte aus Pappe — beides 
bisher in Wagenladungsklasse A — eingehend be— 
schäftigt. 

Entsprechend dem Vorschlage des Vereins 
Deutscher Pappenfabrikanten und des Vereins Deut- 
scher Holzstoff- Fabrikanten wurde einstimmig für 
diese beiden Verpackungsmittel Versetzung in die 
Wagenladungsklasse C bei der Reichsbahn-Haupt- 
verwaltung beantragt. 

Mit Wirkung ab 1. November ist dement- 
sprechend folgende Tarifänderung eingetreten: 

1. Die Tarifstelle Holzschliff und Holzzellstoff 
der Klasse C lautet: „Holzschliff und Holzzell- 
stoff, soweit nicht in Kl. D und E genannt, 
auch zur Herstellung von Packmitteln zu- 
geschnitten.“ 

In der Tarifstelle Pappe der Klasse C ist 
hinter „auch mit Papier beklebt“ einzuschalten: 
„auch zur Herstellung von Packmitteln zu- 
geschnitten“. | 
Der Antrag der Deutschen Harzgesellschaft 
A.-G. auf Detarifierung von Kiefern-Rohharz aus 
der Klasse C in Klasse E wurde in der gleichen 
Sitzung der Ständigen Tarif-Kommission vom Ver- 
kehrsausschuß einstimmig, von der Tarif-Kommis- 
sion mit allen gegen eine Stimme abgelehnt. v.W. 


H 


Handelspolitik. 


Britisch-Indien. Die Schutzzollbestre- 
bungen der einheimischen Papierindustrie haben den 
Erfolg gehabt, daß die Papierzölle ab 21. September 
d. J. mit Wirkung bis zum 31. März 1932 wie folgt 
erhöht worden sind: i 

Für Druckpapier mit weniger als 65 v. H. 
Holzschliff — mit Ausnahme von Chromo-, mar- 
moriertem-, Flint-, Plakat- und Stereopapier — 
sowie für Schreibpapier jeder Art, wird 
statt des bisherigen Wertzolles von 15% ein Ge- 


wichtszoll von 1 Anna für das engl. Lstr., gleich 
140 Rupies oder 210 M., per Tonne erhoben. 
Zeitungsdruckpapier wird durch den neuen Zoll 
nicht betroffen, da es mehr als 65 % Holzschliff ent- 
hält. Gleichfalls nicht: Pack-, Seiden- und Lösch- 
papier, Karton, Pappen usw., da für alle oben nicht 
genannten Papiersorten die bisherigen Zölle in Kraft 
bleiben. 
Die indische Papierindustrie, deren Anfänge 
50 Jahre zurückreichen, umfaßt zur Zeit 5 Groß- 
betriebe mit 16 Maschinen. Als Rohstoff wird noch 
überwiegend einheimisches Gras (Sabaigras) ver- 
wandt; erst 1918 ist nach langen staatlichen Unter- 
suchungen die erste Fabrik eröffnet worden, die 
Bambus verarbeitet. Während diese — die „India 
Paper Pulp Co.“ — das Sulfitverfahren anwendet, 
beabsichtigt eine zweite im Bau befindliche Fabrik 
das Sodaverfahren zu versuchen. Die Produktions- 
fähigkeit und tatsächliche Produktion der gesamten 
Industrie betrugen für das Jahr 1923: 


Produktions» Tatsächl. 

fähigkeit Produktion 

A Werke mit Gras. 34 100 t 23 850 t 
ı Werk mit Bambus . 2750 t 2 430 t 
zusammen 36 850 t 26 280 t 


Einschließlich einiger unbedeutender, sowie 
zweier im Bau befindlichen Betriebe wird die Pro- 
duktionsfähigkeit Indiens an Papier höchstens 
43000 t erreichen. Sein Jahresbedarf wird dem- 
zegenüber auf etwa 100 000 t geschätzt. So entfielen 
im Jahre 1923 auf einheimische Erzeugung 27 000 t, 
auf ausländischen Import 73 000 t. 

Die indische Industrie kann also etwa 30 bis 
AC % des Bedarfs decken. Eine ganze Reihe von 
Papiersorten werden überhaupt nicht hergestellt. wie 
z. B. Zeitungsdruckpapier, von dem eingeführt 
wurde: 1923-24 10 000 t, 1924-25 17 800 t. 

In Packpapier beginnt sich die indische Kon- 
kurrenz zu regen, indessen sind hierfür bisher keine 
Schutzzölle vorgesehen. Von den durch die 
Schutzzölle betroffenen Papiersorten wurden einge- 
tührt: 


1923-24 1924-25 
Druckpapier (außer Zeitungen) 9900 t 11 700 t 
Schreibpapier und Umschläge. 8 100 t 8300 t 


Von diesen Einfuhrposten hofft die indische Papier- 
industrie über die Hälfte durch eigne Fabrikation 
ersetzen zu können. ` 


Der Bericht des Tariff Board. das mit der Prü- 
fung der Papierzollfrage beauftragt war, erklärt, daß 
die alten Sabaigras verarbeitenden Fabriken keinen 
Schutzzoll rechtfertigen, daß aber die Bambus ver- 
arbeitende Industrie derart günstige Aussichten 
besitze, daß ihre Förderung im nationalen Interesse 
läge. Mit dem Bambusrohr werde Indien sich nicht 
nur von jeder ausländischen Papiereinfuhr unab- 
hängig machen können, sondern könne selbst Papier 
exportierendes Land werden. Diesen Gesichtspunkt 
hat andererseits die Regierung von Indien aner- 
kannt, wenn sie auch dem Vorschlag des Tarift 
Board, der India Paper Pulp Comp. durch einen 
staatlichen Vorschuß von 1 Million Rupees eine 
Verdoppelung ihrer Produktion auf 5000 t zu ermOß- 
lichen, nicht beigetreten ist. Sie hält den Zollschutz 
für ausreichend. Die gesetzgebende Versammlung 
hat die Zollvorlage angenommen, trotz stürmischer 
Proteste, die ohne Rücksicht auf Partei und Rasse 
die ganze Oeffentlichkeit ergriffen und trotzdem die 
hauptbegünstigte Firma ein rein englisches Unter: 
nehmen ist. Die Aussicht auf die Nutzung ‚der 
reichen Bambuswälder Indiens für den Aufbau einer 
neuen Industrie wirkte so bestechend, daß man alle 
Bedenken wegen Verteuerung der Volksbildung 
opferte und sich auch der Erkenntnis verschloß, dab 
die India Paper Pulp Comp. mit ihrer bescheidenen 
Produktion doch erst als Experiment angesehen 
werden darf, während der übrigen Papierindustrie 
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‚neben vom Tariff Board ausdrücklich bescheinigt 
worden ist, daß sie einen Schutzzoll nicht lohne. 

Die unmittelbare Folge des Gesetzes ist eine 
schwere Belastung des indischen Papierkonsumen- 
ten und eine erhebliche Schädigung der auslän- 
dischen Importeure. Das Tariff Board selbst erklärt, 
daß etwa 42000 t des jährlich benötigten Bedarfs 
verteuert werden würden. 

Am schwersten werden betroffen die mittleren 
und billigen Qualitäten, die die Hauptmasse des ein- 
geführten Papiers bilden. Sie unterlagen bisher 
einem Zoll von 15 % 84-94 Rupees pro Tonne und 
werden durch den neuen Zoll von 140 Rupees pro 
Tonne mit etwa 25% bis über 35 % ihres Wertes 
belastet. 

Dagegen bedeutet die neue Regelung eine Er— 
mäßigung des Zolls für beste Qualitäten. 

Deutschland ist zusammen mit seinem Haupt- 
konkurrenten Norwegen der am schwersten ge— 
schädigte Staat. Unsere lebhafte Einfuhr von Pa- 
pier nach Indien umfaßt größtenteils billige Sorten, 
nämlich im Durchschnitt im Werte von 400 Rupees 
pro Tonne. 

Die Einfuhr aus Deutschland betrug für Druck- 
papier (einschl. Zeitungen) 1923-24 5 500 t im Werte 
von 2,2 Mill. Rs; 1924-25 10000 t im Werte von 3,4 
Mill. Rs. Für Schreibpapier 1923-24 1700 t im Werte 
von 08 Mill. Rs.; 1924-25 1750 t im Werte von 0,9 
Mill. Rs. Zusammen 1923-24 7200 t im Werte von 
3.0 Mill. Rs.; 1924-25 11750 t im Werte von 4,3 Mill. 
Rs. Schon die ersten vier Monate dieses Jahres 
haben infolge der hohen deutschen Preise einen 
fühlbaren Rückgang gezeigt. Es kamen aus Deutsch- 
land in den Monaten April bis Juli: Druckpapier 
1924 3500 t im Werte von 1.3 Mill. Rs.: 1925 1350 t 
im Werte von 0,5 Mill. Rs. Schreibpapier 1924 550 t 
im Werte von 0,3 Mill. Rs.; 1925 450 t im Werte 
0.25 Mill. Rs. Zusammen 1924 4050 t im Werte von 
1,6 Mill. Rs.: 1925 1800 t im Werte von 0,75 Mill Rs. 

Mit einem weiteren Rückgang muß nunmehr 
leider gerechnet werden. Untenstehend folgt ein 
Auszug aus dem in Kraft befindlichen Einfuhrzoll- 
tarıf für Britisch-Indien ohne die oben aufgeführten 
neuesten Zollsätze für Druckpapier und Schreib- 
papier. Eine Rupie entspricht etwa 1,54 RM. bzw. 
16 Anna; 1 Anna gleich 12 Pies. 


Auszug aus dem Einfuhrtarif für Britisch - Indien. 
Schätzung Zölle 


Nr. i ` 
Ar Bezeichnung der Waren Rup. Annas R A. 


% — Papier und Waren aus Papier 
oder Papiermache, aus Pappe 
aller Art. und Papierhandlungs- 
waren, einschließlich der lini- 
jerten oder gedruckten For- 
mulare, der Rechenbücher und 
der Register zum Beschreiben, 
Zeichenalbums und Hefte, Eti- 
ketten, Anzeigezirkulare, Ab- 
reißkalender oder solche auf 
Pappendeckel, Weihnachts-, 
Oster- und andere Karten, ein- 
schließl. der Karten in Form 
von Büchelchen sowie der Pa- 
pierabfälle und alter Zeitungen 
zu Verpackungen, ausgenom- 
men alte Zeitungen in Ballen 
und Säcken, mit Ausnahme je- 
doch der Handelskataloge und 
-zirkulare. welche als Postkolli 
(Packetpost) oder als Druck- 
sachen oder in Postpaketen 
eingeführt werden (Nr. 100), 
sowie auch der nachbenannten 


Artikel ad val. 15% 


R.A.P. 


— alte Zeitungen in Ballen und 
Sicken wt 6 8 o id. 
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, , 2 a 
Nr. Bezeichnung der Waren ea Cie 
— Papier zum Drucken von Zei- 


tungen, auch glasiert: 
— weiß oder grau Pfund 0 2 3 id. 
id. o id. 


— farbig 
— Druckpapier, weiß oder farbig: 
— echtes Kunstdruckpapier 
Pfund o 6 6 id. 


LA 
O. 


— nachgeahmtes Kunstdruck- 
papier, mit der Maschine zu- 
gerichtet, ultrasatiniert, El- 
fenbein-, Antiquapapier, Pa- 
pier für Stereotypie, Litho- 
graphie, Affıchen, Patronen 
(anderes als Patronenpapier 
für Zeichnungen und Pho- 
tographie) u. Deckel, Pfund o 4 o id. 

— anderes ad val. id. 

— Pack- und Umschlagpapier: 

— naturbraun, sowie gepreßtes 
Papier (pressings), mit der 
Maschine glasiert, und mit 
der Maschine glasiertes Um- 
schlagpapier Pfund d 2 3 id. 

— Manila, mit der Maschine 
glasiert oder nicht glasiert, 
und Sulfitpergament, Pfund 

— sog. Kraft- und imitiertes 
Kraftpackpapier Pfund o 3 3 id. 


— anderer Art, einschl. Sei- 
denpapier . Pfund ad val. id. 


— Schreibpapier: 
— für Dokumente oder Ban- 


ken, glasiert oder nicht 
6 6 id. 


Pfund o 
— cremefarbig, anderes als 
mechanisches. Pfund o 4 6 id. 
— cremefarbig, mechanisches 
Pfund o 4 o id. 
— anderer Art. Had val. id. 
— Strohpappe cwt. 8 o O id 


England. Nachdem zu dem Schutzzoll- 
antrage der englischen Umschlag- und Packpapier- 
fabrikanten der zu diesem Zweck vom Board of 
Trade eingesetzte Untersuchungsausschuß von 
5. Oktober ab die Verteidiger und Gegner des An- 
trages sehr eingehend vernommen hat, wurden am 
27. Oktober die öffentlichen Verhandlungen be- 
endet. Das abschließende Ergebnis, das Mitte No- 
vember bekanntgegeben werden soll. ist nach dem 
Gang der Verhandlungen nicht abzuschätzen. Wenn 
auch den Antragstellern der nötige Beweis eines 
„unfairen Wettbewerbs‘ des Auslandes auf dem 
englischen Papiermarkt nicht gelungen sein dürfte, 
ist doch allgemein das Streben der englischen In- 
dustrie nach Schutzzöllen so stark, daß England 
die längste Zeit Freihandelsstaat gewesen sein wird. 
Dem sich überall regenden Gedanken, der kranken 
europäischen Wirtschaft durch internationalen Ab- 
bau der Zollmauern wieder aufzuhelfen, läuft eine 
schutzzöllnerisch eingestellte englische Handels- 
politik freilich ebenso entgegen wie die bisherige 
Tarifpolitik der meisten europäischen Länder. 

Da auf Grund des Abs. 2 des deutsch-eng- 
lischen Handelsvertrages vom 2. Dezember 1924 
jeder Vertragsteil das Recht hat, Verhandlungen 
über Zölle des anderen Teils zu fordern, sofern 
diese für seinen Handel besonders abträglich sind, 
werden Anfang November in London Verhand- 
lungen zwischen der deutschen und englischen 
Regierung über die neuerliche Entwicklung der eng- 
lischen Handelspolitik aufgenommen werden. Auch 
der Erfolg dieser Verhandlungen bleibt abzuwarten. 

Italien. In allerletzter Stunde — am 
31. Oktober lief das deutsch- italienische Provisorium 
vom 10. Januar d. J. endgültig ab — ist am 30. Ok- 
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tober in Rom ein deutsch-italienischer Handelsver- 


trag abgeschlossen worden, der nunmehr dem 
Parlament umgehend zur Ratifizierung zugehen 
wird. Der Handelsvertrag enthält außer beider- 


seitiger unbeschränkter Meistbegünsti- 
gung noch gegenseitige Tarifverträge für die 
wichtigsten Ausfuhrwaren beider Länder. Wenn 
auch die diesbezüglichen deutschen Forderungen 
gegenüber dem Streben Italiens, neben der Förde- 
rung seiner landwirtschaftlichen Interessen auch 
seine aufblühende Industrie zu schützen, leider nur 
zum Teil erfüllt worden sind, ist doch zu hoffen, 
daß durch diesen Vertrag der Warenaustausch 
beider Länder, der schon im Verlauf dieses Jahres 
durch das Provisorium erheblich zugenommen hatte. 
sich zum Vorteil beider Länder weiter heben wird. 
Durch das Provisorium war Deutschland für den 
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größeren Teil seiner Ausfuhrwaren, darunter für 
das gesamte Papierfach, die Meistbegünstigung zu- 
gestanden. Ob durch den endgültigen Vertrag 
darüber hinaus die deutscherseits geforderten Er- 
mäßigungen und Bindungen einzelner Papier-Posi- 
tionen zugestanden worden sind, wird berichtet 
werden, sobald der Wortlaut des Vertrages in 
Berlin vorliegt. 

Frankreich. In Verfolg der deutsch-fran- 
zösischen Handelsvertragsverhandlungen sind die 
französischen Gegenforderungen und Konzessionen 
auf die deutschen Forderungen vom 30. September 
in Berlin am 31. Oktober eingetroffen. Ob diese 
französischen Forderungen und Angebote eine ge- 
eignete Grundlage für den baldigen Abschluß eines 
Provisoriums bilden werden, wird sich nach ihrer 
Bekanntgabe zeigen. v. W. 


Ablösungsgesetz und Aufwertungsgesetz. 


(Fortsetzung) 
Von Dr. F. Schulze. 


In unserer letzten Darstellung über die Aufwer- 
tung der Hypotheken hatten wir das materielle Auf- 
wertungsrecht in großen Zügen besprochen. Wie 
außerordentlich schwierig die Aufwertungsfragen 
namentlich im Hypothekenrecht liegen, davon kann 
sich jeder überzeugen, der nur einen Blick in die 
juristische oder volkswirtschaftliche Literatur wirft, 
welche jetzt um das Aufwertungsgesetz sich herum- 
gruppiert. Die Entscheidungen der Aufwertungs- 
stellen werden mit größtem Interesse erwartet, und 
es erscheint dringend nötig, daß Entscheidungen 
von grundsätzlichem Wert so bald als denkbar ver- 
öffentlicht werden. 

Den Abschluß unserer Betrachtungen über die 
Aufwertung von Hypotheken mögen nun noch die 
mehr verfahrensrechtlichen, grundbuchlichen Vor- 
schriften und die Bestimmungen über Rückzahlung. 
Verzinsung und Tilgung bilden. 

Eine Aufwertung auf Grund des Vorbehalts der 
Rechte oder kraft der gesetzlichen Rückwirkung 
tritt nicht von selbst ein. Der Gläubiger muß 
den Auf wertungsanspruch bis zum 1. Ja- 
nuar 1926 bei der Auf wertungsstelle 
anmelden. Damit kommt das Aufwertungsver- 
fahren in Gang, welches wir später noch im ein- 
zelnen besprechen werden. Dem Aufwertungsgläu- 
biger steht als Gegner der Grundstückseigentümer 
oder der persönliche Schuldner gegenüber. die sich 
nun auf den ihnen vom Gericht mitgeteilten Antrag 
binnen drei Monaten zu äußern haben. 

In vielen Fällen ist nun eine Hypothek bereits 
auf Grund der Inflationszahlungen gelöscht worden. 
Viele Gläubiger hatten Löschungsbewilligungen 
unter Vorbehalt erteilt, viele hatten sich überhaupt 
geweigert, die Löschungsbewilligung zu erteilen und 
waren dann ohne weiteres dazu verurteilt worden. 
Nachdem nunmehr das Aufwertungsgesetz nach der 
dinglichen und persönlichen Seite die Hypothek 
aufwertet, also wieder aufleben läßt, muß auch die 
Möglichkeit der Wiedereintragung gegeben werden. 
Die gelöschte Hypothek kann, nachdem die 
Einpruchsfrist für den Eigentümer oder persönlichen 
Schuldner abgelaufen ist, wiedereingetragen 
werden mit dem bisherigen Range, 
wenn nicht' der öffentliche Glaube des Grundbuchs 
oder ein Zuschlag bei der Zwangsversteigerung da- 
zwischen gekommen sind. Läßt sich die Eintragung 
nicht sofort bewirken, weil der Figentümer sie ver- 
sagt: oder weil die Einspruchsfrist noch nicht ab- 
gelaufen ist, so wird der Gläubiger gut tun, sein 
Aufwertungsrecht durch einen Widerspruch gegen 
die Richtigkeit des Grundbuchs sich zu sichern. 
Umgekehrt kann der Eigentümer, seine. Einrede- 
rechte gegen eine Aufwertung, Sei es. daß’ ereinen 


handelt. 


Vorbehalt der Rechte des Gläubigers bestreitet, sei 
es, daß er die gesetzliche Rückwirkung nicht durch- 
greifen lassen will, durch einen Widerspruch im 
Grundbuch sicherstellen. Das Aufwertungsgesetz 
sieht nun noch Möglichkeiten vor, gegen Schiebungen 
einzuschreiten, durch welche etwa das Aufwertungs 
recht des Gläubigers vereitelt werden sollte. Der 
Aufwertungsbetrag wird trotz des öffentlichen 
Glaubens des Grundbuchs an der bisherigen Rang- 
stelle eingetragen, wenn der Aufwertungsgläubiger 
nach dem ı. Januar 1925 durch neu erworbene 
Rechte des Eigentümers, seines Ehegatten ode: 
naher Verwandter beeinträchtigt wird. Wer gar 
Rechte an dem Grundstück nach dem 1. Juli 1025 
erwirbt, gilt nicht mehr als gutgläubig, so weit es 
sich um die Rangstelle des Aufwertungsbetrages 
Schließlich erhält der Aufwertungsgläubi- 
ger ein gesetzliches Anfechtungsrecht gegen alle 
Rechtsverfügungen, die der Eigentümer über sein 
Grundstück nach der Löschung oder Umschreibung 
des aufgewerteten Rechts seit dem 1. Januar 1925 
getroffen hat. Die Verfügungen müssen allerdings 
sogenannte Schiebungsverfügungen sein, sie müssen 
also den Zweck verfolgen, die Eintragungen des auf- 
gewerteten Rechts an der bisherigen Rangstelle zu 
vereiteln. Die Anfechtung ist nur gestattet bis zum 
31. Dezember 1025, um auch hier wieder aus der 
wirtschaftlichen Beunruhigung. die das Aufwertungs 
gesetz im Jahre 1925 nun einmal geschaffen hat. 
zu beständigen wirtschaftlichen Zuständen zurück- 
zukehren. 
Ist so eine Hypothek oder die persönliche 
Forderung daraus aufgewertet, so fallen dem Gläu- 
biger zunächst Zinsen zu. Der Zinssatz beträgt: 


bis zum ı. Januar 1925 ER: 9 07 
vom I. Januar 1925 bis 30. Juni 1925 . Sg 3 
vom 1. Juli 1925 bis 31. Dezember 1925 . - 2% % 


vom 1. Januar 1926 bis 31. Dezember 1927. 3 D 
vom I. Januar 1928. S A ar a Ke 
Etwa von der früheren Zeit noch rückständige 
Zinsen gelten als erlassen. Auf den Aufwertungs- 
betrag selbst hat der Gläubiger zunächst noch 
keinen Anspruch. Darin liegt der wirtschaftliche 
Druck für beide. Teile, sich über eine Klärung der 
Lage zu einigen. Da die Zahlung des Aufwertungs- 
betrages vom Eigentümer und auch vom person- 
lichen Schuldner nicht vor dem 1. Januar 1932 ver- 
langt werden kann, so verschieben sich die un- 
klaren Aufwertungsverhältnisse bis auf diesen Zeit- 
punkt, und es werden namentlich in kaufmännischen 
Kreisen in den meisten Fällen Vergleiche ab- 
geschlossen werden, welche in irgendeiner Form 
die Aufwertung zum engültigen Abschluß bringen. 
SC? T = (Fortsetzung folgt.) 
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MARKT-BERICHTE 


Amtliche Strohnotierungen. 


Erzeugerpreise je 50 kg ab märkischer Station 
für den Berliner Markt (in Reichsmark): Quadrat- 
ballen drahtgepreßtes Roggenstroh 0,85—1,35, desgl. 
Haferstroh 0,90—1,30, desgl. Weizenstroh o. 80 — 1, 20, 
desgl. Gerstenstroh o. 80— 1, 20, Roggenlangstroh 1.30 
bis 1,70, bindfadengepreßtes Roggen- und Weizen- 
stroh 1,00—1,35, Häcksel 1,45—1,75. 


Marktbericht 47 für Kartoffelstärke und Kartoffel- 
stärkefabrikate (erstattet vom Verband der gewerb- 
lichen Kartoffelstärke-Industrien e V., Berlin). 


In Tendenz und Preisen sind gegenüber de 
Vorwoche Veränderungen von irgendwelcher Bedeu- 
tung nicht eingetreten. Die nachstehenden Preise 
gelten für je 100 kg ab Fabrik in Ladungen, Liefe- 
rung Oktober Dezember. Die Lieferungspreis: 
Oktober / März für Dextrin verstehen sich je 100 kg 
für 15-t-Ladungen frachtfrei Berlin. Bei Lieferung 
frachtfrei anderer Bestimmungsstationen ent- 
sprechende Preisstellung. Die Preisspannen be- 
ruhen auf der verschiedenen frachtlichen Lage und 
der Qualitätseinschätzung der Lieferfabriken. 
Nartoffelstärkemehl: hochfeine Spezial- 
marken 31,50—35 RM., superior 28,50 —3 1,50 RA. 
prima 27.50 —28 RM. Dextrin: superior 49 RM, 
prima 48 RM., lösliche Stärke 46 RM. 


Richtpreise für Papierholz. 

Entrindetes Holz je Raummeter ab Wald: 
Süddeutschland: I. Kl. 15—17,50 M., II. Kl. 13 bis 
15,50 M., III. Kl. 10,50—12 M.; Preußen: Scheit- 
stärke 13.50 —17,50 M., Knüppel 12—14 M. 

Inländisches Holz, waggonverladen der 
Lieferstation, je Raummeter: Süddeutschland 15.50 
bis 17,50 M., Mittel- und Westdeutschland 16.50 
bis 19 M. 

Tschechoslovakei, ausfuhrfrei deutscher 
Grenzstation, ohne Eingangszoll, je Raummeter, 
frei Oderberg 132—136 Kc., frei Tetschen 150 bis 
156 Kc., frei Reitzenhain/liger 160—1608 Kc. 


Altpapier. 

In der Berichtswoche hat sich auf dem Alt- 
papiermarkt wenig geändert. Verkäufe sind nach 
wie vor nur zu Verlustpreisen zu tätigen und die 
Gieldeingänge sind so schlecht, daß das Bargeld kaum 
für die nötigsten Zahlungen, wie Lohn, Gehalt und 
Steuern aufgebracht werden kann. 


Lumpen. 


Tschechoslovakei: In Pappehadern ist 
das Geschäft weiterhin zufriedenstellend. Die Preise 
werden durch die von Amerika einlangenden Ange- 
bote auf einer raisonablen Höhe gehalten, das heißt, 
der Händler ist nicht gezwungen, so wie es vor nicht 
zu langer Zeit der Fall gewesen ist, unter eigenen 
I;rstehungskosten die Pappehadern abzugeben, um 
sich kapitalsflott zu machen. Auch in minderen 
Baumwollsorten hat sich der Absatz etwas ge- 
bessert, speziell III Weiß, Lichtkattun und teilweise 
auch Rosahadern werden gefragt und nach hartem 
’reiskampfe gekauft. In Leinenhadern geht nur das 
Beste vom Besten, Ware, die tadellos sortiert ist, 
findet allerdings bei einer Preiskonzession immer 
Absatz. Ferner sind Strickabfälle, Neuspagate und 
teilweise, bei Gewährung von Zahlungsfristen, auch 
Naßspinnabfälle gefragt. | 

Papierholzmarkt. 
Ausland. 


Der Schleifholzmarkt der Tschechoslova- 
kei bewahrte feste Haltung. Die inländischen 
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Papierfabriken schreiten fortgesetzt zu Bedarfsein- 
deckungen und bewilligen dabei Preise, die im 
Exportgeschäft nicht zu erreichen sind. So sind 
letzthin mitunter bis zu 140 Kc. je Raummeter ab 
inländischer Versandstation bezahlt worden. In 
Waldbesitzerkreisen beurteilt man die Lage opti— 
mistisch; ob und inwieweit aber dieser Optimismus 
berechtigt ist, läßt sich heute noch nicht übersehen. 
Tatsache ist zunächst, daß die derzeitigen Schleif— 
holzpreise die äußerste Grenze der Weltmarkt— 
Parität mindestens erreicht, wenn nicht schon über- 
schritten haben, und daher zu befürchten steht, daß 
durch die Konkurrenz der nord- und osteuro- 
päischen Staaten die teure tschechische Ware mehr 
und mehr vom deutschen Markt verdrängt wird. 
Noch tappt man hinsichtlich der weiteren Ge— 
staltung der Verhältnisse zu sehr im Dunkeln, 
indem zunächst der Ueberblick über die im laufen- 
den Einschlag heran kommenden Mengen fehlt. Man 
wird aber gut daran tun, den Anschluß an den 
Weltmarkt nicht aus dem Auge zu lassen, und von 
diesem Gesichtspunkt aus betrachtet, ist ein Um- 
schwung der Tendenz keineswegs ganz unwahr- 
scheinlich. Das Exportgeschäft mit der Schweiz 
ist in letzter Zeit sehr klein geworden; angebahnte 
Verhandlungen scheiterten an der Preisfrage. Auch 
die deutschen Interessenten zeigen heute weit 
weniger Neigung, auf die hohen Forderungen der 
tschechischen Ablader einzugehen. Soweit Ab- 
schlüsse in guter handelsüblicher Fichte bekannt 
wurden, zahlte man frei Oderberg 132 bis 136 Kc. 
frei Tetschen 145 bis 155 Kc. und frei Reitzenhain 
160 bis 168 Kc. je Raummeter oder deutschen Ein- 
gangszoll. In Finzelfällen sind zwar Abschlüsse 
zu über diese Sätze noch hinausgehenden Preisen 
getätigt worden, im allgemeinen verhielt man sich 
aber solchen Forderungen gegenüber ablehnend. 
Die Lage des polnischen Papierholz- 
marktes wird nicht besonders günstig beurteilt. In 
Ostpolen und KongreßB-Polen haben zwar die Preise 
infolge der hohen Forderungen am tschechoslova- 
kischen Markt etwas anziehen können, im allgemeinen 
klagt man aber über schleppendes Geschäft und un- 
befriedigende Preise. Die Lage am polnischen Holz- 
markt wird zusehends kritischer. Um eine Besse- 
rung herbeizuführen, hat man sich in Kreisen des 
polnischen Holzhandels mit dem Gedanken einer 
Konzentration des gesamten Holzhandels befaßt. 
Bei Waldverkäufen wurden letzthin Preise von 
ctwa 13 ZI. je Raummeter bezahlt, im übrigen 
nannte man Preise von 16 bis 19 ZI. je Raummeter 
waggonverladen der Versandstation. 

Die österreichischen Papierfabriken 
haben infolge stockendem Geschäftsganges ihre 
Einkäufe letzthin mehr eingeschränkt. Der Kampf 
um die Ausfuhr-Freigabe bewegt noch immer die 
Gemüter. Es wird jetzt wieder verlautbart, daß 
die Regierung beabsichtige, alle Ausfuhrbeschrän- 
kungen von Rundholz aller Art fallen zu lassen und 
dafür eine Exportabgabe einzuführen. Von der 
Papierindustrie sind dafür Anträge auf Erhöhung 
der Exportfrachten usw. gestellt worden. Der In- 
landspreis für Schleifholz beträgt in Oesterreich 
etwa 26 bis 27 Sch. je Raummeter waggonverladen 


der Versandstation. Die Bundes-Forstdirektionen 


Gmunden, Ebensee und Offensce erlösten letzthin 
für 1000 Rm. 27,70 bis 28.70 Sch. je Raummeter 
waggonverladen: in Bad Ischl wurden 24.00 bis 
25,05 Sch. bezahlt. 

Nach einer finnischen Meldung ist seitens 
zweier deutscher Papierfabrikations-Akt.-Ges. bei 
der finnischen Regierung der Antrag auf Bestäti- 
gung einer A.-G. Paperipuu O. Y. mit dem Sitz in 


Helsingfors gestellt worden. Ts ist wohl an- 
zunehmen, daB es sich dabei um eine neue Papier- 
holzeinkaufs-Organısation handelt. — In der letzten 


Zeit sind größere Schleifholzeinkäufe deutscher 
Firmen in Finnland getätigt worden. Man hörte 
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letzhin Preise cif Nordseehäfen von etwa 22.50 bis 
223,50 M., cif Ostseehäfen 21,50 bis 22 M. — Auf 
ungefähr gleicher Höhe sollen sich auch die letzten 
Notierungen für russisches Papierholz halten. 


HANDEL UND VERKEHR 


Gerichtliches Gutachten der Berliner Handels- 
und Industriekammer. 


Holz. Im Verkehr zwischen Handelsfirmen 
läßt sich kein Handelsgebrauch feststellen, nach 
welchem bei Holzverkäufen (200 fm Kiefernrollen 
loko Wald) der Käufer Teilmengen, die nach er- 
folgter Aufarbeitung unter Uebergabe von Aufmaß- 
listen im Walde übergeben werden, sofort gegen 
Rechnungserteilung zu bezahlen hat. Nach Auf- 
fassung der von uns befragten Wirtschaftskreise 
regelt sich im vorliegenden Falle die Streitfrage 


nach den allgemeinen Bestimmungen. C 14 322/25 
(XII A 4). 


Exportmöglichkeiten für die deutsche Papier- 
indus trie. 


Griechenland. Die Kommission für staat— 
liche Lieferung in Athen schreibt zum 13. No- 
vember die Lieferung von 15 t Telegraphenpapier- 
band Morse, 5 t Telegraphenpapierband Ug, ı t 
Telegraphenpapierband aus gummiertem roten 
Papier für den Postdirektionsgebrauch aus. 


AUSLANDSSCHAU 


Der Wettlauf der Vereinigten Staaten und Kanadas 
in der Zeitungsdruckpapier-Produktion. 


Die Produktion von Zeitungsdruckpapier in 
Nordamerika wird ständig umfangreicher und die 
Konkurrenz zwischen den U.S.A. und dem Nach- 
barstaat Kanada wird im gleichen Tempo schärfer. 
„Worlds Paper Trade Review“ bringt einige inter- 
essante Zahlen zu diesem Thema, die wir nach- 
stehend auszugsweise wiedergeben. 

Die Produktion der kanadischen Fabriken er- 
reichte im ersten Semester 1925 mit 746 444 t einen 
neuen Rekordumfang. Sie stellte sich um etwa 
10 % höher als die Produktion des ersten Halb- 
jahres 1924 und übertraf sämtliche vorangegangenen 
Semester ganz bedeutend. Hinter der Zeitungs- 
papierproduktion der U.S.A. im gleichen Zeitraum 
blieb sie nur um etwa 16000 t zurück. In noch 
höherem Maße stieg der Zeitungsdruckpapierexport 
Kanadas, und zwar dem Gewicht nach um 12% und 
im Werte trotz niedriger Verkaufspreise um 2 Mill. 
Dollar. Nachstehende Tabelle zeigt die Produk- 
tionsziffern beider Länder in den ersten sechs 

Monaten der Jahre 1920—1925. 


Russisches 


nnd alles 
andere ausländ. 
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Kanada U. S. A. zusammen 
1920 443 512 t 759 624 t 1 203 136 t 
1921 373 988 t 615448 t 989 436 t 
1922 516 506 t 690 142 t 1 206 648 t 
1923 621 697 t 761 339 t 1 383 036 t 
1924 679 143 t 753 501 t 1432 644 t 
1925 740 444 t 760465 t 1 500 909 t 


Der Anteil Kanadas betrug danach 1920 36,8 %. 
heute jedoch 49,5 %. Der Hauptabsatzmarkt für die 
kanadische Produktion sind natürlich die U.S.A. 
selbst. Aber auch der Uebersee-Export hat zu- 
genommen, wie aus folgender Aufstellung für die 
ersten sechs Monate dieses und des vorigen Jahres 
hervorgeht. 

Absatzgebiet 1925 1924 


U.S.A. ©. . 650 493 t 595611 t 
Südamerika DECHE 7608 t 146 t 
Westindien en e 1662 t 99 t 
Groß-Britannien 5809 t 4t 
Süd-Afrika . 4279t 30600 t 
Neu- Seeland Mar un Male g 5641 t 5 297 t 
Andere Länder, zusammen . 1281 t 459 t 


insgesamt 676773 t 605 285 t 

Besonders bemerkenswert ist die gewaltige Zu- 
nahme der Ausfuhr nach Groß-Britannien und Süd- 
amerika. 

Die Vereinigten Staaten scheinen damit zu 
rechnen. daß ihre Produktion in nächster Zeit von 
der Kanadas übertroffen werden wird, zumal in den 
kommenden Monaten wieder neue moderne Papier— 
maschinen in kanadischen Fabriken in Betrieb ge— 
nommen werden. Auch der Export Kanadas wird 
voraussichtlich die Ausfuhr der U. S. A. bald über- 
flügelt haben. Wir bringen nachstehend zum Schluß 
noch über den kanadischen Export einige Ziffern, 
und zwar handelt es sich um die ersten Semester 
der Jahre 1922—1925. 

1925 677 233 t 
1924 605 285 t 
1923 550 765 t 
1922 457 340 t 


47 741 382 Dollar 
45 604 854 „ 
41 425 618 „ 
2 60 6 8 
3 9 43 Ml. 
Der Papier-Außenhandel der U. S. A. im Juli 1925. 
Die Vereinigten Staaten bezogen im Juli d. J. 
Papier im Werte von 9751 524 Dollar aus dem Aus- 
land (i. V. 9662193 Dollar). Davon entfallen 
8528461 Dollar auf Zeitungsdruckpapier. Für die 
ersten sieben Monate 1925 stellt sich die Einfuhr 
auf 69 393 020 Dollar, denen nur 13 891 984 Dollar in 
der gleichen Zeit des Vorjahres gegenüberstehen. 
Der Papierexport der Vereinigten Staaten et- 
reichte im Juli einen Stand von 2065 294 Dollar 
(i. V. 1784 124 Dollar). Unter den Exportpapieren 
steht an erster Stelle Buchpapier mit 195 403 Dollar, 
an zweiter Stelle Umschlagpapier mit 190 026 Dollar. 
Zeitungsdruckpapier ist mit 87796 Dollar ın der 
Juliausfuhr vertreten. Für die ersten sieben Monate 
ergibt sich die Exportziffer von 13891 984 Dollar. 
Das Ergebnis übertrifft die gleiche Zeit des Vor- 
jahres nur unwesentlich, nämlich um 95 035 Se 


Papierholz 
J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 


Bare in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamien Donauländer 
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Börsenbericht. 


Gold- 


Bezeichnung der mark- Kurs sor 
Kapital vom vom 
Aktien - Qesellschaft in 
Mill. Mk. 27. Okt 3. Nov 
A.-Q. für Pappenfabrikation“). 1.8 25.25 23 
Alfeld-Gronau®) ) gr, E 2.5 28,75 E 
Ammend. Papierfb. )))) 4 — 108.50 
Aschaffenbg. Buntp. K. — 88.00 86.00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) i 14,4 54 48.75 
Chemn. Papierfb. Eins edel C. — 39,00 36,00 
Chromo Najork®). ))) 1,002 63,50 = 
Cröllwitzer Papierfb. 2 e 1,36 112 110 
Dresdn. Chromo u. K.* e 7 74,25 74 
Elsenthal Papier MM. — 30,00 25,00 
Feldmühle*) Br ee ee 9,6 8l 76 
Papierfabrik Hegge A. E — — 112.00 
Heidenauer Papierfb. 5 EE 1,4 30,25 29 
Kartonp. OroB-Särchen . s 1,08 44,50 44,25 
Kostheimer Cellulose) 0,96 35 
Kurz Pap. 000d — 70,00 — 
Leykam-Josefs taal. — = = 
Limmr. Steina*) JJ. — — 95.00 
München-Dachau) MM. — 60,00 51.00 
Natronzells toff u. P.) ER 6,5 63,50 62,50 
Peniger Pat.-Pap.D ....... — 82,75 70,00 
Maes Untersachs “) 1.32 8 76,50 
Reisholz*®) -. -.. 2 2 2 2 2 20% 6,18 132 132,25 
Sächs. Cartonnagen ) Sg 16 35 35 
Schles. Papierfb.. ... . . y — 0,25 0,225 
Schles. Cellulose *) . : 3,2 74,75 SN 
Simonius’sche Cellulosefabrik ` — 6,75 5,26 
Stettiner Pap. u. PPP. 1.2 30 22 
Teisn. Papierfb.M . — 44, 00 41.00 
Thode Papierfb.D ß — 0.29 0.27 
Varziner Papierfb. ) 4.8 52 51 
Verein. Bautzner))))0 3,16 49 47 
Verein. Strohstoff 0. 157.00 153. 00 
Weißenb. Papierfb. 0. — 63,00 60,00 
Winter Pap. LL. — 7 m 
Zellstoff-Verein ai ) 2 60,50 — 
Zellstoff- Waldhof“) 27.5 83,60 79,10 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


GESCHARFTS e NACHRICHTEN 


Cröllwitzer Actien-Papierfabrik, Halle a. d. S. 
Am Dienstag, den 17. November 1925, vormittags 
11 Uhr, findet die 54. ordentliche Generalversamm- 
lung statt, zu welcher die Aktionäre eingeladen sind. 


Die Firma Carl Hesse, Spezialfabrik moderner 
Pumpen, Chemnitz, übernahm dieser Tage käuflich 
die Sonderfabrikation „Pumpen“ (Halb- und Fertig- 
fabrikate. Rohmaterialien, Modelle, Zeichnungen. 
Klischees, Drucksachenmaterial, Kommissions- 
bücher usw.) der früheren Maschinenfabrik Orten- 
bach & Vogel, Aktiengesellschaft, Bitterfeld. Die 
Firma Carl Hesse betreibt die Herstellung und 
Lieferung von „Orvo“-Pumpen und Ersatzteilen 
dazu weiter. Alle Zuschriften sind nach Chemnitz 


zu richten. 


Ferd. Flinsch, Berlin SW 68. Die Firma schreibt 
uns unterm 29. Oktober: Durch die Presse geht 
die Nachricht, daß zu der in Zahlungsschwierig- 
keiten geratenen Firma Ferdinand Flinsch in Frank- 
furt a. Main auch die Berliner Firma gehöre. Wir 
erlauben uns darauf hinzuweisen, daß unsere Firma 
in keinerlei wirtschaftlichen Beziehungen zu der 
Frankfurter Firma steht. Unser Geschäft ist genau 
so wie die Firma Ferd. Flinsch in Leipzig völlig 
selbständig und unabhängig von der Frankfurter 
Firma betrieben worden. Dasselbe gilt für unsere 
Filialen in Hamburg, Königsberg und Stettin, 


Preßspanfabrik Untersachsenfeld A.-G., vorm. 
M. Hellinger in Untersachsenfeld bei Schwarzen- 
berg. Die Bilanzsitzung findet Anfang November 
statt. Der Geschäftsgang war bisher befriedigend, 
hat aber in letzter Zeit etwas nachgelassen. 


Original 


Spannrollen 


Verminderung der 
Inlage-und Retnebskoffen. 
Größte ZE haftlichkeit. 


Berlin-Anhaltische 
Maschinenbau- A6 


DSS 
Zwengniederlassung der BAMAG -MECUIN Aktiengeselischaft 
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Patentpapierfabrik zu Penig. Die Generalver- 
sammlung setzte in glatter Erledigung der Regu- 
larien die sofort zahlbare Dividende auf 8% fest 
und wählte die ausscheidenden Aufsichtsrats- 
mitglieder durch Zuruf wieder. Wie der Vor- 
sitzende des Aufsichtsrats mitteilte, sind keine Vor- 
ratsaktien oder Vorzugsaktien vorhanden. Ueber 
den Geschäftsgang teilte er weiter mit, daß sich in- 
folge der Preissenkungsaktion der Regierung auch 
bei der Gesellschaft eine allgemeine Zurückhaltung 
im Einkauf bemerkbar mache, daß aber sämtliche 
Papiermaschinen noch voll beschäftigt seien und 
die Verwaltung hofft. daß auch in diesem Jahre mit 
einem befriedigenden Ergebnis gerechnet werden 
kann. 


Leipziger Pappenfabrik A.-G. in Leipzig. Wie 
das „Leipziger Tageblatt“ mitteilt, ist die Gesell- 
schaft in Zahlungsschwierigkeiten geraten. Der Be- 
trieb ist mangels ausreichender Zahlungsmittel ge— 
schlossen und Stellung unter Geschäftsaufsicht be- 
antragt worden. 300000 RM. Verpflichtungen 
stehen 950000 RM. Aktiven gegenüber, so daß die 
Aussichten bei ruhiger Abwicklung nicht ungünstig 
beurteilt werden. 


Pacotira, Papierhandels-Gesellschaft m. b. H. 
Berlin NW 7, Friedrichstr. 100. Vom ı. Oktober 1925 
ab hat die Firma den Verkauf der Papiererzeugnisse 
der Zellstoffabrik Waldhof-Tilsit, Tilsit, und der 
Ragniter Zellstoff G. m. b. H. Ragnit, übernommen 


RÖSSMÖGLICHSTE 
SCHONUNG DER SIEBE 
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Papierwarenfabrik Waldhausen G. m. b. H. in 
Berlin. Heinrich Rosen ist nicht mehr Geschäfts— 
führer. 


G. Schäuffelensche Papierfabrik, Heilbronn a. N. 
Ueber die Firma ist Geschäftsaufsicht angeordnet 
worden. 


St. Andreasberger Papierfabrik Willi Steckel 
A.-G. in St. Andreasberg. In öffentlicher Versteige- 
rung in Hamburg wurden 734 000 PM.-Aktien der 
Gesellschaft für 200 RM. verkauft. 


Stettiner Papier- und Pappenfabrik vorm. 
Schrödter & Rabbow A.-G. in Stettin. Laut Ge- 
schäftsbericht erzielte die Gesellschaft in dem am 
31. März 1925 abgeschlossenen Geschäftsjahr 1924/25 
einen Betriebsüberschuß von 317879 M. Demgegen- 
über betrugen die Geschäftsunkosten 106 520 M., 
Steuern und soziale Lasten 93 451 M. und Abschrei- 
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bungen 61899 M. Es ergibt sich sodann ein Ver- 
lust von 34000 M., der aus der gesetzlichen Rück- 
lage gedeckt werden soll. Eine Dividende gelangt 
somit, wie von uns bereits mitgeteilt, nicht zur Aus- 
schüttung. In der Bilanz erscheinen: 


31. 3. 25 1. 4. 24 


Aktiva: M. M. i T ee 

Grundstücke • —— ‚. . 222 400 212400 Heiss -Wasser messer 
Gebãudde.. 22355 570 245 000 m Dampfmesser 
Bollwerk 200 4 050 4 500 
Schuppen und Umwehrung . . . 44960 48 800 
Gleisanlage . . . 2.2.2... AR 640 3 500 : : | 
Maschinen und Kraftanlagen . 495080 491 740 z PE 4 E: 
Kraftwagen und Fuhrwerk e 4 400 5 500 E } Bi E e 
Fabrikutensilien 1890 I 900 Anzeigend 
Kontorutensilien 1 440 1 800 Registrierend 
Verwertungsaktien 300 000 300 000 2 
Vorräte 352 522 120 340 Zählend 
Außenstände 131161 125 381 Z E Es 
Kasse „ N a a Mie aoe re T 4 474 2791 
Wechsel . 2.0 u. A — 3658 
Wertpapierrrte 840 6 522 
Hypotheken-Aufwertungs-Konto 40 564 = 

Passiva: 
15000 Stammaktien à 60 M. . 900000 900 000 H | 
5000 Verwertungsaktien à 60 M. . 300 000 300 000 D 
6000 Schutzstammaktien Ai M. . 6000 6 000 ö 5 
Hypotheken „ e 6 — m: | 
Gesetzliche Rücklage . 120 000 120 000 
Buchsc hulden 555 437 247 831 


Im Geschäftsbericht, der vom August 1925 
datiert ist, heißt es: „Die Nachfrage nach unseren 
Erzeugnissen war im abgelaufenen Geschäftsjahr im 
allgemeinen als gut zu bezeichnen. doch konnten 
unsere Verkaufspreise infolge starker Konkurrenz 
den gestiegenen Rohstoffpreisen nur langsam 
folgen. Der Rohstoffmarkt war, wie schon im Ge- 
schäftsbericht 1923/24 vermerkt, während des ab- 
gelaufenen Geschäftsjahres infolge größerer Käufe 
amerikanischer Produzenten wiederholten starken 
Schwankungen unterworfen. Zeitweise wurden die 
Rohstoffe dadurch auf eine Höhe von 400% des 
Friedenspreises gebracht. Infolge der schwierigen 
wirtschaftlichen Verhältnisse und der starken steuer- 
lichen Belastung ist es uns nicht möglich, einen 
Gewinn auszuweisen. Um dem scharfen Kon- 
kurrenzkampf innerhalb der Rohpappenindustrie ein 
Ende zu bereiten, wurde Ende März d. J. eine Ver- 
kaufsvereinigung unter dem Namen ‚Verband Deut- 
scher .Rohpappefabriken‘ gegründet, der nunmehr 
etwa 95% der deutschen Gesamtrohpappenerzeu- 
Kung angehören. Der Verkaufsvereinigung, der auch 
wir uns angeschlossen haben, war es jedoch bisher 
nicht möglich. den Werken. genügend Aufträge für 
eine lohnende Beschäftigung zuzuführen. Unter den 
Legenwärtigen Verhältnissen läßt sich daher über 
das Geschäftsjahr 1925/26 Bestimmtes noch nicht 
voraussagen. Unsere Packpapiererzeugung konnten 
wir bisher voll absetzen. Es liegen auch für die 
nächsten Wochen genügend Aufträge vor.“ 


Teisnacher Papierfabrik A.-G. in Teisnach 
(Bayern). Die Generalversammlung beschloß, nach 
54000 M. Abschreibungen eine Dividende von 6% 
auf die Vorzugsaktien zu verteilen, während die 
Stammaktien leer ausgehen. In den Aufsichtsrat 
wurden u. a. gewählt Direktor Alfred Rosenbusch 
(Dresdner Bank, Filiale Augsburg). In das neue 
Jahr sei die Gesellschaft mit guter Beschäftigung 
hineingegangen, doch habe sich im weiteren Verlauf 
eine Stille im Geschäftsgang bemerkbar gemacht. 


— 


Beilagenhinweis. 
l Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt 
ein wirkungsvoller Prospekt der Firma Wolf Netter, 
Ludwigshafen a. Rh., bei, den wir der besonderen 
Beachtung unserer Leser empfehlen. 
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Wernerwerk, Berlin- Siemensstadt 


MESS APPARATE 


FUR Zu 


WÄRMEMENGE 


* 
anche“ 


EINFACHE KONSTRUKTION 
GERINGE WARTUNG. 
GENAUIGKEIT 4 1 vH. SEIT 
MEHR ALS 20 JAHREN BE- 
WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
TRIEBEN, MAN VERLANGE 
DRUCKSCHRIFT K III 1921 


wm 


Gebrüder Siemens @ Co., 
Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco, Berlin-Lichtenberg 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 
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MASCHINENSIEBE 


INSORGFÄLTIGER, 
SCHWERER AUSFÜHRUNG 


X 


CHR. WANDEL, REUTLINGEN 
METALLTUCH- UND MASCHINENFABRIK 


er — 


— 


liefern 


Pappenkiammern (EI Holländermesser, Schaberklingen etc 


zum Trocknen nasser, beklebter und ge- langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. 


strichener Pappen u. Paplerbogen liefert für 
die gesamte Papier- u. Pappenindustrie, sowie Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue Ae 


für das graphische Gewerbe 
v. JOCkKEL, STOLPEN i. SA. 


E : 


Drahtseil. 


für alle Zwecke fabriziert und liefert wei ` 
A. W. Kani G. m. b. H., ët 


Färben, Schönen, Musiern 


bei künstlichem Licht, leicht, sicher, genau, 


So durch Lumina - Tageslichtbrille Ste 
Lumina Gesellschaft für Lichttechnik / Wien VI / Schmalzhofgasse 8 


ESE EN 
Wasserglas „Marke Henkel“ 


filtriert in allen Stärken na 
HENKEL & Cie., A.-G., DÜSSELDORF 
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Be E — , b 
Der elekirische Plaifiormwagen 
für Materialtransport und Verschiebedienst 
jede Spurweite jede Belastung 
Maschinenfabrik Gottwalt Müller, Fabrik elektrischer 
Fahrzeuge, Berlin-Karlshorst. 
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DEFRIESWERKE A-G 


DUSSELDORF x * POSTFACH- 42 


Wayss&Freyiag: 


Beton- und Eisenbeton-, Hoch- 
und Tiefbauten, Zementwaren 


were li AM 


Neustadt a. d. Haardt. Berlin, Bremen, Breslau, Chemnitz. 
Danzig, Dortmund, Dresden, Düsseldorf, Essen, Frankfurt, 
Halle, Hamburg, Hannover,Karlsruhe, Kattowitz, Kiel, Königs- 
berg, Leipzig, München, Nürnberg, Stettin, Stuttgart, Wien, 
Innsbruck, Brünn. Triest, Budapest Buenos-Aires Rio de Janeiro 


PAA 
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Hirschberger Maschinenfabrik und Eisengießerei 


F. u. A. THEuSER 
Hirschberg, Schlesien 
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Auch Sie müssen 


der Produktionsfrage Ihre volle Aufmerksam- 
keit widmen. Lesen Sie deshalb noch einmal 
nach, was Dr. Clemens im „Papier-Fabri- 
kant“ 1925, Heft 13, Seite 242, über das Werk 
schreibt: „Kartellbewegung und Kartellpro- 
bleme in der deutschen papiererzeugenden In- 
dustrie unter besonderer Berücksichtigung der 


— 
— 


e Kriegs- und Nachkriegszeit“ von Katha- 

e rina Krahl, Ziehen Sie die Folgerung R ae 

ä daraus und bestellen Sie das Werk für sich eee 
und Ihre leitenden Mitarbeiter sofort zum 

7 Preise von 10, 30 M. postfrei von Otto Elsner AUSFÜHRUNG 

d Verlagsges. m. b. H., Abteilung Sortiment, von Fabrikgebäuden, Lagerhäusern, Silos aller Art, 
Berlin S42. Die Ausführungen der Ver- SE en R 

3 > S 7: 0 en. r- U. eran „siolängern r en 

8 a und ihre Schlußfolgerung sind für Kohlenbunkern,Kesselunterbauten Wasserkrafianlagen 
ie unbedingt notwendig, wenn Sie und anderes mehr. 


| _ fortschreiten wollen. 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Betriebsleiter, 


tüchtiger Papiermacher, in renomm. 
Firmen, feinste bis ordin. Papiersorten. 
auch Rotat., der auf Schnelläufern 
earb.. Hoizstoff- und Zellulose- 
achmann, kaufm. versiert, umsicht. 


Organisator und Kalkulator, beste 
Kenntnisse in Chemie und Maschinen- 
wesen, mit Abiturium und Verbands- 
Examen des V. D. P., 31 J. alt, verh., 
sucht sich zu veränd. (Dauerstellg.). 
Erstklassige Zeugnisse u. Referenzen! 
Gefl. Angebote unter P. F. 329 an die 
Geschäftsstelle d. , Papier-Fabrikant“ 
Berlin S. 42. 


Leistangstählge 


Klosett - Papier- Fabrik 


gesucht 


Bedarf à Rolle Q m. 1,15 cm breit, 
nicht Creppapier. Preisangebote 
per 10000 Stück mittel und Muster 
erbeten unter H. 10376 an Annoncen- 
Expedition D. Frenz. G. m. b. H., 
Wiesbaden. 


x 


Angeſehene Farbenfabrik 
(Spezialitaͤr Papier farben) ſucht bei der 
Papierinduſttie eingeführte Vertreter zur 

Übernahme der Vertretung in Papier: 
farben aller Art. Angebote er⸗ 

beten unt. P. F. 400 an d. 

Geſchaͤftsſt. d. Blattes 


y% 


Betriebsleiter - Oberwerkführer 


in der Fabrikation von braunen Handpappen, masch. Leder-, Orau-, 
Roh- und Wollfilzpappe. auch Packpapiere bestens ein- 
gearbeitet, energisch, arbeitsfreudig, techn. 
Kenntnisse vorhanden, sucht seine 
Stellung sofort oder 
1. Januar zu 
verändern. 


Gefi. Zuschriften unter P. E. 361 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten’ 


SUD 


Reiſender 


füu SAd- und Mitielamevsita 
EEE EEE 


von größerem Papierwerk und Papiergroß- 
handlung gesucht. — Bewerber mit Reise- 
erfahrung in genannten Ländern, grändlicher 
Fachkenntnis und Kenntnis der Marktlage 
bevorzugt. Bewerbungen mit Lebenslauf, 
Zeugnissen und Gehaltsansprüchen unter 

„ E. 362 an die Geschäftsstelle dieses 
Blattes erbeten. 
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E 


DIN 


7 
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SCHWEDEN 


Gut eingearbeiteter Vertreter übernimmt noch einige konkurrenz- 
fähige Artikel für die schwedische Papierindustrie. 


Antwort an „Postbox 306“, Norrköping. 


In Mitteldeutschland günstig gelegene 


Papierfabrik 


modern eingerichtet, mit 2 Langsiebpapiermaschinen, zur 
Herstellung von Pack- und Cellulosepapieren aller Art mit 
Bahnanschluß, Werkshäusern usw. 


ist preiswert zu verkaufen. 
Anfragen unter P.F.358 an die Geschäftsst. d. Bl. erbeten. 
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| Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) | 


Spezialität: | 
Sämtliche Maschinen für die Papierfabrikation | 
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Quer- und Diagonalschneidmaschine 
Modeli DC 2 


mit automatischem Bogenableger für 850 mm hohe Papierstöße, 
Doppelformatvorrichtung, Längenschnitt und Rollenständer 


Leistungsfähigste Schneidmaschine Neuzeitliche Konstruktion 


LAMORT 
 KNOTENFANGER 


Schutzmarke „REMBO“ 
D. R. P. 229797 


Hermann Finckh, Reutlingen mai 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstolfindustrie E. V. 

: Papiermacher-Berufsgenossenschaften | 
Verein Deutscher Papieriabrikanten | 
Verein Deutscher Pappeniabrikanten / Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 
Holzstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Wo SE ere Gesamt- 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Taielrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


* 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 


Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscneint wöchent- 


lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 ar 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Elnzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Arntlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Internationale Verständigung. 


Zum 28. Oktober waren wiederum nach Kopen- 
hagen Vertreter der deutschen, österreichischen, 
tschechoslovakischen, holländischen, belgischen, 
schwedischen, norwegischen und finnländischen 
Fabrikanten von besseren Druck- und Schreib- 
papieren eingeladen worden, um die Ansichten und 
Erfahrungen über die jetzige Lage des Export- 
marktes auszutauschen. 

Die Anwesenden waren einstimmig der Ansicht, 
daß eine Hebung des derzeitigen Preisniveaus auf 
dem Weltmarkt unumgänglich notwendig sei, da 
die Gestehungskosten im letzen halben Jahr ganz 
wesentliche Steigerungen erfahren haben, die in den 
jetzigen Preisen noch nicht berücksichtigt sind. 

Der schon vorher angefangene internationale 
Statistikenaustausch ist ausgedehnt worden und es 
wurde beschlossen, das bisherige Zusammenarbeiten 
durch eine neue Sitzung am Anfang des nächsten 
Jahres weiterzuführen. 


Handelspolitik. 

Spanien. Die deutsch-spanischer Handels- 
vertragsverhandlungen haben ihren dramatischen 
Höhepunkt erreicht. Als schärfstes Druckmittel 
auf die Verhandlungen hat die spanische Regierung 
durch ein königliches Dekret vom 5. November be- 
stimmt, daß ab 9. d M. alle aus Deutschland ein- 
geführten Waren mit einem Zollaufschlag von 80 % 
auf den Maximaltarif belegt werden und die Ein- 
fuhr deutscher Waren nach den kanarischen Inseln 
und Marokko völlig verboten wird. Diese Maß- 
nahme, die naturgemäß die deutsche Ausfuhr nach 
Spanien restlos sperrt, bedeutet den Beginn eines 
deutsch-spanischen Zollkrieges, falls es nicht noch 
in letzter Stunde gelingt, die noch nicht ab- 


gebrochenen Wirtschaftsverhandlungen zu einem 
positiven Ergebnis zu bringen. Leider muß diese 
Aussicht aber ziemlich pessimistisch beurteilt wer- 
den, obgleich Spanien sich durch sein Vorgehen tief 
in das eigene Fleisch schneidet, da die spanische 
Ausfuhr nach Deutschland, besonders in Südfrüchten, 
Wein und Erzen, die deutsche Ausfuhr von Fertig- 
fabrikaten nach Spanien übersteigt. Der spanische 
Anteil an der gesamten deutschen Papierausfuhr be- 
trug 1913: 0,6 %, 1923: 1,2%, 1924: 1,3 % und stieg in 
den ersten neun Monaten dieses Jahres auf 2,3 %. 
Die deutsche Zellstoffindustrie exportierte von ihrer 
Gesamtausfuhr 1913: 4%. 1923: 3,7%, 1924: 4,3% 
und in den ersten neun Monaten 1925: 3,1% nach 
Spanien. Das Interesse der deutschen Papier- und 
Zellstoffindustrie am spanischen Markt ist also nicht 
ganz unerheblich, da z. B. im Jahre 1924 Deutsch- 
land bezüglich der spanischen Ausfuhr von Papier 
und Papierwaren mit 18,66 Millionen Pesetas an 
vierter Stelle stand. 

Frankreich. Leider scheinen die franzö- 
sischen Gegenlisten für ein deutsch-französisches 
Handelsprovisorium wieder — wie zu erwarten war 
— völlig ungenügend zu sein. Der französische 
Minimaltarif soll nur für wenige, und zwar für 
Deutschland unbedeutende Waren zugestanden wer- 
den, dagegen für den größten Teil der deutschen 
Ausfuhr nur Bindung des jetzigen französischen 
Maximaltarifs. Für deutsche Rohpapiere wird vor- 
wiegend ein Zwischentarif in Höhe des doppelten 
Minimaltarifs angeboten. Gegenüber solchen gering- 
wertigen französischen Angeboten wird die deutsche 
Wirtschaft kaum zu besonderen Zugeständnissen 
bereit sein. 

Italien. Die Forderungen der deutschen 
Papierindustrie auf Ermäßigung einzelner Papier- 
positionen des italienischen Zolltarifs unter die be- 
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stehenden Vertragstarife, sind leider bei Abschluß 
des deutsch-italienischen Handelsvertrags nicht er- 
füllt worden. Nur für wenige Positionen der Papier- 
verarbeitung, wie Briefumschlagpapier (847a 1 
delta), Papier, trocken gepreßt (847 b), Kohle- und 
Schmirgelpapier (847 i) sowie für einige Pappen- 
sorten sind italienische Zollbindungen bzw. -herab- 
setzungen zugestanden worden. Auf Grund der un- 
beschränkten Meistbegünstigung kommen aber 
Deutschland die Vertragssätze zugute, die Italien 
durch Handelsverträge Oesterreich, Spanien. 
Schweiz, Frankreich und der Tschechoslovakei schon 
zugestanden hat und gegebenenfalls noch anderen 
Ländern zugestehen wird. Der italienische Zoll- 
tarif mit den bestehenden Vertragstarifen wurde in 
Nr. 49/24 des „Wochenblattes für Papierfabrikation“ 
und Nr. 47/24 des „Papier-Fabrikant“ veröffentlicht. 
Das mit dem 31. Oktober d. J. abgelaufene Handels- 
provisorium, das für das gesamte Papierfach die 
volle italienische Meistbegünstigung vorsieht, ist 
bis zum 15. Dezember d. J. verlängert worden, unter 
der Annahme, daß bis dahin der deutsch-italienische 


Handelsvertrag durch Ratifizierung in Kraft ge- 
setzt ist. , | 

Polen. Durch eine Verordnung vom 8. Okto- 
ber mit Wirkung vom 15. Oktober d J. hat die 
polnische Regierung die bisherigen Ausfuhrverbote 
vom 17. Juni und 11. Juli zusammengefaßt und er- 
weitert. Von dem Papierfach ist nur eine Position, 
und zwar 177/27, Spielkarten, einfuhrverboten. Ob 
die obige Verordnung und die voraussichtlich am 
1. Januar 1926 in Kraft tretenden erheblichen Zoll- 
erhöhungen auf Grund des Beschlusses des Zoll- 
komitees des polnischen Ministeriums für Industrie 
und Handel geeignet sein werden, die wirtschaftliche 
Verständigung zwischen Deutschland und Polen zu 
erleichtern, erscheint höchst zweifelhaft. Deutsch- 
land hat den Wirtschaftskrieg nicht gewollt und 
herbeigeführt. Die entstehenden Schäden und Ver- 
luste treffen in erster Linie Polen, das auf Kosten 
seiner Wirtschaft politische Ziele verfolgt. Deutsch- 
land ist jederzeit verhandlungsbereit, sobald Polen 
den Beweis eines ernsthaften Verständigungs- 
willens gibt. v. 


Ablösungsgesetz und Aufwertungsgesetz. 
Von Dr. F. Sehulze. 
(Fortsetzung aus Heft 45). 


Das Gesetz kommt diesen Vergleichen um so 
näher, als es zwar dem Gläubiger das Recht nimmt, 
den Aufwertungsbetrag früher zu verlangen, dem 
Schuldner aber das Recht gibt, den Aufwertungs- 
betrag nebst den fälligen Zinsen schon vor dem 
1. Januar 1932 zu zahlen, wenn er zuvor mit einer 
Kündigungsfrist von drei Monaten gekündigt hat. 
Die Verfallklauseln die in den meisten Hypotheke a- 
bewilligungsurkunden zu finden sind, wonach bei 
nicht rechtzeitiger Zahlung von Zinsraten das 
Kapital vorzeitig fällig wird, sind nach ausdrück- 
licher Bestimmung des Aufwertungsgesetzes auf- 
recht erhalten geblieben. Der Schuldner muß sich 
also sehr bemühen, die Zinsen rechtzeitig zu zahlen, 
da anderenfalls das Kapital, also der ganze Aut- 
wertungsbetrag, vom Gläubiger schon vor dem 
1. Januar 1932 verlangt werden kann und natürlich 
bei der heutigen wirtschaftlichen Lage auch in den 
meisten Fällen verlangt werden wird. Das ganze 
Aufwertungsgesetz ist auf den Grundsatz der 
Billigkeit und der Rücksichtnahme auf die wirt- 
schaftliche Lage beider Teile, kurz, auf einen Inter- 
essenausgleich aufgebaut. So kann es nicht Wunder 
nehmen, daß der Aufwertungsstelle verschiedene 
Möglichkeiten gegeben sind, in das Zahlungsver- 
hältnis zwischen Gläubiger und Schuldner ein- 
zugreifen. Die Zahlung des Aufwertungsbetrages in 
Teilbeträgen schon vom 1. Januar 1930 ab kann au- 
geordnet werden, der Schlußtermin der Rückzah- 
lung kann auf den ı. Januar 1938 verschoben wer- 
den. Antragsberechtigt ist in beiden Fällen 
sowohl der Eigentümer als der Schuldner. Der 
Antrag ist bis zum 1. Januar 1927 zu stellen. 
Die Teilzahlungsanordnung kann im Grund- 
buch eingetragen werden. Darüber hinausgehend 
kann die Aufwertungsstelle auf Antrag des Gläu— 
bigers anordnen, daß vom 1. Januar 1926 ab der 
Aufwertungsbetrag ganz oder teilweise vorzeitig zu 
leisten ist. Die vorzeitigen Zahlungen dürften 
innerhalb eines Jahres nur 10 % des Auf wertungs- 
betrages erreichen und 1000 Reichsmark nicht über- 
steigen. Der Antrag des Gläubigers wird nur bis 
zum 1. April 1926 zugelassen. Handelt es sich um 
Amortisationshypotheken, so sind bis zum 1. Januar 
1926 keine Tilgungsraten zu leisten. Die Auf wer- 
tungsstelle kann von da ab höhere als die verein- 
barten Tilgungssätze auf Antrag des Gläubigers zu- 
lassen. Auf zwangsbewirtschaftete Grundstücke 
wird im Aufwertungsgesetz maßgeblich Rücksicht 


genommen. Zwangsversteigerungen können in 
solchen Fällen durch das Gericht auf längstens 
sechs Monate eingestellt werden. Das führt prak- 
tisch, da die Einstellungen auch mehrfach erfolgen 
können, zu der Unmöglichkeit, zwangsbewirt- 
schaftete Grundstücke zu versteigern, so lange die 
Zwangswirtschaft selbst dem Schuldner nicht die 
Möglichkeit gibt, aus dem Ertrage des Grundstücks 
seinen Zins- und Tilgungsverpflichtungen nack- 
zukommen. Mit ganz geringfügigen Abänderungen 
gelten die von uns besprochenen Vorschriften über 
die Aufwertung von Hypotheken auch für Grund- 
schulden, Rentenschulden, Reallasten, Schiffs- und 
Bahnpfandrechte. 


Aufwertung mit Teilungsmasse. 


Eine Reihe von Aufwertungsansprüchen werden 
nach dem Reichsaufwertungsgesetz in der Weise 
aufgewertet, daß Teilungsmassen gebildet werden, 
die dann unter die Gläubiger von einem Treuhänder 
verteilt werden. ; 

Der wichtigste Bestandteil dieser Art der Aut- 
wertung sind de Sparguthaben bei öffent- 
lichen oder unter Staatsaufsicht 
stehenden Sparkassen. Schon vor längerer 
Zeit sind die Spargläubiger aufgefordert worden, 
die Aufwertung anzumelden. Die Anmeldung 
wurde in jedem Sparkassenbuch seitens der Spar- 
kassenverwaltung vermerkt. Das Reichsgesetz 
sieht die Bildung einer Teilungsmasse Vor. 
In die Teilungsmasse fließt das aufgewertete Spar- 
kassenvermögen. Bekanntlich bestand im Frieden 
das Sparkassenvermögen zum großen Teil aus 
Hypotheken und zwangsweise aus sogenannten 
„mündelsicheren“ Anleihen des Reiches, der Einzel- 
staaten und kommunalen Verbände. Wenn der 
Sparkassenschuldner noch anderweites Vermögen 
besitzt, so kann er selbst oder ein etwa hinter ihm 
stehender Garant zu Beiträgen herangezogen WEI: 
den, die auch in die Teilungsmasse fließen. Die 
ganze Teilungsmasse wird einem Treuhänder über- 
geben, der einen Teilungsplan entwirft. Die sämt- 
lichen Gläubiger, welche ihre Forderungen an- 
gemeldet haben. werden im Verhältnis des Gold- 
markbetrages ihrer Forderungen berücksichtigt. 
Auch bereits ausbezahlte Guthaben werden bei dei 
Verteilung berücksichtigt, wenn ein Vorbehalt der 
Rechte bei Annahme der Leistung stattgefunden 
hat. Die Zahlung wird in Höhe ihres Goldmark- 
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betrages angerechnet. Die bei der Aufwertung der 
Hypotheken platzgreifende gesetzliche Rückwir- 
wirkung kommt hier nicht ohne weiteres in Be- 
tracht, so daß, wenn der Vorbehalt nicht erklärt 
wurde, eine Aufwertung schon ausgezahlter Gut- 
haben etwa wegen ungerechtfertigter Bereicherung 
oder wegen Irrtums nicht verlangt werden kann, 
wenn nicht die gesetzliche Rückwirkung besonders 
angeordnet wird. Der Aufwertungsbetrag bemißt 
sich auf 12% % des Goldmarkbetrages als Mindest- 
satz, möglichst soll aber die Sparkassenschuldnerin 
einen Aufwertungssatz aufstellen, der für ihre 


eigenen Anleihen oder für die Anleihen ihres 
Garanten in Betracht kommt. 

Diese reichsrechtlichen Vorschriften sind 
Rahmenvorschriften, welche erst durch Anord- 


nungen der obersten Landesbehörden zur tatsäch- 
lichen Aufwertung führen. In weitestem Umfany 
gestattet das Reichsaufwertungsgesetz den ein- 
zelnen Ländern, die Aufwertung der Sparkassen- 


guthaben zu regeln. 
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Eine der ersten Regelungen zur Durchführung 


der Aufwertung der Sparguthaben ist in Preußen 
3. getroffen worden mit Rechtswirkung vom 5. 


No- 


vember 1925. Das preußische Recht sieht von der 
Bildung einer Teilungsmasse und von der Bestellung 
eines Treuhänders ab. Ein einheitlicher Aufwer- 
tungssatz für alle öffentlichen oder unter Staats- 


aufsicht stehenden Sparkassen Preußens wird mit 
der Sparguthaben 


12% % des Goldmarkbetrages 
bestinmt. Die Möglichkeit, den Aufwertungssatz 


zu erhöhen, ist dann gegeben, wenn nach dem 
Reichsgesetz über die Ablösung öffentlicher An- 
leihen eine Markanleihe des Gewährleistungsver- 
bandes für die Sparkasse mit einem höheren Auf- 
wertungssatz als 12% % des Goldwertes getilgt 
wird. Aufwertungen über ı2% % des Goldmark- 
betrages müssen sich an einem Sparkassenaus- 
gleichsstock beteiligen, der dann leistungsschwache 
Sparkassen bei der Aufbringung des Normalsatzes 


von 12% % des Goldmarkbetrages unterstützen soll. 
(Fortsetzung folet.) 


Aus der Ängestelltenversicherung. 


Von Dr. jur. Gerh. Leopold. 


Das Angestelltenversicherungsgesetz hat in der 
letzten Zeit mehrfache Aenderungen erfahren, die 
die Uebersichtlichkeit beeinträchtigen und infolge- 
dessen mancherlei Zweifel auftauchen lassen. Es 
erscheint deshalb zweckmäßig, von Zeit zu Zeit 
über solche Zweifelsfragen, auf die wir in der 
Praxis stoßen, kurz zu berichten. Wir erörtern 
heute ein paar Fragen, die in letzter Zeit auf- 
getaucht sind. 

1. Die Beitragsklasse F gilt bei einem Monats- 
gehalt von mehr als 400 RM. Bei welchem Gehalt 
endigt dann eigentlich die Versicherungspflicht, es 
ist doch nicht jeder Angestellte ohne Rücksicht auf 
die Höhe seines Einkommens angestelltenversiche- 
rungspflichtig? 

Diese Frage ist wie folgt zu beantworten: Ge- 
mäß $ 3 des Angestelltenversicherungsgesetzes ist 
die Jahresarbeitsverdienstgrenze, bis zu welcher 
die Versicherungspflicht besteht, nicht mehr ein 
für allemal festgesetzt, sondern sie wird vom 
Reichsarbeitsminister jeweils bestimmt. Infolge- 
dessen ist in Klasse F die Rede von einem Monats- 
gehalt „von mehr als 400 RM.“, ohne daß ein be- 
stimmter Endbetrag genannt ist, weil dieser eben 
wechselt. Zur Zeit stellt sich die vom Reichs- 
arbeitsminister festgesetzte Jahresarbeitsverdienst- 
grenze auf 6000 RM. Mithin unterliegen An- 
gestellte bis zu einem Monatsgehalt von 500 RM. 
der Angestelltenversicherungspflicht. 

2. Nach welcher Beitragsklasse ist bei frei- 
williger Versicherung zu kleben? Kann man den 
Beitrag einfach nach der niedrigsten Klasse, also 
nach Klasse A, entrichten? 

Bei der freiwilligen Versicherung muß unter- 
schieden werden zwischen einer freiwilligen Fort- 
setzung der Versicherung nach Ausscheiden aus der 
Versicherungspflicht (dies nennt das Gesetz 
Weiterversicherung $ 21) und dem freiwilligen Ein- 
tritt in die Versicherung, wenn vorher eine Ver- 
sicherungspflicht nicht bestanden hat (dies ist im 
$ 22 des Gesetzes Selbstversicherung genannt). 


A. Weiterversicherung. 

Sie kann erfolgen, wenn mindestens vier Bei- 
tragsmonate auf Grund der Versicherungspflicht 
zurückgelegt sind ($ 22 Abs. 4 des Gesetzes). Hier- 
bei ist zu beachten, daß Versicherungspflichtige, 
wenn sie die für die Versicherungspflicht maßgeb- 
liche Verdienstgrenze überschreiten, erst mit dem 
ersten Tage des vierten Monats nach Ueberschreiten 


der Verdienstgrenze aus der Versicherungspflicht 
ausscheiden ($ 3 Abs. 2 des Gesetzes). Hinsicht- 
lich der Beiträge, die im Falle der Weiterversiche- 
rung zu zahlen sind, bestimmt das Gesetz, daß die 
freiwillige Weiterversicherung nicht unter - der- 
jenigen Gehaltsklasse zulässig ist, die dem Durch- 
schnitt der zuletzt gezahlten vier Pflichtbeiträge 
entspricht oder am nächsten kommt ($ 185 des 
Gesetzes). Als Mindestbeitrag ist vom Gesetz der 
Durchschnitt der letzten vier Pflichtbeiträge fest- 
gesetzt. Eine niedrigere Gehaltsklasse ist nur zu- 
lässig, wenn der Versicherte nachweist, daß diese 
Gehaltsklasse seinem Einkommen entspricht. Hier- 
nach ist es also nicht zulässig, bei der Weiterver- 
sicherung einfach den Beitrag nach der niedrigsten 
Klasse zu zahlen. sondern die eben dargelegten 
Vorschriften bezüglich der Grenze nach unten sind 
zu beobachten. Nach oben ist dagegen eine gesetz- 
liche Schranke nicht gesetzt. Es kann also ein 
höherer Beitrag entrichtet werden als der Durch- 
schnitt der letzten vier Pflichtbeiträge beträgt und 
außerdem können die Beiträge nach den beson- 
deren Klassen G und H entrichtet werden. Diese 
sind eigens zu dem Zweck geschaffen, um den An- 
gestellten die Möglichkeit zu geben, sich den An- 
spruch auf eine höhere Rente zu verschaffen. 


B. Selbstversicherung. 
Zur Selbstversicherung sind bis zum vollendeten 
40. Lebensjahre berechtigt: 

a) Die im $ ı Abs. ı des Angestelltenversiche- 
rungsgesetzes genannten Angestellten, wenn ihr 
Jahresarbeitsverdienst die für die Versiche- 
rungspflicht festgesetzte Grenze übersteigt. 

b) Personen, die für eigene Rechnung eine ähn- 

liche Tätigkeit wie die im $ ı Genannten aus- 

üben. 

Personen, die nach $$ 9 (Beschäftigung, für 

die als Entgelt nur freier Unterhalt gewährt 

wird), ıo (vorübergehende Dienstleistungen), 

12 Nr. 4 (Personen, die zu ihrer wissenschaft- 

lichen Ausbildung für den zukünftigen Beruf 

gegen Entgelt tätig sind) versicherungsfrei 
sind. 

Bei der Selbstversicherung dürfen die Beiträge 
nicht unter der dem jeweiligen Einkommen ent- 
sprechenden Gehaltsklasse entrichtet werden. Also 
auch hier besteht nur eine Grenze nach unten, nach 
oben dagegen nicht, ebenso wie oben unter A. bei 


der Weiterversicherung gesagt. 


c) 
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Beschlagnahme von Werks wohnungen. 
Von Dr. jur. Gerh. Leopold. 


Eine Materie, die in der Betriebspraxis häufig 
zu Meinungsverschiedenheiten mit den Behörden 
führt, ist die Werkswohnungsfrage. In dieser 
Frage nehmen die unteren Verwaltungsorgane 
häufig einen Standpunkt ein, der angesichts des 
allgemeinen Wohnungsmangels vielleicht verständ- 
lich erscheint, der aber den Erfordernissen der 
Wirtschaft in keiner Weise Rechnung trägt und der 
vor allem auch mit den gesetzlichen Bestimmungen 
richt im Einklang steht. Die Vorschriften über die 
Beschlagnahme von Werkswohnungen seien deshalb 
in nachstehendem kurz erörtert: 


I. 


Die Frage ist reichsrechtlich geregelt, und zwar 
im Woọohnungsmangelgesetz vom 26. Juli 1923 
(RGBI. S. 751). Damit sind alle etwa bestehenden 
landesrechtlichen Vorschriften oder Verordnungen 
der Kommunalverbände hinfällig geworden. Das 
genannte Gesetz bestimmt im $ 15, daB Räume, die 
zur Unterbringung von Angehörigen eines Betriebes 
vom Betriebsinhaber errichtet oder vor dem 1. Juli 
1918 zu Eigentum erworben oder gemietet sind, von 
den Gemeindebehörden dann beschlagnahmt werden 
- können, wenn sie länger als vier Wochen nicht 
benutzt sind und keine sichere Aussicht auf die 
Benutzung innerhalb der nächsten vier Wochen be- 
steht. Zu beachten ist, daß nach dem ı. Juli 1918 
bezugsfertig gewordene oder künftig bezugsfertig 
werdende Räume den Vorschriften des Wohnungs- 
mangelgesetzes überhaupt nicht unterstehen ($ 12 
des Gesetzes). Eine Beschlagnahme derartiger 
Neubauten durch die Gemeindebehörden kommt also 
überhaupt nicht in Frage. 

Hiernach ergeben sich folgende 
Fälle: 

1. Vom Betriebsinhaber 

Werkswohnungen, die 

a) vor dem 1. Juli 1918 bezugsfertig geworden 
sind, unterliegen der Beschlagnahme unter 
den oben im Abs. 1 genannten Voraus- 
setzungen; 

b) nach dem 1. Juli 1918 bezugsfertig geworden 
sind, sind völlig beschlagnahmefrei. 

2. Vom Betriebsinhaber zum Eigentum erwor- 
bene oder gemietete Werkswohnungen. 

a) sofern dies vor dem 1. Juli 1918 geschah, 
unterliegen der Beschlagnahme unter den 
oben im Abs. 1 genannten Voraussetzungen; 

b) sofern dies nach dem 1. Juli 1918 geschah, 
die Wohnungen aber vor dem 1. Juli 1918 
bezugsfertig geworden sind, unterliegen un- 
eingeschränkt der Beschlagnahme: 

c) sofern dies nach dem 1. Juli 1918 geschah, 
und die Wohnungen auch nach dem ı. Juli 
1918 dezugsfertig geworden sind, unterliegen 
der Beschlagnahme überhaupt nicht. 

Gegen eine im Einzelfalle auf Grund des Woh- 
nungsmangelgesetzes getroffene Verfügung steht 
dem Betroffenen die Beschwerde an die der ver- 
fügenden Behörde vorgesetzte Behörde zu. 


II. 


Nicht selten ist es vorgekommen, und nach 
unseren Beobachtungen kommt es auch heute noch 
vor, daß, wenn eine Firma gegen den Inhaber einer 
Werkawohnung ein Räumungsurteil erlangt hat und 
der Gerichtsvollzieher die Räumung zwangsweise 
durchführt, gleichzeitig mit ihm ein Polizeibeamter 
erscheint und den bisherigen Inhaber der Werks- 
wohnung in diese wieder einweist. Das Preußische 
Oberverwaltungsgericht hat schon am 10. Januar 
1924 entschieden, daß solche Wiedereinweisung 
nicht ohne weiteres zulässig ist. In dem Urteil ist 
ausgeführt, daß die Polizeibehörde bei ihrem Ein- 


praktische 


selbst errichtete 


schreiten im Falle des Notstandes den Charakter 
dieser ihrer Maßnahme kenntlich machen muß, also 
in ihrer Anordnung zum Ausdruck zu bringen hat. 
daß die Maßnahme vorübergehender Natur ist und 
nur für einen bestimmten eng begrenzten Zeitraum 
gelten soll. 

Das Preußische Ministerium des Innern hat 
diesen Standpunkt des Oberverwaltungsgerichts im 
Prinzip übernommen und sich veranlaßt gesehen, 
durch einen Erlaß vom 2. Januar 1925 — IV E 2217 
— die unteren Polizeiorgane auf die Rechtslage hin- 
zuweisen. Der erwähnte Erlaß lautet wie folgt: 

„Die Obdachlosigkeit ist ein polizeiwidriger 
Zustand, zu dessen Abstellung die Polizei ver- 
pflichtet ist, es sei denn, daß die Obdachlosig- 
keit eine Folgeerscheinung armenrechtlicher Hilfs- 
bedürftigkeit ist, welcher in erster Linie der Für- 
sorgeverband abzuhelfen hat. Nach den Ent- 
scheidungen des Preußischen Oberverwaltungs- 
gerichts vom 19. Februar 1920 (Bd. 75 S. 339 der 
OVG.-Entsch.) und vom 26. Oktober 1922 (Preuß. 
Verw.-Blatt Br. 45 S. 54) darf die Polizei zur Ein- 
weisung in die frühere Wohnung oder in die leer- 
stehende Wohnung eines Dritten nur dann 
schreiten, wenn der Familie durch die Obdach- 
losigkeit eine unmittelbare Gefahr droht, und 
diese Gefahr sich auf keine andere Weise als 
durch zwangsweise Einweisung in eine frei- 
stehende Wohnung beseitigen läßt. Bevor daher 
die Polizei jemand in die bisherige Wohnung, zu 
deren Räumung er zivilrechtlich verpflichtet ist, 
wieder einweist, muß sie zunächst feststellen, ob 
nicht eine Unterbringung in anderen Räumen 
möglich ist. Die Einweisung darf jedoch auch 
dann nicht für die Dauer, sondern nur für eine 
bestimmt zu bezeichnende Frist erfolgen. Inner- 
halb dieser Frist muß die Polizei versuchen, ein 
anderes Unterkommen zu beschaffen. Eine Ein- 
Weisung „bis ein anderes Unterkommen beschafft 
sei“ erklärt das Oberverwaltungsgericht für un- 
zulässig.“ 

Am 16. April 1925 hat das Oberverwaltungs- 
gericht in einer weiteren Entscheidung zu der 
gleichen Frage Stellung genommen. Aus dieser er- 
reuten Entscheidung ergibt sich zweifelsfrei, da 
das Oberverwaltungsgericht einen derartigen Ein- 
griff der Polizeibehörde erst dann für zulässig er- 
klärt. wenn sich selbst bei Aufwendung der erforder- 
lichen Kosten durch die Polizei eine auch nur not- 
dürftige Unterkunft für den zur Räumung der 
Werkswohnung verurteilten Inhaber auch nicht vor- 
übergehend beschaffen läßt. Für Preußen darf 
hiernach die Frage als geklärt angesehen werden, 
und es empfiehlt sich, gegebenenfalls unter Hinweis 
auf den Standpunkt des Oberverwaltungsgerichts 
den Beschwerdeweg zu beschreiten. 


industrie, i 
Südslawien. Die Staatsbahndirektion Ljubl- 


D 


jana vergibt am 3. Dezember die Lieferung un 


16 300000 Fahrkartenkartons. — Am 7, 8 die 
9. Dezember vergibt das 4. Armeekommando 
Lieferung von verschiedenem Schmirgelpapie'. ibt 

Die Monopolverwaltung in Belgrad ehe 
am 18. November die Lieferung von SpezialpaP 
für die Herstellung von Markenn. Kon- 

Venezuela. Wie wir amerikanischen uela 
sularberichten entnehmen, herrscht in SES 
Bedarf an Tapeten. 
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SCHLEIFER-MOTOREN 
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1800 PS Schleifermotor in Sonderausführung mit spritzwasserdichter Kapselung 


Ausführung mit angebauter Anlasswalze, daher einfachste Auf- 
stellung und Bedienung, größte Betriebssicherheit. 


Leichte Regelung undGleichhaltung der Belastung des Schleifers 
oder der Anlage durch elektrischen Schleiferregler. 


Verbesserung des Netzlelstungsfaktors durch: 
1. Ausrüstung des Schleifermotors mitPhasenschieberD.R.P 
2. Ausführung als Synchronmotor für Vollastanlauf D.R.P. 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 


BERLIN-SIEMENSSTADT 
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E zu Nachbestellungen. Besonders fühlbar macht es 
sich, daB die Nachfrage nach besseren Qualitäten 
MARKT-BERICHTE aufs äußerste eingeschränkt ist. Das ist immer das 
Zeichen dafür gewesen, daß die Kaufkraft erlahmt. 


Berlin. 


Ueber die Marktlage ist nichts Erfreuliches zu 
berichten. In allen Zweigen des Faches zeigt sich 
eine Unlust. Mangel an Zuversicht und zum 
großen Teil auch Ratlosigkeit, die lähmend wirken. 
Jetzt, wo alles vollauf mit dem Weihnachtsgeschäft 
und allen seinen vielseitigen Ansprüchen beschäf- 
tigt sein müßte, herrscht beängstigende Stille. Die 
Industrien, die hauptsächlich dafür in Frage kom- 


Gebrüder 


(ISL 


5SSte en-Fabrik 


Gas 
men, führen berechtigte Klagen über das Versagen N ibriem des 
Leger JET" Continents 


des Bedarfs. Viele Hände müssen ruhen, die auf- 
gestapelten Vorräte mindern sich kaum und besorgt 
stehen die Erzeuger und der Großhandel vor dem, 
was daraus werden soll. Die Hauptversorgung müßte 
längst in lebhafter Bewegung sein. Was in den letzten 
Wochen zu erwarten ist, kann das Verlorene nicht 
wieder einbringen. Die Saison scheint verdorben, 
und damit tritt vor diejenigen, die darauf ihre Hoff- 
rung setzten, die Sorge, wie über diesen Fehlschlag 
hinwegzukommen ist. Viele haben die letzten An- 


Schopper Festigkeltsprüfer 


€ Pas x (wie an das Staatliche Materialprüfungsamt, Berlin- 
strengungen gemacht, für den Weihnachtsbedarf lge echt 555 

versehen zu sein und darauf hin die äußersten Mittel Lichterfelde, geliefert) für Reder , 1 5 — 
aufgewendet. Lassen sich diese nicht umsetzen, so übrigen Fates Papiergarn Ce 1 

entstehen neue Verlegenheiten und Gefahren. aus Hand-, Wasser- oder mechanisc o ' 

denen es kein Entrinnen gibt. Unter diesen Be- Aale , 
lastungen kann sich kein Geschäft entwickeln. Unser Trorkengehaltsprüftr, Diikenmesser, Nerast OU - 

Fach bekommt dies empfindlich zu spüren. Der TA Präzisions-, Papier- du 


Handel und die Industrie für Verpackungsmittel 
sind gestört. Geht keine Ware, so erübrigen sich 
alle Arten Packpapiere, Nartonnamen, Tüten und 
Beutel jeder Art. Die Druckereien werden davon 
stark berührt, denn der größte Teil dieser Ver- 
packungsmittel müssen bedruckt werden. Die Re- 
klame läßt nach. weil die Hoffnung schwindet, da- 
mit noch einen Erfolg zu erreichen. Mit dem 
stockenden Geschäft mindert sich der Verbrauch 
aller im Geschäftsleben benötigten vielfachen 
Drucksachen. Wer nichts zu liefern hat, kann Rech- 
nungen, Lieferzettel, Briefbogen, Kuverts und alle 
die kleinen Drucksachen für den inneren Betrieb 
entbehren. So bleiben die Nachfragen nach den ver- | 
schiedensten Sorten Papieren aus. Die Großhändler 
sitzen auf ihren Vorräten fest und gelangen nicht 


i 
D 

E L f 
in 

d = 1 

l 

L 

~I 

** 

fk? 

D 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, langjährige Erfahrungen 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Vereinigte Metaltuch Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer 8 Cari Bock = Gegr. 1870 = Reutlingen (Württ.) 


Pappenwagen 


erzeugt in anerkannt 
bester Ausführung 


Louis Wi 


Leipzig 2 


Bayersche Straße 77 
und Arndtstraße 27. 


Fabrik für Materialprülungs- 
maschinen, wissenschaftliche 
und technische Apparate, 


25 RE: 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe ams 
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e die Kauflust gesunken ist. Es wäre falsch. zu be- 
sn $ E ü 

Bebe haupten, das der Rückgang darauf zurückzuführen 

I . ist, weil die Käufer immer noch auf die laut ange— GR VE 


1 kündigten Preissenkungen warten. Damit dürfte + KOHLEN-ERIPARNIS + 
DURCH BÜHRING APPARATE 


— in unserem Fach so lange nicht zu rechnen sein, 

wie die Rohstoffe ihre bisherige Höhe behaupten. 
Die Holzpreise sind anhaltend fest und haben sich 
in letzterer Zeit noch versteift. Daß der vielgerühmte 


KEINE FUNDAMENTE., 


Verdienst der Papierfabriken eine Illusion ist, haben = 73 
wohl die Verlegenheiten und Zusammenbrüche nam- u KEIN ANTRIEB. 
hafter Fabriken bewiesen. Unter diesen Umständen f 9 GROSSE LEISTUNG 
ist es verständlich, daß die Zahlungen noch lang- $ — EINFACHE F 
samer und schleppender vor sich gehen als bisher. e 
i Es ist ceine Ausnahme, wenn vereinbarte Ziele d BAUART. 

11 pünktlich eingehalten werden. Das Suchen nach 

e Bargeld hat groteske Formen angenommen. Für 

ug schnelle Zahlungen werden Rabattsätze von unge- 

Nr ahnter Höhe angeboten. Die vorhandenen Mittel 

KH aber gestatten trotz dieser Lockungen nur in Aus- 
nahmefällen, von diesen Anerbietungen Gebrauch zu 


machen. Wie aus diesem Labyrinth herausgefunden 

werden soll, weiß niemand zu sagen. Die Gegen- 

— wart ist so voller Sorgen, daß sich niemand auch nur 
! mit der nächsten Zukunft beschäftigen kann. 


| M | Börsenbericht. 


op ** Pe re een ze — omg f 

pen" Gold- ) 
w S mark- Kurs Kurs i l ' 
0 e WW a ner 
df 3. Nov. | 10. Nov n AN N 


BÜHRING A-C. LANDIBERG 


A A.-Q. für Pappenfabrikation®). . . 1,8 23 20.75 
Alfeld-Oronau ))) 2.5 — 
pi Ammend. Papierfb. * 11 4 108.50 | 107 
schaffenbg. Buntp. ; Se — 6. 84, 
E: Aschaffenbg. Papierfb. .... 144 48,75 49 + BEZ. HALLE. + 
SET Chemn. Papierfb. Einsiedel co. — 38,00 — : 
4 Chromo Nalorx )) 1.002 — 59 
Cröllwitzer Papierfb. )) 1,36 110 110 
d Dresdn. Chromo u. K..) 7 74 — 
d Elsenthal Papier iI — 25,00 27,00 
, Feldmühle*) ` `, 2222000 9,6 76 74,90 
R Papierfabrik Hegge Ka — 112.00 93.00 
m Heidenauer Papierfb.*). ..... 1,4 28 
Ih Kartonp. Groß-Särchen 1,08 44,25 44 
d Kostheimer Cellulose“). Ber 0,96 30.50 
gët Kurz Pap. D © e » e e ù œ — à — = 62,50 
es Leykam-Josefsthal : — — — 
Limmr. Steina*) J. — 95.00 95.00 = 
dä München-Dachau“) MMM. — 51.00 49,00 
rs Natronzellstoff u. P.“) So e 6.5 62,50 60,50 — 
„% Peniger Pat.-Pap. 5). — 70.00 61.75 H ESE 80 A 
Preßsp. Untersachs*). ... .. 1,32 76,50 
s Renno „„ 5 6,18 132,25 131 
chs. Cartonnagen”). . .... . 1 35 35 
Schles. Papierfb.. .. . — 0,225 0,225 LEIP Zia 
Schles. Cellulose). . f 32 z 74,90 | 
| Simonius’sche Cellulosefabrik. . . — 5. 25 5 > 
Stettiner Pap. u. P. P Pf. 1.2 22 23 
zen Pan. M a a a — 41.00 ee 
ode Papierfb. 00 — 0,27 0 A 
j Dien wu ls 48,50 Größfer deufscher 
erein. Bautzner“ ). 8.1 7 d . 
Verein. Ba D a IC | 15300 | 145,00 Kaolin «Pr oduzenf; 
| eißenb, Papierfb.D. ...... — 60,00 68,00 > 
) Winter Pap. JI. — — — (7 elgene Wer ke) 
I Zellstoff-Verein ?) ))) 2 — 47. 25 
e Zellstoff-Waldhof*) ỹ )) 27.5 79,10 78,75 2 
nalen, Vorzüglich 
*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. geschlämmfe Kaoline 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse .M- Münchner Börse für alle Zweige der Papier- 
| C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse fabrikafion und für Streich- 
l ; x ; wecke 
| Richtpreise für Papierholz. S . 
í Entrindetes Holz je Rm ab Wald: Süddeutsch- v 
g land: I. Kl. 15,60 bis 17.40 M.; II. Kl. 13 bis 14,50 
S M. III. Kl. 10.40 bis 11,0 M. Preußen: Scheit- KE 
stärke 14 bis 17 M.; Knüppelstärke 12 bis ı5 M. WER ` : 
Börtewitz, Caminau, 


Inländisches Holz, waggonverladen der Liefer- 

station, je Rm: Süddeutschland: 15 bis 18 M.;: Mittel- Geisenheim, Hohburg lu. Il, 
; und Westdeutschland: 16 bis 18.50 M. Tschecho- Lohrheim, Spergau- 

slovakei, ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne | 

Eingangszoll, je Rm: frei Oderberg 125 bis 136 Kc.: 

frei Tetschen 155 bis 160 Kc.; frei Reitzenhain 

oder Eger 162 bis 168 Kc. 
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Marktbericht 48 für Kartoffelstärke und Kartoffel- 
stärkefabrikate (erstattet vom Verband der gewerb- 
lichen Kartoffelstärke-Industrien e. V., Berlin). 


Auch für die vergangene Woche ist weder von 
Tendenz-, noch Preisveränderungen von Belang zu 
berichten. Das Anhalten der milden Witterung 
brachte weiterhin ausreichenden, wenn auch allmäh- 
lich sich vermindernden Zufluß von Fabrikkartoffeln, 
die von der Industrie zu im wesentlichen unverän- 
derten Preisen aufgenommen wurden. 

Die nachstehenden Preise gelten je 100 kg ab 
Fabrik in Ladungen, Lieferung Oktober/Dezember. 
Kartoffelstärkemehl: hochfeine Spezialmarken 31 
bis 35 M.; superior 28.50 bis 31 M.; prima 27,50 bis 


28 M. Dextrin: superior 49 M.; prima 48 M. Lös- 
liche Stärke 46 M. 
Kasein. 
Indien sandte eine kleine Partie. — Dies ge- 


ringen Ansprüchen dienende Material wird mi. 38 
bis 40 Lstr. per 1000 kg cif deutschem Hafen brutto 
für netto angeboten. — Argentinien. Zufuhren 
nach wie vor reichlich bei ruhigem Markt. — Preise 
halten sich auf 45 bis 47 Lstr. per 1000 kg brutto 
für netto cif deutschem Hafen unverzollt. — 
Frankreich. Zufuhren schwach. — Markt zeigt 


steigende Tendenz, wobei man für Säurekasein 600 
bis 680 Frs. und für Labkasein 800 bis 1000 Frs. 
per 100 kg cif deutschem Hafen oder waggenfrei 
deutscher Grenze unverzollt brutto für netto er- 
zielt. — Australien meldet einen kleinen Posten 
Säurekasein. — Ansehnliche Qualität wird mit 52 
bis 54 Lstr. per 1000 kg cif deutschem Hafen brutto 
für netto unverzollt gehandelt. 
Alfred Autenrieth, Stuttgart. 


Altpapier. 

Infolge der weiteren Verschlechterung der Geld- 
verhältnisse und der geringen Absatzmöglichkeit auf 
dem Altpapiermarkt ist ein weiterer Preisrückgang 
eingetreten. 


Beilagen-Hinweis. 

Das Arbeitsergebnis einer wisenschaftlichen 
Kommission ist Dr. med. F. Schultheiß’ „Haemasal“. 
Es führt dem Blute hochwertige Nährsalze zu und 
bewirkt dadurch eine Blutreinigung und eine damit 
verbundene Nervenstärkung. Wir verweisen auf die 
Beilage in dieser Nummer unseres Blattes, lesen Sie 
diese Beilage in Ihrem Interesse genauestens, da Sie 
auf Wunsch umsonst und portofrei eine Probe- 
schachtel dieses ausgezeichneten Mittels erhalten. 


ELASTISCH 


VOGEL © 


CHLEGEL 


WE MASCHINENFABRIK G. N. B. H. 


n ͤ —.. . — . — 
ISOLIERENDE KUPPLUNGEN 


PREISWERT: SOFORT AB LAGER LIEFERBAR 
P 


DRESDEN- 
PLAUEN 


STOFFÄNGER 


D. R. P. 191325 


in Eisenbeton Ausl. - Pal. 


SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 


Zahlreiche Austührungen 


Erste Referenzen 


Direkte, fast restlose Rückgewinnung aller 
verwendbaren Stoffe (bis 99 %), auch 
bei Herstellung feinster Papierssrten. Ein- 
wandfreie Reinigung der Abwässer, selbst 
bei Verarbeitung von Abfallstoffen. Rüc- 
gewinn der Anlagekosten in kurzer Zeit 


Kostenloser, selbsttätiger Betrieb, daher höchste Rentabilität 
„Einbau der Stoffänger-Anlagen ohne Betriebsstörung 


1 
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Entwurf und Ausführung von Stoffängern für jede Leistung 
im In- und Ausland und Umbau anderer Systeme nach den 


Angaben des Erfinders durch die. 


Industriebau - Aktiengesellschaft 


BERLIN NW 6, Schiffbauerda 26 
GÖRLITZ, Berliner Straße ei = 
HALLE a. S., Zinksgartenstr. 8 


Vertreten im NIEDERLAUSITZER KOHLENREVIER durch die Albert Fusch Baugesellschaft m. b. 


BRESLAU, Schweidniizer Stadteraben 16 abe 86 
KONSTANTINOPEL-GALATA, Rue Kara GLEIWITZ O.S. Niederwallsir | 
Moustafa Pascha, Fringlan Han 277 | 


HAMBURG, Ferdinandstraße 28/30 


WALDENBURG 1 Schl eene: 


H., Senftenberg l 
im Gebiete der Republik POLEN durch die Oberschlesishe Industriebau A.-G. Kattowitz, poln. Oberschlesien, Schenkendorfstr.1 | 


Ausführung sämtlicher Hoch-, Tief- und Eisenbetonarbeiten wie FabrikgebSude, Hallen, Bunker, und. 
mente, Brücken, Wehr- und Turbinenanlagen, Holländer, Stoffbehälter, Wohnhausbauten, Arbeiterkolonien- | 
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BUCHER SCHAU 
— . 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Ver h. m. b. H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Der 4. Band des Neuen Brock- 
haus, in Halbleinen geb. 19 M., 
in Halbpergament geb. 26 M. 

Mit dem vierten Bande ist der 

Ring von A bis Z geschlossen. 

Die Vorzüge des Neuen Brock- 

haus sind bekannt. Jeder schätzt 

seine strenge Objektivität, die 
auch dem Feind Gerechtigkeit 
widerfahren läßt, die unglaubliche 

Vielseitigkeit, die neben dem Gro- 

Ben auch dem Kleinen ein Plätz- 

chen gewährt, und die unüber- 

treffliche Kunst der Konzentra- 
tion, die alles harmonisch und 
wohlabgewogen zu einem tadel- 
losen Ganzen vereinigt. Sehen 
wir uns einmal den vierten und 
letzten Band an, der die Stich- 
wörter von S bis Z vereinigt. 

Kunstvolle Tafeln, bunte und 

schwarze, ausführliche Karten 

und eine reiche Zahl trefflicher 

Uebersichten und Tabellen fes- 

seln neben dem reich mit Bildern 

und Karten ausgestatteten Text. 

Um nur einiges herauszunehmen: 

Wie vorzüglich der geschichtliche 

Teil behandelt ist, zeigt die Ueber- 

sicht über den Weltkrieg mit 

ihren vielen Karten und der eben— 
falls durch Karten erläuterte Ar- 
tikel „Tannenberg“. Ebenso wert- 
voll sind die Artikel, die andern 

Wissensgebieten gewidmet sind. 

Es ist eine Freude, so klare, von 

jeder Tendenz freie Zusammen- 

stellungen zu lesen, wie die über 
den Sozialismus, die dessen Ent- 
wicklung durch alle Länder ver- 
folgt. Die Artikel über Volks- 
bildungswesen, Schulwesen sind 
ebenso bedeutend wie die über 

Theater, Vererbung, Siedlungen, 

Sterblichkeit und eine Menge an- 

derer. Meist sind sehr interessante 

Abbildungen auf Tafeln beigege- 

ben. Hochinteressant ist der 

Stammbaum der Steinkohle, der 

mit einem Blick zeigt, was aus 

der Kohle alles werden kann. Wir 
sehen, wie groß und schwer ein 
normaler Säugling sein muß, und 
wer sich für einen zu erwartenden 

Familienzuwachs einen passenden 

Vornamen aussuchen will. wird 

die Tabelle der Vornamen mit 

ihren eingehenden Erläuterungen 
mit Erfolg zu Rate ziehen. Na- 
men der jüngsten Gegenwart sind 
auf allen Gebieten vertreten. Das 

Alphabet vereinigt hier Stinnes 

und Trotzkij, Toller und Schla- 

geter, Spengler und Sternheim. 

Sport, Turnen und Tanz sind mit 

Tafeln sehr gut vertreten; auch 

eine Uebersicht der Weltrekorde 

gehört zu dieser Gruppe. Kurz, 

Jeder findet Belehrung und An- 

regung, von welcher Seite, mit 
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welcher Frage er auch kommen 

mag. 

Die Reichsfinanzgesetze 1925. Un- 
ter diesem Titel erschien soeben 
die Gesamtausgabe der neuen 
Gesetze in Buchform, enthal- 
tend: Steuerüberleitungsgesetz, 
Einkommensteuergesetz. Kör- 
perschaftssteuergesetz, Reichs- 
bewertungsgesetz, Gesetz über 
Vermögens- und Erbschafts- 
steuer, Gesetz zur Aenderung 
der Verkehrssteuern und des 
Verfahrens, Gesetz über die ge- 
genseitigen Besteuerungsrechte 
des Reiches, der Länder und 
Gemeinden, erläutert von Dr. 
jur. et rer. pol. Brönner, 
Steuersyndikus führender Indu- 
strie- und Handelsverbände; mit 
Anhang: Aufwertungsgesetz über 
die Ablösung öffentlicher An- 
leihen 1925, bei Otto Elsner 
Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin S 42, Oranienstr. 140-142. 
Preis 8 RM., geb. 9, 50 RM. 

Die Reichsfinanzreform 1925 

schafft im Gegensatz zu den zahl- 
reichen Gesetzesänderungen in den 
Inflationsjahren in den neuen 
Steuergesetzen ein auf die Dauer 
berechnetes „stabiles“ Gesetzes- 
werk. Das Buch ist von dem be- 
kannten Steuersyndikus Dr. jur. 
et rer. pol. Brönner im Gegen- 
satz zu den sonstigen Gesamtaus- 
gaben mit laufenden Erläuterun— 
gen zu den einzelnen gesetzlichen 
Bestimmungen verschen. Es wird 
der vollständige Gesetzestext von 
fast sämtlichen neuen Steuerge- 
setzen gebracht. In den Frläute- 
rungen sind auch die bisherige 
Rechtsprechung des Reichsfinanz- 
hofes, soweit noch zutreffend, so- 
wie die Begründung und Vorge- 
schichte unter Fortlassung alles für 
die Praxis überflüssigen Beiwerks 
eingehend berücksichtigt. Der 
Anhang enthält die neuen Auf- 
wertungsbestimmungen. Auf diese 
Weise wird das Buch ein wich- 
tiger Ratgeber, insbesondere für 
den Kaufmann und Gewerbe- 
treibenden bei der Abfassung der 
bevorstehenden Steuererklärungen 
usw. und gleichzeitig von dauern- 
dem Wert für seinen Besitzer 
sein: als Gesamtausgabe ersetzt 
es gleichzeitig Einzelausgaben 
der zahlreichen Gesetze. 


Der Industrielle bei seiner Bank. 
Verhandlungen über geldwirt- 
schaftliche Fragen der Industrie 


| 


> Carl V Gurt Heme 


2 holländermesser, ausbestbesährer 
orbronZe udan Special Stahl 


Maschinenmescer je der Art 


cher, Hohenlimburg 


Gummiwerk Ernst Kniepert 


Walzendezüge 
Klappen, Puffer, Schläudje 
Fartgummi 


gegr. 1890 Pöbau . Sa. 


J Stromerzeugung 
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ohne Kompressor 
von 4-1000PS 
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\ 


Heft 46, 1925 


in der neuen Zeit (Kreditver- 
handlungen, Zahlungsstockun- 
gen, Aufsichtsrats-Sitzung über 
Sanierung). Von Geh. Finanz- 
rat E. Bastian. 2.90 Mark. 
Muth, Stuttgart. 

Der Mangel an Betriebs- 
mitteln bei den meisten Indu- 
strie- und Handelsfirmen sucht 
Befriedigung im Bankkredit oder 
führt zur Umwandlung in eine 
andere Gesellschaftsform unter 
Mitwirkung einer Bank. Wie 
sehr das in dieser Zeit der Geld- 
knappheit zu schwierigen und 
ins Einzelne gehenden Verhand- 
lungen führt, zeigt in besonders 
treffender und lehrreicher Weise 
Geheimrat Bastian in diesem 
soeben erschienenen neuen 
Buche. An Beispielen aus der 
Praxis wird der Gang münd- 
licher Besprechungen zwischen 
den Direktoren einer Bank und 
einem Betriebskapital suchenden 
Fabrikbesitzer gezeigt. Durch 
Rede und Gegenrede ergeben 
sich so weitgreifende Erörte— 
rungen, die alle Fragen wirt- 
schaftlicher und finanzieller Art 
eines Arrangements bei be— 
drängten Betrieben in ihr Bereich 
ziehen. Dieses neue Bastiansche 
Buch zeichnet sich durch Fein- 
heit der Darstellung, Klarheit 
der Sprache und Schärfe der Ge- 


danken aus. 


— 


Welche Unternehmungsform (Ein- 
zelkaufmann, Kommanditgesell- 
schaft, Offene Handelsgesell- 
schaft, G. m. b. H., A.-G., usw.) 
verspricht den größten Ge- 
schäftserfolg?_ Ein Ratgeber 


für Unternehmer, Kaufleute, 


Rechtsanwälte, Notare, Volks- 
wirte und Studierende der Wirt- 
schafts wissenschaften. Von Dr. 
Erwin Goerke. Muthsche 
Verlagsbuchhandlung. Stuttgart. 
Preis 3,70 M. 

Neugründungen oder Um- 
wandlungen bedingen als Vor- 
auserwägung die Frage: Welche 
Gesellschaftsform ist zu wählen, 
um den größten Erfolg zu er- 
zielen? Nicht nur die Gründungs- 
kosten und die laufende Besteue- 
rung, die in diesem Buche nach 
den neuen Steuergesetzen aus- 
führlich behandelt sind stellen die 
Unterschiede im Ertrag je nach 
der gewählten Unternehmungs- 
form dar. Die Ertragsfähigkeit 
eines Betriebes bestimmt sich im 
wesentlichen auch nach einer 
Reihe anderer, in diesem Buche 
eingehend dargestellter Faktoren. 
Die als Schlußkapitel gegebenen 
„Hundert Grundgedanken als 
Wegweiser kaufmännischen Er- 
folgs“ bilden. in ihrer klassischen 
Gestaltung wertvolle Vermittler 
des Gelingens. Dr. Goerkes Buch 
darf als vorteilhafter Berater für 
die Wahl von Unternehmungs- 
formen bestens empfohlen werden. 
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PACKPRESSEN 


in gangbaren Größen und Ausführungen 


schnell lieferbar 


Lager und Ausstellung: Leipzig, Zweinaundorfer Straße 59 
und Karl Krause G. m. b. H., Berlin C 19, Seydelstraße 11/12 


Alter herren⸗berband der Papier- 
maher-Tafelrunde Altenburg i. Thür. 
In der herſtellung von Rotationsdrudp., Holz⸗ 


ſchliff, Jelluloſe⸗ und Packpapieren praktiſch err 
fahrener und theoret. gebild. Fachmann, Reichs deutſcher, 
30 J. alt, verh., ohne R., ſucht per fof. oder bald Stell. als 


Stütze des Direktors 


in größerer oder 


Betriebsleiter 


in kleinerer Fabrik, gegebenenfalls in ähnlicher Poftion. 
Auch kaufmann. und organiſatoriſche Befähigung vorh. 

Gefi. Ang. erb. unter „83” an den Stellennachweis 
d. A. 5. v. 3. 5d. d. Sen. Paul Bein jun., Hannover, 


IJfflandſtr. 20. 
AUCUNE 


) 


NN 


Reiſender 


von größerem Papierwerk und Papier groß- 
handlung gesucht. — Bewerber mit Reise- 
erfahrung in genannten Ländern, gründlicher 
Fachkenntnis und Kenntnis der Marktlage 
bevorzugt. - Bewerbungen mit Lebenslauf, 
Zeugnissen und (ichaltsansprüchen unter 
P. F. 362 an die Geschäftsstelle dieses 


Blattes erbeten. 
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Färben, Schönen, Mustern 


bei künstlichem Licht, leicht, sicher, genau, 


Oo durch Lumina ~ Tageslichtbrille sO 
geg 


Lumina / Gesellschaft für Lichttechnik / Wien VI / Schmalzhofgasse 8 


Paul Wegner, Hagen-Delstern (Wesif.) 
Telephon 1686 : Telegramm, Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsjahr 1903 
ee er rr ee e 
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fertige Grund werke aus Stahl od. Phosphorbronze 


Türen, Tote, Uberlichte. 


N. Zimmermann 
Fensterwerk 
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waggonweise billigst 
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Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 
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SCHONUNG DER SIEBE Werkzeugfabrik Hagen i. W. 
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Spezialität: 


TRIAT 


Neue, kraftsparende Konstruktionen! 


Lufterhiltzer 
Ventilatoren 


Unterwind- und Saugzug-Venitllatoren 
Kiefer’s Absaugungs-Anlagen 
Kiefer’s Luftihelzungen 
Kiefiers Trocken-Anlagen 
KiefersEntnebelungs-Anlagen 
EN Der Kiefer's pneumafische Transporfanlagen — 
| Spezialität seit 1877 tür Schälspäne, Lumpen, Häcksel, Holzstotte usw. Spezialifät sal 1877 


Maschinenfabrik Gg.Kiefer, Feuerbach-Stuttgart O bt J 
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Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
ES REUTLINGEN (Württemberg) 


Spezialität: Sämtliche Maschinen für die Papierfabrikation 


| Walzenschleifmaschine 
mit Trommel-Antrieb dee? smissions-Antrieb). Ex 3 = Schleifarbeit durch pendelnde Schle p = ei n, für Walze 
bis 800 mm Durchmesser und Trockenzylinder bis 300 Durchmesser bei beliebiger Länge. n Materialien 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Verein Deutscher Zellstoft-Fabrikanten. 

Montag, den 23. November 1925, nachmittags 
3% Uhr, Vorstandssitzung in den Geschäftsräumen 
des V. D. Z. 

Dienstag, den 24. November 1925, 
11 Uhr, Mitgliederversammlung in Berlin, 
Continental, Neustädt. Kirchstr. 6/7. 


vormittags 
Hotel 


Mitteilung 

R des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
r. 37. 
Wie der Warschauer Berichterstatter des 
„EDO“ meldet, hat die größte polnische Papier- 
fabrik in Jeziorna (bei Warschau) ihren Betrieb 
infolge Geldmangels schließen müssen. Die Firma 
konnte die Lohnauszahlungen nicht vornehmen. 


Aus einer Mitteilung der Verwaltung geht hervor, 


daß der Absatz für Papier fast vollkommen auf- 
gehört hat, obwohl in der gegenwärtigen Zeitperiode 
die beste Saison zu sein pflegte. In bezug auf die 
Exportmöglichkeiten erklärte die Verwaltung, daß 
die polnische Papierindustrie nicht mehr in der 
Lage sei, bis auf Zigarettenpapier, mit dem Aus- 
lande zu konkurrieren. Eine der Ursachen, die den 
polnischen Papierfabriken die Aufnahme der Kon- 
kurrenz mit dem Auslande unmöglich mache, sei 
der Mangel an modernen technischen Einrichtungen. 
Während z. B. die deutschen Papierfabriken über 
Maschinen von 6 m Breite verfügen, seien die 
größten polnischen Papiermaschinen nur 2 m breit. 


Schiedsspruch für die Papier-, Pappe-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie. 

In dem Lohnstreit der Papier-, Pappe-, Zell- 

stoff- und Holzstoff-Industrie, Gruppe Westfalen 


AH 215 Seifart, 


und Lippe, wurde am Freitag unter dem Vorsitz 
eines Vertreters des Schlichters für den Bezirk 
Westfalen folgender Schiedsspruch gefällt: ı. Das 
Lohnabkommen vom 30. 3. wird mit der Maßgabe 
wieder in Kraft gesetzt, daß ab 1. 11. 25 der 100 %ige 
Ecklohn um 3 Pf. pro Stunde erhöht wird. Die übri- 
gen Löhne verändern sich nach dem bekannten 
Schlüssel. 2. Diese Regelung kann mit einmonatiger 
Frist, erstmalig am ı. Jan. 1926, gekündigt werden. 
Die Erklärungsfrist läuft bis zum 13. 11. 1925. 
(Deutsche Bergwerkszeitung 263.) 


Alte. Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 


Spende. 


Wir danken unserem AH Alfred Suter, Bogo- 
lusa, U. S. A., für die uns am 23. Oktober über- 
wiesenen 8 Dollars. 

Wissenschaftliche Schriften, Heft ı. 

Von den abgesandten Heften kamen die an fol- 
gende AH gerichteten als unbestellbar zurück. Wir 
bitten um Bekanntgabe der jetzigen Adresse. 

Georg Antoneff, Karl Bergner, Rein- 
hard Göhler, Anton Held, Wilhelm Mildner, 
Fritz Zelfel. 

Neuaufnahmen: 
AH 2ı2 Wark, Oskar, Papierfabrik Franzensthal, 
Post Ebergassing bei Wien, N.-Oesterreich. 
AH 213 Neubert, Herbert, Neugersdorf i. Sa., 


Bismarckstr. 294 c. 
AH 214 Reinhardt, Walter, Balsthal, 


Schweiz. 
Günther, Zillerthal, 


Litzi 44, 


Riesengeb. 
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AH 216 Selinger, Ernst, 
Wüstseibersdorf, CSR. 
Adressenänderung. 


AH 171 Otto, Raymund, Salach, Württemberg, 
Jahnstr. 22. 
Eberstadt, 8. November 1925. 
Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 


Schürk, Geschäftsführer. 


Heinrichsthal, Post 


Handelspolitik. 


Griechenland. Die griechische Regierung 
hat am 7. November d. J. unter anderem das deutsch- 
griechische Handelsabkommen vom 15. Mai 1925, das 
auf unbeschränkter gegenseitiger Meistbegünstigung 
beruht, zum 7. Februar 1926 gekündigt. Die neuen 
Verhandlungen werden voraussichtlich schon auf 
Grund des kommenden griechischen Zolltarifs mit 
Doppeltarifen und erheblich erhöhten Zollsätzen 
stattfinden, dessen Inkrafttreten mit dem 1. Januar 
1926 zu erwarten ist. 


Schweiz. Am 6. November d. J. haben die 
seit Anfang Oktober in Bern geführten Verhand- 
lungen zum Abschluß eines vorläufigen Zoll- 
abkommens zwischen Deutschland und der 
Schweiz geführt. Das Abkommen wird nach der 
zu erwartenden Ratifizierung durch die gesetzgeben- 
den Körperschaften beider Staaten voraussichtlich 
Mitte Dezember d. J. in Kraft treten. Leider ist 
ein weiterer Abbau der noch bestehenden schwei- 
zerischen Einfuhrverbote nicht zu erreichen 
gewesen, da die Schweiz sich diese als Kompen- 
sationsobjekt für andere Handelsvertragsverhand- 
lungen vorbehalten will. Für die deutsche Papier- 
ausfuhr in die Schweiz bleibt demnach die noch 
bestehende Einfuhrbeschränkung für die Pos. 301 
und 306e, worüber in Nr. oo dieses Blattes be- 
richtet wurde, bestehen. Die Zugeständnisse des 
vorliegenden Zollabkommens bestehen in gegen- 
seitigen Bindungen bzw. Herabsetzungen der jetzi- 
gen Zollsätze. Der jetzt geltende schweizerische 
Zolltarif wurde in Nr. 37/25 dieses Blattes ver- 
öffentlicht. Da mit dem Inkrafttreten des neuen 
schweizerischen Zolltarifs, dessen Entwurf in Nr. 37 
und 40/25 bekanntgegeben wurde, in absehbarer Zeit 
nicht zu rechnen ist, hat die schweizerische Bundes- 
regierung durch Verordnung vom 5. November 1925 
einen neuen provisorischen General- 
tarif zum alten Zolltarif aufgestellt, der aber vor- 
läufig nicht in Kraft gesetzt werden, sondern nur 
als Verhandlungsinstrument dienen soll. Voraus- 
sichtlich wird von diesem Generaltarif also nur im 
Falle eines Zollkrieges Gebrauch gemacht werden. 
Diesen neuen provisorischen Generaltarif lassen wir 
nachstehend folgen. Deutscherseits sind der Schweiz 
insbesondere Zollzugeständisse gemacht worden für 
Schokolade, Milch, Textilien und Uhren. Die 
schweizerischen Zugeständnisse soweit sie das Pa- 
pierfach betreffen, geben wir gleichfalls unten- 
stehend bekannt. 


Das deutsch-schweizerische provisorische Ab- 
kommen soll möglichst bald durch einen endgül- 
tigen deutsch-schweizerischen Handelsvertrag ab- 
gelöst werden. Die Verhandlungen hierüber, denen 
auch der neue schweizerische provisorische General- 
tarıf zugrunde gelegt werden wird, werden etwa 
Mitte Dezember d. J. ihren Anfang nehmen. 


Bei dieser Gelegenheit wird noch darauf auf- 
merksam gemacht, daB den Sendungen nach der 
Schweiz, die zur Einfuhrverzollung bestimmt sind, 
vielfach noch eine weiße Zolldeklaration nach dem 
auf Seite 210 der Kundmachung 6 II. Teil ent- 
haltenen Muster beigefügt wird. Dieses Muster ist 
seit dem 1. Februar 1923 ungültig. Seit diesem Zeit- 


punkt ist das vierseitige Muster 2a zu verwenden, 
das aus den zwei Abschnitten: Deklaration für die 
Einfuhr und Deklaration für die Handelsstatistik 
besteht. Die Annahme von Sendungen mit dem un- 


gültigen Muster 2 wird von der Reichsbahn künftig 
abgelehnt werden. 


Auszug aus dem schweizerischen provisorischen 
Zolltarif vom 5. November 1925. 


Tee Warenbezeichnung 


VI. Papier und graphische 
Erzeugnisse. 


Faserstoffe zur Papierfabrikation: 


— auf chemischem Wege her- 
gestellt (Cellulose, Stroh-, 
Alfastoff u. dgl.), nag oder 
trocken: 
200 — — ungebleichk t 4.50 3.— 
291 — — gebleicghgnt 5,50 6- 


202 Pappen, graue, sowie Holz,, 
Stroh- und Lederpappen usw. 
Packpapiere: 
204 — im allgemeinen Tarif nicht 
anderweit genannt, auch geölt 
200 Seidenpapiere von 25 g und dar- 
unter per m?. 


Druckpapier, Schreib-, Post- and 
Zeichnungspapier: 
— einfarbig: 
301 — — anderes als das unter Nr. 
300 genannte er re EE 
Papiere, Kartons, Pappen: 
— Papiere und Kartons: 


306d — — einseitig gestrichen, unge- 
mustert; beiderseitig ge- 
strichen oder mit gestriche- 
nem Papier überzogen; plis- 
siert, perforiert; gummiertes 
Papier; nicht eee 
liche Papiere . 
— Papiere und Kartons: 
306e — — mit gepreßten und gepräg- 
ten Dessins (chagriniert, moi- 
riert, gaufriert usw.) 
307ce — Pergament- und Pergamin- 
papier, auch imitiert. e 
— typographisch oder lithogra- 
phisch bedruckt: 
— — einfarbig: 

312 — — — lose oder broschiert . 
313 — — — gebunden oder 
rahmt A 
— — mehrfarbig: 

314 lose oder broschiert 


— nach anderen Verfahren be- 
druckt (Lichtdruck, photo- 
graphischer Druck, Stahl- 
oder Kupferdruck usw.): 

316 — — lose oder broschiert. . 150. — 200. 


317 — — gebunden oder eingerahmt 180. — 2007 
Enveloppen: 
333 — in Schachteln, Kassetten usw.. 
mit oder ohne Briefbogen Se? 
(Papeterien u. dgl.) . Se? 
Für die nicht aufgeführten 535 ist kein 
neuer Generaltarifsatz vorgesehen. 


die 
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Auszug aus der Liste der bei der Einfuhr deutscher 
Waren in das schweizerische Zollgebiet zugestande- 
nen Zollbindungen bzw. Herabsetzungen. 


Inkraftsetzung voraussichtlich 15. Dezember 1925. 


Neu zue 

, Jetziger gestan» 

Kan Warenbezeichmung W 
für 100 ke in 


Schweizer Frank. 


200 Faserstoffe zur Papierfabrikation, 
auf chemischem Wege herge- 
stellt (Cellulose, Stroh- Al- 
fastoff u. dgl.), naß oder 


trocken, unge bleicht 4,50 4,50 
303 Kartons im Gewicht von 200 bis 
300 Gramm per qm . . . . 30,.— 27,— 
308 Papiere, Kartons: geschnitten in 
der Breite von weniger als 25 
.. 50,.— 50,— 


em, auch aufgerollt . 

Papiere, Kartons, Pappen: typo- 
graphisch oder lithographisch 
bedruckt: 

— einfarbig: lose oder broschiert 95,— 90, — 

Papiere, Kartons, Pappen: nach 
anderen Verfahren bedruckt 
(Lichtdruck, photographischer 
Druck, Stahl- oder Kupfer- 
druck usw.): 

316 — lose oder broschiert. l 

333 Enveloppen: in Schachteln, Kas- 

setten usw. mit oder ohne 


Briefbogen (Papeterien und 
dgl.) 120,— 120,— 


Italien. Wie schon in der vorigen Nummer 
berichtet, ist am 31. Oktober der deutsch-italienische 
Handelsvertrag unterzeichnet worden auf Grund ge- 
genseitiger unbeschränkter Meistbegünstigung und 
Tarifabreden. Für das Papierfach sind deutsche 
Zugeständnisse nicht gemacht worden. Die von 
Italien über den Generaltarif und die schon be- 
stehenden Vertragssätze zugestandenen Tarifherab- 
setzungen folgen untenstehend. Der italienische 
Zolltarif mit den bestehenden Vertragssätzen ist in 
Nr. 47/24 dieses Blattes veröffentlicht worden. Es 
wird nochmals darauf hingewiesen, daß die unten- 
stehenden Zollsätze aber erst nach Inkrafttreten des 
Vertrages, also voraussichtlich mit dem ı5. Dezem- 
ber d. J., für Deutschland Gültigkeit erlangen. 


312 
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Vertragstarif 

für 
Tarif Deutschland 
N Waren bezeichnung 


Goldlire zient 


847 a l d Papier: 
weiß oder in der Masse 


gefärbt: 
in Form von Briefum- 
schlägen . . 22,50 0,2 
aus 847 b I Papier: 
weiß oder in der Masse 
gefärbt: 
trocken gepreßt . . . . 30,.— — 
II Kohle- und Blaupapier 30,— — 
847 d 2 lichtempfindlich . . . 50— — 
aus 847 i Flintpapier (mit Ueber- 
zug aus Quarz) . 7— — 
848 a3 Pappe: 


gewöhnliche: glänzend . 12,— 0,2 
848 b l b feine: gestrichen. 28,.— 


de — 


aus 848 f I Dachpappe, geteert 
II ze nicht geteert 5,— — 
849 Röhrchen usw. für Spin- 
nereizwecke . . 30,.— — 
aus 850 Briefumschläge: 


Vertragssatz für farbiges Papier 
mit einem Zuschlag von 10 Lire 
für 100 kg. 

Norwegen. Der am ı. September d. J. von 
60% auf 50 % ermäßigte Goldzollaufschlag ist mit 
Wirkung ab 4. November auf 40% herabgesetzt 
worden. 

Tschechoslovakei Mit Wirkung vom 
16. November d. J. ist eine weitere Anzahl Posi- 
tionen des tschechoslovakischen Zolltarifs für die 
Einfuhr deutscher Waren freigegeben worden, dar- 
unter das Papierfach betreffend, Pos. 293: andere 
chemische Papiere, und 300a und b: Papier-, Pappe- 
und Papiermachéwaren, nicht ausdrücklich benannt. 

Bekanntlich waren mit dem 2. Juni d. J. schon 
einfuhrfrei geworden die Pos. 284, 285, 289, 294, 297, 
300c und d, 302, 303. (Vgl. Auszug aus dem tschecho- 


slovakischen Zolltarif in Nr. ı/25 dieses Blattes.) 
l v. W. 


Die Handelspolitik der wirtschaftlichen Großmächte 
und der europäischen Zollunion. 


Ueber dies Thema hielt Herr Dr. Lejeune- 
Jung in der Deutschen weltwirtschaftlichen Gesell- 
schaft am 6. November 1925 einen viel beachteten 
Vortrag. Wie sind in der Lage, unseren Lesern eine 
inhaltliche Wiedergabe der Ausführungen von Herrn 


Dr. Léjeune-Jung zu geben. 

Einleitend betonte der Redner, daf ihm um die 
Darstellung nackter Tatsachen zu tun sei, er werde 
bestrebt sein, sich von allem Theoretischen fernzu- 
halten. Im ersten Teile seiner Darstellungen wolle 
er versuchen, ein Bild vom Stande der Handels- 
gesetzgebung zu liefern, im zweiten Teile feststellen, 
ob innerhalb der letzten Jahre sich irgendwelche 
gemeinsame Grundtendenzen gezeigt hätten, die zum 
europäischen Zollverein hinzuführen scheinen. 
Irgendwelche Wunschziele wolle er nicht aufstellen. 
Als Grundlage für den Begriff „weltwirtschaftliche 
(roßmächte“ habe er die Bevölkerungsziffer ge- 
nommen; er glaube, daß diese wohl geeignet sei, 
wenn auch aus ihr allein noch nicht viel hervorgehe, 
denn beispielsweise zeigt Amerika bei einer Bevöl- 
kerung von 106 000 000 eine Bevölkerungsdichte von 
13 Menschen auf den qkm; selbst in den dichtest 
bevölkerten Nordamerikanischen Staaten kommen 


68 Menschen auf den qkm, während in Deutschland 
127 Menschen einen qkm bewohnen. Der Vor- 
tragende geht dann auf die einzelnen Großmächte 
über. Die Vereinigten Staaten von Amerika halten 
auch heute noch an ihrem alten System des Hoch- 
schutzzolles fest, obwohl sie aus einem Schuldner- 
land zum größten Gläubigerland der Welt geworden 
sind. Sie bringen dadurch Europa in eine immer 
größere Abhängigkeit von Amerika, ohne sich die 
Frage vorzulegen, welche Folgen sich für die Wirt- 
schaft der europäischen Schuldnerstaaten ergeben 
müsse, wenn diese durch die amerikanische Zoll- 
gesetzgebung dauernd daran gehindert werde, ihre 
Schulden an die Vereinigten Staaten durch Waren— 
lieferung zu verzinsen und abzutragen. Die ameri- 
kanische Zollgesetzgebung zeigt schon in der Art, 
wie sie den Zweck der Zollgesetzgebung in der Ab- 
schrift des Gesetzes zum Ausdruck bringt, durchaus 
nicht die bei uns beliebte Zaghaftigkeit, sondern 
eher ein gewisses Naturburschentum. Die Zölle 
sind fast durchschnittlich 25 %, auch bei den Grund- 
stufen und besonders liebevoll sind sie für die che- 
mische Industrie ausgebaut. Der Präsident der Ver- 
einigten Staaten ist ermächtigt, Zollerhöhungen ein- 
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treten zu lassen, wenn durch „unredliche“ Wett- 
bewerbe eine in Amerika lebensfähige Industrie ver- 
nichtet oder im Aufkommen erschwert oder eine 
neue am Entstehen verhindert werden soll Man 
sieht also jedes Bestreben, selbst mit einer nicht 
vorhandenen amerikanischen Industrie in Wett- 
bewerb zu treten als unredlich an. Dazu besteht 
noch die Möglichkeit, Ausnahmetarife für Frachten 
auf amerikanischen Eisenbahnen oder für Waren, 
die auf amerikanischen Schiffen eingeführt wurden, 
festzusetzen. Zwischen Amerika und Deutschland 
ist ein Handelsvertrag zustande gekommen, der 
jedoch Deutschland lediglich die Meistbegünstigung 
bringt, es aber zwingt, alle übrigen Unannehmlich- 
keiten der amerikanischen Zollgesetzgebung in Kauf 
zu nehmen. Gewiß gibt es auch drüben Leute, die 
einsehen, daB Amerika als Gläubigerland die Mög- 
lichkeit bieten muß, daß seine Schuldner diese Schul- 
den durch Warenlieferung abdecken, aber daß diese 
Leute irgendwie die Konsequenzen aus ihrer Denk- 
weise gezogen hätten, konnte noch nicht festgestellt 
werden. 


Auch England hat sich neuerdings unter dem 
Druck der Arbeitslosigkeit im eigenen Lande, dem 
Beispiele seiner überseeischen Besitzungen folgend, 
durch Wiedereinführung der Mac-Kenna-Zölle durch 
seine Industrieschutzgesetzgebung und seine Sub- 
ventionspolitik vom alten Freihandelsprinzip tat- 
sächlich freigemacht. Es sucht seine Selbständig- 
keit gegenüber der großen amerikanischen Wirt- 
schaftsmacht wieder zu erringen, errichtet seine 
Zollmauer vor allem aber auch gegen Kontinental- 
europa auf. Bezeichnend ist, daß selbst die Gewerk- 
schaften der englischen Eisen- und Stahlarbeiter für 
ein vollständiges Einfuhrverbot für Eisen- und 
Stahlerzeugnisse eintreten. Allerdings steht diese 
handelspolitische Gesetzgebung Englands ebenso 
wie die Zollpolitik der Vereinigten Staaten im völli- 
gen Widerspruch zum Dawesplan, da sich die Ak- 
tivierung der deutschen Handelsbilanz von vorn- 
herein unmöglich macht. Sehr eingehend schilderte 
Dr. Léjeune das Verhalten der Dominions und deren 
Zollgesetzgebungen, die alle darauf ausgehen, Eu- 
ropa von ihren Märkten fernzuhalten und höchstens 
dem Mutterlande Konzessionen machen. Ist es doch 
selbst Indien gelungen, einen Einfuhrzoll für Baum- 
wollwaren und ein Prämiensystem für seine junge 
Stahlindustrie durchzusetzen. England ist zweifel- 
los heute kein Freihandelsland mehr. Das Board of 
Trade ist durch eine Verordnung vom 3. Februar 
1925 ermächtigt worden, für gewisse gefährdete 
Industrien Schutzzölle festzusetzen. Die Industrien 
selbst sind berechtigt, Anträge zu stellen und es ge- 
nügt schon die Tatsache, daß in irgendeinem andern 
Lande die Arbeitsverhältnisse anders geartet sind 
als in England, um solche Schutzmaßnahmen zu 
bewirken. Solche Maßnahmen sind bereits z. B. für 
Spitzen, Handschuhe, Musikinstrumente durch- 
geführt worden. Untersuchungen schweben zur 
Zeit beispielsweise für Aluminium-, Papier- und 
Textilwaren. Das gleiche, wie von der Zollpolitik 
Amerikas und Englands Gesagte, gilt auch von der 
Handelspolitik Frankreichs, die vom Redner an 
Hand der französischen Gesetzgebung und der 
deutsch-französischen Vertragsverhandlungen ein- 
gehend dargelegt wurde. Die französische Handels- 
politik, welche sich zum System der Reziprozität 
im Gegensatz zum System der Meistbegünstigung 
bekennt, sucht den französischen Markt möglichst 
gegen jede ausländische Konkurrenz zu sichern, und 
die Schranken gegen das Ausland möglichst unüber- 
steigbar zu machen. Zweifellos ist der klare Blick 
Frankreichs für die wirklichen Verhältnisse durch 
die Frankeninflation, welche einen starken nutz- 
bringenden Export vortäuscht, getrübt: außerdem 
täuscht sich Frankreich noch immer über die Lei— 
stungsfähigkeit Deutschlands aus dem Dawesplan. 


Nach kurzer Behandlung der spanischer 
und italienischen Zollgesetzgebung ging der 
Vortragende näher auf die russische Han - 
dels politik ein. Der Wirkung nach unterscheide 
sich das russische Außenhandelsmonopol nicht 
wesentlich von den Absperrungsmaßnahmen der 
westlichen Staaten einschließlich Amerikas. Die 
Meistbegünstigungsverträge, wie sie von Deutsch- 
land angestrebt werden und neuerdings wiederum 
mit Italien und Rußland auch abgeschlossen sind, 
durchbrechen ebensowenig die Schranken eines 
Handelsmonopols, wie sie die gesetzlich festgelegten 
unübersteigbaren Minimalzölle der westeuropäischen 
Staaten oder die Hochschutzzölle der Vereinigten 
Staaten abbauen können. Es sei aber zu begrüßen, 
daß auch Rußland nunmehr Deutschland das Recht 
der meistbegünstigten Nation zuerkannt habe, indem 
es der Zukunft überlassen werden muß, wie sich 
hiernach die Wirtschaftsbeziehungen zwischen 
Deutschland und Rußland angesichts des Einfuhr- 
bedürfnisses Rußlands für viele industrielle Erzeug- 
nisse und seines Exportbedürfnisses für land- und 
forstwirtschaftliche Erzeugnisse weiter ausgestalten 
werden. 


Trotz der „Wandlungen“, die gegenüber der 
Vorkriegszeit fast überall in der Welt hinsichtlich 
der handelspolitischen Einstellung der weltwirt- 
schaftlichen Großmächte festzustellen sind, hat 
Deutschland an seiner 1878 eingeleiteten und 
durch den Zolltarif von 1902 abgeschlossenen Zoll- 
politik festgehalten. Auch die Tarifnovelle dieses 
Jahres bedeute lediglich eine Anpassung an die all- 
gemeine Goldentwertung und hat nur in dringenden 
Ausnahmefällen auch den veränderten Erzeugung“ 
und Absatzverhältnissen Rechnung getragen. Die 
deutschen Zollsätze sind im allgemeinen wesentlich 
niedriger als die Zollsätze in den ausländischen Zoll 
tarifen. Der Redner belegte dies mit einigen Bei- 
spielen, namentlich aus der Textilindustrie. Dabei 
ist der deutsche Zolltarif Verhandlungstaril. 
der, bis auf wenige Positionen der landwirtschaft- 
lichen Erzeugung, den deutschen Unterhändlem 
keine unterste Grenze des Entgegenkommens zieht 
Außerdem hat Deutschland bisher am Prinzip der 
Meistbegünstigung festgehalten. Es liegt also 
nicht in der deutschen Zoll- und Handelspolitik 
begründet, wenn wir heute von der Verwirklichung 
des Gedankens eines europäischen Zollvereins ferner 
zu sein scheinen denn je, denn tatsächlich ist fast 
überall in der handelspolitischen Gesetzgebung eine 
Entwicklung festzustellen, die in einer dem Ge- 
danken eines europäischen Zollvereins entgegen- 
gesetzten Richtung verläuft. 


Wie man sich deswegen auch zu dem Gedanken 
einer europäischen Zollunion einstellen mag, — der 
Redner hielt es jedenfalls für bedenklich, eine Po- 
litik der Verträge auf handelspolitischem Gebiete 
zu empfehlen, welche Deutschland an den Westen 
fesseln. wo kaum mehr ökonomische Zukunfts- 
möglichkeiten für uns vorhanden seien, oder die 
Deutschland gar Boykottverpflichtungen gegenüber 
dem Osten auferlegen. | 


Die Ausfuhr Deutschlands nach den West 
staaten Europas sei um mehr als die Hälfte zurück 
gegangen, während diese ihre Einfuhr nach Deutsch 
land wesentlich steigern konnten. Dahingegen *' 
die Ausfuhr Deutschlands nach den europäischen 
Oststaaten um 50 % größer als nach den westeuro- 
päischen Ländern. Sie übersteigt die Ausfuhr na 
den Vereinigten Staaten um fast das Dreifache. 


Jedenfalls müßten die Handelswege über Rub- 
land und den Balkan für Deutschland offen bleiben: 
wenn es seiner Bevölkerung eine gesicherte S 
schaftliche Existenz verschaffen will. Die Frage. i 
der Weg zu diesem Ziele über Zollunionen führt. 
wollte der Redner, als vorläufig nicht aktuell, Un 
beantwortet lassen, 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker nnd -Ingenieure 
SEENEN 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 


am Mittwoch, den 2. Dezember 1925, vorm. 1/210 Uhr, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Friedrich- Ebert-Str. 27 


Tagesordnung: 
I. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1925. Berichterstatter die Herren Kommerzien- 
rat Dr. Hans Clemm und Professor Dr. E. Heuser. 
II. Bericht über die Tätigkeit der Bezirksgruppe Berlin. Berichterstatter Prof. Dr. C. G. Schwalbe. 
III. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages für 
das Jahr 1926. Berichterstatter die Herren Direktor R. Schark und Alex Wendler. 
IV. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. 
V. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversammlung, 
also bis zum 18. November d. J., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 
VI. Verschiedenes. 
VII. Vorträge: | 
1. Professor Dr. Krais: Der Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mittels Salpetersäure nach 
dem Verfahren des Textilforschungsinstitutes Dresden. 
2. Professor Dr. Hilpert, Berlin: Neues über die Verwertung der Sulfitablauge. 
3. Professor Dr. Jonas, Darmstadt: Thema vorbehalten. 
4. Dipl.-Ing. Wintermeyer, Heidenheim: Der stetige Schleifer. 


Abends 8 Uhr findet ein gemeinsames Abendessen mit anschließendem Tanz im Hotel 
Kaiserhof statt. Hierzu erlauben wir uns, die Damen unserer Mitglieder besonders einzuladen 
und hoffen auf recht zahlreiche Beteiligung. Den gedruckten Einladungen, die an alle Mitglieder 
verschickt wurden, liegt eine Postkarte bei, auf der wir die Anzahl der Teilnehmer am Abend, 
essen (Damen und Herren) dem Schriftführer unseres Vereins, Herrn Direktor Schark, Berlin NW, 
Friedrichstraße 100, mitzuteilen bitten. 


Anläßlich der Hauptversammlung finden am Dienstag, den 1. in folgende 
Sitzungen statt: 

I. Vormittags 10 Uhr, Vorstandssitzung im Peterszimmer im Hause des Vereins Deutscher 
Ingenieure. 

II. Nachmittags 2 Uhr: Im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Vortragssaal): Sitzung 
der Faserstoff-Analysen-Kommission (des Vereins Deutscher Chemiker und des Vereins 
der Zellstoffs und PapiersChemiker und Ingenieure). Vors. Prof. Dr. Schwalbe, Eberswalde: 

Bestimmung der «Cellulose. Referat des Vorsitzenden mit anschließender Besprechung. 

III. Nachmittags 3 Uhr ebendort: Gemeinsame Sitzung des Fachausschusses und der 
Analysen-Kommission des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure; 
Obmann: der Geschäftsführer des Vereins, Prof. Dr. Heuser, Berlin⸗Seehof: 

1. Sulfitzellstoff-Kommission: Oberingenieur Zopf, Frankfurt a. M.: Elektrische Gass und 
Abgasreinigung in der Zellstoff, Industrie. 
2. Natron- und Sulfatzellstoff- Kommission: Dr. R. Sieber, Kramfors: Über Alkaliverluste 
im Betriebe der Sulfatzellstoff- Fabrikation (Mitteilungen über Versuche aus der Praxis). 
3. Papierkommission: Dr. Rühle mann, Wolfsgrün: Über die FestigkeitssBestimmung von 
Zellstoff. 
4. Ausschuß für Krafts und Wärme wirtschaft: 
a) Dr.-Ing. von Laß berg, München: Ueber die Eindampfung von Zellstoffablaugen 
b) Dipl.-Ing. Dittmar, Kehl: Betrieb mit Hochdruckdampf in der Zellstoff-Industrie. 
5. Technische Neuheiten: Dipl.-Ing. Böhlig, Frankfurt a. M.: Über neuzeitliche Bau: 
weise von Säuretürmen. 
Zu diesen Sitzungen II und III sind alle Mitglieder unseres Vereins eingeladen. 
Treffpunkt für die Mitglieder und ihre Damen am 1. Dezember, abends von ½8 Uhr 
an: Ebenholzsaal im „F Rheingold“, Eingang Potsdamer Straße 3 | 


Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 
Clemm. Heuser. Schark. 
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Statistische Beiträge zur Kennzeichnung der Bedeutung der Papierindustrie als 
Verbraucher von Chemikalien, Füllstoffen und Papiermaschinenbespannungen. 
Von Dr. Mirus. 


Im Laufe dieses Jahres fanden zum erstenmal 
Erhebungen über den Verbrauch an Chemikalien 
und Hilfstoffen der deutschen Papierindustrie statt. 
Wir wollen im folgenden auf einige dieser Ergeb- 
nisse und das zur Erläuterung beigebrachte Material 
eingehen. 

I. Schwefelsaure Tonerde. Nach den 
angestellten Erhebungen beträgt der Jahresbedarf 
der deutschen Papierindustrie an schwefelsaurer 
Tonerde 38200 t; sie stellen bei einem Durch- 
schnittspreis von 9 M. die 100 kg 14/15 ige Ware 
einen Wert von etwa 3% Millionen Mark dar. Der 
Verbrauch der einheimischen Papierindustrie an 
schwefelsaurer Tonerde soll, wie uns mitgeteilt 
wurde, etwas mehr als die Hälfte der deutschen 
Gesamterzeugung ausmachen. Die Lieferung an die 
verbrauchenden Papierfabriken erfolgt etwa zu 70 % 
in Säcken, zu 28% lose und zu 2% in Fässern. Um 
die Menge zu befördern, sind rund 2 600 Eisenbahn- 
wagen zu je 15 t Ladung oder 52 Eisenbahnzüge zu 
je 50 Wagen erforderlich. 

2. Chlorkalk. Der Jahresbedarf der Papier- 
industrie beträgt nach den gemachten Angaben 
16150 t. Wenn man den Bedarf der Zollstoffindustrie 
hinzurechnet, so dürften etwa 26000 t im Jahre be- 
nötigt werden. Vielleicht entfällt auch bereits von 
der uns gemeldeten Zahl von 16 150 t ein Teil auf 
die Zellstoffanlagen der gemischten Betriebe. Ein 
Chlorkalkquantum von 26000 t stellt einen Wert 
von rund 3% Millionen Mark dar. Hinsichtlich 
des Verbrauches von Chlorkalk im Inlande rangiert 
die Papier- und Zellstoffindustrie an erster Stelle. 
Der Bedarf der Textilindustrie an Chlorkalk für 
Bleichzwecke bleibt erheblich hinter dem der Papier- 
und Zellstoffindustrie zurück. Zur Beförderung von 
26000 t Chlorkalk sind ungefähr 80 000 Holzfässer 
nötig, die in 2600 Eisenbahnwagen von je fo t Lade- 
fähigkeit verladen werden könnten. 

3. Salzsäure. Es werden hiervon etwa 1250 t 
gebraucht. Bei einem Preis für technisch arsenfreie 
19/20 ° Salzsäure von 4,25—4,50 M. pro 100 kg fracht- 
frei, würde der Wert dieser Salzsäure rund 55 000 M. 
ausmachen. Der Transport erfolgt überwiegend in 
Topfwagen, die je 13,5 t Salzsäure enthalten: so- 
weit Glasballons hierfür benutzt werden, haben sie 
einen Inhalt von je 60 kg. | 

4. Schwefelsäure. Der Jahresbedarf wurde 
auf 5500 t angegeben. Bei einem Preis für Schwefel- 
säure 66° Bè 95 % Monohydrat ab Werk von 5,50 M. 
pro 100 kg beträgt der Wert dieses Quantums rund 
300000 M. Den Rang, welchen die Papierindustrie 
als Säureverbraucher einnimmt, konnten wir leider 
nicht erfahren, es wurde uns nur mitgeteilt, daß im 
Jahre 1922 in Deutschland 1 040 000 t Schwefelsäure 
(Monohydrat) erzeugt worden sind. Für die Ver- 
frachtung kommen fast ausschließlich Kesselwagen 
zu ı5 t Inhalt in Frage. 

5. Blanc fixe. Der Bedarf beziffert sich auf 
11 300 t. welche einen Wert von ungefähr 2 100 000 M. 
haben. Der Versand von Blanc fixe geschieht in der 
Regel in Fässern von. etwa 500 kg Inhalt. 


6. Harz (ohne Harzleim). Bedarf etwa 11000 t. | 


Unter Zugrundelegung einer Notierung vom 19. Sep- 
tember 1925: 14,75 Dollar = 61,95 M. cif Hamburg 
für 100 kg, stellt die verbrauchte Harzmenge einen 
Wert von 6814500 M. dar. Am gesamten Harz- 


verbrauch Deutschlands ist die Papierindustrie mit 


ungefähr 28—30 % beteiligt. Von der inländischen 
Harzgewinnung, die erst seit dem Kriege in Deutsch- 
land aufgenommen wurde, entnimmt die Papierindu- 
strie etwa 70%. Wenn alle Kiefernbestände des 
Deutschen Reiches, die im 90—120 jährigen Umtrieb 
bewirtschaftet werden, vier Jahre vor dem Abschlag 


auf Harz genutzt werden, können wir jährlich 
63000 t Harz herstellen. Die Möglichkeit einer 
Selbstversorgung ist mithin gegeben. Wenn man 
rechnet, daß ı kg Harz etwa eine halbe Arbeits- 
stunde erfordert, so bedeutet die Herstellung von 
11 000 t die Beschaffung von 687 500 Arbeitstagen zu 
acht Stunden. Die amerikanische Harzproduktion 
hatte in den letzten Jahren einen Wert von 40 Mil- 
lionen Dollar bei einem Inlandsverbrauch im Werte 
von etwa 15 Millionen Dollar; hieraus ergibt sich die 
Bedeutung der Ausfuhr an Harz für Amerika. 

7. Kaolin, deutscher Herkunft, braucht die 
Papierindustrie etwa 110000 t, welche einen Wert 
ab Werk von etwa 21% Millionen Mark haben. 
Hierzu kommt noch der Verbrauch an Kaolin 
böhmischer Herkunft. 

8. China Clay von England wird in einer 
Jahresmenge von rund 9500 t seitens der Papierindu- 
strie gebraucht, die einen Wert von etwa 700 000 bis 
800 000 Mark haben dürften. An der deutschen Ge- 
samteinfuhr von rund 19 000 t im Jahre 1924 ist dem- 
nach die Papierindustrie zur Hälfte beteiligt gewesen. 

9. Konsistente Fette kommen etwa 400 t 
jährlich für die Papierindustrie in Frage, die 
schätzungsweise einen Wert von 200 000 Mark haben. 

10. Farben. An Farben kommen Anilin- und 
Erdfarben in der Hauptsache in Betracht, Von 
letzteren benötigt die Papierindustrie eine ungefähre 
Menge von 2550 t im Werte von etwa 400 000 Mark. 
Zur Beförderung dieses Quantums Erdfarben sind 
10 200 Fässer (à 250 kg) bzw. 170 Eisenbahnwagen 
à 15 t erforderlich. Der Verbrauch der deutschen 
Papierindustrie beträgt etwa 2% der deutschen Erd- 
farben produktion. Unter den Abnehmern von Erd- 
farben rangiert die Papierindustrie an siebenter 
Stelle. Anilinfarben kommen etwa 800 t in Betracht. 

11. Filz e. Der Jahresbedarf hierin stellt sich 
etwa wie folgt: Naß- und Steigefilze 475 t zum 
Preise von 13, 80 bis 21,25 Mark pro Kilogramm. 
Trockenfilze 450 t zum Preise von 10 bis 11,80 Mark 
pro Kilogramm, Manchons 60 t zum Preise von 
18 Mark pro Kilogramm. e = 

Wenn man für Naß- und Steigefilze einen 
Durchschnittswert von 17,50 Mark, für Trockenfilze 
einen solchen von 10, Mark und für Manchons 
von ı8 Mark annimmt, so ergeben sich abgerundet 
nachstehende Werte: 


Naß- und Steigefilze 8 300 000 Mark 
Trockenfilze . 4900000 „ 
Manchons 1080000 `, 


EOS 
zusammen 14 280 000 Mark 

12. Metalltücher. Nach der vorgenom 
menen Erhebung werden jährlich etwa 335 000 m 
verbraucht. Dieselben entsprechen einem Wert von 
4.3 Millionen Mark. Einschließlich der Verpackung 
ist für den Quadratmeter etwa 3,5 kg zu rechnen, 80 
daß das Gesamtgewicht der Jahresmenge von 
335 000 m?, fertig verpackt, ungefähr 1100 t beträgt 
mit einem Rauminhalt von etwa 13300 cbm. Von 
der Gesamterzeugung der deutschen Metalltuch- 
fabriken werden durchschnittlich, 55 bis 60 % im In- 
land verbraucht, der Rest im Ausland. 

Die im vorstehenden angegebenen Verbrauchs- 


. ziffern stellen den ungefähren Jahresbedarf der 


deutschen Papierfabriken dar. Sie steigen und fallen 
natürlich mit dem Grad der Beschäftigung. ‚Die 
Wertziffern sind im allgemeinen auf Durchschnitt.“ 
angaben aufgebaut, eine vollständig genaue Statistik 
in dieser Hinsicht aufzumachen, stößt wegen der 
Verschiedenheit der Qualitäten, der Preise und der 
Verwendungszwecke auf große Schwierigkeiten. 
Wie jeder statistischen Erhebung, wenn sie ZUM 
ersten Male vorgenommen. wird, Mängel anhaften, 
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dürfte dies auch für die vorliegende Arbeit der Fall 
sein. Immerhin bieten die Zahlen recht interessante 
Einblicke in die Bedeutung einer Reihe von Gütern, 
die für die Erzeugung von Papier eine Rolle spielen. 


Bei Verhandlungen von Verband zu. Verband und 
bei manchen anderen Anlässen ist schon wiederholt 
nach den jetzt ermittelten Zahlen verlangt worden. 
Diese Lücke galt es auszufüllen. 


Das kommende Arbeitsgerichtsgesetz. 
d Von Dr. Gerh. Leopold. 


Als erstes Gesetz aus der geplanten völligen 
Neukodifizierung des gesamten Arbeitsrechts soll 
das Arbeitsgerichtsgesetz verabschiedet werden. Der 
Regierungsentwurf, d. h. also der Entwurf, der die 
Zustimmung des Kabinetts gefunden hat, liegt zur 
Zeit dem Reichsrat und dem Reichswirtschaftsrat 
vor *). Da das Gesetz die gesamte Arbeitsgerichts- 
barkeit unter Beseitigung aller bisherigen Sonder- 
gerichte auf diesem Gebiete, wie Gewerbe-, Kauf- 
manns-, Innungs- usw. Gerichte neu regeln will 
unter Einbeziehung auch aller bürgerlichen Rechts- 
streitigkeiten der Tarifvertragsparteien aus Tarif- 
verträgen — 2. B. für eine Schadensersatzklage eines 
Arbeitgeberverbandes geegn eine Gewerkschaft, die 
unter Verletzung der tariflichen Friedenspflicht 
einen Streik inszeniert, würden nunmehr ohne Rück- 
sicht auf den Wert des Streitgegenstandes die Ar- 
beitsgerichte zuständig sein — liegt alle Veranlas- 
sung vor, daB man sich auch auf Arbeitgeberseite 
mit dem Gesetzentwurf befaßt und die Arbeitgeber- 
interessen wahrnimmt. Dies um so mehr, als es nach 
Pressenotizen der Arbeitnehmerabteilung im Sozial- 
politischen Ausschuß des Reichswirtschaftsrats be- 
reits gelungen ist, die Stimmen der Abteilung III, 
d. h. der Vertreter der freien Berufe usw., für ein 
Mehrheitsgutachten der Arbeitnehmer zu gewinnen. 

J. 

Wir beginnen mit einer gedrängten Darstellung 
des Inhalts des Gesetzentwurfs. 

I. Organisation der Arbeitsgerichtsbehör- 
den. — Nach dem Gesetzentwurf sollen errichtet 
werden: 

a) Arbeitsgerichte als selbständige 
Gerichte für den Bezirk eines Amtsgerichts. Bei den 
Arbeitsgerichten werden Kammern gebildet, die in 
der Besetzung mit einem Vorsitzenden und je einem 
Beisitzer von Arbeitgeber- und Arbeitnehmerseite 
entscheiden. Der Vorsitzende ist in der Regel ein 
ordentlicher Richter. Ausnahmsweise können andere 
Personen zu Vorsitzenden bestellt werden, aber auch 
sie müssen die Befähigung zum Richteramte haben. 
Beim Inkrafttreten des Gesetzes können aber auch 
hauptamtliche Vorsitzende der bisherigen Gewerbe- 
gerichte mit längerer Amtserfahrung übernommen 
werden, auch wenn sie nicht die Richterqualifikation 
auf Grund des großen Staatsexamens besitzen. Die 
Beisitzer werden auf Grund von Vorschlagslisten 
der Arbeitgeber- und Arbeitnehmerorganisationen 
von den höheren Verwaltungsbehörden im Einver- 
nehmen mit den Landgerichtspräsidenten auf die 
Dauer von drei Jahren berufen. 

b) Landesarbeitsgerichte. Diese wer- 
den den Landgerichten eingegliedert in der Weise, 
daß die Kammern des Landesarbeitsgerichts im all- 
gemeinen wie die Zivilkammern des Landgerichts 
behandelt werden. Die Vorsitzenden der Kammern 
werden aus den Landgerichtsdirektoren und den 
ständigen Mitgliedern der Landgerichte berufen, 
evtl. auch aus den Oberlandesgerichtsräten, wenn 
sich ein Oberlandesgericht am Ort befindet. Die 
Beisitzer, von denen wiederum je einer von Arbeit- 
geber- und Arbeitnehmerseite in der Kammer mit- 
wirkt, werden, wie unter a) geschildert, berufen, 
jedoch wird ein höheres Lebensalter verlangt (30 
Jahre statt wie bei den Arbeitsgerichten 24 Jahre) 


) Der Entwurf ist abgedruckt im „Reichs- 
Arbeitsblatt“ Nr. 28 vom 24. Juli 1925, S. 309 fl. 


und mindestens dreijährige Tätigkeit als Beisitzer 
einer Arbeitsgerichtsbehörde. 

c) Das Reichsarbeitsgericht. Es wird 
dem Reichsgericht eingegliedert und seine Senate 
werden behandelt wie Zivilsenate des Reichsgerichts, 
Die Senate entscheiden in einer Besetzung mit einem 
Vorsitzenden aus den Senatspräsidenten des Reichs- 
gerichts, mit zwei richterlichen Beisitzern aus den 
Reichsgerichtsräten und je einem Arbeitgeber- und 
Arbeitnehmerbeisitzer, die vom Reichsarbeits- 
minister im Benehmen mit dem Justizminister auf 
die Dauer von drei Jahren berufen werden und das 
35 Lebensjahr vollendet haben müssen. 

2. Zuständigkeit der Arbeitsgerichts- 
behörden. — Zum Aufgabenkreis der Arbeits- 
gerichtsbarkeit gehören alle bürgerlichen Rechts- 
streitigkeiten zwischen Arbeitgebern und Arbeit- 
nehmern aus dem Arbeits- oder Lehrverhältnis 
einschl. der Entlassungsstreitigkeiten auf Grund der 
Bestimmungen des Betriebsrätegesetzes, ferner bür- 
gerliche Rechtsstreitigkeiten zwischen Arbeit- 
nehmern aus gemeinsamer Arbeit, also z. B. aus 
Gruppenakkord. Ausgenommen sind Erfindungs- 
streitigkeiten und Streitigkeiten der Schiffsbesatzun- 
gen. Neu hinzugekommen ist die eingangs schon 
erwähnte Zuständigkeit für bürgerliche Rechts- 
streitigkeiten der Tarifvertragsparteien aus Tarif- 
verträgen. Auch andere als die vorerwähnten An- 
sprüche, die mit einer bei einem Arbeitsgericht an- 
hängigen oder anhängig werdenden bürgerlichen 
Rechtsstreitigkeit in rechtlichem oder unmittelbarem 
wirtschaftlichen Zusammenhange stehen, können 
ebenfalls vor den Arbeitsgerichten verfolgt werden. 
Endlich gehören zur Zuständigkeit der Arbeits- 
gerichte diejenigen Streitfälle, die man als frei- 
willige Gerichtsbarkeit in Arbeitssachen bezeichnen 
kann, also z. B.. Anträge auf Erlöschen der Mit- 
gliedschaft zur Betriebsvertretung wegen gröblicher 
Pflichtverletzung, Streitigkeiten über die Zuständig- 
keit und die Geschäftsführung der Betriebsvertre- 
tung, Wahlrecht usw. 

3. Parteifähigkeit und Prozeßver- 
tretung. — Parteifähig sind auch die wirtschaft- 
lichen Vereinigungen der Arbeitgeber und Arbeit- 
nehmer sowie die Arbeitnehmerschaft, Arbeiter- 
schaft und Angestelltenschaft der Betriebe im Sinne 
des Betriebsrätegesetzes. Sie haben also das aktive 
Klagerecht, trotzdem sie im Sinne des Bürger- 
lichen Rechts nicht rechtsfähig sind. Im Verfahren 
vor den Arbeitsgerichten sind Rechtsanwälte und 
das Verhandeln vor Gericht geschäftsmäßig betrei- 
bende Personen ausgeschlossen. Zugelassen sind 
dagegen die Vertreter der wirtschaftlichen Vereini- 
gungen, in dieser Eigenschaft selbstverständlich 
auch Rechtsanwälte. Vor den Landesarbeitsgerich- 
ten und dem Reichsarbeitsgericht ist die Vertretung 
der Parteien durch Rechtsanwälte vorgeschrieben, 
bei den ersteren können an ihrer Stelle auch Orga- 
nisationsvertreter auftreten. 

4. Verfahren. — Man unterscheidet das 
Urteilsverfahren, das in arbeitsrechtlichen Streitig- 
keiten bürgerlichen Charakters Platz greift und das 
Beschlußverfahren in den Fällen, die wir oben unter 
Ziffer 2 als freiwillige Gerichtsbarkeit in Arbeits- 
sachen bezeichnet haben. 

a) Das Urteilsverfahren. — Es lehnt 
sich im großen und ganzen an das bisherige ge- 
werbegerichtliche Verfahren an. Ohne Rücksicht 
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auf den Wert: des Streitgegenstandes ist die Klage 
stets beim Arbeitsgericht anzubringen. Die münd- 
liche Verhandlung beginnt mit einem Güteverfahren. 
Die Urteile des Arbeitsgerichts sind berufungsfähig, 
wenn der Streitwert den Betrag von 300 RM. über- 
steigt oder wenn das Arbeitsgericht wegen der grund- 
EN Bedeutung des Streitfalles die Berufung 
zuläßt. 
Ueber die Berufung entscheidet das Landesarbeits- 
gericht, gegen dessen Urteil binnen zwei Wochen 
Revision eingelegt werden kann, wenn der Streit- 
gegenstand die in bürgerlichen Rechtsstreitigkeiten 
geltende Revisionsgrenze übersteigt oder wenn das 
Landesarbeitsgericht wegen der grundsätzlichen 
Bedeutung des Streitfalles die Revision zugelassen 
hat. Entlassungsstreitigkeiten aus dem Betriebs- 
rätegesetz sind nicht revisionsfähig. Außerdem gibt 
es die sogenannte Sprungrevison, d. h. Revision 
unter Uebergehung des Berufungsverfahrens, wenn 
es sich nur um die Entscheidung einer Rechtsfrage 
handelt, die sonstigen Voraussetzungen für eine Re- 
vision gegeben sind und der Gegner einwilligt oder 
der Reichsarbeitsminister die sofortige Entscheidung 
des Rechtsstreites durch das Reichsarbeitsgericht im 
Interesse der Allgemeinheit für notwendig erklärt. 

b) Das Beschlußverfahren. — Alle An- 
träge sind beim Arbeitsgericht einzureichen. Ueber 
dieselben wird durch Beschluß entschieden. Das 
Verfahren lehnt sich an die Vorschriften der gel- 
tenden Schlichtungsverordnung an. Gegen die Be- 
schlüsse findet die Rechtsbeschwerde statt, über die 
die Landesarbeitsgerichte endgültig entscheiden. 

5. Beschränkung der Arbeits- 
gerichtsbarkeit. — Die Parteien können die 
Arbeitsgerichtsbarkeit allgemein oder für den ein- 
zelnen Fall durch ausdrückliche Vereinbarung aus- 
schließen oder beschränken: 

ai Durch Schiedsvertrag. Das an 
Stelle des Arbeitsgerichts tretende Schiedsgericht 
muß paritätisch besetzt sein. Ein unparteiischer 
Vorsitzender ist nicht unbedingt erforderlich. Die 
Regelung des Verfahrens bleibt der Partei- 
vereinbarung überlassen, abgesehen von einigen 
grundsätzlichen Punkten, die im Gesetz zwingend 
vorgeschrieben sind. 

b) Durch Güte vertrag, d. h. durch eine 
Vereinbarung, daß dem arbeitsgerichtlichen Ver- 
fahren ein Einigungsverfahren vor einer verein- 
barten Gütestelle vorausgehen soll. Soweit ein sol- 
cher Gütevertrag geschlossen ist, findet das oben 
erwähnte gesetzliche Güteverfahren nicht statt. 

c) Durch Schiedsgutachtenvertrag, 
d. b. durch einen Vertrag, wonach Tatfragen, die 
für die Entscheidung des Rechtsstreits durch das 
Arbeitsgericht erheblich sind, durch ein Schieds- 
gutachten vorher entschieden werden sollen. 

(Fortsetzung folgt.) 


— — 


AUSLANDSSCHA 


Frankreich. 


Die französischen Papierfabriken sind im all- 
gemeinen gut beschäftigt und mit Aufträgen für 
längere Zeit versehen. Besonders gilt dies für 
längere Zeit versehen. Nur in der Pappenerzeugung 
rächt sich jetzt die vorangegangene Ueberproduk- 
tion: viele Maschinen mußten stillgelegt werden und 
Preisunterbietungen sind an der Tagesordnung. Im 
übrigen zeigten die Papierpreise durchweg an- 
ziehende Tendenz, hervorgerufen durch das Steigen 
der Rohmaterialpreise, durch dauernde Lohnkämpfe 
und die allgemeine Steigerung des Wirtschafts- 
indexes. Auch die Preise für Lumpen und Altpapier 
ziehen an. In Paris wurden zuletzt für je 100 kg 


folgende Preise gezahlt: 


Die Berufungsfrist beträgt zwei Wochen. 
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Papier, hochgeglättet, weiß, gewöhnlich. . 240 Fr. 
Papier, hochgeglättet, weiß, fein . 290 „ 
Zeitungspapier, geglättet, Bogen . 200 „ 
Zeitungspapier, maschinenglatt, Rollen. 185 „ 
Druckpapier, gewöhnlich . gn . 215 „ 
Geschäftsbücherpapier, gewöhnlich . . . 375 „ 
Geschäftsbücherpapier, fein 500 „ 
Schreibmaschinenpapier, wein 395 
Schreibmaschinenpapier, farbig . .. 430 „ 
Bulle cor le 380 „ 
Kraftpapier (über 45 kg) 285 „ 
Phormium . . . 2. 2 2 2 2210 
Affichenpapier, weiß, glatt . 230 „ 
Echt Pergamentpapier 9 550 
Pergamentersatz . . . 2 2 2 340 „ 
Roux Doré, gewöhnlich. . gn . 190 „ 
Goudronné, gewöhnlich . . g . 145 „ 
Strohpapier e A ke a a 85 „ 
Graupappe, nicht geglättet, gewöhnlich. . 95 — 
Graupappe, geglättet, fein 130 „ 
Zellstoffpapier, gebleiehnktt 230 „ 
Geripptes Schulheftpapier, mittel . 325 „ 
Löschpapier, weißfarbig, gewöhnlich . . . 360 
Strohpappe, gewellt ENEE e 
Graupappe, gewellt 130 „ 
Rohpappe (für Dachpappe) . 145 „ 
Papier, gestrichen, farbig . . . . `, . 360 „ 
Papier, gestrichen, weiß, gewöhnlich . . . 320 „ 
Papier, gestrichen, weiß, fein . . 360 
Pergamynpapier, fein . 525 » 
Aktendeckelaa 225 
Rohpappe für Robroide . . 180 


Der Import von Papier aus dem Ausland ist 
gegenwärtig, so schreibt „La Papeterie“, nicht sehr 
umfangreich, was auf das Ansteigen des Wechsel- 
kurses zurückzuführen ist. Die nordischen Länder 
und Großbritannien sind nicht in der Lage, mit den 
französischen Preisen zu konkurrieren. In der 
gleichen Situation befindet sich Deutschland. Für 
deutsches Papier werden 34 RM. je 100 kg verlangt, 
dazu kommen noch die Zoll- und Frachtspesen. Mit 
diesen Preisen ist der deutsche Handel zur Zeit s0 
gut wie ausgeschaltet. 

Die Papierproduktion Frankreichs wird auf 
etwa 450000 t jährlich geschätzt. Davon sind etwa 
80000 t Zeitungsdruckpapier und etwa 25000 t 
Zigarettenpapier. Die Erzeugung von Pappe dürite 
sich im Jahre auf 250000 t belaufen. Die Einfuhr 
wird auf 150 000 t jährlich eingeschätzt. 

In den ersten vier Monaten dieses Jahres bezog 
Frankreich aus den Vereinigten Staaten Papier im 
Werte von 5878000 Fr. (Januar-April 1924 4 372 000 
Francs); ferner Pappe im Werte von 4195000 Fr. 
(3 910 000 Fr.). Hingegen lieferte Frankreich nach 
den Vereinigten Staaten für 11 300000 Fr. Papier 
gegenüber 12752000 Fr. im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres. 8 

Die Papeteries de l'Oust verteilen eine Divi- 
dende von 6%, das heißt 15 Fr. je Aktie von 250 Fr. 

Mit einem Kapital von 22000000 Fr. wurden 
kürzlich die Papeteries de Gascogne gegründet. Das 
Unternehmen befaßt sich mit der Erzeugung von 
Papier, Zellstoff und verwandten Produkten. 


Großbritannien. 


Die englische Papiereinfuhr ist im September 
1925 um 20% hinter dem gleichen Monat des Vor- 
jahres zurückgeblieben. Der Rückgang erstreckt 
sich in erster Linie auf alle Druck- und Schreib- 
papiersorten. Umschlagpapier hat nur wenig nach- 
gelassen; die Einfuhr von Pappe hielt sich auf dem 
Vorjahrsniveau. Der Anteil Deutschlands hat dem 
September 1924 gegenüber stark nachgelassen; statt 
31 760 cwts. Druck- und Schreibpapier wurden nur 
noch 14684 cwts. nach Großbritannien geliefert: 
Pack- und Umschlagpapier lieferte Deutschland im 
September 1924 111634 cwts., diesmal nur 79341 
cwts. Ebenso ist ein Rückgang in gestrichenem 
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Papier aufzuweisen: 5975 cwts. gegen 7908 cwts. in 
1924. — Die Gesamteinfuhr Großbritanniens be- 
ziffert sich im einzelnen wie folgt: 

September 1925 Jan.»Sept. 1925 


cwts. Lstr. cuts. 

Druck- u. Schreibpapier 274600 268 306 2870 734 
Pack u. Umschlagpapier 358804 436290 3 254 510 
(iestrichenes Papier 12071 39 211 108 545 
Schreibwarenpapier 3031 15 376 32 530 
Fabrik- Leder- u. Kar- 

tenpappe 103002 103 285 1031 368 
Strohkarton 200 520 116911 2710703 
Andere Sorten 55443 140 530 497 174 


1076 561 1110915 10 514 686 

Im Gegensatz zum Import hat die britische 
Papierausfuhr in diesem Jahr, sowohl im September 
als auch im Ergebnis der ersten drei Quartale des 
Jahres, eine kleine Zunahme gegenüber dem Vor- 
Jahre aufzuweisen. Hauptabnehmer der britischen 
lrzeugnisse waren wie üblich die überseeischen 
Besitzungen. Die Ausfuhrmengen stellen sich im 


einzelnen wie folgt: 


Sept. 1925 Jan. Sept. 1925 


cwts, cwts. 
Druckpapier f 348 8960 2 702 856 
Schreibpapier NEN EEE ER 16 360 108 484 
Pack- und Umschlagpapier 16285 160 078 
Seidenpapier 005 10 450 
Giestrichenes Papier 12451 165 078 
Briefumschläge De 3 686 37 850 
Anderes Schreibwarenpapier 17 143 146 888 
Papiertüten 5 340 46 809 
Schachteln 6038 48 300 
Pappe aller Sorten 11753 103 005 
Anderes DECHE 8 434 83 673 
Dänemark. 
Die dänische Ausfuhr von mechanischem Zell— 


stoff belief sich im Juli 1925 auf 31400 t. der Ex- 
port von chemischem Zellstoff auf 23 500 t. Im 
gleichen Monat stellte sich die Papierausfuhr ins- 
gesamt auf 23000 t; davon entfallen 12600 t auf 
Verschiffungen von Zeitungsdruckpapier. 

Kanada. 

Im August d. J. bezifferte sich die kanadische 
Zellstoff- und Papierausfuhr wertmäßig auf 12600 610 
Dollar. Dies bedeutet eine Steigerung um 691 191 
Dollar gegenüber dem Juli 1925 und um 1695 190 
Dollar gegenüber dem August des Vorjahres. Von 
dem Augustexport entfallen auf Papier 8778453 
Dollar, auf Zellstoff 3822 157 Dollar. Im einzelnen 
ergeben sich im Vergleich zum August 1924 fol- 


gende FKıinzelziffern: 


August 1925 


August 1924 


Zellstoff: t Dollar t Dollar 

Mechan. Zellstoff 24458 609 433 19032 566470 
Sulfat 14253 805 700 11036 6476753 
Sulfit, gebl. 14734 1153270 14728 1000413 
Sulfit. ungebl. 20 920 1103730 15758 908847 


74371 3822157 66554 3 243 414 
Papier: l 
Zeitungsdruckpap. 116232 8 204092 94480 7020 384 
Umschlagpapier 1036254484 1800 200774 
Bücherpap. (cwts.) 5641 50659 2150 10 020 
Schreihp. (ewts.) 843 7335 1489 17 347 
Anderes SER — 261 883 — 340 581 


8778453 


7 662 006 


MI. 


Amerikanischer Kredit für die finnische Holz- und 
Zellstoffindustrie. 


Die finnische 


Holz- und Zellstoffindustrie hat 


mit einer Gruppe amerikanischer Bankiers, geführt 


der National City 


von 


Bunk. 


New 


York, 


einen 


IE.xportförderungskredit von 13 Millionen Dollar ab- 
Reeierungskredit für 


Valutazwecke in gleicher Höhe wurde bisher nicht 


veschlossen. Der 


in Anspruch genommen. 


finnische 


Schd. 


MARKT-BERICHTE 


Amtliche Strohnotierungen. 
Erzeugerpreise je 50 kg ab märkischer Station 
für den Berliner Markt (in RM.): Quadratballen 
drahtgepr. Roggenstroh 0,85— 1,35. desgl. Haferstroh 
0.001,30, desgl. Weizenstroh 0,80 —1,20, desgl. Ger- 
Roggenlangstroh 1,30—1,70., 


stenstroh  0.80—1,20, 
bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh 1—1,35, 
Häcksel 1.45—1,75, handelsübl. (Börsenztg. vom 


11. 11. 25.) 


Marktbericht 49 für Kartoffelstärke und Kartoffel- 
stärkefabrikate (erstattet vom Verband der gewerb- 
lichen Kartoffelstärke-Industrien e. V., Berlin). 

Die Tagung der deutschen Stärke-Interessenten 
am 10. November in Berlin wird nicht ohne starken 
Kinfluß auf die künftige Gestaltung der Marktlage 
in Kartoffelstärke und Kartoffelstärkefabrikaten 
bleiben. Brachte doch die Tagung klaren Hinblick 
in die Wirkungen der bisherigen Preisgestaltung 
auf den Stärkefabrikatmarkt, während sich die Fol- 
gen der diesjährigen ungenügenden Bewertung der 
Fabrikkartoffeln erst im Kartoffelanbauflächenrück- 
gang im kommenden Jahre bemerkbar machen wer- 
den. Die Stimmung in Ineressentenkreisen ist des- 
halb frei von Unruhe geworden. Die tiefbedauer- 
liche, erhebliche Produktionseinschränkung, die zu 
freiwilliger Stillegung einzelner Betriebe, allgemein 
zur Ablehnung des Ankaufs weiterer größerer Posten 
Rohstoffe geführt hat. wird sich in Kürze bemerkbar 
machen um so mehr, als die Deckung des Stärke- 
fabrikatbedarfs seitens des ernsthaften Verbrauchs 
völlig ungenügend geblieben ist, an keiner Ver- 
brauchsstelle Vorräte von irgendwelcher Bedeutung 
vorhanden sind. Die Entwieklung, die die Lage in 
dieser Kampagne im deutschen Stärkegewerbe nicht 
ohne Schuld der Verbraucher genommen hat. ist um 
so bedauerlicher. als Produktionseinschränkung Stei- 
gerung der Habrikationsunkosten bedeutet, die 
Iörnteverhältnisse dieses Jahres aber der Stärke- 
Industrie eine Vollkampagne gestattet hätten, wäre 
ihr diese Möglichkeit nicht durch die spekulative 
Zurückhaltung des Konsums zerschlagen worden. 

Die nachstehenden Preise gelten für Stärke- 
mehl wie immer je too kg ab Fabrik in Ladungen. 
Lieferung Oktober Dezember. Die Lieferungspreise 
Oktober’März für Dextrin verstehen sich je 
100 kg für ı135-t-Ladungen frachtfrei Berlin. Bei 
Lieferung frachtfrei anderer Bestimmungsstationen 
entsprechende Preisstellung. Die Preisspannen be- 
ruhen auf der verschiedenen frachtlichen Lage und 


der Qualitätseinschätzung der Lieferfabriken. Kar- 
toffelstärkemehl: hochfeine Spezialmarken 30 bis 
33 MI.: superior 28—30 M.; prima 27—27,50 M. Dex- 


trin: superior 49 M.; prima 48 XI.; lösliche Stärke 


46 M. 
Harz. 


Von Amerika werden wieder Erhöhungen gce- 
meldet, jedoch scheint der Markt in Amerika gegen- 
wärtig nur an sich fest. nicht aber steigend zu sein. 
Man erwartet für später Steigerungen, da die aus- 
wärtigen Märkte, besonders England, nur über einen 
schr geringen Stock verfügen. Größere Aufträge 
würden ein Steigen der Preise bedingen. Für 
Deutschland legen die Verhältnisse so, daß minde- 
stens einige tausend Faß unverkauft in der zweiten 
Hand sich befinden. Wenn diese Menge auch in 
ecewöhnlichen Zeiten nicht von Bedeutung ist, so 
ist bei dem gegenwärtigen schr kleinen Geschäft der 
Druck der zweiten Hand-Partien unverkennbar 
Man wird daher in absehbarer Zeit aller Voraussicht 
nach immer noch aus zweiter Hand unter den ameri- 
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kanischen Abladungspreisen kaufen können. Selbst 
wenn die amerikanischen Preise im Steigen sind, 
wird die zweite Hand verkaufslustig bleiben, weil 
man nicht weiß, wo man mit den vorgekauften 
Mengen hin soll. In Frankreich liegen die Verhält- 
nisse heute so, daß man in der Jagd nach dem 
Dollar den Wert des Dollars überschätzt. Die fran- 
zösische Industrie hat sich ganz auf Dollar-Basis 
umgestellt und die neuerlichen Preisermäßigungen 
dürften auf obigen Grund zurückzuführen sein. 


Heinrich Brieger, Hamburg. 


Vom Papierholzmarkt. 


Solange nicht das forstseitige Verkaufsgeschäft 
einen größeren Umfang annimmt, läßt sich über die 
zukünftige Preisentwicklung am Papierholzmarkt 
noch nicht viel sagen. Allgemein begegnet man der 
Auffassung, daB in der bevorstehenden Verkaufs- 
kampagne mit einem festen Markt zu rechnen sein 
wird. Auch forstlicherseits scheint man diese An— 
sicht zu vertreten, indem von dieser Seite wieder- 
holt darauf hingewiesen wurde, beim kommenden 
Einschlag das Sortiment „Papierholz“ zu bevor- 
zugen. Noch dürfte es aber verfrüht sein, die zu- 
künftige Preisentwicklung am Papierholzmarkt allzu 
optimistisch zu beurteilen. Tatsache ist, daß ein ge- 
sunder Bedarf vorliegt, daß, vom derzeitigen Stande 
aus betrachtet, der Inlandsmarkt durch die hohen 
Preisforderungen des Auslandes und nicht zuletzt 
durch das zunächst begrenzte Angebot geschützt 
ist, für eine zutreffende Beurteilung der künftigen 
Kintwicklung fehlt aber derzeitig noch der klare 
Ueberblick, wenn auch zugegeben sein soll, daß 
alle Vorbedingungen für eine festbleibende Ver- 
fassung des Marktes gegeben scheinen. Voraussicht- 
lich werden aus den süddeutschen Forsten dem- 
nächst größere Mengen zum Verkauf kommen, und 
es bleibt abzuwarten ob der Markt für ein umfassen— 
deres Angebot in gleicher Weise aufnahmefähig 
sein wird. Dasselbe gilt auch für den Nadellang- 
holzmarkt, dessen zukünftige Haltung trotz der- 
zeitig relativ hoher Preislage heute weit weniger 
zuversichtlich beurteilt wird. was angesichts der 
anhaltend ungünstigen Lage des Schnittholzmarktes 
nicht weiter wundern kann. Die unverkennbar 


immer mehr in Erscheinung tretende vorsichtige 
Zurückhaltung der Holzkäufer bei der Gebots- 
abgabe hat in einzelnen Fällen zu Zuschlags- 


verweigerungen geführt. Ein derartiges Vorgehen 
des Waldbesitzes steht im Widerspruch mit der 
im Gange befindlichen Preisabbauaktion der Reichs- 
regierung, und, wenn die Versteigerungen des Wald- 
besitzes — sowohl die öffentlichen als auch die im 
Submissionswege erfolgenden — als Veranstaltungen 
von volkswirtschaftlichem Wert respektiert werden 
sollen, dann muß ihnen das stark preistreibende 
Moment der Zuschlagsverweigerungen und des Zu- 
rückstellens von Verkaufslosen, weil die abgege- 
benen Gebote nicht den Wünschen und Erwartun— 
zen der versteigernden Beamten entsprechen. un- 
bedingt entzogen werden. Solche Eingriffe der ver- 
steigernden Beamten in den ordnungsmäßigen Ver- 
lauf der Versteigerungen wirken einer normalen 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 
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Preisbildung entgegen und sind nur da zu billigen, 
wo erkennbare Ringbildung oder sonstige beson- 
dere Umstände eine begründete Handhabe bieten. 


Die Ergebnisse der in letzter Zeit stattgefun- 
denen Papierholzverkäufe zeigen ein im großen 
ganzen unverändertes Preisniveau. Das oberbaye- 
rische Forstamt Murnau verkaufte kürzlich 1200 Rm 
entrindetes Holz 1./Ill. Kl. mit 140 % der Landes- 
wrundpreise, das sind für die J. Kl. 16.80 M., II. Kl. 
14 M., III. Kl. 11, M., je Rm ab Wald, wozu 
noch Anfuhrkosten von 4 M. je Rm treten. Ein 
Freihandverkauf im oberfränkischen Forstamt 
Weißenstadt brachte für kleine I. Kl. 17.50 bis 
19,80 M., II. Kl. 15 bis 16.44 M., III. Kl. 13.02 M. 
je Rm ab Wald. Die Fürstl. Fuggersche Dominal— 
kanzlei, Augsburg, verkaufte etwa 8000 Rm I. und 
II. Rl. zu 150 % der Taxen von 10 und 7 M. also 
für I. Kl. 15, für II. Kl. 10,50 M. je Rm ab Wald, 
Zahlung in sofort beginnenden vierzehntätigen 
Raten von je ein Zehntel des Kaufpreises. In 
Baden verkaufte das Forstamt Uehlingen 130 Rm 
mit 145% der Landesgrundpreise, das Forstamt 
Freiburg 670 Rm mit 153% und das Forstamt 
St. Märgen 1632 Rm in ungünstiger Abfuhrlage 
mit 130% derselben Grundpreise. Der sächsische 
Waldbesitzerverband gibt für die Zeit vom 20. bis 
30. Oktober für Fichtennutzknüppel einen Durch- 
schnittserlös von 14.55 M. je Rm ab Wald an. Ein 
am 28. Oktober in der Oberförsterei Schmiedefeld. 
Thüringen, stattgefundener Verkauf von 140 km 
Scheit und 184 Rm Knüppel! brachte einen Erlos 
von 14.58 M. je Rm ab Wald. 

Das zweithändige Angebot war nicht sehr grob. 
bei unterschiedlich lautenden Forderungen. Die 
Stimmung blieb zuversichtlich, man hielt stram 
auf Preis und lehnte Gegenangebote ab, wodurch 
die Umsätze eng begrenzt blieben. 


Lumpen und Altpapier. 


Tschechoslovakei. Große Veränderun- 
Len am Hadernmarkte sind eigentlich nicht zu ver- 
zeichnen. Billige Baumwollsorten liegen im ler 
meinen schwächer und werden etwas billiger als ın 
der Vorwoche abgegeben, mit Ausnahme von Pappe- 
hadern, in welchen noch allgemein Lieferung. 
schlüsse laufen. Deutschland und Frankreich sind 
im Leinenhaderneinkaufe etwas zurückhaltender ge- 
worden, so daß der Hauptexport derzeit nach Eng- 
land, Schweiz und teilweise Amerika geht. Ledig- 
lich Stricke, Spagatabfälle usw. sind von allen 
Seiten noch stark gefragt. Bei Kassakäufen sind 
jedoch auch diese Materialien eine Kleinigkeit 
billiger zu bekommen, da es heute der Großhändler 
sogar vorzieht, einem Händler gegen Kasse etwas 
billiger zu verkaufen. um sich weiter flott in Geld- 
mitteln zu halten. Deutschösterreich hat aufgehört 
Papierabfälle nach hier zu offerieren, da es heute 
mit Deutschland nicht konkurrieren kann. Die 
Preise für Papierabfälle sind wohl die gleichen. Wie 
in der Vorwoche geblieben, doch sind die Fabriken 
ziemlich eingedeckt und machen keine groben 


Käufe, so daß die Notierungen eigentlich nominell 
sind. 


Holz- 
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Altpapier. 

„Saure Wochen, frohe Feste!“ Das kann man 
vom Altpapierhandel und Großhandel nicht sagen! 
Wir werden kein frohes Fest haben; die Sorgen 
sind groß und es scheint kein Ende mit dem über- 
aus schlechten Geschäftsgang nehmen zu wollen. 
Ein- und Verkauf ist unbefriedigt. Preise im Ein- 
kauf ein Kampf, im Verkauf äußerst gedrückt. Um 
Geld muß man betteln, von selbst kommen die 
fälligen Guthaben nicht herein; Bargeld ist immer 
schwieriger aufzutreiben. Die Händler verlieren die 
Lust am Sammeln und sehen zu, vor dem Feste 
anderen Handel anzufangen. Die Auswirkung: 
Druck, Schreib, Akten und Zeitungen werden rar. 
Dazu kommt, daß der sächsische Markt ohne allen 
Grund mit Angeboten weit unter dem üblichen 
Preis überschwemmt wird, so daß andere Groß- 
händler, die Sachsen sonst gut und zufrieden- 
stellend beliefert haben, schweren Stand bei den 
Fabriken haben. Es mögen wohl zum Teil Not- 
verkäufe sein, weil doch auch von verschiedenen 
Großhändlern auf das Wintergeschäft spekuliert 
worden ist. Der gewünschte Umschwung auf dem 
Markt trat nicht ein, die Läger mußten geräumt 
werden. Leider sind durch solche Verkäufe die 
Verkaufspreise stark heruntergegangen. 


Richtpreise für Papierholz. 

Entrindetes Holz, je Rm ab Wald: Süddeutsch- 
land: I. Kl. 16 bis 18,20 M.; II. Kl. 12.50 bis 16 M.; 
III. Kl. 10,90 bis 12 M. Preußen: Scheitstärke 13 
bis 17 M.; Knüppelstärke 10 bis 13 M. Inländisches 
Holz, waggonverladen der Lieferstation, je Rm: 
Süddeutschland: 15 bis 17.50 M.; Mittel- und West— 
deutschland: 16 bis 18 M. Tschechoslovakei, aus- 
fuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne Eingangszoll, 
je Rm: frei Oderberg 126 bis 136 Kc.; frei Tetschen 
155 bis 162 Kc.; frei Reitzenhain / Eger 164 bis 168 Kc. 


Börsenbericht. 


mu — — — — — —— 


Gold- 
mark- Kurs 
Kapital vom 


Bezeichnung der 
Aktien - Gesellschaft 


A0. für Pappenfabrikation®). . . 1 20 
Alfeld-Gronau?) ) er 2 = 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 102 
Aschaffenbg. Buntp. K — 79.00 
Aschaffenbg. Papierfbo. .... 14.4 49,25 
Chemn. Papierfb. EinsiedelC.. . — — 
Chromo Nalorx )) 1.002 87.25 
Cröllwitzer Papierfb.“) EECH 1.35 110 
Dresdn. Chromo u. K.)) 7 — 
Elsenthal Papier MM. — 25,00 
Feldmühle))))ß-ʒ 000 9,6 75 
Papierfabrik Hegge A. ER — 90.00 
Heidenauer Papierfb. ) . 1.4 = 
Kartonp. Groß-Särchen . .. .. 1,08 42,25 
Kostheimer Cellulose“). o 8 0,96 — 
Kurz Pap. D Se e e een ù> ee e Km: 67,00 
Leykam-Josetsthal ........ — = 
Limmr. Steina») L........ — 90,00 
München-Dachau*)M. ..... . — 43,00 
Natronzells toff u. P.°) .... . 8.5 61 
Peniger Pat.- Pap. D... ... — 63,00 
Preßsp. Untersachs“ ) 1,32 68 
Reisholz °) 2.2... 000. EN 6,18 130 
Sächs. Cartonnagen*). ) 1 32.50 
Schles. Papierſſ bb... — 0,175 
Schles. Cellulose) 3,2 73 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . — = 
Stettiner Pap. u. 7. 1.2 16 
Teisn. Papierfb. . — 38.00 
Thode Papierb.D ....... — 0,24 
Varziner Papierfb.*) ....... 4,8 42 
Verein. Bautzner“) 3,15 355/4 
Verein. Strohstoff ) e — 147.00 
Weißenb. Papierfb. ..... . — 55,00 
Winter Pap. lll. — = 
Zells toff-Verein!)))))))))) .. 2 

Zellstoff- Waldhof“ ))0 . 27,5 78,50 


*) Umstellung des Kapitals in Qoldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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SIEMENSSHALSKE Ac 


Wernerwerk, Beriin-Siemensstadt 


MESSAPPARATE 
UR 


WÄRMEMENGEN 


* 
"TITTEN 


EINFACHE KONSTRUKTION 
GERINGE WARTUNG. 
GENAUIGKEIT 4 1 vH. SEIT 
MEHR ALS 20 JAHREN BE- 
WÄHRT IN HEIZUNGSBE- 
TRIEBEN. MAN VERLANGE 
DRUCKSCHRIFT K III 1921 


— 


Gebrüder Siemens Co.,, 
Berlin-Lichtenberg 


Drahtungen: Siemensco, Berlin-Lichtenberg 
Fernsprecher: Nr. 103, 741, 742 und 743 
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Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabri- 
ken Krause & Baumann A.-G. in Heidenau. Von der 
Verwaltung wird der Geschäftsgang dieser zum 
Hartmann-Papier-Konzern gehörenden Gesellschaft 
als so befriedigend bezeichnet, daß unter allem 
Vorbehalt eine Dividendenerhöhung (i. V. 8%) für 
das erst am 31. Dezember ablaufende Geschäftsjahr 
schon heute als möglich erachtet wird. 

Cröllwitzer Aktien Papierfabrik Halle a. d. S. 
Das Geschäftsjahr schließt mit 13 511 M. Rein- 
gewinn. Eine Dividende kommt nicht zur Verteilung. 

Chromo - Papier- und Karton -Fabrik vorm. 
Gustav Najork in Leipzig-Plagwitz. Das Unter- 
nehmen war während des ganzen Verlaufes des 
Jahres voll beschäftigt. und dieser Zustand wird 
wohl bis Ende d. J. anhalten. Ueber die Höhe einer 
auszuschüttenden Dividende könne angesichts der 
allgemeinen wirtschaftlichen Krisis natürlich noch 
nichts gesagt werden. 

Adolf Götze, Breitenbrunn. Am Sonnabend. 
abends gegen 9 Uhr, brach auf bisher noch un- 
geklärte Weise in der Papier- und Kartonnagen- 
fabrik von Adolf Götze Großfeuer aus, das äußerst 
rasch um sich griff, so daß die ganze Anlage und 
der nahe Wald gefährdet waren. Es gelang nach 
vierstündiger angestrengter Löscharbeit, an der sich 
auch die Schwarzenberger Automobilspritze be- 
teiligte, den Brand auf seinen Herd zu beschränken. 
Die Trocken- und l.agerräume. Pferdestall, Heu- 
schuppen und Niederlagen wurden jedoch voll— 
ständig zerstört. 

Holzstoff- und Holzpappen-Fabrik, Limmritz- 
Steina. Dem Geschäftsbericht entnehmen wir, daß 
infolge großer Nachfrage eine Steigerung der Er— 
zeugungsmenge gegenüber der Vorkriegszeit erreicht 
werden konnte. Auch die Betriebswasser-Verhält— 
nisse waren befriedigend. In der Fabrik Technitz 
wurde ein neuer moderner Kalander aufgestellt. Das 
Geschäftsjahr (1. Juli 24 bis 30. Juni 25) schließt 
mit einem Ueberschuß von 128040,33 M. 

Nürnberger Briefumschlag- und Papier- 

ausstattungsfabrik Carl Plüger & Co. A.-G. in Nürn- 
berg. Die Verwaltung hat einem Aktionär auf seine 
Anfrage mitgeteilt, daß die Firma nach wie vor sehr 
gut beschäftigt ist. Wenn die Aktien des Unter- 
nehmens des öftern nicht notiert werden, so liegt 
dies an dem allgemeinen Geldmangel, der sich auch 
auf dem ganzen Effektenmarkt auswirkt. In der 
Frage der Beschäftigung des Unternehmens könne 
man daher völlig beruhigt sein. 
Die Neusiedler A.-G. für Papierfabrikation in 
Wien erstellt in ihrer Papier- und Zellstoffabrik 
Stuppach eine Dampfschleiferei, welche von einer 
K. E. G.- Dampfturbine von 3000 PS betrieben wird. 
die einesteils auf einen Generator, andernteils mit— 
tels Zahnradtrieb auf einen meterbreiten Mehr— 
pressen-Zwillingsschleifer der Firma Amme, Gie— 
sccke & Konegen A.-G. in Braunschweig arbeitet. 
Die gesamte übrige Schleifereiausrüstung wird von 
Amme. Giesecke & Konegen G. m. b. H. in Atzgers- 
dorf bei Wien geliefert. Bellani- Villach. 

Papierfabrik Rhenania A.-G. in Düsseldorf- 
Ratingen. Die zum 10. Dezember einberufene Haupt— 
versammlung soll nach Erledigung der üblichen 
Punkte Wahlen zum Aufsichtsrat vornehmen und 
eine Mitteilung des Vorstandes gemäß 8240 HGB 
entgegennehmen. daß mehr als die Hälfte des Ak- 
tienkapitals verloren ist. 

Preßspanfabrik Untersachsenfeld A.-G. vorm. 
M. Hellinger in Unter-Sachsenfeld. Der Aufsichts- 
rat beschloß. der für den 28. d. M. einzuberufenen 
(ieneralversammlung die Verteilung einer Dividende 
von 6% in Vorschlag zu bringen. Außerdem steht 
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auf der Tagesordnung noch Einziehung der Vor- 
zugsaktien und Aenderung der Statuten, 
Papierfabrik Kirchberg A.-G. in Kirchberg bei 
Jülich. In Abänderung der auf der Generalversamm- 
lung vom 16. Februar d. J. gefaßten Umstellungs- 
beschlüsse soll die am 2. Dezember d. J. statt- 
findende ordentliche Generalversammlung über eine 
Neufestsetzung bzw. eine revidierte Umstellung des 
Aktienkapitals Beschluß fassen. Außerdem stehen 
Neuwahlen zum Aufsichtsrat auf der Tagesordnung. 
Papierfabrik Köslin A.-G. Die Gesellschaft hat 
sich genötigt gesehen, die Anordnung der Geschäfts- 
aufsicht zu beantragen. Wie gemeldet wird, ist der 
Status aktiv; bei ruhiger Abwicklung sei sowohl die 
volle Befriedigung der Gläubiger wie auch der Fort- 
bestand des Unternehmens zu erwarten. (Börsen- 
zeitung vom 11. 11. 25.) 
Papierfabrik in Soczewka bei Warschau. 
Das Unternehmen, das 400 Arbeiter beschäftigt 
hat, ist jetzt geschlossen worden. 
Patentpapierfabrik zu Penig. Die unter Vorsitz 
des Bankdirektors Dr. Viktor v. Klemperer und in 
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niedrigste Preise 


Filialen mit Lager in: Berlin, Bremen, 
Breslau, Elbing, Essen, Frank’urt a. M. 


2 Hamburg, Hannover, Leipzig, Nürnberg. 
N‘ Lisenmaiihes A-G, Magdeburg B.5. 


Seet? GE 7 
,, . 


, 


. 
, , 
` d Ze 


E 


Dor ` Heft 47, 1925 DER PAPIER-FABRIKANT 805 


l Kire a | 

nd Heb ez 
V ALLER ART 209 
SOFORT AB LAGER 
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Remscheid - Messerfabrik 
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— Feinste Qualltät — Garantie für jedes Stück 


Reparaturen prompt — Preise billigat 


DEFRIESWERKE A-G 


DUSSELDORF +» * sx POSTFACH- 42 


Inserieren Sie 


im „Papier-Fabrikant‘“ und Sie treten mit 
der Papierindustrie aller Länder in Verbindung. 
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ROHREN VENTILATOREN 
OLECHE ELEVATOREN 


I. Kram 1 n TRANSPORTGERÄTERABRIK ORANT APPARATE 
BERG.-GLADBACH b. KÖLN HAHNE HOMOGEHE 


VENTILE VERBLEIUNG 
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POMPEN LOTARBEITEN 
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Sächsische 
Bleiwarenfabrik Oederan 
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Gegenwart von 11 Aktionären mit 2 107 800 Reichs- 
mark Aktien abgehaltene ordentliche Hauptver- 
sammlung genehmigte widerspruchslos das Rech- 
nungswerk für das Geschäftsjahr 1924-25, sowie die 
Iöntlastung der Verwaltungsorgane und setzte die 
sofort bei der Dresdner Bank zahlbare Dividende 
auf 8% für die Stammaktie fest. Die Aufsichts- 
ratswahl ergab die einstimmige Wiederberufung 
der satzungsgemäß ausscheidenden Herren Dr. 
Viktor v. Klemperer, Dresden, und Fabrikdirektor 
a D Heino Castorf. Neuoberweimar. Der Vor- 
sitzende des Aufsichtsrates hob hervor, daß bet der 
Gesellschaft keine Vorrats- und keine Vorzugsaktien 
vorhanden sind. Uber den Geschäftsgang teilte er 
mit, dag infolge der Preissenkungsaktion der Regie- 
rung sich auch bei der Gesellschaft eine allgemeine 
Zurückhaltung im Einkauf bemerkbar mache, daß 
aber sämtliche Papiermaschinen noch voll beschäf- 
tigt seien und die Verwaltung die Hoffnung habe, 
daß dies auch in Zukunft der Fall sein wird. 

G. Schäuffelensche Papierfabrik Heilbronn. Aus 
dem Aufsichtsrat sind ausgeschieden: Fabrik- 
direktor Dr. Ackermann, Heilbronn, Fabrikant 
Hauck, Heilbronn. und Fabrikdirektor Wagner, 
Mannheim-Waldhof. 

Zusammenschluß in der Papierindustrie. 
Zwischen der Feldmühle Papier- und Zellstoff werke 
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E MASCHINENFABRIK G. M. B. H. 


Senden 


Gie uns Shre 
Werbedruckſachen 
und Geſchäfts⸗- 
Nundſchreiben ein! 


Fügen Sie Erklärungen usw. bei. Jede 

Neuerung, jedes fachliche Ereignis von 

allgemeinem Interesse wird von uns 

gern fachmännisch geprüft und be- 

sprochen. Die Besprechung kommt 

tausenden Firmen vor Augen, muß 
Ihnen also nützen. 
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REFLEXION$-WASSERSTANDSGLASER 
von höchstgesteigerter Widerstfandsfähigkeif 
dauernd klar und a bleibend 
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A.-G. in Scholwin und der Pommerschen Papier- 
fabrik Hohekrug A.-G. in Stettin ist ein Zusammen- 
schluß beabsichtigt. Die Feldmühle will zunächst 
den Hohekrug-Aktionären ein freiwilliges Um- 
tauschangebot machen, das die Hohekrug-Verwal- 
tung in einer baldigen Generalversammlung zur An- 
nahme empfehlen wird. Bei Feldmühle sind nach 
der „Frankf. Ztg.“ die zum Tausch notwendigen 
eigenen Aktien noch vorhanden. Eine Fusion ist 
zur Zeit noch nicht beabsichtigt. Das Umtausch- 
verhältnis der Aktien wird etwa den gegenwärtigen 
Börsenkursen entsprechen. Die Aktien der Feld- 
mühle notierten gestern in Berlin mit 75,5, während 
die der Pommerschen Papierfabrik zu etwa 38% 
gehandelt wurden. Demnach dürfte also eine Feld- 
mühleaktie gegen zwei Aktien der Pommerschen 
Papierfabrik gegeben werden. 

Stillegung einer Papierwarenfabrik. Die Ge- 
schäftsaufsicht und der Gläubigerbeirat der Papier- 
warenfabrik G. Gerson in Aschersleben hat wegen 
schlechten Geschäftsgangs den Antrag gestellt, den 
Betrieb stillzulegen. Die Fabrik beschäftigt 350 Ar- 
beiter. 

Herr Paul Linke, Generaldirektor a. D. und 
Mitglied des Aufsichtsrats der Feldmühle, Papier- 
und Zellstoffwerke, Aktiengesellschaft, ist nach 
kurzer Krankheit verschieden. 
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Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


108 Werbebriefe in Original- 
Reproduktionen aus dem 
3. Wettbewerb der Zeitschrift 
„Organisator“ nebst einer Ein- 
leitung über den Entwurf von 
Werbebriefen. Muthsche Ver— 
lags buchhandlung. Stuttgart. 
Preis 3.70 M. 


Die erfolgreiche Art, mit 
guten Werbebriefen zu arbeiten. 
hat sich in erfreulichem Maße 
durchgesetzt. Soll aber die Brief- 
propaganda wirksam sein, so 
larf sie nicht im alten Berufsstil 


abgefaßt werden. Wer diese 


neuen und zwecksicheren Ver— 
triebswege einschlagen will, 
greife zu diesem Buche aus— 
gewählter Original-Werbebriefe. 
Er findet in ihnen Muster 
modernen kaufmännischen Brief— 
stils und ein wertvolles Vorlagen- 
werk für erfolgreiche Reklame. 
Die Briefe dieser Sammlung 
zeigen die gleiche Natürlichkeit 
und Lebenskraft, die in der münd- 
lichen Rede liegen. Eigenart und 
persönliche Note heben sich 
darin deutlich ab. Der Geist des 
neuzeitlichen Wirtschafters und 
des erfolgreichen Propagandisten 
spricht aus ihnen. Diese Werbe— 
briefsammlung darf um so mehr 
empfohlen werden, als es ein 
gleich wertvolles Material für 
den Ausbau der Brief propaganda 
sonst nicht gibt. 


ÆA KLEINE e 
MITTEILUNGEN 


Maschinen für Papier- 
und Cellulose-Fabrikation 


nennt die Firma G. D. Bracker 
Söhne, Maschinenbau - Aktien- 
gesellschaft in Hanau am Main, 
ihren sehr ansprechend aus- 
gestatteten Sammelkatalog über 
die in ihrer Abteilung I her- 
gestellten Spezialmaschinen. Es 
sind einzelne Werbeblätter im 
Finheitsformat, die durch einen 
Patentverschluß zusammen- 
gehalten werden, so daß jedes 
Blatt bequem herausnehmbar ist. 
In sehr sauberem Druck auf 
gestrichenem Papier, in vier 
Sprachen sind die einzelnen 
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Zum Falzen von Brief- und Schreibpapleren 
sowie zum Falzen von Lagen für Geschäfts-, 
Notiz-, Scohreib- und Koplerbüoher 
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KARLKHRAUSE LEIPZ 


KARL KRAUSE G.M.B.H. BERLIN € 19, SEYDELSTR.IUR 


ivaranlisthe Pressen 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glätipressen 
Packpressen usw. 


Presspumpen 


mit automatischer Aus- und Einräückung 


F. B. Rucks Q Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 


e Knotenfänger-, Spritzrohr- 
Manchon-, Siebreinigungsbürsten 
e Bittrich 4 Simon, Drahfärstenfabrik, Chemnitz - Schönau 
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Jüngerer Pupiersualmeister 


mit guten Kenntnissen in der Ausrüstung von holzfreien und holzhaltigen Schreib- 
Schneiden von Tauen und Post- und Druckpapieren zu möglichst sofortigem Eintritt gesucht. Ausführliche 
Stricke Seb Bewerbungen mit Lebenslauf, Abschriften sämtlicher Zeugnisse, Gehaltansprüchen, 
S cken, zum Schneiden von frühestem anne möglichst unter Beifügung eines Lichtbildes erbeten unter 
Reinigen von Altpapier, Rühr— F.: 368 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 
werke, Auflöser für Chlorkalk, 
China - Clay und andere Erd- 
farben, Chlorkalkmühlen, Pum- 


pen für Chlorwasser und Säuren, Für Entwurf und Ausführungszeichnungen für 


Harzmühlen, Harzkochapparate, Laugen it f - 
Alaunauflöser, Stoffpumpen, Sieb- g bereitungs- und Maschinenanlagen 


wasserpumpen, Pack- und Glätt- guter Konstrukteur 


pressen. Entwässerungspressen. mit längerer Büro- und Betriebspraxis in Papier- 
und Zellstoffacriken 
Krause-Patent-Schnellschneider gesucht. 


im Urteil der Praxis 

Angebote mit Lichtbild, Zeugnisabschriffen und 
ausführlichen Angaben unter P. F. 365 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Maschinen dargesetllt und aus- | 
führlich in ihrer Arbeitsweise 
und Leistungsfähigkeit beschrie- 
ben. Die Firma baut danach 
Maschinen zum Schneiden und 
Reinigen von Hadern sowie zum 


nennt sich eine neue nette Werbe- 
schrift der Firma Karl Krause, 
Leipzig, in welcher die Be- 
nutzer der Krause-Maschinen zu 
Worte kommen und über Bauart, 
Arbeitsweise sowie Leistungs- 
fähigkeit dieser Maschinen 
urteilen. 


Techn. Direktor / Techn. Leiter 


E ' 
Tüchtiger Zellstoffmacher, der in der Eindickung der Ablaugen und 
Zum baldigen Antrittgesucht Spenge rzeugung reiche Erfahrung besitzt, ausgebildeter Gleiser 
f sofort Stellung. Gefl. Angebote unter P. F. 356 an die Geschäftsstelle de 
ersiklassigen, erfahrenen „Papier-Fabrikant“, Berlin S 42 erbeten. 


Kalander- 
Führer 


für masch.- breiten modernsten 
Haubold-Kalander mit Rollmasch. 
für holzh. Papiere, Stoffkl. I bis Ill. 
Angebote mit Lichtbild, hand- 
schriftl. Lebenslauf erbeten unt. 
P. F. 367 an d. Geschäftsst. d. Bl. 


| Betriebsleiter - Oberwerklührer 


in der Fabrikation von braunen Handpappen, masch. Leder-, Grau-, 
i 


Roh- und Wollfilzpapde, auch Packpapiere bestens ein- 
gearbeitet, energisch, arbeitsîreudig, techn. 
Kenntnisse vorhanden, sucht seine 
Stellung sofort oder 
1. Januar zu 
verändern. 


E eg emgeet 


eten. 


(Get. Zuschriften unter P. F. 361 an die Geschäftsstelle dieses Blattes erb 


. 


JE 


aller Ari 


kaufen Sie stets preis- 
wort durch 


Dilo Sichlerd Lo. MEHRERE 
Leipzig HUNDERTTAUSEND MARK 


DW 
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— an gutgehende Papierfabrik 
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ZUM GELEIT! 


Am 17. November waren es genau 20 Jahre, daß der Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker aus der 
Taufe gehoben wurde. Wir begehen also heute ein immerhin bedeutsames Jubiläum! Und ist es 
auch kein Jubelfest im sorglosen Sinne der Vorkriegszeit, so ist es doch ein Tag innerer Genugtuung 
sowohl für alle diejenigen, welche das Vereinsschiff durch alle Stürme und Klippen der Kriegs- und 
Nachkriegszeit mit sicherer Hand gesteuert, wie auch für die, welche ihm in all diesen Jahren treu zur Seite 
gestanden und dadurch seinen Bestand unterhalten haben. Wir alle wissen, die Zeiten sind bitterernst 
und wie oft hört man sagen, daß ein gut Stück Optimismus dazu gehöre, den Glauben an die Wieder- 
erstarkung unserer Wirtschaft nicht zu verlieren! Aber ist denn letzten Endes dieser Optimismus 
etwas anderes als der Ausdruck unseres Selbstvertrauens und unseres Kräftegefühls?! Gott sei dank 
„lebt noh im Mark die schaffende Gewalt” und diese absolute Gewißheit muß und wird Fackel und 
Wegweiser zugleich sein, um unser Vaterland zu neuer Blüte zu führen. Dazu gehört aber in erster 
Linie auh die Erkenntnis, daß wir alle zusammenhalten und mithelfen müssen, in rastloser Arbeit 
nicht allein das Zerstörte wiederaufzubauen, sondern auch neue Werte zu schaffen! Der friedlichen 
Eroberung aller uns vor nicht gar zu langer Zeit noch feindlich gegenüberstehenden Staaten müssen 
unsere Anstrengungen gelten. Neue Brücken müssen geschlagen und alte Beziehungen wieder enger 
geknüpft werden. Schon dürfen wir hier wohl auf bescheidene Erfolge zurückblicken. Jedenfalls regt 
sich allüberall in der Welt wieder das Interesse an deutscher Wissenschaft, deutscher Technik und 
deutschen Waren! Und in ganz bescheidenem Rahmen geben sogar die zahlreichen aus dem Aus- 
land wieder eingehenden Anfragen beim Verein und den Fachblättern hiervon Kunde und beweisen, 
daß auch ein im Vergleich zur Gesamtheit so kleiner Verband wie der unsere, dank umsichtiger Leitung, 
doch zu einem wesentlichen Faktor in unserem Geistes- und Wirtschaftsleben werden kann. Gerade 
darum ist es auch Ehrenpfliht eines jeden, wo immer nur möglich, die Ziele und Bestrebungen des 
Vereins zu fördern, damit derselbe, getragen von dem Vertrauen und der Anerkennung seiner Mit- 
slieder und unterstützt durch rege Beteiligung bei allen Veranstaltungen, zu einem immer wichtigeren 
Bindeglied zwischen Wissenschaft und Technik, und auf diese Weise gleichzeitig zu einem ständigen 
Förderer der wirtschaftlichen Beziehungen zwischen unserem Vaterlande und dem Auslande wird 
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MACKAN CeCe 


Dem Vorstandea berwieallen Mitgliedern und Freunden unseres Vereins, einen herzlichen Willkommengruß 


zur Zwanzigsten Hauptversammlung! 
| | o | | Dr. Opfermann. 
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Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure. 


(Zur bevorstehenden Hauptversammlung am 1. und 2. Dezember in Berlin.) 


Der Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure wurde am 17. November 1905 in 
Berlin gegründet, nachdem schon einige Jahre vor— 
her (1903), anläßlich des Internationalen Kongresses 
für angewandte Chemie in Berlin, bei einer Zusam- 
menkunft von Fachleuten der Zellstoff- und Papier- 
Industrie der Gedanke des Zusammenschlusses auf- 
getaucht war. Als der eigentliche Gründer ist Dr. 
phil. A. St. Klein anzusehen, der dann auch län- 
gere Zeit die Geschäfte des Vereins führte. Der erste 
Vorsitzende war Dr.-Ing. e. h. W. Schacht. Wenn 
auch die Zahl der Mitglieder zunächst nur klein 
blieb (1007 betrug sie erst 126), so entwickelte der 
Verein doch schon in den ersten Jahren eine rege 
Tätigkeit. Es wurde damals manche wichtige Auf- 
gabe bearbeitet, wie z. B. der Einfluß der Stärke auf 
die Festigkeitseigenschaften des Papiers u. a. und 
ihrer Lösung zugeführt. Die jährlichen Hauptver- 
summlungen boten durch die dort gehaltenen Vor- 
träge und Fachberichte über die Entwicklung der 
Zellstoffchemie, des Zellstoff- und Papierprüfungs- 
vesens usw. viel Anregung und zogen immer neue 
Mitglieder herbei. Die Berichte über diese Haupt- 
versammlungen sind von 
Anfang an in Buchform 
erschienen und stellen 
recht wertvolle Dokumente 
dar. Die rege Tätigkeit des 
Vereins erfuhr weitere 
Vertiefung durch Studien- 
reisen, die der Verein für 
seine Mitglieder veran- 
staltete und ıhn u. a. nach 
England, Frankreich und 
Schweden führten. Aus 
dieser Fühlungnahme mit 
der ausländischen Fach— 
welt, die insbesondere 
dem damaligen Schrift- 
führer des Vereins, dem 
Schriftleiter der „Papier- 
Zeitung“, S. Ferenczi, 
zu danken ist, entwickelte 
sich auch der internatio- 
nale Charakter des Vereins. 

Im Jahre 1907 schuf sich der Verein ein beson- 
deres Arbeitsorgan in dem Fachausschuß, der die 
Aufgabe hat, die von den Mitgliedern an den Verein 
gestellten fachlichen Anfragen möglichst erschöp- 
fend zu beantworten, die eingereichten Preisarbeiten 
zu prüfen und auf der Hauptversammlung über die 
Fortschritte der fachwissenschaftlichen Erkenntnis 
und die Entwicklung der Industrie zu berichten. 

Einen weiteren raschen Aufschwung nahm der 
Verein, als Dr. Max Müller, Finkenwalde, den 
Vorsitz übernahm und zum Geschäftsführer Prof. 
Dr. C. G. Schwalbe bestellt wurde (1907). Diese 
beiden haben den größten Anteil an der Entwick- 
jung des Vereins, und ihnen ist seine heutige Bedeu- 
tung in erster Linie zu danken. Prof. Schwalbe 
organisierte schon im ersten Jahre seiner Geschäfts- 
führung die Berichterstattung über die gesamte in- 
und ausländische Fachliteratur in den „Auszügen 
aus der Literatur der Zellstoff- und Papier- 
fabrikation“, die periodisch in den Fachzeitschriften 
und später in Form von Heften erschienen und den 
Mitgliedern kostenlos zur Verfügung stehen. Da- 
neben wurde die Bearbeitung der Preisaufgaben 
weitgehend wefördert. Diese und andre Arbeiten 
gaben den Stoff für die „Schriften des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker“, die dann oft er- 
schienen und den 
überlassen wurden. 


Komm.-Rat Dr. L Clemm, 
Vorsitsender. 
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Mitgliedern ebenfalls kostenlos 


Diese rasche Entwicklung des Vereins erfuhr 
durch den Kriegsausbruch eine jähe Unterbrechung. 
Trotzdem wurde versucht, die Tätigkeit aufrecht- 
zuerhalten und wenigstens die wichtigsten Arbeiten. 
fortzuführen, was auch dank der Opferbereitschait 
der leitenden Personen gelang. Die Mitgliederzahl 
nahm während des Krieges zu; 1917 betrug sic be- 
reits 430. Aber die Schwierigkeiten, besonders wirt- 
schaftlicher Art, die erst mit dem Jahre 1918 eigent- 
lich einsetzten und in den folgenden Jahren recht 
fühlbar wurden, hat auch der Verein zu spüren be- 
kommen und deswegen seine Tätigkeit während 
dieser Zeit sehr einschränken müssen. 

In den Jahren 1918 und 1919 fanden keine 
H auptversammlungen statt; erst 1920 fand man sich. 
diesmal in Weimar, wieder zusammen. Hier wurde 
der Kreis der Mitglieder erweitert: zu den Che- 
mikern kamen die Ingenieure hinzu, und der Verein 
heißt seither „Verein der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und Ingenieure“. Dieser Erweiterung 
wurde auch durch die Wahl von Ingenieuren in den 
Vorstand Ausdruck gegeben. In Weimar erfuhr 
auch der Fachausschuß eine Unterteilung in 

Unterausschüsse 
nach den verschiedenen 
Fachgebieten. Professor 
Schwalbe rief außerdem 
die Analysenkommission 
ins Leben, Ausschüsse, 
denen, ebenfalls nach Fach- 
gruppen eingeteilt, die 
Pflege und Vervollkomm- 
nung der analytischen Ver- 
fahren unsrer Industrie 
obliegen. Dazu kam noch 
die ebenfalls von Schwalbe 
begründete Faserstoff- 
Analysenkommission, die 
neben Mitgliedern des Ver- 
eins auch solche des Ver- 


eins Deutscher Chemiker | 
umfaßt. 

Das Jahr 1021 brachte Prot. Pr. . Herner. 
einen Wechsel in der Geschäftsführer. 


Person des Vorsitzenden. 
An die Stelle des bisherigen Vorsitzenden, Dr. Max 
Müller, Finkenwalde, der wegen Krankheit sein Amt 
niederlegte, trat Kommerzienrat Dr. Hans Clemm. 
Waldhof, der auch heute noch an der Spitze steht. 
Außer der Fortführung der Arbeiten auf bewährter 
Grundlage strebte der neue Vorsitzende danach, dem 
Verein eine eigene Zeitschrift zu schaffen. Leider 
war dieser Plan bisher undurchführbar, wenn auch 
der Verein in dem von O. Elsner verlegten „Papier- 
Fabrikant“ eine führende und seine Ziele in ausge- 
zeichneter Weise fördernde Zeitschrift gefunden hat. 
die er 1922 zu seinem amtlichen Vereinsorgan 
machte. Daneben sind auch die übrigen Fach- 
blätter, wie das „Wochenblatt für Papierfabrikation 
und „Zellstoff und Papier“ Organe des Vereins 1 
dem Sinne, als sie seine Bestrebungen unterstützen 
und seine Bekanntmachungen veröffentlichen. 
Das Jahr 1922 brachte einen Wechsel in der 
Schriftführung und in der Geschäftsleitung. Der ver 
dienstvolle Schriftführer S. Ferenczi. der groben 
Anteil an der Entwicklung des Vereins und der 
Pflege seiner internationalen Beziehungen hat, trat 
zurück und wurde durch Dir. R. Schark ersetzt. 
An die Stelle des unermüdlichen Geschäftsführer: 
Prof. Dr. Schwalbe, dem der Verein seine wisse 
schaftliche Stellung verdankt. trat Prof. Dr. E. 


Heuser. damals Vorstand des Instituts für a 
losechemie der Technischen: Höchschule Darmstadt 
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Die letzten Jahre haben auch wieder einen Auf- 
schwung in jeder Beziehung gebracht. Eine Reihe 
wertvoller Schriften konnte herausgebracht. das 
Referatenwesen weiter ausgebildet und die bisheri- 
ven Hefte durch die Verteilung der Referate auf 
Kartothekzettel ergänzt werden. Der Fachausschuß 
erfuhr eine Erweiterung durch den auf Anregung 
von Dir. Rinderknecht, Baienfurt, gegründeten 
Unterausschuß für Kraft- und Wärmewirtschaft, das 


amtliche Vereinsorgan, seit 1923 von Dr. Opfer- 
mann geleitet, eine Vermehrung seines Inhalts 
durch die Aufnahme des Fachgebiets „Wärmewirt— 
schaft“. Am ı. und 2. Dezember findet die diesjährige 
Hauptversammlung statt. Der Verein kann dann 
auf ein zwanzigjähriges Bestehen zurückblicken, 
und es ist zu hoffen, daB auch die folgenden Jahre 
von gleichem Erfolg begünstigt sind. E. Heuser. 
(VDl- Nachrichten 1925. Heft 46.) 


Technische Hochschule Darmstadt. 
Stunden” und Lehrplan für das Papieringenieur wesen. Wintersemester 1925/26. 


Erstes Studienjahr. 

Montag: 810 Mechanik I, Schlink 330; 
4—5 höhere Methematik, Br üc kel 267. — Diens- 
tag: &—ıo darstellende Geometrie I, Wiener 330: 
19— 11 Maschinenzeichnen. Koehler 320; 10—1 
höhere Mathematik, Brückel 267: 2—3 experi- 
mentelle Physik, Rau, Ph. J., H. 1; 5—7 Baukon- 
struktionslehre, Hummel 138. — Mittwoch: 
io darstellende Geometrie l. Wiener 328; 8 bis 
10 darstellende Geometrie I, R. Müller 234: 12—1 
Mechanik I +, Schlink 234: 3—5 Leibesübungen: 
3—6 analytisch Chemie II. Moldenhauer. 
Chem. I. — Donnerstag: ir höhere Mathe- 
matik +, Brücke l 267; 11—1 anorganische Experi- 
mentalchemie, Wöhler. Chem. I: 2—5 Maschinen- 
zeichnen + Koehler 337. 338. 354, 361: 5—7 
Experimental- Physik, Rau, Ph. J., H. 1. — Frei- 
tag: 8-ıo Mechanik I. Schlink 330: 10—12 
anorganische Experimentalchemie, Wöhler, 
Chem. I: 2—5 darstellende Geometrie I. Wiener 
360, 361, darstellende Geometrie II + R. Müller 
236, 355, 357. — Sonnabend: 9-10 Mechanik I 
+ Schlink 234: 10—12 Experimental-Physik, 
Rau, Ph. J. H. L.; rar höhere Mathematik, 
Brückel 234. 


Zweites Studienjahr. 


Montag: 9-11 
Be erndt 326: 3—s organische Experimentalchemie, 
Finger. org. Chem. I.; 5—7 Grundzüge der Volks- 
wirtschaftslehre. Muß 330. — Dienstag: 10-12 
allgemeine Elektrotechnik I (Elemente der Elektro— 
technik). Wirtz EI I: 2—5 Maschinenclemente 
+, Koehler 357: 5—7 Maschinenelemente, Ro e h- 
Le r 236. Mittwoch: 12— Grundzüge der Volks- 
wirtschaftslehre, M u B 330; 3—5 Leibesübungen; 4—6 
analytische Chemie II. Moldenhauer, Chem. I 
Donnerstag: 8-09 allgemeine Maschinenlehre. 
Berndt 330: 9-11 technische Thermodynamik, 
Eberle 330; 3—5 organische Experimentalchemie, 
Finger, org. Cem. I. Freitag: 121 allgemeine 
Elektrotechnik I (Elemente der Elektrotechnik). 
Wirtz, El. I: 2—5 Physikalische +. Rau, Ph. T; 
S--7 technische Thermodynamik , Eberle 224. 


Drittes Studienjahr: 
A ontag: 12—ı Papierfabrik und deren Ma- 
schinen. Fr. Müller 258: 2-3 elektrotechnisches 


Praktikum, IVb, Wirtz, El. I. — Dienstag: 
10—11 Papier fabrikation und deren Maschinen. Fr. 
Müller 2358: 2—5 elektrotechnisches Praktikum, 
IVa. Wirtz, El. I: 2-6 Papiermaschinen-Prakti- 
dum. Fr. Müller, Maschinenbau- Laboratorium, 
VII: 4—6 System der doppelten Buchführung, Z ei- 
zer 140. — Mittwoch: Papierfabrik und deren 
Mäsch men. Fr. Müller 238: 5—7 Leibesübungen. — 
Donnerstag: 11—12 Anleitung für Papierholz— 
stoff- und Zellstoff-Fabrikation. F. Müller 258: 
2—0 Papiermaschinen- Praktikum, Fr. Müller 

Maschinenbau-Laboratorium, VII; —7 Dampfkraft- 
maschinen, Gutermuth 326.— Freitag: 11—12 


allgemeine Maschinenlehre, - 


Anleitung für Papierholz- und Zellstoff-Fabrikation. 
Fr. Müller 258. — Sonnabend: 10—1 Papier- 
prüfung +, v. RoeßBler 267. 


Viertes Studienjahr. 


Montag: —10 Wärmewirtschaft, Seminar +. 
Eberle 267; 10—12 Heizung und Lüftung, Seminar 
＋, Eberle 207; 5—7 Chemie der Roh- und Halb- 
stoffe der Papierfabrikation, Jonas. Cell.-Chem. I. 
Dienstag: 11—12 Sozialpolitik, Muß 138: 5—7 
Grundzüge der Rechtswissenschaft. Aron 330. — 
Mittwoch: io Wärmewirtschaft, Eberle 138: 
5—7 Leibesübungen. — Donnerstag: 11—12 So- 
zialpolitik, M u B 138: 2—3 Brennstoffe usw., Agde, 
Ch.-tech. I. — Freitag: 11—1 Chemie, Techno- 
logie, Ag de. Chem.-tech. I; 5—7 Chemie der Roh- 
und Halbstoffe der Papierfabrikation, Jonas. Celt 
Chem. Il. — Sonnabend: 8-12 Papierfärberei- 
Praktikum, Jonas, Cell.-Chem. I. 

Erläuterungen: + = Uebungen. Zahlen 

— Nummern der Hör- und Uebungssäle im Haupt- 
gebäude. Buchstaben = Institutsgebäude. Die che- 
mischen Laboratorien sind werktäglich (mit Aus— 
nahme Sonnabends) von 8—3 Uhr geöffnet. 


Zur gefälligen Beachtung! 

An die | 
Mitglieder des Vereins der Zellstoff- und Papier- 

Chemiker und -Ingenieure! 

Leider mußte eine Verschiebung des Programms der 
Hauptversammlung eintreten: 

Herr Prof. Dr. Hilpert. Berlin, hält seinen Vortrag: 
„Neues über die Verwertung der Sulfitablauge“ 
nicht wie vorgesehen, am 2. Dezember vormittags, sondern 
schon am 


Dienstag, den 1. Dezember, 
nachm. 2 Uhr, im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure 
(Vortragssaal), 

Dafür wird die Sitzung der Faserstoff-Analysen-Kom- 
mission auf 3 Uhr verlegt, woran sich dann, wie vorge- 
sehen, die Sitzungen des Fachausschusses und der Analysen- 
Kommission anschließen. 

Herr Oberingenieur Zopf, Frankfurt a. M., wird seinen 
Vortrag: 

„Elektrische Gas- und Abgasreinigung in der 
Zellstoff - Industrie“ 

am Mittwoch, den 2. Dezember, vormittags, ən 

Stelle des hier ursprünglich vorgesehenen Hilpertschen 


Vortrages halten. 
Wir laden hiermit die Mitglieder zu diesem Vorirage 


des Herrn Prof. Dr. Hilpert nochmals ein. 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Der Geschäftsführer: Heuser. 


Dieses Heft enthält die Befiage „Cellulose-Chemie“ Nr. 11. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
SEENEN 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 


am Mittwoch, den 2. Dezember 1925, vorm. t210 Uhr, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Friedrich-Ebert-Str. 27 


Tagesordnung: 
I. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1925. Berichterstatter die Herren Kommerzien: 
rat Dr. Hans Clemm und Professor Dr. E. Heuser. u 
II. Bericht über die Tätigkeit der Bezirksgruppe Berlin. Berichterstatter Prof. Dr. C. G. Schwalbe. 
III. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages für 
das Jahr 1926. Berichterstatter die Herren Direktor R. Schark und Alex Wendler. 

IV. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. d 
V. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversammlung, 


also bis zum 18. November d. J., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 
VI. Verschiedenes. 


VII. Vorträge: 


1. Professor Dr. Krais: Der Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mittels Salpetersäure nach 

dem Verfahren des Textilforschungsinstitutes Dresden. | 

2. Professor Dr. Hilpert, Berlin: Neues über die Verwertung der Sulfitablauge. 

3. Professor Dr. Jonas, Darmstadt: Thema vorbehalten. 

4. Dipl.-Ing. Wintermeyer, Heidenheim: Der stetige Schleifer. 

Abends 8 Uhr findet ein gemeinsames Abendessen mit anschließendem Tanz im Hotel 
Kaiserhof statt. Hierzu erlauben wir uns, die Damen unserer Mitglieder besonders einzuladen 
und hoffen auf recht zahlreiche Beteiligung. Den gedruckten Einladungen, die an alle Mitglieder 
verschickt wurden, liegt eine Postkarte bei, auf der wir die Anzahl der Teilnehmer am Abend 


essen (Damen und Herren) dem Schriftführer unseres Vereins, Herrn Direktor Schark, Berlin NW7, 
Friedrichstraße 100, mitzuteilen bitten. 


..— — ç—ꝛ— . 


Anläßlich der Hauptversammlung finden am Dienstag, den 1. Dezember, folgende 
Sitzungen statt: 


I. Vormittags 10 Uhr, Vorstandssitzung im Peterszimmer im Hause des Vereins Deutscher 
Ingenieure. 


II. Nachmittags 2 Uhr: Im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Vortragssaal): Sitzung 
der Faserstoff-Analysen-Kommission (des Vereins Deutscher Chemiker und des Vereins 
der Zellstoffe und Papier-Chemiker und Ingenieure). Vors. Prof. Dr. Schwalbe, Eberswalde: 

Bestimmung der «Cellulose. Referat des Vorsitzenden mit anschließender Besprechung. 

III. Nachmittags 3 Uhr ebendort: Gemeinsame Sitzung des Fachausschusses und der 

Analysen-Kommission des Vereins der Zellstoff- und PapiersChemiker und - Ingenieute: 
Obmann: der Geschäftsführer des Vereins, Prof. Dr. Heuser, Berlin-Seehof: 

1. Sulfitzellstoff-Kommission: Oberingenieur Zopf, Frankfurt a. M.: Elektrische Gas und 

Abgasreinigung in der Zellstoff, Industrie. 
2. Natron- und Sulfatzellstoff- Kommission: Dr. R. Sieber, Kramfors: Über Alkaliverluste 
im Betriebe der Sulfatzellstoff⸗Fabrikation (Mitteilungen über Versuche aus der Praxis). 


3. Papierkommission: Dr. Rühlemann, Wolfsgrün: Über die FestigkeitssBestimmung on 
Zellstoff. 


4. Ausschuß für Kraft: und Wärmewirtschaft: 
a) Dr.-Ing. von Laßberg, München: Ueber die Eindampfung von Zellstoffablaugen 
b) Dipl.Ing. Dittmar, Kehl: Betrieb mit Hochdruckdampf in der Zellstoff- Industrie. 

5. Technische Neuheiten: Dipl.-Ing. Böhlig, Frankfurt a. M.: Uber neuzeitliche Bau- 
weise von Säuretürmen. 

Zu diesen Sitzungen II und III sind alle Mitglieder unseres Vereins eingeladen. 


Treffpunkt für die Mitglieder und ihre Damen am 1. Dezember, abends von ½8 Uhr 
an: Ebenholzsaal im „Rheingold“, Eingang Potsdamer Straße 3. 


Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 
Clemm. Heuser. „ Schärk. 
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Vergleichende Versuche mit Voithschen Stetigschleifern, 
Magazin- und Pressen-Schleifern. 


Zwei Jahre etwa sind jetzt vergangen, seit nach 
den guten Erfahrungen mit den beiden ersten Voith- 
schen Stetigen Schleifern für ı m und !$ m Holz- 
länge mit der Aufstellung und Inbetriebsetzung 
dieser Maschinen in größerem Umfange begonnen 
wurde. Die Gesamtzahl beträgt heute 150, und es 
hat sich in der Zwischenzeit infolge der steigenden 
Verbreitung und längeren Betriebsdauer für manche 
Gebraucher die Gelegenheit ergeben, durch ein- 
gehende Beobachtung und Festlegung der Betriebs- 
ergebnisse ein Bild über die Leistungsfähigkeit 
dieser Schleiferart gegenüber den älteren Holz- 
schleifern zu gewinnen. 

Wir veröffentlichen im Nachstehenden einen 
Auszug aus den Berichten und eine Beurteilung von 
Dauerversuchen, die im vergangenen Monat statt- 
gefunden haben. Die Versuche wurden nachein- 
ander an einem Stetigen Schleifer, einem Magazin- 
Schleifer und einer älteren Anlage mit Friktions- 
schleifern vorgenommen. 

Der Stetige Schleifer hat einen Kunst- 
stein Marke Aoo, Patent Herkules, mit einem 
Durchmesser von 1500 mm und ist zum Verschleifen 
von ı m Holzlänge eingerichtet. Er ist direkt mit 
einem AEG-Drehstrommotor für 1000 PS Leistung 
gekuppelt. Die Umlaufzahl der Schleiferwelle ist 
n S 244/jmin, was einer Umfangsgeschwindigkeit 
von 19 m/sek. entspricht. 

Der ebenfalls von der Firma Voith gelieferte 
Magazin-Schleifer besitzt einen gleichen 
Stein wie der Stetige Schleifer, nämlich Kunststein 
Patent Herkules A oo von 1500 mm Durchmesser, 
und verschleift ebenfalls Holz von ı m Länge. Die 
Schleiferwelle ist mit einem vollkommen gekapselten 
BBC-Drehstrommotor für 600 PS Leistung direkt 
gekuppelt. Die Umlaufzahl der Schleiferwelle ist 
n=25o/min. entsprechend einer Umfangsgeschwin- 
digkeit von 19,5 m/sek. 

Die Friktions-Schleifer sind gleichfalls 
von der Firma Voith hergestellt, jedoch naturgemäß 
älterer Konstruktion. Es ist aber angebracht, sie 
in diese Vergleichsversuche mit einzubeziehen, da 
heute noch eine verhältnismäßig große Anzahl ähn- 
licher Anlagen in Betrieb ist und es sich für die Be- 
sitzer wohl lohnt, deren Rentabilität einer ernst- 
haften Prüfung zu unterziehen. Wie zu erwarten 
ist, haben die Versuche eine starke Ueberlegenheit 
des Stetigen Schleifers besonders diesen Friktions- 
Schleifern gegenüber ergeben. 

Die Friktions- Schleifer sind für Lë m Hölzlänge 
eingerichtet und mit einem Schmidtschen Natur- 
sandstein Marke S von 1400 mm Durchmesser aus- 
gestattet, dessen Umfangsgeschwindigkeit 11,5 m/sek. 
beträgt. 

Der Stein des Stetigen Schleifers wurde bei ent- 
sprechender Körnung für Feinschliff geschärft, die 
Sortiermaschinen waren mit 0,7 und 0,8 mm Lochung 
ausgestattet. Der Dauerversuch mit dem Stetigen 
Schleifer ergab bei geschältem Holz in guter Quali- 
tät in 24 Stunden zu drei Schichten ungefähr 
10 200 kg lufttrocken gedachten weißen Feinschliff 
in vorzüglicher, zäher Qualität. Dabei erforderte 
die Herstellung von je 100 kg in 24 Stunden ein— 
schließlich aller Nebenmaschinen eine Arbeit von 


6,3 PS, während ohne Nebenmaschinen allein an 
der Schleiferwelle für 100 kg trocken gedachten 
Feinschliff in 24 Stunden 5,3 PS gemessen wurden. 

Für die vollständige Bedienung der Schleifer 
einschließlich sämtlicher Nebenmaschinen wurde ein 
Lohn von 190 M. in 24 Stunden aufgewandt. Danach 
entfällt auf 100 kg lufttrocken gedachten Stoff ein 
Anteil von ıM. 

Beim Magazin-Schleifer wurde der gleiche Stein 
wie beim Stetigen Schleifer in derselben Weise ge- 
schärft; die Sieblochung der Sort’ermaschine betrug 
0,7 mm. Das Holz wird als nicht ganz so gut wie 
das beim Stetigschleifer-Versuch verwandte be- 
zeichnet, d. h. „mittel bis gute Qualität“. Der Ver- 
such ergab eine Erzeugung von 7100 kg lufttrocken 
gedachten weißen Feinschliff, dessen Qualität als 
„gut“ bezeichnet wird. Mit Einschluß aller Neben- 
maschinen wurden hierbei auf 100 kg in 24 Stunden 
8.8 PS und ohne Nebenmaschinen an der Schleifer- 
welle allein 7,05 PS an Arbeit verbraucht. i 

Die Bedienung für den Schleifereibetrieb ein- 
schließlich der Nebenmaschinen erhielt in 24 Stun- 
den 112 M. Lohn. Dies ergibt für je 100 kg luft- 
trocken gedachten Stoff einen Bedienungsaufwand 
von 1,58 M. 

Die vier Friktions-Schleifer lieferten bei Ver- 
wendung geschälten Holzes von „mittel bis guter 
Qualität“ in 24 Stunden 3680 kg lufttrocken gedach- 
ten Feinschliff von „mittlerer“ Güte, Auch hier betrug 
die Sieblochung der Sortiermaschinen oz mm. Für 
100 kg lufttrocken gedachten Stoff in 24 Stunden 
wurden einschließlich der Nebenmaschinen 9,6 PS, 
ohne Nebenmaschinen 6,9 PS an Arbeit aufgewandt. 

Der Lohn für Bedienung einschließlich der 
Nebenmaschinen betrug 120 M., so daß auf je 100 kg 
lufttrocken gedachten Stoff 3,22 M. entfallen. 

Beim Vergleich der Ergebnisse, die in umstehen- 
der Tafel in den Querspalten A, B und D zu- 
sammengestellt sind, darf zunächst festgestellt 
werden, daB — in der Reihenfolge: - -Stetiger 
Schleifer, Magazin-Schleifer, Friktions-Schleifer — 
die Güte des Stoffes als „vorzüglich“, „gut“ und 
„mittel“ bezeichnet wird. Das ist for die Weiter- 
verarbeitung auf .der Papiermaschine schon. von 
ausschlaggebender Bedeutung und würde dem 
Stetig-Schleifer den Vorrang sichern, wenn. selbst 
er nicht noch andere Vorteile aufzuweisen hätte. 

Weiterhin ergibt aber der Vergleich zwischen 
der aufgewendeten Bruttoarbeit für je 100 kg luft- 
trocken gedachten Stoff (Spalte 6), die je 6,3 PS, 
8,8 PS und 9,6 PS betrug, daß beim Magazin- 
Schleifer 40% und bei den Friktions-Schleifern 
51% mehr an Arbeit gebraucht wurde. Die reinen 
Schleifarbeiten betragen dabei 5,3 PS, 7,05 PS und 
6,9 PS (Spalte 8), und es ist lehrreich, die Differenz 
zwischen der jeweiligen Brutto- und Netto-Arbeit 
zu bilden (Spalte 9) und die Arbeitsmengen zu ver- 
gleichen, die auf die Nebenmaschinen entfallen. 

Diese betragen in derselben Reihenfolge wie 
oben ı PS, 1,75 PS und 2,7 PS, und es ergibt sich 
hieraus, daß die reine Schleifarbeit des Stetigen 
Schleifers nicht nur die geringste PS-Zahl (5,3) 
erfordert, sondern dabei gleichzeitig einen Stoff von 
solcher Güte liefert, daß Splitteranfall, Raffineur- 
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Voiths-Stetiger- | Herkules 
Schleifer Kunst 

A für ı m Marke 19 19200 
Holzlänge AOO 


Voiths-Mapazin- 

B Schleifer 
für 1m 

Holzlänge 


Herkules 
Kunst 
Marke 

AOO 


19,5 7100 


Voithscher 
Dreipressen- 
schleifer für 
ı m Holzlänge 


Q 


18,6 ` 


Voithscher 

D Friktions- 
schleifer ältere 
Ausfährung für 
1/2m Holzlänge S 


11,5 | 


und Sortierarbeit ein Minimum sind. Der Arbeits- 
aufwand für die Nebenmaschinen ist beim Magazin- 
schleifer 75%, bei den Friktions-Schleifern 170% 
höher als beim Stetigen Schleifer. 


Schließlich ergibt sich beim Stetigen Schleifer 
infolge der Einfachheit der Bedienung noch eine 
weitere Ersparnis an Löhnen (Spalte 10). Diese 
berechnen sich zu ı M., 1,58 M. und 3,22 M. für je 
100 kg. Das bedeutet für den Magazin-Schleifer 
einen Mehraufwand von 58%, für die Friktions- 
Schleifer einen solchen von 222 %. 


Zur Vervollständigung des Vergleiches sind in 
die Tafel in Querspalte C noch die Zahlen eines 
Voithschen Dreipressen-Schleifers für ı m Holz- 
länge aufgenommen worden, die bereits bei einer 
früheren Gelegenheit festgestellt wurden. Auch sie 
lassen die unbedingte Ueberlegenheit des Stetigen 
Schleifers erkennen, und es ist bezeichnend für den 
erreichten Fortschritt, wie im Laufe der Jahre die 
Leistung des einzelnen Schleifsteines in die Höhe 
geschnellt ist: beim Friktions-Schleifer (auf ı m 
Holzlänge umgerechnet) 126 PS reine Schleifarbeit, 
bei Dreipresser und Magazin-Schleifer 500 PS und 
beim Stetigen Schleifer 1020 PS. 

So ergibt sich insgesamt einwandfrei, daB der 
Stetige Schleifer bezüglich Güte des Stoffes, Kraft- 
verbrauch und Einfachheit der Bedienung den Vor- 
rang vor den übrigen Schleifern beanspruchen darf, 
und es werden wohl jetzt auf Grund derartig groß 
angelegter und sicherer Versuche auch alle früheren 
Gegner des Stetigen Schleifens ihren Widerspruch 
aufgeben müssen. 

Dabei gibt es aber außer den durch zahlreiche 
Patente geschützten Kettenschleifern keine andere 
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Konstruktion von Stetigen Schleifern, die imstande 
wäre, bei den hohen Ansprüchen, die die betreffende 
Papierfabrik an die Güte ihres Stoffes stellt, 1000 
PS mit einem Stein aufzunehmen und damit fast 
20 000 kg allerbesten Feinschliff in 24 Stunden zu 
erzeugen. Infolge dieser spezifisch hohen Material- 
ausnutzung unserer Schleifer machen sich die An- 
lagekosten mit Sicherheit bezahlt; für die Aus 


nutzung kleiner Kräfte empfehlen wir unseren Rad- 
schleifer. 


Wir haben es stets vermieden, über den Kraft- 
bedarf unserer Stetigen Schleifer andere Angaben 
als praktisch erprobte zu machen, da wir wissen. 
daß der Fachmann den auffallend niedrigen Zahlen 
mit Recht skeptisch gegenübersteht, weil wirklich 
guter Feinschliff sich unter einem gewissen Auf- 
wand eben nicht herstellen läßt. Deshalb konnte 
der die Untersuchungen bei der betreffenden Firma 
leitende Herr in seinem Bericht schreiben: 


„Die uns von der Firma J. M. Voith für den 
Stetigen Schleifer gemachten Zusicherungen haben 
sich in jeder Hinsicht erfüllt. Die Qualität des 
Feinschliffes, die mit dem Stetigen Schleifer er 
zielt wurde, ist derjenigen des Magazin-Schleifer‘ 
vorzuziehen. Die Leistung ist bei verhältnismäßig 
geringer Bedienung größer als beim Maga" 
Schleifer. Die Versuche haben auch ergeben, dab 
beim Stetigen Schleifer weniger Kraft für Neben- 
maschinen aufgewendet werden muß, woraus zu 
schließen ist, daß der Stetige Schleifer mit 
weniger Raffineuranfall arbeitet (siehe Aufwan 
für Nebenmaschinen im Verhältnis zur Pro- 
duktion).“ 


November 1925 


J. M. Voith. 


— 
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Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie, E. V., Charlotten- 
burg. 

Mittwoch, den 2. Dezember 1925, vorm. 10 Uhr, 
Vorstandssitzung in Charlottenburg, Neue 
Grolmanstr. 5-6. 


Fachvereinigung für Papiertechnik, e V., 
Cöthen, Anhalt. 


Exkursionsbericht. 


Am 4. November unternahm die Fachvereini- 
gung eine Nachmittagsexkursion in die Werkstätten 
der Firma Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Wagner & Co., Cöthen. Besonderen Anlaß gab 
hierzu der Umstand, daß zwei Papiermaschinen zu 
gleicher Zeit vollständig in der Werkstatt aufgestellt 
waren. Nachdem vier Herren der Firma freund- 
lichst die Führung der erschienenen 46 Gäste über- 
nommen hatten, wurde zuerst die Gießerei besich- 
tigt. Man sah dort die Formerei von großen Königs- 
wellen für Schwefelkiesöfen bis herab zu kleinen 
Walzenlagern und konnte einen interessanten Ein- 
blick in das Getriebe einer Gießerei mit allen seinen 
Hilfsmaschinen, wie Schrott- und Kohlenaufzüge, 
Gebläsemaschinen usw. nehmen. Ein besonders sel- 
tenes Bild bot den Papiermachern das Gießen eines 
größeren Trockenzylinders. Der Rundgang führte 
nun weiter durch die große Lokomotiv-Reparatur- 
werkstätte in die Montagehalle für Papiermaschinen. 
Obgleich der Lokomotivbau kein direktes Interesse 
für den Papiermacher besitzt, so war es doch für 
die Teilnehmer der Exkursion sehr fesselnd, die 


Teile dieser bedeutungsvolien Kraftmaschine einzeln 
kennen zu lernen. 

Gingen hier die Betrachtungen mehr vom allge- 
mein-technischen Standpunkte aus, so trat wieder 
mehr bei den Papiermaschinen das Fachinteresse in 
den Vordergrund. Neben den verschiedenen Teilen 
der Maschinen sah man kleinere Gruppen, die sich 
eingehend mit den einzelnen Anordnungen an den 
Maschinen beschäftigten. Von Erfahrungen wurde 
da berichtet und auf neue Ausblicke hingedeutet. 
Neben den Papiermaschinen nahm noch einen grö- 
Beren Raum der sogenannte „Feinst-Sortierer“ 
(Membran-Knotenfänger) ein, der sich bisher glän- 
zend seiner vielen Vorzüge wegen in Cellulose- 
fabriken bewährt haben soll. An Sortiermaschinen 
erregte ebenfalls die einfache Konstruktion eines 
Drehknotenfängers allseitiges Interesse, zumal diese 
Maschine in Gang war und man sich von ihrer ge— 
räuschlosen Arbeitsweise überzeugen konnte. Nach- 
dem man sich ziemlich lange in der Rapiermaschinen- 
Montagehalle umgesehen hatte, wurden noch die 
elektrische Schweißerei und die Modelltischlerei be- 
sichtigt. Am Schlusse des Rundganges wurden die 
Besucher in liebenswürdiger Weise von der Direk- 
tion zu einem Imbiß eingeladen. Nach der fast 
3% stündigen Besichtigung der ausgedehnten Werk- 
stätten schlugen die Papiermacher gerne ein und 
verlebten im Kreise der Leitung der Firma Wagner 
& Co. noch gemütliche Stunden. Die Fachvereini- 
gung ist der Firma zu großem Dank verpflichtet 
und wird sich stets gern des interessanten Nach- 
mittags und gemütlichen Abends erinnern. 

Kade, Pressewart. 


Das kommende Arbeitsgerichtsgesetz. 
Von Dr. jur. Gerh. Leopold. 
(Fortsetzung). 


11. 


Die Stellungnahme derInteressenten- 
gruppenzumEntwurf. 


IJ. Der Arbeitgeber standpunkt. Rest- 
lose Eingliederung der Arbeitsgerichtsbarkeit in die 
ordentliche Gerichtsbarkeit in allen Instanzen ist die 
grundsätzliche Forderung der Arbeitgeber. Man 
steht auf dem Standpunkt, daß es nicht angängig 
sein kann, einen so wichtigen Zweig wie die Arbeits- 
gerichtsbarkeit auf die Dauer aus der ordentlichen 
Justiz hinauszunehmen. Es würde nur ein Torso 
übrigbleiben, der allmählich ganz verkümmern 
müßte. Gerade bei den Arbeitsstreitigkeiten kommen 
die Richter mit dem Pulsschlag des sozialen und 
wirtschaftlichen Lebens in Berührung und werden 
so vor Weltfremdheit bewahrt. Mit dieser Auf- 
fassung befinden sich die Arbeitgeber in der Gesell- 
schaft des früheren sozialistischen Reichsjustiz- 
ministers Dr. Radbruch, der vor einigen Jahren 
wörtlich äußerte: 

„Eine Ausgliederung der Arbeitsgerichte würde 
das Todesurteil für die ordentliche Justiz bedeuten 
und damit erst eine wahre Klassenjustiz schaffen.“ 

Und in der Reichstagssitzung vom 22. Februar 
1922 führte er aus: 

„Den ordentlichen Gerichten bleibt bei Aus- 
gliederung der Arbeitsgerichte aus der ordent- 
lichen Gerichtsbarkeit nur die Bourgeoisie-Justiz 
über kapitalistische Rechtsstreitigkeiten, sie wür- 
den damit nur Trümmerhaufen.“ 

Dieser Standpunkt läßt an Deutlichkeit nichts 
zu wünschen übrig. Dr. Radbruch mußte aber im 
selben Jahre auf dem sozialdemokratischen Partei- 
tage erklären, daß er sich trotz seiner Bedenken für 
die Arbeitsgerichte als Sondergerichte einsetzen 
werde. Daß hier rein politische Gründe maßgebend 


sind, nicht aber sachliche Gründe, liegt klar auf 
der Hand. 

Der Regierungsentwurf wird dem oben nieder- 
gelegten grundsätzlichen Standpunkt leider nur teil- 
weise gerecht, da er die erste Instanz der Arbeits- 
gerichte als Sondergerichte von den ordentlichen 
Gerichten loslöst. Dies bedeutet gegenüber den 
früheren Entwürfen einen Schritt rückwärts. Auch 
das Reichsarbeitsministerium stand früher auf dem 
Standpunkt, daB es nicht angängig sei, zwei Ge- 
richtsbarkeiten nebeneinander aufzubauen, die unter 
sich in keinem dienstlichen oder organisatorischen 
Zusammenhange stehen. Ein solches Nebenein- 
ander wäre ein schwerer Schaden für die Rechts- 
entwicklung und das Rechtsbewußtsein des Volkes. 

Höchst bedenklich erscheint ferner der Einfluß, 
der nach dem Regierungsentwurf der obersten 
Landesbehörde für die Sozialverwaltung bei der 
Organisation und Besetzung der Arbeitsgerichte ein- 
geräumt wird. Man kann hier nur von einer un- 
erwünschten Verquickung von Rechtsprechung und 
Verwaltung sprechen. In parlamentarischen 
Staaten sind auch die Verwaltungsbehörden mehr 
oder weniger politisch eingestellt. Einer solchen 
Behörde aber den oben geschilderten Einfluß zu 
gewähren, da doch in der Regel der Vorsitzende 
zwischen den sich gegenüberstehenden Auffassungen 
der Arbeitgeber- und Arbeitnehmerbeisitzer den 
Ausschlag geben muß, bedeutet eine Gefahr für die 
Objektivität der Rechtsprechung. Es muB daher 
gefordert werden, dag die Bestellung der Vorsitzen- 
den lediglich durch Landesjustizverwaltung erfolgt 
und daß nur ordentliche Richter zu Vorsitzenden 
bestellt werden dürfen. 

Auch die im Entwurf vorgesehene Berufungs- 
summe von 300 M. muß als viel zu hoch abgelehnt 
werden. Es hat sich jetzt schon als ein Mißstand 
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herausgestellt, daß die meisten Entscheidungen der 
Gewerbe- und sehr viele der Kaufmannsgerichte 
nicht mit Rechtsmitteln angefochten werden können. 
Dieser Zustand darf nicht verewigt werden. 

Dies sind die hauptsächlichsten Forderungen 
der Arbeitgeber. Die übrigen Wünsche treten vor 
den oben genannten zurück. Wir sehen deshalb von 
ihrer Wiedergabe an dieser Stelle ab, um den 
Rahmen dieses Artikels nicht zu überschreiten. 


2. DerArbeitnehmerstandpunkt. Zu 
den oben wiedergegebenen drei Hauptforderungen 
der Arbeitgeber verlangen die Arbeitnehmer genau 
das Gegenteil, also: Keine Eingliederung der Arbeits- 
gerichte in die ordentlichen Gerichte, sondern Son- 
dergerichte, zu Vorsitzenden sollen nicht nur Per- 
sonen mit der Befähigung zum Richteramt oder gar 
rur ordentliche Richter, sondern auch andere „be- 
währte Kräfte“, die nicht Juristen sind, bestellt 
werden, außerdem soll die Zahl der Laienbeisitzer in 
den Kammern bzw. Senaten erhöht werden, und 
endlich soll die Berufungssumme von 300 M. noch 
heraufgesetzt werden. 


3. Die Beschlüsse des Reichswirt- 
schaftsrates. Der Sozialpolitische Ausschuß 
des Reichswirtschaftsrates nahm vor kurzem zu 
dem Arbeitsgerichtsgesetzentwurf Stellung. Die in 
Form eines einheitlichen Gutachtens der Arbeit- 
gebervertreter vorgebrachten Anträge wurden mit 
16 gegen 14 Stimmen abgelehnt. Mit den Stimmen 
der Arbeitnehmer und der Mitglieder der Abtei- 
lung III kam ein Mehrheitsgutachten zustande, daß 
die im Entwurf vorgesehene Organisation der 
künftigen Arbeitsgerichte unverändert läßt, im 
übrigen aber eine Reihe von Arbeitnehmeranträgen 
enthält, die eine wesentliche Verschlechterung des 
Gesetzentwurfes vom Arbeitgeberstandpunkt be- 
deuten. Einige der wichtigsten Beschlüsse seien 
hier angeführt: 


a) Die Befähigung zum Richteramt für die Be- 
stellung der Vorsitzenden der Arbeitsgerichte 
soll zwar die Regel bleiben, es sollen aber auch 
andere Personen, die sich auf dem Gebiete des 
Arbeitsrechts Ansehen und Erfahrung erworben 
haben, bestellt werden dürfen. 

b) Heraufsetzung der Zahl der Laienbeisitzer, die 
zur Hebung ihres Ansehens und ihres Verant- 
wortungsbewußtseins die Dienstbezeichnung 
„Arbeitsrichter“ erhalten sollen. 

c) Die Berufungssumme soll auf 500 M. herauf- 
gesetzt werden. 8 

d) Die Zuständigkeit der Arbeitsgerichtsbarkeit 
soll über den Entwurf hinaus erweitert werden. 

e) Stärkung des Einflusses der Sozialverwaltung 
auf die Gerichtsbarkeit. 

f) Schaffung einer Rechtsgrundlage für die Bil- 
dung von Arbeitsgerichtsverbänden und ihre 
Wirksamkeit für die Fortbildung des Arbeits- 
rechts. 

III. 
Schlußbemerkung. 


Die Stellungnahme der Gewerkschaften und ihre 
Auswirkung in den Beschlüssen des Reichswirt- 
schaftsrates zum Gesetzentwurf zeigen, wohin der 
Weg geht. Es handelt sich um nichts mehr und 
nichts weniger als um die Politisierung der Rechts- 
pflege auf dem Gebiete des Arbeitsrechts. Wenn 
diese Behauptung noch eines Beweises bedarf, so 
sei auf die Ausführungen des bekannten Arbeits- 
rechtlers beim Allgemeinen Deutschen Gewerk- 
schaftsbund Clemens Nörpel hingewiesen, der in 
der „Gewerkschaftszeitung“ Nr. 44 vom 31. Oktober 
dieses Jahres auf Seite 637 folgendes ausführt: 

„Die abfällige Bemerkung vieler Rechts- 
anwälte und Richter, das Recht dürfe nicht 
politisch sein, ist im Arbeitsrecht 
eine sinnlose Redensart. Wenn es 


nicht politisch ist, dann ist es gar 
nicht.“ | 
Der Gesetzentwurf nebst dem Mehrheitsgut- 
achten des Reichswirtschaftsrats — das Minderheits- 
gutachten der Arbeitgeber ist der Reichsregierung 
ebenfalls übermittelt worden— liegen nunmehr dem 
Reichsrat zur Erledigung vor. Wie wir hören, wird 
er die Angelegenheit in der allernächsten Zeit er- 
ledigen, so daß das Gesetz binnen kurzem dem 
Reichstag zur Verabschiedung überwiesen wird 
Mögen alle diejenigen, die es angeht, dafür Sorge 
tragen, daß das kommende Arbeitsgerichtsgesetz 
keine Verwirklichung der Gedankengänge Nörpels 
bringt. Die Erhaltung der objektiven Recht- 
sprechung ist die Grundlage eines jeden Kultur- 
staates, und sie ist unter allen Umständen auch auf 
dem wichtigen Gebiete des Arbeitsrechts zu ver- 
langen. Weiter wollen wir nichts. Der Arbeit- 
nehmer soll sein Recht bekommen, aber auch der 
Arbeitgeber muß die Gewißheit haben, daß seine 
Gründe objektiv geprüft werden. Es darf nicht von 
vornherein das beklemmende Gefühl beim Betreten 
des Verhandlungszimmers bei ihm aufkommen: 
„Arbeitgeber, laß’ jede Hoffnung draußen, der Du 
eintrittst in diesen Saal. Das Urteil ist bereits zu 
Deinen Ungunsten gefällt, weil Du eben Arbeit- 
geber bist!“ 


Handelspolitik. 


Spanien. Die deutsch - spanischen Wirt- 
schaftsverhandlungen in Madrid, die trotz der wirt- 
schaftlichen Kampfmaßnahmen Spaniens gegen 
Deutschland fortgeführt worden waren, haben am 
18. November d. J. zum Abschluß eines sechs- 
monatigen Provisoriums geführt. Die spanische 
Regierung hat daraufhin am gleichen Tage alle 
Sonderzölle und Einfuhrverbote deutscher Waren. 
die vor wenigen Tagen auch auf die spanischen 
Kolonien ausgedehnt worden waren, aufgehoben, 
während die deutsche Regierung auf ihre Abwehr- 
maßnahmen gegenüber Spanien, die am 19. Novem- 
ber in Kraft treten sollten, verzichtet hat. 

Das Provisorium beruht nicht auf gegen 
seitiger Meistbegünstigung. Die spanischen Waren 
haben bis auf Tomaten, Weintrauben, Apfelsinen. 
roten Verschnittwein und Oelsardinen, für die Zoll- 
ermäßigungen zugestanden worden sind, die deut- 
schen autonomen Zollsätze zu zahlen. Für de 
deutsche Ausfuhr nach Spanien kommen für die 
Dauer des Provisoriums nicht die Sätze des SP“ 
nischen Maximaltarifs — ı. Kolonne des spanische" 
Zolltarifs —, sondern die Sätze des 2. Tarifs in An- 
wendung. Da aber Spanien durch Handelsvertrag‘ 
mit England, Italien, Schweiz, Norwegen, Frag. 
reich, Tschecholovakei und Belgien Zollerma g 
gungen bis zu 40 % unter die Sätze der 2. on 
für zahlreiche Warengruppen gewährt hat, be a 
der jetzige Zustand doch eine starke Differenzierung 
Deutschlands gegenüber diesen Staaten, die e 
Spanien Handelsverträge besitzen. Auf Grun hen 
am 16. Oktober abgelaufenen deutsch-spag 10 er. 
Handelsvertrags wurden die deutschen IT 
erzeugnisse mit Ausnahme von DIEBE Ea 
und Zigarettenpapier in 08 


Papierindustrie im allgemeinen wieder bers g in 
Ein Auszug aus dem spanischen Zolltarif wp, A 
Nr. 36 dieses Blattes veröffentlicht. Da für deren 
erzeugnisse von spanischer Seite bisher e nd 
Ländern keine Tarifzugeständnisse gemach tt- 
wird für die deutsche Papierindustrie 4% chu 
bewerb auf dem spanischen Markt durch A aber 
des Provisoriums wieder ermöglicht. Es SE 
darüber kein Zweifel bestehen, daß das Provis 
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durch starke Diffenzierung vieler deutscher Erzeug- 
nisse, die zum Teil einen völligen Abschluß vom 
spanischen Markt gleichkommt, nur als eine Art 
Waffenstillstand angesehen werden kann. Die Ver- 
handlungen über einen endgültigen Handelsvertrag 
gehen daher sofort weiter, und es muß erwartet 
werden, daB das Vertragswerk in einer für beide 
Länder tragbaren Form schleunigst zum Abschluß 
kommt. 

Das spanische Goldzollaufgeld ist für November 
für Zahlung der Zölle in spanischem Silbergeld oder 
ın Noten der Bank von Spanien auf 33,58 v.H. fest- 
gesetzt. 

Polen. Polen hat, wie schon berichtet wurde, 
neue Zollsätze bei gleichzeitiger, teilweiser Aende- 
rung des Zolltarifschemas beschlossen, die mit dem 
I. Januar 1926 in Kraft treten sollen. Einen Auszug 
aus diesem Zolltarifentwurf, soweit er das Papier- 
fach betrifft, folgt untenstehend. Die Aenderungen 
des Schemas sind in Sperrdruck wiedergegeben. 
ferner sind vergleichsweise die alten Zollsätze und 
die vorgesehenen neuen Zollsätze nebeneinander 
gesetzt. 


Auszug aus dem Entwurf des neuen 
polnischen Zolltarifs vom 30. Oktober 1923. 


vorge- 
Zolltarif . alter sehener 
Position Warenbezeichnung Zoila hedef 
Zollsatz 
Gruppe III. für 100kg in Zloty 
Papier, Papierwaren und 


Druckereierz Zeugnisse. 


176 Lumpen- und Papiermasse: 

I. Lumpen; Abfälle von Ge- 
weben und Trikotagenerzeug- 
nissen in einer Länge bis zu 
ı m und einer Breite bis zu 
4 cm, alte Taue, Stricke und 
Bindfäden bis zu 3 m lang. . 
masse), auf mechanischem Wege 
masse), auf mechanischen Wege 
zubereitet: 

a) trocken, mit einem Wasser- 
gehalt von 50% und weniger 
b) feucht, mit einem Wasser- 
gehalt über 50% . . 
3. Papierabfälle und Makulatur zollf. 
Anmerkung: Holzmasse in 
Gestalt von Pappe und in Tafeln, 
ferner Makulatur, werden nach 
dieser Position (Punkt 3) nur 
dann verzollt, wenn sie fein zer- 
hackt oder dicht durchlöchert 
sind. 

4. Papiermasse, auf chemischem 
Wege aus Holz, Stroh, Lumpen 
u. dgl. (Cellulosemasse) zu- 
bereitet: 

a) trocken, mit einem Wasser— 

gehalt von 50% und weniger 

b) feucht, mit einem Wasser- 

gehalt über 50% i 

177 Pappe, Papier und Waren daraus: 

1. Watte aus Cellulose für Ver- 

bandszwecke oder zur Ver- 

packung: 

a) ungefärbt: 

I. ın Bogen oder Rollen 

II. in Päckchen im Gewicht 
unter 2 kg. . 

b) die unter Buchstabe a) 1 und 

Il genannte, gefärbt 

Pappe (ein Frzeugnis aus 
Papiermasse, von welchem ı qm 
250 g oder mehr wiegt, nicht 
aus einzelnen Papierbogen zu- 
sammengeleimt) wie auch 
Erzeugnisse aus Pappe 


zollf. zollf. 


1,40 1.60 


0,80 
zollf. 


0,70 


17.— 
23.— 


40.— 


10 


Zolltarif⸗ 
Position 


Warenbezeichnung 


und gepreßter Papier- 

masse,außerdenbeson- 

dersgenannten: 

a) von natürlicher Farbe, un- 
gefärbt, aus gekochtem Stroh 
und ungekochter Holzmasse 


b) von natürlicher Farbe, aus 
gekochtem Holz, gekochten 
Lumpen usw.; Pappe für 
Druckmatrizen 


c) in der Masse gefärbt oder mit 
Teer getränkt, Papiermaché 
Duplex- oder Triplexpappe, 
auf maschinellem Wege aus 
zwei oder mehr Arten ein— 
oder mehrfarbiger Masse er- 
zeugt, ungeleimt 8 
Pressen sowie sati- 
nierte Pappe, auch 
auf der ganzen 
Fläche aufgepreßten 
Dessins od. Mustern 
fertige Druck- 
matrizen aus Pappe 
Erzeugnisse aus 
Pappe und gepreßter 
Papiermasse, außer 
den besonders ge- 
nannten . d 28 
Vulkanfiber jeglicher Art 


Einschlagpapier im Gewicht 
von mehr als 28 g im Quadrat- 
meter, von natürlicher Farbe, 
nicht gefärbt, in Bogen: 

a) nicht satiniert (auch 
nicht auf einer Seite 
satiniert) aus ge- 
kochtem Stroh oder 
gekochtem Holz (so- 
genannter brauner 
Holzmasse),ausnicht 
gebleichten und un- 
gefärbten Lumpen, 
mit Zusatz vonaltem 
Papier wieauchohne 
Zusatz, Papier aus 
nicht gebleichter 
Cellulose, nicht sati- 
niert (auch nicht auf 
einer Seite); alte Zei- 
tungen, außer den besonders 
genannten ee a 
einseitig satıniert 
aus Materialien, ge- 
nannt unter Buch- 
stabe a) Punkt 4. 


Zeitungspapier mit einem Holz— 
massegehalt von nicht weniger 
als 60 % im Gewicht von 45 bis 
55 g im Quadratmeter, nicht 
satiniert, ungefärbt, ungeleimt 
oder schwach geleimt: 
a) in Rollen, im Durchmesser 
von 70 cm und mehr 
b) in Bogen 
Papier aller Art, zaber dem Der 
sonders genannten, weiß oder in 
der Masse gefärbt, ohne Ver- 
zierungen und Wasserzeichen, 
im Gewicht von mehr als 28 g 
im Quadratmeter, auch mit ein- 
heitlicher blauer oder grauer 
Heftliniatur versehen: 


d) 


c) 


f) 


g) 


b) 


vorge» 

alter sehener 

Zollsatz neuer 

Zollsatz 

für 100 kg in Zoty 
6.— 10,— 
8,50 12, — 
15.— IR — 
25.— 30.— 
*) 45.— 

*) sollt 
*) 65,— 
55,— 79, — 
25,— 25,.— 
25 VT" 35.— 
10.— 1 1,50 
14.— 16,.— 


II. gefärbt 

b) ohne Holzmassegehalt: 

I. ungefärbt f 
II. gefärdt 
a) Papier weiß oder gefärbt, 
in Punkt 6 genannt, im Qua- 
dratmetergewicht über 28 g, 
mit Wasserzeichen und Des- 
sins auf der ganzen 
Oberfläche, bzw. mit 
Mustern (außer gerippten) 

auch Kreppapier 
b) Papier auf Bobinen, 
im Gewicht über 28g 
im Quadratmeter,von 


einer Breite nicht 


mehr als 120 mm: 
I. unter Punkt 4 5 6 
genannt 

II. gekreppft 
Hand- und Maschinenbütten- 
papier (mit zerfließenden Rän- 
dern, wenn auch von zwei 
Seiten) EEN 
Pergament aus pflanzlichen 
Stoffen, HPergamentpapie r, 
im Quadratmetergewicht über 
28 g: 
a) von natürlicher Farbe 
b) in der Masse gefärbt 
Papier. gummiert, nicht in 
der Masse, sondern auf der 
Oberfläche gefärbt, im Quadrat- 
metergewicht über 28 g: 
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; vorge: 
zo an Warenbezeichnung E geen Zolitarif- de es 
fur CK Zloty 
g r in Lio 
a) mit einem Holzmassegehalt N i 
im Ouadrstinetenrewicht von: = a vr 
I. über 28 g bis 48 g ein- weniger: e 
ge 5 „ e Biete SE — a) weiß ohne Wasserzeichen 
TE A A — — und Dessins . . . 4 35.— — 
b) ohne Holzmassegehalt im , b) weis, mit Wasserzeichen 
Quadratmetergewicht von: oder Dessins . . 16% — 
über 28 g bis 48 g ein- c) in der Masse oder auf der 
schließlick . 40. —— Oberfläche gefärbt, außer 
II. über 48 g bis 90 g ein- dem besonders genannten; 
schließlich . . . 30.— — Seidenkreppapier . . . . . 200,— 250 
III. über go g Aë — d) Durchschreibepapier für Hand 
Anmerkung 1: Die in Punkt 6 oder Maschinen, Kohle- 
genannten Papiere, gerippt papier 424 — 300 
(Rippenwasserzeichen) werden Anmerkung 1: Papier und 
ach. den entsprechenden. Punk- Seidenpapier in Rollen wird ein- 
ken mit einem Zuschlag von 5% schließlich des Gewichts der 
. Ringe, auf die es aufgewickelt 
Anmerkung 2: Die in Punkt 6 ist, verzollt. 
genannten Papiere, mit anderer ° Anmerkung. 2: Zigaretten: 
Liniatur versehen, werden nach Papier un Büchelchen wird nach 
den entsprechenden Punkten Punkt 21 dieser Position 
mit einem Zuschlag von 15% verzolit. 
verzollt. Pë HE , j : 

7. Tintenlöschpapier und Filtrier- a) 5 Seite mit Eapier 45.— Sr 
papier: 5 . D D g D D Se D s D * 7 
a) mit Holzmassegehalt: Si SE en 70.— 85.— 

I. ungefärbt 15. Bristol-Karton, aus zwei oder 


mehr Papierschichten zusam- 
mengeleimt, ohne Verzierungen 

und Dessins, satiniert oder 

nicht satiniert, weiß oder farbig, 

in Bogen oder Rollen, außer 

dem besonders genannten, im 
Quadratmetergewicht: 

a) 500 g und weniger . . 80,— 190 

16. a) Bris to- Karton, in 

Punkt 15 genannt, 
nichtinderMassege- 
färbt; Karton in 
Punktis genannt, mit 
Wasserzeichen oder 
mit auf der ganzen 
Oberfläche einge- 
preßten Dessins bzw. 
Mustern; Karton aller 
Art, zu Kärtchen und Strei- 
fen geschnitten . 110, 1597 

b) Erzeugnisse aus Kar- 
ten ohne Verzierun- 
gen und nicht zusam- 
mengeleimt . 110. 165.— 

usw. 

21. Zigarettenpapier in Büchel- 
form, mit oder ohne Um- 
schläge, Zigarettenhülsen . 220, W. 

i v. W. 
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Deutschlands Papieraußenhandel im September 1925 


a) gummiert, oder ein- oder I. Einfuhr. 
zweiseitig weiß gefärbt. 75.— 90.—d Im Se ` 20 000 dz 

S SE ptember 1925 führte Deutschland 20 0% 
b) ge färbt mit anderen Holzschliff ein im Werte von 469 000 RM. Im Sep- 
Farben 00, — 120, | tember des Vorjahres stellte sich der Import v0 
12. Lichtempfindliches Papier, Holzschliff nur auf 887 dz. Zellstoff wurde im Gi 
fang von 86 496 dz und im Werte von 2 289 000 e 


„uch in Blätter ge- 
schnitten . . . I25,— 250,— | eingeführt (September 1924 34 865 dz). ö 
l den ersten neun Monaten des Vorjahres nur 230.074 

„) Bisher kein Zollsatz, da im alten Zolltarif- | Doppelzentner Zellstoff aus dem Auslande bezogen 
schema nicht enthalten. wurde, stellt sich die in den ersten drei Quartalen 
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Position Waren bezeichnung Jilan: a 
Zollat 
für 100 kgin Zlon 
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dieses Jahres eingeführte Menge auf 773055 dz. Die 
Tschechoslovakei lieferte im Berichtsmonat den 
Hauptanteil. Es ergibt sich im einzelnen folgen- 


des Bild: 


Septemher 1925 Ian Sept, 1925 


Tschechoslovakei 34 339 dz 114 329 dz 
Finnland gi 21 120 dz 199 448 dz 
Polnisch-Oberschlesien 12 275 dz 99 763 dz 
Schweden SE 10 207 dz 209 461 dz 
Oesterreich 4414 dz 45 980 dz 
Norwegen 1756 dz 45 796 dz 
Niederlande 396 dz 9 790 dz 
Memelland 310 dz 11337 dz 


Ferner bezog Deutschland im September 23 412 
Doppelzentner Papierlumpen im Werte von 1 154 000 
Reichsmark aus dem Ausland, das ist über 50% 
mehr als im Vorjahre (11043 dz). In den ersten 
neun Monaten dieses Jahres kamen 228 292 dz 
Papierlumpen aus dem Ausland, im gleichen Zeit- 
raum 1924 169 476 dz. Für den Berichtsmonat und 
die ersten drei Quartale des Jahres ergeben sich 


folgende Einzelheiten: 


September 1925 jan. Bert, 1925 


Oesterreich ! 3 387 dz 20 125 dz 
Tschechoslovakei 2643 dz 16 993 dz 
Niederlande 2336 dz 34 558 dz 
Großbritannien . 1968 dz 27 524 dz 
Vereinigte Staaten . 1938 dz 14 298 dz 
Belgien 1212 dz 14 596 dz 
Litauen 1143 dz 16 230 dz 
Litauen. 1143 dz 16 230 dz 


Papierspäne. Altpapier und Einstampfpapier 
lieferte das Ausland, und zwar in der Hauptsache 
Großbritannien, im Umfang von 34 889 dz, wert- 
mäßig 344000 RM. Der Import hat sich gegen- 
über dem vorjährigen September verdreifacht. Von 
der genannten Ziffer lieferte Großbritannien allein 
24831 dz, der Rest entfällt ziemlich gleichmäßig 
auf Dänemark, Schweden und Holland. 

Die Einfuhr von Papierholz stellte sich auf 
2666 140 dz (im Vorjahre 1412 000 dz). Die Monate 
Januar bis September dieses Jahres ergeben die 
Einfuhrziffer von 16052 130 dz. die entsprechende 
Vorjahrsziffer betrug 10386 341 dz. Es lieferten: 

September 1025 Jan.«Sept. 1925 


Finnland 096 065 dz 3575918 dz 
Ostpolen l 750 642 dz 3 878 044 dz 
Tschechoslovakei 438 687 dz 7 143 295 dz 
Rußland f . 178 124 dz 434 731 dz 
Litauen 138 148 dz 287 136 dz 
Westpolen 45 732 dz 158 369 dz 


An Leder-, Stroh- und anderen groben Pappen 
wurden 7880 dz nach Deutschland exportiert, im 
Vorjahre 1186 dz. Hier hat der Import ganz ge- 
waltig zugenommen, das beweisen am besten die 
Ziffern der ersten drei Quartale dieses und des 
Vorjahres: 52 468 dz gegenüber 3567 dz. Der Be- 
darf wird fast ausschließlich von Finnland gedeckt. 
— Die Einfuhr von Seidenpapier stellte sich auf 
745 dz (im Vorjahre 136 dz). Den Hauptanteil 
lieferte die Tschechoslovakei. — Der Import von 
Büchern, Bildern usw. betrug 1770 dz, in den ersten 
neun Monaten des Jahres 19728 dz: die ent- 
sprechenden Ziffern des Vorjahres belaufen sich 
auf 1374 bzw. 10875 dz. 


II. Ausfuhr. 


Im September bezog das Ausland 12 000 dz 
Papierholz aus Deutschland (im Vorjahre 104 070 
Doppelzentner). Davon nahm allein die Schweiz 
11834 dz ab. Ferner nahm das Ausland 572 dz 
Druckfarbe ab (im Vorjahre 738 dz). An Papier- 
lumpen und anderen Abfällen gingen 05012 dz im 
Werte von 240700 RM. ins Ausland (im Vorjahre 
77 740 dz). In den Monaten Januar-September 1925 
exportierte Deutschland 733 799 dz, in der gleichen 
Zeit des Vorjahres 486658 dz. Hauptabnehmer 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


819 


sind die Vereinigten Staaten. Nachstehend die 


genauen Teilergebnisse: 


September 1928 Jan. ⸗Sept. 1925 


Vereinigte Staaten . 59 769 dz 466 738 dz 
Belgien Se 8626 dz 62 098 dz 
Großbritannien 5 181 dz 42 809 dz 
Niederlande 4344 dz 49 501 dz 
Tschechoslovakei. 4287 dz 32 327 dz 
Elsaß-Lothringen 3775 dz 11 922 dz 
Frankreich i 1052 dz 8015 dz 
Italien 575 dz 8 369 dz 


Die Ausfuhr von Holzschliff belief sich auf 
1405 dz, gegenüber 6756 dz im gleichen Monat des 
Vorjahres. Die Vorräte gingen in der Hauptsache 
nach der Tschechoslovakei und nach Elsaß-Loth- 
ringen. Zellstoff wurde im Umfang von 175065 dz 
(im Vorjahre 255 420 dz) exportiert, in den ersten 
neun Monaten des Jahres im Umfang von 1162441 
Doppelzentner (im Vorjahre 918 712 dz). Es folgen 
nachstehend die Einzelergebnisse: 


September 1925 Jan.-Sept. 1925 


Frankreich 33 731 dz 136 031 dz 
Großbritannien 30 941 dz 95 316 dz 
Vereinigte Staaten . 25 761 dz 361661 dz 
Italien ; 16 772 dz 166 254 dz 
Niederlande 15741 dz 19 428 dz 
Elsaß-Lothringen 9324 dz 45 345 dz 
Spanien i 6 538 dz 36 225 dz 
Brasilien 5 590 dz 44 840 dz 
Rußland 5 500 dz 71992 dz 
Mexiko 2 233 dz 12625 dz 
Argentinien 2150 dz 27 665 dz 
Japan. 500 dz 13 981 dz 


Die Ausfuhr von Packpapier (in der Masse ge— 
färbt) stellte sich auf 84853 dz im Werte von 
3631000 RN: im September 1924 exportierte 
Deutschland 83 368 dz Packpapier. In den ersten 
neun Monaten dieses Jahres wurden 703 871 dz, im 
gleichen Zeitraum des Vorjahres 771796 dz aus- 
geführt. Die Hauptabsatzländer waren: 

September 1925 jan.-Sept. 1925 


Großbritannien 35 389 dz 313 866 dz 
Niederlande 19 522 dz 155 160 dz 
Türkei 4998 dz 21 386 dz 
Aegypten 3391 dz 15 613 dz 
Dänemark 2 650 dz 15 215 dz 
China ECH 2440 dz 0223 dz 
Vereinigte Staaten . 2373 dz 28 138 dz 
Britisch-Indien 1355 dz 15 719 dz 
Belgien S 1243 dz 15 407 dz 
Kuba 918 dz 17 499 dz 
Schweiz 521 dz 7 254 dz 
Japan 317 dz 6 794 dz 


Seidenpapier wurde im Umfange von 3942 dz 
ausgeführt, gegenüber 1984 dz im Vorjahrsmonat. 
Davon gingen 1256 dz nach Großbritannien: der 
Rest verteilte sich in kleinere Posten auf Holland. 
Britisch-Indien, Mexiko und die Schweiz. — Die 
Ausfuhr von Druckpapier belief sich auf 179 538 dz 
(im Vorjahre 218252 dz) im Werte von 6 205 000 


Reichsmark. 


einzelnen 


Die 


nahmen folgende Posten auf: 


Argentinien 


Vereinigte Staaten . 


Niederlande 
Italien 
Rußland 
Großbritannien 
Spanien 
Frankreich 
Dänemark 
Brasilien 
Ostpolen . . 


Der Export von Schreib-, 


Sertember 1925 


38 380 dz 
22454 dz 
20559 dz 
12729 dz 
11 360 dz 
8 000 dz 
7 280 dz 
7006 dz 
6001 dz 
5 510 dz 
2 494 dz 


Brief- 


Jan.-Sept 1925 


230 836 dz 
185 107 dz 
169 008 dz 
QI 641 dz 
55 403 dz 
68 725 dz 
52059 dz 
44 514 dz 
41 736 dz 
45 674 dz 
36 716 dz 


Bestimmungsländer 


und Noten- 


papier umfaßte 19307 dz (im Vorjahre 33789 dz). 
Das Ergebnis der ersten drei Quartale 1925 steht 
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mit 171 717 dz um nahezu 100% gegenüber dem 
Resultat des gleichen Zeitraumes des Vorjahres 
zurück (340 252 dz). Im September gingen 5595 dz 
nach Argentinien, 2152 dz nach Großbritannien und 
je etwa 1500 dz nach Holland und Brasilien. — An 
Leder-. Stroh- und anderen groben Pappen wurden 
25 598 dz ausgeführt, im September 1924 30 455 dz. 
Kunstleder und feine Pappen giugen im Umfang 
von 1914 dz über die Grenze, hauptsächlich nach 
Großbritannien und Australien. Der Export des 
vorjährigen Septembers betrug 2411 dz. Schweden 
war Abnehmer von 563 dz Dachpappe, der Sep- 
temberexport umfaßte 4983 dz Dach- und Stein- 
pappe. In dieser Gruppe ist schließlich noch die 
Ausfuhr von 4856 dz weiß und farbig gestrichener 
Pappe, mit Papier beklebt, zu vermerken, die in 
der Mehrzahl wiederum nach Großbritannien ging. 
Zum Schluß noch einige sonstige bemerkenswerte 
Ausfuhrposten (Doppelzentner): 


Lan Sept, 

Sept. 1925 Sept. 1924 1925 
Karton- und Kartenpapier . 9381 8922 90531 
Zeichen- u. Zeichenkartonpapier 1409 744 12269 
Lösch- und Filtrierpapier 1118 771 8760 
Pergamentpapier i . . 3946 567 29771 
Photogr.-, Filz- u. Tapetenpap. 11 914 7962 80 522 
Bunt- (Kreide-, Metalldr.-) Pap. 16 072 18 570 156 441 
Hartpapierwaren . . . 2337 1638 21079 
Schreibhefte, Preisverzeichn. usw. 4 267 3322 42939 
Papierspäne, Altpapier 10 620 18 338 137 240 
Bücher Gebetbücher 5409 5252 47137 
Farbendruckbilder 512 540 3 738 

| Ml. 


AUSLANDSSCHAU 


Betriebserweiterungen und Neuanlagen in Finnland. 


Die alte Wasserkraftanlage der O. V. Karhula 
in Högfors soll derart umgebaut werden, daß die 
zur Verfügung gelangende Kraft zum Neubau einer 
modernen Schleiferei von etwa 30000 Tonnen (tr. 
ged.) Holzschliff ausreicht. 

Erweiterungsarbeiten bei der A. B. Hammaren 
& Co. gehörenden Holzschleiferei in Kyröfors ge- 
statten nach Abschluß derselben die Erhöhung der 
Produktion von 35 Tonnen auf 72 Tonnen Holz- 
schliff täglich. E ý 

Durch Einmontierung der von dem schwedi- 
schen Ingenieur A. Fresk erfundenen Holzfüllvor- 
richtung, durch welche eine Kochermehrausbeute 
von 25 W. erzielt werden kann, ist die Erhöhung 


der bisherigen Zellstoffproduktion bei der 
O. V. Raumo Wood, Ltd., um weitere 6000 Tonnen 
garantiert. 2 R Leg Schd. ` 


Standardisierung von Papierformaten in Norwegen 
und Finnland. Bu | 

Zur Ausarbeitung eines Vorschlages für 
Standardisierung von Papierformaten ist bekanntlich 


Russisches 
mad alles 
andere ausländ. 
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in Norwegen ein Komitee eingesetzt worden. Die 


Zeitschrift „Norges Industrie“ hat eine Spezial- 


nummer, datiert vom 17. 9. 25, herausgegeben, deren 
Inhalt vollständig diesem Gebiet gewidmet ist. In 
derselben ist eine Uebersicht zu finden, die von 
Vorsitzenden des Standardisierungskomitees aus- 
gearbeitet ist: desgleichen sind in dieser Nummer 
die Gesichtspunkte angegeben, von denen aus die 
Fabrikanten, Druckereien und Konsumenten die 
Frage der Standardisierung betrachten. 

Auch in Finnland hat sich aus Fachkreisen ein 
Komitee konstituiert, das sich mit der Frage der 
Standardisierung der Papierformate beschäftigen 
soll und zur Aufgabe hat, Probleme zu untersuchen, 
die hiermit zusammenhängen und Wege zu bereiten 
für die Anwendung einer geringeren Anzahl und 
einheitlicherer Papiertypen. Schd. 


Prolongierung des Lohnabkommens in der Zellstoff- 
und Papierindustrie Schwedens. 


Durch Uebereinkommen zwischen den Ver- 
bänden der Zellstoff- 
ist das innerhalb der genannten Industrien geltende 
Lohnabkommen mit dazu gehörigen lokalen Ab- 
machungen und allgemeinen Bestimmungen für das 
Jahr 1926 geltend prolongiert worden. Das Ab 
kommen umfaßt alle obengenannten Verbände an- 
geschlossenen Zellstoff-, Papierfabriken und Holz- 


schleifereien und berührt etwa 16.000 . 
c 


The International Paper Co. 


in Kanada beabsichtigt, die Kapazität in ihrem Werk 
Kipawa auf ungefähr 250 t gebleichten Sulfitzell- 
stoff pro Tag zu erhöhen. Die jetzige Tagesproduk- 
tion beläuft sich auf etwa 170 t. Die Kosten für 
Erhöhung der Erzeugung belaufen sich auf 2 000 00 
Dollar. Seit einigen Jahren wird in Kipawa eine 
Spezialqualität erzeugt, die zum weitaus größten 
Teil nach den Vereinigten Staaten exportiert wird 
und dort zur Herstellung von Kunstseide Anwen- 
dung findet. Schd. 


Sommerversammlung des Vereins norwegischer 
Zellstoff- und Papier-Ingenieure. 


Wie wir bereits neulich in unserer Zeitschrift 
(Heft 36) ankündigten, hat inzwischen die Ver 
sammlung der norwegischen Zellstoff- und en 
Ingenieure vom 26. bis 28. August in Oslo Ben 

Die Namen aller derjenigen, die sich zu en 
nisch-wissenschaftlichen Vorträgen meldeten un e 
große Reichhaltigkeit der Vorträge selbst, haben Se 
große Anzahl der Mitglieder des Vereins veran? 
an den Tagungen teilzunehmen.“ . ee 

Die Versammlung wurde von Disp. CM. ai 
ansen eröffnet, der unter anderem im ere 
seiner Ausführungen die erfreuliche Mitteilung 
machte, daß die für das zu errichtende Forschung” 
institut gesammelten’ Geldmittel bereits die anse 


| | ; hl 
liche Höhe von 60000 Kr erreicht noen 1 
eine Gesamtsumme von 200 000 Kr. für die 


10 adi jen, sel 
Instituts notwendig seien.“ 


e 


stellung eines solchen 


Holz- 


und Papierindustriearbeiter - 


Boi 


nn mn mm Mi TE a aias 


ki Heft 48, 1925 DER PAPIER-FABRIKANT 821 
JJ ⁵ 8 


LECET Ir 
1 t 

e“ du. 
. rss 


biet ar 


a, 
Iemrzai : 
pt 
GE IN PAE IER, 
dk 


| „UND ZELLSTOFF-FABRIKEN 


Ze Ze : | 2 e a 3 w e e N d 
SC SC 19 375 3 rn! (P 1 Z 
el y x E. . SENT d dom n 


18 H dn 2 Ih Kin 


ie z d 7 i) — a 7 * 

ER 4 ZF % N 
WE e YT ~- N | 77 Dun í | f / 1 
e = a) SS, N > 165 . FA ) V | i U 
gg ` ` m $ ` J — d IM | j 

EE - lf, 7 i e? / „E 

SR * — in Al m: VER kam ge | - matl EUY 


. Vu DY 


Oe 

r LTD VAS 
77 j N GE 7 N Ai d | 
s, 4, 55 U H j / 7 

G 7 eddi dd bi: D 
Vë a ke dd N 
| LA , 

a (ri Hi rd E" >F 


I WILD 
- mm, Then, 
m 


Wun, Së 2 x 


Li 
d 
V Vd a: = éi en 
OM a, — Ae % 
4 
. W 


„a N Tire 


15 


„ 


77 Le 


ir) A 6, LP 774 
E E e f 2 S 
7 Ir» d Ke y 
Le wë j SCH, bk 5 Fi yj 7 9 
e: 7 e , 2 . ` 
at" # Ce e, fi 


ie AWA, , Ge N EB GG 44 
PAPIERMASCHINENMCTOR MIT ANGEBAUTER TACHOMETERDYNAMO 


l I 


hii D 
SCHLEIFERMOTOREN IN SONDERAUSFÜHRUNG 


HOLLÄNDERANTRIEBE 


SONDERANTRIEBE FÜR PAPIERMASCHINEN, 
— | KALANDER, ROLL- UND UMROLLMASCHINEN 
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bereits durch die bisher von industriellen Betrieben 
und privaten Geldgebern reichlich eingelaufenen 
Spenden die Errichtung einer Versuchskocherei mit 
der hierzu notwendigen Apparatur in der Sulfitzell- 
stoffabrik Embretsfoss ermöglicht worden. Die 
Kosten für diese nahezu betriebsfertige Versuchs- 
anlage belaufen sich auf etwa 20000 Kr. 
‚Sämtliche Vorträge erweckten von seiten der 
Zuhörer größtes Interesse und wurden mit reichem 
Beifall belohnt. Schd. 


Günstige Lage der Papierindustrie in Estland. 


Am 11. September d. J. wurde in Tallinn ein be- 
deutender Vertrag, betreffend Papierverkauf an 
Rußland, unterzeichnet. Die Gesamtsumme erreicht 
die Zahl 4,5 Millionen Goldrubel oder 900 Millionen 
IEstimark. Die genannte Bestellung gibt den est- 
nischen Papierfabriken rund acht Monate Arbeit, 
was bedeutet. daß die Produktion der Fabriken, 
wenn man dabei auch andere Märkte in Betracht 
zieht, mindestens für ein Jahr sichergestellt ist. Wie 
man hört, hat auch die estnische Lederindustrie und 
in fernerer Reihenfolge die Textil- und Metallindu- 
strie gewisse Aussichten auf Erteilung von Be- 
stellungen. 


MARKT-BERICHTE 


Amtliche Stroh-Notierungen. 


I.rzeugerpreise je 50 kg ab märkischer Station 
für den Berliner Markt (in RM.): Quadratballen 
drahtgepr. Roggenstroh 0,80— 1,25, desgl. Haferstroh 


0,90— 1,30, desgl. Weizenstroh 0,75—1.15, desgl. 
Gierstenstroh 0,80—1,20, Roggenlangstroh 1,25— 1.8. 
bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh 1,00- 1... 
Häcksel 1,40—1,70, handelsüblich. 

(„Ind. u. Handelsztg.“ v. 18. 11. 25.) 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je Raummeter ab Wald: 
Süddeutschland: I. Kl. 15,60 — 17, 50 M., II. Kl. 13 bis 
14,60 M., III. Kl. 10,50 — 11,60 M.; Preußen: Scheit- 
stärke 13—17 M., Knüppelstärke 10—13 M. 

Inländisches Holz, waggonverladen der 
Lieferstation, je Raummeter: Süddeutschland: !; 
bis 17,50 M.; Mittel- und Westdeutschland: 10 
bis 18 M. 

Tschechoslovakei, ausfuhrfrei deutscher 
Grenzstation, ohne Fingangszoll, je Raummeter: 
Frei schlesischer Grenzstation: 130—138 Re. fri 
bayerischer Grenzstation: 142—150 ke, frei sächs- 
scher Grenzstation 162—170 Kc. 


Berlin, 


An der Marktlage hat sich seit dem Vorbericht 
nichts geändert, wenigstens nichts zum Besseren. 
Dem Geschäft fehlt weiter jede Anregung, dürftig 
schleppt es sich dahin, von allgemeinem Mißtrauen 
begleitet. Allenthalben lastet schwere Sorge über 
die Gegenwart und nächste Zukunft. Die Fabri- 
kation ist mit geringen Ausnahmen ganz w- 
zureichend beschäftigt. Da es meistens nicht an- 
geht. die Betriebe stillzulegen, wird mit Ensch 
kung gearbeitet, aber auch die verminderte Produk- 
tion ist nur teilweise und dann mit Schwierigkeiten 
unterzubringen. Von der Not getrieben, drängt die 
Ware zum Markt und dies äußert sich in den br 
kannten Erscheinungen bei geringem Bedarf und 
starkem Angebot. Die Konventionen bestehen zwir 
noch, aber Not kennt kein Gebot, und man versucht 
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durch gegenseitige Unterbietungen die vermeitlichen 
Käufer heranzuziehen. Da jedoch diese selbst nur 
zu unwesentlichen Abstoßungen ihrer Läger ge- 
langen, ist die Kauflust auf das geringste MaB 
zurückgegangen. Der immer schärfer werdende 
Geldmangel tut das übrige, um sie erlahmen zu 
lassen. Unter diesen Umständen hat ein Fatalis- 
mus Platz gegriffen, der fast an allem verzagt. 
Alles blickt trübe in die Zukunft und sucht nach 
einem Lichtschein, der das Dunkel erhellen könnte. 
Bisher vergebens. Alle Voraussagen der Optimisten 
haben enttäuscht, die früher kräftigsten und blühen- 
den Geschäftszweige sind in den Strudel hinein- 
gezogen, der schon so viele Existenzen mit sich ge- 
rissen hat. Darin will kein Stillstand, keine Beruhi- 
gung eintreten. Nicht nur das neuaufgebaute, nicht 
fest begründete, stürzt, alte und allen Stürmen 
Widerstand bietende, so glaubte man, Unterneh- 
mungen werden entwurzelt, und immer wieder fragt 
man sich, was noch Stand halten könnte. Niemand 
ist in der Lage, diese Frage zu beantworten, ratlos 
steht man den unvermeidlichen Dingen gegenüber. 


Vom Papierholzmarkt. 


Das Verkaufsgeschäft in den Forsten ist letzt- 
hin etwas lebhafter geworden, besonders in Süd- 
deutschland hat die neue Verkaufskampagne bereits 
kräftig eingesetzt. Im ganzen betrachtet ist aber 
das bisherige Angebot noch gar nicht so groß, es 
scheint auch, als ob man sich forstlicherseits mit 
dem Verkauf Zeit ließe: jedenfalls will man zunächst 
die weitere Entwicklung der derzeitig noch völlig 
ungeklärten Verhältnisse am Rohholzmarkt ab- 
warten. 

Betrachtet man den Rohholzmarkt in seiner Ge- 
samtheit, so muß man zu der Feststellung gelangen, 
daß sich ein Rückgang der Preise hier nicht mehr 
wird aufhalten lassen. Die Preisabbaubestrebungen 
sind kaum jemals mit einer solchen Schärfe geführt 
worden, wie es derzeitig der Fall ist. Mit Recht, 
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denn die bisherigen hohen Rundholzpreise sind für 
die Verbraucher direkt verlustbringend gewesen. 
Daneben werden erleichterte Zahlungs- und Stun- 
dungsbedingungen, vor allem die Möglichkeit der 
Bezahlung in Kundenpapieren angestrebt. 
Inwieweit nun ein Preisrückgang für Langholz 
auf den Papierholzmarkt von Einfluß sein könnte, 
muß dahingestellt bleiben. Hier ist es das im Ver- 
hältnis zur Nachfrage keineswegs große und unzu- 
längliche Angebot, das einen Preisrückgang zu- 
nächst nicht als wahrscheinlich annehmen läßt. 
Immerhin wird man den Vorgängen am Langholz- 
markt besondere Aufmerksamkeit zuwenden müssen; 
sie werden auf den Papierholzmarkt zumindest die 
Einwirkung haben können, daß Preissteigerungen, 
wie man sie bereits vielfach an die Wand malte, 
kaum noch zu befürchten sein dürften. Als wesent- 
lich für die Beurteilung ist weiter in Betracht zu 
ziehen, daß durch die hohen Preise für Auslands- 
holz die Tendenz des Inlandsmarktes gestützt wird. 
Vorerst muß man die weitere Entwicklung abwarten. 
Bisher hat sich das Preisniveau im großen 
ganzen nicht augenfällig geändert. Seitens der bay- 
erischen Staatsforstverwaltung sind im Monat Ok- 
tober insgesamt 3392 Rm Papierholz verkauft wor- 
den bei Erlösen von 122.3 bis 169,6 %, im Durch- 
schnitt 137 % der süddeutschen Landesgrundpreise 
von 12. 10 und 8 M. je Rm I. bis III. Klasse ab 
Wald. Im niederbayerischen Forstamt Seestetten 
ist letzthin eine Ausgebotsmenge von 500 Rm, die 
mit wenig über 100% der Grundpreise beboten 
wurde, nicht zugeschlagen worden. Das Forstamt 
Sparneck (Oberfranken) erlöste im Freihandverkauf 
vom 10. November für 43 Rm I. Klasse und 70 Rm 
Il. Klasse 150, % der Landesgrundpreise. Im 
schwäbischen Forstamt Kürnach wurden am 9. No— 
vember 480 Rm I. Klasse, 305 Rm II. Klasse und 
9 Rm III. Klasse mit 121% der Landesgrundpreise 
verkauft, bei Bringungskosten von durchschnittlich 
etwa 5,80 M. je Rm. In Württemberg ver- 
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kaufte das Forstamt Betzigau am 9. November 260 
Rm J. Klasse, 642 Rm II. Klasse und 160 Rm III. 
Klasse, zusammen 1062 Rm entrindetes Fichten- 
papierholz mit 147 der Grundpreise: das sind für 
die I. Klasse 17,64 M., II. Klasse 14,0 M., III. 
Klasse 11, M. je Rm ab Wald. Im schriftlichen 
Aufgebots verfahren erlöste das Forstamt Kapfen- 
burg für 179 Rm 19, 16 und 13 M., die Gemeinde- 
forstverwaltung Baiersdorf für 44 Rm 17,46 M., 
14,55 M. und 11,64 M., alles für Holz I. bis III. 
Klasse je Rm ab Wald. Aus dem Bereich der ba- 
dischen Staatsforstver waltung sind bekannt ge- 
worden ein Verkauf des Forstamts Säckingen von 
173 Rm Fichten- und Tannenpapierholz mit 136 % 
und ein Verkauf des Forstamts Furtwangen von 
1878 Rm zu durchschnittlich 135 % der Landes- 
grundpreise. Zum 25. d. M. ist in Bayern aus unter— 
fränkischen Forstämtern der Verkauf von 11 Soo Rm, 
vor dem Einschlag, ausgeschrieben, dessen Ergeb- 
nis mit Spannung erwartet wird. In den preußischen 
Staatsforsten haben letzthin keine beachtenswerten 
Papierholzverkäufe stattgefunden, dasselbe gilt für 
Hessen und dem Freistaat Sachsen. 

Das zweithändige Angebot in inländischem Pa- 
pierholz war ohne große Bedeutung. Der Papierholz- 
handel dürfte im allgemeinen nicht über große Vor- 
räte verfügen. 

Altpapier. 

Nach wie vor gibt es auf dem Altpapiermarkt 
nichts Erfreuliches zu berichten. Die Preise sind 
noch die gleichen wie in der Vorwoche. Verschie- 
dene große Betriebe haben schon Arbeiterentlas- 
sungen vornehmen müssen und arbeiten zum Teil 
mit verkürzter Arbeitszeit. Es ist, wie gesagt, ge- 
genwärtig ein trostloses Geschäft auf der ganzen 
Linie und es ist nur zu hoffen, daß die kalte 
Jahreszeit das Geschäft wieder etwas in Schwung 
bringen wird. 


Börsenbericht. 


Gold- ö 
mark- Kurs Kurs 
Kapital vom vom 


Mill. Mk. 17. Nov. 24. Nov. 


Bezeichnung der 
Aktien- Gesellschaft 


A.-G. für F 1.8 20 19 
Alfeld-Oronau*”) ee PO: 2,5 — 16.50 
Ammend. Papierfb.“ )) 4 102 95,25 
Aschaffenbg. Buntp. M mU anea — 79.00 74,00 
Aschaffenbg. Papierfb.”) . 14,4 49,25 42,"/g 
Chemn. Papierfb. Einsiedel C. — — 11.00 
Chromo Najlorxk“)))7)0 0... 1,002 67,25 = 
Cröllwitzer Papierfb.“ꝰ““ 1,35 110 106 
Dresdn. Chromo u. K.)) Ton — 66.75 
Elsenthal Papier MM K — 26,00 21,75 
Feldmühle*) . me 9,6 75 68.25 
Papierfabrik Hegge A. EECH — 90,00 80,0) 
Heidenauer Papierfb. 5 Aa 1,4 — = 
Kartonp. Groß-Särchen . T 1,08 42,25 39,50 
Kostheimer Cellulose) 0,96 — 

Kurz Papr.D . . ... v2 2 202. — 67,00 68,00 
Leykam-Josefsthal . .. . 2... — — Se 
Limmr. Steina*) Ill.. — 90,00 95,00 
München-Dachau*)M. ...... — 43,00 40,75 
Natronzellsteff u. PDC.) 6,5 61 58,5) 
Peniger Pat.-Pap. j — 63,00 60,00 
Preßsp. Untersachs ’). . .. . 1,32. 68 62 
ReisholZ*) u zu IEN 500% 6,18 130 120,50 
Sächs. Cartonnagen KR GE EE 16 32,50 32.50 
Schles. Papierfb.. .. 2... — 0,175 0,175 
Schles. Cellulose); 1 3,2 73 71.25 
Simonius'sche Cellulose fabrik. SIE — = 

Stettiner Pap. u. P P ß. 1.2 16 27 
Teisn. Papierſb. WKWKMW. — 38,00 38,00 
Thode Papierfb. 00 — 0,24 0,26 
Varziner Papierfb. SC E gh ab 4,8 42 29 
Verein. Bautzner*) . Ba ih 3,15 35°/, 38,25 
Verein. Strohstoff BC ensa — 147.00 131,09 
Weißenb. Papierfb. D. ...... — 59.00 58.75 
Winter Pap. lll... — = = 
Zellstoff. Verein FFF 2 43 42.50 
Zellstoff- Waldhof“) . 27.5 78.50 73 


) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


n-Fabrik. 
| riemen: fabris 
Leder: Kier VE 
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Auch Sie müssen 


der Produktionsfrage Ihre volle Aufmerksam- 
keit widmen. Lesen Sie deshalb noch einmal 
nach, was Dr. Clemens im „Papier-Fabri- 
kant“ 1925, Heft 13, Seite 242, über das Werk 
schreibt: „Kartellbewegung und Kartellpro- 
bleme in der deutschen papiererzeugenden In- 
dustrie unter besonderer Berücksichtigung der 
Kriegs- und Nachkriegszeit“ von Katha- 
rina Krahl. Ziehen Sie die Folgerunz 
daraus und bestellen Sie das Werk für sich 
und Ihre leitenden Mitarbeiter sofort zun 
Preise von 10,30 M. postfrei von Otto Elsner 
Verlagsges. m. b. H., Abteilung Sortiment, 
Berlin S 42. Die Ausführungen der Ver- 
fasserin und ihre Schlußfolgerung sind fur 
Sie unbedingt notwendig, wenn Sie 


for tschreiten wollen. 


— — 


August Krumm Johann Krumm Sohn 


Remscheid - Messerfabrik 


Spezialität: Papierbeschneide-, Pappscheren- und alle 
Messer L Papier-, Leder- u. F 


Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
Reparaturen prompt — Preise biiligst 


Schopper Festigkeltsprüle! 


(wie an das Staatliche Materialprüfungsamt, Berlin- 

Lichterfelde, geliefert) für Spinnpapier, sowie alle 

übrigen Papiere, Papiergarn und Papiergewebe für 
Hand-, Wasser- oder mechanischen Antrieb 


e Dickenmesser, Voraschungsappatit, 


Präzistons-, Papler- I 
Pappenwagen 


erzeugt in anerkannt 
bester Ausführung 


Louis Schon 


Leipzig 2 


Bayersche Straße 77 
und Arndtstraße 27 
Fabrik für 38 


maschi nen,wissenschaftlich®‘ 
und technische Apparate. 
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Harzbericht. 


In den letzten Wochen war das Geschäft in 
Amerika sehr ruhig, und so konnte es geschehen, 
daß der an sich sehr feste Markt für Harz dauernd 
abbröckelte, obwohl weder die statistische Lage 
noch die allgemeinen Erwartungen Preisreduktionen 
rechtfertigten. Das Geschäft nach Deutschland war 
durch die verhältnismäßig sehr geringen Stocks, die 
sich in zweiter Hand befanden, dauernd unter 
Druck, und es sind nur sehr wenig Geschäfte zum 
Abschluß gekommen. In England leerten sich die 
Stocks, so daß mit größeren Käufen Englands in 
kürzester Zeit gerechnet werden kann. Ein ameri- 
kanischer Freund, der mich kürzlich besuchte, teilte 
mir mit, daß in Amerika die Käufer, die bislang 
Harz gekauft haben, nicht zu den Spekulanten zählen, 
sondern daß es sich um Konsumorders stets ge- 
handelt habe. Da die Bestände in Harz ständig 
zurückgegangen sind, rechnet man in Amerika gegen 
Ende der Saison mit sehr hohen Preisen und er- 
wartet sogar Spitzenpreise von 1850 Dollar fob 
Galveston. Das Geschäft in Amerika ist trotz des 
Zurückgehens des Exports nach Deutschland noch 
immer recht rege; der Ausfall Deutschlands soll 
mehr als ausgeglichen sein durch dirckte Liefe- 
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rungen nach Süd-Amerika, Japan und das Baltikum. 
Es scheint, daß das Abbröckeln der Harzpreise, das 
in den letzten Wochen beobachtet werden konnte, 
nunmehr sein Ende erreicht hat, denn wenn nicht 
alle Zeichen trügen. scheint eine neue Hausse sich 
anzubahnen. Jedenfalls dürfen Konsumenten, die 
ihren Harzbedarf noch nicht voll gedeckt haben, gut 
daran tun, sich für diese Saison ihr Harz jetzt noch 
zu kaufen. Heinrich Brieger. 
Marktbericht 50 für Kartoffelstärke und Kartoffel- 
stärkefabrikate (erstattet vom Verband der gewerb- 
lichen Kartoffelstärke- Industrien e. V., Berlin). 
Die Aufklärung, die über die tatsächlichen Ver- 
hältnisse in der deutschen Kartoffelstärkeproduk- 
tion in den fetzten zehn Tagen mehrfach in die 
Verbraucherkreise getragen worden ist, scheint in 
Verbindung mit dem festeren Wetter nicht ohne 
EinfluB auf die Einstellung des Konsums geblieben 
zu sein, denn in der letzten Woche war die Nach- 
frage nach Stärkemehl und Glukosen etwas leb- 
hafter, die geforderten, allerdings sehr niedrigen 
Preise wurden ohne Schwierigkeiten bewilligt. Die 
Nartoffelzufuhren an die Fabriken sind weiterhin 
zurückgegangen. Die nachstehenden Preise gelten 
für Stärkemehl wie immer je 100 kg ab Fabrik in 


EE, 


DAT NEUE 


IER 


Be er ̃¼——— — 


826 


Ladungen, Lieferung Oktober/Dezember. Die Liefe- 
rungspreise Oktober/März für Dextrin verstehen 
sich je 100 kg für 15-t-Ladungen frachtfrei Berlin. 
Bei Lieferung frachtfrei anderer Bestimmungs- 
stationen entsprechende Preisstellung. Die Preis- 
spannen beruhen auf der verschiedenen frachtlichen 
Lage und der Qualitätseinschätzung der Liefer- 
fabriken. Kartoffelstärkemehl: hochfeine 
Spezialmarken 30—33 RM., superior 27,50— 29,50 
Reichsmark, prima 27 RM. Dextrin: superior 
49 RM., prima 48 RM., lösliche Stärke 46 RM. 


nr —— 
GESCHAFTS. NACHRICHTEN 
Esseg EN 


"EE 
A.-G. für Cartonnagenindustrie in Dresden. 
Die Gesellschaft teilt mit, daß die ersten 10 Monate 
des laufenden Geschäftsjahres eine erhebliche Stei- 
gerung des Umsatzes bei den Werken gebracht 
haben, so daß Grund zu der Annahme besteht, daß 
das laufende Geschäftsjahr einen entsprechenden 
Nutzen bringen wird. Eine Dividendenschätzung 
vorzunehmen, sei allerdings noch in keiner Weise 
möglich. Zur Zeit sind sämtliche Abteilungen be- 
friedigend beschäftigt: vor allem erhielt die Gesell- 
schaft in den letzten Tagen für ihre Maschinenbau- 
Abteilung Auslandsaufträge, die deren volle Be- 
schäftigung für mehrere Monate gewährleisten. 
(Bl. Börsenztg. v. 22. mt. 25.) 
Cröllwitzer Ak tienpapierfabrik in Halle - Cröll- 
witz a. d. S. Es werden gegenwärtig drei Verfahren 
ausprobiert, um die Belästigung der Umgegend 
durch Sulfatdünste, deretwegen die Hallesche Poli- 
zei beim Bezirksausschuß die Zurücknahme der 
Konzession beantragt hat, zu beseitigen. Die Ver- 
suche haben bisher gute Ergebnisse gezeitigt. Die 
Umänderung des Fabrikationsverfahrens wird aller- 
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dings große Mittel erfordern, welche aus dem Be- 
trieb der Gesellschaft nicht zur Verfügung gestellt 
werden können. Man wird die Mittel zur Betriebs- 
umstellung etwa durch eine Anleihe beschaffen 
müssen. 

Ehrenzeichenverleihung. Die Handelskammer 
Chemnitz verlieh Herrn Raimund Tetzner, 
kaufmännischer Direktor der Firma Siegel & 
Haase, Grünhainichen, für 40 Jährige 
treue Dienstleistung das tragbare Ehrenzeichen in 
Bronze. 

Ferdinand Flinsch, Papier-Großhandlung, in 
Frankfurt a. M. In der Gläubiger-Sitzung der Firma 
wurde beschlossen, den Gläubigern einen Vorschlag 
zu unterbreiten, der die Weiterführung der Firma 
ermöglicht. 

Heidenauer Papierfabrik A.-G., Heidenau. Der 
Geschäftsgang hat sich im laufenden Geschäftsjahr 
günstiger gestaltet. Das letzte Berichtsjahr schloß 
mit einem Verlust ab, der aus der Rücklage gedeckt 
wurde. Gegenwärtig ist nur die Abteilung Pack- 
papier schleppend beschäftigt. Das Exportgeschäft 
wird weiterhin aufrechterhalten, obwohl der erziel, 
bare Nutzen nur gering ist. 

Hannoversche Pappenfabriken Alfeld-Gronau 
vorm. Gebr. Woge. Im Zusammenhang mit dem 
Kursrückgang der Aktien an der Berliner Börse 
waren Gerüchte verbreitet, daß das Unternehmen 
durch die Schwierigkeiten bei der Papierfabrik 
Köslin A.-G., die die Geschäftsaufsicht beantragt 
hat, in Mitleidenschaft gezogen sei. Derartige Be- 
fürchtungen sind jedoch nicht begründet. Die Ver- 
bindung zwischen beiden Unternehmungen besteht 
darin, daß die Papierfabrik Köslin die Aktien von 
Alfeld-Gronau besitzt. Außerdem hat die Papier- 
fabrik Köslin an Alfeld-Gronau einen größeren 
Kredit gegeben, der jedoch auf längere Zeit abge- 
schlossen und augenblicklich nicht kündbar ist. Die 
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SCHLEGEL 


Treibriemen 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Fernsprecher 6223 u. 6434 


Vereint 


— MASCHINENFABRIK G. . B. H. 
aus Gummi, Balata, Leder, Kamelhaar, Baumwolle eie. 


wirklich echte Friedensware liefern prompt 


pteMetailtuch-Fahriken 


— 
DRESDEN- 
PLAUEN 


Schmidi & Brösel 


Halle a. d. Saale 


bisher: Chr. Steinmayer & Carl Bock = Gegr, 1870 = Reutlingen (Württ.) 
I I SEEN m ECH: 1870 = Reutlingen (Wirtt) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 
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Hannoverschen Papierfabriken besitzen keine Aktien 
von Köslin, da sich diese in festen Händen befinden. 
(Börsen-Ztg. v. 17. 11. 25.) 

Maschinenbau A.-G., vorm. Starke & Hoffmann, 
Hirschberg in Schl. Aus dem Geschäftsbericht 1924- 
1925: Trotz einiger Nachwirkung der Inflationszeit 
und starker Steuerbelastung, durch die Aufträge aus 
dem Ausland, obwohl das Angebot unter dem 
Selbstkostenpreis stand, erheblich zurückgingen, 
konnten bei befriedigendem Auftragscingang die Be- 
triebe beschäftigt werden. Anfang des neuen Ge- 
schäftsjahres ist mit der Berliner A.-G. für Eisen- 
gieBerei und Maschinenfabrik (früher J. C. Freund 
& Co.), Charlottenburg, ein Arbeitsgemeinschafts- 
vertrag geschlossen worden. Das Geschäftsjahr hat 
cinen Reingewinn von 28 535,43 RM. zu verzeichnen, 
von welchem der Generalversammlung vorgeschla- 
gen werden soll, 1782,78 RM. als Dividende für die 
Vorzugsaktien auszuschütten. Das neue Geschäfts- 
jahr wird anscheinend zufriedenstellend ausfallen. 

Oberbayerische Zellstoff- und Papierfabriken 
A.-G. in Aschaffenburg. Das am 30. Juni 1025 be- 
endete Geschäftsjahr hat belangreiche Veränderun- 
gen nicht aufzuweisen. Der erzielte Pachtvertrag 
läßt sich nach Deckung der Unkosten und Zu- 
weisungen einen Reingewinn von 30769 M. übrig, 
der vorgetragen werden soll. 

Papierwarenfabrik Karl Schmidt, G. m. b. H, 
Leipzig, Ranstädter Steinweg 28-32. Ueber die 
Firma ist Geschäftsaufsicht angeordnet worden. 

Preßspanfabrik Untersachsenfeld A.-G., vorm. 
M. Hellinger. Nach dem Geschäftsbericht für 
1924-25 hat sich der etwas schleppende Geschäfts- 
gang in den Anfangsmonaten im Laufe des Ge- 
schäftsjahres gebessert. Der erzielte Reingewinn 
beträgt 91 340 RM., aus dem 6% Dividende auf die 
Stamm- und 6% auf die Vorzugsaktien aus— 
geschüttet werden. Die Fabriken sind noch leidlich 
beschäftigt. 

Papierfabrik Hahnemühle G. m. b. H. bei 
Dassel. Dem Direktor Theodor Blasweiler, 
bisher in Berlin, der seit August d. J. die Direktion 
dieser Papierfabrik übernommen hat, wurde in der 
Weise Prokura erteilt, daß er berechtigt ist, in Ge- 
meinschaft mit einem anderen Prokuristen die Ge- 
sellschaft zu vertreten. 

Papierfabrik A.-G. Bielathal in Sandhübel, die 
technisch unter der Führung der Papierfabrik Eich- 
mann & Co. in Arnau steht, ist gegenwärtig mit 
dem Bau einer großen Cellulosefabrik in Bielathal 
(Tschechoslovakei) beschäftigt. Die neue Fabrik, 
die im Juli nächsten Jahres in Betrieb genommen 
werden soll, ist auf eine Erzeugung von 50 Waggons 
monatlich eingerichtet. 

A. Radicke A.-G., Luxuspapier fabrik, Berlin 
O an, Markusstr. 3. Die Firma befindet sich im 
Konkurs. 

Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G. 
Cunnersdorf i. Rsgeb. Dem Geschäftsbericht ent- 
nehmen wir folgendes: Seit Herbst v. J. bis zum 
Ende des Geschäftsjahres waren die Betriebe voll 
beschäftigt. Ueber den weiteren Geschäftsgang 
läßt sich bei den jetzigen wirtschaftlichen Verhält- 
nissen noch kein Urteil abgeben. Hoffentlich 


können zukünftig ebenfalls befriedigende Ergebnisse ` 


erzielt werden. Das Geschäftsjahr hat einen Rein- 
gewinn von 550 974.83 M. zu verzeichnen. 

Thodesche Papierfabrik A.-G., Hainsberg. Ob- 
schon die Bilanzsitzung, die den Abschluß für das 
Jahr 1924-25 verabschieden soll, noch nicht statt- 
gefunden hat, kann jetzt schon nach Angaben von 
wohlunterrichteter Seite gesagt werden, daß der 
Abschluß kein ungünstiges Bild aufweisen wird. 
Voraussichtlich wird auch cine Dividende zur Ver- 
teilung gelangen. Ueber die Höhe dieser Gewinn- 
ausschüttung steht aber noch nichts fest. (Bl. Bör- 
sen-Ztg. v. 22. 11. 25. 
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Deutsche KAOLIN- 
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Größfer deufscher 
Kaolin -Produzenf; 
(7 eigene Werke) 


Vorzüglich 
geschlämmfe bechte 
für alle Zweige der Papier- 
fabrikafion und für Streich» 
zwecke 
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WERKE: 
Börtewitz, Caminau, 

Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau. 
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Unsere Beilagen. 


Die vorliegende Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
enthält eine stattliche Anzahl bemerkenswerter 
Werbedrucksachen: 

1. Babcockwerke, Oberhausen i. Rhld., über voll- 
ständige Rohrleitungsanlagen. 

2. Cellon-Werke, Berlin - Charlottenburg, über 
„Cellon“-Feuerschutz-Imprägnierung. (Sonderdruck 
aus der Technischen Rundschau.) 

3. Max u. Ernst Hartmann, Freital i. Sa., über 
Abgaslufterhitzer. 

4. Klein, Schanzlin & Becker A.-G., Franken- 
thal (Pfalz), über einen für die Wärmewirtschaft 
wichtigen neuartigen Kondenstopf. Dieser paten- 
tierte Topf besitzt an Stelle der bisher verwendeten 
Kegelventile einen Schieber, der wie alle übrigen 
Abdichtungsteile aus nichtrostendem Kruppschen 
Spezialstahl hergestellt ist. Durch das Hin- und 
Hergleiten auf dem Schieberspiegel schleift sich der 
Schieber stets nach, wodurch ein ständig dichter 
Abschluß und somit eine bedeutende Dampfersparnis 
erzielt wird. 

5. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.- G., Magde- 
burg-Buckau, über Schalenhartguß-Walzen. 

6. Lurgi- Apparatebau-Gesellschaft m. b. H., 
Frankfurt a. M., über elektrische Gasreiniger nach 
dem Cottrell-Möller-Verfahren. 

7. Maffei-Schwartzkopff-Werke, Berlin N 4, über 
Simo-Pumpen. (Vgl. den Aufsatz in diesem Heft!) 


8. Maschinenbau- Aktiengesellschaft Balcke, 
Bochum, über Verdampfungsanlagen. 
9. Maschinenbau- Aktiengesellschaft vormals 


Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schl., über einen 
neuen Druckregler für Abdampfheizungen. 

10. Carl Metz, Feuerwehrgerätefabrik, Karls- 
ruhe i. B., über Feuerwehrleitern. — Außer Feuer- 
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wehrleitern und anderen Großgeräten stellt die Firm 
Metz noch kleine tragbare Benzinmotorfeuerspritzen 
von 350 Ltr. Minutenleistung, sowie zweirädrige, 
fahrbare Benzinmotorspritzen mit einer Minuten- 
leistung von 500, 800 und 1000 Ltr. her. Diese Metz- 
Benzinmotorspritzen wurden in viele Betriebe ge- 
liefert und haben sich bei verschiedenen Fabrik- 
bränden in oft vielstündiger, ununterbrochener 
Dauerarbeit vorzüglich bewährt. Der Preis für dies 
Motorspritzen ist so niedrig gehalten. daB es jedem 
mittleren Betrieb möglich ist, ein solches Gerät. 
das gerade in der papierverarbeitenden Industrie zur 
Erhöhung der Feuersicherheit unentbehrlich ist, an- 
zuschaffen. 


11. Mühlen Sohn, Rheydt (Rheinland). über 
Treibriemen aller Art. 


12. Wolf Netter, Ludwigshafen a. Rh. über 
Kaoline, China clay und Talkum . 


13. Neue Gothaer Lebensversicherungsbank, 
Gotha, über Lebensversicherung. Das Unternehmen 
schreibt dazu: Nie war es notwendiger zu sparen 
und neue Werte zu schaffen, nie war es dringender. 
für das eigene Alter und für Weib und Kind zu 
sorgen, als heutzutage. Der beste Weg, dies Ziel zu 
erreichen, ist der Abschluß einer Lebensversiche- 
rung, weil man dann selbst bei vorzeitigem Tode 
das volle Kapital hinterläßt, das zu sparen man sich 
vorgenommen hatte. Die Neue Gothaer Lebens- 
versicherungsbank a. G. bietet bei größter Sicherheit 
als Gegenseitigkeitsanstalt die billigste Möglichkeit. 
der Liebe zur Familie auch über das Grab hinaus zu 
erweisen. 

14. Benno Schilde, 
Pappentrockner. 


15. Keiser & Schmidt, Charlottenburg 2, über 
Feuchtigkeitsmesser. 


Hersfeld, über Schilde- 
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Geraer Filztuchfabrik 
Lechla & Mehlhorn 
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Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate-Bauansiali G. Schumann 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Brahtansehrlft: Schumann Kesselfabrik Zeitz Ferusprecher Nr. 47 


Schumanns Holzkocher 


mit oder ohne inneren Kupfer- 
schutzmantel 


Dampfkessel, hydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, 
Abhitzekessel 


Dampfüberhitzer 
Feuerungen, 55 Schumannsche Halbgas- 
reppen- u. Muldenrost-Feueruugen 
| Kugel- und Sturzkocher, Flugaschenfänger 
PS Einweichtrommeln Turbinen - Rohrleitungen 
WW z.Aufweich.v.Lumpen, Stroh, Papier usw. Behälter u. Apparate 


Harzleimkocher | 
Gegründet 1872 


VLC 


tzhülsen (Brandringe) 


DRP u Aus) Pat. 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 


\ 


a` 


sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch. m. b. H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Selbsthilfe in Mahn- und Klage- 


| 


Einziger Schutz gegen Undicht 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden. 


Verlängerung der Levens 
dauer gebrauchter und neuer 
Kessel. 
Unentbehrlich bei Abgas. 
Oelfeuerug usw 


Ze Gustav Schlick Dresden15 N6. 


r 


SINN 


Metallwerke Stadler A-O. + Nümbeng 


liefern 


Holländermesser, Schaberklinden etc. 


langjährige Spezialität unseres Werkes in Haspe i. Westi. 
Gebrauchte Bronzemesser werden gegen neue umgetauscht 


SN 


sachen. Unter Berücksichti— 
gung der neuesten Bestim- 
mungen herausgegeben von 
Franz Kreuchauff. Muth- 
sche Verlagsbuchhandlung, 
Stuttgart. Preis 1,90 M. 
Bei der jetzt so vielfach zu 
bemerkenden Verzögerung in der 
Begleichung von Schulden ergibt 
sich für den Gläubiger häufiger 
die Notwendigkeit, seine Forde- 
gungen mit- gerichtlicher Hilfe 
zum Einzug zu bringen. Für 
rechtsgültige Mahnungen und 
Klagen sind cine Reihe von 
Formvorschriften zu beachten. 
Das vorliegende Buch zeigt, wie 
seitens des Forderungsberech— 
taten von der Mahnung an bis 
zur Gerichtsklage und etwa not- 
wendig werdenden Pfändung des 
Schuldners zweckmäßig zu han- 
deln ist. Auch über den schnellen 
Urkunden- und Wechselprozeß, 
über das Offenbarungseidver— 
fahren, den Verkauf von Forde- 
rungen, Gerichtskosten- und 
Rechtsanwaltgebühren bringt das 
zu empfehlende Buch alles 
Wissenswerte. 
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Paul Wegner, Hagen-Delstern cwestt.) 
Telephon 1686 : Telegramm-Adresse: Wegma Hagenwestfalen : Gründungsiahr 1°03 


Bag: 


Russesche 
Lastwagen-Prüfungsfahrt 1925. 
Unter starker internationaler 
Beteiligung fand im August 1025 


$pezialfabrik für Holländer- und Grundwerkmesser 


in jeder Art, sowie 


fertige Grundwerke aus Sıahlod.Phosphorbronze 
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eine schr 


schwierige Prüfungs- 
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Wasse 


aus Grundwasser, Flüssen u. Seen, zu Trink-, Betriebs- u. Kühlwasserzwecken 


fahrt für Personen- und Last- 
kraftwagen auf Veranlassung der 
Sowjet- Regierung in Rußland 
statt, wobei die Personenwagen 
5300 km und die Lastwagen 
2000 km zurückzulegen hatten. 
Die Tagesetappen der Personen- 
wagen betrugen 250—350 km. die 
der Lastwagen 150—100 km. Was 
eine derartige russische Prüfungs- 
fahrt bedeutet, weiß nur der zu 
schätzen, der die russischen 
Straßen kennt. Um so erfreu- 
licher ist das Ergebnis für die 
deutsche Industrie, daß der 3-t- 
Vomagwagen den schon 1923 ein- 
mal gewonnenen J. Staatswander- 
preis endgültig erhielt, da er 
strafpunktfrei die ganze Strecke 
in bestem technischen Zustand 
überstanden hat. Je toller und 
schwieriger. je unmöglicher schei- 
nend solche Großprüfungen sind 
und sein werden, desto lieber 
kann das nur den Vorkämpfer- 
firmen ın der deutschen Auto- 
mobilindustrie sein. Denn auf 
guten Straßen mit ihnen ringen, 
daB können leicht auch die aus- 
ländischen Wagen, in deren Hei- 
mat das Straßennetz viel besser 
ist als unser durch den Krieg 
und unsere Ärmut verwahrlostes, 
von russischen Straßen schon gar 
nicht zu reden. Die überlegene 
(Jualität aber läßt sich, wie über- 
all im Leben, nur im Schwerst- 
kampfe siegreich durchsetzen. 
Denn erst durch Prüfungen wie 
die von 1923/25 und namentlich 
in der abschließenden Hundert- 
Kilometer-Strecke durch völlig 
weglose Wildnis, läßt sich prak- 
tisch der Sicherheitsgrad fest- 
stellen, den der Konstrukteur und 
der Erbauer eines Lastwagens 
ihm auf seinen Lebensweg mit- 


gegeben hat. Selbstverständlich 
ist es nicht die Bestimmung des 
Automobils, seinen täglichen 


Dienst unter solchen furchtbaren 
Bedingungen zu tun: diejenigen 
Wagen aber, die ihnen gewachsen 
waren, ohne dem nachprüfenden 
technischen Funktionär auch nur 
den leistesten Grund zur Be- 
anstandung zu geben, die werden 
ihren normalen Dienst ungleich 
zählebiger und bei einem un— 
gleich kleineren Reparaturkonto 
zuverlässiger verrichten als solche, 
die in der konzentrierten Prüfung 
auf Herz und Nieren versagı 
haben. Wenn daher in den großen 
russischen Fahrten deutsche 
Lastwagen (und deutsche 
Personenwagen!) jedesmal als 
erste Sieger geendet haben, so ist 
das eine genügende Antwort auf 
die Frage, welches Land die 
besten Wagen der Welt erzeugt. 


Aus der japanischen Papier- 
industrie. 
Die der japanischen Papier- 
fabrikanten - Vereinigung ange- 
schlossenen Firmen produzierten 


Heft 48, 1025 


Erschließung 
Hulbereltune 


* 


FERD. BRODER, ESSEN 


Alfredstraße 102 Tel. 674, 5040, 2362 
Unternehmung für Industrie: u. Wasserbau 


DIE ZEHNTE MUSE 


NEUE FOLGE 


Dichtungen vom Bretti und fürs Bretti aus vergangenen 
Jahrhunderten und aus unseren Tagen 
Begründetvon Maximilian Bern, herausgegeb. von Richard Zoozmann 
Etwa 650 Gedichte von über 300 Dichtern, darunter 125 besonders ge 
kennzeichnete Originalbeiträge 
Aus dem Inhalt: Bunte Lieder / Romanzen aus dem Alltagsleben 
Gedichte der Liebe Vagabundenlieder | Soziales / Satire und Fabeln 
Scherz- und Sinngedichte | Ernste Vorträge / Heitere Vorträge | Die 
Dichter und ihre Gedichte Die Dichter und ihre Hauptwerke 
384 Seiten stark / Preis broschiert Mark 3.—. Leinenband Mark A" 


Für den Weihnachtstisch! 
a —  — 


MAXIMILIAN BERN 


DIE ZEHNTE MUSE 


Völlig neu bearbeitet und herausgegeben von Richard Zoozmann 
Mit einem kleinen A-B-C der Vortragskunst von Max Grube 
52 1. - 540. Tausend 


Enthaltend etwa 800 galante, ernste und heitere Dichtungen von 


tagsleben 
Gedichte der Liebe Vagabundenlieder / Soziales ur a 510 


ca. 400 lebenden und verstorbenen Dichtein 
Aus dem Inhalt: Bunte Lieder / Romanzen aus dem All 


Scherz- und Sinngedichte / Ernste und heitere Vorträge 
und ihre Gedichte / Quellen 


384 Seiten stark / Preis broschiert Mark 3.—, Leinenban 


BERLIN S42 € POSTSCHECKKONTO BERLIN 


d Mark 4.” 


OTTO ELSNER VERLAGSGESELLSCHAFT M. 1140 


E: 
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im Monat Juni 1925 79 898 406 Ibs. 
Papier und verkauften 70 373 075 
lbs. Die Produktion des ersten 
Halbjahres 1925 belief sich auf 
454 120 362 lbs., während in den 
ersten sechs Monaten des Vor- 
jahres 395 080 637 lbs. erzeugt 
wurden. — Der Verbrauch der 
zum Verband gehörigen Papier- 
fabriken an Holz belief sich im 
Monat Juni auf 2895933 Kubik- 
fuß. Es wurden ferner ver- 
arbeitet 2 746 769 lbs. Lumpen, 
350 165 Ibs. Stroh und 2305 247 
Ibs. Altpapier. Außerdem kamen 
19591 lbs. chemischer Zellstoff 
und 19455 lbs. mechanischer 
Zellstoff zur Verwendung. Mi. 


Von der amerikanischen Papier- 
produktion. 


Die Papierproduktion . der 
Vereinigten Staaten zeigt im 
August 1925 einen Zuwachs um 
2% gegenüber dem vorangegan- 
genen Monat. Der Zuwachs ver- 
teilt sich ziemlich regelmäßig auf 
alle Papierarten. Die Gesamt- 
papierproduktion des Monats be- 
läuft sich auf 466 757 t, die Ver- 
schiffung auf 472 238 t. In der 
Erzeugung von Zellstoff ist 
gegenüber dem Vormonat ein 
Nachlaß um 6% zu vermerken. 
Sie belief sich auf 162 771 t, wo- 
von 15 224 t zur Verschiffung ge- 
langten. Die einheimische Papier- 
industrie verbrauchte 166 035 t. 

MI. 


— 


Gute Kamelhaarriemen 


sind, wie einwandfrei erwiesen 
ist, den Kernlederriemen minde- 
stens ebenbürtig, dabei elasti- 
scher und widerstandsfähiger. 
Natürlich darf man an den billig- 
sten Haarriemen keine großen 
Anforderungen stellen. Dagegen 
erwachsen dem Verbraucher bei 
Verwendung wirklich guter Qua- 
litäts - Kamelhaariemen in tech- 
nisch vollkommenster Gewebe- 
und Kantenkonstruktion große 
Vorteile hinsichtlich Betriebs- 
sicherheit, exakter Kraftübertra- 
gung usw., welche einige Mark 
Ersparnis beim Einkauf reich- 
lich kompensieren. (Siehe An- 
zeige Seite X111.) 


Ein neues Pergamentpapier. 


Dem dänischen Butterhandels- 
fachblatt zufolge ist seit kurzem 
unter der Bezeichnung „weißes 
_eTgament“ ein neues Butter- 
Einschlagpapier in den Handel 
gebracht, das dem echten Per- 
gament völlig ähnlich ist. Es ist 
auch weit stärker als der bisher 
verwendete Pergamentersatz, wird 
nicht von der Butter aufgelöst, ist 
vollkommen fettdicht, aber auch 
etwas schwerer als Pergament— 
ersatz. (Kartonnagen- und Pa- 
bierwaren-Zeitung.) 
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KARL KRAUSE GMBH BERLIN C19 SEYDELSTR.11/12 
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Wirklich sparsame zweckmäßige 


Holzvorbereitung 


sichern meine 


Spezialmaschinen 


8 


* 


Albert Bemer 


Maschinenfabrik 
Doppelschnellschäler RS na Ravensburg (Wrtt.) 


für die gesamte 
Papier- und Pappen- 
fabrikation 


Spezialitäten 


Carl Hisgen Akt.-Ges. 
Russfabriken. Worms a. Rh. 
gegründet 1868 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Zum baldigen Antrittgesucht 
ersiklassigen, erfahrenen 


Kalander- 


Führer 


für masch.- breiten modernsten 
Haubold-Kalander mit Rollmasch. 
für FLolzh. Papiere, Stoffkl. I bis Ill. 
Angebote mit Lichtbild, Fand- 
schriftl. Lebenslauf erbeten unt. 
P.F.367 an d. Geschäftsst. d. Bl. 


— ——— 


wasserlöslich, langjährige 
Lieferanten erster Firmen 


Hessische Farben Werke 


BASSE & SCHAFER 


Guxhagen bei Cassel 
EE 


Fabrikneue hydraulische 


Padipresse 


umständehalber zu verkauier, 
günstigste Zahlungsbedingungen- 
Offerten unter P. F. 311 an die Ge. 


schäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


kaufen Sie stets preis- 
wert durch 
Olio Sichlerä Lo. 
Stroh Groß - Vermittlung 
Holländer - 
Rollen 


Leipzig 
sowie kompi, Holländer und 


D 
il Telephon: 31500, 31250 
Anfertigung von sämtlichen 


Einzelteilen 


für die Papierindustrie 


Gofffr. Kalt £7: 


Masdiıiínenfa»rik 
Düren, Rhld. Gegr. 1892 


e 


N o 
J AleHerren-Verbandder Papiermacher-TalelrundeAllenbard-tuir. 
N Inland Ausland \ 
IJ re © b it \ 
Als Oberwerkführer-Betriebslei er 
A sucht ein in den besten Jahren stehender Fachmann mit guten prakt. und theoret. N 
NÑ Kenntnissen Stellung. — Suchender ist mit der Herstellung von Druck-, Schreib-, N 
N Taucn-, Couvert-, Pack- und Braunholzpapieren bestens vertraut, sicherer Färber und N 
IN in Schleiferei-Betrieb bewandert. Gute maschinentechn. Kenntnisse, sowie Erfahrungen N 
N in Neu- und Umbauten vorhanden. Tüchtiger Organisator. la Zeugnisse und prima N 
NS Referenzen stehen zur Verfügung. — Gefällige Angebote crbeten unter „85“ an den N 


2 


Stellennachweis des A. HAN. z. Hd. des Herrn Paul Bein jun., Hannover, Ifflandstr. 20. N 


e 
4 


Technischer Leiter 


Akademisch gebildeter tüchtiger Paper- und Zellstoffmacher in 
reiferen Jahren, der sowohl in der Herstellung der meisten Papier- 
Sorten versiert, als auch in der Erzeugung von la Zellstoff und der 
Verwertung der Ablaugen größte Erfahrungen besitzt. sucht sofort 
andere Beschäftigung. Beste Referenzen stehen zu Diensten. Gell. 
Angeb. unter P. F. 356 an die Geschaäftsst. des „Papier-Pabrikant.“ 


Gute Stellungen 


in der Papierindustrie aller Länder verschafft Ihnen 
ein Stellengesuch im „ Papier- Fabrikant“, Berlin 
S42. Für Stellengesuche ermäßigte Anzeigenpreise! 


Jüngerer Papiersualmeister 


mit guten Kenntnissen in der Ausrüstung von holzfreien und holzhaltigen SC 
Post- und Druckpapieren zu möglichst sofortigem Eintritt gesucht. e 
Bewerbungen mit. Lebenslauf. Abschriften sämtlicher Zeugnisse, Gehaltansprüc op 
frühestem Eintrittstermin, möglichst unter Beifügung eines Lichtbildes erbeten unte 

P. E. 368 an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


HUNDERTTAUSEND MARK 


an gutgehende Papierfabrik 
gegen Sicherheit auszuleihen 


Anfr. unter P. F. 364 an die Geschäftsst. ds. BI. 


— — —— nn 


D 
sA- — 
Lo LI ID me Tue Ten . II  e 


Wegen Dispositionsänderung fabrikneue, versandbereite 


nzapf-Turbine M.A.N. 


Ru en EE: 


1100 PSe, 3000 T. 13 Atm, 330° C. mit Grundplatte und kom- 
plettem Zubehör, jedoch ohne Generator preiswert abzugeben 


* 


Angebote unter p. F. 399 an die Geschäftsstelle diese 


5 Blattes 
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Molländer-und 


Grundwerkmesser 
sowie Schaber 


Zë d 
Flussıger 


Kaltleim 


Zur schnellen 
Herstellung von 
Klebest llen. 
Z. Verkleben der 
Riese- u. Bogen- 
Hackungen. 
Ste s gebraudhs- 
fertig. — Sofort 
iieferbar facht, 
Jri jed deuts t. 
Bahnstation von 
S kg aufwärts, 


Zweigwerk: Siegmar in Sa. 


Lager in: 
Aachen, Berlin, Dresden, Ham- Eingetragene 
burg, Köln, Nürnberg, Stuttgart, Schutzmarke 
— Aarau-Schweiz 
Tai- . n —— - — ze 
AN 5 —— —— Fade 
— E ei 2 


M Pappenklammern 


= zum Trocknen nasser, beklebter und ge- 
Ai strichener Pappen u. Papierbogen liefert für 
Ze die gesamte Papier- u. Pappenindustrie, sowie 


für das graphische Gewerbe 
*. JOCKEL, STOLPEN i. SA. 


— | Kistenbretter 


Packbretter Dürener Metallwerke, a3, Dürer . 
i Packlatten 
Ø 


liefertnachallen Stationen 


BLANC-FIXE Ia 
feinste Qualität 
A.-G. für Lifhozoreiabrikafion, Triebes 


Loeweá Co., G.m.b.H., Gassel 


E. NACKE 
à -Maschinenfabrik 
COSWIG IN SACHSEN 
| S empfiehlt als Spezialität 
„COLUMBUS“ 


bester Kondenswasserableiter 


ä automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 
5 EC — Durch Niederdrücken des Handhebels 
öffnet sich das Innere Ventil, worauf der durchblasende 
Dampf dasselbe von Verstopfungen reinigt. Auf EE 
Welse werden beim Anlassen langer Leitungen kalte Lu 

und Wasser rasch entfernt. 


Türen, Tore, Uberlichte. 


N. Zimmermann 
ensterwerkK 


Bautzen. 
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Papierschwarz ` 


wasserlöslich lichtecht / nicht stäubend 


August Wegelin Akt.-Ges. 
Kalkscheuren b. Kö!n. Geschäftsgrändung 1862. 


e Knotenfänger-, Spritzrohr- 


Drahtbürste Manchon-, Siebreinigungsbürsten 


Bittrich & Simon, Arabthùrstenfabrik, Chemnitz - lut 


Wärmeaustauscher 


APPARATE 


zur Erwärmung von Wasser mit heiber 
Ablauge 


HEISSDAMPFKÜHLER 


mit Selbstregelung 


HOCHLEISTUNGS- 
KONDENSWASSER- 
RÜCKLEITER 


und Flüssigkeits-Ableiter bzw. Heber 


F, Mattick, Dresden -A. 24 d 


EE an lin 
22 Engl. China Clay x Talkum * Lag 
Cen * Brillantweiß * 1 
Asbes ine «Amerikanische Zell 
z 9 Harz * Schwefelsaure Ton 


- 


„ 


e? 
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Tifchkreisfägen, Rindenſchälmaſchinen. hydrauliſche Schleifer, Akku- 
mulatoren, Regler, Splitterfänger, Zentrifugal-, Stoff. und Waller- 
pumpen, Zenirifugallortierer, Raffineure, Rundfiebentwäfferungs- und 
Pappenmalchinen Filzwäfchen, Spindel- und hydraulifche Preffen, 
Preßpumpen, Trockenkandle na h modernfter Konftruktion mit Rück- 


Halibriervortichlung zur E rreichung von Hoch- 
glanzgläfte und gleichmäßiger Pappenstärke. 
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Eifengießerei u. Mafchinenfabrik 3 


Bautzen in Sachfen 


liefert auf Grund Jehrzehntelanger Erfahrungen mafchinenbaulicher, 

betriebstechnifcher und wirtfchaftlicher Natur in erftklaffiger Ausführung 

aus beſtem Material und in neuxeiflichſter Konftruktion komplette 
Anlagen und Einzelmafchinen für 


ZELLULOSEFABRIKEN. 


Kreisfäge», Enthaſtungsmaſchinen, Rundholz- und Schwar fenhack- 

moſchinen, Schleudermühlen, Schlagkreuzmühlen, Sortier-, Holz- und 

Stoff- Trans porigurte. Transport- Schnecken, Holzftäuber, Elevaforen, 

Bleichholländer, Bauſzner Schleuderſorfierer mit Feinftfortierein- 
richtung, Zellulofe- Entwäfferungsmafchinen 


HOLZSTOFF-UND 
PAPPENFABRIKEN: 


feuchtung, Pappenfeuchtmafchinen. 


Glättwerke mit Friktion und 


Langfieb-Kartonmafchinen, Duplex- und Triplexmoſchinen | 


PAPIERFABRIKEN: 


Holländer, Kollergänge, Rührbütten, Sand- und Knotenfänger, Lang- 
fieb-Popiermafchinen für mafchinenglatte und einfeitig glatte Papiere, 
Selbſtabnaͤhmemaſchinen. Trockenzylinder 


ROHPAPPENFABRIKEN: 


komplette Anlagen nach neuelten Erfahrungen 


De — — — — 
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Schriften des V 


ereins der Zellstoff- 


Zu beziehen durch die 


Auszüge aus der Literatur der Zellstoff- und Papierfabrikation 


(soweit nach dem Stande vom November 1925 noch lieferbar) 


Nr. 1. Renker. Ueber Bestimmungsmetho- 
den der Cellulose. 1910. 6 RM. 

Nr. 2. Klason. Die chemische Zusammen- 
setzung dcs Fichtenholzes. 1911. 
3 RM. 

Nr. 3. Fachberichte. 1909. 

1. Neue Zellstofforschungen. Von 
Dr. W. Vieweg. 

2. Neues auf dem Gebiete der 
Papierprüfung. Von Prof. W. 
Herzberg. 

3, Wasser und Abwasser. Von 
Prof. Dr. I. H. Vogel und Dr.- 
Ing. Armin Schulze. 2 RM. 

Nr. 4. Müller. Literatur der Sulfitablauge. 

1911. Ergänzung dazu 1924. (Beides 

vergriffen.) 

Nr. 5. Bernheimer. Beiträge zur Kennt- 
nis des Zellstoff-Kochverfahrens 

nach System Mitscherlich. 1913. 

3 RM. 

1909. Chem. Teil, Register 0,50 RM. 
1910. Chem. Teil, Register . 0,50 RM 
1911. Chem. Teil 0.50 RM. 
1911. Mech. Teil 2.— RM. 
1912. Chem. Teil . - > e> 0,50 RM. 
1914. Chem. Teil, Heft 2. . 0950 RM. 
1915. Chem. Teil 0,50 RM. 
1916. Chem. Teil, Heft!. . 0.50 RM. 
1916. Mech. Teil l ; A 0,50 RM 
Jahrgang 1906 (Preis 1 RM.). 

Mit den Vorträgen: 
1. Ein Cellulose-Peroxyd von W. Viewes. 
2. Natur der Alkali-Zellstoffes von W. 

Vieweg. 

3, Pergamyn von H. Hofmann. 
4. Veränderung von Zellstoff durch 


Neue Zellstofforschungen 
Die Chemie der Papierfabrikanten 1906 


. Die 


Neues auf dem Gebiete der 


Neue Zellstofforschungen 


Ueber 


Trocknung von H. Hofmann. 


Mit den Fachberichten: 


Fortschritte der Zellstoffabrikation 1905 


und 1906 von A. Klein. 
von W. Vieweg. 


von P. Klemm. 


Jahrgang 1908 (Preis 1,50 RM.). 

Mit den Vorträgen: 
Gerüche in den Sulfatzellstoff- 
fabriken von P. Klason. 


Die Verfahren der Holzzell:tollabri- 
kation von A. Klein. 

Kaustizierung alkalischer Zellstofflauge 
von W. Schacht. 

Die Chemie der Hydratcellulosen von 
C. G. Schwalbe. 

Abwässer der Zellstoffindustrie von 
J. H. Vogel. 

Die Aufnahmefähigkeit der Papier- 


bestandteile für Farbstoffe v. H. Wrede. 
Mit den Fachberichten: 


Die Chemie der Papierfabrikation 1907 


und 1908 von P. Klemm. 

Papier- 
prüfung im Jahre 1908 v. W. Herzberg. 
1907 und 1908 
von W. Vieweg. 


Mit den Beiträgen: 


; Zellstoff-Kontrolle im Fabrikbetrieb von 


W. Vieweg. 


Gerüche der Sulfatzellstoffabriken von 


P. Klason. 


Jahrgang 1910 (Preis 1 RM.). 

Mit den Vorträgen: 

Ablause der Sulfit-Cellulose- 
fabriken von Prof. A. Stutzer. 


| Nr. 


Nr. 
Nr. 


5 Z 


Neues auf dem Gebiete der Papierprüfung 


11. 


Einrichtung zur 
Bau 


. Zweckmäßige 


Der 


. Quellgrad 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 48, 1925 


und Papier - Chemiker und Ingenieure 


Geschäftsstelle des „Papier- Fabrikant“, Berlin S 42 


(soweit noch lieferbar.) 


6. Christisasen. Natronzeilstoff. 1013. 
(Vergriffen.) 

J. Heuser. Das Färben des Papiers 
auf der Papiermaschine. 1913. 


(Vergriffen.) 


8. Remmler. Die Herstellung der 
Sulfitlauge. Zweite, von Dr.-Ing. 
Krull und Ing. Kuhn neu bearb. 
und erweit. Auflage. 8 RM. 


9. Sieber. Das Harz der Nadel- 
hölzer und die Entharzung von 
Zellstoffen. Zweite, von r. 
Sieber neu bearb. und wesent- 
lich erweiterte Auflage. 8 RM. 


10. v.  Laßberg. Wärme wirtschaft. 
1916. (Vergriffen.) 
11. Haug. Ueber die Natur der Cellu- 


lose aus Getreidestroh. 2. Auf- 
lage. 5 RM. 

12. Lest. Wärmewirtschaft in der 
Papier- und Zellstoff-Fabrikation. 
Umbau oder Neuanlage? 1918. 
5 RM. 


1917. Mech. Teil, Heft 3 ; 0,59 RM. 

1923. Chem. Teil, Heft 1, 2, je 0,50 RM. 

1923. Mech. Teil, Heft 1, 2, je 0,50 RM. 

1924. Chem. Teil, Heft 1 . . . 0,50 RM. 
1924. Chem. Teil. Heft 2 (cin- 

| schließlich Patente) 1,— RM. 
| 1924. Chem. Teil, Heft 1 (Pa- 

tente) WERE 0,50 RM. 


Hauptversammlungsberidhte 


Mitteilungen über das Eindampfen und 
die Bestimmung des Wärmedurchgangs- 
Koeffizienten von A. Kumpfmiller. 


Jahrgang 1915 (Preis 1 RM.). 
Mit der Abhandlung: 
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in den Jahren 1912, 1913, 1914 von 
Prof. W. Herzberg. 
Jahrgang 1921 (Preis 2 RM.]. 
Mit den Vorträgen: 
probleme der Cellulosechemie von 
E. Heuser. 
. Ueber die technische Verwendung von 
Adsorptionskohlen von R. Adler. 
Zur . Kenntnis der alkalischen und 
sauren Bleiche von V. Hottenroth. 
Die Bestimmung der «a-Cellulose von 
P. Waentig. 
Wandlungen des Cellulosckomplexes 
bei der Kunstseidenbereitung von 


Vieweg. 
Einstellung des Mahl- 
druckes bei Papierstoffholländern von 
Geh. Baurat Prof. Fr. Müller. 

und Entnebelung von Papier-, 
Pappen- und Zellstoffabriken von Ing. 
K. R. Goeppner. 
Dachausbildung 


brikbau von Jackson. 


im Fa- 


Ueber den Einfluß des Trocknens auf 


die Leimung des Papiers von Klemm. 
Ruths- Wärmespeicher von Ob.- 
Ing. F. Englert, 

Feinst-Sortierer in Zusammenarbeit mit 
einer modernen Sulfit-Zellstoff-Aufbe- 
reitung von Ing. A. Kuhn. 


Ferner: Referat über Kocher-Kontrolle von 


R. Sieber. 


Jahrgang 1922 (Preis 2 RM.). 
Mit den Vorträgen: 


und Mahlgrad 


Prof. 
C. G. Schwalbe. 


von 


Neue Vorschläge zum Aufschließen und 


zur Veredelung von Pflanzenfasern von 


Prof. Dr. P. Waentig. 


| 
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Nr 


Nr. 


Nr. 


. 14. v. 


13. Schwalbe. 
suchung 
und der 


Die chemische Unter- 
pflanzlicher Rohstoffe 
daraus abgeschiedenen 
Zellstoffe. Referate über Faser- 
stoff Analysenmethoden, von 
Mitgliedern der „Faserstoff-Ana- 
Iysenkommission”. 1920. 4 RM. 
Laßberg. Einfluß der Wärme 
auf die Entwässerung von Zell- 
stoff und Papierbrei. 1 RM 
Lorenz. Kolloidstudien über die 
Harzleimung des Papiers. 1923. 
3 RM. 
. Schrobe. Die 
Zellstoffablaugen. 
1912—1914. 2 RM. 
. Harpit. Gesammelte 
Chemisch-technische 
lichungen aus den Jahren 18% 
bis 1905 nebst Lebenslauf. Zu- 
sammengestellt von Walter Sem- 
tritzki. 7.50 RM. 

Herzberg. Neues auf dem Gebiete 
der Papierprüfung. Jahrgang 1910 
u. 1911. Je 2 RM. 


Verwertung der 
Patentliteratur 


Schriften. 
Veroffent- 


1924. Mech. Teil, Heft 1 0. 50 RM. 
1924. Mech. teil, Heft 1 (Pa- 
tente) 0 50 RM. 


1924. 


Mech. Teil, Heft 2 (ein- 
schließlich Patente) . 1. RM. 


1925. Chem. Teil. Heft 1 (ein- 
schließlich Patente) . 1,— RM. 
1925. Mech. Teil, Heft 1 (ein- 


Die 


‚ Harzleimung bei 


Neuere Forschungen auf 


Einfluß der 


. Betriebsbuchhaltung 
. Abdampftechnik und Abdampfwi 
Die 


Neue Anschauungen 


schließlich Patente) 1.— RM. 


3. Kolloidchemie in der Papicrleimuns 
von R. Lorenz. 

4. Ueber das Rinman-Verfahren von E. 
Heuser. 

5. Zur Kenntnis der Bestandteile des Zell, 
stoffholzes von R. Sieber. 

6. Waschtrommel-Arbeit von Haas. 

7. Deformation der Cellulose von R. 


Herzog. 


Jahrgang 1923 (Preis 2 RM.). 
Mit den Vorträgen: 


Die Bedeutung wissenschaftlicher For- 


schung für die Industrien der Cellulose 


von E. Heuser. 


Ueber die Anwendung von Hochdruck- 


dampf unter besonderer Berüch- 
sichtigung der Zellstoff- und Papier 
industrie von H. Gleichmann. e 
Verwertung der Sulfitzellstal“ 
ablauge und der Holzabfälle in en 
Zellstoffabriken von C. G. Schwalbe. 

hartem Fabrikations- 


wasser von J. Teicher. 


Jahrgang 1924 (Preis 3 RN. ]. 
Mit den Vorträgen: 


Zur Kolloidchemie des Aufbaus und 


Abbaus der pflanzlichen Gerüstcellulose. 
des Laane und der Holzfaser Yo" 
Prof. Dr. Wislicenus- Tharandt. 
dem 
der Papierleimung von Dr 
Lorenz. 
Steigerung ja 
nla 
Dampta Ae 


spannung auf die 
Zellstoffindustrie von Professor 


Darmstadt. und Selbsthosten- 


berechnung in der papierindustrie von 
Rudolf Eichmann-Arnau. 
Treitel- 


in Deutschland von Direktor 


Berlin. 

Leimung des t 
Kautschukmilch von Dipl.-Ing. 
Fenchel-Peschelmühle. 


d 
erstolls ™ 
Fap Direktor 


über die Kinetik 
der alkoholischen Gärung von Dr. : 


Tilsit. 


p 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat November 19325. 

Bei weiterem Nachlassen des Absatzes und etwa 
gleich großer Produktion haben die Lagerbestände 
überall zugenommen. Der Auftragseingang läßt auf 
keine baldige Belebung des Marktes schließen. Wenn 
nicht fühlbare Erleichterungen hinsichtilch der 
frachtlichen, steuerlichen und sozialen Lasten ein- 
treten, wird die schwere Wirtschaftskrise anhalten 
und weitere Opfer fordern. Die Lage auf dem Geld- 
markt blieb unverändert überspannt. Preisänderun- 
ven sind nicht zu verzeichnen oder in nächster Zeit 
zu erwarten. 


Mitteilungen. 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr 38. Verkehrskarte der Ostsee. 

Der Werbeausschuß für den Lübecker Hafen, 
Lübeck, Breitestr. 6, hat eine Verkehrskarte der 
Ostsceländer herausgegeben, die einen Ueberblick 
über die hauptsächlichen regelmäßigen Schiffsver- 
bindungen Lübecks mit den nordischen und bal- 
tischen Ländern gibt. Diese außerordentlich über- 
sichtliche Karte im Maßstabe ı :3 Millionen wird auf 
Anfordern an Firmen, die am Östseeverkehr inter- 


essiert sind, in Einzelstücken von der genannten Ge- 


schäftsstelle kostenlos abgegeben. Wir können 
den Bezug dieser Karte sehr empfehlen und bitten, 
sich bei Bezug auf den Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten zu berufen. 
Nr. 39. Reparationslieferungen. 

Die französische und belgische Regierung sind 
bestrebt, die Lieferungen deutscher Firmen an in- 


ders 


ländische Empfänger möglichst in Sachlieferungen 
umzuwandeln, die im Wege des Reparationsverkehrs 
nach Maßnahme der „Verfahrens vorschriften“ ab- 
gewickelt werden. 

Aus diesem Grunde hat die Geschäftsführung 
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie nach 
Beratung mit den am Sachlieferungsverkehr beson— 
beteiligten Fachverbänden Richtlinien für 
Lieferungsbedingungen aufgestellt, die bei Abschluß 
der Sachlieferungsverträge zugrunde zu legen sind. 
Diese Lieferungsbedingungen geben wir wie folgt 
bekannt: 

„Lieferungsbedingungen 
für gewöhnliche Sachleistungsverträge *). 
I. Allgemeines, 

I. Die Parteien sind sich darüber einig, daß die 
Lieferung als Sachlieferung nach den zur Zeit des 
Vertragsabschlusses geltenden Verfahrensvor- 
schriften für Sachleistungen des Sonderkomitees für 
Reparationslieferungen erfolgen soll mit dem Vor- 
behalt, daß im Falle der Verweigerung der Genehmi- 
gung durch die ausländischen oder deutschen Repa- 
rationsbehörden der Vertrag als gewöhnliches 
Handelsgeschäft zu den Bedingungen des Vertrages 
abgewickelt wird. Wenn in diesem Falle die Zoll- 
und sonstigen Vergünstigungen für Sachlieferungen 
nicht zur Anwendung gelangen, so dürfen daraus 
keine Nachteile für die deutsche Lieferfirma ent- 


stehen. 


*) Verträge über weniger als 1000 Goldmark 
sollen als Sachlieferungsverträge nicht zulässig sein, 
sofern es sich dabei nicht um Nachträge zu bereits 


genehmigten Verträgen handelt. 


Planknofenfand De Preto 


absolut geräuschlos arbeitend 


hohe Leistung in aller Hinsicht SE 


liefert die 


Heerbrandi A.- d., Rasulın 


(Anhalt) 


Leber 200 De Pretto Knotenlänger in italienischen Papierlahriken in Betrieb. 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für 
den Monat November 1925. 


Bei weiterem Nachlassen des Absatzes und etwa 
gleich großer Produktion haben die Lagerbestände 
überall zugenommen. Der Auftragseingang läßt auf 
keine baldige Belebung des Marktes schließen. Wenn 
nicht fühlbare Erleichterungen hinsichtilch der 
frachtlichen, steuerlichen und sozialen Lasten ein- 
treten, wird die schwere Wirtschaftskrise anhalten 
und weitere Opfer fordern. Die Lage auf dem Geld- 
markt blieb unverändert überspannt. Preisänderun- 
gen sind nicht zu verzeichnen oder in nächster Zeit 
zu erwarten. 
Mitteilungen. 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Nr 38. Verkehrskarte der Ostsee. 

Der Werbeausschuß für den Lübecker Hafen, 
Lübeck, Breitestr. 6, hat eine Verkehrskarte der 
Ostseeländer herausgegeben, die einen Ueberblick 
über die hauptsächlichen regelmäßigen Schiffsver- 
bindungen Lübecks mit den nordischen und bal- 
tischen Ländern gibt. Diese außerordentlich über- 
sichtliche Karte im Maßstabe ı :3 Millionen wird auf 
Anfordern an Firmen, die am Ostseeverkehr inter- 
essiert sind, in Einzelstücken von der genannten Ge- 
schäftsstelle kostenlos abgegeben. Wir können 
den Bezug dieser Karte sehr empfehlen und bitten, 
sich bei Bezug auf den Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten zu berufen. 

Nr. 39. Reparationslieferungen. 

Die französische und belgische Regierung sind 

bestrebt, die Lieferungen deutscher Firmen an in- 


ländische Empfänger möglichst in Sachlieferungen 
umzuwandeln, die im Wege des Reparationsverkehrs 
nach Maßnahme der „Verfahrensvorschriften“ ab- 
gewickelt werden. 

Aus diesem Grunde hat die Geschäftsführung 
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie nach 
Beratung mit den am Sachlieferungsverkehr beson- 
ders beteiligten Fachverbänden Richtlinien für 
Lieferungsbedingungen aufgestellt, die bei Abschluß 
der Sachlieferungsverträge zugrunde zu legen sind. 
Diese Lieferungsbedingungen geben wir wie folgt 
bekannt: 

„Lieferungs bedingungen 
für gewöhnliche Sachleistungsverträge 5). 
I. Allgemeines. 

I. Die Parteien sind sich darüber einig, daß die 
Lieferung als Sachlieferung nach den zur Zeit des 
Vertragsabschlusses geltenden Verfahrensvor- 
schriften für Sachleistungen des Sonderkomitees für 
Reparationslieferungen erfolgen soll mit dem Vor- 
behalt, daß im Falle der Verweigerung der Genchmi— 
gung durch die ausländischen oder deutschen Repa- 
rationsbehörden der Vertrag als gewöhnliches 
Handelsgeschäft zu den Bedingungen des Vertrages 
abgewickelt wird. Wenn in diesem Falle die Zoll- 
und sonstigen Vergünstigungen für Sachlieferungen 
nicht zur Anwendung gelangen, so dürfen daraus 
keine Nachteile für die deutsche Lieferfirma ent- 


stehen. 


*) Verträge über weniger als 1000 Goldmark 
sollen als Sachlieferungsverträge nicht zulässig sein, 
sofern es sich dabei nicht um Nachträge zu bereits 
genehmigten Verträgen handelt. | 
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2. a) Der Besteller verpflichtet sich, den Vertrag 
unverzüglich nach Abschluß in dreifacher Ausferti- 
gung bei seiner Regierung zwecks Genehmigung 
durch die zuständigen Reparationsbehörden ein- 
zureichen. 

b) Sind nach Vertragsabschluß drei Wochen 
verstrichen, ohne daß eine Entscheidung über die 
Genehmigung des Vertrages gefallen ist, so hat der 
Lieferer das Recht, von dem Vertrage zurück- 


zutreten. 
II. Preis und Zahlungsweise. 


1. Die Preise werden nach Belieben des deut— 
schen Lieferers in Goldmark oder U. S. A.- Dollar 
abgegeben. 

Falls der Vertrag von den Reparationsbehörden 
(Sachlieferungsbüro der Reparations kommission und 
Deutsches Büro in Paris) als Reparationsleistung 
anerkannt worden ist, tritt an Stelle der bei gewöhn- 
lichen Auslandsgeschäften üblichen Zahlungsweise 
die folgende: 

a) Die Zahlung hat in von der Regierung des 

Bestellers ausgestellten Wechseln zu erfolgen. 

b) D'e Wechsel sind auf U. S. A.-Dollar aus- 
zustellen, zahlbar in Reichsmark, umgerechnet 
zum Kurse des Fälligkeitstages. 

c) Der Wechsel über die erste Rate ist 5 Tage 
nach Sicht auf den Generalagenten zu ziehen. 

d) Die we'teren Wechsel sind entweder als S’cht- 
wechsel avf den Generalarenten oder als späte- 
stens in drei Monaten fällige Wechsel auf die 

Reichskredit-A.-G. zu ziehen. 

Der Besteller bat de Wechsel dem Lieferer mit 
se'pem Indossament versehen zu übersenden, und 


zwar! 
den ersten Wechsel innerhalb einer Woche nach 


Bestätigung des Kaufvertrages, 

die übriren Wechsel nach besonderer, im Ver- 
trage zu treffender Vereinbarung, wobei der letzte 
Wechsel vor Versand der Ware mindestens 30 Taxe 
nach gemeldeter Versandhereitschaft im Besitz des 


Lieferers sein muß. 
Die deutsche Wechselstempelsteuer zahlt der 


Lieferer. 

2. Der Besteller verpflichtet sich, falls die zu 
liefe- nden Waren in der Liste der Verfahrensvor- 
schrift erthalten sind, den dem Prozentsatz der 
fremden Rohstoffe entsprechenden Teil des Preises 
unm'tte'bar zu bezahlen. 

Diese unmittelbare Zuhtung hat in der im Ver- 
trage zu vereipbarenden Währung innerhalb zwei 
Wochen nach Vertragsabschluß zu erfolren. 

3. Die Parteien erk'ären sich mit etwa’een 
Aerderunren der zuständ'ren Reparationsbehörden 
über den prozentualen Anteil der vom Besteller un- 
mittelbar zu bezahlen ist, einverstanden. 

a. Falls die im Vertrage vorgeschenen Zah- 
lungen nicht rechtzeitig durch den Geveralagenten 
beziehnnesweise durch die Reichstred't-A.-G. ge- 
leistet werden. insbesondere die vorgesehenen fälliren 
Wechsel der Lieferfirma nicht rechtze't'g zur Ver- 
foung gestellt werden, so haftet der Besteller für 
den rechtze’tiren Eingang der Zahlungen. 

III. Fracht- und Montagekosten. 


1. a) Die Frachtkosten bis zur deutschen Grenze 
bzw. fob deutscher Sechafen sind in den Preis mit 
ein begriffen. 

b) Die Frachtkosten ab deutscher Grenze zu 
J ande sind wenn nichts anderes vereinbart ist, von 
dem Besteller selbst zu tragen. 

Belaufen sie sich jedoch auf nicht mehr als 
400 Goldmark, so sind s'e dem Ladenpreise zu- 
zuschlagen und werden mit den für de Reparations- 
liefereneen zu berebenden Wechseln bezahlt. Dem 
Vertrape wird zwecks Genehmigung durch das 
Reparationsbüro eine genaue Rechnung über die 
Frachtkosten ab deutscher Grenze beigefügt. 


c) Die Frachtkosten des Wasserweges ab deut- 
scher Binnenlandgrenze sowie die Frachtkosten de 
Seeweges ab deutschem oder ausländischem See- 
hafen werden in voller Höhe dem Lieferpreise zu- 
geschlagen und sind mit Reparationswechseln zu 
bezahlen, wenn der Transport unter deutscher 
Flagge besorgt wird und dies im Vertrage sicher- 
gestellt oder anderweitig nachgewiesen ist. 

Wird der Transport unter nichtdeutscher Flagge 
besorgt, so gilt für die Frachtkosten des Wäasser- 
weges ab deutscher Grenze oder ab deutschem See- 
hafen das gleiche wie zu b (Frachtkosten ab deut- 
scher Grenze zu Lande). 

2. a) Sofern die Montagekosten den Wert von 
1000 Goldmark nicht übersteigen, sind sie dem 
Lieferpreise zuzuschlagen und mit den für Repa- 
rationslieferungen zu begebenden Wechseln zu be- 
zahlen. 

b) Sofern die Montagekosten den Wert von 
1000 Goldmark übersteigen, sind 50 v. H. des Wertes 
der Montage gemäß den Verfahrensvorschriften für 
Sachleistungen unmittelbar in der im Vertrage zu 
vereinbarenden Währung an den Lieferer zu zahlen. 


IV. Wiederausfuhr. 

ı. Der Käufer verpflichtet sich, die Waren. 
welche den Gegenstand dieses Vertrages bilden. 
nicht außerhalb des Landes wieder auszuführen, auf 
dessen Konto die Reparationslieferung erfolgt. 

Für den Fall, daß er diese Waren ganz oder 
teilweise verkauft, verpflichtet er sich ferner, von 
seinem Käufer zu verlangen, daß er für die von 
ihm gekauften Waren eine gleiche Verpflichtung 
übernimmt und dieselben Verpflichtungen den nach- 
folgenden Erwerbern dieser Waren auferlegt. 

Für den Fall, daß er eine dieser Verpflichtungen 
verletzt, erkennt der Käufer an, zwei Jahre lang des 
Rechtes verlustig zu gehen, Verträge auf Repa- 
rationskonto abzuschließen. 

Eine verbotene Wiederausfuhr liegt dann nicht 
vor, wenn bei der Verwendung der von Deutschland 
auf Reparationskonto gelieferten Waren zur Her- 
stellung von neuen Artikeln oder bei ihrer Verarbei- 
tung der Wert der Waren nicht mehr als 60 v. H. 
des Wertes des ausgeführten Artikels franko Aus- 
fuhrgrenzstation oder fob Ausfuhrhafen des Larde:. 
auf dessen Konto die Reparationslieferungen erfolgt 
sind. ausmacht. 

Eine verbotene Wiederausfuhr liegt auch dann 
nicht vor, wenn die Waren in die Kolonien oder d'e 
Denendancerebh'ete der beteiligten Gläubigerregie- 
rung ausgeführt werden. 

Diese Bestimmung wird wesentlicher Bestand- 
teil des Vertrages. 

2. Im Falle der verbotenen Wiederausfuhr ver 
pflichtet sich der Besteller zur Zahlung einer Kon- 
ventionalstrafe an den Lieferer in Höhe des Wertes 
der ansreführten Waren. Unberührt davon bleibt 
die Verpflichtung, den dem Lieferer entstandenen 
oder entstehenden Schaden zu ersetzen. 


V.AnwendbaresRecht. 

Für das Vertraosverhältnis zwischen den Par 
teien ist dertsches Recht maßgebend. das insbeson- 
dere anch der Berrte’lung von Streitigkeiten aus 
dem Vertrarsverhältnis. sei es durch ein ordent- 
liches Gericht, sei es durch ein Schiedsgericht. 70- 
grunde gelegt werden soll. 

VI. Gerichtsstand. 

Bei allen aus dem Vertragsverhältnis sich er- 
pebenden Streitigreiten kann der Abnehmer am 
Hauptsitz des Lieferers verklagt werden. 

VII. Schiedsgericht. 

Wird für Streitigke’ten, die aus Sachlieferung” 
verträgen entstehen, sch’edsrerichtliche Entschei- 
dung vereinbart, so ist das Schiedsgericht so ZU 
sammenzusetzen und das Verfahren so zu gestalten, 
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daß die Vollstreckung des Schiedsspruchs im 
Heimatstaat des Abnehmers gewährleistet ist. 

Soweit nicht zwingende Vorschriften der maß- 
gebenden Rechtsordnung entgegenstehen, soll fol- 
vendes gelten: 

Jede Vertragspartei ernennt innerhalb von vier 
Wochen nach Aufforderung durch die andere einen 
Schiedsrichter. Nach fruchtlosem Fristablauf geht 
das Recht der Ernennung auf die andere Partei über, 
wobei diese die Auswahl des zweiten Schiedsrichtes 
aus den Staatsangehörigen des Gegners zu treffen 
hat. Beide Schiedsrichter ernennen einen Obmann. 
der einem dritten am Kriege nicht beteiligt ge- 
wesenen Staat angehören muß. Wenn sich die 
beiden Schiedsrichter innerhalb einer Frist von vier 
Wochen nach Ernennung des zweiten Schieds- 
richters über den Obmann nicht geinigt haben, so 
tritt an Stelle des Schiedsgericht wieder das ordent- 
liche Gerichtsverfahren in Kraft. 


VIII. Allgemeine Liefer bedingungen. 
Im übrigen gelten die Allgemeinen Lieferbedin— 
gungen der in Betracht kommenden deutschen In— 
dustrie, sofern sie durch die vorstehenden Bestim- 
mungen nicht ausdrücklich abgeändert worden sind.“ 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 

J. Verfügungen der Finanzämter. 

Steuerbescheide und Verfügungen der Finanz- 
ämter sind häufig nur mit einem Stempel oder 
einer Faksimileunterschrift versehen. Sie sind, wie 
der Reichsfinanzhof jetzt entschieden hat. um des- 
wegen nicht ungültig. Unterstempelung mit dem 
Dienstsiegel und auch der Abschluß durch das 
Wort „Finanzamt“ ohne Beisetzung der Unterschrift 
eines Beamten genügt. Ausreichend ist ebenso, wenn 
das Schriftstück, das erkennbar vom Finanzamt aus- 
geht, mit einem Stempeldruck, der den Namen des 
Vorstehers des Finanzanıts enthält, versehen ist. Der 
Steuerpflichtige hat kein Recht darauf, den Namen 
der Person zu ersehen, von der eine amtliche Ver- 
fürung ausgeht. Noch weniger ist anzuerkennen, 
daß der Steuerpflichtige ein Recht darauf hat, zu 
verlangen., daB der Finanzamtsvorsteher eine leser- 
liche Handschrift bei seiner Unterschrift zeige. 
II. UnrichtigeRechtsmittelbelehrung. 

Die neueren Steuergesetze schreiben in weitem 
Umfange vor, dem Steuerpflichtigen am Schluß von 
ablehnenden Bescheiden oder Steuerbescheiden eine 
Rechtsmitte!belehrung zu erteilen. \Wenn nun die 
Rechtsmittelbelehrung von der Steuerbehörde un- 
richtig abgegeben wurde, so wird der Steuerpflich— 
tige veranlaßt. ein unzulässiges Rechtsmittel ein- 
zulegen. Dennoch hat nicht jede falsche Rechts— 
mittelbelehrung zur Folge, daß die Kosten des aus 
formellen Gründen erfolglosen Rechtsmittels dem 
Reiche aufzuerlegen sind. Wenn die Rechtsmittel— 
belehrung offenbar unrichtig ist und nach Lage des 
Einzelfalles erwartet werden konnte, daß der Steuer- 
pflichtige die Unrichtigkeit erkannte, so trifft nach 
der Ansicht des Reichsfinanzhofes auch den Steu- 
erpflichtigen ein Verschulden, wenn er sich trotzdem 
an die Rechtsmittelbelehrung gehalten hat. 


Alte Herren- Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 
Adressen änderungen. 

AH 192 Göhler. Reinhard, Friedland, Bez. Breslau. 
Papierfabriken. 

AH 176 Mildner, Wilhelm, Bredereiche, Uckermark, 
Papierfabrik. 

AH 189 Antoneff, Georg. Terxoki-Satinin. Rater 
Fiulda, Rußland. 

AHT 178 Held, Anton, Konstanz a. Bodens., Stephans- 

platz 451. 


AH 174 Zierenhold, Peter, Unterkochen bei Aalen, 
Württemberg. 
Um Adressenangabe werden gebeten: 
AH 144 Zelfel, Fritz, zuletzt Altenburg, Pau- 
ritzergasse 59 J. und die ehemaligen Rundner: 
Bergmann, Roman Leo, aus Riga, Lettland; 
Bachmann, Ewald, aus Düsseldorf; Buttig, 
Max, Gablonz a. N.; Fräse, Wilhelm, Vilbel, 
Hessen; Hongdoul, Gunnar, aus Jonköping, 
Schweden; Janda, Rudolf, aus Petersdorf, Sieben- 
bürgen; Krasselt, Erasmus, aus Bemova, Italien; 
Kahl, Reinhold, aus Wilischtal; Langum, Olaf, 
aus Drammen, Schweden; Ludwigsen, Arne, 
aus Kristiansstrad, Norwegen; Meißner, Bern- 
hard, aus Golzern; Missoschnikoff, Georg, 
aus Armavir, Kaukasus; Pohle, Richard, aus 
Ebersbach bei Löbau; Rath, Heinrich, aus Kolo- 
mea, Polen; Schobel, Wilhelm, aus Beszteocze, 
Ungarn; Soukup, Robert, aus Ried, O.-Oest.; 
Walchhütter, Franz, aus Hirschwang, M.-Oest.; 
Winter, Otto, aus Chemnitz; Zeuner, Erich, 
aus Friedland, Bez. Breslau; Zumsteg, Ernst, 
aus Albbruck, Baden; Schmidt, Ernst, aus Tart- 
lau bei Kronstadt. 
Eberstadt, den 22. November 1925. Schürk, 
Geschäftsführer. 


Seehäfenausnahmetarif für Papierhalbstoffe. 


Mit dem ı2. November ist von der Deutschen 
Reichsbahngresellschaft ein Seehäfenausnahmetarif 
für Holzschliff, Holzzellstoff, Strohstoff und Lumpen- 
halbzeugmasse eingeführt worden, und zwar als 
Ausnahmetarif 88. Dieser Ausnahmetarif ist im 
Reichsbahn-Gütertarif, Heft C II, Nachtrag 4, ver- 
öffentlicht worden und bezieht sich auf: 

I. I. Holzschliff und Holzzellstoff 
mit einem Wassergehalt von höchstens 40 % 
bei Auflieferung in Papier- oder Pappenform, 
wenn die Bogen oder Tafeln nicht oder nur 
so durchlöchert sind, daß sie als Papier oder 
Pappe verwendet werden können, auch wenn 
sie zur Herstellung von Packmitteln zuge- 
schnitten sind *) 
Lumpenhalbzeugmasse, auch mit 
Zusatz von Holzstoff, Holzzellstoff und 
Strohstoff, trocken, d. h. mit einem Wasser- 
rchalt von 40% oder weniger. 

II. 1. Holzschliff und Holzzellstoff 
mit einem Wassergehalt von höchstens 40 n 
falls in Papier- oder Pappenform: so durch- 
löchert, daß die Bogen oder Tafeln als Pa- 
pier oder Pappe nicht verwendet werden 
können “). 

2. Strohstoff, trocken, d. h. mit einem 

Wassergehalt von 40 % oder weniger. 

Sämtlich zur Ausfuhrüber See nach 
außer deutschen Ländern. (Gültig bis auf 
jederzeitigen Widerruf.) 


LÉI 
L 


Studienreise nach Mexiko, 


Auf Anregung und Einladung der Regierung 
der Vereinigten Staaten von Mexiko hat die Deutsch- 
Mexikanische Handelskammer, Berlin, die Organi— 
sation einer zweimonatigen Studienreise nach 
Mexiko übernommen, die deutschen Kaufleuten und 


*) Dünne B'ätter oder Flocken aus Holzzellstoff 
(Nitrierstoff, Zellstoffwatte, Flockenzellstoff usw.) 
fallen nicht hierunter. 

Zellstofiwatte und Nitrierstoff fallen nicht 
unter den Ausnahmetarif ebensowenig 5-t-Ladungen. 
Als Versandstation sind die deutschen Erzeugungs— 
stätten und als Empfangsstationen die am Verkehr 
beteiligten deutschen Seehäfen genannt. Die 
Höhe der Ermäßigung ist verschieden, je nachdem 
die Versandstationen mehr oder weniger fracht- 
günstig zu den Auslandshäfen liegen. v. W. 
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Industriellen Gelegenheit bieten soll, die wirtschaft- 
lichen und kulturellen Verhältnisse dieses Landes 
kennenzulernen, um auf diese Weise neue Bezie- 
hungen anzuknüpfen. Die Abfahrt erfolgt am 
30. Januar mit dem Doppelschrauben-Schnelldampfer 
„Rio Panuco“ der Ocean-Linie. Die Leitung der 
Expedition liegt in Händen der Deutsch-Mexikani- 
schen Handelskammer in Berlin, die Führung in 
Mexiko wird von einer hohen Mexikanischen Re- 
gierungskommission übernommen. Das Expediticns- 
programm für den auf einen Monat berechne.en 
Aufenthalt in Mexiko ist ein überaus reichhaltiges. 
Neben Empfängen durch den Herrn Staatspräsiden- 
ten General Plutarco Elias Calles, den Herrn 
Handelsminister, den mexikanischen Industrie- und 
Handelstag, Handelskammern, Städteverwaltungen 
und Industrien sind Besuche der Hauptstadt und 
der Haupthäfen, der Zentren der Landes- und Indu- 
strieerzeugnisse sowie des. Bergbaues vorgesehen. 
Während des gesamten Aufenthaltes in Mexiko sind 
die Expeditionsteilnehmer insofern Gäste der mexi- 
kanischen Regierung. als diese die Kosten für die 
Reise in Mexiko per Eisenbahn, Schlafwagen, Auto- 
mobil, Wagen usw. trägt, einschließlich der Un- 
kosten für die vielseitigen offiziellen Veranstaltun- 
gen. In Orten, wo die Unterkunft Schwierigkeiten 
bereitet, stellt die mexikanische Regierung zwecks 
Uebernachtung Schlaf- und Pullmanwagen zur Ver- 
fügung. Ebenso werden Paßvisa kostenlos erteilt. 
Mitgeführte Muster genießen Zollfreiheit. Sowohl 
bei der Ausreise als auch bei der Rückfahrt ist ein 
eintägiger Aufenthalt in Habana vorgesehen. 
Der Ueberfahrtpreis, der im voraus zahlbar ist, be- 
trägt für Hin- und Rückfahrt erster Klasse (unter 
Mitbenutzung von Sofa und Extrabett) durch be— 
sonderes Entgegenkommen der Ocean-Linie und der 
Hapag 375 Dollar U. S. A. Die Gesamtkosten des 
einmonatigen Aufenthaltes werden bei normalen 
Ansprüchen auf etwa 200 Dollar geschätzt. 
Die Verteilung der Plätze geschieht durch die Ree— 
derei bei der Einschiffung. Für Unterbringung der 
Teilnehmer in allerbesten Kabinen wird Sorge ge- 
tragen werden, jedoch kann einem Teilnehmer, dem 
bei der Ausreise eine Einzelkabine zur Verfügung 
stand, dieser Vorzug bei der Rückreise nicht gleich- 
falls zugesichert werden. Anmeldungen können nur 
bis zum 31. Dezember bei der Deutsch-Mexikani- 
schen Handelskammer, Berlin, vorgenommen wer- 
den, die die Teilnehmerkarten ausstellt. Gegen diese 
Teilnehmerkarten können Buchungen bei sämtlichen 
Agenten der Ocean-Linie sowie der Hamburg- 
Amerika-Linie vorgenommen werden. Die Rückreise 
kann sowohl am ı6. März, Ankunft in Deutschland 
am 5. April, mit Dampfer „Rio Panuco“ der Ocean- 
Linie, als auch am 6. April, Ankunft in Deutsch- 
land am 28 April, mit Dampfer „Holsatia“ der 
Hapag erfolgen. Da auf dem Dampfer „Holsatia“ 
jedoch nur eine beschränkte Anzahl Kabinenplätze 
zur Verfügung steht, ist für Teilnehmer, die diesen 
Dampfer bei der Rückfahrt benutzen wollen, früh- 
zeitige Anmeldung erforderlich. Entgegenkommen- 
derweise haben sich die Linien bereit erklärt, Teil- 
nehmer, die erst zu einem späteren Termin die 
Rückreise anzutreten gedenken, auf einem der fol- 
genden Platz habenden Dampfer zum selben Preise, 
d. h. auf Grund der Expeditionsteilnehmer-Fahr- 
karte, zurückzubefördern. Anmeldungen nach dem 
31. Dezember können nur noch bedingt berück- 
sichtigt werden. Aenderungen des Reiseprogramms 
vorbehalten. Anfragen sind zu richten an die 
Deutsch-Mexikanische Handelskammer, Berlin Wis, 
Kurfürstendamm 220. 


Handelspolitik. 


Belgien. Nach Artikel 7 $ ı des belgischen 
Gesetzes vom 8. Mai und 26. Juni 1924 können 
die Waren, die aus Ländern stammen, welche 


einem verminderten Tarif unterliegen, den Vorteil 
dieser Tarife nur genießen, wenn ihr Ursprung unter 
den von der Regierung vorgeschriebenen Formen 
und Bindungen nachgewiesen wird. Es bedürfen 
demnach nur diejenigen deutschen Waren eines be- 
gründeten Ursprungszeugnisses, die auf Grund des 
deutsch-belgischen Handelsvertrages vom 4. April 
1925 günstiger gestellt sind als tschechoslovakische 
oder österreichische Warensendungen. Für das 
Papierfach kommen folgende Positionen in Frage: 


Pos. 724 gewöhnliche Pappe, nicht überzogen und 
überzogen; 
„ 725 Filzpappe; 
„ 726 Fließpapier usw.; 


„ 730 Umschlagpapier; 

„ 731 Umschlagpapier, gewellt usw.: 

„ 736 Fettreproduktionspapier; 

„ 737 Schmirgelpapier usw.: 
aus Pos. 730 Sand-, Glas- und Kieselpappe; 
Pos. 740 Papier, mit Tabaklauge getränkt usw. 

Falls die Tschechoslovakei auf Grund der gegen- 

wärtigen Wirtschaftsverhandlungen von Oesterreich 
ue belgische Meistbegünstigung erhält. werden die 
jetzt nötigen Ursprungszeugnisse in  Fortiall 
kommen. 


Holland. Durch Unterzeichnung des deutsch- 
holländischen Wirtschaftsabkommens vom 26. No- 
vember d. J. hat Holland die deutsche uneinge- 
schränkte Meistbegünstigung, die es auf Grund des 
deutsch-holländischen Handelsvertrags von 1851 
nicht besaß, die ihm jedoch de facto stets zu— 
gebilligt war, nunmehr auch de jure erhalten. 
Darüber hinaus hat Deutschland Zollherabsetzungen 
für verschiedene Agrarerzeugnisse, Fische usw. zu- 
gesagt, die eine Woche nach Unterzeichnung des 
Vertrages in Wirksamkeit treten. Die holländischen 
Zugeständnisse bestehen in der Verlängerung des 
„Hollandkredits“ bis zum Jahre 1937 und Zins- 
ermäßigung von 6 auf 5½ ab 1. Januar 1927. 


England. Der vom Board of Trade einge- 
setzte Untersuchungsausschuß für die Frage eines 
englischen Einfuhrzolles auf Pack- und Umschlag- 
papier hat am 25. November sein schriftliches Gut- 
achten dem Parlament überreicht. Der Ausschuß 
kommt hierin zu dem Ergebnis, für Pack- und Um- 
schlagpapier einen Zoll von 17% ad valorem zu 
bringen. Der Zoll soll sich beziehen auf folgende 
Sorten von Pack- und Umschlagpapieren: 

ungeglättet (außer Kraftpapier); 

geglättet und maschinenglatt (außer Kraftpapier): 

geölte, paraffinierte und andere wasserdichte Um- 
schlagpapiere; 

Nraftpapier, ungeglättet, geglättet und maschinen- 
glatt. 

Echtes Pergamentpapier, fettdichtes Packpapier 
(Pergamyn und Pergamentersatz) und Seidenpapier 
unter 10 Pfund pro 1000 Bogen gleich 24 gr pro I qm 
sollen vom Zoll ausgeschlossen bleiben, dagegen soll 
der Zoll auch in Frage kommen für Umschlag- 
papiere mit Verarbeitung, wenn der Preis dieses 
Papiers als Rohmaterial einen bestimmten Prozent- 
satz — in Vorschlag gebracht werden 15% — der 
Fertigware überschreitet. 

Der Gesetzentwurf wird voraussichtlich am 
8. Dezember dem Parlament zur Beschlußfassung 
vorliegen. Trotz der langwierigen Verhandlungen 
zwischen der deutschen und englichen Regierung in 
London darüber, ob derartige Schutzzölle, wie sie 
schon für Leder- und Stoffhandschuhe, Glüh- 
strümpfe und Küchengeschirre aus Aluminium ein- 
geführt worden sind, nicht dem Sinn des deutsch- 
englischen Handelsvertrages widersprechen, muß 
mit der Annahme und baldigen Einführung des von 
dem Untersuchungsausschuß vorgeschlagenen Zolls 
für Pack- und Umschlagpapier durch das Parla- 
ment gerechnet werden. v. W. 
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Vermögenssteuer, Bewertung des Betriebsvermögens. 
Von Dr. F. Schulze. 
(Fortsetzung.) 


Die Darstellung des geltenden Vermögenssteuer— 
rechts gipfelt für jeden Industriellen in der Frage, 
wie er sein Betriebsvermögen nach den neuen Vor- 
schriften des Reichsbewertungsgesetzes steucrlich 
zu bewerten habe und welche Folgen daraus auch 
für die kaufmännische Leitung des Betriebes sich er- 
seben. Wir erwähnten schon, daß das Reichs- 
bewertungsgesetz vom 10. August 1925 sich an die 


Stelle der bisherigen Bewertungsvorschriften des 
Vermögenssteuergesetzes geschoben hat. Das 
Reichsbewertungsgesetz bietet außerordentliche 


Schwierigkeiten der Auslegung. Es greift tief in die 
Praxis ein und soll in der Praxis erst einmal die 
ideellen Werte erhärten, die mit ıhm nach dem 
Wunsch der Verfasser des Gesetzes erreicht werden 
sollen. Die Sprache des Reichsbewertungsgesetzes 
ist oft für den Nichtsteuerfachmann geradezu unver- 
ständlich. Die Verweisungen innerhalb des Reichs- 
bewertungsgesetzes selbst und auf andere Gesetze 
sind leider wieder nur zu zahlreich. Schon in die 
Tageswitzblätter ist eine Stelle des Reichsbewer— 
tungsgesetzes übergegangen, die wir hier wörtlich 
wiedergeben wollen: 

„Die Neufeststellung gilt für den Feststellungs- 
zeitraum, der mit dem Feststellungszeitpunkt be- 
sinnt und dem nächstfolgenden Hauptfeststellungs- 
zeitpunkt endigt. Ist für die Hauptfeststellung des 
lKinheitswertes einer wirtschaftlichen Einheit ein 
vom Hauptfeststellungszeitpunkt abweichender 
Abschlußzeitpunkt zugrunde gelegt worden, und 
liegt der für die Neufeststellung maßgebende Fest- 
stellungszeitpunkt vor dem Hauptfeststellungszeit- 


punkte, so gilt die neue Feststellung für den Haupt- 
feststellungszeitraum.“ 

Das ist schlimmstes Juristendeutsch und schlägt 
den Steuerzahler schon beim bloßen Anhören in die 
Flucht. Trotzdem wollen wir versuchen, im folgen- 
den die Grundzüge des neuen Reichsvermö- 
genssteuerrechts zu erörtern, wobei wir auf 


die Abgabe der Vermögenssteuererklä- 
rung, die nach einem Erlaß des Reichsfinanz- 
ministers in der Zeit vom 20. November 1925 bis 


15. Dezember 1925 erfolgen soll, besonders Rück- 
sicht nehmen werden. 

Das Reichsbewertungsgesetz ist entstanden aus 
dem begreiflichen Bestreben, die verschiedenen Be- 
wertungsvorschriften des Reiches und der Länder 
zusammenzufassen. Das Ziel war fürs erste leider 
noch zu hoch gesteckt. Es ist selbst im kleinen 
nicht erreicht worden. Trotzdem haben gerade 
diesmal die Bewertungen des Betriebsvermögens 
nach dem Reichsbewertungsgesetz eine ganz außer- 
ordentliche Bedeutung, weil sie die Grundlage ab- 
Leben für die Industriebelastung und für das Auf- 
bringungsgesetz, ebenso für die Vermögenssteuer 
des Reiches und die Erbschaftssteuer. Länder und 
Gemeinden, welche Steuern nach dem Vermögens- 
wert erheben, sind an die Vorschriften des Reichs- 
bewertungsgesetzes im gewissen Umfang gebunden. 
Man muß diese Einschränkung leider nur zu sehr 
machen, denn die in Betracht kommende Grund- 
und Gebäudesteuer und Gewerbesteuer hätte sehr 
wohl ohne weiteres und ohne Ausnahmen den neuen 
Bewertüngsvorschriften angegliedert werden können. 


Am Freitag, den 20. November ist unser Seniorchef 


Herr friedrich Hugo Münzner 


Inhaber des Albrechtordens 


im gesegneten Älter von 85, 
entschlafen. 


" Jahren, nach einem arbeitsreichen Leben, 


Wir beklagen den Verlust eines tüchtigen Mannes, der es verstand, 
durch seinen unermüdlichen Fleiß und seine fachmännischen Kenntnisse 
unser Unternehmen zur jetzigen Größe emporzubringen. 

Wir gedenken seiner in aller Hochachtung und Verehrung. 


Eisengießerei, Maschinen- und Pappenfabrik 


F. A. Münzner G. m. b. H. 


Obergruna, den 20. November 1925 
Post Siebenlehn i. Sa. 
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Das ist nicht geschehen. Die Länder und Gemeinden 
haben nur zu viele Freiheit in der Ausgestaltung 
erhalten. Soweit aber das Reichsbewertungsgesetz 
seinen Wirkungskreis entweder unmittelbar oder 
mittelbar ausdehnt, sind die nach seinen Vor- 
schriften festgestellten Werte Kinheitswerte. 
Davon leitet sich die Bezeichnung der in Betracht 
kommenden Reichs- und Landessteuern als Ein- 
heitswertsteuern ab. Vermögen und Ver- 
mögensarten sind nach dem Reichsbewertungsgesetz 
zu bewerten. Unter Vermögen versteht das Reichs- 
bewertungsgesetz das gesamte bewegliche und un- 
bewegliche Vermögen nach Abzug der Schulden. 
Es kennt vier Vermögensarten: 
I. Landwirtschaftliches, forstwirtschaftliches und 
gärtnerisches Vermögen; 
2. Betriebsvermögen; 
3. Grundvermögen; 
4. sonstiges Vermögen. 
Für die Feststellung des landwirtschaftlichen 
Vermögens, des Betriebsvermögens und des Grund- 
vermögens schafft das Reichsbewertungsgesetz ein 
besonderes einheitliches Verfahren, auf welches wir 
noch zu sprechen kommen werden. Wir wollen die 
unsere Leser hauptsächlich interessierenden materi- 
ellen Vorschriften in den Vordergrund unserer Er- 
örterung stellen. 
Das Bewertungsverfahren nach dem Reichs- 
bewertungsgesetz soll Einheitswerte feststellen. Die 
KEinheitswerte sind festzustellen für die wirt- 
schaftlichen Einheiten des landwirt- 
schaftlichen Vermögens, des Grundvermögens und 
des Betriebsvermögens und für solche Vermögens- 
gegenstände, die unabhängig von ihrer Zugehörig- 
keit zu einem gewerblichen Betrieb betrachtet, nach 
ihrer Nutzungsart einen landwirtschaftlichen, forst- 
wirtschaftlichen oder gärtnerischen Betrieb bilden 
würden. Man kann nicht sagen, daß das Reichs- 
bewertungsgesetz mit der Einführung des Begriffs 
der wirtschaftlichen Finheit die Bewertung des Be- 
triebsvermögens besonders geklärt hätte, nament- 
lich um deswillen nicht, weil es die Abgrenzung 
dieses Begriffs fast ganz und gar der Praxis über- 
lassen hat. Es bleibt also. bei der Norm der Reichs- 
abgabenordnung, daß die Anschauung des Verkehrs 
darüber entscheidet, was als eine wirtschaftliche 
Einheit zu gelten hat. Die örtliche Gewohnheit, die 
tatsächliche Uebung sowie die Zweckbestimmung 
und wirtschaftliche Zusammengehörigkeit oder Ab- 
hängigkeit der einzelnen Gegenstände sind dabei zu 
berücksichtigen. Das Reichsbewertungsgesetz läßt 
die Einbeziehung von Gegenständen zu einer wirt- 
schaftlichen Einheit nur dann zu, wenn sie dem- 
selben Eigentümer gehören. Die Unsicherheit der 
Begriffsbestimmung der wirtschaftlichen Finheit er- 
hellt ohne weiteres aus der Fragestellung, ob z. B. 
die Wasserkräfte als solche eine wirtschaftliche Ein— 
heit darstellen oder nicht. Wir müssen uns damit 
abfinden, daß das Reichsbewertungsgesetz auf so 
unsicherer Grundlage aufbaut und müssen für die 
Papier erzeugende Industrie die wirtschaftlichen 
Einheiten, welche wir als zum Betriebsvermögen 
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wehörig betrachten, möglichst klar herausarbeiten. 
Damit haben wir den Uebergang zu der unsere 
Mitglieder vornehmlich interessierenden Frage ge- 
funden, was heute zum Betriebsvermögen zu rechnen 
ist, und welche Bewertungsvorschriften dafür in Be- 
tracht kommen. Die Zugehörigkeit zum Betriebs- 
vermögen ist die Unterlage für die Sonderbewertung. 
die das Reichsbewertungsgesetz hier vorschreibt. 
Dieselbe Zugehörigkeit bedingt aber auch die Her- 
anziehung zur Industriebelastung und zum Aufbrin- 
gungsgesetz. Das Reichsbewertungsgesetz begnügt 
sich nun wieder mit einer ziemlich blutleeren juri- 
stischen Formulierung, die erst durch ihre Anwen- 
dung in der Praxis Leben gewinnen kann. Zum Be— 
triebsvermögen gehören alle Teile einer wirtschaft- 
lichen Einheit, die dem Betrieb eines Gewerbes als 
Hauptzweck dient, soweit die Gegenstände dem Be- 
triebsinhaber gehören (gewerblicher Betrieb). Berg- 
bau, Steinbrüche, Zement-, Kies-, Sand- und Ton- 
gruben gelten auch als Gewerbe. Manche Streitfrage 
über den Umfang des Betriebsvermögens schneidet 
das Reichsbewertungsgesetz nun dadurch ab, daß e 
mit zwingender Kraft bestimmt, daß alle Gegen- 
stände, die bestimmten Gewerbetreibenden gehören. 
einen gewerblichen Betrieb bilden. Wir erwähnen 
hier Aktiengesellschaften, Kommanditgesellschaften 
auf Aktien, Gesellschaften mit beschränkter Haftung. 
offene Handelsgesellschaften und Kommanditgesell- 
schaften. Wenn also früher oft zu entscheiden war. 
ob Arbeiterhäuser zum Betriebsvermögen gehörten. 
so scheidet das für die Vermögenssteuer jetzt ebenso 
aus, wie die bisherige unterschiedliche Beurteilung 
nach dem Satzungszweck der Gesellschaft. Bei den 
offenen Handelsgesellschaften und Kommandit- 
gesellschaften gehören zu dem gewerblichen Betrieb 
auch noch alle diejenigen Gegenstände, die im Eigen- 
tum eines oder mehrerer oder aller an der Gesell- 
schaft beteiligten Gesellschafter stehen und dem Bre- 
trieb dieser Gesellschaft dienen. Es kam öfters vor. 
daß z. B. bei der Neugründung von Gesellschaften 
Fabrikgebäude nur zur Benutzung eingebracht wur- 
den. Diese Fabrikgebäude gehörten dann nicht zum 
Betriebsvermögen der offenen Handelsgesellschaft. 
Diese wichtige gesetzliche Aenderung sei besonders 
betont, weil sie eine völlige Abkehr von der bis- 
herigen steuerlichen Behandlung der offenen Han- 
delsgesellschaften und Kommanditgesellschaften dar- 
stellt. 
Das Reichsbewertungsgesetz dehnt den Begriff 
des Betriebsvermögens außerordentlich aus. Es will 
unbedingt alle Rechtsgestaltungen erfassen, die mit 
dem wirtschaftlichen Betriebsvorgang zusammen- 
hängen. So stempelt es zu einem selbständigen Ke- 
werblichen Betrieb den Rechtsvorgang. dab der 
Eigentümer von Gegenständen diese mietwelse. 
pachtweise usw. einem Gewerbetreibenden überläßt. 
Er verlangt dann, daß der Eigentümer, obwohl er 
nicht selbst Gewerbetreibender ist, diese Gegen- 
stände als sein Betriebsvermögen bewertet und in 
der Vermögenserklärung angibt, wenn sie nur von 
dem Gewerbetreibenden als Gegenstände des Anlage- 
kapitals benutzt werden und nach Art und Menge 
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im wesentlichen zur Ausübung des selbständigen 
(jewerbebetriebes des Mieters, Pächters usw. genü- 
ven würden. Hierher ist also der nicht seltene Fall 
zu rechnen, daß bei der Gründung einer Familien- 
aktiengesellschaft der bisherige Eigentümer seine 
Fabrikgebäude an die neue Aktiengesellschaft nur 
verpachtet. Er muß dann genau so diese Fabrik- 
gebäude zu seinem Betriebsvermögen rechnen, als 
wäre er noch selbst Gewerbetreibender im eigent- 
lichen Sinne, wiewohl jetzt doch die Aktiengesell- 
schaft die gewerbliche Nutzung der Fabrikgebäude 
vornimmt. 

Ein Umkehrschluß aus den bisher besprochenen 
Vorschriften ergibt, daß verschiedene Gegenstände 
nicht zum Betriebsvermögen gehören können, was 
im übrigen durch das Reichsbewertungsgesetz zum 
Teil ausdrücklich ausgesprochen wird. Anteile an 
inländischen offenen Handelsgesellschaften oder 
Kommanditgesellschaften gehören überhaupt nicht 
zum Vermögen des Gesellschafters, damit auch nicht 
zum Betriebsvermögen. Die Vermögenssteuer— 
erklärung hat somit die offene Handelsgesellschaft 
und Kommanditgesellschaft abzugeben, während der 
Anteilsinhaber seine Anteile in der Vermögens- 
steuererklärung überhaupt nicht zu erwähnen hat. 
Die gleiche Behandlung für die Anteile einer Ge— 
sellschaft m. b. H. oder einer Aktiengesellschaft 
vorzunehmen, ging wegen der völlig verschiedenen 
rechtlichen und wirtschaftlichen Struktur nicht an. 
Hat also jemand Anteile an einer G. m. b. H. oder 
Aktiengesellschaft oder ist er an einer stillen Gesell- 
schaft mit einer Einlage beteiligt, so muß er diese 
Gegenstände in seiner Vermögenssteuererklärung 
mit anführen, aber nicht als Betriebsvermögen, son- 
dern als sonstiges Vermögen. Gegenstände, welche 
von einem Gesellschafter an einer offenen Handels— 
gesellschaft oder Kommanditgesellschaft dieser Ge- 
sellschaft zum gewerblichen Betrieb überlassen 
waren, gehören nicht zum Vermögen des Gesell— 
schafters, weil sie eben Betriebsvermögen der offenen 
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Handelsgesellschaft und Rommanditgesellschaft sind. 
Zum Betriebsvermögen gehören ferner nicht Ver- 
mögensbeträge, die für ausschließlich gemeinnützige 
oder Wohlfahrtszwecke zurückgelegt sind und deren 
Verwendung nach Substanz und Ertrag zu solchen 
Zwecken gesichert ist. Forderungen auf Grund des 
Reichsausgleichsgesetzes. des Liquidationsschäden- 
gesetzes und der Giewaltschädenverordnung. auch 
die darauf ausgezahlten Beträge (bei Auszahlung im 
Jahre 1924) gehören nicht zum Betriebsvermögen. 
Die von ehemals feindlichen Mächten beschlag- 
nahmten Vermögensanteile, die am 1. Januar 1925 
noch nicht freigegeben sind, rechnen nicht zum Be- 
triebsvermögen. Auch das Schachtelprivileg kommt 
nach dem Reichsbewertungsgesetz bei der Umfangs- 
feststellung des Betriebsvermögens wieder in Be- 
tracht. Ist eine inländische Aktiengesellschaft. 
Kommanditgesellschaft auf Aktien, Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung, an dem Vermögen einer eben- 
solchen Gesellschaft, die ihre inländische Tochter- 
gesellschaft ist, mit mindestens zu einem Viertel 
beteiligt, so bleibt der Wert dieser Beteiligung bei 
der Muttergesellschaft außer Ansatz. 

Die Vermögenssteuererklärung soll den Umfang 
des Betriebsvermögens, wie wir ihn eben dargestellt 
haben, mit möglichster Genauigkeit wiedergeben. 
Jeder Betrieb. der am ı. Januar 1925 dem Ver- 
mögenssteuerpflichtigen gehörte, bedarf einer gc- 
sonderten Anführung. Die Art des Betriebes muß 
genau ersichtlich gemacht werden. Der Betriebs- 
zweig Papierfabrik, Pappenfabrik, Holzstoff-Fabrik 
usw, — muß des näheren gekennzeichnet werden. 
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Amtliche Strohnotierungen. 
Erzeugerpreise je 0 kg ab märkischer Station 
für den Berliner Markt (in Reichsmark): Quadrat- 
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ballen drahtgepr. Roggenstroh 
Haferstroh 0,90—1,30, desgl. W eizenstroh 0,75—1.15. 
desgl, Gerstenstroh 0,80—1,20, Roggenlangstroh 1,25 
bis 1,65, bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh 
60.00 — 1,25, Häcksel 1,35—1,65. 

(„Ind.- u. Handelsztg.“ v. 25. 11.) 


Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 
Börsennotierungen der Carl Heinr. Stöber Komm. ⸗Ges. a. A., Hamburg 11. 
vom 28. Nov. 1925. 


Inland (per 100 kg): Aetznatron 125/8 30,80 N.; 
Antichlor crist. 20 M.; Antichlor, Perlfurm, 24 M.: 
Chlorkalk 110/15% 18.50 M.: Chlorzink 98/100 '% 
techn. 406.50 N.; Formaldehyd 30 Gewichts- 
prozent 62 M.: Formaldehyd 40 Volumenprozent 
83 M.; Glaubersalz crist. 4.20 M.: Glaubersalz 
cale. 6.25 M.: Natronlauge 38/40 13.50 M.: Schwefel- 
natrium 60/2% 19.50 M.: Schwefelnatrium 30/2% 
12 M.; Soda calc. 96/8 13.50 M.: Soda crist. 8.50 M.; 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 M.: Tonerde schwefels. 
17/8 10.75 M.; Wasserglas. Natr. 38/40 10.50 M.; 
Tendenz ruhig. — Knochenleim 93 AM: Lederleim 
98 M.; Flockenlederleim 115 M.: Terpentinöl amerik. 
30 Dollar; Harz amerik. FGH. 14.80 Dollar. Der 
Markt war unverändert ruhig. — Leinöl, prompt, 
83,50 M.; L.einöl, November, 83 M.: Leinölfirnis 
84,50 M.: Rizinusöl J. Press. loko 103 M.; Rizinusöl 
Il. Press. 96 M.: Talg südamerik. A 87 M., 92 M.; 
Hammeltalg techn. 96 M.: Rüböl, roh, 96 M. Der 
Markt war ruhig. 


0,80 —1,25, desgl. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz, je Rm ab Wald: Süd- 
deutschland: I. Kl. 15. 20—18 M.; II. Kl. 12,50—ı3 M.; 
Ill. Kl. 10—12 M. Preußen. Scheitstärke 12.50 bis 
16 M.; Knüppelstärke 10—13 M. Inländisches 
Holz, waggonverladen der Lieferstation, je Rm: 
Süddeutschland: 15—17.50 M.: Mittel- und West- 
deutschland: 16—18 M. Tschechoslovakei, ausfuhr- 
frei deutscher Grenzstation. ohne Fingangszoll, je 
Rm: frei schlesischer Grenzstation 128—130 Kc.: 
frei bayerischer Grenzstation 145—150 Ke.; frei 
sächsischer Grenzstation 160—168 Kc. 


Papierholzmarkt. 


Der Papierholzmarkt in der Tsche- 
choslovakei blieb auf einen sehr festen Tan 
gestimmt. In Waldbesitzerkreisen beurteilt man die 
Entwicklung nach wie vor zuversichtlich, die bisheri- 
gen Frlösmöglichkeiten berechtigen hierzu vollauf. 
Die Angebote der nord- und osteuropäischen Pro- 
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duktionsländer sind infolge der hohen tschechischen 
Forderungen am deutschen Markt stark konkurrenz- 
fähig geworden, als dessen Folge die tschechische 
Ware immer mehr vom deutschen Markt abgedrängt 
wird. Der Export nach Deutschland kann sich trotz 
bestehender guter Nachfrage von dort nicht mehr 
recht entwickeln. da die von deutscher Seite ge- 
botenen Preise hinter den Forderungen der tsche- 
chischen Ablader zurückbleiben. Auch das Geschäft 
mit der Schweiz ist stark zurückgegangen. Es bot 
sich mitunter Gelegenheit, im Einzelfalle billiger 
anzukommen, im allgemeinen aber bewegten sich 
die Forderungen auf respektabler Höhe. Ausfuhr- 
frei schlesischer Grenzplätze nannte man Sätze von 
132 bis 138 Kc., frei bayerischer Grenzplätze 144 bis 
149 Kc. und frei sächsischer Grenze 162 bis 170 Kc. 
je Raummeter ohne deutschen Eingangszoll. Aller— 
dings sah man auch Forderungen, die nicht un- 
erheblich über diese Sätze hinausgingen, denen aber 
ein Erfolg von vornherein versagt blieb. 

Am österreichischen Schleifholzmarkt 
bewegen sich die Preise in aufsteigender Richtung. 
Der derzeitige Preis schwankt zwischen 28 bis 32 
Schilling je Rm ab Versandstation, teilweise noch 
darüber hinausgehend. Die Ursache dieser Auf— 
wärtsbewegung liegt in einem fühlbar in Erxschei— 
nung tretenden Rundholzmangel, dessen Herbei- 
führung in preistreibender Absicht dem Waldbesitz 
zum Vorwurf gemacht wird. Ob dem nun so ist 
oder nicht, der Kampf zwischen Waldbesitz und 
Holzverarbeiter bewegt die Gemüter, und neuerdings 
sind Bestrebungen im Gange, einen Rundholzzo!ll cin- 
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zuführen, womit nıan einer Materialverknappung ent- 
gegenwirken will. Auch die Papierindustrie ist hier- 
für eingetreten. Es ist aber kaum anzunchmen, daß 
diese Bestrebungen Erfolg haben werden. 

Auf dem polnischen Markt ist die Preis- 
bildung für Papierholz nicht einheitlich. 


etwas angezogen, während andererseits auch ver- 
hältnismäßig billige Angebote, insbesondere aus Ga- | 
lizien, im Markt waren. Die Gesamtschleifholz- O 
ausfuhr Polens betrug im Monat September 61 400 
Tonnen und ist gegen den Vormonat (86 860 Tonnen) 
um beinahe 30 % zurückgegangen. Der Anteil 
Polens an der deutschen Papierholzausfuhr hat sich 
in den letzten Monaten steigern können. 

Aus Finnland kommen ständig Angebote an 
den deutschen Markt, von denen zunehmend Ge- 
brauch gemacht wurde. Im Monat September hat 
Finnland seine Papierholzausfuhr nach Deutschland 
nicht unerheblich gesteigert. Es sind im September 
996 065 dz, gegenüber 950 078 dz im Monat August, 
nach Deutschland exportiert worden. Die Gesamt- 
ausfuhr Finnlands an Papierholz betrug in den ersten 
9 Monaten des laufenden Jahres ı 300 000 cbm gegen 
nur 480000 cbm in 12 Monaten des Jahres 1924. 
Diese gewaltige Steigerung der Ausfuhr hat dem 
Vernehmen nach dazu Veranlassung gegeben. 
Drosselungsmaßnahmen in Erwägung zu ziehen. 
Wie verlautet wird, ist bereits von der Regierung 
ein Komitee eingesetzt worden, das die Frage einer 
Ausfuhrbeschränkung prüfen und gegebenenfalls 
entsprechende Maßnahmen in Vorschlag bringen 
soll. 

Einer Meldung aus Rußland zufolge sollen 
von den verschiedenen Holztrusts der U. d. S. 8. R. 
in der diesjährigen Verkaufssaison nach bisherigen 
ungefähren Feststellungen insgesamt etwa 25 000 
russische Kubikfaden Papierholz nach Deutschland 
verkauft und verschifft worden sein. 


Börsenbericht. _ 


DUSSELDO 


CR Kurs Kurs 
a mark- r 
Bezeichnung der Kapital Som vom 
Aktien - Qesellschaft in 24. N 1. D 
Mill. Mk.] 4% NOV. 1. Dez 
A.-G. für Pappenfabrikation*). . . 1,8 19 19 
Alfeld-QOronau*) ..... 2 2.5 16.50 — 
mmend. Papierfb.“ ) . 4 95.25 96 
Aschaffenbg. Buntp. M — 74, 00 77.00 
Aschaffenbg. Papierfb.* Pari 14,4 42,5 36 49,992 
hemn. Papierfb. Einsiedel r — 11.00 12,00 
Chromo Nalork*) )) 1,002 — 54, 50 
Cröllwitzer Papierfb.“) 1,35 106 108 
Jresdn. Chromo u. K.)) 7 66,75 69 
Elsenthal Papier MM. — 21,76 25,00 
Peldmühle * A er Be 9,6 68,25 68 
Papierfabrik Hegge A. — 80,00 71.00 
eidenauer Papierfb. ))) 1.4 — 20,50 
Kartonp. Groß-Särchen . . . 1,08 39,50 Fr 
Kostheimer Cellulose) 0,96 22 21 
Kurz Pap.D BS e e ee > ù e e o ew bg 68,00 177,00 
Leykam-Josefsthal -. ..... — — — 
immr. Steina*) ))). — 95,00 — 
München-Dachau ) MM. — 40,75 44,00 
Natronzellstoff u. P.) 6.5 58.50 58 
Peniger Pat.-Pap. DP. De u EES — 60,00 62,75 
reßsp. Untersachs J). 1.32 62 —. 
Reisholz )))) 6.18 120,50 124 
Sächs. Cartonnagen o A 16 32,50 32 
Schles. Papierfb.... .. ... — 0.175 0,175 
Schles. Cellulose. 3,2 71,25 70 
Simonius’sche Cellulosefabrik. . . — 5 
Stettiner Pap. u. P. 1.2 27 25 
Teisn. Papierib. . . . . . — 38,00 38. 00 
Thode Papierfb. ß) — 0,26 0.7 
Varziner Papierfb.*) `... 8 39 42 
Verein. Bautzner) 3.15 36,25 33,50 
Verein. Strohstoff D ` . : d — 131,00 135.00 
Weißenb. Papierfb. . . .  .. — 58,75 55,00 
Winter Pap. t. — — = 
Zellstoff-Verein „ 2 42.50 47 
Zellstoff- Waldhof“) Bi ee ihr ten eo 27,5 73 77,25 


m — nn 

) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 
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Remscheid - Messerfabrik 


Spezialität: Papierbeschnelde-, Pappscheren- und alle 
Messer f. Papier-, Leder- u. Blechbearbeitungs-Maschinen. 


Feinste Qualität — Garantie für jedes Stück 
Reparaturen prompt — Preise billigst 
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beggen 
GESCHAFTS ~ NACHRICHTEN 


A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation in 
Aschaffenburg. Der Rückgang des Aktienkurses ist 
nicht aus der allgemeinen Geschäftslage bei der Ge- 
sellschaft zu erklären. Die Werke haben das ganze 
Jahr über voll, daher mit einem entsprechenden 
Nutzen gearbeitet, und sind auch heute noch voll 
beschäftigt. Dazu kommt, daß über die Hälfte des 
Aktienkapitals sich in festen Händen befindet und 
auch von der in Frage kommenden Seite gehalten 
wird. 

F. H. Banning & Seybold Maschinenbau-Gesell- 
schaft m. b. H. & Co., Düren (Rhld.). Herr Helmut 
Banning, Sohn des Teilhabers Herrn Felix 
Banning sen., wurde zum Geschäftsführer bestellt 
mit der Berechtigung, die Firma mit einem andern 
Geschäftsführer oder einem Prokuristen gemeinsam 


zu vertreten. 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. 


Stettin. Die Gesellschaft war im Geschäftsjahr 1925 
bis jetzt in allen Teilen ihrer Werke voll be- 
schäftigt und bleibt es auch weiterhin für die 


nächsten Monate. Auch die im Laufe dieses Jahres 
in Betrieb gekommenen Neuanlagen, die eine starke 
Produktionserhöhung mit sich brachten, hatten 
immer voll zu tun. Die Verwaltung glaubt, eine 
höhere Dividende als die vorjährige (6%) in Aus- 
sicht stellen zu können. 

Mirkower Papierfabrik, Mirkow (Polen). Die 
Firma stellte holzfreies Papier besserer Sorten für 
nahezu eine Million Zloty monatlich her und be- 


schäftigte 1200 Arbeiter. Infolge der Absatz- 
stockung mußte die Fabrik vor kurzem stillgelegt 
werden. 


München - Dachauer Papierfabriken A.-G. in 
München. Der mehrfache Kursrückgang der Aktien 
dürfte keineswegs in den Verhältnissen der Gesell- 
schaft. sondern lediglich in der derzeitigen allge- 
meinen Börsenlage begründet sein. Wenn auch der 
Auftragseingang, wie überall in der Industrie, in 
den letzten Wochen cin etwas zögernder gewesen 
ist, so braucht doch in keinem der Werke der Ge- 
sellschaft zur Entlassung von Arbeitern geschritten 
werden. Die in zwei von den vier Werken der Co, 
sellschaft vorübergehend angeordnete geringfügige 
Kürzung der Arbeitszeit dürfte binnen kurzem auf- 
eehoben werden, da das (ieschäft bereits wieder 
lebhafteren Charakter angenommen hat. 

Papyrus AG für Kuvertfabrikat'on, Papier- 
und Pappengroßhandel, Saarbrücken. Die General— 
versammlung der Gesellschaft. deren Dreiviertel— 
mehrheit in Händen der Kommerzbank des Saar- 
landes und der Treuhand- und Kreditbank-A.-G., 
beide in Saarbrücken, ist, beschloß die Liquidation 
des Unternehmens. 

Papierfabrik von Thurneisen in Maulburg. 
Fabrik ist durch Kauf in den 
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11:0 PSe, 3000 T, 
plettem Zubehör, jedoch ohne Generator preiswert abzugeben 


Angebote unter P. F. 369 an die Geschäftsstelle dieses Blattes 
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Spinnerei und Weberei Steinen-Maulburg A.-G. 
übergegangen. Die Befürchtungen der Arbeiter- 
schaft, infolge der seitens der Papierfabrik aus- 


gesprochenen Kündigungen für längere Zeit brot- 
los zu werden, sind durch den Verkauf behoben. 

Schaeuffelensche Papierfabrik A.-G. in Heil- 
bronn. Der Gläubigerrat hat die teilweise Ein— 
schränkung des Fabrikationsbetriebes beschlossen. 
da infolge der inzwischen eingetretenen Verschär— 
tung der Absatzstockung auf dem Feinpapiermarkt 
die Durchführung des Unternehmens im bisherigen 
Umfange zur Zeit nicht ratsam erscheint. Die Aus- 
rüstungsabteilung der Hauptfabrik Heilbronn. die 
photographische Abteilung sowie das Werk in 
Pfullingen bleiben wie seither in Betrieb. 

Schlesische Papierfabrik A.-G. in Oberweis tritz. 
ln der am 18. Dezember stattfindenden ordentlichen 
General versammlung soll unter anderem über die 
Einziehung der Vorzugsaktien Beschluß gefaßt 
werden. 

Thodesche Papierfabrik A.-G., Hainsberg. Der 
Aufsichtsrat genehmigte die Bilanz und beschloß. aus 
dem nach reichlichen Abschreibungen und Rock: 
stellungen verbleibenden Reingewinn von 10040 
Reichsmark der ordentlichen Generalversammlung 
die Auszahlung einer Dividende von 8% auf dr 
Stammaktien und von einer halben Mark auf die 
Genußscheine vorzuschlagen. Das Unternehmen ist 
nach wie vor voll beschäftigt. 

Wintersche Papierfabriken A.-G. in Hambırg. 
Die Geschäftsaufsicht über die Gesellschaft ist ver- 
jängert und der Zwangsversteigerungstermin auf den 
4. Januar angesetzt worden. 


Schopper Schnell-Paplerprüle 


York IPLI 


Wertvoll für alle, welche 
Papier herstellen, lieiera 
oder verbrauchen. 


Normal- Festigkeitsprüfer 
Trockengehaltsprüfer 


wie an das Staatliche Materialprüfungsamt, 
Berlin-Lichterfelde, geliefert, sowie alle übrigen 


Präzisionsapparate 


für papier- und textiltechnische Prüfungen. 


Louis Schopper, Leipzig? 


Bayersche Straße 77 und Arndtstraße 27. 


Fabrik für Materialprüfungsmaschinen, wissenschaft- 
liche und technische Apparate. 


Wegen Dispositionsänderung fabrikneue, versandbereite 


Anzapf-Turbine M.A.N. 


13 Atm. 330 C. mit Grundplatte und kom- 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


Papierfabrik 


engagiert in Dauerstellung tüchtigen, erfahrenen Kaufmann. 
schweiz. Nationalität als 


Korrespondenten 


Bedingungen: gute allgemeine Bildung, Beherrschung der deutschen, 
französischen, englischen und event. der italienischen Sprache in Wort 
und Schrift, mehrjährige Praxis in Papierfabrik oder im Papierhandel; 
Kenntnis des Exportgeschäftes und des Reklamewesens; sicheres, ge- 
wandtes Auftreten. Handschriftliche Anmeldungen mit Referenzen-An- 
gabe und Photographie-Beilage unter P. F. 374 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


sofort lieferbar ab: 


Wir geben 
1 liegende Hcikdampfi - Gegendruck - Tandem -Ventil - Maschine 


b. 3 Atm. Gegendruck verwendbar. 1912 v. d. Gorlitzer Maschinenfabrik erbaut, bei I1Atm. 
Betriebsdruck 600-700 PS leistend, gekuppelt mit Drehstrom-Generator 600 KVA, 3000 Volt 


1 neue, liegende feisdamni- Einzylinder - Lentz -Ventil -Mashine 


m. Achsenregler. Fabrikat d. Ascherslebener Maschinenfabr., 1923 erbaut. nicht im Betrieb 
gek..f.6Atm. Gegendruck verwendbar, bei 17 Atm. Betriebsdr. resp. 18 Atm. 700-800 PS 


leistend, gekuppelt mit Drehstrom-Generator 00 KVA. 500 V. 


1 liegende Heißdampi-Einzylinder-Lentz-Ventil-Maschine 1924 v. d. 
uckau für Gegendruck bis 3 Atm. erbaut, bei 13 Atm. Betriebsdruck 


Maschinenfabrik 
609-680 PS leistend, gekuppelt mit Qleichstrom-Generator 450-5 KW, 575 resp. 600 Volt 


1 gleidte Mag ne fur gleichen Gegendruck. 300-400 PS leistend, gekuppelt mit Gleich- 
strom-Generator. (Beide Maschinen werden auch ohne Generator abgegeben) 


2 sichende Budiaucr -Hcikdampf- Ventil- Gegendrudi - Maschinen 
bei 8 Atm. Betriebsdruck und 21 Atm. Uegendruck 500 PS leistend. mit Kolben-Ventil- 
steuerung und Achsenregler, direkt gekuppelt mit Helios-Drehstrom-Ueneratoren 440 KVA. 
200 V. umschaltbar auf 389 Volt, Preis pro Maschine mit Zubehör M 14000 waggonverladen 


1 liegende Heißdampi-Tandem-Ventil-Masduine, Fabrikat Dingler, erbaut 
für Kondensation. Zwischendampfentnahme und Gegendruck. bei 11 Atm. Betriebsdruck 
300 —400 PS leistend, gekuppelt mit Drehstrom- Generator 2900 KVA. 500 Volt, mit an- 


gebauter Erregermaschine. (Die Maschine ist neuwertig) 

1 legende Hcißdampi-Tandem-Ventil-Masduine, 200250 PS ei 11 Atm. 
Betriebsdruck leistend, mit Oberflächenkondensation, Fabrikat der Ascherslebener 
Maschinenfabrik, gekuppelt mit Drehstrom-Generator 175 KVA. 500 Volt. umwickelbar 


auf 220/380 Volt mit einer Leistung von 175 KW mit geringen Mehrkosten 


5 Cornwalikessel, 1014 von Piedboeuf erbaut. je 120 qm Heizfläche, 14 Atm. Betriebs- 
druck mit Ueberhitzer ohne Feuerung 


2 cornwallkessel, Fabrikat Piedboeuf. 1912 erbaut, je 120 qm Heizfläche, mit 12 Atm. 
Betriebsdruck wieder neu genehmigt, mit Ueberhitzer und Planrostinnenfeuerung, auf 


Wunsch mit automatischer Beschickung 


6 Cornwalikessel, ie 100 am Heizfläche, 12 Atm. Betriebsdruck. mit Ueberhitzer 
und Planrostinnenfeuerung 


2 $tirling-Stellrohrkessel, 1012 von Hanomag erbaut, je 450 qm Heizfläche, 


15 Atm. Betriebsdruck, mit Ueberhitzer. Ekonomiser und neuer Treppenrostfeuerung, 
System Keilmann & Voelker 


6 vollständige neue Garbe - Stellrohr - Hessel, Fabrikat Dürr. "e 
250 qm Heizfläche, 14 Atm. Betriebsdruck, erbaut 1922—24, fürs Ausland bestimmt. in- 
folge Dispositionsänderung aber nicht zur Ablieferung gekommen, mit Ueberhitzer und 
Wanderrosten zum Verbrennen von Feinkohle. Die Kessel werden am liebsten 2 Stück 


zusammen 50) qm abgegeben 


4 Wasserrohrkessel, erbaut 1915 von Steinmüller, je 200 um Heizfläche, 13 Atm. 
Betriebsdruck, nachweisbar nur 3 Jahre im Betrieb gewesen, mit Ueberhitzer und 
Wanderrost. Für diese Kessel wird die ganze Kesselhauseinrichtung wie Pumpen, 
schmiedeeiserne Kohlenbunkeranlage mit Traggerüst, die kompl. Kohlenbeschickung 


System Schenk, Wasserreinigungsanlage, Aschenaufzug usw. mitabgegeben 


1 nenen Wasserrohrkessel, 2% am Heiziläche, 16 Atm. Betriebsdruck, Fabrikat 


Krupp. Germaniawerft 


3 fast neue Hanomag-Stellrohrkessel, Bauiahr 1916, je 50 um Hei fläche. 


14 Atm. Betriebsdruck mit Ueberhitzer, Ekonomiser und le einem doppelten fünistufigen 
Wanderrost System Weck für Feinkohle, mit kompletter Saugzuganlage 


1 Drehstrem-Kondensations-Dampfturbine, Fabrikat AEG. Baujahr 1910, 
für 1750 KVA, 52:0 Volt, umschaltbar auf 3150 Volt 


1 dergl., Fabrikat SSW. Bauart Zoelly, Baujahr 1916, 1550 KVA, 5200 Volt, umschalt- 

lergl,, Fa Volt. Beide Turbinen haben nur ca. 8000 Stunden gearbeitet und wird 
jede mit kompl. Oberflächenkondensation abgegeben 

Diverse elektrische und Dampfpumpen,zrögere Wasserversorgungspumpen. 
gebraucht aber garantiert betriebsfahig lieferbar 


Sämtliche gebrauchte Objekte sind garantiert betriebsfähig und sofort 
unter günstigen Bedingungen lieferbar 


Rudolt Bedi G. n. h. H. + Wiesbaden, Schillingsir. 3 


Zum baldigen Antritt gesucht 
ersiklassigen, erfahrenen 


Kalander- 


für masch.- breiten modernsten 
Haubold-Kalander mit Rollmasch. 
für Lolzn. Papiere, Stoffkl. I bis Ill. 
Angebote mit Lichtbild, hand- 
schriftl. Lebenslauf erbeten unt. 
P. F. 387 an d. Geschäftsst. d. Bl. 


Suche 
Dauerabnchmer 


Stroh 


ab jeder Gegend 
an die Geschäftsstelle d. Blattes 
aller Art 
kaufen Sie stets preis- 
wert durch 
Leipzig 
Telephon: 3150 6, 81250 
Stroh Groß - Vermittlung 
Braune 
färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saftbraun)wasserlöslich v. 
G.E. Habich’s Söhne 
Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 


Anfragen erbeten unter P. F. 372 
Otio Sichlerd Co. 
Packpapiere 
gegr. 1785 


2 
Fabrikneue hydraulische 


Padipresse 


umstäudehalber zu verkaufen, 


günstigste Zahlungsbedingungen- 
Offerten unter P. F. 371 an die Ge. 
schäftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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Bittrich & Simon, Drabthärstenfahrik, Chemnitz - Schönur 


BÜCHERSCHAU 
Ess eeng 


Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H de 
Abteilung Sortiment, Berlin S 42. 


Fachadreßbuch der gesamten 
wärme- und feuerungstechni- 
schen Industrie 1925/26. 8, 500 
Seiten in Ganzleinen Io RM. 


S-SCHLÄUCHE 4 
FEUERWEHR-HANFSCHLAUCHE P 


roh und gummiert 
emm e 


Gummiwalzen 


Siebleder u. Deckelriemen sowie techn. 
Weich- und Hartgummiwaren aller Art 


N 


Bei der außerordentlich star— 
ken Bedeutung. die die Wärme- 
und Feuerungstechnik in unserem 
heutigen Wirtschaftsleben ge- = 
nicht, ist das Erscheinen eines 
solchen Fachadreßbuches zu be- 
grüßen. Ob es allen Anforderun- 
gen, die der Benutzer eines der- 
artigen Nachschlagewerkes stellt, 
zenügt, muß erst die Praxis zei- 
gen, aber anzunehmen ist es; 
denn das Werk ist sehr umfang- 
reich und übersichtlich gegliedert. 
Die Fülle des Giebotenen veran- 
schaulicht am besten das Inhalts- 
verzeichnis: Teil ı: Die Adressen 
der Firmen, die Zentralheizungs- 
und Abwärmeverwertungsanlagen 
aller Art, Lüftungs-, Trocknungs- 
und Warmwasserversorgungs- 
anlagen ausführen. Teil 2: Die 
Lieferanten aller Bedarfsartikel 
für Heizung. Lüftung. Warm- 
Wasserversorgung: Armaturen- 
und Röhrenindustrie. Teil 3: Die 
Ventilatorenindustrie. Teil 4: Das 
Isoliergewerbe (Wärme und Käl- 


GEGR:1803 HM N OVER GEGR:1893 


aus hartem Quarzit-Sandstein, 
bestem sächsischenQranitund 
bewährtester Basaltlava, ebenso 
Holländerwalzen und Orundwerke 


aus zweckentsprechender Basaltlava 


NIL. 


Schutzhülsen (Brandringe 


i DRP u Aus).Pa:. 
teschutz). Teil 5: Die Adressen 1 Einziger Schutz gegen Undichr 
der Firmen, die Dampfkessel- und A L ? U 5 der Hasseirohre und 
feuerungstechnische Einrichtun- S 2 werden de 


Rohrböden. 
Verlängerung der Lebens 
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gen aller Art, industrielle Ofen- 
bauten, Kesseleinmauerungen, 
Schornsteinbauten usw. für die 
Metall-, Hütten-, chemische und 
keramische Industrie ausführen, 
sowie die Lieferanten aller ein- 
schlägigen Bedarfsartikel. Mo- 
derne Betriebs- und Feuerungs- 
kontrolle. Teil 6: Die Adressen 
der Firmen, welche feuerfeste 
Materialien für die feuerungs- 
technische Industrie liefern. Teil 
7: Die Fachverbände und -Ver- 
eine. Teil 8: Die Wärme- und 
feuerungstechnischen Beratungs- 
stellen der Verbände und Vereine 


Kessel. 
Unentbehrlich bei’ Abgas. 
Oelfeuerug usw. 


©,  GustavSchlickDresdenisN6 
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und sonstigen Organisationen. G GLASDACHER TER Fr | 
Die wärme- und feuerungstech- 3 , e, ee, 
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hörden. Teil 9: Die beratenden eee, 
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Les: 
Ingenieure für Wärme- und Feu- wl". Ga 


erungstechnik. Teil 1o: Die Fach- 
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e 12: Firmenmonographien. Dortmund, Ziethenstz. 31, Mel; Bias N Li 
Hamburg, Meißnerstr,34, Tel.:Vulkan 5845 Ihm 
I it 


zeichenrcgister. Teil ig: Bezugs- 
duellenverzeichnis. 


‚eipzig, Demmeringstr, 21, Tel.: 41 622 l 
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Berlin, den 13. Dezember 1925. XXIII. Jahrgang. 


eft 50. 


MaschinenfabrikzumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) | 


Papiermaschine i 
für Papiere mit einseitiger Glätte 
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LAMORT 
KNOTENFANGER 


— 
D.R. P. 196 519 Ausl.-Patente 


Etwa 1400 Ausführungen 


Gefräste 
Knotenfang-Zylinder 


Schutzmarke „REMBO“ 
D.R.P. 229797 


Hermann Finckh, Reutlingen 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofflndustrie / Arbeitgeber verband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie E. V. 
Papiermacher-Beruisgenossenschaften 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Verein Deutscher Pap 


enfabrikanten / Verein Deutscher Zellstofiabrikanten / Verein Deutscher 


Holzstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen . Gesamt- 


ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilisverein der 


eutschen Papierindustrie 


AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher - Taielrunde Altenburg 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und «Ingenieure 


* 


Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages unter vollständiger 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscneint wöchent- 
lich. Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland 


Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 ER 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 


Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S42, Oranienstraße 140-42 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Nachruf! 
Vor wenigen Tagen hat unsere Genossenschaft 
durch den Tod des Herrn 
Fabrikbesitzers Richard Scheerer 


in Göritzhain i. Sa. einen schmerzlichen Verlust er- 
litten. Herr Scheerer gehörte unserem Vorstande 
seit 22 Jahren, zuerst als stellvertretendes, seit 1908 
als ordentliches Mitglied an. Während dieser langen 
Zeit hat er sich an den Aufgaben der Berufsgenossen- 
schaft immer mit warmem Interesse beteiligt und 
war uns ein lieber Freund und Kollege. Sein An- 
denken wird von uns stets in Ehren gehalten werden. 


* * 
x 


An unsere Mitglieder! 


In letzter Zeit sind mehrfach Explosionen 
von feuerlosen Lokomotiven und 
älteren Wasserrohrkesseln vorge- 
kommen; besonders folgenschwer war die 
Explosion einer feuerlosen Lokomotive in der Zell- 
stoffabrik Ragnit, durch die sieben Personen getotet 
und elf Personen verletzt wurden. Die über die 
Explosionsursache angestellte Untersuchung | ıst 
noch nicht abgeschlossen. Immerhin läßt sich jetzt 


schon sagen, daß ein Krempenbruch des vorderen 
offenbar an 


Kesselbodens vorlag, dessen Material 

dieser besonders stark beanspruchten Stelle durch 
den dauernden Druckwechsel, dem ein solcher Kessel 
unterworfen ist. ermüdet und gebrochen ist. Be- 
eünstigt wurde dies durch die bisher übliche Banart 


“entsprechen, 


der Kesselböden mit flacher Wölbung und scharfen 
Krempen. 

Um für die Folge derartigen Explosionen, die 
auch große Sachschäden mit sich bringen können. 
nach Möglichkeit vorzubeugen, richten wir an 
unsere Mitglieder die dringende Aufforde- 
rung, ihre feuerlosen Lokomotiven hinsichtlich 
der Böden und Krempen, die nach den heutigen Er— 
fahrungen konstruktiv meist mangelhafte Ausfüh- 
rungen haben, durch die Dampfkesselüberwachungs- 
stellen kurzfristig einer sorgfältigen Untersuchung 
mit Benutzung von Vergrößerungsgläsern uuter- 
ziehen zu lassen, um festzustellen, ob Anrisse im 
Anzuge sind oder ob bereits Risse in den Krempen 
zu erkennen sind. Auch Oberkessel, Vorwärmer, 
Dampfsammler, Schlammsammler und sonstige 
Boiler an älteren Wasserrohr- und sonstigen Dampf- 
kesseln sowie Autoklaven und Dampfgefäße aller 
Art sollten häufiger als bisher untersucht werden. 
Kessel, die Risse in den Krempen zeigen, sind sofort 
außer Betrieb zu setzen und die flachen, kurz- 
krempigen Böden sind durch solche Böden zu er- 
setzen, die den heutigen konstruktiven Ausführungen 
d. h. in den Krempen einen größeren 
Radius — nicht unter / 10 — haben: A 
müssen die Böden eine Wölbung haben, deren Ra e 
nicht unter D (D = Kesselschußdurchmesser) Eat 

Die Aufsichtsbeamten unserer Sn 
angewiesen. bei der Besichtigung der en au 
die Beobachtung dieser Maßnahmen zu ac 

Der Genossenschaftsvorstand m 
ger papiermacher-Berufsgenossensc aft. 
Fritz Steinbock. Vorsitzender. 


850 DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 50, 192 


Handelspolitik. 


Australien. Australien hat mit Wirkung ab 
3. September d. J. bemerkenswerte Aenderungen 
seines Zolltarifes vorgenommen. Untenstehend folgt 
daher im Auszug der Zolltarif vom 16. Dezember 
1921 mit den eingefügten Aenderungen, während die 
alten Zollsätze in Klammern hinzugesetzt sind. 

Durch die australischen Hochschutzzölle, ver- 
bunden mit dem Valutadumping-Aufschlag gegen- 
über Deutschland ist die deutsche Papierausfuhr 
nach Australien, die 1913 26 000 dz. betrug, in der 
N achkriegszeit außerordentlich zurückgegangen. Da 
Australien dem deutsch-englischen Handelsvertrag 
nicht beigetreten ist, haben nach der erfolgten Ra- 
tifizierung des Vertrages die australischen Waren 
die unbeschränkte deutsche Meistbegünstigung, so- 
lange Australien den in Deutschland erzeugten 


werden läßt, wie irgend einem anderen Lande. 
Durch das australische Zollsystem der Vorzugszölle 
wird aber diese Meistbegünstigung für Deutsch- 
land sehr herabgemindert. Der britische Vor- 
zugszoll wird allen Waren britischen Ursprungs ein- 
schließl. Kanada, Südafrika und Neuseeland gewährt. 
Der Zolltarif kann im Wege der Vereinbarung jedem 
anderen Lande zugestanden werden, bisher ist dies 
jedoch in keinem Fall erfolgt. Demnach muß 
Deutschland wie alle Länder, die nicht den Vor- 
zugstarif genießen, den australischen Generaltarif 
zahlen. Das bedeutet trotz der zugesagten Meist- 
begünstigung eine so schwere Differenzierung, z. B. 
gegenüber Kanada bezügl. der Einfuhr von Zeitungs- 
druckpapier, daß sich hier besonders deutlich zeigt, 
wie der Wert der Meistbegünstigung durch Vor- 
zugszölle fast völlig illusorisch gemacht werden 


Waren eine ebenso günstige Behandlung zuteil kann. 


Auszug aus dem Zolltarif des australischen Bundes vom 16. Dezember 1921 
mit Aenderungen vom 3. September 1925. 


i Britischer 
Tarif- : : General- 
Nr Warenbezeichnung Maßstab W Mitteltarif tarif 


E sh d 


E sh d E sh d 
Abschnitt 13. 


| 
| 
Papier und Schreibwaren. | 


334 [Papier 1): 
ga) Ganzzeug zur Papierbereitunnun ug — frei 


| b) Papierschnitzel und Papierabfall zur Papier- 


bereitung — frei 


c) 1. Zeitungsdruckpapier, ungeglättet, nicht ma- | 
schinenglatt oder überzogen (coated), in | 
| 


Rollen von nicht weniger als 10 Zoll Breite 
oder in Bogen von nicht weniger als 20X25 
| Zoll oder von entsprechendem Ausmaß . 


Tonne frei 


1 


Druckpapier, a. n. i. (geglättet, ungeglättet, 
maschinenglatt oder überzogen), unliniiert 
oder irgendwie bedruckt, in Rollen von nicht 
'i weniger als 10 Zoll Breite oder in Bogen von 
1 nicht weniger als 20X25 Zoll oder von ent- 
sprechendem Ausmaß : 


! 3. Druckpapier, a. n. i. 


Tonne frei E 3 — — 
v. Werte 15 v. H. 20 v. H. 25v H. 


d) 1. Kopierpapier und Hektographenpapier, in 
Bogen oder Rollen von nicht mehr als | 
o Pfund Gewicht für 480 Bogen von 20X30 
JJC ie a a A 
2. Seidenpapier und seidenes Packpapier sowie 
Papier zu Papiermustern, in Bogen oder 
Rollen u ee 


v.Werte frei 5 v. H. 10 v. H. 


. Zentner — 6 — | — 7 — = 
oder | v. Werte 18 v. H. 20 v. H. 25 v. H. 


D | jenachdem, welcher Satz den höher. Zollbetrag ergibt 
e) Monotypepapier zum Gebrauche für Monotype- 


maschinen ; 8 5 | v.Werte frei sv.H. | 10 v. H. 
| f) Schreibpapier und Schreibmaschinenpapier 
| (glatt mit Ausnahme des Durchschlagpapieres: 5 
, l | l 
2. in Bogen von weniger als 16X13 Zoll. v. Werte frei 10 v. . 

| g (v. Werte sv. H. 10 v. H. 15 v. 11 
| 2. in Bogen von nicht weniger als 16X13 Zoll. v. Werte 30 v. H. 35 v. H. J0 v. H. 
|! g) ı. Einwickelpapier von jeder Farbe (geglättet, 
| ungeglättet oder maschinenglatt), braunes | 

Papier, gedrehte Papiertüten (caps), a. n. i., | | 

Hüllen (casings), Siegelpapier (sealings). | | 

natur- oder ockerbraunes Papier, Sulphit- 

papier, Zuckerpapier und alles andere Täten- | 

papier, Kerzenkartonpapier, Papierfilz und 5 a | ee Peer 

Teppichfilzpapier „ a e S Zentner — 8 — 


1) „Board“ („Pappe“), a 
2025 200 oder bei entsprechendem Aus 


D . 2 ‚on 
i l ier, das bei einer Größe “ 
f Papier angewendet, bezeichnet alles Papier, el 
a S maß auf ein Ries von 480 Bogen 70 Pfund oder mehr 
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E sh d £ sh d K sh d 
| 
2. Papier zum Einwickeln von Früchten, gemäß | S 
| Departementsverordnung ee ee A = frei frei frei 
3. Tüten, a. n.i.. Zentner — 12 — — 13 — | — 14 — 
| 
oder | v. Werte 30 v. H. 35 v. H. 40 v. H. 


| 


h) Echtes pflanzliches Pergament: 


i) 


j) 


k) 


p) 


q) 
r) 
s) 


t) 


u) 


v) 


m) Schminke Ipapier, 


in Bogen von nicht weniger als 8X38 Zoll 
oder von entsprechendem Ausmaß . ex 


Filz und Papier zum Dachdecken und zum Ver- 
kleiden; Pape und SAPROT für elektrische Isolie- 
rung . 
Patronenpapier jeder Farbe 5 
maschinenglatt, rauh oder glatt), Durchschlag- 
papier, aufsaugendes Papier für Kopier- 
maschinen und Löschpapier, ohne Rücksicht 
auf sein Gewicht. EE age 8 


Papier mit Ueberzug (surface coated), a. n. i., 

glatt oder gebosselt, sowie Marmor- und 

Staniolpapier ; . 

1. Steifpapier- und Steifleinen, auf einer Seite 
gummiert, in Rollen von nicht mehr als 
2 Zoll Breite geschnitten 


2. Gummiertes Papier, a. n. i. 


Schmirgelleinen, 


papier (d. Glaspapier), Feuersteinleinen; Fil- 


trierpapier; ee ohne Rücksicht auf 
en . Werte 


Größe und Form 
Schablonen-, Kohle- und anderes in ähnlicher 
Weise hergestelltes EES in Päckchen 
oder sonstwie. ; o 
1. Umschlagpapier (cover paper und Preß- 
span (pressings) f 
2. Papiertapeten oder Wan E papier ; 


3. Papier a. n. i. 


Papier und Pappe, zum Ueberziehen mit photo- 
graphischen Emulsionen besonders zubereitet, 
gemäß Departementsverordnung S 


Pappe, a. n. i. 

Geformte Pappe (millboards) 
1. Strohpappe 

2. Strohpappe, gewellt 


Schachteln für Zündkerzen 
leer, a. n. i. 5 f 


Schachteln für Zündkerzen und Zündhölzer, mit 
aufgedruckten Geschäftsanzeigen, leer 


und Zündhölzer, 


Spielkarten, in Bogen oder geschnitten 


335 Modebilder und -bücher . 


336 


Die eingeklammerten Zahlen bedeuten die seit dem 3 


b) 


a) Pergament, geschnitten und ungeschnitten 


Pergament, bedruckt . 


je nachdem, welcher Satz den höheren 
Zollbetrag ergibt 


(v. Werte 


v. Werte 


Zentner 


v. Werte 


v. Werte 
v. Werte 


i 
Feuerstein- 


! 


v. Werte 


v. Werte 


v Werte 
(v Werte 


v. Werte 


v Werte 
v. Werte 
v. Werte 


Zentner 
v. Werte 


Gros 


Gros 


Dtz. 
Spiele 


v. Werte 
v Werte 


l (v. Werte 


v.Werte 


September 


frei 
frei 


30 v. H. 


frei 


5 v. H. 


— 10 — 


10 v. H. 


10 vH. 
20 v. H.) 


40 v. H. 
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Deutschland. Der Reichstag nahm am 
3: Dezember den deutsch-italienischen Handelsver- 
trag vom 31. Oktober d. J. in dritter Lesung an. 

Schweiz. Das vorläufige deutsch-schweize- 
rische Zollabkommen vom 6. November d. J., das 
am 3. Dezember vom deutschen Reichstag und am 
4. Dezember vom schweizerischen Bundesrat an- 
genommen worden ist, wird voraussichtlich in den 
allernächsten Tagen — einen Tag nach Austausch 
der Ratifikationsurkunden — in Kraft treten und 
bis zum endgültigen deutsch-schweizerischen Han- 
delsvertrag in Geltung bleiben. 

England. Während das englische Unterhaus 
am 4. Dezember die Industrie-Schutzanträge der 
Regierung auf Schutzzölle von 33% % für Messer- 
schmiedewaren, Handschuhe und Glühstrümpfe gegen 
die Stimmer der liberalen Partei und eines Teiles 
der Arbeiterpartei angenommen hat, wurde von der 
Regierung der gleiche Antrag auf Einführung eines 
Schutzzolles von 17%½ % ad valorem auf Pack- und 
Umschlagpapier für diese Parlamentssession zurück- 
gezogen. Der Grund scheint in erster Linie in der 
immer stärker werdenden Opposition der englischen 
Verbraucher zu liegen, die einzusehen beginnen, daß 


für sie die beabsichtigte Regierungsmaßnahme nur 


eine Verteuerung des Papiers in Höhe des Zoll- 
satzes bedeutet. Möglicherweise wird aber die 
Regierung ihren Antrag dem Parlament für seine 
Frühjahrssession 1926 erneut zugehen lassen, wo- 
durch bei einer eventuellen Annahme eine Ein- 
führung des Schutzzolles zum ı. Juli 1926 in Frage 
W. 


kommen könnte. v. 


Alte Herren-Verband 
der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Schriften des AHV. Wir machen hier— 
durch unsere Mitglieder darauf aufmerksam, daß 
die Hefte 2—4 nur an diejenigen Mitglieder zum 


Versand kommen werden, welche ihre Beiträge be- 
zahlt haben. 
Adressenänderungen: 

AH 76 Zimmel, Josef, ab ı. Januar 1926 in 
Hegge bei Kempten, Allgäu. 

AH 86 Benninger, Fritz, Lettin bei Alt- 
schwaneburg in Lettland. 

AH au Helbig, Arno, Spechthausen bei Ebers- 
walde, Papierfabrik Ebart. 

AH i192 Mever, Paul, Chemnitz, Untere Aktien- 


straße 5 III. 
Störzel, Hugo, Frankeneck, Pfalz, Werk 


AH 27 
Schäuffelen. 


AH 198 

Neustadt, Dosse, Papierfabrik. 

AH iso Meissner, Hans Ullrich, Papierfabrik 
Hedwigsthal, Raubach, Westerwald. 

AH ı87 Zweigert, Walter, Joketa. Vogtland. 

33 Weber, Emil, Riedenburg, Oberpfalz, 


AH 
Pappenfabrik. l . 

AH pr Mühlmann, Erich, Pasing bei München. 
Papierfabrik. 

Um Adressenangabe werden ersucht: 

AH 2Poremba, Oskar, bisher Wernigerode, 
Harz. l 

AH 36 Esser, Peter. bisher Guben, Nieder- 
Lausitz. f 

AH 41 Kohlsta dt. Adolf, bisher Godesberg, 


Rhein. ; , 
Eichler, Willi. bisher Trebnitz bei Gera. 


AH 88 ] i 
AH ı25 Reissig, Albert, bisher München. 
l S- Reissig. Alfred, bisher München. 
Fritz. bisher Altenburg. 


7 
AH 14 Zelle zuletzt beim Militär in 


Chiodi, Barth.. 
Sarajewo. À A N 
AH 132 5 Benno, bisher Grün bei Asch, 
! ` Böhmen. , 

„ Meier, Rich. Otto, bisher Muskau. 
E 175 5 Richard, bisher Unterkochen. 


Scheidhauer, Wilhelm, Hohenofen bei 
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AH ı73 Held, Anton, bisher Konstanz. 

AH 182 Ullrich, Gustav, bisher Franzensbad in 
Böhmen. 

AH 189 Antoneff, Georg, bisher Terxoki, 
Satinin, Rußland. 

AH ı9ı Gelinek, Kurt, bisher Bodenbach, 
Böhmen. 

AH z0ı Rehse, Heinrich, bisher Köttewitz. 

203 Hoffmann, Bruno, bisher Tschirma. 

Eberstadt bei Darmstadt, den 2. Dezember 1023. 
Schürk. Geschäftsführer. 


— 


HANDEL UND VERKEHR 


Anwendung genormter Papierformate. 


Zur Vereinheitlichung der Papierformate sowie 
im Interesse der Ordnung, Uebersichtlichkeit und 
Vereinfachung in der Anlage und Verwaltung der 
Akten haben sämtliche Reichsbehörden und der 
größte Teil der Länder und Kommunalbehörden 
für ihren Geschäftsbereich (nach Aufbrauch der 
vorhandenen Bestände) die Verwendung von Pa- 
pierformaten nach den vom Normenausschuß der 
Deutschen Industrie festgesetzten Größen (, Din- 
formate“) verfügt. Auch verschiedene große Indu— 
striekonzerne haben ihren Verwaltungsbetrieb auf 
diese Größen umgestellt. Von dem Normenausschuß 
sind unter anderem folgende Größen, die für Ge- 
schäftszwecke hauptsächlich in Betracht kommen, 
festgesetzt worden: Geschäftsbriefe und Brief- 
beilagen, Kostenanschläge, Rechnungen, Zeit- 
schriften, Preislisten usw. A 4 = 210297 mm. 
Kleine Mitteilungen A 5 = 148X210 mm, Postkarten 
und Schecks A6 = 105X148 mm, Briefumschläge 
C6 = 114X162 mm. Hefter und Aktendeckel C4 
= 229X324 mm. Die Handelskammer von Zittau 
empfiehlt daher den Firmen ihres Bezirks, sich bei 
der Neubestellung von Geschäftsdrucksachen an 
diese Größen zu halten. (J. u. H.) 


Exportmöglichkeiten 
für die deutsche Papierindustrie. 


Die Firma White & Roy, 72, Canning Street 
(Lachmi Building), Calcutta, Vertreter der Firma Carl 
Schleicher & Scholl in Düren. bittet Fabrikanten von 
Kunstpapier, Schreibpapier, Seidenpapier, gefärbtem 
Papier, marmoriertem Papier, Packpapier, Lösch- 
papier usw. um Abgabe bemusterter Angebote. Es 
kommt nur englischer Briefwechsel in Frage. Die 
Preise sind in englischer Währung anzustellen, und 
zwar per Ries und per Tonne, Format 20X30. 
18X23 inch. usw. Die Zahlungsbedingungen der 
Firma lauten: 60 Tage Ziel. 5 % Provision für alle 
direkten oder indirekten Aufträge. Ueberlassunf 
von Mustern kostenfrei; falls nach 3 Monaten keine 
Geschäftsverbindung zustande gekommen ist. Wen 
den größere Mustersendungen mit 50% Aa 
Alle Preise verstehen sich cif Calcutta EE 
lich Verpackung und Versicherung. Die Firma ar 
noch an, daß sie unter diesen Bedingungen mit MT 
reren andern deutschen Firmen zusammenarbeite 
und daß sie jederzeit mit den besten Referenze! 


dienen kann. 


E a 


Zur gefälligen Beachtung! at de: 

Der Weihnachtsfeiertrage halber eren z 1 

en) ikant“ zember „ 

„Papier- Fabrikant“ am 21. De nend stärkeren 

!Yoppelnummer 5/52 in entspreche, nges er- 
Umfange. Heft ı des neuen (24.) Jahrgang“: 


scheint am 4. Januar 1020. a 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m 


d 


e 
be t 
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Zur Frage der Spezialisierung in der Papier erzeugenden Industrie. 


Von Hans Lemke. 


Die Papiermacherei ist eine alte Kunst. Zuerst 
wurde sie handwerklich betrieben, das Papier wurde 
„geschöpft“ und diente fast ausschließlich zum 
Schreiben und Drucken. Heute betreiben nur noch 
wenige Unternehmungen diese kunsthandwerkliche 
Art der Papiermacherei, meist für Luxus- und Lieb- 
haberzwecke; fast alles Papier wird heute in end- 
losen Bahnen auf großen Maschinen erzeugt, wie 
sie vor etwa Ioo Jahren aufkamen und eine Epoche 
bedeutsamer Erfindungen einleiteten, deren wich- 
tigste die AufschlieBung von Holz zu Papierroh- 
stoffen war. In dieser zweiten Epoche beginnt be— 
reits eine gewisse Spezialisierung in der Papier- 
erzeugung. Immer neue Papiersorten werden, für 
immer neue Verwendungszwecke, auf immer spe- 
zieller ausgebauten Papiermaschinen gefertigt; es 
entsteht unsere heutige Papierindustrie, wobei der 
findige Kopf des Technikers bestimmend ist. Der 
weitere Ausbau führt zu immer schärferem Wett— 
bewerb, und das Schwergewicht verschiebt sich, 
etwa um die Jahrhundertwende, nach der kalku- 
latorischen und kaufmf@nnischen Seite. Rechnendes 
Beobachten, wissenschaftlich festfundierte Metho- 
den der Betriebsführung kommen auf, der Kampf 
um den Absatz nimmt überhand und erzwingt Preis- 
konventionen. Neuerdings kündet sich nun eine 
neue, vierte Epoche an: eine Zeit verfeinerter und 


betonter Arbeitsteilung. in der das Schwergewicht 


des Betriebes teils in die Hand des betriebswissen- 
schaftlich vorgebildeten Technikers zurück, teils aus 
dem Betriebe in die Fachverbände, ja in internatio- 
nale Kartellierungen hinaus verlegt wird. Trotz des 
obenerwähnten immer spezielleren Ausbaues der 
Maschinen verfügt heute noch fast jede Papierfabrik 
über Musterkollektionen, die eine recht stattliche 
Mannigfaltigkeit lieferbarer Erzeugnisse vorführen. 
Aber einige wenige haben sich schon auf einen 
engeren Kreis von Spezialitäten eingestellt. auf be— 
stimmte Erzeugnisse. die sie ausschließlich, aber 
auch in denkbarster Vollkommenheit und in wirt- 
schaftlichster Weise herstellen. 

Man wolle sich diese Betriebe und die Grund- 
sätze ihrer kaufmännischen Leitung in dieser Stunde 
recht sorgfältig und nachdenklich ansehen: sie sind 
die ersten Vertreter jener neuen Fpoche betonter 
und verfeinerter Arbeitsteilung, der die Zukunft 
Lehört. Es ist kein Zufall, daß es diesen Fabriken 
nie hoffnungslos schlecht gegangen ist, und daß sie 
fast durchweg die gesündesten Verhältnisse auf- 
weisen, so daß andre oft genug einen vergleichenden 
Hinweis ablehnen, mit den Worten: Ja die. mit 
ihren Spezialitäten... .! Als ob es nicht eine Frage 
des eigenen Entschlusses wäre, sich cbenfalls auf 
Spezialitäten einzustellen! Allerdings wird man der 
Sache heute kaum mehr von der technischen Seite 
allein beikommen können: selbst erhebliche tech- 
nische Vorsprünge bedürfen rechtzeitiger Eroberung 
und Sicherung des entsprechenden Marktgebietes. 
und vielfach wird erst letztere das Risiko der 
maschinellen Umstellungen ermöglichen, die zu 
solchen Vorsprüngen führen. Hier ersteht den kauf— 
männischen Leitungen unserer Papierfabriken eine 
bedeutsame Aufgabe, von deren Lösung nicht nur 
Wohl und Wehe ihrer eigenen Werke, sondern auch 
das der gesamten Papierindustrie beeinflußt wird. 
Sie ist nur dadurch zu lösen. daß innerhalb der 
Fachgruppen einer dem andern bestimmte Gebiete 
zur intensiven Bearbeitung überläßt. Die reiche 
Mannigfaltigkeit der Aufteilungsmöglichkeiten ließe 
sich etwa nach folgenden Gesichtspunkten gliedern: 
1. Papierart; 2. ob und wie gefärbt und gemustert; 
3. Schwere; 4. Rollenbreite oder Bogengrößen. 
5. Mindestanfertigungsmengen; 6. Versorgungs- 
gebiete. Eine besondere Spezialität wären Sonder- 


‚geschränkten 


fertigungen, die außerhalb des Rahmens der aufge- 
teilten Spezialitäten stehen. 

Es wäre nicht notwendig, von vornherein bin- 
dende Entschlüsse mit Konventionalstrafandrohun- 
gen zu fassen, und auch nicht angängig, denn solche 
Dinge wollen allmählich reifen. Es würde genügen, 
wenn zunächst freundschaftliche Abreden zustande 
kämen, wonach die Papierfabriken ihre Verkaufs- 
politik allmählich umstellen und ihre Arbeit immer 
mehr auf die für sie günstigsten Formate, Gewichte, 
Stoffe, Absatzgebiete konzentrierten. Wenigen Fa- 
briken wird z. B. besonders viel an farbigen Pa- 
pieren liegen, und diese wenigen würden gewiß be- 
reit sein, die Herstellung ungefärbter Papiere ein- 
zuschränken und ganz aufzugeben, wenn die anderen 
ihnen durch Ablehnung der betr. Aufträge die 
Fertigung farbiger Papiere alleın überließen. Keiner 
würde dabei verlieren, keiner brauchte befürchten, 
durch Abweisung ihm nicht liegender Aufträge 
Terrain an die Konkurrenz zu verlieren, wenn er 
Ersaz in den von anderer Seite abgewiesenen, ihm 
günstiger liegenden Aufträgen fände, oder befürch- 
ten, seine Abnehmer zu verärgern, wenn er bekannt- 
macht, daß er bestimmte Fabrikationszweige ganz 
aufgibt. Wollte man dann früher oder später zu 
festeren Abmachungen schreiten, so wäre dem 
Sicherungsbedürfnis des einzelnen sehr leicht Rech- 
nung zu tragen durch eine Bestimmung, daß bei 
Unterschreitung eines bestimmten Minimums an 
Auftragsbeständen die eingegangenen Bindungen 
unwirksam würden. Unzweifelhaft würden hierbei 
die Erzeuger auch mehr Einfluß auf das letzthin in 
der Fachpresse stark beachtete Kontinuitätsproblem 
gewinnen. dessen Lösung nicht so unbestritten 
überwiegend dem Handel überlassen bleiben muß 
wie bisher! Und selbst wenn ein Teil der Papier- 
fabriken solchem Vorgehen in der Frage der Spe- 
zialisierung widerstrebte, würde der andere, trotz- 
dem diesen Weg beschreitende Teil durch Inten- 
sivierung seiner Leistungen auf dem freiwillig ein- 
Produktionsgebiet Vorteile genug 
erringen, die jene Widerstrebenden schnell genug 
ins Hintertreffen und hoffentlich noch rechtzeitig 
zu besserer Einsicht bringen würden. Wir haben 
ja eingangs dieser Ausführungen gesehen, daß seit 
100 Jahren eine ununterbrochene Entwieklung im 
Flusse ist. Diese läßt sich nicht aufhalten, sie wird 
diejenigen überrennen, die ihr widerstreben, indem 
sie beim Alten beharren. 

Die Vorteile der Spezialisierung liegen auf allen 
Teilgebieten des kaufmännischen und technischen 
Betriebes klar zutage. Die Vermeidung von Ver- 
lusten oder wenigstens Gewinnminderungen. wie sie 
die Anfertigung ungünstigerer Gewichte. Formate, 
Stoffe mit sich bringen: die Bildung längerer ein- 
heitlicherer Auftragsserien: die bessere Fühlung 
mit der mehr als bisher auf den Lieferanten ange- 
wiesenen, gleichmäßiger bedienbaren Kundschaft: 
dadurch immer planmäßigeres, zuverlässigeres. 
zweckmäßigeres und wirtschaftlicheres Zusammen- 
arbeiten mit dieser: die Möglichkeit. im Einkauf 
langfristigerer. gleichmäßirerer und damit sowohl 
dem Preise als auch der Menge nach günstiger zu 
disponieren, so daß auch am Betriebskapital ge- 
spart wird: das sind die Auswirkungen auf der kauf- 
männischen Seite. Hinzu kommt. daß man durch 
den Ausbau entbehrlich werdender Apparaturen 
Platz und Zuschüsse für notwendige oder wün— 
schenswerte Neuerungen schafft, die dadurch noch 
besonders rentabel zu werden versprechen, daß man 
sie pausenloser ausnutzen kann. Kurz, Speziali- 
sierung führt vorwärts auf dem Were der Wert- 
die allein uns wieder exportfähig machen 


arbeit. 
Die Notwendigkeit dazu wird bald genug 


kann. 
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dringend vorliegen, denn nichts kennzeichnet dic 
gegenwärtige Lage der Papierindustrie in Deutsch- 
land schärfer, als das Nachlassen der Aufnahme- 
fähigkeit des inneren Marktes, verbunden mit der 
Unmöglichkeit, gedrosselte oder stillgelegte Be- 
triebe lange durchzuhalten. Das verführt an- 
scheinend in letzter Zeit bereits mancherorts zur 
Opferung von Substanz durch gewaltsamen Preis— 
abbau. Ist es aber nicht unsinnig, diesen sicher 
zum Ruin führenden, auch volkswirtschaftlich ge- 
sehen verwerflichen Weg zu gehen, anstatt durch 
planvolle Spezialisierung die Gestehungskosten und 
damit die Preise organisch abzubauen, unter gleich- 
zeitiger verstärkter Sicherung des Marktes in der 
kritischen Uebergangszeit? Man kann Spezialisie- 
rung auch auffassen als Abbau der Uebersetzung 
des Handels, und zwar am eigenen Verkaufsapparat 
und Verkaufsgebaren der Fabriken durch Minde- 
rung des unproduktiven Wettbewerbs auf dem 
Wege der Verständigung über die Aufteilung größe- 
rer, bisher gemeinsam extensiv bearbeiteter Gebiete 
in kleinere spezielle Arbeitsgebiete, in denen sich 
die Betätigung intensiver vollziehen kann. Spezia- 
lisierung tut not, und der wird seine Wettbewerber 
schlagen, der die Hemmnisse des Mißtrauens und 
der Furcht zuerst überwindet, aus denen noch nie- 
mals fruchtbare Taten erwuchsen, und der zuerst 
zu klarer Erkenntnis und förderlichem Entschluß 


kommt! 


AUSLANDSSCHAU 


Unsere Cellulose in direkten Wagen nach Italien. 
Billerud verfrachtet 20000 t im nächsten Jahr. 
Vermeidet Umladung und die schwedische Staats- 
bahn erhält die zurückrollenden Leerwagen gefüllt. 

Die schwedische Zeitung „Dagens Nyheter“ 
vom 10. November 1925, Nr. 306, schreibt: 

Die schwedische Staatsbahn hat in diesen 
Tagen Verhandlungen wegen eines größeren Direkt- 
Transportes nach dem Kontinent abgeschlossen, die 
als wesentlicher Fortschritt in der Entwicklung der 
Exportverbindungen mit dem Ausland angesehen 
werden können. Dieses Abkommen betrifft einen 
Direkt-Transport von 18000 t Cellulose von Bille- 
ruds bruk in Värmland nach verschiedenen Sta- 
tionen in Norditalien. Größere Frachtermäßi- 
gung wurde von Deutschland und der Schweiz be- 
willigt. Die Transporte werden binnen kurzer Zeit 
mit drei bis vier Wagen täglich das ganze Jahr 
hindurch aufgenommen. In eisenbahn-wirtschaft- 
licher Hinsicht bringt dieses Abkommen wesent- 
liche Vorteile, weil die zurückrollenden deutschen 
Leerwagen jetzt mit Last ausgenutzt werden 


können. 
Andere Industrien werden aller Wahrschein- 

lichkeit diesem Beispiele folgen. Eine Anzahl der- 

artiger Gesuche liegen der schwedischen Staats- 


bahn bereits vor. 
Das ist der erste Direkt-Transport auf eine 
so lange Entfernung über den Kontinent in unserer 
Eisenbahngeschichte. Die Gesamtentfernung be— 
trägt dabei wesentlich mehr als 2000 km. 
Probesendungen haben bereits ergeben, daß mit 
einer Laufzeit von etwa 10, höchstens 15 Tagen 
werechnet werden kann. 
Billeruds A. B. hat bereits früher schon be- 
trächtliche Posten Cellulose zur Veredelung zu 
Kunstseide nach Italien verschifft. Hierbei hat 
sich jedoch gezeigt, daB die recht empfindliche 
Kunstseide-Cellulose die vielen Umladungen nicht 
gut verträgt. Sie mußte sowohl in Göteborg wie 
in Genua umgeladen werden und in Italien dann 
noch eine gute Strecke Bahntransport aushalten. 
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Die deutsche Cellulose dagegen, mit der wir in 
Italien in scharfer Konkurrenz stehen, wurde 
direkt per Eisenbahn gesandt. Es wurden daher 
Verhandlungen mit den verschiedenen Eisenbahn- 
Generaldirektionen eingeleitet, und diese zeigten 
sowohl in Schweden wie auch in Deutschland und 
in der Schweiz lebhaftes Interesse. Erzielt wurde 
ein Abkommen über den Transport von 18000 t. 
Im nächsten Jahre wird mit 20000 t gerechnet. 
was ungefähr 70 t täglich entspricht. 

Billeruds A. B. hat sich erst in den letzten 
Jahren auf Kunstseide-Cellulose spezialisiert. Es 
war jedoch ein sehr guter Griff. Vor einigen 
Monaten wurde der Betrieb durch die neue Fabrik 
Slottsbron erweitert. Die Produktion beträgt jetzt 
28000 t jährlich, und als Abnehmer kommen außer 
Italien, Holland, England, Amerika, Japan usw. in 
Betracht. Schweden dagegen hat nur eine äußerst 
kleine Fabrikation von Kunstseide. Die Welt— 
produktion an Kunstseide beträgt jetzt ungefähr 
70000 t und an Kunstseide-Cellulose 150 000 t. 


Der britische Papieraußenhandel im Oktober 1935. 
Großbritannien führte im Oktober 1925 1423 177 
cwts Papier aller Art aus dem Auslande ein. Das 
Ergebnis ist etwas höher als das vom vorjährigen 
Oktober, der die Papierimportziffer von 136475! 
cwts aufwies. Aus den jetzt vorliegenden Resul- 
taten der ersten zehn Monate des Jahres 1025 ergibt 
sich ebenfalls ein Zuwachs gegenüber der gleichen 
Vorjahrsperiode: 11 937 863 cwts gegenüber 1145689 
cwts in den Monaten Januar bis Oktober 1924. 
Deutschland lieferte im Berichtsmonat folgende 
Warenposten nach Großbritannien aus: 14944 cwits 
Druck- und Schreibpapier (mit Ausnahme ge- 
strichener Papiere). Im vorjährigen Oktober expor- 
tierten wir 22311 cwts, es ist also ein erheblicher 
Rückgang zu verzeichnen. Das gleiche gilt für 
Pack-, Umschlag- und Seidenpapier: hiervon bezog 
Großbritannien diesmal aus Deutschland 65 512 cwts. 
im Vorjahrsoktober dagegen 91 292 cwts. An ge 
strichenem Papier lieferten wir 2755 cwts, was dem 
Oktober 1924 mit 2779 cwts fast entspricht. — Die 
Ausfuhr von Papier, Pappe und Waren daraus be- 
läuft sich im Berichtsmonat auf 506693 cwts ım 
Werte von 378288 Lstr. Gegenüber dem Vorjahrs- 
monat ist ein Zuwachs um 15 7 festzustellen 
(439 135 cwts im Werte von 857473 Lstr.). In den 
Monaten Januar-Oktober d J. wurden 4181 791 cwts 
Papier usw. im Werte von 8 153 601 Lstr. exportiert, 
im gleichen Zeitraum 1924 3995 515 cwts im Werte 
von 7 628 788 Lstr. Hauptabsatzgebiete waren dic 
englischen Kolonialländer und darunter wieder in 
erster Linie Australien wegen der Vorzugszölle für 
britische Waren. MI. 


Die nordamerikanische Zeitungspapierproduktion 
im August 1925. 

Im August 1925 bezogen die U. S. A. 205 482633 
cwts Zeitungsdruckpapier aus dem Ausland. Wert- 
mäßig stellt sich die genannte Menge auf 7 4358 
Dollar und verteilt sich auf die einzelnen Länder 


wie folgt: 
Deutschland 4164 547 cwts 127987 Dollar 
Finnland . .. 1444 958 cwts 46 413 Dollar 
Norwegen 3 165 813 cwts 03951 Dollar 
Schweden 7 160 855 cwts 219866 Dollar 
Canada 189 283 478 cwts 6939 514 Dollar 
8 101 Dollar 


Sonstige Länder. 262 082 cwts 4 lt 
Die Exportziffer für Zeitungsdruckpapier ste 
sich im August 1925 auf 3115857 cwts und wert- 
mäßig auf 138419 Dollar. Im einzelnen erstreckte 
sich die Ausfuhr auf folgende Märkte: 
ı 267 Dollar 


Canada . . . . . . 12037 cwts 
Mittel-Amerika . 208 O20 cwts 13455 Dollar 
Mexiko 52452 cwts 2871 Dollar 
Kuba .. 866 275 cwts 35 956 Dollar 
23 781 Dollar 


Süd-Amerika 531935 cwts 


loi rs 
Am: Re 
et 

dë , 


H 


n? 


Heft 50, 1925 
China 9. 488 131 cwts 17637 Dollar 
Philippinen 563 929 cwts 26443 Dollar 


Sonstige Länder . 392 158 cwts 17009 Dollar 


Die Produktion der U. S. A. und Canadas betrug 
im August 241 558 t Zeitungsdruckpapier. Die Ziffer 
verteilt sich gleichmäßig auf beide Länder. Zum 
Verkauf gelangten 240024 t, davon 119752 t seitens 
der U. S. A., 120 272 t seitens Canadas. Rechnet man 
die Erzeugung Neufundlands mit 8475 t und die 
mexikanische mit 1165 t hinzu, so ergibt sich für 
ganz Nordamerika die gewaltige Ziffer von 251 198 
Tonnen Zeitungsdruckpapier für August und von 
2949 395 t für die Monate Januar bis August d. J. 
Die Vorräte in den Vereinigten Staaten stellten sich 
Ende August auf 35077 t, in Canada auf 23 564 t; 
die Gesamtläger im Umfang von 58641 t entsprechen 
einer Durchschnittsproduktion von 5% Tagen. Die 
kanadischen Papierfabriken arbeiteten im Berichts- 
monat mit 90% ihrer Kapazität, die der U. S. A. mit 
83.7 N. Ml. 


Aus der englischen Papierindustrie. 


In den Räumen der „Bridge Paper Mill“ in 


Maidstone brach kürzlich ein Brand aus, der be— 
deutenden Schaden verursachte. Man vermutet, daß 
der Betrieb erst in zwei Monaten wieder aufgenom- 
men werden kann. 

Die „Oliver Paper Mill“ in Bury schloß das 
Geschäftsjahr mit dem 31. Juli. Es ergab sich ein 
Verlust von 23 997 Lstr. 

Die Papierfabrik von C. Davidson & Söhne in 
Mugilmoss (Schottland) schloß ebenfalls mit dem 
31. Juli ab, und zwar mit einem Verlust von 
12 000 Lstr. Der Verlust ist durch den Reservefonds 


gedeckt worden. Ml. 


Verzollung von Cellulose in Peru. 

Gemäß einer peruanischen Regierungsverord- 
nung werden in Peru Cellulose (Sulfit und Sulfat) 
sowie mechanisch hergestellte Holzmasse für die 
Herstellung von Papier 10 v. H. des Wertes ver- 
zollt, sofern sie in einheitlichen Mengen im Gewicht 
von über 500 kg importiert werden. J. u. H. 


MARK I- BERICHTE 


Berlin. 


An der Geschäftslage hat sich nichts geändert. 
Es ist nichts eingetreten, was hätte belebend oder 
rur anregend wirken können. Alle Anstregungen 
durch Werbung, ermäßigte Preise, haben nicht ver— 
mocht, eine Aenderung der Sinnesart oder eine Er- 
höhung der Kauflust herbeizuführen. Die Kauf- 
iust wäre wohl vorhanden, aber die Voraussetzung 
dazu, das erforderliche Geld, fehlt. Immer empfind- 
licher und drückender macht sich der Geldmangel 
geltend. Alle früheren Erfahrungen in dieser Hin- 
sicht sind durch die Gegenwart überboten. Das 
Drängen aller derer, die irgendeine Forderung 
geltend zu machen haben, wird immer stürmischer 
und führt zu den häßlichsten Auseinandersetzungen. 
Alle Rücksichten, jede Verbindlichkeit, wie sie in 
Handel und Wandel gute Sitte gewesen sind, 
kommen zum Schweigen vor der harten Notwendig- 
keit, sich selbst zu erhalten. Mit diesen Maßnahmen 
wird ein Aufwand von Zeit und Arbeit vertan, der 
sonst produktiven und fördernden Zwecken galt. 
Und doch ist er auch meist vergeblich, aus der 
Leere der Kassen ist auch unter höchstem Druck 
nichts Brauchbares herauszuholen. Unter diesen 
Verhältnissen treten wieder alle diejenigen Momente 
in Erscheinung, die stets das Anzeichen dafür sind, 


— nn 


DER PAPIER-FABRIKANT 855 


daß es nicht möglich ist, mit eigenen Mitteln seine 
Verpflichtungen zu erfüllen. Dem Drängen der 
Gläubiger folgend, werden in immer größerer Zahl 
Akzepte ausgeschrieben, wobei bei deren Hergabe 
still und offen die Prolongation vorgesehen wird. 
Die Kontingente für den Wechselkredit wachsen 
dadurch ins Große und werden, weil vielfach über- 
schritten, abgestoppt. Sucht man sie an zweiter 
und dritter Stelle unterzubringen, so geschieht es 
nur unter Bedingungen, die ruinös sind. Weit 
schlimmer für eine gesunde Wirtschaft aber ist das 
Umsichgreifen der Hergabe sogenannter Gefällig- 
keits-, richtiger Reitwechsel. Es ist ja genügend 
bekannt, wie diese beschaffen sind und wie ver- 
heerend sie wirken. Im besten Falle sind sie das 
Ergebnis völliger Ratlosigkeit und der stillen, 
meistens trügerischen Hoffnung, sie bei gebessertem 
Geschäft einlösen oder zurückziehen zu können. 
Ehe man zur Feststellung des Wertes dieser Zah- 
lungsmittel gelangt, ist schon viel Unheil an- 
gerichtet. Daneben vermehren sie die Sorge um den 
schließlichen Eingang der Beträge und steigern die 
ohnedies große allgemeine Nervosität. Das bare 
Geld ist eine Rarität geworden. Die es zu fordern 
haben, sind froh, es in kleinen und allerkleinsten 
Raten zu erhalten. Diese Kleinlichkeit beherrscht 
das ganze Geschäftsleben und führt zu sonderbaren 
Erscheinungen. So wird wieder bei unvermeid- 
lichen Anschaffungen von Ware der Weg des 
Tausches gewählt, nur um nicht für Geld kaufen 
zu müssen. Lieber verzichtet man auf dieses und 
jenes Geschäft, nur um nicht die Zahlungsverpflich- 
tungen zu vermehren. Jetzt klammert man sich an 
die Hoffnung, das Weihnachtsgeschäft werde doch 
noch einiges Bargeld dem Kleinhandel zuführen und 
dieser werde damit seine Verpflichtungen an Groß- 
handel und Industrie erfüllen. Bisher eine vergeb- 
liche Hoffnung; vieleicht erfüllt sie sich noch in den 


letzten Tagen. tr. 


Vom Papierholzmarkt. 


Am 21. November fand in Aschaffenburg der 
bereits angekündigte Vorverkauf der Regierungs- 
forstkammer Würzburg von 11000 Rm Nadelpapier- 
holz aus unterfränkischen Forstämtern statt. Das 
Holz wurde ausgeboten mit 140 % der Landesgrund- 
preise, d. i. für entrindetes Holz I. Kl. 16,80 M., 
II. Kl. 14 M., III. Kl. 11,20 M. je Raummeter ab 
Wald, während sich die abgegebenen Gebote 
zwischen 91—123 %% der Landesgrundpreise be- 
wegten. Die Zuschläge wurden verweigert. 
Der amtliche Bericht über den Verlauf der Ver- 
steigerung begründet das verkäuferseitig unbefrie- 
digende Ergebnis mit angeblich bestandener Ring- 
bildung. Das erscheint aber wenig wahrscheinlich, 
wenn man unterstellt, daß bei diesem großen Ver- 
kauf doch zweifellos neben den direkt kaufenden 
Fabriken auch der Zwischenhandel beteiligt war, 
eine Interessentenschaft, die sich erfahrungsgemäß 
schwer unter einen Hut bringen läßt. Wie dem auch 
sein mag, Tatsache ist, daß die abgegebenen Gebote 
nicht unerheblich hinter den Erwartungen der ver- 
kaufenden Forstverwaltung zurückblieben, und es 
ist durchaus nicht ausgeschlossen, daß dieser große 
Verkauf den Auftakt zu einer gemäßigteren Hal- 
tung des Marktes gegeben hat. Auch bei einem 
kürzlich stattgefundenen Vorverkauf der Ober— 
försterei Altenbeeken, Westfalen, sind 1600 Km un- 
verkauft geblieben. weil die abgegebenen Gebote 
nicht einmal die Forsttaxe von etwa 12 M. je Rm 
erreichten. Wenn auch das Preisniveau bei den 
meisten der in letzter Zeit stattgefundenen Verkäufe 
die bisherige Höhe gehalten hat, und der Markt im 
allgemeinen als fest bezeichnet wird. so dürfte es 
doch nicht falsch sein, wenn man bei der Beurtei— 
lung der zukünftigen Entwicklung einen vorsich- 
tigeren Maßstab anlegt. Nicht ohne Einfluß auf die 
zukünftige Haltung dürfte die Preisbildung am 
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Langholzmarkt sein, über die sich bei der Ver- 
Worrenheit der derzeitigen Verhältnisse zunächst 
noch nichts Maßgebliches sagen läßt. 

Was sonst noch aus den süddeutschen Forsten 
im Monat November an Papierholz angeboten 
wurde, war mengenmäßBig ohne große Bedeutung. 
Kleinere Posten konnten im bisherigen Bewertungs- 
rahmen abgesetzt werden. Bemerkenswert ist das 
Ergebnis der jüngst stattgefundenen Verkäufe aus 
den in Westfalen gelegenen Fürstlich Wittgenstein- 
schen Forsten. Es sind hier aus den Oberförstereien 
Laasphe, Erndtebrück und Banse insgesamt 11 525 
Raummeter Fichtenschleifholz mit durchschnittlich 
17 M. je Raummeter ab Wald bewertet worden. 
Anzunehmen ist, daß dieses Holz von den in der 
Nähe liegenden westfälischen Papierfabriken er- 
standen wurde, so daß der an sich hohe Preis durch 
die Frachtersparnis einen Ausgleich findet. Im Be- 
zirk Hildesheim verkaufte die Oberförsterei Oder- 
haus 306 Rm Scheit und Knüppel mit 11,98— 12,44 
Mark je Raummeter. Aus Staatsforsten im Regie- 
rungsbezirk Lüneburg sind bekannt geworden: ein 
Verkauf der Oberförsterei Lob von 327 Rm Scheit 
und Knüppel gemischt mit ı3 M. je Raummeter, 
ferner ein Verkauf der Oberförsterei Walsrode von 
1600 Rm vor dem Einschlag mit 13,50 M. für die 
i. Kl. und 13 M. für die II. Kl. je Raummeter ab 
Wald. Kleinere Verkäufe in der Provinz Sachsen 
brachten 14,55 M. für Nutzscheit und 12,25 — 13,50 M. 
für Nutzknüppel. Aus niederschlesischen Privat- 
forsten wurden 1500 Rm mit 15—15, 50 M. je Raum- 
meter ab Wald verkauft. Im übrigen zahlte man in 
der Provinz Schlesien für kleinere Posten Preise 
von 12—17 M., im Durchschnitt etwa 14.30 M. je 
Raummeter ab Wald. 

Von der Tschechoslovakei hört man, daß 
die Haltung fest geblieben, wenngleich der Markt 
durch die Konkurrenz Polens beunruhigt wird. Die 
Exportnotierungen stellten sich kaum verändert. 
Das Angebot aus der Tschechoslovakei war nicht 
sehr groß, größeres Angebot auf günstigerer Preis- 
basis lag aus Polen und Finnland vor. 


Amtliche Strohnotierungen. 


Erzeugerpreise je 50 kg ab märkischer Station 
für den Berliner Markt (in Reichsmark): Quadrat- 
ballen drahtgepr. Roggenstroh o, 80— 1.25, desgl. 
Haferstroh 0,90—1,30, desgl. Weizenstroh 0,75—1,15. 
desgl. Roggenstroh o, 80 — 1, 20, Roggenlangstroh 1,25 
bis 1,65, bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh 
0.00 — 1,25, Häcksel 1,35—1,65. 


Marktbericht 5a für Kartoffelstärke und Kartoffel- 
stärkefabrikate (erstattet vom Verband der gewerb- 
lichen Kartoffelstärke- Industrien e. V., Berlin). 


Angeregt durch das Winterwetter der letzten 
Tage macht sich eine Geschäftsbelebung für Stärke- 
mehl und Dextrin bemerkbar, um so mehr. als die 
Dextrinpreise eine Ermäßigung um 3 M. je Doppel- 
zentner erfahren haben. Die übrigen Stärkefabrikat- 
preise sind im wesentlichen unverändert, die Stärke- 
mehlpreise zeigen leicht ansteigende Tendenz. Die 
Mehrzahl der deutschen Stärkefabriken hat Anfang 


Russisches 
ändere ausländ. 
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der Berichtswoche den Rohstoffzukauf eingestellt 
und damit die Hauptkampagne, deren Umfang stark 
hinter den Erwartungen zurückgeblieben ist, im 
wesentlichen beendet. 

Die nachstehenden Preise gelten für Stärkemehl 
je 100 kg ab Fabrik in Ladungen. Die Lieferungs- 
preise Oktober/März für Dextrin verstehen sich je 
100 kg für 15-Tonnen-Ladungen frachtfrei Berlin. 
Bei Lieferung frachtfrei anderer Bestimmungs- 
stationen entsprechende Preisstellung. Die Preis- 
spannen beruhen auf der verschiedenen frachtlichen 
Lage und der Qualitätseinschätzung der Liefer- 
fabriken. 

Kartoffelstärkemehl: hochfeine Spe- 
zialmarken 29,50 bis 33 M., superior 27,50 bis 29,50 
Mark, prima 26,50 M. 

Dextrin: superior 46 M., prima 45 M., lös- 
liche Stärke 44 M. 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je Raummeter ab 
Wald: Süddeutschland: I. Kl. 15,50—17 M., II. Kl. 
12,50—14 M., III. Kl. 10— 12,50 M.; Preußen: Scheit- 
starke 12,50—16 M., Knüppelstärke ı0—ı3 M. 

Inländisches Holz, waggonverladen der 
Lieferstation, je Raummeter: Süddeutschland is bis 
17,50 M.; Mittel- und Westdeutschland 16—18 M. 

Tschechoslovakei, ausfuhrfrei deutscher 
Grenzstation, ohne Eingangszoll, je Raummeter für 
gute handelsübliche Ware in Fichte: frei Oderberg 
128—135 Kc., frei Tetschen 155—165 Ke, frei 
Reitzenhain/Eger, Weipert, 160—170 Kc. 

Polen: 14—14,50 M. je Raummeter ausfuhr- 
frei deutsch-polnischer Grenzstation. 


Altpapier. 

Leider ist eine Besserung auf dem Altpapier- 
markt noch nicht eingetreten, im Gegenteil, der 
Geschäftsgang wird immer stiller. Die wenigen 
Verkäufe sind nur bei ganz gedrückten Preisen zu 
tätigen, während sich die Einkaufspreise noch in 
der Höhe der Vorwoche bewegen. Von einem Ver- 
dienst des Großhändlers kann überhaupt nicht mehr 
die Rede sein, im Gegenteil, es werden nicht einmal 
die Unkosten verdient. Hinzu kommen die Verluste 
durch Konkurse und der äußerst schlechte Zahlungs- 
eingang, so daß die Lage der Großhändler nicht 
rosig ist. 


Kasein. 


Australien sandte Labkasein. Die Preise 
sind nicht einheitlich, da noch Kontraktlieferungen 
ausstehen. Säurekasein wird mit 54 bis 56 Lait, 
gehandelt und für Labkasein fordert man 60 bis 
62 Lstr. per 1000 kg cif deutschem Hafen unverzollt. 

England. Die Preise für ankommende Posten 
Nährkasein schwanken zwischen 70 bis 85 Lstr. per 
1000 kg cif deutschem Hafen bei guter Nachfrage. 

Skandinavien. Ankünfte unbedeutend und 
ohne Einfluß auf den Markt. 

Argentinien. Trotz schwachen Absatzes 
sind die Zufuhren ganz enorm. Nachdem nur ein 
kleiner Kreis von Konsumenten normal beschäftigt 


Papierholz 


Holz- 
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ist, erscheint es unsicher, ob sich die seitherigen 
Preise halten, die im Mittel 45 Lstr. per 1000 kg cif 
deutschem Hafen betragen. 

Frankreich. Aus diesem Lande sind gleich- 
falls bedeutende Mengen hereingekommen, in der 
Hauptsache Labkasein, das immer noch gut gefragt 
ist. Säurekasein wird unter Berücksichtigung des 
unsicheren Frankenkurses mit 700 bis 750 Frcs. per 
100 kg frei deutscher Grenze gehandelt und für Lab- 
kasein sind die eee auf gleicher Basis 800 
bis 1000 Fres. 


Börsenbericht. S 


Oold- 


Bezeichnung der Kapital Sei 
Aktien - Gesellschaft i 8. Dez 


in 
Mill. Mk. 


A.-O. für F 1.8 18 
Alfeld-Oronau )) e A 2,5 17,20 
Ammend. Papierfb.*). ...... 4 94 
Aschaffenbg. Buntp. M E te — 76,00 
Aschaffenbg. Papierfb.*) 14,4 — 
Chemn. Papierfb. Eins iedel C. — 11.00 
Chromo Najork*). ) 1,002 59 
Cröllwitzer Papierfb.*) ..... 1,35 120,50 
Dresdn. Chromo u. KA.) 7 SS 
Elsenthal Papier M. — 25. 00 
Feldmühle*) e deich. At Send af GA 9,6 64 
Papierfabrik Hegge A. geg — 76,0) 
Heidenauer Papierfb. ei. ee Ee 1,4 18 
Kartonp. GroßB-Särchen . .. .. 1,08 34,50 
Kostheimer Cellulose) 0,96 — 
Kurz Pap. ð NR — 78.00 
Leykam-Josefs than. — = 
Limmr. Steina“) J. a — 67,25 
München-Dachau*”)M. .. .... — 45.00 
Natronzellstoff u. P.“)... 6,5 

Peniger Pat.-Pap.D....... — 60.25 
PreBsp. Untersachs “) 5 1.32 61,50 
Reisholz - .. 2. 222 222020 6,18 116 
Sächs. Cartonnagen®). ). 16 = 
Schles. Papierlb.. o.. — 0.175 
Schles. Cellulose *) . g 3,2 66 
Simonius'sche Cellulose fabrik. — 5 
Stettiner Pap. u. p.. 1.2 — 
Teisn. Papierfb. . — 38,00 
Thode Papierfb. 000) — 0.205 
Varziner Papierfb. d E E 4,8 38 
Verein. Bautzner ... 2.2... 3. 15 32 
Verein. Strohstoff 7) — 128,00 
Weißenb. Papierfb. ..... . — 52,00 
Winter Pap. 1... — SS 
Zellstoff-Verein +) © > a o ọọ © ò ọ 2 44,50 
Zells toff-Waldhofh)h)))) .. 27.5 79,25 


*) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. 
A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M - Münchner Börse 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse 


Harzbericht. 


Während die Harzpreise in der letzten Berichts- 
woche dauernd abbröckelten, sind die Meldungen, 
die von Amerika einlaufen, als durchaus fest an- 
zusprechen. Ich gebe Ihnen nachstehend einen 
Auszug aus einem mir von Amerika zugegangen 
Bericht, der wie folgt lautet: 

„Seit unserem letzten Harzbericht sind die 
Ankünfte von Harz und Terpentin beträchtlich 
zurückgegangen. line große Anzahl unserer 
Farmer hat bereits beträchtlich früher vorher- 
gesagt, daß die Ankünfte mehr und mehr zurück- 
gehen würden, und daß ein größerer Ausfall im 
Vergleich zu den vorhergegangen Jahren ent- 
stehen würde. Diese Vorhersage scheint sich zu 
bewahrheiten. Der Grund hierfür ist zum Teil 
die Tatsache, daß wir anfangs sehr warmes und 
trockenes Wetter hatten, und daß die einsetzende 
Dürre einen großen Einfluß auf die angeschlagenen 
Bäume hatte. Als das kalte Wetter einsetzte, 
ließ der Harzfluß beträchtlich nach. Der andere 
Grund für die Knappheit ist die Tatsache, daß 
infolge der hohen Preise. die dieses Jahr vor- 
herrschten, die Farmer mehr oder weniger die 
Bäume abkratzten, so daß jetzt nicht mehr soviel 
Bäume zum Abkratzen übrig sind, wie sonst. Wir 
schätzen die Gesamtabnahme der Ernte bis Ende 
Oktober dieser Saison um 5 % geringer, im Ver- 
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gleich mit der letztjährigen Saison. Dagegen 
zeigt die Zahl der Ankünfte für die Woche Okto- 
ber in den drei statistischen Häfen eine Abnahme 
von fast 19%. Im Vergleich mit der entsprechen- 
den. vorjährgen Woche sind die Ankünfte für die 
Woche, die am 7. November endigte, um etwa 
27% zurückgeblieben. Man ersieht daraus, daß 
das Resultat eine beträchtliche Abnahme der ein- 
kommenden Harzmenge gegen Ende der Saison 
im Vergleich mit den vorhergegangenen Jahren 
sein muß.“ 

Inzwischen ist in Amerika, wie in der ganzen 
Welt, das Geschäft sehr abgeflaut, so daß die 
Mengen, die im Vergleich zum vorigen Jahr in 
diesem Jahr fehlten (etwa 50 000 Barrels) sich auf 
27.000 Barrels verringert haben. Da durch die gegen- 
wärtig sehr billigen Preise das Geschäft wieder ein- 
gesetzt hat, so dürfte bei der sehr sensiblen Art des 
Marktes bald erneut ein Umschwung des Marktes 
eintreten. Heinrich Brieger, Hamburg ı. 


GESCHAFTS„ NACHRICHTEN 


Aktienpapierfabrik Regensburg - Alling. In der 
Generalversammlung am 23. November war das ge- 
samte Aktienkapital von 480000 RM. durch 6000 
Stimmen vertreten. Der Vorsitzende teilte mit, daß 
Geheimrat Pöhlmann aus dem Aufsichtsrat der Ge- 
sellschaft ausgeschieden ist. Der Reingewinn 1924/25 
: von 53665 RM. wird, mit dem Vortrag von 814 RM. 
aus dem Vorjahre, auf neue Rechnung vorgetragen. 
Vorstand und Aufsichtsrat wurde Entlastung erteilt. 


Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Chem- 
nitz. Die Ungunst der wirtschaftlichen Verhältnisse, 
die schon im-Vorjahr auf der gesamten Feinpapier- 
industrie lastete, hat auch das Geschäftsjahr 1924/25 
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überdauert. Im ersten Vierteljahr mußten wieder- 
holt, um die Maschinen besetzen zu können, Liefe- 
rungen minderwertiger Papiersorten zu Verlust- 
preisen übernommen werden. Die Bilanz weist einen 
Verlust auf von 16070 RM. 

Kostheimer Zellulose- und Papierfabrik Akt. 
Ges. in Mainz-Kostheim. Der Betrieb, der seit 
Oktober 1923 still lag, ist vor einer Woche in be— 
schränktem Umfange wieder aufgenommen worden. 
Naturgemäß ist für das am 31. Oktober abgelaufene 
Geschäftsjahr mit einer Dividendenausschüttung 
nicht zu rechnen. 

Leipziger Pappenfabrik A.-G., Leipzig. Die ein- 
berufene Generalversammlung, die über Fortbetrieb 
oder Liquidation der Gesellschaft beschließen sollte, 
mußte wegen nicht rechtzeitiger Einberufung ver- 
tagt werden. Der Vorsitzende teilt mit, daß die Ver- 
waltung Stellung unter Geschäftsaufsicht beantragt 
habe. („Börsen-Courier“ v. 30. 11. 25.) 

Pommersche Papierfabrik Hohenkrug zu Hohen- 
krug. Nach dem Geschäftsbericht belief sich im ab- 
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gelaufenen Geschäftsjahre die Erzeugung der Fabrik 
auf 2 260 540 kg Papier gegen 2 123 076 kg Papier im 
Vorjahre. Einem Bruttogewinn in 1924/25 von 
40 320 RM. und einer Einnahme aus Mieten und 
Pachten von 4262 RM. stehen gegenüber Abschrei— 
bungen mit 37095 RM., so daß sich ein Reingewinn 
von 7487 RM. ergibt. Eine Dividende kommt nicht 
zur Verteilung. („Berl. Börsenztg.“ v. 3. 12. 25.) 


P. Palmen & Co., Papierwarenfabrik, M.-Glad- 
bach. Ueber das Vermögen der Firma wurde der 
Konkurs eröffnet. 

Ragniter Zellstoff G. m. b. H., Ragnit, Ostpr. 
Die Gesellschaft stellte im Zusammenhang mit der 
nunmehr rechtskräftig durchgeführten Fusion der 
Zellstoffabrik Ragnit A.- G. mit der Zellstoff- 
fabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof, ihre Tätig- 
keit Ende November ein. Ihre Geschäfte 
werden ab 1. Dezember dieses Jahres auf die 
Tilsiter Niederlassung der Zellstoffabrik Waldhof 
übergeleitet. Die Abwicklung der laufenden Ge— 
schäfte und Verbindlichkeiten erfolgt durch das 
letztgenannte Unternehmen, so daß ab 1. Dezember 
d. J. alle Briefe an die Zellstoffabrik Waldhof- 
Tilsit gerichtet werden mögen. Zahlungen werden 
auf deren Reichsbank-Giro-Konto oder auf Post- 
scheck-Konto Amt Königsberg i. Pr. Nr. 73 erbeten. 
Der Fabrikationsbetrieb selbst erfährt durch obige 
Umorganisation keinerlei Aenderung. Bezüglich 
des Verkaufes der Papiererzeugnisse gilt die Mit— 
teilung vom September d. J., nach welcher der 
Papierverkauf in die Hände der „Pacotira Papier- 
händels-Gesellschaft m. b. H., Berlin NW, Friedrich- 
straße 100“, gelegt ist. | 

Schlesische Papierfabrik A.-G., Oberweistritz. 
Das Unternehmen, das zum 18. Dezember d. J. die 
ordentliche Generalversammlung einberuft, wird für 
das am 30. Dezember 1925 abgelaufene Geschäftsjahr 
dividendenlos bleiben. Der nach Berücksichtigung 
reichlicher Abschreibungen verbleibende Rein— 
gewinn soll teilweise für Rückzahlung der Vorzugs- 
aktien in Höhe von 5000 RM. zu pari verwendet 
werden. Die derzeitige Geschäftslage kann als 
günstig bezeichnet werden, da sich der vor einiger 
Zeit vorgenommene Wechsel in der Leitung des 
Unternehmens als recht vorteilhaft erwiesen hat. 


Spindler & Co., Papiergroßhandlung in Leipzig, 
Hainstr. 5, Zweigniederlassung in Steinach in Thür. 
Die Firma befindet sich im Konkurs. 


35 jähriges Jubiläum der Handelsgesellschaft 
Deutscher Zeitungsverleger G. m. b. H., Berlin-Char- 
lottenburg 2, Hardenbergstr. 12. Die Handelsgesell- 
schaft Deutscher Zeitungsverleger veranstaltete am 
3. Dezember abends aus Anlaß ihres 25 jährigen 
Bestehens in. den Räumen des Pressehauses eine 
stimmungsvolle Gedenkfeier. Der Vorsitzende des 
Aufsichtsrates, Direktor Carl Müller, Berlin, 
schilderte in einer längeren Ansprache Geschichte 
und Zweck der Handelsgesellschaft. Zeitungsver- 
leger Wenckebach, Rathenow, sprach in seiner 
Erwiderung den Mitgliedern des Aufsichtsrates und 
der Geschäftsführung den Dank der deutschen Zei- 
tungsverlegerschaft aus. Der Vorsitzende des Ver- 
eins Deutscher Zeitungsverleger, Kommerzienrat 
Dr. Krumbhaar, Liegnitz, nahm im Verlauf des 
Abends Gelegenheit, den führenden Männern der 
Handelsgesellschaft für ihre aufopfernde Tätigkeit 
im Dienste der deutschen Zeitungsverlegerschaft, 
insbesondere in den Kriegs- und Krisenzeiten, 
wärmsten Dank zu sagen. 


Beilagenhinweis. 

Der heutigen Ausgabe unserer Zeitschrift liegt 
eine Werbedrucksache der Berlin-Anhaltischen Ma- 
schinenbau-Aktiengesellschaft, Dessau, über Bamag- 
Reibungskupplungen bei, die wir der Aufmerksanı- 
keit unserer Leser empfehlen. 
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Vickery-Patent-Schaber 
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Nachdem die Einführung des + Vickery-Patent-Filz-Instandhalter 
s. No. 31, 32, 39, 41 dieses Blattes bereits große Erfolge gezeitigt 
hat, beehren wir uns ergebensf bekannt zu madhen, daß wir audi 
die Fabrikations- und Verkaufsrechte des 


Vickery-Patent-Schaber 


für Deutschland erworben haben. 

Dieser Schaber ist auf einer gänzlich neuen Grundlage konstruiert 
und hat enorme Erfolge erreicht, Tausende dieser Schaber sind 
bereits nac 16 verschiedenen Ländern verkauft und über ZO Din der 
Total-Verkäufe bezogen sich auf Nachbestellungen. 

Der Schaber stellt sich selbsttätig an und greift das Walzen- bezw. 
Cylinder-Material im Vergleich mit den sonst üblichen Schabern nicht 
nachteilig an. Er hält die Klinge automatisch in Berührung mit der 
Walze in ihrer ganzen Länge mit absolut gleichmäßigem Druck auf 
jeder Stelle, gerade als wenn die dünne dehnbare Klinge magneti- 
siert und an die Walze angezogen ist. 

Kein Feilen, kein Anpassen erforderlich. Die Klingen können 
schnell und preiswürdig erneuert werden. 

Der Schaber eignet sich für Feucht- und Trocken- Glätiwerke; 
Trockencylinder; einseitige Gläftcylinder; Trockencylinder für 
Selbstabnahme-Masdchnen, Kalander etc. etc, und kann an vor- 
handene Schaber- Körper anstelle der jetzigen starren Klingen 
angebracht oder audı komplett geliefert werden. 

Aufträge und Nachbestellungen sind bereits audı von deutschen 
Fabriken bei uns eingegangen. 

Weitere Auskünfte und Kostenanschläge bereitwilligst, 


Hochachtungsvoll 
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Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch 
Otto Elsner Verlagsgesellsch.m.b.H., 
Abteilung Sortiment, Berlin S42. 

Wie gründet man eine Kom- 
manditgesellschaft? Gemein- 
verständliche Darstellung der 
Entstehung einer Kommandit- 
gesellschaft. Von Dr. jur. H. 
Drescher, Volkswirt R.D.V. 
Muthsche Verlagsbuchhand- 
lung, Stuttgart. Preis 1,75 M. 

Die zunehmende Anwendung 
der Kommanditgesellschaft bei 
der Gründung oder Umwandlung 
von Firmen, bei Aufnahme von 

Teilhabern, Erhaltung von Fa- 

milienbesitz usw. spricht für die 

Zweckmäßigkeit dieser Gesell- 

schaftsform. Das eben erschie- 

nene Buch Dr. Dreschers wird in 
solchen Fällen gute Dienste 
leisten können. Es erläutert 

Rechte und Pflichten der Teil— 

haber, Gründungsvorgänge, Ab- 

fassung von Gesellschaftsver— 
trägen unter Wiedergabe eines 

Musters, Anmeldung und Eintra- 

Lung in das Handelsregister und 

Libt Richtlinien für vertragliche 

Festlegung über etwaige Auf- 

lösung. Ausscheiden, Liquidation. 

Die neue Gründungssteuer wie 

auch die laufende Besteuerung 

der Kommanditgesellschaft sind 
eingehend dargestellt. Gesell- 
schaftern und Geschäftsführern 


bestehender Kommanditgesell- 


schaften wird das Buch ebenfalls 
von gutem Nutzen sein. 


Empfehlenswerte Bücher für den 
Papiermacher. 


Schubert, Prof. Max und Müller, 
Dr.-Ing. E. h. Ernst, Geh. Hof. 
rat, ord. Prof. a. d. Techn. Hoch- 
schule zu Dresden: Die Praxis 
der Papierfabrikation mit be- 
sonderer Berücksichtigung der 
Stoffmischungen und deren 

Kalkulationen. Praktisch. Hand- 
buch für Papierfabrikanten, tech- 
nische und kaufmännische Di— 
rektoren, Werkführer, sowie 
zum Unterricht in Fachschulen. 
Mit 180 Textfiguren und 1 Tafel. 
Br. 16 M., geb. 18 M., Porto 
30 Pfg. 

In habt: Einleitung. Die Hadern. ihre 
Zerkleinerung und trockene Reinigung. 
Nasse Reinigung der Hadern (Kochen und 
Waschen). Verwandeln der Hadern in 
Halbstoff. Bleichen des Halbstoffes. Ganz- 
stoffbereitung. Mühlen für einmaligen 
Stoffdurchgang. Mühlen mit sich wieder- 
holendem Stoffdurchgang durch die Mahl- 
flächen. Leimung. Füllstoffe. Erden. Das 
Färben. Stoffmischungen. Die Selbstkosten- 
berechnung der Mischungen (Mischungs- 
kalkulation). Die Papiermaschine. Zu- 
sammenfassende Bemerkung über die Pa- 
mermaschine. Beschreibung der auf der 
afel dargestellten Papiermaschine. Rund- 
Stebmaschine. Vollendungsarbeiten. Ver- 
packen des Papiers. Papierprüfung. Be- 
Stimmung der Festizkeitsei genschaften. 


estimmung des Quadratmetergewichtes. 
der äußeren Beschaffenheit usw, 


Maschinenfabrik Goebel / Darmsiadi 


. (Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) 
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Senden Sie uns Ihre 
Werbedrucksachen und Geschäftsrundschreiben 


i ä i Neuerung, jedes 
in! Fügen Sie Erklärungen usw. bei. Jede > 
fachliche Ereignis von allgemeinem Interesse wird von uns 


gern fachmännisch geprüft und besprochen. Die Besprechung 
kommt tausenden Firmen vor Augen, muß Ihnen also nützen. 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANGEBOTE 


-—— 


KLEINE MITTEILUNGEN 


EE Le Sg 


Der blaue Vogel. 

Unter diesem Titel erscheint 
soeben im Verlage Otto Elsner 
Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin S 42, eine neue Wochen- 
schrift (Heftpreis o, 60 M., Viertel- 
jahrsabonnement 6,50 M.), die 
einen ganz neuen, lebendigen Typ 
darstellt. Ohne jede parteipoli- 
tische Bindung kommen hier pro- 
minente Vertreter der bürger- 
lichen, mehr rechtsgerichteten 
Kreise zum Wort, und zwar in 
einer Redefreiheit, die jede kri- 
tische Möglichkeit gibt. Der Ton 
ist ın einer Weise lebendig und 
amüsant gestimmt, wie es bisher 
gerade in politischen Zeitschriften 
dieser Richtung vermißt wurde, 
und wie es offenbar dringend 
notwendig ist, um den Finflüssen 
vielgelesener linksradikaler Zeit- 
schriften zu begegnen. Die beiden 
Herausgeber, Alfred Ball und Dr. 
Arthur Dix, denen schon früher 
von Blättern aller Parteirichtun- 
gen übereinstimmend bezeugt 
wurde, daß sie bei ihren publi- 
zistischen Unternehmungen in 
einem bisher in Deutschland nicht 
gekannten Maße die besten Köpfe 
des In- und Auslandes als Mit- 
arbeiter um sich zu scharen ver— 
standen haben, sammeln im 
„Blauen Vogel“ so ausgezeichnete 
Kräfte wie Börries Frhr. v. 
Münchhausen, die Abgeordneten 
v. Lindeiner-Wildau und Frhr. v. 
Rheinbaben, Sven v. Müller, Carl 
Bulcke, Paul Warncke und weiter- 
hin eine Reihe russischer Autori— 
täten, wie Georg Herzog v. 
Leuchtenberg. Graf Soltykoff, 
General Krassnow usw., die um 
Verständnis für das künftige Zu— 
sammenarbeiten Deutschlands mit 
einem erneuerten Rußland werben; 
auch englische Führer, wie Lord 
Birkenhead, Lord Parmoor, Sir 
Thomas Barclay, Henderson, 
Philipp Snowden, werden als Mit- 
arbeiter erscheinen. Die Haupt- 
schriftleitung liegt in den Händen 
des Prinzen Ernst v. Ratibor, 
dessen Einführungsartikel in dem 
uns vorliegenden ersten Heft 
einen bisher ganz ungewohnten 
überaus fesselnden Typ der poli- 
tischen Betrachtungsweise zeigt. 
Wenn die weiteren Hefte, wie 
nach der Mitarbeiterschaft zu er- 
warten, halten, was diese erste 
Probe verspricht, dann können 
sich die rechtsstehenden bürger- 
lichen Kreise dazu beglück- 
wünschen, endlich das Organ ge- 
funden zu haben, das von vielen 
Tausenden vermißt wurde und 
das einen gewissen Vorsprung, 
den die linksradikalen durch den 


Papierfabrik 


engagiert in Dauerstellung tüchtigen, erfahrenen Kaufmann, 
schweiz. Nationalität als 


Bedingungen: gute allgemeine Bildung, Beherrschung der deutschen, 
französischen, englischen und event. der italienischen Sprache in Wort 
und Schrift, mehrjährige Praxis in Papierfabrik oder im Papierhandel; 
Kenntnis des Exportgeschäftes und des Reklamewesens; sicheres, ge- 
wandtes Auftreten. Handschriftliche Anmeldungen mit Referenzen-An- 
gabe und Photographie-Beilage unter P. F. 374 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes erbeten. 
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Wir eben sofort lieferbar ab: 


1 lesende Bceikdampf - Gegendruck - Tandem - Ventil - 
b. 3 Atm. Gegendruck verwendbar. 1912 v. d. Görlitzer Maschinenfabrik erbaut, bei IlAtm. 
Betriebsdruck 600-700 PS leistend, gekuppelt mit Drehstrom-Qenerator 600 KVA, 3000 Volt 


1 neue, liegende H ampi -Einzylinder e Leniz -Ventil-Mascine 
m. Achsenregler, Fabrikat d. Ascherslebener Maschinenfabr., 1923 erbaut, nicht im Betrieb 
gek., i. At m. Gegendruck verwendbar, bei 17 Atm. Betriebsdr. resp. 18 Atm. 700-800 PS 
leistend, gekuppelt mit Drehstrom-Generator 600 KVA. 500 V. 


1 lesende Heifdampi-Einzylinder-Leniz-Ventil-Masdaine 1924 v. d. 
Maschinenfabrik Buckau für Gegendruck bis 3 Atm. erbaut, bei 13 Atm. Betriebsdruck 
600-680 PS leistend, gekuppelt mit Oleichstrom- Generator 450-500 KW, 575 resp. 600 Volt 


1 gieldıc Maschine für gleichen Gegendruck, 300-400 PS leistend, gekuppelt mit Gleich- 
strom-Oenerator. (Beide Maschinen werden auch ohne Generator abgegeben) 


2 stehende Buadauer-Heikdampf- Ventil- Gegendrudk - Maschinen 
bei 8 Atm. Betriebsdruck und Zi Atm. Gegendruck 500 PS leistend, mit Kolben-Ventil- 
steuerung und Achsenregler, direkt gekuppelt mit Helios-Drehstrom-Ueneratoren 4% KVA, 
2000 V, umschaltbar auf 380 Volt, Preis pro Maschine mit Zubehör M 14000 waggonverladen 


1 liegende Beikdampi-Tandem-Venill-Maschine, Fabrikat Dingler. erbaut 
für Kondensation, Zwischendampfentnahme und Gegendruck. bei 11 Atm. Betriebsdruck 
300—400 PS leistend, gekuppelt mit Drehstrom-Generator 290 KVA. 500 Volt, mit an- 
gebauter Erregermaschine. (Die Maschine ist neuwertig) 


1 liegende Beikdampi-Tandem-Ventil-Mascdhine, 200-250 PS bei 11 Atm. 
Betriebsdruck leistend, mit Oberflächenkondensation, Fabrikat der Ascherslebener 
Maschinenfabrik, gekuppelt mit Drehstrom-Generator 175 KVA. 500 Volt, umwickelbar 
auf 220/380 Volt mit einer Leistung von 175 KW mit geringen Mehrkosten 


5 Cornwalikessel, 1014 von Piedboeuf erbaut, je 120 qm Heizfläche, 14 Atm. Betriebs- 
druck mit Ueberhitzer ohne Feuerung 


2 Cornwallkessel, Fabrikat Piedboeuf, 1912 erbaut, je 120 am Heizfläche, mit 12 Atm. 
Betriebsdruck wieder neu genehmigt, mit Ueberhitzer und Plaurostinnenfeuerung, auf 
Wunsch mit automatischer Beschickung 


6 Cornwalik je 100 qm Heizfläche, 12 Atm. Betriebsdruck, mit Ueberhitzer 
und Planrostinnenfeuerung 


2 $tirling-Stellrohrkessel, 1912 von Hanomag erbaut, je 450 am Heizfläche, 
15 Atm. Betriebsdruck, mit Ueberhitzer, Ekonomiser und neuer Treppenrostfeuerung. 
System Keilmann & Voelker 


6 vollständig neue Garbe - Steilrohr - Kessel, Fabrikat Dürr. ie 
250 qm Heizfläche, 14 Atm. Betriebsdruck, erbaut 1922—24, fürs Ausland bestimmt, in, 
folge Dispositionsänderung aber nicht zur Ablieferung gekommen, mit Ueberhitzer un 
Wanderrosten zum Verbrennen von Feinkohle. Die Kessel werden am liebsten 2 Stüc 
zusammen 500 qm abgegeben 


4 Wasserrohrkessel, erbaut 1915 von Steinmüller, je 200 qm Heizfläche, 13 Me 
Betriebsdruck, nachweisbar nur 3 Jahre im Betrieb gewesen, mit Ueberhitzer un 
Wanderrost. Für diese Kessel wird die ganze Kesselhauseinrichtung wie Pumper. 
schmiedeeiserne Kohlenbunkeranlage mit Traggerüst, die kompl. Kohlenbeschickung 


System Schenk, Wasserreinigungsanlage, Aschenaufzug usw. mitabgegeben 


1 neuen Wasserrohrkessel, 200 am Heizfläche, 16 Atm. Betriebsdruck, Fabrikat 


Krupp, Germaniawerft 


3 last neue Hanomag-$tellrohrkessel, Baujahr 1916, je 500 am Heizfläche, 


14 Atm. Betriebsdruck mit Ueberhitzer, Ekonomiser und je einem doppelten fünistuligen 
Wanderrost System Weck für Feinkohle, mit kompletter Saugzuganlage 


1 Drehstrom-Kondensations-Dampfturbine, Fabrikat AEQ, Baujahr 1916, 


für 1750 KVA, 5200 Volt, umschaltbar auf 3150 Volt 


1 dergl., Fabrikat SSW, Bauart Zoelly, Baujahr 1916, 1550 KVA. 5200 Volt, umschalt 
bar auf 3150 Volt. Beide Turbinen haben nur ca. 8000 Stunden gearbeitet und Wir 
jede mit kompl. Oberflächenkondensation abgegeben l 

Diverse elckirische und Dampfpumpen,zrösere Wasserversorgungspumpen, 
gebraucht aber garantiert betriebsfähig lieferbar 

Sämtliche gebrauchte Objekte sind garantiert betriebsfähig und sofort 
unter günstigen Bedingungen lieferbar 


Rudoli Bed: G. m. b. H. Wiesbaden, Schillingsir. 3 
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NEUE PATENT-SCHNELLSCHNEIDER 
INDEN LETZTEN DREI JAHREN GELIEFERT 
AUSSERDEM WURDEN IN DER 
GLEICHEN ZEIT 


2850 


SCHNEIDEMASCHINEN ANDERER 
SYSTEME GELIEFERT. INSGESAMT 
WURDEN VOM LORI 1922 
BIS 30. SEPT. 1925 


4350 


KRAUSE-SCHNEIDEMASCHINEN 
GELIEFERT. 


KARL KRAUSE LEIPZIG: 
KARL KRAUSE C.M.B.H.BERLIN ci SEYbELIS TU 


ANA 
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scharfen, ungebundenen Ton ihrer 
Wochenschriften hatten, endlich 


ausgleicht. 


Anzeigen und Prospekte. 

Ist einmal durch die ständige 
Insertion, durch die sich die ein- 
zelne Firma bekannt macht und 
immer wieder dem Leserkreise 
des „Papier-Fabrikant“ vor Augen 
kommt, also sich dem Bewußtsein 
des Lesers einprägt, das Interesse 
an den einzelnen Erzeugnissen 
geweckt, dann ist es Aufgabe der 
Werbedrucksache, mit ausführ- 
licheren Angaben zu dienen. 
Nach diesem Grundsatz handelt 
die Zeitzer Dampfkesselfabrik 
und Apparatebauanstalt G. Schu- 
mann in Zeitz, die für jedes 
ihrer vielseitigen Erzeugnisse um- 
fassende Drucksachen zur Ver— 
fügung stellt. Wir verweisen hier 
auf die uns vorliegenden Pro- 
spekte über Holzentrindungs- 
trommeln, Kugelkocher, Flug- 
aschen- und Staub-Fänger, Holz- 
kocher mit innerem Kupferschutz- 
mantel, Feuerungsanlagen aller 
Art, Schumannschen Treppenrost, 
Schumannschen Muldenrost, 
Dampfüberhitzer und Dampf- 
kessel aller Bauarten. 


Eine neue Kunstseidenfabrik. 
In England ist eine neue 
Kunstseidenfabrik gegründet 
worden. Das Grundkapital be- 
trägt 1 Million Lett Die mab- 
gebenden Persönlichkeiten setzen 
sich aus prominenten Fachleuten 
des Lancashire-Industrie-Bezirks 
zusammen. Der Sitz der Ge- 
sellschaft ist Kendal. Man 
rechnet mit einer täglichen Pro- 

Ml. 


duktion von 3t. 


Vertreter 


die bei Bindfaden verbrauchern, 

speziell Großverbrauchern, in an- 

deren Artikeln eingeführt sind, 
können durch Mitverkauf von 


Bindiaden, Kordel, 
Sisalkordel 


(kleine handlicheTaschenkollektion) 
von leisiungsfähigem Lieferanten 
(außer Verband) ihr Einkommen 
bedeutend erhöhen. Anfragen erb. 


unter P, F, 377 an die Geschäfts- 
sielle dieses Blattes. 


Wir geben ab: 


4 fast neue Bahcodi & Wilcoxkessel, je 300 qm Heizfläche, 13 Atm. Betriebs- 
reppenrostfeuerung und über den Kesseln 


druck, mit Ueberhitzer von 71 qm Heizfläche, T 
liegenden Dampfsammlern. Die Kessel sind im Jahre 1917 erbaut, jedoch erst nach 


1922 im ganzen 18 Monate in Betrieb gewesen und werden mit allem Zubehör wie sie 
zur Zeit noch stehen zum Preise von M. 10 000,— pro Stück abgegeben. Standort Bayern. 


2 Wellrohr-cornwallkessel, Fabr. Piedboeuf. Baujahr 1912, 1914 in Betrieb ge- 
kommen. Durch Bauprüfung und Druckprobe mit 12 Atm. neu genehmigt, einschl. Ueber- 
hitzer von 35 qm und Planrostinnenfeuerung, Preis bei Einzelabgabe M. 8000.— p. Stck. 

„ 7500.— p. Stck. 


0 D D D D e 


bei Abnahme beider 
waggonverladen Standort Bernburg. 


Rudolf Bedi G. m. h. I. + Wiesbaden, Scillingsir. 3. 


Wegen Dispositionsänderung fabrikneue, versandbereite 


Anzapf-Turbine M.A.N, 


1100 PSe, 3000 T. 13 Atm, 330° C, mit Grundplatte und kom- 
plettem Zubehör, jedoch ohne Generator preiswert abzugeben 


* 


Angebote unter P. F. 369 an die Ceschäftsstelle dieses Blattes 


Fabrikueue hydraulische 


Padipresse 


umständehalber zu verkaufen, 
günstigste Zahlungsbedingungen- 
Offerten unter P. P. 371 an die Ge. 
schäftsstelle dleses Blattes erbeten. 
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Eintuhr Papierholz - Holzsiofi EU 
Zellstoii - Füllstoil 


Schipke & (Co. / Mühlbach-Häselich SC 


Fernsprecher: Weesenstein 48 Telegramme: Schipko Mühlbach-Häselich S 


o 

Unverwüstlich" 
RÖSSMÖGLICHSTE 

SCHONUNG DER SIEBE * V ~ 

TE REINIGUNG. Papierfarben 
EE liefern 
Schleswig-Holſteiniſche Farbenfabriken 
M. Wilckens Sohn 
Gluͤckſtadt b. Hamburg 
180 J 


P zur Förderung von 
Sulfit-Laugen und Papierstoff 
pl pumpen i. Gußeisen, Bronze u. Hartblei. 
Brodnitz u. Seydel A.-G., Berlin N39 


Im Verlage von OTTO ELSNERVerlagsgesellschaft 
m. b. H., Berlin S 42, erscheint ab 1. Dezember 1925 
die politische und satirische Wochenschrift 


„Der blaue Vogel“ 


die 


den Herren Papierfabrikanten 


zum Bezuge angelegentlichst empfohlen wird 


EE, 
Herausgeber: Alfred Ball und Dr. Arthur Dix / Hauptschriftleiter: Ernst Prinz von Ratibor 
m 


Zu den ständigen Mitarbeitern zählen u. a.: Georg Herzog von 
EEGEN | CUCHtENNbErg / Börries 
Freiherr von Münchhausen / H. E. von Lindeiner-Wildau, M. d. R / Reichs- 
minister a. D, Dr. Scholz, M.d.R. / Professor Martin Spahn / Lord Birkenhead 
Sir Thomas Barclay / Philip Snowden / General P. Kraßnow / Graf A. Soltykoff 
Schlee-Pascha / Dr. Sven v. Müller / Hans Frhr. v. Rheinbaben / Konrad Bud 
Carl Bulcke / Lord Parmoor / Paul Warncke / Allemand Daudet 
Dr. Walther Schotte / Dr. W. M. Freiherr v. Bissing ’ Dr. v. Freytag-Lörringhoff 


Der Bezugspreis beträgt vierteljährlich (18 Hefte) = 6.50 Mark / Einzelheft 60 Pfennig 
Bestellungen nehmen alle Buchhandlungen, Postanstalten und auch der Verlag entgegen 
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MaschinenfabrikzumBruderhaus 
REUTLINGEN (Württemberg) 


Walzenfchleifmafchine mi eiekirishem Antrieb 
Exakteste Schleifarbeit durch pendelnde Schleifſcheiben, für Walzen bis 800 mm Durchmesser 
und Trockenzylinder bis 3000 mm Durchmesser bei beliebiger Länge, aus allen Materialien. 


Dieses Heft enthält die Beilage „Cellulosechemie“ Nr. 12 


HERMANN FINK H 
REUTLINGEN 


Papiermaschinen-Siebe 
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ohlenstaub-Aufbereitungsanlagen 


mit Solomühlen + In- und Auslandspatente 


Uber 5500000 kg Kohlenstaub täglich 


werden in den von mir gelieferten Anlagen vermahlen 


für Dampfkessel und sämtliche Industrieöfen 
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Organ der führenden Verbände der deutschen Papier- u. Zellstofferzeugung: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie / Arbeitgeberverband 
der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzs toffindustrie E. V. 
Paplermacher-Berufsgenossenschaften 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
enfabrikanten / Verein Deutscher Zellstoffabrikanten / Verein Deutscher 


Verein Deutscher Pap 

Holzstoffabrikanten / Wirtschaftliche Vereinigung der deutschen Rohpappenindustrie / Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie / Hilis verein der deutschen Papierindustrie 
AHV der Papiermacher - Tafelrunde Altenburg / Papiermacher Tafelrunde Altenburg 


— ..... ͤ ͤßC . ¼ . .0½ͤ½5½—ꝙ⅛ßßin.. —— — — 


Amtliches Organ des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure 


* Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 / Tel. Westend 435 
Mit der Beilage »Cellulosechemie«, herausgegeben von Prof. Dr. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, Post Teltow 


* 


Nachdruck nur mit Qenehmigung des Verlages unter vollständiger und Streifband-Zusendung zuzügl. Porto. Einzelhefte M. 0,60. 
Quellenangabe gestattet. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchent- Abbestellungen müssen 14 Tage vor Vierteljahresschiuß erfolgen. 
ch, Bezugspreis: vierteljährlich für Inland RM. 6.—, für Ausland Erfüllungsort für Zahlungen Berlin-Mitte. Postscheckkonto Berlin 1140 
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Amtlicher und wirtschaftlicher Teil. 


Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie. 

Bei der Zusammenkunft des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure in Ber- 
m am 2. Dezember 1025 veranstaltete Fräulein 
Ferenczi auf Veranlassung des Herrn Dieck- 
mann in Gröditz für unsere Unterstützungskasse 
eine Sammlung, welche das erfreuliche Ergebnis 
von 277,50 RM. hatte. 

Es ist uns dadurch möglich geworden, unsere 
alten arbeitsunfähigen Mitglieder durch eine Weih- 
nachtssondergabe zu erfreuen. Der harte Winter 
und schlechte Geschäftsgang lassen die Spende um 
so wohltätiger wirken. Wir danken herzlichst dafür 
und wurden uns freuen, wenn auch von anderer 
Seite noch weitere Spenden eingingen. 

Der Vorstand des Hilfsvereins für die deutsche 
Papierindustrie e. V. Abteilg.: Unterstützungskasse. 
Arthur Prölß, Klemens Pester. 

Vorsitzender. Kassen- u. Schriftführer. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


I. Pflicht des Arbeitgebers, die Steu- 
erbücher der Arbeitnehmer dem 
Finanzamteinzureichen. 

Ein Arbeitgeber war vom Finanzamt aufgefor- 
dert worden, die von ihm im Jahre 1924 für seine 
Arbeiter verwendeten Steuerbücher nebst Einlage- 
bogen abzuliefern. Der Arbeitgeber erklärte, er habe 
trotz eifrigsten Suchens die Karten nicht finden 
können und habe nicht die Zeit gehabt, um weiter 
zu suchen. Im Herbst habe er mehr Zeit, und er 
verpflichte sich, die Karten bis zum. November 


einzureichen. An sich ist der Arbeitnehmer ver- 
pflichtet, die Steuerbücher und Einlagebogen an das 
Finanzamt abzuliefern. Dazu muß der Arbeitgeber 
am hende des Kalenderjahres oder bei Beendigung 
des Dienstverhältnisses das Steuerbuch dem Arbeit- 
nehmer zurückgeben. Wenn das aber, wie hier, nicht 
geschehen ist, so kann das Finanzamt die Steuer- 
bücher auch unmittelbar vom Arbeitgeber abfordern. 
Der Arbeitgeber ist selbstverständlich dem Finanzamt 
gegenüber verpflichtet, auf Anfordern die erfolgte 
Steuerzahlung, das heißt, die richtige Verwendung 
der Steuermarken, nachzuweisen. Nach der hier ge- 
gebenen Sachlage erklärte der Reichsfinanzhof die 
Verhängung einer Ordnungsstrafe gegen den Arbeit- 
geber für berechtigt. 
II. Unzulässigkeit des Abzugs von Be- 
triebskosten bei der Vermögen- 


steuer. 

Einem Unternehmer war durch Verfügung der 
Polizeibehörde die Ausführung von bestimmten Ar- 
beiten auferlegt worden. Der Unternehmer setzte 
den Betrag. den er zur Deckung der später bei Aus- 
führung dieser Arbeiten erwachsenden Kosten 
brauchte, von seinem Vermögen ab. Der Reichs- 
finanzhof sprach aus, daß es für die Vermögen- 
steuer keine als Werbungskosten abzugsfähige Be- 
triebskosten im Sinne des Einkommensteuergesetzes 
gäbe. Für die Vermögensteuer seien vom Rohver- 
mögen nur die ganz bestimmt im Vermögensteuer- 
gesetz bezeichneten Schulden und Lasten abzuziehen. 
Die polizeiliche Anordnung, bei Vermeidung von 
Jwungs maßnahmen gewisse Arbeiten vornehmen zu 
lassen, begründe noch keine abzugsfähige Schuld 
für die Kosten, welche dureh diese Arbeiten erfor- 
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derlich werden. Eine Geldleistung, die als abzugs- 
fähige Schuld bezeichnet werden könnte, besteht 
weder der Polizeibehörde gegenüber noch dem spä- 
teren Uebernehmer der Arbeiten gegenüber. 


Holzstoffpreis. 


Es wurde beschlossen, den Holzstoffrichtpreis 
bis zum 31. März 1926 unverändert zu lassen. 


Der 
Richtpreis beträgt also nach wie vor 17,90 M. 
Handelspolitik. 
Italien. Der deutsch-italienische Handels- 


vertrag vom 31. Oktober d. J., über dessen Inhalt in 
Nr. 47 berichtet wurde, tritt nach seiner Ratifizie- 
rung am 16. Dezember in Kraft, nachdem am 
15. Dezember das verlängerte Provisorium abläuft. 
Schweiz. Das vorläufige deutsch-schweize- 
rische Zollabkommen vom 6. November, über das in 
Nr. 47 berichtet wurde, tritt am ı6. Dezember in 
Kraft und bleibt bis zum endgültigen deutsch- 
schweizerischen Handelsvertrag in Geltung. 
Mexiko. Der deutsch-mexikanische Freund- 
schafts-, Handels- und Schiffahrtsvertrag vom 5. De- 
zember 1882 ist von der mexikanischen Regierung 
zum 21. Oktober 1926 gekündigt worden, doch steht 
zu erwarten, daß bei den engen wirtschaftlichen Be— 
ziehungen beider Länder rechtzeitig ein neuer 
Handelsvertrag abgeschlossen werden wird. Für das 
Papierfach hat der mexikanische Markt eine sehr 
erhebliche Aufnahmefähigkeit trotz einer nicht un— 
bedeutenden Produktion von Druckpapier und auch 
in begrenzterem Umfang von Schreibpapier. Haupt- 
lieferanten sind die Vereinigten Staaten und Deutsch- 
land. Daneben kommen noch in Frage: Schweden, 
Kanada, Oesterreich, Italien (für dünne billige Um- 
schlagpapiere), Holland (für billiges Strohpapier) 
sowie Frankreich, Spanien, Tschechoslovakei (für 
Zigarettenpapier). 
Die Gesamteinfuhr von Halbstoffen sowie Roh- 
papier und Pappe betrug 1919: 13 663 000 RM., 1924: 
10492000 RM., an welchen Deutschland mit 1 521 000 
Reichsmark und 2769000 RM. gleich 11,1% bzw. 
26,4 % beteiligt war. Untenstehend folgt ein Aus- 
zug des mexikanischen Zolltarifs von 1924 unter 
Berücksichtigung der bis Anfang Oktober 1925 be- 
kannt gewordenen Aenderungen. 
Ein mexikanischer Peso ist gleich % amerika- 
nischen Dollar oder 2,10 RM. 


Auszug aus dem mexikanischen Zoll- 
tarif mit den bis Anfang Oktober 1925 bekannt 
gewordenen Aenderungen. 


Warengattung. 
Maßstab: Kilogramm. 


Papier und Waren daraus. 
Nr. des 


r Z.ollsatz 
Tarifs 


Warengattung Pesos 


J. Abfälle und Halbzeug 
zur Papier herstellung. 

570 Papierabfälle und -schnitzel und Papier- 
masse, gepreßt aus pflanzlichen Fasern, 
ungefärbt, zur Fabrikation, in Zwischen- 
räumen von höchstens 10 cm durchlocht . 

II. Papier und Pappe. 

580 Papier aller Art, weiß, naturfarbig in der 
Masse oder in der Masse gefärbt, im Ge- 
wicht bis 50 g auf ı qm an 

581 Papier, weiß, mehr als go v. H. mecha- 
nische Holzmasse enthaltend und im Ge- 
wicht von mehr als 50 g. aber nicht mehr 
als 100 g auf ı qm a en 

581 bis Papier, weiß, mehr als 75 ». H. mecha- 
nische Holzmasse enthaltend und im Ge- 
wicht von mehr als 50 g, aber nicht mehr 
als 100 g auf 1 qm. 


frei 
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0,05 


DER PAPIER-FABRIKANT 


HANDEL UND VERKEHR 


Heft 51/52, 1925 


Nr. des 
Tarifs 
582 Papier, weiß, bis zu 40 v. H. mechanische 

Holzmasse enthaltend und im Gewicht von 


mehr als 50 g, aber nicht mehr als 100 g 
auf ı qm 


583 Papier, weiß, im Gewicht von mehr als 
100 g auf om, 
584 Papier, in der Masse gefärbt, im Gewicht 
von mehr als 50 g, aber nicht mehr als 
100 g auf 1amdgg a 
585 Papier, in der Masse gefärbt, im Gewicht 
von mehr als 100 g auf ı qm. DES 
580 Papier, naturfarbig in der Masse, im Ge- 
wicht von mehr als 50 g. aber nicht mehr 
als 100 g auf 1g) «„ 
587 Papier, naturfarbig in der Masse, im Ge— 
wicht von mehr als 100 g auf i m. . . 00 
Aus III. Papier, verarbeitet 
(Papeles manufacturados). 
5890 Papier aller Art, n. b. a., in Streifen bis zu 
10 cm Breite geschnitten. . 000 
580 A Papier, weiß oder gefärbt, in Streifen. 
Rollen oder Röhren für Zigaretten . . . 0,53 
592 Papier, marmoriert, Buntpapier, gepreßtes 


Zollsat: 
Pesos 


Warengattung 


und Glanzpapier, weder bronziert, ver- 

goldet noch versilbert . . 08 
502 bis Papier. weiß oder bunt, für Ziga- 

retten, in großen Blättern . 0.00 


Australien. In dem in der letzten Nummer 
veröffentlichten Auszug aus dem Zolltarif des 
australischen Bundes vom 16. Dezember 1021 ist 
unter Position 334 f (1) Schreibpapier in Bogen vor 
mindestens 16X13 Zoll hinzuzufügen: „Von 
1. Januar 1926 ab: 20 v. H. (Britischer Vorzug~ 


tarif): 25 v. H. (Mitteltarif); 30 v. H. (Genen! 
tarif). v. M. 


—— 
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Vorschriftsmäßiges Papier für Frachtbriefdruck. 
Mit Rücksicht auf die Papierknappheit während des 
Krieges hat die Reichsbahn die Anforderungen A" 
die Beschaffenheit des Frachtbriefpapiers gegenüber 
den Vorkriegsbestimmungen wesentlich gemildert: 
vor allem wurde genehmigt, daß zu Frachtbriefer 
auch Papier ohne Wasserzeichen verwendet werden 
darf. Die minderwertige Beschaffenheit des seitdem 
zum Frachtbriefdruck verwendeten Papiers hat 
schon vielfach zu Unzuträglichkeiten geführt. Die 
Frachtbriefe kommen vielfach in einem Zustand in 
die Hände des Empfängers, daß sie ihrer äußeren 
Form nach kaum noch als Dokument bezeichnet 
werden können. Wenn das Reichsverkehrsministe- 
rium nunmehr plant, mit Wirkung vom L Januar 
1927 für die Herstellung von Frachtbriefen die Ver- 
wendung von Papier ohne Wasserzeichen „Norma! 
4a“ nicht mehr zuzulassen, so ist dieses Bestreben 
nur zu begrüßen, da hierdurch den Frachtbriefen 1. 
ihrer äußeren Aufmachung und in ihrer materieller: 
Beständigkeit die Form eines Dokumentes gesicht) 
wird. 

Bulgarien als Markt für Pack- und Druckpapie. 

Für Pack- und Druckpapier bietet Bulgarie” 
recht gute Absatzmöglichkeiten. da der dortige Be- 
darf von den bestehenden drei kleinen Fabriken fi 
Kartonnagen und Packpapier bei weitem nicht £“ 
deckt werden kann. Fabriken für Zeitungsdruck- 
papier gibt es in Bulgarien überhaupt nicht und der 
Markt wird völlig von der Einfuhr aus Deutschland 
und der Tschechoslovakei beherrscht. 

Auf dem bulgarischen Markte findet sich Pack 
papier von allen Arten, Farben und Größen: ma” 
zählt insgesamt über 60 Sorten. Papier zum Zei 
tungsdruck wird in Rollen sowie in Blättern im Où 
wicht von 50 g importiert. 


— 
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Um ins Geschäft zu kommen, empfiehlt es sich, 
zunächst an die Hauptfirmen der Branche eine voll- 
ständige Musterkollektion nebst Angabe der Größen 
und Gewichte zu schicken. Abladebahnhof oder 
Abladehafen der Fabrik sind genau zu bezeichnen. 
Die Preise sind möglichst cif Varna oder Burgas 
zu stellen. Schließlich muß man sich dazu ver- 
stehen, Zahlungserleichterungen zu gewähren. Die 
deutschen Firmen, die die bulgarischen Grossisten, 
ihre Zahlungsfähigkeit und Vertrauenswürdigkeit 
seit langem kennen, bringen denselben oft großes 
Vertrauen entgegen und gewähren ihnen Kredit für 
zwei, drei und vier Monate. Was insbesondere Zei- 
tungsdruckpapier betrifft. so darf vorherige Mittei- 
lung der Breite der Maschinen der Fabrik nicht ver- 
absäumt werden, um die Breite zu berechnen und 
Verluste durch Beschneiden zu verhüten. Der Ein- 
fuhrzoll beträgt etwa 4,61 Leva pro Kilogramm. 


Der Papierverbrauch der Welt im Jahre 1924. 

Der „Moniteur de la Papeterie Française“ be- 
ziffert den Papierverbrauch der ganzen Welt im 
vergangenen Jahre auf 8 Millionen Tonnen. Davon 
entfiel die Hälfte auf den Konsum Europas. 
Schätzungsweise kamen auf jeden Bewohner der 
wichtigsten europäischen Staaten folgende Mengen: 


Großbritannien 25 kg 
Skandinavien 24 kg 
Deutschland . . . . 19½ kg 
Schweiz Is kg 
Frankreich . .. 14 kg 
Holland 14 kg 
Oesterreich . . . ».. II kg Ml. 


Erzeugung von Zeitungspapier in den hauptsäch- 
lichsten Papier exportierenden Ländern. 


Die mittlere Produktion an Zeitungspapier in 
den verschiedenen Papier exportierenden Ländern 


liegt ungefähr um folgende Ziffern: Vereinigte 
Staaten von Amerika 1 485 000, Kanada 1 263 000, 
England 340000, Deutschland 380000, Schweden 
185 000, Finnland ı50 000, Norwegen 130000 Tonnen 
pro Jahr. „Svensk Pappersmasse-tidning“. 


WIRTSCHAFTSSTATISTIK 


Kursbewegungen 1935. 

Im „Wirtschaftlichen Ratgeber“, herausgegeben 
von Dr. Hermann Zickert, Nr. 48, vom 29. No- 
vember d J., wird auf Seite oan über die Kata- 
strophe am Aktienmarkt geschrieben und eine 
interessante tabellarische Uebersicht der Kurs- 
bewegungen der Aktien verschiedener Wirtschafts- 
gruppen veröffentlicht, in der auch die Papier- 
branche mit aufgeführt ist. Danach zeigt die Kurs- 
bewegung in den einzelnen Gewerbegruppen seit 
Jahresbeginn folgendes Bild, wobei die Indexzahl 
für die einzelnen Aktiengruppen für Anfang Januar 
gleich loo gesetzt worden ist. 

Somit hat sich die Aktienkategorie der Eisen- 
bahngesellschaften, der Brauereien und Sprit- 
fabriken sowie der Versicherungsgesellschaften am 
besten und diejenige der Maschinen- und Waggon- 
fabriken am schlechtesten gehalten. Bei letzteren 
waren es die mangelnden Aufträge der Reichsbahn, 
welche die Beschäftigung außerordentlich un- 
günstig gestalteten. Die Aktien der Papier- und 
Jellstoffabriken rangieren in vorstehender Tabelle 
mit der Indexzahl 68.62 an sechster Stelle, sie sind 
also seit Jahresbeginn um 31,38 Einheiten gedrückt 
worden. Man sieht aus diesen Zahlen, wie die stets 
feinspürende Börse die Lage der verschiedenen In- 
dustrien, darunter auch diejenige von Zellstoff und 
Papier, bewertet. Dr. Mirus. 


1925 7.2 73 44 28s 37 s9 3.10 zu 


Eisenbahnen 127,80 123.48 120,25 118,76 109,78 98.62 101,93 98,12 99,90 
Brauerei, Sprit...... 109,25 104,96 104,35 99,47 91.91 84 97 89.89 90,85 89,14 
Versicher.-Gesellsch. . 130 35 114,27 110.67 101.09 93,32 86,69 93,34 87,61 84,81 
Textilwerte ... .... 112,56 102.86 105,86 102,18 95,71 86 89 88,06 88,93 82,85 
Banken............ 105,73 103.04 105, — 98.81 89,02 84,50 87 12 82,87 81,59 
Papier und Zellstoff. 102 06 96.31 97,99 94,36 18.92 72.12 75.92 75.06 68 62 
Elektrowerte ....... 93,90 88,81 89.33 88,14 79.09 68.02 75.59 67,29 67,70 
Schiffahrt .......... 103.84 96,47 92, — 83 84 66,08 55,64 68,13 62,97 65.90 
Baugewerbe........ 106,99 100.20 102,83 99 20 78,56 64,19 66.08 60 68 60,55 
Kaliwerte .......... 100.49 93,66 93.29 82,33 74.93 74.39 81.99 74.13 60.31 
Montan werte 105 86 95,34 91,84 87,84 7074 56,23 67.22 58.54 57.59 
Chemie werte 89,16 81,07 86 62 78.91 84,79 61,35 64.42 58,66 51,53 
Autowerte 130.53 118.36 122.35 116 87 96,— 83,25 85.72 68.26 49.58 
Mühlenindustrie .... 99,47 94,44 89,21 80.66 72,64 63,32 69.68 64,99 47,06 
Lederindustrie ...... 106,77 94,52 92 30 88,64 67,93 61 37 57,90 51.49 46.24 
Zuckerindu trie 99.90 86.98 85.25 80.— 66.87 58,07 62.16 57,26 46,02 
Maschivenfabriken... 100,87 92.38 88,38 84,14 63,08 48.53 54,93 45 31 34,30 
Waggonfabriken .... 104,67 91,19 85,83 79.76 55,64 41,18 43,73 36,92 24,76 


Aenderung des Statistischen Warenverzeichnisses. 


Vom Oktober dieses Jahres ab ist infolge der 
Aenderung des Zolltarifs auch cine Acnderung des 
Statistischen Warenverzeichnisses eingetreten. Eine 
entsprechende Mitteilung findet sich hierüber in den 
„Monatlichen Nachweisen über den auswärtigen 
Handel Deutschlands“, Oktoberheft 1925, Seite 3. 

Für die Papier erzeugende Industrie kommt der 
11. Abschnitt: „Papier, Pappe und Waren daraus“ in 
Betracht. Wir bringen im folgenden eine Gegen- 
überstellung der bisherigen und der neuen Fassung. 

Wie diese Aufstellung zeigt. sind die Nummern 
n49, 650 a, 652, 653 und 654 in jeder Hinsicht unver- 
ändert geblieben. Bei 630b (Zellstoff) wird in Zu- 
kunft zwischen Holzzellstoff und Strohzellstoff 
unterschieden. Eine neue besondere Nummer ist 


dem Zigarettenpapier eingeräumt worden, welches 
bisher unter Seidenpapier 655 h und unter die folgen- 
den Nummern der Papierwaren 656, 656 und 
657 b fiel. 

Schließlich ist photographisches Rohpapier von 
Filz-, Tapeten- und anderem Papier getrennt wor- 
den. Im übrigen haben sich die buchstäblichen Zu- 
satzbezeichnungen sowie die Unterteilung einer 
Reihe von Nummern, wie vorstehende Uebersicht 
zeigt, geändert und einige Positionen haben ihren 
Platz vertauscht. 

Bei einem Vergleich der bisherigen Angaben 
über die Ein- und Ausfuhr mit den künftigen ist 
auf die jetzt am 1. Oktober vorgenommene Aende- 
rung im Statistischen W’arenverzeichnis zu achten. 


Dr. Mirus. 
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Halbstoff. 


Bisherige Fassung Tariſ-Nr. Neue Fassung 


Halbzeug aus Abfällen von Gespinst- 


Halbzeug aus Abfällen von Gespinst 
waren oder dergl. 


waren oder dergl. 


Halbzeug aus Holz, Stroh, Esparto- 
gras, and. Pflanzenfasern: Holz- 
masse (mechaniseh _bereiteter 
Holzstoff, Holzschliff 


Halbzeug: chemisch bereiteter Holz- 
stoff (Zellstoff, Cellulose) 


Halbzeug aus Holz, Stroh, Esparto- 
gras, and. Pflanzenfasern: Holz- 
masse (mechanisch bereiteter 
Holzstoff, Holzschliff) 


Halbzeug: chemisch bereiteter Holz- 
stoff (Zellstoff, Cellulose), Stroh-, 
Esparto- und and. Faserstoff 


Halbzeug: chemisch bereiteter Stroh-, 
Esparto- und anderer Faserstofl 


Bisherige Fassung Neue Fassung 


Glanzpappe (Preßspan) und andere 
hochgeglättete Pappe, Kunstleder- 
pappe sowie andere feine Pappen 


Vulkanfıber 


—+[ 651 Al | Glanzpappe (Preßspan) und andere 
hochgeglättete Pappe, Kunstleder- 
pappe sowie andere feine Pappen 


Pappen aus Holzstoff (Braunhoiz-, 


— u | — 2 i ` 
Pappen aus Holzstoff (Braunholz-, „5 „ SG 5 
Lederpappe), Stroh-, Schrenz-, | KE p Sie a. n. g 
Torfpappe u. a. n. g. grobe | Tap p | 
Pappen | y Dachpappen, Röhren aus Dachpappe: 
e ä—́—lZä— — — — a | e 5 S . 
Dachpappen, Röhren aus Dachpappe, 5 __Steinpappe; Schiffsfilz —— 
Steinpappe, Schiffsfilz OR e Vulkanfiber (Platten. Stabe, Rohren! 
Pappen aller Art, weiß oder farbig ->| 652 Pappen aller Art, weiß oder farbig 
gestrichen, mit Papier beklebt, gestrichen, mit Papier beklebt. 
lack., bronziert, mit Wollstaub usw. lackiert, bronziert, mit Wollstof 
überzogen, durch Pressen gemust. usw. überzogen, durch Pressen gë- 
(z. B. Lignomur); Malerpappe mustert (z. B. Lignomurj, Malr- 
pappe 
Papier. 


— 0 en 


— ee aE 


Bisherige Fassung Neue Fassung 


Gelbes Strohpapier: ganz grobes, 


Gelbes Strohpapier; ganz gtobts, 
graues Löschpapier 


graues Löschpapier 


Packpapier, in der Masse gefärbt. 


Staues Loschpapie 
Packpapier, in der Masse gefärbt 
Packpapier, in der Masse E 


Zigarettenpapier aus den Nummern 


Zigarettenpapier,Zigarettenblättchen. 
656, 656a, 657 (Papierwaren) 


lose (nicht in Aufmachungen L den 

I. Kleinverk.) a. bedruckt u gummiert 
= 655B! | Druckpapier, ungefärbt oder in dt 
Masse gefärbt 


an 2 ] ⅛ð]᷑Ü ⁵ :::: 


Karton- (Karten-) Papier, ohn 
Zeichenkartonpapier 


Druckpapier, ungefärbt oder in der 
Masse gefärbt 


Karton- (Karten-) Papier, ohne 
Zeichenkartonpapier 


Löschpapier, außer ganz grobem, 


iltrı Löschpapier, außer ganz grobem. 
grauem (653) Filtrierpapier 


grauem (653) Filtrierpapien 
VVT 


Packpapier aller Art. a n. g. Seiden- = H 655B! Packpapier aller Art, a n- g. Seder 
papier über 30 g auf 1 qın, Per- papier über 30 g auf 1 qr, Per- 
gamentersatzpapier | gamentersatzpapier KE 

Pergamentpapier "El 655B? | Pergamentpapier 


— T 


Schreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapier 


Schreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapier 
Schreib-, Brief-, Bütten-, Roter" 


Zeichen-, Zeichenkartonpapier BR = >| 0655B? | Zeichen-, Zeichenkartonpapier ` ` 
en nicht unter 655d (654) = >| Ges Bi Seidenpapier, nicht unter 655A un 
BEE 655 Bi (654) fallend o 
Photographisches Rohpapier, nicht => 655B? | Photograbhisches Rohpapier, nich 
barytiert, Filz-, Tapeten- und and. Dëss ere isches Beet . 
Papier ss pi | Tapeten-, Filz- und anderes Papit! 


Het 


ar: 


Fassog 


— 

DOE? 
1 

CIR, 

— ——. 

3 Ku j 

units 

hir, 


10. 58535 
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Tarifpolitik. 


In der Auslandsschau der letzten Nummer des 
„Papier-Fabrikanten“ war ein Artikel der schwedi- 
schen Zeitung „Dagens Nyheter“ zum Abdruck ge- 
bracht, der die Nachricht enthielt, daß Schweden nun- 
mehr in der Lage sei, per Eisenbahn Cellulose für die 
Kunstseidenfabrikation in Italien ohne Umladung zu 
günstigen Tarifen an ihren Bestimmungsort zu be— 
fördern. 

Hinter dieser Nachricht verbirgt sich eine sehr 
ernste Seite der neuzeitlichen Tarifpolitik der deut- 
schen Reichsbahn. 

Um was handelt es sich? 

Die schwedische Celluloseindustrie, vornehmlich 
Billeruds A. B., steht mit der deutschen Zellstoff- 
industrie in scharfem Konkurrenzkampf in Italien 
bei Belieferung der dortigen Kunstseidenindustrie. 

Daß die Produktionsbedingungen in Schweden 
so sind, daß die deutschen Fabriken bezüglich Ge- 
stehungskosten im Nachteil sind, ist in einem Fach- 
blatt der deutschen Papierindustrie nicht nötig, be- 
sonders zu begründen. Es darf als bekannt voraus- 
gesetzt werden. Diese Nachteile der deutschen Fa- 
briken mildert bis zu einem gewissen Grade die 
frachtlich nicht sehr günstige Lage Schwedens zu 
Ttalien. Dafür, wie die Verhältnisse in dieser Be- 
ziehung liegen, lassen wir am besten den oben er- 
wähnten Artikel selbst sprechen. 

„Billeruds A. B. hat bereits früher schon be- 
trächtliche Posten Cellulose zur Veredelung zu 
Kunstseide nach Italien verschifft. Hierbei hat sich 
jedoch gezeigt, daß die recht empfindliche Kunst- 
seidecellulose die vielen Umladungen nicht gut ver- 
trägt. Sie mußte sowohl in Göteborg wie in Genua 
umgeladen werden und in Italien dann noch eine 
gute Strecke Bahntransport aushalten. Die deutsche 
Cellulose dagegen, mit der wir in Italien in schar- 
fer Konkurrrenz stehen, wurde direkt per Eisenbahn 
gesandt.“ 

An wen hat sich nun die schwedische Konkur- 
renz zu wenden, um diesen Nachteil, der ihren Lie- 
ferungen noch anhaftet. zu beseitigen, und die deut- 
sche Industrie, die mit weit ungünstigeren Produk- 
tionsbedingungen zu rechnen hat, endgültig aus dem 
Felde zu schlagen? 

An die deutsche Reichsbahn-Gesellschaft. 

Hier findet sie ohne weiteres Verständnis für 
ihre Schwierigkeiten. Es wird ihr bereitwilligst ein 
Durchfuhrtarif zugestanden, der die gewünschte Er- 
leichterung bringt, um der deutschen Industrie in 
Italien in noch größerem Maße wie bisher Konkur- 
renz machen zu können. Der angezogene Artikel 
schreibt hierüber: 

„Erzielt wurde ein Abkommen über den Trans- 
port von 18000 t. Im nächsten Jahre wird mit 
20000 t gerechnet, was ungefähr zo t täglich ent- 
spricht.“ 

Es ergibt sich also das Bild, daß der ausländi- 
schen Industrie ohne weiteres Frachterleichterungen 
gewährt werden, während die deutsche Industrie 
seit Jahr und Tag unter den hohen Frachten seufzt 
und vergeblich kleinere Frleichterungen zu erreichen 
versucht. 

Es handelt sich hierbei nicht etwa um einen 
Ausnahmefall, sondern derartige Durchfuhrtarife 
bestehen in großer Zahl. Sogar auf dem Gebiete der 
Cellulose ist es nicht der einzigste Tarif. Es exi- 
stert u. a. ein Durchfuhrtarif für tschechische Cel- 


lulose zu den deutschen Seehäfen, als dessen Folge 
sich für eine ganze Weile das Kuriosum ergab, daß 
tschechische Zellstoffverlader billiger z. B. nach 
Hamburg gelangen konnten als deutsche, die z. B. 
in Schlesien nahe der tschechischen Grenze ver- 
luden. Während der Durchfuhrtarif für die Tschecho- 
slovakei sehr schnell gewährt wurde, dauerte es 
zwei Jahre, bis es gelang, auch für Zellstoff einen 

Durch Gewährung der tariflichen Erleichterung 
stärkt also die deutsche Reichsbahn die auslän- 
dische Industrie in der Konkurrenz gegen die deut- 
sche Industrie. Das dürfte eine Auswirkung des kauf- 
männischen Geistes der Reichsbahn sein, der, wenn 
er sich häufig und dauernd betätigt, die Existenz 
der deutschen Industrie in empfindlicher Weise 
bedroht. 

Es sind deshalb doch wohl Zweifel angebracht, 
ob dieser Geist für die deutsche Reichsbahn als ge- 
sund bezeichnet werden kann. Sie sollte doch nicht 
vergessen, daß ihr Ergehen auf Gedeih und Verderb 
in erster Linie mit der deutschen Wirtschaft ver- 
knüpft ist. Ja wir wagen noch weiter zu behaupten, 
daß es Aufgabe der deutschen Reichsbahn ist, nach 
besten Kräften die deutsche Wirtschaft in ihrem 
schweren Existenzkampf zu schützen und zu för- 
dern. Die Durchfuhrtarife der geschilderten Art 
wirken gerade entgegengesetzt. Zum mindesten muß 
von der Reichsbahn der deutschen Industrie gegen- 
über der Grundsatz der tarifarischen Meistbegünsti- 
gung gelten, d. h. die deutsche Industrie muß das 
Bewußtsein haben, ihre Güter mindestens zu den- 
selben Tarifsätzen befördert zu sehen, die ihrer aus- 
ländischen Konkurrenz auf den deutschen Bahnen 


gewährt werden. Alle tarifarischen Maßnahmen, die ` 


dieser Mindestforderung widersprechen, schädigen 
die deutsche Wirtschaft und dürfen in dem Tarif- 
gebäude der deutschen Reichsbahn-Gesellschaft 
keinen Platz finden. 

Seehäfenausnahmetarif zu erwirken, der die be- 
stehende tarifarische Abnormität zu mildern ge- 
eignet war. 

Hier handelt es sich um eine grundsätzliche 
Frage. Die Reichsbahn erwidert auf nachdrückliche 
Vorstellungen, die selbstverständlich von allen be- 
troffenen Stellen bei ihr erhoben werden: Die deut- 
sche Reichsbahn sei ein kaufmännisches Unterneh- 
men und deshalb gezwungen, alle Transporte, die 
nur irgend in Frage kämen, auf ihre Schienenwege 
zu ziehen. Die von ihr gewährten Durchfuhrtarife 
seien sämtlich Konkurrenztarife, die betreffenden 
Waren liefen sonst auf anderen Wegen mindestens 
zu ebenso niedrigen Preisen an ihr Ziel. Es könne 
deshalb von einer Schädigung der deutschen Indu- 
strie keine Rede sein. 

Der Fall des schwedischen Celluloseversandes 
nach Italien zeigt, daß die Erwiderung der Reichs- 
bahn nicht stichhaltig ist, zum mindesten nicht in 
allen Fällen. Hier hat die schwedische Industrie ein 
ganz besonderes Interesse daran, nicht einen an- 
deren Weg, der vielleicht, da es sich um Seefrach- 
ten handelt, billiger ist, zu wählen, sondern gerade 
den unmittelbaren Eisenbahntransport über Deutsch- 
land und die Schweiz. Dieser Transportweg ist für 
sie ein Mittel, um besser mit der deutschen Indu- 
strie konkurrieren zu können. Das ist der Haupt- 
grund, weshalb die schwedische Industrie an der 
Schaffung des Tarifs überhaupt ein Interesse hat. 


Der deutsch-russische Handelsvertrag. 


Der Vertrag zwischen dem Deutschen Reich 
und der Union der sozialistischen Sowjet-Republiken 
vom 12. Oktober 1925 ist nach erfolgter Genehmi- 
gung durch den Reichsrat und Reichstag ratifiziert 


worden. Das Inkrafttreten erfolgt einen Monat nach 
dem Austausch der Ratifikationsurkunden. In dem 
Vertrag hat Sowjetrußland die volle Aufrechterhal- 
tung des Grundsatzes des staatlichen Außenhandels- 
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monopols durchgesetzt. Gerade in dieser Verschie- 
denheit der Wirtschaftssysteme beider Vertrags- 
länder lag aber die größte Schwierigkeit für die 


Verständigung über die Regelung des gegenseitigen 
Wirtschaftsverkehrs. 


Das Wirtschafts abkommen ist nur ein 
Teil des deutsch- russischen Vertragswerks. Dieses 
besteht aus einem Mantelvertrag von 8 Paragraphen, 
der u. a. die Bestimmungen des vorläufigen Abkom- 
mens zwischen dem Deutschen Reich und Rußland 
vom 6. Mai 1921 und dem Vertrag zwischen dem 
Deutschen Reich und den Sowjetrepubliken der 
Ukraine, Weißrußland, Georgien, Aserbeidschan. Ar- 
menien und der Republik des Fernen Ostens vom 
5. November 1022 außer Kraft erklärt, während der 
Vertrag von Rapallo vom 16. April 1922 als in Kraft 
bestehend bestätigt wird. Der Mantelvertrag um— 
schließt folgende Einzelverträge: 

ı. Abkommen über Niederlassung und allgemei- 
nen Rechtsschutz. 

Versicherungsabkommen. 
Schiffahrtsabkommen. 

Wirtschaftsabkommen. 

Eisenbahnabkommen. 

Abkommen über Handelsschiedsgerichte. 
Abkommen über gewerblichen Rechtsschutz. 
Steuerabkommen. 
Außer diesem großen Gesamtwerk wurden noch 
das Konsularabkommen und das Abkommen 
über Rechtshilfe abgeschlossen. 

Das gesamte Vertragswerk bildet mithin ein ge- 
schlossenes Ganzes, dessen Zweck in der Regelung 
rechtlicherBeziehungen zwischen Deutsch- 
land und Rußland liegt. Es ist daher kein Handels- 

vertrag in herkömmlichem Sinne, weil in ihm einer- 
seits weiterliegende Gebiete behandelt werden, als 
dieses in einem Handelsvertrag sonst zu geschehen 
pflegt, andererseits aber, weil der in einem Handels- 
vertrag zu regelnde freie Handelsverkehr dieses Mal 
nicht festgelegt wird. 

Das Vertragswerk kann als ein bedeutungs- 
voller Schritt vorwärts auf dem Wege der Entfal— 
tung der wirtschaftlichen Beziehungen zwischen den 
beiden Ländern angesprochen werden. In ihm wer- 
den in umfassender Weise alle möglichen Rechts- 
beziehungen auf allen in Frage kommenden Ge- 
bieten geregelt und festgelegt. insbesondere auf 
dem Gebiete der Einreise, des Musterverkehrs, der 
Zollbehandlung, des Rechtsschutzes der Person. des 
gewerblichen Rechtsschutzes. gewisser Verkehrs- 
fragen und der Fischerei. 

Die deutschen Zugeständnisse bestehen u. a. in 
der Ausdehnung der Exterritorialität der Geschäfts- 
räume der russischen Handelsvertretung in Berlin 
auf das ganze Gebäude in der Lindenstraße, in den 
begrenzten Ausnahmen von der Meistbegünstigung 
für die Staaten an der asiatischen Landgrenze und 
in der Zulassung eines bestinnmten Kontingents von 
Schweinen und Pferden. Im übrigen basiert das 
Wirtschaftsabkommen auf unbeschränkter gegen- 
seitiger Meistbegünstigung. 


un Dunn 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 
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Die Geltungsdauer der unter ı bis 5 genannten 
Abkommen beträgt zwei Jahre, die der unter 6 und 
7 genannten Abkommen vier Jahre. Die einzelnen 
Abkommen können sechs Monate vor Ablauf des 
zwei- bzw. vierjährigen Zeitraums gekündigt wer- 
den. Soweit eine Kündigung nicht erfolgt, verlän- 
zert sich die Geltungsdauer der einzelnen Abkom- 
men um weitere je sechs Monate, bis eine Kündı- 
gung mit sechsmonatiger Frist erfolgt. 

Die Vereinbarungen des Vertrages werden sich 
voraussichtlich erst langsam auswirken. Allein 
schon die Schaffung gegenseitiger Rechtsverhält- 
nisse ist aber ein begrüßenswerter Schritt vorwärts. 
Der greifbare Erfolg des Vertrages hängt in erster 
Linie von seiner Auslegung und praktischen Hand- 
habung ab. In diesem Sinne ist im Interesse beider 
Länder zu hoffen, daß die verheißungsvollen, ein- 
leitenden Worte des Wirtschaftsabkommens in dic 
Tat umgesetzt werden. 

„Die vertragschließenden Teile werden be- 
strebt sein, die wechselseitigen Handelsbeziehun— 
gen auf jede Weise zu fördern, die möglichste 
Stabilität des Warenverkehrs zu erzielen und den 
Anteil beider Länder an der gegenseitigen Aus- 
und Einfuhr nach Maßgabe des Fortschritts des 
wirtschaftlichen Wiederaufbaues auf das Vor- 
kriegsmaß zu bringen. wobei sie sich vom witt- 
schaftlichen Gesichtspunkt leiten lassen werden.“ 

Neue Verhandlungen und künftige Verträge 
werden aber die noch vorhandenen zahlreichen 
l.ücken ausfüllen müssen. v. W. 


AUSLANDSSCHAU 


Wirtschaftliches aus Schweden. 


Geschrieben im Oktober 1925. 

Wer die Wirtschaftsberichte in unserem Fach- 
blatt über die Zellstoff- und Papierindustrie Schwe- 
dens regelmäßig verfolgt hat, kann sich des Ein 
druckes nicht erwehren, daß das Verlangen nach 
Zellstoff aller Qualitäten sich in bedeutendem Maße 
von Monat zu Monat gesteigert hat und nach nicht 
am Ende seiner Nachfrage angelangt zu sem 
scheint. Die Rekordverkäufe der vergangenen 
Wochen reden eine deutliche Sprache und legen 
Zeugnis ab von dem stets noch mehr steigen 
den Interesse für Zellstoff, und wenn nicht alle 
Anzeichen trügen, so dürfte dieser Zellstoffhunger 
noch nicht so rasch befriedigt sein. l 

Frägt man sich nach den Ursachen dieser sett 
Jahren nicht mehr gekannten Erscheinung, so mu 
wohl eine der ersten Antworten hierauf sein, daß sich 
zu den bisherigen Abnehmern für skandinavischen 
Zellstoff ein weiterer Interessent gesellt hat, die 
Vereinigten Staaten von Amerika. Amerika, dessen 
Bedarf an Zellstoff sich von Jahr zu Jahr steigert. 
kann denselben nicht mehr in dem Maße in seinen 
eigenen Grenzen decken, als wie es zur Aufrecht- 
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erhaltung der Zellstoff veredelnden Betriebe not- 
wendig ist. Da außerdem dem Amerikaner die 
skandinavische Zellstoffaser als eine qualitativ sehr 
hochwertige bekannt ist, ist dies sein Interesse 
dafür nur zu begreiflich. Außer dem alten Ge- 
schäftsfreund England ist daher Amerika ein ganz 
bedeutender Abnehmer geworden. Doch scheint sich 
das Interesse Amerikas beinahe ausschließlich an 
ungebleichte Zellstoffe zu heften, wie überhaupt 
der Export gebleichter Stoffe jährlich hinter dem 
der vorgenannten proportional zurückzubleiben 
scheint. Die Ursache ist wohl eine Preisfrage, 
deren Lösung in den in Schweden recht hohen Er- 
zeugungskosten zu finden ist. Vielleicht darf hier 
ausgesprochen werden, je weiter die Veredelung 
getrieben wird, desto geringer gestalten sich die 
Absatzmöglichkeiten, desto empfindlicher macht 
sich die Konkurrenz von anderen Ländern geltend. 
Eine Ausnahme hiervon dürfte wohl der an und 
für sich mehr preiswerte Kunstseidezellstoff machen. 
Da gerade dem Kunstseidezellstoff skandinavischer 
Herkunft eine besondere Geeignetheit für die Wei- 
terverarbeitung nachgerühmt wird, kann der Bedarf 
von Spezialzellstoff in dieser Qualität kaum befriedigt 
werden; eine Krankheit, an der übrigens gegen- 
wärtig die ganze Welt leidet, denn die Nachfrage 
nach guter Ware ist um ein Vielfaches größer als 
der Zugang. Man hat in Schweden die Umstellung 
mehrerer Werke von ungebleichtem auf Kunstseide- 
zellstoff erleben können, und sicherlich werden 
noch manche diesen Weg zu gehen als für den 
richtigeren erkennen. Manchen hat die Aufnahme 
dieser Fabrikation insofern Schwierigkeiten berei- 
tet, als ihnen die Qualitätsansprüche der Abnehmer 
unüberwindlich schienen, wieder andere erzeugen 
heute einen für Kunstseidenzwecke geeigneten Zell- 
stoff, ohne daß sie sich vielleicht selbst bewußt 
sind, warum gerade sie ohne weiteres Zutun einen 
Zellstoff herstellen, der den Ansprüchen der Ver- 
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braucher genügt. Was an der einen Stelle vielleicht 
infolge Unkenntnis chemischer Fabrikationsvorgänge 
oder ungenügender Betriebskontrolle versäumt wird, 
kann an einer anderen Stelle, einem vielleicht nach 
jeder Richtung hin erstklassig geführten Werk, in- 
folge Fehlens geeigneten Rohmaterials nicht erreicht 
werden. Immerhin scheint aber die in Skandina- 
vien zur Verfügung stehende Rohware, das Holz, 
unter doch ganz anderen klimatischen Verhältnissen 
entstanden als wie in Mitteleuropa gewachsenes, 
eine günstige Vorbedingung für die Erzielung eines 
für Kunstseidezwecke geeigneten Produktes zu sein. 
Die Vorteile daher, die einem im Norden die Natur 
zu bieten scheint, können evtl. an anderer Stelle 
durch eine mehr intensive Beherrschung der che- 
mischen Vorgänge während des Fabrikations- 
prozesses erzielt und wettgemacht werden. 

Die immer drückender werdende Konkurrenz 
auf dem Weltmarkt im Verein mit den hohen 
Lebenshaltungskosten des skandinavischen Durch- 
schnittsarbeiters lassen die Industrie nicht ruhen, 
billigere, arbeitsparende Mittel zu ersinnen, um der 
Konkurrenz gegenüber auch für die Zukunft ge- 
rüstet zu sein. Es sei daher in diesem Zusammen- 
hang genannt, daß die Mechanisierung der Betriebe 
aus obigen Gründen in den schwedischen wie über- 
haupt den skandinavischen Fabriken in einem weit 
fortgeschrittenerem Maße durchgeführt ist, als man 
im allgemeinen annimmt. Dies gilt ganz besonders 
für Förderungs-, Holzputzerei- und andere Hilfs- 
anlagen, die oft auf einer an amerikanische Ver- 
hältnisse erinnernden Höhe stehen und in denen 
die Einsetzung der Maschinenkraft der teueren 
menschlichen Arbeitskraft den Rang streitig ge 
macht hat. 

Ein neues Moment, zwar hervorgerufen durch 
die ungünstige wirtschaftliche Lage der riesigen 
Sägewerksindustrie des Landes, ist der Gedanke 
des kombinierten Betriebes letzterer mit der Zell- 
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stoffabrikation. Zwar ist derselbe schon in den 
größten Werken seit Jahren durchgeführt, doch hat 
er erst jetzt von neuem wieder an Aktualität ge— 
wonnen. Wo es sich um die Herstellung von Sul- 
fatzellstoff handelt, hat man bei Neuanlagen 
diesen Prozeß mit bereits bestehenden Sägewerks- 
betrieben zu verknüpfen gesucht. Mit Recht; die 
ungeheuren Abfallmengen von den Sägewerken, 
bisher zum größten Teil Brennstoffzwecken zu— 
geführt, können an Ort und Stelle zu Zellstoff 
veredelt werden. Hier eröffnen sich Quellen enor- 
mer nationalökonomischer Gewinne. Im Interesse 
der Zurückhaltung einer evtl. Gefahr der Ueber- 
abholzung ist eine solche Maßnahme von größtem 
forstwirtschaftlichen Interesse und eröffnet dem 
Forstmann neue Wege in der Kultivierung und 
Bewirtschaftung der \Wälder. An Stelle der bis- 
herigen Abfälle kann minderwertigeres Holz als 
Den Säge- 
werken ist dadurch, daß ihre Abfälle zu Zellstoff 
veredelt werden können, ein Sorgenkind mehr vom 
Halse, und die Zellstoffabriken erhalten gleichzeitig 
ein billiges Rohmaterial. Die Verhältnissse liegen 
je doch in Schweden so, daß eine Ausdehnung der 
Zellstoffindustrie kaum in demselben Maße möglich 
sein wird wie im Nachbarlande Finnland, das 
einen großen Teil seiner Wälder noch in einem 
mehr geschonten Zustande hat wie Schweden. Zu- 
dem ist die finnische Holzveredelungsindustrie be- 
deutend jüngeren Datums als wie die schwedische. 
Die bisher in Finnland noch am wenigstens aus- 
genutzten Waldungen liegen in Gegenden mit wenig 
entwickeltem Eisenbahnnetz, und die Industrie wird 
sich erst nach Jahren, wenn die Vorräte im süd- 
lichen Finnland zu schwinden beginnen, in diese 
Gegenden ziehen oder auch ihre Holzmassen fluB- 
wärts von entfernteren Gegenden heranholen 
müssen, was mit höheren Gestehungskosten verbun- 
den sein wird. In ganz Skandinavien hat man an 
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den Vereinigten Staaten ein warnendes Beispiel vor 
Augen, wohin Raubbau und gewissenloses Abholzen 
der Wälder geführt haben. Man hat rechtzeitig 
erkannt, daß nur eine vorsichtige Forstwirtschaft 
der Industrie für die Zukunft all die riesigen Holz- 
mengen sichern kann, die sie tagtäglich in ihren 
Werken verschlingt. Norwegische Produzenten 
sind heute bereits schon darauf angewiesen, einen 
großen Teil ihres Holzbedarfs in Schweden und 
Finnland zu decken. da der Nachwuchs der dortigen 
Wälder bei weitem nicht der Nachfrage der Indu- 
strie genügen kann. 

Wenn sich also Sägewerke und Zellstoff- 
industrie auf gemeinsamer Basis an ein und dem- 
selben Platze zu inniger Zusammenarbeit die Hand 
reichen, dann ist dies sowohl in forstwirtschaft- 
lichem, wie zellstofftechnischem Interesse nur zu 
begrüßen. Die sehr prekäre Lage der Sägewerks- 
industrie, die wohl auch für die Zukunft kaum 
eine wesentliche Besserung erfahren dürfte, könnte 
also auf dem Wege der Weiterveredelung ihrer Ab- 
fälle auf Sulfatzellstoff eine bedeutende Stärkung 
erfahren, denn die jetzigen Erlöse aus den Produk- 
ten der Sägewerke verzinsen kaum die Anlage- 
kosten auch des modernst eingerichteten Unter- 
nehmens und rufen nach einer baldigen durch- 
greifenden Besserung der Lage. 

Die russischerseits gemachten großen Bemü— 
hungen zur Erhöhung ihres Exports an Sägewerks- 
produkten werden den schwedischen und finnischen 
Erzeugern in den kommenden Jahren großes Kopf- 
zerbrechen machen; doch kann auf dem Wege ge- 
meinsamen Zusammengehens von Interessenten 
beider nordischen Länder vieles erreicht werden, da 
doch Schweden und Finnland in Sägewerksproduk- 
ten zu den bedeutendsten Weltexporteuren gehören. 

Es ist bereits eingangs erwähnt worden, wie 
mit zunehmender Veredelung einer Ware es denı 
Fabrikanten unmöglich gemacht wird, sein Fabrikat 
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zu einigermaßen befriedigenden Preisen an den 
Mann zu bringen, da die Konkurrenz der kontinen- 
talen Länder ıhm dies verbietet. Daß dies ganz 
besonders auf die Gruppe „Papier“ zutrifft, ist eine 
recht betrübende Erscheinung. Qualitäten, die keiner 
weiteren Nachbehandlung unterworfen sind, wie 
Zeitungspapier usw., können diesen Vorsprung der 
kontinentalen Konkurrenten, in Form deren bedeu- 
tend niedereren Arbeitslöhne, durch Mechanisic- 
rung und Steigerung ihrer maschinellen Produkt- 
tions möglichkeiten bis zu einem gewissen Grade 
wettmachen. In der Feinpapierherstellung jedoch, 
wo die manuelle Nachbehandlung des Papiers von 
den teuren Arbeitslöhnen sabotiert wird, liegen die 
Verhältnisse für den Fabrikanten ungünstiger. 
Einem angemessenen Schutzzoll, der ihn vor der 
Invasion ausländischer Fabrikate schützt, hat er 
bisher noch seine Existenzmöglichkeit zu verdanken 
gehabt. Die Feinpapier exportierenden Werke 
sehen daher der Zukunft mit berechtigter Besorgnis 
entgegen. Für den Inlandsbedarf arbeitende Er— 
zeuger sehen sich etwas besseren Verhältnissen 
gegenüber, doch dürfen sie keine technischen Neu— 
errungenschaften unangewandt und unausgenutzt 
lassen, wollen sie nicht die innere Stärke der Be— 
triebe aufs Spiel setzen und sich der Gefahr des 
Ausgeschaltetwerdens aus der Reihe ihrer Konkur- 
renten ausgesetzt wissen. Die Beschaffung der 
nötigen Mittel für die Stärkung der Betriebe ist in 
vielen Fällen nicht leicht und nur zu oft sind es 
aus Mangel an eigenen Mitteln Anleiheinstitute, die 
den Fabriken die Möglichkeit zum gewinnbringen— 
den Weiterverarbeiten geben. Dieses Abhängig- 
keitsverhältnis der Industrie von den Banken ist 
gerade in Skandinavien typisch ausgeprägt. Sie 
wird dadurch recht oft zum willenlosen Werkzeug 


ihres Geldgebers. 


Schlechte Betriebswasserverhältnisse in Schweden. 


Außer der Zeit der Schneeschmelze im ver- 
gangenen Frühjahr, die nur vorübergend und spär- 
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lich die Wasserläufe anschwellen ließ, ist eigent- 
lich kein Moment mehr hinzugetreten, was die Be- 
triebswasserverhältnisse auf die Höhe gebracht 
hätte, wie man sie normalerweise gewohnt war. 
Der ganze Sommer und Herbst stand unter dem 
Eindruck der meist fühlbaren Wasserknappheit. 
Auch der Spätherbst hat die Erwartungen zunichte 
gemacht, die man auf ihn noch vor Einbruch der 
kalten Jahreszeit gesetzt hat. Der inzwischen ein- 
gebrochene Winter, der sehr streng zu werden ver- 


spricht, verschlimmert nur noch den Zustand der 
Wasserknappheit, und die während des ganzen 
Jahres hindurch nicht verstummen wollenden 


Klagen über zu geringe Niederschläge und damit 
ungenügender Ausnützung der Werkekapazität sind 
stärker denn je hörbar. Ganz besonders werden 
davon die Holzschleifereien betroffen, die sich in 
vielen Fällen haben dazu entschließen müssen, ihre 
Anlagen vorübergehend oder ganz still zu legen und 
in größerem Umfang von der „force-majeure"- 
Klausel haben Gebrauch machen müssen. Dieser 
Zustand des aufgezwungenen Stilliegens der Werke 
ist um so fühlbarer für sowohl Erzeuger wie Kon- 
sument, da ja die allgemeine Geschäftslage seit 
langer Zeit nicht mehr eine solch gute war, wie 
gegenwärtig. Die berechnete Jahresproduktion 
dürfte daher kaum erreicht werden können, zumal 
man auch mit in Betracht ziehen muß, daß die Er- 
zcuger durch die 14 tägige Arbeiteraussperrung im 
Frühjahr einen gewaltigen Produktionsausfall er- 
litten haben. Da nun die kalte Witterung einmal 
eingesetzt hat, ist an eine Aenderung dieser ver- 
zweifelten Lage kaum mehr zu denken, und dürften 
daher die noch kommenden Wintermonate im 
Zeichen großer Holzschliffknappheit stehen. Auch 
die auf ihre Wasserkraft angewiesenen Papier- 
fabriken haben bereits in größtem Ausmaße zu ihrer 
Dampfreserve greifen müssen, ein Umstand, der 
jedoch in Skandinavien nicht so schwer ins Gewicht 
fällt. wie auf dem Kontinent, da die Fabriken im 
Norden zum weitaus größten Teil auf Holzabfall- 
feuerung eingestellt sind. Schd. 
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MARKT-BERICHTE 


Amtliche Strohnotierungen. 

lörzeugerpreise je So kg ab märkischer Station 
für den Berliner Markt (in Reichsmark): Quadrat- 
ballen drahtgepr. Roggenstroh 0,75—1,25. desgl. Ha- 
ferstroh 0,90—1,30, desgl. Weizenstroh 0.75 — 1,15, 
desgl. Gerstenstroh 0,80 — 1,20. Roggenlangstroh 
1.25 — 1, 05, bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh 
0,90 — 1,25, Häcksel 1,35—1,05. 


Lumpen. 


Tschechoslovakei. Pappehadern finden 
m Inlande flotten Absatz. Wenn die jetzt herr- 
schenden starken Schneefälle anhalten, dürfte Man— 
wel an unsortiertem Material eintreten. Mindere 
baumwollhadern haben sich etwas gebessert, wäh— 
rend feine Baumwollsorten noch schwach liegen. 
Auf Pappehadern und mindere Baumwollsorten 
langen ständig amerikanische Angebote ein, welche 
jedoch die im Inlande gezahlten Preise nicht über- 
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schreiten, manchmal sogar niedriger sind, so daf 
der Export derzeit nicht lohnt. Deutschland ist im 
Ankauf von Leinenhadern zurückhaltend geworden. 
la Sorten gehen nach Uebersee, Ila Sorten sind 
schwach. Stricke, Spagate sind weiter ziemlich 
stark gesucht. 


Altpapier. 

Es ist bedauerlich, feststellen zu müssen, daß 
der Dezember die erhoffte Aufwärtsbewegung auf 
dem Altpapiermarkte nicht gebracht hat. Dieser 
Monat wird ebenso verlustbringend sein wie die 
vorhergehenden. In geringen Sorten liegt der Markt 
ganz tot und die besseren Sorten fallen so gering 
an, daß auch hierin kein Geschäft zu erblicken ist. 
Die schwergeprüften Altpapierhändler hoffen nun 
auf das Frühjahr, wo eine Besserung der wirt- 
schaftlichen Lage einsetzen soll. Hoffentlich trügt 
der Schein nicht, denn sonst würden noch manche 
Altpapiergeschäfte gezwungen werden, die jetzt 
schon stark verminderten Betriebe ganz einzustellen. 

Die Lage der Papier- und Pappenindustrie 

in Sachsen. 

Ueber die Entwicklung der Geschäftslage der 

Papier- und Pappenindustrie im 3. Vierteljahr 1925 
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hat die Handelskammer Dresden orientierende Er- 
örterungen angestellt und berichtet darüber folgen- 
des: Eine Zellstoffabrik konnte ihre Erzeugnisse 
glatt absetzen. Die Preise, die seit Anfang des 
Jahres bis Ende September unverändert blieben, 
werden als zur Zeit unauskömmlich bezeichnet. 
Gewisse Schwierigkeiten bereitete die Holzstoff- 
beschaffung. Fine Strohstoffabrik war voll be- 
schäftigt. Der inländische Absatz erfuhr seit August 
einen leichten Rückgang. Die diesjährige Sommer- 
strohernte war unbefriedigend. Der bestehende 
Strohzoll wird als Belastung empfunden, da bei 
ungenügendem Strohanfall Stroh eingeführt werden 
muß. In der Feinpapierindustrie waren nur einige 
Werke durch größere Auslandsaufträge voll be— 
schäftigt. Der Eingang von Inlandsaufträgen war 
besonders seit Mitte August überall ungenügend. 
so daß einige Betriebe eingeschränkt werden muB- 
ten. Auch bei einer Kunstdruckpapierfabrik hat der 
Auftragseingang nachgelassen. Namentlich ver- 
schlechterten sich hier die Ausfuhrverhältnisse, da 
nur die Preise für beste Sorten im Auslande noch 
einigermaßen wettbewerbsfähig waren. Der Ge- 
schäftsgang bei den Druckpapierfabriken war bis 
etwa Anfang September recht günstig. Im Septem- 
ber verringerte sich der Auftragseingang ganz be- 
deutend. Die Ausfuhrverhältnisse waren im allge- 
meinen schlecht. Die Preise aller Papiersorten 
blieben seit Juli unverändert. Im Zusammenhang 


mit der Umsatzsteuerherabsetzung wurde am r. Ok- 
tober allgemein eine geringfügige Ermäßigung der 
Papierpreise vorgenommen, die jedoch in der Be- 
rechnung der Herstellungskosten keine Begründun:'; 
findet. 


Wenn auch die Zellstoffpreise gleichzeitig 


Ein Kalender 


um ein geringes sanken, stiegen andere Rohstoffe, 
so z. B. amerikanisches Harz und Schleifholz nicht 
unbeträchtlich im Preise. Vor allem aber wurden 
die Löhne gegen Ende der Berichtszeit durch 
Schiedsspruch empfindlich erhöht. Die Beschäfti- 
gung bei den Pappenfabriken war uneinheitlich, 
während das Geschäft in Lederpappe leidlich, in 
besten Sorten gut war, befriedigte der Auftrags- 
eingang in Grau- und Matrizenpappe nicht. Aus- 
landsaufträge gaben zum Teil genügend Beschäf- 
tigung, doch ließen die hierbei zu erzielenden Preise 
keinen Nutzen. Teilweise wurden Ausfuhrmöglich- 
keiten dadurch unterbunden, daß die vom Auslande 
verlangten Lieferungskredite nicht gewährt werden 
konnten. Die Preis- und Rohstoffverhältnisse waren 
im allgemeinen die gleichen wie bei der Papierindu- 
strie, nur begegnete bei einigen Firmen die Zellstoff- 
beschaffung gewissen Schwierigkeiten. Die Tapeten- 
fabriken waren voll beschäftigt, wenn auch die 
Friedensumsätze keineswegs erreicht wurden. Der 
Fingang neuer Aufträge für die nächste Saison be- 
friedigte die nicht allzuhoch gespannten Erwartun- 
gen. Die Nachbestellungen für die letzte Saison. 
die sonst eine große Rolle spielten, waren ungenü— 
gend, da die Bautätigkeit des Sommers durch den 
Streik der Bauarbeiter unterbrochen wurde. Die 
Ausfuhr ging zurück. Namentlich in billigen Sorten 
scheiterten Auslandsgeschäfte an den zu hohen 
Preisen. Auch die langen Ziele, die die Auslands- 
kundschaft verlangt. erschweren das Ausfuhr- 
geschäft. In Rohkartonagen war der Absatz des 
letzten Vierteljahres nicht schlecht, dagegen haben 
sich die Verhältnisse in der Luxuskartonagen- 
industrie weiter verschlechtert. Betriebseinschrän- 


preußiſch- deutſcher Geſchichte und Kultur 


iſt und bleibt der ſoeben erſchienene 


Herausgegeben 
von 


De. Bogdan Krieger 


2 in Bube 


Der Preußen⸗Kalender 1926 erſcheint 
im Format 15,5 x 25,5 cm u. enthält 
123 Bilder auf Kunſtdruckpapier, von 
denen zwölf im Vierfarbendruck aus- 
gejührt find. Die preußiſch⸗deutſche 
Landſchaft u. ihre Bewohner, Geſtalten 
aus der vaterländiſchen Geſchichte, 
kedeutfame kirchliche und profane 
Architekturen treten in reizvoller 
Abwechſlung vor das Auge des Be- 
trachters; Poeſie und Proſa vervoll⸗ 
ſtändigen in künſtleriſcher Harmonie 
den Eindruck des Geſchauten. 
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Preis Mk. 4, — und Porto 80 Pfg. 
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Mit einem ſechsfarbigen 
Titelbild von 


Der Preußen⸗Kalender erſcheint jett 
für das Jahr 1926 zum vierten Male 
und will ſeine alten Freunde, die auf 
ihn warten, von neuem grüßen und 
erheben. Er iſt ein Spiegelbild des 
Preußenlandes und der preußiſch⸗ 
deutſchen Geſchichte und zugleich ein 
Künder beſter deutſcher Art und 
deutſcher Leiſtung. Das beſte Ge⸗ 
ſchenk für jedes deutſche Haus. Der 
Preußen⸗Kalender ift durch jede 
Dud, oder Papierhandlung zu 
beziehen oder direkt vom Verlag. 
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Preis Mk. 4.— und Porto 30 Pfg. 
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Otto Elsner Verlags 
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kungen und Entlassungen mußten vorgenommen 
i werden. Im November hat sich die wirtschaftliche 
Se Lage der Zellstoffindustrie wesentlich verschlech- 
| tert. Die Kundschaft hat ihre Bezüge infolge der 
Napitalknappheit auf das äußerste eingeschränkt. 
Mangels eines ausreichenden Inlandsabsatzes ist die 
Zellstoffindustrie nunmehr gezwungen, ihre Zuflucht 


= 2 s RSS * 
zu Ausfuhrgeschäften zu nehmen, die aber infolge — | N 
der niedrigen Weltmarktpreise verlustbringend sind. SE SUN; 
In der Papierindustrie haben zahlreiche Papier- RI SE ` 


fabriken im November nicht mehr voll arbeiten 
können. Die Nachfrage hat sehr nachgelassen. Die 
starke Zurückhaltung der Käufer hat seinen Grund 
in dem starken Geldmangel. Dieser wird von Monat 
zu Monat größer und die Kreditbeschaffung immer 
schwieriger. Zahlungen gehen durchweg sehr lang- 
sam ein und die eingeräumten Ziele werden in den 
meisten Fällen beträchtlich überschritten. Die Be- 
schäftigung der Buchdruckereien war im Monat No- 
vember rückläufig. Das Geschäft wird außerordent- 


I NN 
lich erschwert durch die Geldnot und den mangeln- N Id onen 


den Kredit. SES N kraftsparend und betriebssicher 
hervorragend geeignet 


für Papierfabriken 
Schnelle Lieierurg / Mäßige Preise 
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Bezeichnung der Kan RN J 
~ apital vom vom N 3 Filialen mit Lager in: Berlin, Bremen, N W 
Aktien - Gesellschaft i Breslau, Elbing, Essen, Frankturt a. M. ~ RR 


n 
Mill. Mk. 


Hamburg, Hannover, Leipzig, Nürnberg. D N 
Eisenmatthes A- \ 


A.-Q. für Pappenfabrikation*) 1,8 17,25 
Alteld-Gronau*) D e „ D 2,5 17 
mmend. Papierfb.? )).. 4 93 RN 
Aschaffenbg. Buntp. K. — 77,00 E 
Aschaffenbg. Papierfb.* e... 144 49 N 
emn. Papierfb. Eins iedel c — — N 
Chromo Najok*) ) e 1,002 50 50 N us 
Cröllwitzer Papierfb.“ 5 1,35 120,50 126 
g Dresdn. Chromo u. K.“) r 7 — 70. 50 
Elsenthal Papier M. f — 25,00 23,00 
Feldmühle*) )). 9,6 64 64,75 
Papierfabrik Hegge A. . — 75.00 — 
Heidenauer Paplerfb.“ )) 1.4 18 18.10 
SE Ma S 1,08 34,50 34 
ostheimer Cellulose“). N 0,96 — — e 
Kare ap ee SEE E Papierfarben 
Leykam-Josefs tha. = — 12 liefern 
immr. Steina*) J. — 67,25 76,50 E A a 7 
Munchen, Dachau) M. — 45.00 41.00 Schleswig ⸗Holſteiniſche Farbenfabrifen 
Natronzellstoff u. B 6.5 58 58 
eniger Pat.-Pap. DP. ; — 60,25 61,25 M, Wilckens Sohn 
reßsp. Untersachs “) 1.32 61.50 66 
Reisholz ))) 6,18 116 106 
en in e 16 — — 
chies. Papier᷑ d. e — 0. 175 0.175 
Schles. Cellulose) 3,2 66 73 Gluͤckſtadt b. Hamburg 
imonius'sche Cellulosefabrik. . ; — 5 5 —U— — ————— nr ae en 
Stettiner Pap. u. PP. 1.2 — 27 — 
eisn. Papierib. .. S — 38,00 39,00 
ode Papierfb. ö = 0,266 0,28 de = e 
Varziner Papierfb. ) 4.8 38 38,10 
erein. Bautzner*) . e 3,15 32 32,25 d UNJSITA pril H If alle Adel N p 
Verein. Strohstoff DD. e — 123,00 118.00 
Water Papierfb. De — 52.00 53,00 RE 
inter Pap. Il. — == — A auart Schopper-Riegler, 
Zellstoff-Verein „„ 2 44,50 47,75 ST | op D. R. P. gibt den ® 
Zellstoff- Waldhof“ ))) . 27,5 79.25 84 Welt-Ausstellg.. pan hl Feinheitsgrad der Papier- 
i Uma a f. Buchgewerbe faserstoffe zahlenmässig in 


und Graphik 


) Umstellung des Kapitals in Goldmark durchgeführt. wenigen Sekunden mit grosser 


A-Augsburger Börse L-Leipziger Börse M- Münchner Börse SE Genauigkeitan. An Hang dies. 
P} y „sc a a ` e D e > t 
C-Chemnitzer Börse D-Dresdner Börse H-Hamburger Börse höchste Werte ist man in der Lage, ur 


eine bestimmte di Weien 
den eriorderlichen Mahlungs- 
grad, die Manlungszahl, eben- 
so einzuhalten, wie Bruch- 


Auszeichnung 


Richtpreise für Papierholz. 


Entrindetes Holz je Rm ab Wald: Süddeutsch- ee Dear en 
land: I. Kl. 1517,50 M., II. Kl. 12—14 M.; III. Kl e ee 
113 M. Preußen: I. Kl. über 14 cm Zopf 12—17 Papier. Voll- 
M. (im Durchschnitt 14,50 M.); II. Kl. von 7—ı4 5 
em Zopf 8,5016 M. (im Durchschnitt 12,50 M.). Prüfungs. 
Inländisches Holz, waggonverladen der Liefer. Sie 
station, je Rm: Süddeutschland 15—17,50 M.; Mit- | . 
tel- und Westdeutschland 16—18 M. — Tschecho- — D > E 2 Staatl. Mate- 


1 grie > e. , Í ; A S * 
rialprüfungsamt zu Berlin-Lichterfelde-West . H x 
zisions-Papier- und Pappenwagen in anerk. bester Ausführung 


Louis Schopper, Leipzig 2 


Bayersche Strasse 77 
Fabrik wissenschaftlicher und technischer Apparate 


Slovakei, ausfuhrfrei deutscher Grenzstation, ohne 

Eingangszoll, je Rm für gute handelsübliche Ware 

in Fichte: frei Oderberg 126—132 Kc.; frei Tetschen 

150162 Ke: frei Reitzenhain, Eger, Weipert 160 

bis 168 Kc. — Polen: 14—14,50 M. je Rm ausfuhr- 

frei deutsch-polnischer Grenzstation. Wilnaer | 
arkt: 22 Dollar je Klafter ab Versandstation. 
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Kasein-Bericht. 


England kleine Zufuhren 
unverändert mit 70/85.0 Lstr. per 1000 Kilos cif 
Hamburg unverzollt je nach Qualität gehandelt 
wird. — Argentinien starke Zufuhren trotz 
schleppenden Geschäftsganges und schwacher Ab- 
satzmöglichkeit in Deutschland. Preise nicht ein- 
heitlich mit Neigung zum Abbröckeln bei weit- 
gehenden Konditionen. Säurekasein behauptet sich 
mit 44.0 Lstr. per 1000 Kilos im Mittel, Basis cif 
deutschen Häfen unverzollt. — Frankreich: 
Zufuhr in Labkasein nach wie vor sehr stark, bei 
Preisen, die je nach Qualität zwischen 900/1100 Frs. 
per 100 kg waggonfrei deutscher Grenze unverzollt 
liegen. Säurekasein: Produktion und Absatz schwach. 
Für Lieferung Dez./Jan. fordert man 775/800 Frs. 
per 100 kg, vorgenannte Bedingungen. — Andere 
Märkte sehr schwach. Alfred Autenrieth. 


Nährkasein, das 


GESCHAEFETS NACHRICHTEN 


Maschinenbau - Aktiengesellschaft vorm. Starke 
& Hoffmann, Hirschberg i. Schl. Zu unserer Nach- 
richt in Heft 48 teilt uns die Firma mit, daß inso- 
fern ein Irrtum vorliegt, als nicht ein Betrag von 
1782.78 RM. als Dividende zur Verteilung gelangt, 
sondern dieser von dem Gewinn verbleibende Rest 
auf neue Rechnung vorgetragen wurde und lediglich 
die statutenmäßige Verteilung einer Dividende von 
6% für die Vorzugsaktien in der Gesamthöhe von 
360 RM. erfolgt. Wir berichtigen hiermit unsere 
Angaben in Heft 48 mit dem Bemerken, daß wir 
die betr. Notiz der Tagespresse entnommen hatten. 

Die Schriftleitung. 

Apa Allgemeine Papier - Aktiengesellschaft, 
Berlin. Durch Beschluß der Generalversammlung 
vom 30. November 1925 ist die Gesellschaft aufge- 
löst. Zum Liquidator ist der bisherige Vorstand, 
Kaufmann Jaques Bareinscheck, Berlin, bestellt. 
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Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Chem- 

nitz. Die Generalversammlung beschloß. den aus- 
gewiesenen Verlust von 16071 M. auf neue Rech- 
nung vorzutragen. Der Vorstand hofft, daß im 
neuen Jahr eine Belebung des zur Zeit ruhigen Ge— 
schäftes eintreten wird. Neu in den Aufsichtsrat 
gewählt wurde Fabrikbesitzer Albert Brandt. 
Plattenthal. 


Die Papierfabrik Cospuden bei Leipzig, Inhaber 
Karl Flinsch-Maurer, sieht in diesem Jahre auf ihr 
350jähriges Bestehen zurück. Aus diesem Anlaß hat 
die Firma ihren Geschäftsfreunden ein sehr ge- 
schmackvoll ausgestattetes Jubiläumsheft gewidmet, 
das in drei Abbildungen die Papiermühle Cospuden 
in: Jahre 1575 und die heutige Papierfabrik zeigt. 
Man sieht, wie im Wandel der Zeiten aus beschei- 
denen Anfängen ein modernes Werk entstand. das 
heute ganz auf Spezialitäten: Seiden- und Krepp- 
papiere, Luxus-, Brieffutter-, Kopier- und Durch- 
schlagseiden eingestellt ist. 

Den Inhabern unsere herzlichsten Glück- 
wünsche zu diesem seltenen Jubiläum. O. 


Hans Krieger G. m. b. H., Pappen- und Papier- 
großhandlung in Offenbach a. M. Die Firma hat 
Antrag auf Geschäftsaufsicht gestellt. Der Status 
des Unternehmens wird als aktiv bezeichnet. 


Hornsche Holzstoff-Fabrik, Oker, Harz. Die 
vor kurzem vom Harzburger Amtsgericht zwang“ 
weise versteigerte Hornsche Holzstoffabrik im 
Okertale ist in den Besitz der Gemeinde Oker über- 
gegangen. Bei der Versteigerung hatte der zweite 
Hypothekengläubiger mit 62 500 Mark in seine For- 
derüng hineingeboten, obschon dieselbe mehr als 
das Doppelte betrug. Die Gemeinde Oker machte 
jetzt von dem Vorverkaufsrecht Gebrauch und er- 
hielt den Zuschlag auf 62 500 Mark; hiermit scheint 
der Hypothekengläubiger nicht gerechnet zu haben. 
Wie es heißt, wird die Angelegenheit noch einer 
Prozeß veranlassen. Die Gemeinde Oker beabsich- 
tigt. die Wasserkraft, die schon allein den Kavut- 
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preis wert ist, zu einer Lichtwerkanlage aus- 
zunutzen. 

Leykam-Josephsthal A.-G. für Papier- und 
Druck-Industrie in Wien. Die Aktien dieser Gesell- 
schaft sind nach vierjähriger Unterbrechung an der 
Berliner Börse wieder zur Notierung gelangt. Der 
Kurs stellte sich bei einem Umsatz von wenigen 
Stück, die von Bankseite aufgenommen wurden, 
auf 12%. Die Stücke laufen über je 10000 K. Die 
Gesellschaft hat im Jahre 1924 ihr Aktienkapital 
von 6000 Mill. K. auf 8000 Mill. K. erhöht. 

Olleschauer Papierfabriken. Die Olleschauer 
Papierfabriken haben ihre Fabrik in Vrané gesperrt 
und aus Ersparungsgründen den betreffenden Teil 
der Produktion in ihre übrigen Fabriken, und zwar 
nach Olleschau bei Schönberg und nach Dolni 
Undov in Mähren übertragen. Die Situation der 
Zigarettenpapierindustrie bleibt weiterhin sehr un— 
günstig. 

Papierfabrik Rhenania A.-G. in Ratingen. In 
der auf den 16. Dezember d. J. einberufenen Gene— 
ralversammlung der Gesellschaft soll ferner Be- 
schluß gefaßt werden über die Genehmigung des 
Verkaufs ihres Immobilbesitzes. 

Zellstoffabrik Waldhof. Die Gesellschaft er- 
klärt sich bereit, die noch umlaufenden Obligationen 
der früheren Russischen A.-G. Zellstoffabrik Wald- 
hof in Pernau zurückzukaufen. Die Obligationäre 
werden aufgefordert, bis zum 28. Februar 1926 ihre 
Obligationen in Berlin bei der Berliner Handels- 
Gesellschaft und der Direktion der Diconto-Gesell- 
schaft einzureichen. 

40 jähriges Dienstjubiläum. Am ı7. d. M. beging 
der Geschäftsführer der Süddeutschen Fisen- und 
Stahl-, Papiermacher- und Lederindustrie-Berufs- 
xenossenschaft, Herr Verwaltungsdirektor Dr. h. c. 
Meesmann, Mainz, sein 4ojähriges Dienst- 
jubiläum. Was der Jubilar in vier Jahrzehnten un- 
ermüdlichen, tatkräftigen und zielbewußten Schaf— 
fens in seiner berufsgenossenschaftlichen Stellung, 
seit zwei Jahrzehnten auch im geschäftsführenden 
Ausschuß des Verbandes der deutschen Berufs- 
genossenschaften geleistet hat, reicht weit über das 
Gebiet der eignen Verwaltungen hinaus; es ist in 
hohem Maße anregend und befruchtend geworden 
für die Gesamtheit der Berufsgenossenschaften wie 
für die Sozialversicherung überhaupt. und es ist nicht 
zuletzt auch unserer Volkswirtschaft, mit der den 
Jubilar zahlreiche und innige Beziehungen verbin- 
den, zugute gekommen. Eine gesunde Sozialver- 
sicherung in einem gesunden Wirtschaftskörper. 
Mit diesem Leitgedanken ist Herr Dr. Mees- 
mann an alle größeren Fragen und an alle Bestre- 
bungen auf dem Gebiet der sozialen Gesetzgebung 
herangetreten; aus ihm heraus hat er, unbeirrt von 
Tagesmeinungen, an ihrer Klärung und Förderung, 
wenn nötig, aber auch an ihrer entschiedenen Be- 
kämpfung hervorragenden Anteil genommen. Mit 
klarem Blick für die Eigenart und die verschiede- 
nen Aufgaben der einzelnen Versicherungszweige 
hat er sich in Wort und Schrift für das Festhalten 
an ihren bewährten Grundlagen, vor allem aber für 
die Aufrechterhaltung der berufsgenossenschaft- 
lichen Selbstverwaltung mit seiner ganzen kraft- 
vollen Persönlichkeit eingesetzt. 

Die von dem Jubilar geleiteten Berufsgenossen- 
schaften vereinigten sich mit weiten Kreisen der 
Wirtschaft in dem Wunsche, daß dem hochverdien- 
ten Mann noch viele Jahre freudigen und erfolg- 
reichen Wirkens beschieden seien. 


Beilagenhinweis. 
Der heutigen Ausgabe des „Papier-Fabrikant“ 
ist eine Drucksache der Firma Schiff & Stern, 
l.cipzig-Eeu., über Heißwasser-Kesselspeise-Anlagen 
beigefügt, die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 
empfehlen. 
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GROHE 
+ KOHIEN-ERIPARNIS + 
DURCH BÜHRING APPARATE 


.. $ KEINE FUNDAMENTE. 
„KEIN ANTRIEB. 
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BAUART. 
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BÜHRING A-G. LANDIBERG 


+ BEZ. HALLE. + 


Deutsche KAOLIN- 
Aktiengesellschaft 
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> 


Größfer deufscher 
Kaolin-Produzenft; 
(7 eigene Werke) 


Vorzūglih _ 
geschlämmfe Kaoline 
für alle Zweige der Päpier- 
fabrikation und für Streich» 
zwecke 


* 


WERKE: 
Börtewitz, Caminau, 

Geisenheim, Hohburg I u. Il, 
Lohrheim, Spergau- 
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STELLENMARKT / KAUFGESUCHE / VERKAUFSANOGEBOTE 


Von Maschinenfabrik, welche Maschinen für Fabrikation und Verarbeitung von 
Papier und Pappe herstellt, wird 


Reise-Ingenieur, erste Kraft 


gesucht für den Verkehr mit der Kundschaft im In- und Ausland, sowie für Aus- 


Zum baldigen Antrittgesucht 
ersiklassigen, eriahrenen 


Kalander- 
Führer 


arbeitung von Projekten und Kostenanschlägen. Bei Eignung ist späteres Weiter- 
kommen möglich. Wohnung kann beschafft werden. Herren mit Sprachkenntnissen, 
welche mit dem Bau obiger Maschinen vertraut und in Abnehmerkreisen eingeführt 
sind und die auf Lebensstellung reflektieren, bewerben sich durch Einreichung von 
Lebenslauf. Lichtbild und Zeugnisabschriften unter $. T. 3712 an 
Ala-Haasınstein D Vogler, Leip iG. 


für masch.- breiten modernsten Wir geben ab: 


Haubold-Kalander mit Rollmasen: 4 fast neue Babcock & Wilcexk je 300 qm Heizfläche, 13 Atm. Betriebs- 
für rolzh. Papiere, Stoffkl. I bis Ill. druck, mit Ueberhitzer von 71 qm Heizfläche, Treppenrostfeuerung und über den Kesseln 
Angebote mit Lichtbild, hand- en SE Die Kessel sind im Jahre a ervat: irori A 

i im ganzen onate in Betrieb gewesen und werden mit allem Zubehör wie sie 
schriftl. Lebenslauf erbeten unt. zur Zeit noch stehen zum Preise von M. 16 000.— pro Stück abgegeben. Standort Bayern. 


P. F. 387 an d. Geschäftsst. d. Bl. , 

2 Wellrehr-Cornwallkessel. Fabr. Piedboeuf, Baujahr 1912. 1914 in Betrieb ge- 
kommen. Durch Bauprüfung und Druckprobe mit 12 Atm. neu genehmigt, einschl. Ueber- 
hitzer von 35 qm und Planrostinnenfeuerung, Preis bei Einzelabgabe M. 8000.— p. Stck. 
bei Abnahme beider . wire N 7500.— p. Stck. 


. KL # 


waggonverladen Standort Bernburg. ` anea 
Rudoli Bedi G. m. b. H. + Wiesbaden, Schillingsir.3. 
Vertreter Ä 


die bei Bindfadenverbrauchern, Es werden günstig angeboten: 


hern, i 7 
deren Artikeln eingeführt sind, ca. 3.000 a 20’ er. 


können durch Mitverkauf von 


9 l, 
Bindiaden, Korde Zigarciienpapier in Rollen 


(kleine handlicheTaschenkollektion) 
von leistungsfähigem Lieferanten 
(außer Verband) ihr Einkommen 
bedeutend erhöhen. Anfragen erb. 


unter P. k. 377 an die Geschäfts- 
stelle dieses Blattes. 


Padipresse e SH 


umständehalber zu verkaufen, 

Öfteren: n nter P P- STA andie de. Seit 75 Jahren bestens bemwähet 

schäftsstelle dieses Blattes erbeten. Sol H al T G E A hl | 
Bear 1850 Kaiserslautern Tel. Bu. ĩũ 


Patent-Anwalf 22351 
Heinrich Schaaf RT A are E 


Interessenten - Kassekäufer wollen sich melden unter P. F. 381 an die Geschäftsst. d. Bl. 


u Wegen Dispositionsänderung fabrikneue, versandbereite 
Kistenbretter i fabrik dbereit 
Packbretter 


— —.— zapf-Turbine M.A.N. 


liefert nach allen Stationen 1100 PSe. 3000 T. 13 Atm. 330° C. mit Grundplatte und kom- 
plettem Zubehör, jedoch ohne Generator preiswert abzugeben 


Eech 
Loewe 4Co., U. Ml. b. H., Cassel Angebote unter P. F. 39 an die Geschäftsstelle dieses Blattes 
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H Zeitzer Dampfkessel labrik und Apparate- Bauanstalt G, Schumann 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Draht anschrift: Schumann Kessellabrik Zeitz 


Fernsprecher Nr. 47 


Dampfkessel, hydraulisch genietet, für jed. Betriebsdruck, Schumanns Holzkocher 


it oder ohne i Kupfer- 
Abhitzekessel N sehutzmantel 
Dampfüberhltzer 
Feuerungen, verbesserte Schumannsche Halbgas- 


Treppen- u. Muldenrost-Feuerungen 


Kugel- und Sturzkocher, Flugaschenfänger 
Einweichtrommeln Turbinen- Rohrleitungen 


2. Aufweich. v. Lumpen, Stroh, Papier usw. Behälter . Apparate 
Harzleimkocher| | 
Gegründet 1872 


— Ř—— 


ÜCHERSCHAU 


FL aa 
aer r 


N 

KS N t 
X "Sr deln 
N N N 

ï 

N 


SD e "ee 
Die hier besprochenen Bücher und Zeitschriften N e H , 3 
sind ebenso wie alle übrigen zu beziehen durch Schlick sche 


DE Nebel- u. AStreudüsen 


Erfurt, Jul.: Färben des Papier- — : 
Kar Von Dir. Julius Erfurt. für Luft u Waren, Ee, | 
Dritte Aufl. Geb. 15 M., Porto Befeuchtung Ger dh a eee A 
30 Pfg. . S 
Mit 300 eingeklebten Mustern ge- , 
färbter Papiere. É De = V 
Grewin, F.: Verwendung von GT RATE IS" s. * 
Wärme und Kraft in der Pa- E AT T 
5 Mit zahlreichen „» ARE gr Re 
. 1 M., Porto 10 Pfg. Ze = a SN i 
Grünewald-Sensenhauser: Papier- Gustav Schlick Dresden 15 NG. 


handel. Ein Hilfsbuch für Pa- 
pierhändler, -verarbeiter und 
verbraucher. Geb. 850 M., 
Porto 20 Pfg. di amte Papier- 

Hofmann’s Praktisches Handbuch a Pahpenfabrikatlon 
der Papierfabrikation, Bd. III: 


Leimen, Füllen und Färben des Spezialliäien 


Papierstoffes. Dritte Aufl. 15 M., wasserlöslich, lichtecht, 


Porto 30 Pfg. j nicht stäubend; 
Heuser, Prof. Dr.-Ing. Emil. Das auf Wunsch in Teigform 


Färben des Papiers auf der CariHisgenAkt. Ges. 
Papiermaschine. Geb. 6 M., Russfabriken, Worms a. Rh. 
Porto 20 Pfg. g. gründet 1868 
ö Heß: Praxis der Pappenverarbei- * 
tung. Br. 5 M., geb. 6,50 M., 
| Porto 20 Pfg. 


Inhalt: Die Herstellung der Pappe. 
— Das Formen des Pappenbogens. — 
Wissenswertes über die Prüfung und ver- 


— 


arbeitung der Pappe. — Die Beurteilung 

and Ser wendbaukeit der Pappen. — Zu- 

ammenstellung der Verwendbarkeit der 

appen. — Das Präparieren der Grau- FEUERWEHR-HANFSCHLAUCH 

pappe. — Die Verwendung der Strohpappe. e 

— Die Pappen in der Kartonnagen-In- roh und gummier 

Din Die 0 der e — - i en 

Die Prüfung der abbe unter enutzung m 

Fe e EEN — . . Gum dc 7 je techn 

ellung der Wellpappe. — Die Vered- | -` Siebleder u. Deckelriemen sowie tecun. 
i lung der Pappe. — Das Fragen und Z Weich- und Hartgummi waren aller Art 
tanzen der Pappe. — Die Verarbeitung E "2 


| Se Holzstoffes zu Bierglasuntersetzern. — 
| ie Verarbeitung der Pappe zu Handelsar- 
tikeln. — Sonderheiten der Pappe ver- 
arbeitenden Industrie. — Die Herstellung 


: Papphülsen. — Das Ziehen der Pap- 
n. 


MEYERHOLZ 


GEGR:1893 PANN OVER GEGR:1895 
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H Papierholz - Holzsioff Austnr 
Zellsioii - Füllsioff 


Se Schipke & Co. / Mühlbach-Häselich part 


Fernsprecher: Weesenstein 48 Telegramme: Schipko Mühlbach- Häselich 


BÖTTGER Q co. 
LEIPZIG-MÖCKERN 
` Eckardistraße 1 
CHEMNITZ i. SA. 


— — 


Schornsteinbau 
kesselcinmmaucrungen 
und Behälter aus Beton 


industr. Ofenbauten 
Reparaturen aller Art | 


TIERHAARE| a 


für die Pappentabrikation 
liefert! regelmäßig preis weri 


ERMWANERSTANDN, 
RRE a SE: 
ar Dampi ses 


DRUCKREGLER 
FÜR DAMPFPUMpe, 


Miele Sichere 
Kier fir ndnd Oe 


Mit Sparschäler und Schnellschäler 


THLODOR VIEWEG Sparsame 1. 
ees" . er 


LEIPZIG-GOHLIS , HEERSTR. 5 
1200 Stück 


Telephon 29973 
im Betrieb 


Viele Nachbestellung. 


X 


Albert Bemer 


Maschinenfabrik 
Ravensburg (Writbi.) 
4 


KONDEMNSTOPF 
KONTROILAPPARAT 


— 
ITIUNGART- </i 
tANNSTaTT 


MELDE? DAMPFVERLUST BEI ai mI 


ı Drantbürsten: 


Sparschäler RLC 


è velos fänger-, Spritzrohr- 
anchon-, Siebreinigungsbürsten 


Bittrich & Simon, Drakthärstenfabrik, Chemnitz - ut 
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Nachdem die Einführung des x Vickery-Patent-Filz-Instandhalter; | 


s. No. 31, 32, 39, 41 dieses Blattes bereits große Erfolge gezeitigt 
hat, beehren wir uns ergebenst bekannt zu machen, daß wir aud 
die Fabrikations- und Verkaufsrechte des 


Vickery-Pafent-Schaber 


Kein Feilen, kein Anpassen erforderlich. Die Klingen können 
schnell und preiswürdig erneuert werden. 


Der Schaber eignet sich für Feucht- und Trocken- Glätiwerke; 


Trockencylinder; einse:fige Glättcylinder; T, rockencylinder für 
Jelbstabnahme-Maschinen, Kalander etc. etc, und kann an vor- 


handene Schaber- Körper anstelle der jetzigen starren Klingen 


angebracht oder auch komplett geliefert werden. 


Aufträge und Nachbestellungen sind bereits auch von deutschen 
Fabriken bei uns eingegangen. 


Weitere Auskünfte und K. ostenanschläge bereitwilligst. 
Hochachtungsvoll 


Grahl & Hoehl 


Maschinenfabrik u. Eisengießerei 
Dresden-A.24 


883 
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aller Ari 


kaufen $ie stets preis- 
wert durch 


Otto Sichlerä Co. 
Leipzig 


IV 


Stroh Groß - Vermittlung 


Siebiuchdeck 


gesetzlich geschätzt Nummer 708 230 


seit vielen Jahren bestens bewährt, besser 
und doch billiger als Gummi. / Ver- 
langen Sie bemusterte Offerte und Re- 
ferenzen vom alleinigen 
Lieferanten 


Paul Thum, Chemnitz 1. Sa. 


ch 
aco 5 5 


Haussch 
olz 
Sonderfarben , C v 
SG endriu mett 


Braune o 
Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Safibraun)wasserlöslichv. 


G.E. Habich’s Söhne 


Veckerhagen a. d. Weser b. Kassel 
gegr. 1785 


fofi- 
aicher 


frei anstre- 


* 


KOL 


\ 
-| \ 


Hydraulische Jm 


für die Papier- und 
Pappen - Fabrikation 


mit Ober- und Unterdruck, 
mit und ohne Wagenbetrieb 


Glättpressen 
Packpressen usw. 


Presspumpen 


mit auflomatischer Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Pressen - Fabrik 


Glauchau (Sachsen) 


Mönckebergstraße 11 
liefert 


HARZ 
PARAFFIN |* 


Carnaubawachs 


aus hartem Quarzit-Sandsteit: 
bestem sächsischen Oran it un 
bewährtester Basaltlava, an 
Holländerwalzen und Grundwer 


a 
aus zweckentsprechender Basaltlav 
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porzellan-Geltstranler 


säurebeständig, wasserdicht, 
verbleite Metallteile, 
lichttechnisch richtig 


Mehrlacher rr Strom- 
Beleuchtunds- i u. Ulühtampen- 
effeki! sparend! 


— 3 
Lë = Sé, 
3 1 PA 
e r 
— 37,7 


elektro echnische und lichttechnische Spe ialfabrik 


Frankfurt a. Main-West 


— a ———— — 


CELLULOSE 
HOLZSTOFF 
HARZ 


MAX 
SCHULER&CO 


HAMBURG 
Mönckebergstr. 9 


Telegramm-Adresse, Inland: Schülerko, Hamburg 
Ausland: Casapapel, Hamburg 


* 


—ͤ — 
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I self | 


oe beze 
SOFORT AB Së 


SCHIESS-DEFRIESA.-G. 


IDs s E L. o O0 R F 4 


FÜR HOCH-, MITTEL- U. NIEDERDRUCK 


ZENTRIFUGALPUMPEN 
KOLBEN- U. PLUNGERPUMPEN 
LUFTPUMPEN KOMPRESSOREN 
VENTILLOSE NASSLUFTPUMPEN 
PRESS-PUMP 2 N 


vP 
— 
CL 

Zz 


MASCHINENBAU- 
AKTIENGESELLSCHAFT BALCKE 


FRANKENTHAL (RHEINPF.) 
. o — 
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Reserviert für 


Ingenieur H. Menz, Berlin-Britz 
Chausscesiraße 68 


Im Verlage von OTTO ELSNER Verlagsgesellschaft 
m.b.H., Berlin S42, erscheint ab 1. Dezember 1925 
die politische und satirische Wochenschrift 


„Der blaue vogel“ 


die 


den Herren Papierfabrikanten 


zum Bezuge angelegentlichst empfohlen wird 


Herausgeber: Alfred Ball und Dr. Arthur Dix / H upischriftleiter: Ernst Prins von Ratibor 
E, 


Zu den ständigen Mitarbeitern zählen u. a.: Georg Herzog von 
en Leuchtenberg / Börries 
Freiherr von Münchhausen / H. E. von Lindeiner-Wildau, M. d. R / Reichs- 
minister a. D. Dr. Scholz, M. d. R. / Professor Martin Spahn / Lord Birkenhead 
Sir Thomas Barclay / Philip Snow den / General P. Kraßnow / Graf A. Soltykoff 
Schlee-Pascha / Dr. Sven v. Müller / Hans Frhr. v. Rheinbaben / Konrad Bud 
Carl Bulcke / Lord Parmoor / Paul Warncke / Allemand Daudet 
Dr. Walther Schotte / Dr. W. M. Freiherr v. Bissing / Dr. v. Freytag-Lörringhofi 


Der Bezugspreis beträgt vierteljährlich (18 Hefte) = 6.50 Mark / Einzelheft 60 Pfennig 
Bestellungen nehmen alle Buchhandlungen, Postanstalten und auch der Verlag entgegen 


Heft 31$ 
u 


AA i 
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Holläönder-und 
| Grun 


f d 
Flussiger 


Kaltleim 


Zur schnellen 
Herstellung von 
Klebest- ilen. 
Z. Verkleben der 
iese- u, Bogen- 
packungen. 
Stets gebraudhs- 
Fertig, — Sofort 
lieferbar Tracht 
Fr. i jed. deuts . 
Bahnstation von 
2 kg aufwärts, 


Zweigwerk: Siegmar in Sa. 


Lager in: Eingetra ene 
Aachen, Berlin, Dresden, Ham- —— 
burg, Köln, Nürnberg. Stuttgart, 
Aarau-Schweiz N ? 


g u 
Pappenklammern 


zum Trocknen nasser, beklebter und ge- 

Strichener Pappen u. Papierbogen liefert für 

die gesamte Papier- u. Pappenindustrie, sowie 
s graphische Gewerbe 


für da 
V.JOCKEL, STOLPEN 1. SA. 
ee 


KEKEE 
— 4 


N K KO 


P 


Waschmittel 


fabrizieren in anerkannt vorzüg- 
licher Qualität 


Günthera Haußner A.-G. 


Seifen- und Parfümeriefabrik 


Chemnitz-Kappel 


BLANC-FIXE Ia 


feinste Qualität 
A.-G. für Lifhoponefabrikafion, Triebes 


irna 
fh) oe 


Spezialität eit 
1872 


Gelochte 
DI 


Maschinenfabrik 


COSWIG IN SACHSEN 


empfiehlt als Spezialität 


„COLUMBUS« 


bester Kondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne Dampfverlust, wenn der Hand- 
hebel hoch 


n 
und Wasser rasc 
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Banierschwarz 


wasserlöslich lichtecht / nicht stäubend 
August Wegelin Akt- Ges. 
Kalkscheuren b. Köln. Ä Geschäftsgründung 1862. 


Saftoraun | ADWASSer-Klärkasten 


wasserlöslich, langjährige 
Lieferanten erster Firmen 


Hessische Farben Werke 


BASSE & SCHAFER 


Guxhagen bei Cassel 


(Steff-Wiedergewinner) System Mann 
Deutsches Reichs-Patent und Auslands-Patente 
für 
Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff-Fabriken, 
Aufbereitungs-Anlagen, Färbereien, Brauereien, 
ve \edeejz Se Chemische Fabriken 
SL KLenste "Ge — 


aeq 
udo zul 


4 


nur der Fasern. 
s/ofreies dass. 


Hare, 
Aodlanderstula cn 73 | 


enthaltenen festen Bestandteile, nicht 

u>azu21353 >33 2312221118424 
Ss UNA Salem uud! 
-34245 inu arne auszlo 


Rückgewinnung aller im Abwasser 


Türen, Tore, Uberlichte. 
N. Zimmermann 


S e 


Ser, WUERT wen 


Kommandit- Gesellschaft auf Aktien : G. m. b. I. 


| A Köln-Braunsteld Bendorf a. Rhein 
0 enspun H Fabriken in Köln u. Hannover : Maschinenfabrik er 
liefert als Spezialität BALLLLELTTTLELTEETTELIEITTETTETTEDTEITTITIETTTETTIETTETTTETTETTETIETTETTTETTITTEETTER TE TEZTEETTE III TLI LIE ELIE ELBE 


waggonweise billigst Vertretung für einige Bezirke an fach- 


kundige Herren noch zu vergeben 


OTTO CHOTZEN 


Spundfabrik / Ziegenhals (Schlealen) 


LAS pg 


hollandermessem aus elbe 
orbronze * Special Stahl 


Maschinen meter jeder Arf N 


| Carl Wilh. Gust Hemecker, Nobel 


Iransmiſſionen 


—— —ʒ—a¼ — . — — 
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LZ 


LAGEN- 
FALZMASCHINE 


FÜR EINEN BRUCH 


aus garantiert trock. Weißbuchen, nach 
Zeichn. oder Muster, sauber gearbeitet, 
liefert billigst eventl. sofort 


H. Emil Wurmbach 


o 
Holzkammenf. N Dillkreis 
au 


Zum Falzen von Brief- und Schreibpapieren 
sowie zum Falzen von Lagen für Geschätte, 
Notiz-, Schreib- und Kopierbücher 


Dee 


eegene 


N 


2 


N 


LE 


KARL KRAUSE G.M.B.H.BERLIN € 19, SEYDELSTR.11/12 


Kalanderdiamanten 


zum Egalisieren der Kalanderwalzen, unübertroffen an Güte 
und Ausführung. , 
Hoyer & Fritzsche, Hamburg 33a 


Spezialiabrik für geschliliene Industriediamanten. 
Reparaturen umgehend bei billigster Berechnung. 


aller Art 


Vereinigte Fabriken 
Stuttgart 


Obertürkheim. | 


Neue, kraffsparende Konstruktionen! 


Lufierhitzer 
Ventilatoren 


Unterwind- und Saugzug-Venitllatoren 
Kiefer’s Absaug ae agen 


en 
gen 
fers pneumafische Transporfanlagen — 
5 Lumpen, Häcksel, Holzsfoffe usw. Spezialifäf seif 1877 


| Spezialität sei 1a77 tür Schäl 
_ Maschinenfabrik Gg. Kiefer, Feuerbach-Stuttgart o ) 80-86 


we 
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RithardRaupadı 


Maschinenfabrik Ges. mit beschr Haftung 


b g Se 
eg — — 


— 
— — 


= Se — 
— N — = 
r? 


für alle Betrlebsverhölfnisse und 
Möglichkeiten der Abdampfverwertung 


Hochdruck. 
Dampfmaschinen 


Hirschberger Maschinenfabrik und Eisengießerei 


F.u.A.THEUSER 
Hirschberg, Schlesien 


s 
2 - r ap * o fe SA - ` , JAL ee eg 9 R L e mug HTH, ET EIITTT N 
EF ³· AA ð ̃ E EEE EL” , 


Rotations-Pumpen 
Zentrifugal-Pumpen 
Jurbınen-Pumpen 


Prazisions-Geblase 
Für Luft und das bis 
6m Wassersaule. 


SICHT 


n 
N 


2 
$ 
$ 
werd Ze 


en, STE ée sees? E 2 G 


Z 
g 
eee, ch LA 
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j 


e d 
K ENN EE AA "NEE 
> Pl LH? LE . 2 
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OR, ** 
1 SA e FR WALDE 7 
IE 2 DS Pë ee e 3 .. 


in puMPEN 


KI BEI PEZIALFABRIK FUR | NEN. 
S~ SC(HKEUDIT 59 u. GS SLA SE HA 


vn 
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’ 
Kasein und 


aerfloted 
ARROW BLACK 


la windgesichteter amerik. GAS R U SS 


Lehmann OVoss 
Hamburg, Bieberhaus 


Hydraulische 
Pressen 


Pumpen 


für alle Zwecke 


Laugen- u. Säure- 
pumpen 

aus Phosphorbronze und 
Hartblei 


Der elektrische Plaitiormwagen 


für Materialtransport und Verschiebedienst 


jede Spurweite jede Belastung 


Maschinenfabrik Goıtwalt Müller, Fabrik elektrischer 
Fahrzeuge, Berlin-Karlshorst. 
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. SUPER SE EN GE A e a a 


BDOPPELKEGEL- 
REIBUNGSKUPPLUNG — 


\ PENIGER MASCHINENFABRIK | 
UND EISENGIESSEREI A-G. | 
PENIG i. SA. 


Ein Schwimmer! 

Seit_Jahrhunderten ausschließlches Hilfsmittel um den 
Wasserstand von Hochbehaltern und deg! mechanisch oder 
elektr. zuubertragen Durch das Fernmelde-u Fernsteuer- ` 
System, Aegir "vollständig verdrängt. ` 

Vom bisherigen Besitzer dem Museum aus Pietät übenniesen. 
Die Verwaltung des Altertums-Museums. 


Aegir (D. R. P) 


Elektrische Wasserstands- Fernmelde- 
und Signal- Anlagen 


für Hochbehälter- Brunnen, Druckbehälter, Turbinen- 
anlagen, Shieusen, Flüsse, Kanäle. i 


Automatische Fernschalte- Anlagen 


für Pumpen, Kompressoren, Wehrsdhütze, Wasseriur- 
Einen und Ventile. 


Kein Schwimmer, kein Einfrieren, 
keine Batterien, keine Wartung. 


Felix Baumann, Zwickau i. &. 
Prospekte und Besuch auf Wunsch. 
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JULIUS FISCHER + MASCHINENFABRIK 


Tel.-Adr.: Mafino NORDHAUSEN a. HARZ Gegründet 1838 
r — baut als langjährige Spezialität 


" Druckmaschinen 


eder Breite und Farbenzahl für die Luxuspapier-Fabrikation. 

Nebenstehende Abbildunn zeigt eine moderne Sech;- 

Farben-Druckanlage für Seidenpapie e, Kreppapiere etc. 
i zur Herstellung von 


Papierservietten, 
Tischläufern, 
Küchenstreifen, 
Tütenpapieren u. dergl. 


Iller sche Hadern- u. Altpapier- sowie Tauen-Schneider 


D. R. P. und D. R B. M 
Bestbewährteste Patent-Altpapier-Reinigungs- und Verarbeitungs-Anlagen 
Sämtliche Maschinen und Vorbereitungsmaschinen für die Papier-, Pappen- und Kartonfabrikation 


Winand Pitzler, Inh. Gustav Schurz, Maschinen-Fabri« und Eisengießerei, Birkesdori bei Düren, Rheinland 
Beweis der Vorzüglichkeit: Über 600 „ nachbeste.lungen! 


zur 


Krafterzeugung 
und 
'Wärme-Versorgung ` 


durch 2e L> 77 Si. 
Abwarme-Verwertung” — Ua 


I 


RWOLF-Heissda mpf- -Iokomobilen | 


R. ehe G. che eier 


ELEKTRISCHER 


KESSELSTEIN 


Rost- usw. Abklopf-Apparat ı Patent Devoorde 


für sömtl. Kesselsysteme — — g e : E % Kessel o. Rohrwandungen 


Modell C für Flächen- und N einigüni 


BADER & HALBIG, HALLE a. d. Saale 33 


TEEN (((( 
-~ EES, 


ug! Cp B 


Geer ee e eee EE 
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erer EE EN TE ccc ec d d d cc d dd ed 
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Wa 


SUMUS 


Original 

Thomas: reſſen 
e 

Original Thomas: 


DER 


Preßpumpen 


Seren 


heißerKondenswälferindieDampfkeffel. 
-Flüssigkeits-Ableiter resp. Heber. 
Patent Michaelis-Neue Bauart 


SCHNEIDER 
&HELMECKE 


Aktien-Gesellschaft-Magdeburg 


OWENT 


Ventilatoren, 
Lufterhitz er, 
Rippenrohre, 
Rohrleitungen 


sowie komplette Anlagen für 
Fauch-, Staub-, Dunst- 
und Späne - Absaugung, 
Entlüftung, Entnebelung 
und Großraumheizung 


in hervorragender Güte und Leistungs- 
fähigkeit kurzfristig lieferbar. 
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fabriziert als langjährige Spezialität 


C. Thomas 


Spezialftabrik 


Neuftadt a. d. Haaroͤt 3 


Telegramm- Adresse: 
Ghomaspressen Neuftadt-haardt 


hauptkatalog gratis und franko 


Ausführl. Druckschriften 716 kostenlos 


J. A. John A.-G., Erfurt 
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WAGNER-KESSEL" 


KAMMERLOSE SCHRÄGROHRKESSEL + STEILROHRKESSEL 
FÜR JEDEN DRUCK 
SCHIFFSKESSEL % GROSSWASSERRAUMKESSEL 


BEHÄLTER-APPARATE + DAMPFÜBERHITZER + ROHRLEITUNGEN 
MASCHINENFABRIK- AKTIENGESELLSCHAFT 
VORM. WAGNER & CO. COTHEN (Mi) 


LO 
Kë 
Va 


aaa 


Chr. Wandel, Reutlingen 


Metalltuch- und Maschinenfabrik 
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Oxydier barkeit von Magnesium und Kalziumbisulfitlaugen und deren 


Verhalten bei der Druckerhitzung. 
Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe und Kurt Berndt. 
Mitteilung aus der Versuchsstation für Holz- und Zellstoff-Chemie, Eberswalde. 


Zusammenfassung: 1. Bei der Luftoxydation von Bisulfitlaugen besteht von der Flüssig- 
keitsoberfläche nach dem Innern eine stete Abnahme des SOs-Gehaltes, da die an der Berührungs- 
fläche beider Medien gebildeten Sulfatmoleküle nur sehr langsam in tiefere Schichten vondringen Da 
ferner bei den Vorratsbottichen die der Oxydaton ausgesetzte Laugenoberfläche im Verhältnis zum 
Inhalt klein ist, ist für die Praxis die Oxydation einer Magnesiumbisulfitlauge annähernd die gleiche 
wie die einer Kalziumbisulfitlauge, die sich beim Stehen mit einer Gipskruste überdeckt. — 2. Bei der 
Druckerhitzung tritt bei der Magnesiumbisulfitlauge im Gegensatz zur Kalziumbisulfitlauge keine Sulfit- 
ausscheidung ein Bei Mischlaugen mit äquimolekularer Basenzusammensetzung ist die ausgefällte 
Kalkmenge bedeutend geringer als bei reiner Kalziumbisulfitlauge, und die Kristallisation beginnt erst 
bei höherer Temperatur. Bei magnesiumchloridhaltigen Kalziumbisulfitlaugen ist die ausgeschiedene 
Basenmenge geringer als bei reiner Kalziumbisulfitlauge, da teilweise Magnesiumbisulfit- und Kalzium 
chloridbildung eintritt. Enthält die Lauge eine dem Kalk äquivalente Magnesiumchloridmenge, so ist ` 
die ausgefällte Sulfitmenge größer als bei einer äquimolekulanen Mischlauge. Die Temperatur der be- 
ginnenden Kristallisation liegt dann zwischen der einer reinen Kalziumbisulfit- und der der Mischlauge. 


In einer Abhandlung in dieser Zeitschrift wurde 
vor kurzem gezeigt, daß, nach Laboratoriumsver- 
suchen zu schließen, die Herstellung magnesia- 
haltiger Kochflüssigkeiten für die Zwecke der 
Sulfitzellstoff-Fabrikation sich anscheinend leicht 


mit Hilfe der in Deutschland in ausreichender Menge 


vorhandenen Kaliendlauge bzw. von Magnesium- 
chlorid- oder -sulfat bewerkstelligen läßt. Auch in 
Ländern, welche über den Verdunstungsrückstand 
von Meerwasser verfügen, deren Zellstoffabriken an 
oder in der Nähe des Meeres liegen, besteht die 
Möglichkeit, derartige Laugen ohne Anwendung 
von Dolomit oder Magnesit herzustellen, 

Da es denkbar erschien, daß die magnesia- 
haltigen Kochflüssigkeiten in ihren chemisch-physi- 
kalischen Eigenschaften beträchtlich von den nur 
Kalk enthaltenden Kochflüssigkeiten sich unter- 
scheiden, ist eine vergleichende Untersuchung über 
wesentliche Eigenschaften von Kalzium und 
Magnesiumbisulfitlaugen und deren Gemischen an- 
gestellt worden. Als besonders wichtige Eigen- 
schaften kommen wohl in Frage die Haltbarkeit der 
Lösung bei gewöhnlicher Temperatur und ihr Ver- 
halten unter Druck. 


OxydierbarkeitvonKalzium- und 
Magnesiumbisulfitlaugen. 

Der Einfluß der Luft auf Kalziumbisulfitlauge 
ist von Remmler!) näher untersucht worden. 
Aus seiner Arbeit geht mit aller Deutlichkeit her- 
vor, daB die Luft der größte Feind der Sulfitlauge 
ist. An der Berührungsfläche beider Medien tritt 
Oxydation der schwefligen Säure ein. Die ab- 
geschiedene Gipsmenge ist um so größer, je größer 
das Verhältnis von Oberfläche zu Inhalt und je 
länger die Einwirkungsdauer ist. Für die Praxis 


1) Remmler: Herstellung der Sulfitlauge. 
„Schrift. d. Vereins d. Zellstoff- u. Papierchemiker“, 


ergibt sich daraus, daß jede nicht unbedingt nötige 
Luftberührung zu vermeiden ist. Wird die Lauge 
unter Kohlendioxyd aufbewahrt, so findet auch nach 
monatelangem Stehen keine Kristallbildung statt, 
wenn die Flüssigkeit nicht vorher an Gips über- 
sättigt war. Läßt man eine sulfatfreie, frisch- 
bereitete Kalziumbisulfitlauge unter Luftzutritt 
stehen, so bildet sich an der Oberfläche eine zu- 
sammenhängende Schicht aus Gipskristallen. Eine 
solche entsteht naturgemäß auch in den Vorrats- 
bottichen. Man wird geneigt sein, diese Kruste als 
Schutzschicht anzusprechen, die auf eine weiter- 
gehende Oxydation hemmend wirkt. In den Zell- 
stoffabriken wird dieser Schutz noch verstärkt durch 
eine mehr oder minder dicke Schicht von terpen- 
artigen Kohlenwasserstoffen, die sich durch Um- 
wandlung des geringfügigen Terpentingehaltes des 
Fichtenholzes bilden und beim Abgasen der Kocher 
in die Frischlaugenbottiche gelangen, 

Da bei einer Magnesiumbisulfitlauge wegen der 
leichten Löslichkeit des Sulfats eine schützende 
Kristallkruste sich nicht bilden kann, könnte man 
vermuten, daß eine Magnesiumbisulfitlauge leichter 
oxydierbar sei als eine Kalziumbisulfitlösung. Um 
die Richtigkeit dieser Vermutung zu prüfen, wur- 
den vergleichende Versuche über die Oxydierbarkeit 
von Kalzium- und Magnesiumbisulfitlauge angestellt. 

Für Herstellung der Kalziumbisulfitlauge wurde 
chemisch reines Kalziumkarbonat verwendet, das 
sich leicht in schwefliger Säure löst. Zudem lassen: 
sich bei Anwendung dieses Salzes leicht genaue 
Basenmengen einwiegen. Für Herstellung der 
Magnesiumbisulfitlauge wurde basisches Karbonat 
(DAB. 5) verwendet. Der handelsübliche Magnesit, 
desgleichen das Oxyd, erwiesen sich als vollkommen. 
ungeeignet, da beide Produkte infolge ungünstiger 
Oberflächenbeschaffenheit auch durch großen Ueber- 
schuß an schwefliger Säure nicht in Lösung zu brin- 
gen waren. Das basische Karbonat ist ein Gemenge 


Bd. VIII, S. 57—59. 
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von Karbonat und Hydroxyd und hat je nach Art 
der Bereitung wechselnden Magnesiagehalt. Der 
Basengehalt des angewandten Präparates wurde 
gewichtsanalytisch zu 41,21% MgO, ermittelt. Zu 
den Versuchen wurden Bisulfitlaugen mit außer- 
ordentlich geringem Sulfatgehalt benutzt, die unter 
Verwendung von Kohlensäure als Sperrgas her- 
gestellt wunden. 


Es wurden dann vollkommen gleiche Stöpsel- 
flaschen mit je 100 cem sulfatfreier Kalzium- bzw. 
Mag nesiumbisulfitlauge erschütterungsfrei aufgestellt 
und nach je 24 Std. die Lauge in je 2 Flaschen 
analysiert. Um den Oxydationsgrad der Kalzium- 
bisulfitlauge zu ermitteln, wurden die in Lösung be- 
findliche Sulfitmenge und die als Gips ausgefallene 
Sulfatmenge bestimmt. 

Der ausgeschiedene Gips (CaSO. . 2 H: O) bildete 
eine zusammenhängende Schicht an der Flüssigkeits- 
oberfläche. Nur bei übersättigten Lösungen oder 
infolge Erschütterung traten Kristalle auch am Ge— 
fäßBboden auf. Das Abfiltrieren der Kristalle ist für 
die Analyse nicht statthaft, da bei der Filtration die 
Lauge in großer Oberfläche mit der Luft in Be— 
rührung kommt und dabei Oxydation eintritt. Die 
an der Oberfläche der Lauge befindliche Sulfat- 
schicht ließ sich jedoch mit einem Glasstab leicht 
so auf den Gefäßboden drücken, daß die überstehende 
Flüssigkeit vollkommen klar blieb. Die klare Lauge 
wurde dann vorsichtig in einen mit Kohlendioxyd 
gefüllten Erlenmeyer vom Gips abgegossen. Die 
in Lösung befindliche Sulfatmenge wurde direkt be- 
stimmt. Die Bestimmung geschah in der Weise. 
daß man zunächst im Kohlendioxydstrom durch 
Kochen mit Salzsäure die schweflige Säure austrieb 
und dann in bekannter Weise mit Chlorbaryum 
fällte. Die als Gips ausgefällte Sulfatmenge wurde 
indirekt bestimmt. Man ermittelte die noch in 
Lösung befindliche CaO-Menge. Der Abnahme des 
CaO-Gehaltes entsprach eine äquivalente Gips- bzw. 
SCOa- Menge, 


Analysenergebnis: 


Zusammensetzung der benutzten Kalziumbisulfit- 
lauge: 1,070 % CaO, 0,028 % SOs und 4,0% SO:. 


Oxydations- re i Gesamt- Zunahme 
dauer SO; Gehalt | CaO Gehalt SOs Gehalt des 
in Tagen a, | e, % | SOs Gehaltes 
1 0.077 1.039 0.092 | 0.064 
0.075 1.030 0.132 0.104 
2 0.070 0.974 0.221 0.193 
0.074 0,984 0.197 0.169 
3 0.067 0.990 0.181 0.153 
0.054 0.968 0.201 0.173 


Die erhaltenen Werte sind zum Teil wider- 
sprechend, und die Parallelversuche zeigen vonein- 
ander Abweichungen, die außerhalb der Fehler- 
grenze liegen. Die Versuche wurden daher in ver- 
änderter Weise wiederholt, und zwar wurde die 
Lauge durch Filtration unter Kohlensäure vom aus- 
geschiedenen Gips getrennt. 

Auch hier traten zum Teil bei den Parallelver- 
suchen zur Bestimmung des in Lösung gebliebenen 
Kalkes hohe Differenzen auf. Um die Ursache für 
diese Erscheinungen zu finden, wurde zunächst die 
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Oxydierbarkeit einer Magnesiumbisulfitlauge unter- 
sucht. Die Bestimmung ihres Oxydationsgrades ge- 
staltete sich wegen der Löslichkeit des gebildeten 
Sulfates einfacher. 

Analysenergebnis: 
Zusammensetzung der benutzten Magnesiumbisulfit- 
lauge: 0,861 % MgO, 0,028 % SOs und 4,0 % SO: 


Oxydations- SOs Gehalt Zunahme des 
dauer der Lauge SOs Gehaltes 
es 
1 0.036 0.008 
0.030 0.002 
2 0.166 0.138 
0.072 0.044 
3 0.236 0.208 
0.211 0.183 
4 0.195 0.167 
0.203 0.175 
0.569 0.541 
5 0.420 0.392 
0.395 0.389 
0.689 0.661 


Die bei diesen Bestimmungen auftretenden Diffe- 
renzen sind aber noch wesentlich größer als bei der 
Kalziumbisulfitlauge. Es zeigte sich nun, daß die 
Werte verschieden waren, je nachdem, an welcher 
Stelle die Probeentnahme erfolgte; und zwar war 
der SOs-Gehalt höher, wenn die oberen Flüssigkeits- 
schichten analysiert wurden, während die Lauge am 
Gefäßboden geringeren SOs-Gehalt hatte. Fin 
weiterer Versuch ließ dies mit aller Deutlichkeit er- 
kennen. Es wurde ein Standzylinder mit 2 Ltr. Ge- 
samtinhalt mit Magnesiumbisulfitlauge gefüllt und 
nach Verlauf von 5 Tagen mit Hilfe eines Hebers 
der SOs-Gehalt der einzelnen Schichten untersucht. 


Analysenergebnis: 


e E 


— — 


Zusammensetzung 


2 0 
der Bisulſitlauge Wee 


0.4785 
0.1402 
0.0812 
0.0735 
0.0706 
0.0689 
Y 0.0679 
3) 0.0660 


0.815 %% MgO 
3.7 % SO, 


Damit war nachgewiesen, daß bei der Luftoxyda- 
tion von Bisulfitlaugen von der Flüssigkeitsober- 
fläche nach dem Inneren eine stetige Abnahme des 
SOs-Gehaltes auftritt. Die überaus langsame Diffu- 
sion der an der Berührungsfläche beider Medien ge- 
bildeten Sulfatmoleküle in sulfatfreie, tiefer liegende 
Schichten, bildet einen vorzüglichen Schutz gegen 
die fortschreitende Oxydation. Dazu kommt, dad 
bei den in der Technik benutzten Vorratsbottichen 
die der Oxydation ausgesetzte Laugenoberfläche im 
Verhältnis zum Inhalt, d. h. zur Gesamtmenge der 
Lauge, klein ist. Für die Praxis ist aus den beiden 
genannten Gründen die Haltbarkeit einer Magne- 
siumbisulfitlauge annähernd die gleiche wie die einer 


) Zunehmende Entfernung von der Flüssigkeits- 
oberfläche. 
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Einflug von Zeit, Temperatur und Laugenzusammen- 


Kalziumbisulfitlauge, obwohl bei ihr die Bildung 
einer Schutzhaut natürlich nicht möglich ist und bei 
Gemischen von Kalziumbisulfit und Magnesium- 
bisulfit nicht in derselben Stärke erfolgen kann, wie 
bei reinen Kalziumbisulfit-Lösungen. Die Erklärung 
für dieses merkwürdige Verhalten gibt, wie gesagt, 
die Tatsache, daß die sulfathaltigen Schichten so 
schwer diffundieren. Bei der Bestimmung des Sulfat- 
gehaltes von Bisulfitlaugen, die der Luft ausgesetzt 
waren, wird man verschiedene Werte erhalten, je 
nachdem an welcher Stelle die Probeentnahme cer- 
folgt Hieraus erklären sich sicher auch zum Teil 
die widersprechenden Angaben über den Sulfatgehalt 
von Bisulfit-Frisch- und -Ablaugen in der Literatur, 
namentlich, wenn man berücksichtigt, daB bei einer 
größeren Laugenmenge in der Regel nur die oberen 
Schichten mit höherem SOs-Gehalt untersucht 


werden, 


Verhalten der Bisulfitlaugen beider 
Druckerhitzung. 

Neben der Haltbarkeit der Kochflüssigkeiten 
beim Lagern ist für den Betrieb einer Zellstoffabrik 
von Wichtigkeit, daB Magnesiumbisulfit-Lösunzen 
wegen der leichten Löslichkeit der Magnesiumsalze 
beim Erhitzen unter Druck ein abweichendes Ver- 
halten gegenüber denjenigen reiner Kalziumbisulfit- 
Lösungen zeigen können. Das Verhalten von Bisul- 
fiten unter Druck bei höherer Temperatur ist zuerst 
vonBarbaglia und Gucci?) untersucht worden. 
Die Genannten erhitzten bei gewöhnlicher Tempera- 
tur gesättigte Lösungen von Natrium, Ammonium 
und Magnesiumbisulfit in zugeschmolzenen Röhren 
7 Std. bei etwa 150° C. Sie wiesen nach, daß unter 
den angegebenen Bedingungen eine Zersetzung der 
Bisulfite in Schwefel, Schwefelsäure und Sulfat ein- 
tritt gemäß den Gleichungen: 

6NaHSO: = 3 NaSO, + H:SO, + Se + 2 H:O 
3 Mge(HSO3): = 3 MgSO: + H:SO. + S: + 2 H:0. 

Die genannten Forscher nahmen jedoch an, daß 
eine reduzierende Wirkung der Sulfite auf schweflige 
Säure nur bei Temperaturen über 150° C stattfindet. 
Aschan und Ekholm®) stellten bei Unter— 
suchungen über die Einwirkung von Ca- bzw. Na- 
Bisulfitlaugen auf die im Holz enthaltenen Harz- 
säuren fest, daß die von Barbaglia und Gucci an- 
geführte Reaktionsformel richtig, dagegen die an- 
gegebene Temperaturgrenze falsch ist. Aus Ver- 
suchen bei etwa 140° C mit Lösungen von unge- 
fährer Zusammensetzung der Kochsäuren ging her- 
vor, daB sie nach folgendem Reaktionsschema 
zerfallen: 

1. 3 Ca(HSOs) e = 3 CaSO, + II2SO. + S: + 2H:0; 
2. 3 S0: + 2H:O = 2 H:SO; ＋ 8. 

Die von Klas ons) als wahrscheinliche Zwischen- 
stufen der Reaktion angegebenen Produkte ließen 
sich nicht nachweisen. Nach Aschan werden diese 
Zwischenprodukte bei 140° entweder überhaupt nicht 
gebildet, oder ihre Existenz ist von sehr kurzer 


Dauer. G. K. Bergmann’) hat erst kürzlich den 
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setzung auf Reaktionsverlauf und -geschwindigkeit 
ermittelt. Er hat nachgewiesen, daB mit steigender 
Temperatur und steigendem Druck die Umwand- 
lungs geschwindigkeit zunimmt und daß die Steige- 
rung des Schwefeldioxydgehaltes unter sonst gleichen 
Bedingungen die Bildung von Schwefel, Schwefel- 
säure und Sulfat fördert. Trotzdem weiß man aus 
Erfahrung, daß bei einer Schwefeldioxyd ärmeren 
Säure, besonders im unteren Kocherhals an der 
Dampfeintrittsstelle, leichter „Vergipsung“ eintritt 
als bei schwefeldioxydreicheren Säuren. Bei diesen 
Inkrustierungen handelt es sich jedoch meist um 
Monosulfitausscheidungen an Punkten, an denen 
starke Ueberhitzung stattfindet. Schwarz und 
Müller-Clemm’) haben die Gleichgewichtsver- 
hältnisse zwischen schwefliger Säure und Kalzium- 
bisulfit in einem Kalziumsulfit enthaltenden System 
untersucht und auf die Analogie mit den Verbindun- 
gen Bikarbonat, freie Kohlensäure und Monokarbonat 
hingewiesen. Diese Monosulfitausscheidungen haben 
natürlich mit der behandelten Umwandlung der 
Kochsäure nichts zu tun. Es wurden: deshalb die 
Kalzium- und Magnesiumbisulfitlaugen üblicher Kon- 
zentration in bezug auf die Ausscheidung von Sul- 
fiten bei der Druckerhitzung unter Einhaltung der 
bei einer normalen Kochung benutzten Temperaturen 
geprüft. 

Zur Untersuchung diente zunächst eine Bisulfit- 
lauge mit 1,067 % CaO (etwa 2/100 g Mol. ) und 
32% SO:. Ein Bombenrohr von 140 cem Inhalt 
wurde mit 60 ccm Lauge, d. h. zu etwa 43 % gefüllt. 
I:ntweichen der leichtflüchtigen schwefligen 
Säure 'beim Zuschmelzen der Röhre war hierbei 
nicht zu befürchten. Die Luft wurde aus der Röhre 
vor der Füllung mit Bisulfitlauge durch Kohlen- 
säure verdrängt, um Gipsbildung im Rohrinnern zu 
vermeiden. Dann wurde das Rohr in ein mit klarer 
Chlorkalziumlösung gefülltes Becherglas gehänet 
und durch stetige Konzentration des Salzbades die 
Temperatur ın etwa 7 Std. auf ı20° gesteigert. Der 
oberste Teil des Rohres, der aus dem Bade heraus- 
ragte, wurde zum Wärmeschutz mit Asbestpappe 
umgeben. Bei 100° begann am Gefäßboden deutliche 
Kristallausscheidung. Bei 120“ wurde das Rohr aus 
dem Bade herausgehoben und nach Abkühlung an 
der Luft geöffnet. Der im Rohr entstandene Nieder- 
schlag wurde dann unter Kohlendioxyd abfiltriert 
und in einem mit Kohlendioxyd gefüllten Exsikkator 
2 Tage lang über Chlorkalzium getrocknet. Es 
wurde dann auf SOz-Gehalt titrimetrisch und auf 
CaO-Gehalt gravimetrisch untersucht. Es wurden 
gefunden 42% SO und 35.96 % CaO. Der Nieder- 
schlag besteht also aus kristallisiertem Kalziumsulfit 
(CaSOs. 2 H:O mit theoret. 41.02 % SO: und 35.90 % 
CaO). Gleichzeitig wurde in der abfiltrierten Lauge 
der CaO- Gehalt zu 0.791 % ermittelt. Daraus folgt. 
daB 0.276 g CaO von 1067 g. d h. 25.90 % der 
ursprünglich als Bisulfit gelösten Base als Sulfit 
ausgefallen waren. 

Gegen diesen Versuch läßt sich einwenden, daB 
in einem Sulfitkocher über der Lauge niemals ein 
relativ so großer Gasraum vorhanden ist, der eine 
so weitgehende Entgasung der Lauge, wie in vor- 
liegendem Falle, gestattet. Die weiteren Versuche 


555 
) „Ztschr. f. angew. Chemie“ 34, 272 und sog 


Fin 


Helsingfors 1924, (1921). 
erer 


— afp —— 


Heft 1 


von Karbonat und Hydroxyd und hat je nach Art 


der Bereitung wechselnden Magnesiagehalt. Der 
Basengehalt des angewandten Präparates wurde 
Zu 


gewichtsanalytisch zu 41,21% MgO, ermittelt. 
den Versuchen wurden Bisulfitlaugen mit außer- 
ordentlich geringem Sulfatgehalt benutzt, die unter 
Verwendung von Kohlensäure als Sperrgas her- 
gestellt wurden. 

Es wurden dann vollkommen gleiche Stöpsel- 
flaschen mit je 100 ccm sulfatfreier Kalzium- bzw. 
Magnesiumbisulfitlauge erschütterungsfrei aufgestellt 
und nach je 24 Std. die Lauge in je 2 Flaschen 
analysiert. Um den Oxydationsgrad der Kalzium- 
bisulfitlauge zu ermitteln, wurden die in Lösung be- 
findliche Sulfitmenge und die als Gips ausgefallene 
Sulfatmenge bestimmt. l 

Der ausgeschiedene Gips (CaSO. .2 HO) bildete 
eine zusammenhängende Schicht an der Flüssigkeits- 
oberfläche. Nur bei übersättigten Lösungen oder 
infolge Erschütterung traten Kristalle auch am Ge- 
fäßboden auf. Das Ab filtrieren der Kristalle ist für 
die Analyse nicht statthaft, da bei der Filtration die 
Lauge in großer Oberfläche mit der Luft in Be- 
rührung kommt und dabei Oxydation eintritt. Die 
an der Oberfläche der Lauge befindliche Sulfat- 
schicht ließ sich jedoch mit einem Glasstab leicht 
so auf den Gefäßboden drücken, daß die überstehende 
Flüssigkeit vollkommen klar blieb. Die klare Lauge 
wurde dann vorsichtig in einen mit Kohlendioxyd 
gefüllten Erlenmeyer vom Gips abgegossen. Die 
in Lösung befindliche Sulfatmenge wurde direkt be- 
stimmt. Die Bestimmung geschah in der Weise, 
daf man zunächst im Kohlendioxydstrom durch 
Kochen mit Salzsäure die schweflige Säure austrieb 
und dann in bekannter Weise mit Chlorbaryum 
fällte. Die als Gips ausgefällte Sulfatmenge wurde 
indirekt bestimmt. Man ermittelte die noch in 
Lösung befindliche CaO-Menge. Der Abnahme des 
CaO-Gehaltes entsprach eine äquivalente Gips- bzw. 
SO: -Menge. 

Analysenergebnis: 


Zusammensetzung der benutzten Kalziumbisulfit- 
lauge: 1,070 % CaO, 0,028% SOs und 4,0% SO:. 


In Lösung In Lösung Gesamt- Zunahme 


Oxydations» x 
in Tagen e, 99 a, SO, Gehaltes 
1 0.077 1.039 0.092 f 0.064 

0.075 1.030 0.132 0.104 

2 0.070 0,974 0.221 0.193 
| 0.074 0.984 0.197 0.169 
3 0.067 0.990 0.181 0.153 
0.054 0.968 | 0.201 0.173 


Die erhaltenen Werte sind zum Teil wider- 
sprechend, und die Parallelversuche zeigen vonein- 
ander Abweichungen, die außerhalb der Fehler- 
grenze liegen. Die Versuche wurden daher in ver- 
änderter Weise wiederholt, und zwar wurde die 
Lauge durch Filtration unter Kohlensäure vom aus- 
geschiedemen Gips getrennt. 

Auch hier traten zum Teil bei den Parallelver- 
suchen zur Bestimmung des in Lösung gebliebenen 
Kalkes hohe Differenzen auf. Um die Ursache für 
diese Erscheinungen zu finden, wurde zunächst die 
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Oxydierbarkeit einer Magnesiumbisulfitlauge unter- 
sucht. Die Bestimmung ihres Oxydationsgrades pe- 
staltete sich wegen der Löslichkeit des gebildeten 
Sulfates einfacher. 

Analysenergebnis: 
Zusammensetzung der benutzten Magnesiumbisulfit- 
lauge: 0,861 % MgO, 0,028 % SOs und 4,0 % SO: 


— 


Oxydations- SOs Gehalt Zunahme des 
dauer der Lauge SOs Gehaltes 
900 
1 0.038 0.008 
0.030 0.002 
2 0.166 0,138 
0.072 0.044 
3 0.236 0.208 
0.211 0.183 
4 0.195 0.167 
0.203 0.175 
0.569 0.541 
5 0.420 0.392 
0.395 0.369 
0.689 | 0.661 


Die bei diesen Bestimmungen auftretenden Difie- 
renzen sind aber noch wesentlich größer als bei der 
Kalziumbisulfitlauge. Es zeigte sich nun, daß die 
Werte verschieden waren, je nachdem, an welcher 
Stelle die Probeentnahme erfolgte; und zwar war 
der SOs-Gehalt höher, wenn die oberen Flüssigkeits- 
schichten analysiert wurden, während die Lauge am 
Gefäßboden geringeren SOs-Gehalt hatte. Ein 
weiterer Versuch ließ dies mit aller Deutlichkeit er- 
kennen. Es wurde ein Standzylinder mit 2 Ltr. Ge- 
samtinhalt mit Magnesiumbisulfitlauge gefüllt und 
nach Verlauf von 5 Tagen mit Hilfe eines Hebers 
der SOs-Gehalt der einzelnen Schichten untersucht. 


Analysenergebnis: 


Zusammensetzung 
der Bis ulfitlauge 


SOs gebalt in % 


0.815 oi, MgO 
3.7 % SO} 


Damit war nachgewiesen, daß bei der Luftoxyda- 
tion von Bisulfitlaugen von der Flüssigkeitsober- 
fläche nach dem Inneren eine stetige Abnahme des 
SOs-Gehaltes auftritt. Die überaus langsame Diffu- 
sion der an der Berührungsfläche beider Medien ge- 
bildeten Sulfatmoleküle in sulfatfreie, tiefer liegende 
Schichten, bildet einen vorzüglichen Schutz gegen 
die fortschreitende Oxydation. Dazu kommt, d 
bei den in der Technik benutzten Vorratsbottichen 
die der Oxydation ausgesetzte Laugenoberfläche ım 
Verhältnis zum Inhalt, d. h. zur Gesamtmenge der 
Lauge, klein ist. Für die Praxis ist aus den beiden 
genannten Gründen die Haltbarkeit einer Magne- 
siumbisulfitlauge annähernd die gleiche wie die einef 


) Zunehmende Entfernung von der Flüssigkeit- 
oberfläche. 
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Kalziumbisulfitlauge, obwohl bei ihr die Bildung 
einer Schutzhaut natürlich nicht möglich ist und bei 
Gemischen von Kalziumbisulfit und Magnesium- 
bisulfit nicht in derselben Stärke erfolgen kann, wie 
bei reinen Kalziumbisulfit-Lösungen. Die Erklärung 
für dieses merkwürdige Verhalten gibt, wie gesagt, 
die Tatsache, daß die sulfathaltigen Schichten so 
schwer diffundieren. Bei der Bestimmung des Sulfat- 
gehaltes von Bisulfitlaugen, die der Luft ausgesetzt 
waren, wird man verschiedene Werte erhalten, je 
nachdem an welcher Stelle die Probeentnahme er- 
folgt. Hieraus erklären sich sicher auch zum Teil 
die widersprechenden Angaben über den Sulfatgehalt 
von Bisulfit-Frisch- und -Ablaugen in der Literatur, 
namentlich, wenn man berücksichtigt, daß bei einer 
größeren Laugenmenge in der Regel nur die oberen 
Schichten mit höherem SOs-Gehalt untersucht 
werden. "äs 


Verhalten der Bisulfitlaugen beider 
Druckerhitzung. 

Neben der Haltbarkeit der Kochflüssigkeiten 
beim Lagern ist für den Betrieb einer Zellstoffabrik 
von Wichtigkeit, daß Magnesiumbisulfit-Lösungen 
wegen der leichten Löslichkeit der Magnesiumsalze 
beim Erhitzen unter Druck ein abweichendes Ver- 
halten gegenüber denjenigen reiner Kalziumbisulfit- 
Lösungen zeigen können. Das Verhalten von Bisul- 
fiten unter Druck bei höherer Temperatur ist zuerst 
von Barbaglia und Gucci?) untersucht worden. 
Die Genannten erhitzten bei gewöhnlicher Tempera- 
tur gesättigte Lösungen von Natrium, Ammonium 
und Magnesiumbisulfit in zugeschmolzenen Röhren 
7 Std. bei etwa 150° C. Sie wiesen nach, daß unter 
den angegebenen Bedingungen eine Zersetzung der 
Bisulfite in Schwefel, Schwefelsäure und Sulfat ein- 
tritt gemäß den Gleichungen: 

6 NaHSO;: = 3 NaSO, + Hab + Ss + 2H:0O 
3 Mg(HSO3): = 3 MgSO, + Hab + S: ＋ 2H;O. 

Die genannten Forscher nahmen jedoch an, daß 
eine reduzierende Wirkung der Sulfite auf schweflige 
Säure nur bei Temperaturen über 150“ C stattfindet. 
Aschan und Ekholm?) stellten bei Unter- 


suchungen über die Einwirkung von Ca- bzw. Na- 


Bisulfitlaugen auf die im Holz enthaltenen Harz- 
säuren fest, daß die von Barbaglia und Gucci an- 
geführte Reaktionsformel richtig, dagegen die an- 
gegebene Temperaturgrenze falsch ist. Aus Ver- 
suchen bei etwa 140° C mit Lösungen von unge- 
fährer Zusammensetzung der Kochsäuren ping her- 
vor, daß sie nach folgendem Reaktionsschema 
zerfallen: 

1. 3Ca(HSOs)» = 3 CaSO. + HSO, + S: +2 H:O; 
2. 3 SO: ＋ 2 H:O = 2H:SO4 + S. 

Die von Klason?°) als wahrscheinliche Zwischen- 
stufen der Reaktion angegebenen Produkte ließen 
sich nicht nachweisen. Nach Aschan werden diese 
Zwischenprodukte bei 140° entweder überhaupt nicht 
gebildet, oder ihre Existenz ist von sehr kurzer 
Dauer. G. K. Bergmann’) hat erst kürzlich den 
Ee l : 


3) „Ber. d. deutsch. chem. Ges.“ 13, 2325 (1880). 


) „Mittlg. aus d. Zentrallab. d. Industrie“ VII, 


Helsingfors. 
5) „Ztschr. f. anorg. u. allg. Chemie“ 125. 86 


bis 146. 
€) „Mittlg. aus d. Zentrallab. d. Industrie“ XVI. 


Helsingfors 1924. 


Einfluß von Zeit, Temperatur und Laugenzusammen- 
setzung auf Reaktionsverlauf und -geschwindigkeit 
ermittelt. Er hat nachgewiesen, daß mit steigender 
Temperatur und steigendem Druck die Umwand- 
lungsgeschwindigkeit zunimmt und daß die Steige- 
rung des Schwefeldioxydgehaltes unter sonst gleichen 
Bedingungen die Bildung von Schwefel, Schwefel- 
säure und Sulfat fördert. Trotzdem weiß man aus 
Erfahrung, daß bei einer Schwefeldioxyd ärmeren 
Säure, besonders im unteren Kocherhals an der 
Dampfeintrittsstelle, leichter „Vergipsung“ eintritt 
als bei schwefeldioxydreicheren Säuren. Bei diesen 
Inkrustierungen handelt es sich jedoch meist um 
Monosulfitausscheidungen an Punkten, an denen 
starke Ueberhitzung stattfindet. Schwarz und 
Müller-Clemm’) haben die Gleichgewichtsver- 
hältnisse zwischen schwefliger Säure und Kalzium- 
bisulfit in einem Kalziumsulfit enthaltenden System 
untersucht und auf die Analogie mit den Verbindun- 
gen Bikarbonat, freie Kohlensäure und Monokarbonat 
hingewiesen. Diese Monosulfitausscheidungen haben 
natürlich mit der behandelten Umwandlung der 
Kochsäure nichts zu tun. Es wurden deshalb die 
Kalzium- und Magnesiumbisulfitlaugen üblicher Kon- 
zentration in bezug auf die Ausscheidung von Sul- 
fiten bei der Druckerhitzung unter Einhaltung der 
bei einer normalen Kochung benutzten Temperaturen 
geprüft. 

Zur Untersuchung diente zunächst eine Bisulfit- 
lauge mit 1,067 % CaO (etwa 2/100 g Mol. %) und 
3.2% SO: Ein Bombenrohr von 140 cem Inhalt 
wurde mit 60 cem Lauge, d. h. zu etwa 43 % gefüllt. 
Ein Entweichen der leichtflüchtigen schwefligen 
Säure beim Zuschmelzen der Röhre war hierbei 
nicht zu befürchten. Die Luft wurde aus der Röhre 
vor der Füllung mit Bisulfitlauge durch Kohlen- 
säure verdrängt, um Gipsbildung im Rohrinnern zu 
vermeiden. Dann wurde das Rohr in ein mit klarer 
Chlorkalziumlösung gefülltes Becherglas gehängt 
und durch stetige Konzentration des Salzbades die 
Temperatur in etwa 7 Std. auf 120° gesteigert. Der 
oberste Teil des Rohres. der aus dem Bade heraus- 
ragte. wurde zum Wärmeschutz mit Asbestpappe 
umgeben. Bei 100° begann am Gefäßboden deutliche 
Kristallausscheidung. Bei 120° wurde das Rohr aus 
dem Bade herausgehoben und nach Abkühlung an 
der Luft geöffnet. Der im Rohr entstandene Nieder- 
schlag wurde dann unter Kohlendioxyd abfiltriert 
und in einem mit Kohlendioxyd gefüllten Exsikkator 
2 Tage lang über Chlorkalzium getrocknet. Es 
wurde dann auf SOs-Gehalt titrimetrisch und auf 
CaO-Gehalt gravimetrisch untersucht. Es wurden 
gefunden 42% SO und 35.96 CaO. Der Nieder- 
schlag besteht also aus kristallisiertem Kalziumsulfit 
(CaSO. 2 H:O mit theoret. 41,02% SO: und 35.90 % 
CaO). Gleichzeitig wurde in der abfiltrierten Lauge 
der CaO-Gehalt zu 0.791 % ermittelt. Daraus folgt. 
daB 0.276 g CaO von 1.067 g,. d h. 239% der 
ursprünglich als Bisulfit gelösten Base als Sulfit 
ausgefallen waren. 

Gegen diesen Versuch läßt sich einwenden, daß 
in einem Sulfitkocher über der Lauge niemals ein 
relativ so großer Gasraum vorhanden ist, der eine 
so weitgehende Entgasung der Lauge, wie in vor— 
liegendem Falle, gestattet. Die weiteren Versuche 


7) „Ztschr. f. angew. Chemie“ 34, 272 und 509 
(1921). 
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wurden daher in der Weise ausgeführt, daß das 
Bombenrohr von 55—60 ccm Inhalt fast vollkommen 
mit Bisulfitlauge gefüllt wurde. Selbstverständlich 
konnte jetzt beim Zuschmelzen der Röhe leicht 
SO:-Gas entweichen. Aus diesem Grunde wurde 
das Rohr vor der Füllung mit so schmaler Verjün- 
gung versehen, daß es einerseits mittels Pipette ge- 
füllt, anderseits nach der Füllung mit der Gebläse- 
stichflamme leicht zugeschmolzen werden konnte. 
Das Rohr wurde so weit gefüllt, daß bei der Maxi- 
malversuchstemperatur von 145° nur noch ein Gas- 
raum von wenigen Kubikzentimetern über der 
Flüssigkeit verblieb, da es bei etwa auftretendem 
hydraulischen Druck selbstverständlich gesprengt 
wird. Die Temperatur wurde in 5—6 Std. gleich- 
mäßig von 70° bis 145° gesteigert. Die Versuchs- 
ergebnisse sind in nachfolgender Tabelle zusammen- 


gefaßt: 
Der SO;-Gehalt der Laugen betrug 3,94—3,95 %. 


— 


Basengehalt Aus 1 k 
Nr Bisulfit- | vor dem | nach dem Bey bei er die 
"| lauge Versuch Versuch | menge en 
00 Di On 
1 1.150 CaO | 0.560 CaO 51.3 117° 
2 1.092 CaO | 0,603 CaO | 44.8 112 ° 
3 1.092 CaO Bei 1340 explodiert 113 
4 0,815 MgO Es tritt keine Kristall- 
6 0,810 MgO ausscheidung ein 
0.530 CaO | 0.413 CaO e 
6 0.410 MgO | 0.420 Mgo 11.0 130 
0.530 CaO | 0.428 CaO 
7 0.410 MgO 0.416 MgO 9.6 131° 
1.129 CaO | 0.734 CaO 
1.129 CaO 0.753 CaO 
9 | Ca-Mg-CI | 0'816 MgO | 0.815 Mgo | 33 | 125° 
1.076 CaO | 0.780 CaO 
10 | Ca-Mg-Cl 0,859 MgO |Nicht bestimmt 7.5 126 ° 
1.076 CaO | 0.789 CaO 


1. Reine Kalziumbisulfitlauge 
(Versuch 1—3). 

Die benutzte Lauge enthielt 3,95 % SO» und 1, 150 
bzw. 1,092% CaO (etwa 2/100 g Mol. % Base). 
Die Kristallausscheidung begann bei 117, 112 und 
113°. Wie die quantitative Untersuchung der unter 
Kohlensäure filtrierten Lauge zeigte, betrug nach 
Beendigung des Versuchs der Gehalt an gelöster 
Base noch 0,560 bzw. 0,603 %. Es waren also 51 bzw. 
45 % der ursprünglich als Bisulfit gelösten Base bei 
der Druckerhitzung ausgefallen. Da bei dem. Ver- 
such die schweflige Säure aus dem Rohr nicht ent- 
weichen konnte und der über der Lauge befindliche 
Gasraum bei der Maximalversuchstemperatur nur 
2—5 cem betrug, war eine Entgasung der Lauge 
unmöglich, und es trat der Gleichgewichtszustand 
ein: Ca(HSOz): Cash + H:O + SO:. Das 
Gleichgewicht verschiebt sich mit steigender Tem- 
peratur von links nach rechts, wobei das Kalzium- 
infolge seiner Schwerlöslichkeit nicht in 


sulfit 
Lösung verharrt. 
Die ausgeschiedene Sulfitmenge schwankt bei 


den Versuchen 1 und 2 um 6,5% Der Grund für 
diese relativ große Differenz ist ohne Schwierig- 
keit einzusehen, wenn man den Unterschied der 
Laugenzusammensetzung berücksichtigt. Während 
der Gehalt an Gesamtschwefligsäure bei den Ver- 
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suchen konstant ist, ist der Basengehalt bei Ver- 
such ı um 0,058 % höher als bei Versuch 2 und 3 
Mit dem Basengehalt ändert sich auch das Verhältnis 
von freier zu gebundener schwefliger Säure. Je höher 
bei gleichbleibendem Gesamtschwefligsäuregehalt 
der Gehalt der Base ist, um so größer wird die aus- 
geschiedene Sulfitmenge sein, Hierdurch erklärt sich 
das abweichende Ergebnis bei Versuch ı und 2, oder 
vielmehr die Versuche bestätigen das oben Gesagte. 
Bei den späteren Versuchen mit Mischlaugen zeigten 
sich auch bei Parallelversuchen mit Laugen von voll- 
kommen gleicher Zusammensetzung (vgl. Versuch b 
und 7; 8 und 9; 10 und 11) immer noch Differenzen 
von 1,4 %, 1,7% und 0,8%. Diese lassen sich nicht 
durch die Ungenauigkeit der Kalkbestimmung er- 
klären, sondern liegen (zumindest für Versuch 6 
und 7; 8 und 9) außerhalb der analytischen Fehler- 
grenze. Der Grund hierfür scheint ein zweifacher 
zu sein. Ueber der Bisulfitlauge befindet sich ein 
mit COz, SO: und Spuren von Luft erfüllter Raum. 
der bei der Maximalversuchstemperatur 2—5 cem be- 
trägt. Selbst bei sorgfältigster Arbeit gelingt es nie- 
mals, die Röhren so gleichmäßig zuzuschmelzen. dab 
der Gasraum über der Lauge vollkommen gleiches 
Volumen hat. Der Gleichgewichtszustand: 


Ca (HSOs): = CaSOs + H:0 + SO: 


ist von der Größe dieses Raumes abhängig. Er ver- 
schiebt sich nach dem Prinzip vom kleinsten Zwang 
mit steigender Größe des Gasraumes von links nach 
rechts, d. h. die gebildete Sulfitmenge wird um so 
größer, je weniger das Rohr mit Lauge gefüllt ist. 
Ferner kann das Rohr nach Beendigung des Ver- 
suches wegen des in der Röhre herrschenden 
Druckes von 5—6 Atm. bei 145 nicht sofort geöffnet, 
sondern muß erst abgekühlt werden. Hierbei tritt 
eine rückläufige Verschiebung des Gleichgewichts. 
d. h. Wiederlösung des ausgeschiedenen Sulfit» 
ein. Man erhält demgemäß bei der Analyse für die 
ausgeschiedene Basenmenge stets zu niedere Werte. 
Jedoch erfordert die Wiedereinstellung des ursprüng- 
lichen Gleichgewichtszustandes längere Zeit, da das 
auskristallisierte Salz nur sehr langsam wieder in 
Lösung geht. Bei gleicher Abkühlungszeit und 
temperatur sowie gleichem SO:-Gehalt der Lauge 
wird der Fehler annähernd konstant sein, d. h. man 
erhält gute Relativwerte. Die Abkühlungsdauer be- 
trug bei den ausgeführten Versuchen 1 Std. 

Es liegt selbstverständlich nahe, das beschrie- 
bene Verhalten der Kalziumbisulfitlauge bei det 
Druckerhitzung mit dem Verhalten der Laugen in 
Gegenwart von Holz zu vergleichen. Bern- 
heimer hat in seiner Arbeit „Beiträge zur Kennt 
nis des Zellstoff-Kochverfahrens nach System Mit- 
scherlich“ (Dissertation, Berlin 1912, S. 21) die Koch- 
laugen im Verlauf der Kochung einer dauernden 
Kontrolle unterworfen. Der Kalkgehalt der Laure 
nimmt mit fortschreitendem Kochprozeß bis etwa 
zur Hälfte des ursprünglichen Gehalts langsam ab. 
nimmt jedoch im Verlauf der zweiten Hälfte wieder 
zu und endet durchschnittlich mit etwa zwei Drittel 
des Anfangsgehaltes. Bernheimer nimmt an, da 
der Kalk anfangs zur „Aufspeicherung“ on 
schwefliger Säure dient und in demselben Maße, wie 
solche verbraucht wird, SO: abspaltet. Im späteren 
Stadium der Kochung hat er dann die Aufgabe, die 
Schwefelsäure und einen Teil der aus dem Hol: 
gelösten organischen Substanzen zu binden. DA 
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diese organischen Kalkverbindungen wohl größten- 
teils in der Lauge löslich sind, kann in diesem Teil 
der Kochung wieder mehr Kalk in der Lauge be- 
stimmt werden. Es ist nicht zu verstehen, was mit 
der Aufspeicherung der schwefligen Säure durch 
Kalk gemeint ist, bzw. inwiefern durch sie der Kalk- 
gehalt der Lauge abnehmen soll. Eine genauere Er— 
klärung findet sich in der Arbeit von Bernheimer 
nicht. Ebenso wenig ist uns eine andere Erklärung 
für die fortschreitende Abnahme des Kalkgehalts der 
Lauge im ersten Kochstadium bekannt. Die oben 
angeführten Versuche geben nun eine einfache Er- 
klärung. Bei der Druckerhitzung der Bisulfitlauge 
tritt. wie experimentell nachgewiesen, auch bei voll- 
kommen gleichmäßiger Erwärmung Monosulfitaus- 
scheidung ein. Diese Kristallausscheidung wird bei 
Gegenwart großer Oberflächen, wie sie das Holz 
bietet, wahrscheinlich schon bei niederen Tempera- 
turen beginnen und wird eine vollkommenere sein. 
Es schlagen sich also Sulfitkristalle auf dem Holz 
nieder und demgemäß muß der Kalkgehalt abnehmen. 
Auch die Größe der Abnahme bis 50 % steht mit den 
oben gefundenen Werten im Einklang. Im späteren 
Kochstadium geht dann, wie Bernheimer sagt, der 
Kalk zum Teil in Form organischer Verbindungen 
wieder in Lösung. 


2. Reine Magnesiumbisulfitlauge 
(Versuch 4 und 5). 


Die verwendete Lauge enthielt 0,815 bzw. 0,810 % 
MgO und 3,95 % SO:. Die Lauge hatte also ungefähr 
äquimolekulare Basen- und gleiche SO:-Gasmenge 
wie die Kalziumbisulfitlauge. Bei beiden Versuchen 
trat keine Kristallausscheidung ein. Es ist also die 
reine Magnesium- der reinen Kalziumbisulfitlauge an 
Beständigkeit weit überlegen. Der Grund hierfür 
kann ein zweifacher sein: ı. Das Gleichgewicht 
Mg (HSOs); = Mg SOs + H:O + SO: ist gegen- 
über dem Gleichgewicht Ca (HSO, ): = CaSOs + H:O 
+ SO: zugunsten des Bisulfits verschoben. Diese Ver- 
schiebung des Gleichgewichts ließe sich dadurch er- 
klären, daß die Magnesia stärker als die Kalkbase ist 
und demgemäß die Säure stärker bindet. 2. Das bei 
dem Gleichgewicht entstehende Sulfit wird infolge 
seiner größeren Löslichkeit nicht wie das Kalzium- 
sulfit ausgefällt. 

Die größere Beständigkeit der Magnesium- im 
Vergleich zur Kalziumbisulfitlauge ist für die 
Kochung von Bedeutung. Für die Beheizung der 
Kocher sind im unteren Teil des Kochers Rohre aus 
Blei oder Kupfer angeordnet. Beim Kochen mit 
Kalziumbisulfitlauge belegen sich die Heizschlangen 
aus oben genannten Gründen mit einer Kruste aus 
Gips und Kalziummonosulfit, die natürlich den 
Wärmedurchgang stark vermindern. Einar Mor- 
terud?®) hat das D. R. P. 278827 zur Beseitigung 
dieses Uebelstandes genommen. Nach Entleerung 
des Kochers leitet man zunächst Dampf, dann kaltes 
Wasser durch die Röhren und bringt dadurch den 
Belag zum Abschrecken. Nach Fritsche wird der 
getrocknete heiße Schlangenbelag mit kaltem Wasser 
abgespritzt. Es ist leicht einzusehen, daß bei diesen 
und ähnlichen Verfahren das Schlangenmaterial in- 
folge plötzlicher Temperaturveränderungen stark 
leidet und brüchig wird. Auf diese Weise entstehen 


) „Wohbl. f. Papierfabrikation“ Nr. 7, S. 286 
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Undichtigkeiten, die zu schweren Betriebsstörungen 
und Fehlkochungen Anlaß geben können, und die 
Anlage besonderer Apparaturen nötig machen, um 
das Eindringen der Lauge in Heizdampfleitung und 
Kondensat zu verhindern. Es kommt vor, daß der 
ganze Kocherinhalt mit körnigen, auch teigigen, 
weißen oder gelblichen Gips- und Monosulfitteilchen 
durchsetzt ist. Beim indirekten Heizen kann man 
bei Klumpenbildung mit Sicherheit auf Defekte in 
der Heizschlange schließen. Kocht man direkt, so 
ist natürlich die Gipsausscheidung noch häufiger zu 
finden. 

Eine ganze Reihe von Verfahren, die eine Ver- 
besserung der Wärmeausnutzung und Laugenzirku- 
lation im Kocherinnern bezwecken, haben gleich- 
talls mit großen Schwierigkeiten zu kämpfen, die 
meist in der Ausscheidung von Monosulfit und Gips 
ihre Ursache haben. Verwendet man dagegen zur 
Kochung Magnesiumbisulfitlauge, so können die 
genannten Nachteile entweder überhaupt nicht oder 
nur in untergeordnetem Maße auftreten, da sowohl 
Sulfit als auch Sulfat leicht löslich sind. Es muß 
allerdings dahingestellt beiben, wie weit das Auf— 
treten größerer Mengen von Magnesiumsulfat in 
der Lauge schädlich wirken kann. 


3. Kalziummagnesiumbisulfitlauge. 
(Versuch 6 und 7). 


Die benutzte Lauge war eine sogenannte äqui- 
molekulare Mischlauge, bei der die Kalkbase zur 
Hälfte durch Magnesia ersetzt war. Sie entsprach 
einer aus Normaldolomit erzeugten Bisulfitlauge. 
Sie hatte folgende Zusammensetzung: 3,95% SO»; 
0,530 % CaO und o. 410 MgO. Bei der Druck- 
erhitzung begann die Sulfitausscheidung bei guter 
Uebereinstimmung der Parallelversuche bei 130 bis 
131°. Die Temperatur der beginnenden Kristallisa- 
tion lag also um 13 bis 19° höher als bei reiner 
Kalziumbisulfitlauge. Nach Beendigung des Ver- 
suchs betrug der Gehalt an Kalkbase 0,413 bzw. 
0,428%, während der Gehalt an Magnesia unver- 
ändert geblieben war. Es waren also 22,1 bzw. 19,2% 
des Kalkes ausgefallen, die Magnesia dagegen in 
Lösung geblieben. Die insgesamt ausgeschiedene 
Basenmenge betrug demgemäß 11.0 bzw. 9,6% 
gegenüber 48% bei reiner Kalziumbisulfitlauge. 
Hieraus ergibt sich ohne weiteres die Ueberlegen- 
heit einer Mischlauge gegenüber einer aus Magne- 
sia freiem Kalkstein erzeugten Lauge. Die Aus- 
scheidung von Sulfiten könnte erst bei einer Tempe- 
ratur eintreten, bei der der Holzaufschluß ziemlich 
weit vorgeschritten ist. Es erscheint fraglich, ob 
eine solche bei Gegenwart von Holz überhaupt statt— 
findet. Auch scheint es durchaus möglich, daß durch 
die gleichzeitige Gegenwart von Magnesia für die 
Löslichkeit des Sulfats wesentlich günstigere Be— 
dingungen geschaffen sind. 

Aus diesen Versuchsergebnissen muß man den 
Schluß ziehen, daB durch teilweisen Ersatz des 
Kalziumbisulfits durch Magnesiumbisulfit die Be- 
ständgkeit der Lösungen bei höherer Temperatur 
erheblich gesteigert wird. Die Neigung zur „Ver- 
gipsung“ ist wesentlich geringer, und der Zusatz 
von Magnesiumbisulfit zu einer Kalziumbisulfit- 
Lösung ist ein Sicherheitsfaktor für die Kochung. 
Man wird also mit magnesiahaltigen Kochflüssig- 
keiten eine höhere Betriebssicherheit als bei reinen 
Kalziumbisulfit-Lösungen erzielen. 


(1915). 
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4 Kalziummagnesiumchlorid- 
bisulfitlauge 
(Versuch 8 bis 11). 

In der eingangs erwähnten früher bereits in 
dieser Zeitschrift veröffentlichten Abhandlung“) 
war erwähnt worden, dab nach Bache-Wiig') 
ein Zusatz von Chlormagnesium oder Kochsalz die 
Kochung befördert. Bei Verwendung von Chlor- 
magnesium soll auch Magnesiumbisulfit gebildet 
werden. 

Es wurde daher untersucht, welchen Einfluß die 
Gegenwart von Magnesiumchlorid in. der Bisulfit- 
lauge bei der Druckerhitzung bzw. der Sulfitaus- 
scheidung hat. 

Um zu möglichst eindeutigen Resultaten zu ge- 
langen, wurde eine Kalziumbisulfitlauge von mög- 
lichst gleicher Basen- und Säurekonzentration wie 
bei Versuch ı und 2 gewählt, die jedoch eine der 
Kalkbase äquimolekulare Magnesiumchloridmenge 
enthielt. Die Lauge für Versuch 8 und 9 hatte fol- 
gende Zusammensetzung: 1,129 % CaO. o. S160 % MgO, 
1,435 % Cl und 3,95% SO:. Bei der Druckerhitzung 
fand gleichfalls Sulfitausscheidung statt. Die Tempe— 
ratur der beginnenden Kristallisation (122 bis 125") 
lag höher als bei reiner Kalziumbisulfitlauge (112 
bis 117 °) und niedriger als bei der Ralziummasnesium— 
lauge (130 bis 1310. Die nach Beendigung des 


») „Papier Fabrikant“, Festheft, S. 65 (1924). 
1) A. P., 240, 920. 


Versuchs ausgeschiedene Basenmenge betrug gemäß 
Analyse 35,0 % bzw. 33.3 %; Mittel 34,1%. Die aus- 
gefallene Basenmenge (33 bis 35 %) war geringer 
als bei reiner Kalziumbisulfitlauge (45 bis 51%) und 
größer als bei CaMg-Bisulfitlauge (10 bis 11%). Aus 
dem Versuch folgt, daB in der Lauge folgendes 
Gleichgewicht besteht: 


Ca(HSO;); + MgCl: = Met HSC), + CaCl, 

Der Versuch liefert also die experimentelle Be- 
stätigung der von Bache-Wiig aufgestellten 
Behauptung, daß bei Zusatz von Magnesiumchlorid 
zur Kalziumbisulfitlauge teilweise Magnesium. 


bisulfitbildung eintritt. Ob das gleiche für Natrium- 


chlorid gilt, könnte in derselben Weise experi- 
mentell leicht entschieden werden, liegt jedoch nicht 
im Rahmen der vorliegenden Arbeit. | 

Der Versuch für die Kalziummagnesiumchlorid- 
bisulfitlauge wurde noch mit einer Lösung mit 
etwas niederem CaO- und etwas höherem MgO- 
Gehalt wiederholt. Lauge zu Versuch 10 und 1: 
1070% CaO, o. 8507 MgO, 1.8117 CI und 
395% SOz. Versuch 1 und 2 hatten gezeigt, dab 
bei Abnahme des CaO-Gehaltes auch die ausgeschie- 
dene Sulfitmenge abnimmt. Desgleichen muß sie 
bei Zunahme des Magnesiumchloridgehaltes weiter 
abnehmen. In der Tat geht die ausgefällte Sulfit- 
menge bei Versuch 10 und 11 gegenüber Versuch 8 
und 9 von 34% auf 27.5 bzw. 26.7 % zurück. Die 
Temperatur der beginnenden Kristallausscheiduns 
lag bei 126°. ö 


Filterstoff. 


Auszug aus der Zeitschrift „Le Papier“ Nr. 10. 1924. . 2 

Es werden die Eigenschaften, die am bestgceignesten Rohstoffe, deren Einlagerung, Kochung, Bleiche, 

Aufbereitung und Trocknung sowie Verpackung, kurz der ganze Fabrikationsgang unter Berücksichtigung 
der erfahrungsgemäß als gut erkannten Methoden beschrieben. 


In der Zeitschrift „Le Papier“ Nr. ı0 bringt In- 
genieur G. Bonnet einen Artikel über Filter: 
stoff“, der auch für unsere Leser von Interesse sein 
dürfte. 

Als besondere Eigenschaften eines guten Filter- 
stoffs werden angegeben: hohe Weiße, Weichheit 
und geschmeidige, elastische, aber widerstandsfähiue 
Faser. Der Stoff muß groBe Filterkraft besitzen, um 
alle Unreinheiten glatt zurückzuhalten und darf 
weder Geruch noch Geschmack haben, noch an 
andere Stoffe, mit denen er in Berührung kommt, 
abgeben. Er muß sich rasch und leicht im Wasser 
verteilen, ohne Knoten zu besitzen oder solche zu 
bilden. Die Fasern sollen fest und lang genug sein, 
um sich gut in den Filterpressen zu halten. Der 
Aschengehalt darf 0,7, das Aetherlösliche 0.2 o 
nicht übersteigen. Der Wassergehalt ist durch- 
schnittlich 10 bis 12%. Die Reaktion auf Stärke 
muß negativ, Eisen soll möglichst auch nicht vor- 
handen sein. 

Wie für Filtrierpapier oder bestes Löschpapier 
ist die Baumwolle der weitaus geeignetste Rohstoff 
für Filtermaterial. Theoretisch kann man alle 
Baumwollumpen verwenden, will man aber ein erst- 


klassiges Produkt erzielen, so muß man von 
Neuabfällen oder höchstens schwachgefärbtem 
Baumwollzeug ausgehen, weil nur dadurch eine 


leichte, schonende Aufbereitung gewährleistet wind. 


Bevorzugt aber sind immer weiße, unbeschmutzte 
Lumpen, die mangels jeglicher Inkrustation und 
jeglichen Harzgehaltes eine große Aufsaugfähickeit 
besitzen und bis zu einem gewissen Grade doch die 
verschiedenen Behandlungsstadien aushalten, ohne 
dabei an ihren wesentlichen Vorzügen Einbuße zu 
erleiden. 

Der bedeckte Lagerraum für den Rohstoff soll 
trocken und gut gelüftet sein, jede Feuchtigkeit ist 
zu vermeiden, weil sonst die Lumpen einen schwer 
wieder zu entfernenden schlechten Geruch annehmen. 

Zuerst werden die Lumpen entstaubt, dann 
sortiert. Von besonderer Wichtigkeit ist, daß alle 
Unreinheiten, wie Gummi, Knöpfe, Haken und über- 
haupt keine Metallteile zurückbleiben. 

Je nach der Qualität kocht man mit kalzimierter 
oder kaustischer Soda. Die erstere Kochart hat den 
Vorzug, die Faser nicht zu schädigen, sie kann aber 
nur für neue Lumpen in Anwendung gebracht 
werden. | l 

Die Kochung mit Aetznatron dagegen kann sich 
auf alle Lumpen erstrecken, die kaustische Wirkung 
macht die Faser gar und weich, wodurch die Masse 
eine flockige Beschaffenheit erhält. 

Vorteilhaft ist, mit sehr viel Wasser zu waschen. 
weil dadurch die Erhaltung der Absorptionskraft 
der Faser begünstigt wird. Voraussetzung dafür 
aber ist, daß man über sehr reines Wasser verfügt. 
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Das Kochen mit Kalk, wie es vielfach in Filtrier- 
und Löschpapierfabriken geübt wird, ist für Filter- 
stoff nicht zu empfehlen. Das gleiche gilt von ciner 
Mischung aus Soda und Kalk, weil hier Kalk auf 
die Faser miedergeschlagen wird, der ihre Absorp- 
tionskraft vermindert. Nachher aber zu säuern, ist 


auch nicht von Vorteil. 
Sehr zu empfehlen ist, nach der Kochung eine 


zweite Sortierung einzuschalten 

Das Kochgut wird dann aufgeschlagen und ge- 
waschen. Um aber eine weiche Masse von. hoher 
Filtrierfähigkeit zu erhalten, dürfen diese Opera- 
tionen ı bis 1½ Stunden nicht überschreiten. Der 
zweckmäßig ausgekachelte, mit Bronzegarnitur ver- 
sehene Holländer muß bei großer Stoffverdünnug 
intensiv und rasch arbeiten, um zu vermeiden, daß 
die Fasern sich aneinander reiben und schleimig 
werden. Denn dadurch wird die Filtrierfähigkeit 
beeinträchtigt. Die Faser darf mur aufgeschlagen 
und durch richtige Messerstellung etwas angekratzt, 
nicht aber gequetscht wenden. 

Um eine besonders weiche, absolut stärkefreie 
Faser zu erhalten, kann man einige Minuten vor 
Beendigung dieser Operation etwas Malzdiastase 
zusetzen. Man läßt den Stoff dann einige Zeit 
ruhen, um die Stärke in leicht lösliche, durch 
Wasser entfernbare, Zucker überzuführen. 

Zum Bleichen wird gut filtrierte Chlorkalk- 
lösung verwendet. Gebleicht wird im der Kälte, ohne 
Zusatz von Säure. Mehr als 5% Chlorkalk anzu- 
wenden, ist nachteilig, da sonst die Geschmeidigkeit 


der Faser leidet. 
Es wurde auch die Bleiche mit gasförmigen 


Chlor propagiert, aber wenn diese Behandlungsart 


auch im Prinzip ideal ist, so ist ihre Anwendung 
duch recht kompliziert. 

Bei Verwendung eines reinen Lumpenrohstoffs 
ist auch die Permanganatbleiche empfehlenswert, da 
sie die Faser nicht angreift und ein schönes, perl- 
mutterartiges Weiß ergibt. 


Sorgfältiges Waschen 
wichtig. Für die Waschtrommel wählt man 


besten ein Sieb Nr. 60, welches die zu kurzen Fasern 
durchläßt. Das so erhaltene Gut passiert dann. den 
Sandfang, der mit einem Magnet kombiniert ist, um 
alle eventuell noch vorhandenen Eisenteilchen 
zurückzuhalten, und wird in Bogenform gebracht. 

Hierzu eignet sich am besten eine Rundsich— 
maschine, die weniger feste und weniger gepreßte 


nach der Bleiche ist 
am 
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Folien liefert als eine Flachpresse. In jedem Fall 


muß man aber vermeiden, einzelne Bogen überein- 
ander zu schichten. Im Interesse einer guten Ab- 
scrptionsfähigkeit ist es weit vorteilhafter, möglichst 
dicke Folien auf der Rundsiebmaschine herzustellen. 

In einzelnen Fabriken läßt man die aufge- 
schlagene Masse auch in Formkasten laufen, in 
denen dann die erhaltenen Kuchen ausgepreßt wer- 
den. Diese Pressung muß sehr gleichmäßig erfol- 
gen, damit die Fasern. nicht zu sehr verdrückt wer- 
den und sich beim Einbringen in Wasser wieder 
leicht lösen. 

Für die Trocknung kommen Trockenmaschinen 
nicht in Frage, weil auf diesen die Fasern zu sehr 
schrumpfen und dadurch an Filterkraft verlieren. 
Bevorzugt wird die künstliche Trocknung mit 
warmer Luft, die sogar besser ist als natürliche 
Trocknung in freier Luft, weil dem Material da- 
durch nämlich ein an frische Wäsche erinnernder 
Geruch verliehen wird, 

Um die Filtriereigenschaften besonders zu er- 
höhen, verarbeitet man in gewissen kalten Gegen- 
den während der warmen Jahreszeit nur dasjenige 
Material, welches im Winter gefroren war. Die Eis— 
kristalle sollen die Fasern zum Platzen bringen, wo- 
curch dieselben eine lockere, die Filtrierfähigkeit 
begünstigende Beschaffenheit erlangen. — Es scheint 
außerdem, als ob durch diese Behandlung auch die 
Stärke zerstört wünde, 

Von Interesse ist übrigens, daB man nicht die 
gleich guten Resultate erhält, wenn man die fertigen, 
vorher getrockneten Blätter oder Kuchen wieder 
anfeuchtet und gefrieren. läßt. 

Die Verpackung von Filterstoff muß sehr sorg- 
faltig erfolgen, um zu vermeiden, daß er verunreinigt 
wird oder schlechten Geruch annimmt. Ebenso 
müssen diese Stoffe in gut gelüfteten, trockenen 
Räumen eingelagert werden. | 

Beim Bau einer Fabrik zur Herstellung von 
Filterstoff sind jedenfalls möglichst hoch gelegene, 
kalte Gegenden vorzuziehen, wo Ueberfluß an sehr 
reinem, weichem, eisenfreiem Wasser ist. Ein Kilo 
Fertigprodukt benötigt etwa 2 cbm Wasser. 

Als Verbraucher kommen in erster Linie 
Brauereien in Betracht, jedoch wird dieses Filter- 
material auch viel zum Filtrieren von Oel, Sirup, 
Wein usw. sowie von Celluloselösungen benötigt. 


Dr. O. 


Untersuchungen betreffend Falzzahl. 


Von Ingenieur P. M. Hoffmann Jacobsen, M. Dansk Ing. F. 


Als Fortsetzung der Ausführungen „Studien über 
einige Papiereigenschaften““ (s. Papier-Fabrikant 1924 
Heft 25, S. 283) folgen nachstehend die Ergebnisse 
der Untersuchungen über Falzzahlen mit dem Schop- 


perschen Falzapparat. 
Diagramm 19 kann auch auf eine andere Weise 
gezeichnet werden, siehe Diagramm 21: 
Abscisse: 1) mm Streifenbreite in speziellem 
Maßstab. 
2) Federspannung in kg/15 mm Streifen- 


breite. Streifenbreite. 


Ordinate: Falzzahl pr. mm Streifenbreite. 
Beispiel: Ä 
Falzzahl/mm Str. Br. bei Str. Br. u. Spannung kg/ 15 mm Str. Br. 
260 16 mm 0,94 kg 
130 14 „ 1,07 „ ö 
Bei diesem eigentümlichen Koordinatensystem be— 
kommt man eine gerade Linie durch den Nullpunkt, 
wobei man leicht die Gleichung findet: 


I. Gleichbleibende Federspannung, verschiedene 


—— 
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4 Kalziummagnesiumchlorid- 
bisulfitlauge | 
(Versuch 8 bis 11). 

In der eingangs erwähnten früher bereits in 
dieser Zeitschrift veröffentlichten Abhandlung pn 
war erwähnt worden, daß nach Bache-Wiig') 
ein Zusatz von Chlormagnesium oder Kochsalz die 
Kochung befördert. Bei Verwendung von Chlor- 
magnesium soll auch Magnesiumbisulfit gebildet 
werden. 

Es wurde daher untersucht, welchen Einfluß die 
Gegenwart von Magnesiumchlorid in der Bisulfit- 
lauge bei der Druckerhitzung bzw. der Sulfitaus— 
scheidung hat. 

Um zu möglichst eindeutigen Resultaten zu ge— 
langen, wurde eine Kalziumbisulfitlauge von mög— 
lichst gleicher Basen- und Säurekonzentration wie 
bei Versuch 1 und 2 gewählt, die jedoch eine der 
Kalkbase äquimolekulare Magnesiumchloridmenge 
enthielt. Die Lauge für Versuch 8 und 9 hatte fol- 
gende Zusammensetzung: 1,129 % CaO, 0,816 % MgO, 
1.435 % Cl und 395 % SO». Bei der Druckerhitzung 
fand gleichfalls Sulfitausscheidung statt. Die Tempe- 
ratur der beginnenden Kristallisation (122 bis 125”) 
lag höher als bei reiner Kalziumbisulfitlauge (112 
bis-117 °) und niedriger als bei der Kalziummagnesiun- 
lauge (130 bis 131°). Die nach Beendigung des 


9) „Papier-Fabrikant“, Festheft, S. 65 (1924). 
1) A. P., 240, 920. 


Versuchs ausgeschiedene Basenmenge betrug gemäß 
Analyse 35,0 % bzw. 33,3 ; Mittel 34,1%. Die aus- 
gefallene Basenmenge (33 bis 35%) war geringer 
als bei reiner Kalziumbisulfitlauge (45 bis 51 %) und 
größer als bei CaMg-Bisulfitlauge (10 bis 11 %). Aus 
dem Versuch folgt, daB in der Lauge folgendes 
Gleichgewicht besteht: 
Ca(HSOs): + MgCl: = Mg (HSO): + CaCh. 


Der Versuch liefert also die experimentelle Be- 
stätigung der von Bache-Wiig aufgestellten 
Behauptung, daß bei Zusatz von Magnesiumchlorid 
zur Kalziumbisulfitlauge teilweise Magnesium. 
bisulfitbildung eintritt. Ob das gleiche für Natrium- 
chlorid gilt, könnte in derselben Weise experi- 
mentell leicht entschieden werden, liegt jedoch nicht 
im Rahmen der vorliegenden: Arbeit. 

Der Versuch für die Kalziummagnesiumchlorid- 
bisulfitlauge wurde noch mit einer Lösung mit 
etwas niederem CaO- und etwas höherem MgO- 
Gehalt wiederholt. Lauge zu Versuch 10 und i: 
1.076% CaO, 0859% MgO, 151% Cl und 
395% SOs. Versuch ı und 2 hatten gezeigt, dab 
bei Abnahme des CaO-Gehaltes auch die ausgeschie- 
dene Sulfitmenge abnimmt. Desgleichen muß sie 
bei Zunahme des Magnesiumchloridgehaltes weiter 
abnehmen. In der Tat geht die ausgefällte Sulfit- 
menge bei Versuch 10 und 11 gegenüber Versuch 8 
und 9 von 34% auf 27,5 bzw. 26,7% zurück. Die 
Temperatur der beginnenden Kristallausscheidunz 
lag bei 126. 


Filterstoff. 


Auszug aus der Zeitschrift „Le Papier“ Nr. 10, 1924. 
Es werden die Eigenschaften, die am bestgeeignesten Rohstoffe, deren Einlagerung, Kochung, Bleiche, 
Aufbereitung und Trocknung sowie Verpackung, kurz der ganze Fabrikationsgang unter Berücksichtigung 
der erfahrungsgemäß als gut erkannten Methoden beschrieben. 


In der Zeitschrift „Le Papier“ Nr. ı0 bringt In- 
genieur G. Bonnet einen Artikel über „Filter— 
stoff“, der auch für unsere Leser von Interesse sein 
dürfte. | 
Als besondere Eigenschaften eines guten Filter- 
stoffs werden angegeben: hohe Weiße, Weichheit 
und geschmeidige, elastische, aber widerstandsfähige 
Faser. Der Stoff muß große Filterkraft besitzen, um 
alle Unreinheiten glatt zurückzuhalten und darf 
weder Geruch noch Geschmack haben, noch an 
andere Stoffe, mit denen er in Berührung kommt, 
abgeben. Er muß sich rasch und leicht im Wasser 
verteilen, ohne Knoten zu besitzen oder solche zu 
bilden. Die Fasern sollen. fest und lang genug sein, 
um sich gut in den Filterpressen zu halten. Der 
Aschengehalt darf 0,7, das Aetherlösliche o,2 % 
nicht übersteigen. Der Wassergehalt ist durch- 
schnittlich 10 bis 12%. Die Reaktion auf Stärke 
muß negativ, Eisen soll möglichst auch nicht vor— 
handen sein. 

Wie für Filtrierpapier oder bestes Löschpapier 
ist die Baumwolle der weitaus geeignetste Rohstoff 
für Filtermaterial. Theoretisch kann man alle 
Baumwollumpen verwenden, will man aber ein erst— 
klassiges Produkt erzielen, so muß man von 
Neuabfällen oder höchstens schwachgefärbtem 
Raumwollzeug ausgehen, weil nur dadurch eine 
leichte, schonende Aufbereitung gewährleistet wind. 


Bevorzugt aber sind immer weiße, unbeschmutzte 
Lumpen, die mangels jeglicher Inkrustation und 
jeglichen Harzgehaltes eine große Aufsaugfähigkeit 
besitzen und bis zu einem gewissen Grade doch die 
verschiedenen Behandlungsstadien aushalten, ohne 
dabei an ihren wesentlichen Vorzügen Einbuße zu 
erleiden. 

Der bedeckte Lagerraum für den Rohstoff ul 
trocken und gut gelüftet sein, jede Feuchtigkeit jl 
zu vermeiden, weil sonst die Lumpen einen schwer 
wieder zu entfernenden schlechten Geruch annehmen. 

Zuerst werden die Lumpen entstaubt, dann 
sortiert. Von besonderer Wichtigkeit ist, dab alle 
Unreinheiten, wie Gummi, Knöpfe, Haken und über- 
haupt keine Metallteile zurückbleiben. l 

Je nach der Qualität kocht man mit kalzinieftef 
oder kaustischer Soda. Die erstere Kochart hat den 
Vorzug, die Faser nicht zu schädigen, sie kann aber 
nur für neue Lumpen in Anwendung gebracht 
werden. 

Die Kochung mit Aetznatron dagegen kan! 
auf alle Lumpen erstrecken, die kaustische Wirkung 
macht die Faser gar und weich, wodurch die Mast 
eine flockige Beschaffenheit erhält. 

Vorteilhaft ist, mit sehr viel Wasser zu * 
weil dadurch die Erhaltung der Absorption 
der Faser begünstigt wird. Voraussetzung e 
aber ist, daB man über sehr reines Wasser verfügt. 


sich 


kraft 
dafur 


gg 


6 


ER EEE RER ͤ—]l!— T—-„—t: — — . «—˖md ßq . —— —— 
1925 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 1 
U—— —— —... EE E EE EES 


Das Kochen mit Kalk, wie es vielfach in Filtrier- 
und Löschpapierfabriken geübt wird, ist für Filter- 
stoff nicht zu empfehlen. Das gleiche gilt von einer 
Mischung aus Soda und Kalk, weil hier Kalk auf 
die Faser niedergeschlagen wird, der ihre Absorp- 
tionskraft vermindert. Nachher aber zu säuern, ist 
auch nicht von Vorteil. 

Sehr zu empfehlen ist, nach der Kochung eine 
zweite Sortierung einzuschalten. 

Das Kochgut wird dann aufgeschlagen und ge- 
waschen. Um aber eine weiche Masse von hoher 
Filtrierfähigkeit zu erhalten, dürfen diese Opera— 
tionen I bis 1% Stunden nicht überschreiten. Der 
zweckmäßig ausgekachelte, mit Bronzegarnitur ver- 
sehene Holländer muß bei großer Stoffverdünnug 
intensiv und rasch arbeiten, um zu vermeiden, daß 
die Fasern sich aneinander reiben und schleimig 
werden. Denm dadurch wird die Filtrierfähigkeit 
beeinträchtigt. Die Faser darf nur aufgeschlagen 
und durch richtige Messerstellung etwas angekratzt, 
nicht aber gequetscht werden. 

Um eine besonders weiche, absolut stärkefreie 
Faser zu erhalten, kann man einige Minuten vor 
Beendigung dieser Operation etwas Malzdiastase 
zusetzen. Man läßt den Stoff dann einige Zeit 
ruhen, um die Stärke in leicht lösliche, durch 
Wasser entfernbare, Zucker überzuführen. 

Zum Bleichen wird gut filtrierte Chlorkalk- 
lösung verwendet. Gebleicht wird in der Kälte, ohne 
Zusatz von Säure. Mehr als 5% Chlorkalk anzu- 
wenden, ist nachteilig, da sonst die Geschmeidigkeit 
der Faser leidet. 

Es wurde auch die Bleiche mit gasförmigem 


Chlor propagiert, aber wenn diese Behandlungsart 


auch im Prinzip ideal ist, so ist ihre Anwendung 
doch recht kompliziert. 

Bei Verwendung eines reinen Lumpenrohstoffs 
ist auch die Permanganatbleiche empfehlenswert, da 
sie die Faser nicht angreift und ein schönes, perl- 
mutterartiges Weiß ergibt. 

Sorgfältiges Waschen nach der Bleiche ist 
wichtig. Für die Waschtrommel wählt man am 
besten ein Sieb Nr. 60, welches die zu kurzen Fasern 
durchläßt. Das so erhaltene Gut passiert dann den 
Sandfang, der mit einem Magnet kombiniert ist, um 
alle eventuell noch vorhandenen Eisenteilchen 
zurückzuhalten, und wird in Bogenform gebracht. 

Hierzu eignet sich am besten eine Rundsieb- 
maschine, die weniger feste und weniger grepreßte 


Folien liefert als eine Flachpresse. In jedem Fall 
muß man aber vermeiden, einzelne Bogen überein- 
ander zu schichten. Im Interesse einer guten Ab- 
sorptionsfähigkeit ist es weit vorteilhafter, möglichst 
dicke Folien auf der Rundsiebmaschine herzustellen. 

In einzelnen Fabriken läßt man die aufge- 
schlagene Masse auch in Formkasten laufen, in 
denen dann die erhaltenen Kuchen ausgepreßt wer- 
den. Diese Pressung muß sehr gleichmäßig erfol- 
gen, damit die Fasern nicht zu sehr verdrückt wer- 
den und sich beim Einbringen ın Wasser wieder 
leicht lösen. 

Für die Trocknung kommen Trockenmaschinen 
nicht in Frage, weil auf diesen die Fasern zu sehr 
schrumpfen und dadurch an Filterkraft verlieren. 
Bevorzugt wird die künstliche Trocknung mit 
warmer Luft, die sogar besser ist als natürliche 
Trocknung in freier Luft, weil dem Material da— 
durch nämlich ein an frische Wäsche erinnernder 
Geruch verliehen wird. 

Um die Filtriereigenschaften besonders zu er— 
höhen, verarbeitet man in gewissen kalten Gegen— 
den während der warmen Jahreszeit nur dasjenige 
Material, welches im Winter gefroren war. Die Eis- 
kristalle sollen die Fasern zum Platzen bringen, wo- 
durch dieselben eine lockere, die Filtrierfähigkeit 
begünstigende Beschaffenheit erlangen. — Es scheint 
außerdem, als ob durch diese Behandlung auch die 
Stärke zerstört würde. 

Von Interesse ist übrigens, daß man nicht die 
gleich guten Resultate erhält, wenn man die fertigen, 
vorher getrockneten Blätter oder Kuchen wieder 
anfeuchtet und gefrieren läßt. 

Die Verpackung von Filterstoff muß sehr sorg- 
faltig erfolgen, um zu vermeiden, daß er verunreinigt 
wird oder schlechten Geruch annimmt. Ebenso 
müssen diese Stoffe in gut gelüfteten, trockenen 
Räumen eingelagert werden. 

Beim Bau einer Fabrik zur Herstellung von 
Filterstoff sind jedenfalls möglichst hoch gelegene, 
kalte Gegenden vorzuziehen, wo Ueberfluß an sehr 
reinem, weichem, eisenfreiem Wasser ist. Ein Kilo 
Fertigprodukt benötigt etwa 2 ebm Wasser. 

Als Verbraucher kommen in erster Linie 
Brauereien in Betracht, jedoch wird dieses Filter- 
material auch viel zum Filtrieren von Oel, Sirup, 
Wein usw. sowie von Celluloselösungen benötigt. 

Dr. O. 


Untersuchungen betreffend Falzzahl. 


Von Ingenieur P. M. Hoffmann Jacobsen, M. Dansk Ing. F. 


Als Fortsetzung der Ausführungen „Studien über 
einige Papiereigenschaften‘‘ (s. Papier-Fahrikant 1924 
Heft 25, S. 283) folgen nachstehend die Ergebnisse 
der Untersuchungen über Falzzahlen mit dem Schop- 


perschen Falzapparat. 


Diagramm 19 kann auch auf eine andere Weise 


gezeichnet werden, siehe Diagramm 21: 
Abscisse: 1) mm Streifenbreite in speziellem 


Maßstab. 
2) Federspannung in kg / 15 mm Streifen- 


breite. 
eg 
7 


Ordinate: Falzzahl pr. mm Streifenbreite. 

Beispiel: 

Falzzahl/mm Str. Br. bei Str. Br. u. Spannung kg/ı 5 mm Str. Br. 
260 16 mm 0,94 kg 
130 14 „ 1,07 „ 

Bei diesem eigentümlichen Koordinatensystem be— 
kommt man eine gerade Linie durch den Nullpunkt, 
wobei man leicht die Gleichung findet: 

I. Gleichbleibende Federspannung, verschiedene 
Streifenbreite. 


Heft 1 
falzza Str. br. 
imit. manila 
karton L 
— à 
100 
normal 3 
043 10 R LI I5 1 mm Fr be 
Si Dr lo? I 


Diagramm 21 


Y, XI X, sind gegeben 
Y2 wird gesucht. 


Abscisse mm Streifen- 
breite. 
Ordinate: Falzzahl. 


i 1, X, 
Abb. 7 
Streifenbreite x, wird vermindert um 2n œ Länge 
R 


von Abscisse x, = Du 


Streifenbreitex, wird vermindert um x, — x, Länge 


. R 
von Abscisse x, = —— 
(X, X 
2 1 2 
2 
1 
y 7 (1 — x) 

E =y, 
x Ai eege NENNEN 


II. Variable Federspannung und konstante Streifen- 
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A 


Yı 21 2, sind gegeben 


Ya wird gesucht 
Abb. 8: 
Abscisse kg Feder- 


spannung /15 mm Str. Br. 
Ordinate: Falzzahl. 


2 Ż 


Abb. 8 


Die Verbindung zwischen Streifenbreite x und 


Federspannung z ist: 


Xx . 2 = 15; 
e 15 15 1 1 
also ist x — x, = 35 ERS 
15 71 1 
2 („ z 
52 2 i 2 = y 


Anwendungsbeispiel dieser Gleichungen: 


Falzzahl /mm Str. Br. y, 263 ya 


I. bei Str. Br. mm x= 16 x= 8 


0% KT am bzw. II. b. Federsp. kg/15 mm 2 = 0, 94 te LÉI 


1 
I. 22 2 N . 2t= 263; ya = 16 (gefund. 17) 


15 | 1 1 ) 
ue 2 2 Wäi Il = „ 2“ 263. 
Ein Stück Papier wird in Streifen von 71: und 
15 mm Breite geschnitten und im Schopperschen 
Falzapparat untersucht: 


I. der 15 mm breite Streifen: a) einfach, b) doppelt, 
c) 3fach. 


II. der 7%, mm breite Streifen: a) einfach, 
b) doppelt, c) 4fach, d) 6fach. 


Das Ergebnis dieser Untersuchungen veranschaulicht 


die Tabelle 9. 
e 


Streifen Anzahl 


(15 mm breit) . 1 2 3 
kg/ı5 mm Strei- 

fenbreite ..... 1,000 0,500 | 3 
Falzzahl/ıs mm 

und ı kg..... 100 2030 7948 
Falzzahl /mm 

Streifenbreite. 6,7 135 vi 
Streifen Anzahl 6 

(7,5 mm breit). | ı 2 4 
kg/ı5 mm Strei- 3 

fenbreite ..... ] 2,000 1,000 0,500 0,33 
Falzzahl/7,5 mm ! 

und ı kg..... 4,5 50 810 3187 
Falzzahl / mm 25 

Streifenbreite. | 0,6 6,7 108 4 


breite. 


8 


— 
— 


H Si 
) E 
Abb. J 
Abos k 
DO H 
Ördinae . 


Freter. 


. 


X 


heit gefertigt werden. 
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Probe auf die Richtigkeit: | 


— 1 z — 
Vs Ser 
ae E 
15 1 1 
Yı = 6,7 GA 
21 [ y 2 3 
22 A 


Hieraus ergibt sich, da8 die Gleichungen nur gültig 
sind, wenn z > 1 kg; bei < 1 kg muß anders ge- 
rechnet werden. 

Ueber 1 kg ist nämlich Schoppers Falzer in der 
Hauptsache eine Prüfungsmaschine für — sagen wir: 
90% elastischen Zug und 100% Falzung. 

Unter 1 kg ändert sich das Verhältnis. Man ver- 
steht dies ganz gut, weil selbst kleine Aenderungen 
in der Federspannung schon wesentlich andere F alzzahlen 
ergeben. Die sehr großen Falzzahlen bei kleinen 
Spannungen sind ein Hindernis für den praktischen 
Gebrauch. Man soll aber bedenken, daß man schnell 
auf diese Weise die Elastizität an Stelle des eigentlich 
gesuchten Ergebnisses: der F alzprüfung erhält, die mit 
dem älteren Verfahren (Handzerknitterung) verglichen 
werden kann. 

Aus Tabelle 9 ersieht man: 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 
nn e aa 


P. E. King: Ueber Kunstfaser, „Textile Institute“, 
Bd. 15, Heft 11, S. P. 567—571 (1924). 


Es werden die Fortschritte der britischen Kunst- 
faserindustrie an Hand inländischer und fremder, 
vorzugsweise deutscher Erzeugnisse, dargelegt. Die 
Vistra ist besonders geeignet zur Herstellung von 
Garnen, sei es für sich allein, sei es im Gemenge mit 
natürlicher Faser. Diese Faser, sowie allgemein 
alle Viskosefasern, Nitroseide und Kupferseide 
lassen sich wie Baumwolle färben, da sie alle Cellu- 
losehydrat zur Grundlage haben; Celanese dagegen, 
cin Celluloseester der Essigsäure, bedarf gewisser 
basischer Farbstoffe, die nunmehr auch von eng- 
lischen Farbstoffwerken in geeigneter Beschaffen- 
Ein weiterer Fortschritt be- 
trifft die Feinheit der britischen Faser, die den 
deutschen Bemberg- und Hölkenseiden merklich 
überlegen und überhaupt wohl an der äuBersten 
Grenze mit 100 Fasern auf 100 Deniers an- 
gelangt sei, Br. 


Die Kaolin-Industrie: „Paper-Maker“ 48, Heft 6, 

S. 653 (1924). 

N Die Preise für Kaolin sind trotz wachsender 
Förderung im Steigen. Die Gesamtverschiffungen 
aus England für Oktober betragen über 80 000 
Tonnen, was eine Zunahme gegenüber dem Vor- 
monat bedeutet, obschon sie beträchtlich hinter der 
Höchstleistung des Monats Mai zurückbleiben. Der 
europäische Markt, besonders Norwegen, Finnland, 
Belgien erwies sich als sehr aufnahmefähig; auch 
Amerika und Indien zeigen eine Zunahme der Ein- 
fuhr, Insgesamt hat die Kaolinindustrie einen be- 


3,75 
= Yə x 2 = 6,7; Yo = 0,5 


gefunden 0,6 


=6,7; y, = 1200 
gefunden 135 


1 einzelner Streifen von 15 mm l | beide haben Falzzahl 


und 2 Streifen von 7,5 mm 


aufeinander li 6,7 p. mm 


weiter: 2 Streifen von 15 mm aufeinander f - haben Falzzahl 


135 p. mm und 4 Streifen von 7.5 mm aufeinander 11 
haben eine Falzzahl von 108 p. mm. 


(Das Zeichen J ist als ein Einheitsstreifen von 7,5mm 
Breite gedacht.) Man erhält also bei der Prüfung von 
2 Streifen, aufeinandergelegt, ein zuverlässiges Ergebnis, 
bei drei, vier und sechs aber nicht. Wenn 2 Streifen 
ein richtiges Resultat geben, dann ist die Falz- 
zahl 135 p. mm bei Federspannung 0,500 kg /15 mm 
auch richtig. In der Probe auf die Richtigkeit aber 
haben wir aus den Gleichungen das Ergebnis 1200 ge- 
funden, bei 0,500 kg gilt die Gleichung also nicht. 


Ein idealer Falzzahlprüfer dürfte auf elastischen Zug 
nicht reagieren, z. B. bei Anwendung eines 100-Gramm- 
Gewichts als Zugkraft an Stelle der F eder. 


trächtlichen Aufschwung genommen, und sie wird 
im laufenden Jahre mit ı Million Tonnen nicht er- 
heblich hinter der besten Leistung der Vorkriegs- 
jahre zurückbleiben. ! Br. 


S. H. Higgins: Geschichte der Bleicherei. „Textile 
Institute“, Bd. 15, Heft 11, S. P. 578. 

Der Verfasser hebt hervor, daß, wie in jeder 
anderen Wissenschaft oder Industrie so auch im 
Bleichereigewerbe eine genaue Kenntnis seiner Ge- 
schichte unerläßlich sei. Das Buch ist im wesent- 
lichen eine Zusammenstellung früherer geschicht- 
licher Aufsätze desselben Fachmannes in oben- 
genannter Zeitschrift. In einem Schlußabschnitt 
werden die darüber hinausgehend stattgefundenen 
Entwicklungen und künftigen Entwicklungsmöglich- 
keiten in klarer, knapper F assung abgehandelt. 

) Br. 


Ein neues Verfahren zur Entfernung der Drucker- 
schwärze. „Paper-Maker“ Bd. 47, Heft 6, S. 637. 


Es wird darauf hingewiesen, daß die Tage der 
Holzknappheit und des Mangels an Zeitungspapier 
immer näher rücken, Bei Vorführung des neuen 
Verfahrens wurden 100 g bedruckte Zeitungsaus- 
schnitte in einem gläsernen Holländer bei sehr 
groBer Umlaufsgeschwindigkeit der Messerwalze 
aufgeschlagen. Durch diese ungewöhnliche Schlag- 
geschwindigkeit soll die Erfindung vorzugsweise 
gekennzeichnet sein. Nachdem man das Zeug mit 
einem chemischen Stoffe versetzt hatte, wurde es 
mit Wasser und Luft in der Weise gewaschen, daß 
die aufsteigenden Luftblasen die Schwärze nach 
oben trieben und abschwemmten. Es folgte eine 
Chlorbleiche bei 32° C unter Zusatz einer ‚anderen, 
sehr billigen Chemikalie. Der zu Papier ver- 


9 
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arbeitete Faserstoff zeigte tadellose Weiße bei einer 
Ausbeute von 85 % und einem geschätzten Un- 
kostenaufwand von etwa 30 M. die Tonne Papier. 
Auch die Anlagekosten sollen gering sein. Das Ver- 
fahren ist zum Patent angemeldet. Br. 


A. R. Harvey: Eine Methode zur Bestimmung der 
Wasserdampfdurchlässigkeit von Pappen. „Paper 
Trade Journal“ 78, Nr. 26, S. 50 (1924). 

Die Methode entstand aus dem Bedürfnis her- 
aus, einen Grad für den Widerstand zu finden, 
welchen Pappe der Durchdringung von Feuchtig- 
keit entgegenstellt. Die Methode besteht darin, 
Pappe zwischen trockene und feuchte Luft zu stellen. 
Die Feuchtigkeit, die durch die Pappe geht, wird 
durch das Gewicht gefunden. Die Methode ist sehr 
eingehend beschrieben und mit verschiedenen Ab- 
bildungen versehen. Wtr. 


C. E. Curran und P. K. Baird: Bleichen von Zell- 
stoff. „Paper Trade Journal“ 79, Heft 1, S. 57 
(1924). 

Der Bleichprozeß mit Chlorkalk wird sehr ein- 
gehend und ausführlich behandelt. Die Unter- 
suchungen wurden in einem eigens konstruierten 
Apparat hergestellt zur Beobachtung sämtlicher Be- 
gleiterscheinungen (Wärmeentwicklung usw.). Die 
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Versuche sind genau beschrieben und zum Schluß 
des Artikels sind Bleichlaugenprüfungsmethoden 
zusammengestellt. Wir. 


Mark W. Bray: Veränderung von Zellstoff und 
Holzstoff. Der Gewichtsverlust in Beziehung mit 
den chemischen Eigenschaften. „Paper Trade 
Journal“ 78, Nr. 23, S. 58 (1924). 

Der Verfasser behandelt Zellstoff und Holz- 
schliff mit gewissen holzzerstörenden Pilzen und 
setzt dann die Zeit in Beziehung zu folgenden 
chemischen Konstanten: Löslichkeit in heißem 
Wasser, Löslichkeit in ıproz. kaust. Sodalösung, 
Cellulose- und Ligningehalt. Diese Werte setzt er 
wiederum in Beziehung zu Verlusten durch Ver; 
flüchtigung und Totalverlusten während der Dauer 
des Versuches. Die Beobachtungen sind an Hand 


von Kurven sehr übersichtlich veranschaulicht. 
Wtr. 


B. A, Paulson: Wertvolle Nebenprodukte in Sulfit- 
zellstoffabriken. „Paper Trade Journal“ 78, Nr. 24, 
S. 43 (1924). 

Der Verfasser bringt eine interessante Ausfüh- 
rung mit Skizze über die Nutzbarmachung des 

Kocherabdampfes. Wtr. 


D 


Verfahren und Vorrichtung zum Geruchlosmachen 
der Abgase der Sulfatzellstoff-Fabriken. 


D. R. P. 405 612. Klasse 55b. Gruppe 3. 
Paul Knichalik in Magdeburg. 


Die Erfindung geht davon aus, daß die die üblen 
Gerüche hervorrufenden Stoffe. insbesondere also 
Mercaptane, aus den Abgasen durch die bei der 
Sulfatzellstoff- Fabrikation entstehende Schwarz- 
lauge niedergeschlagen werden. Die in dem Dreh- 
ofen a erzeugten Gase gelangen in den Vorraum b 
des Scheihenverdampfers c. Auf den Vorraum b ist 
der Waschturm d aufgesetzt, der mit Einbauten zum 
Umleiten der Gase versehen ist, die aus Leitwänden g, 
Wänden h und durchlochten Böden k bestehen, auf 
denen die Gase mit Schwarzlauge von 6 bis 10° Bé 
in Berührung kommen. Der Einlauf der Schwarz- 


— 
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ATENT-UMSCHAU 


lauge geschieht bei 1. Die geruchfrei gemachten 
Abgase werden durch die Leitung m zu dem 
Scheibenverdampfer c geführt.‘ Hinter denselben 
wird ein Nachwaschturm n angeordnet. Das Ab- 
saugen der Abgase erfolgt durch den Ventilator o. 
Die Anordnung der Kolonne hinter dem Dreh- 
ofen hat den Vorteil, daß die Abgase hier nur eine 
geringe Wassermenge enthalten. 
Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zum 
Geruchlosmachen der Abgase der Sulfatzellstofl- 
Fabriken, dadurch gekennzeichnet, daß man die die 
Mercaptane und andere übelriechende Stoffe ent- 
haltenden Abgase durch dünne Schwarzlauge beitet. 
2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, d 
ein mit Zwischenwänden (g, h), Siebboden (k) vet- 
sehener Waschturm (d) zwischen Drehofen (a) und 
Scheibenverdampfer (c) eingeschaltet wind, derart, 
daß die aus dem Drehofen (a) kommenden Abgase 
zunächst den Waschturm (d) durchstreichen und 
dann, von übelriechenden Gasen befreit, in den 


Scheiben verdampfer (c) gelangen. Schr. 
Verfahren zum Geruchlosmachen der Abgase der 
Sulfatzellstoffabriken. 


D. R. P. 407 326. Klasse 55b. Gruppe 3. 
Zusatz zum Patent 405 612. 
Paul Knichalik in Magdeburg. 
Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Geruchlosmachen der Abgase der Sulfatzellstoft- 
fabriken nach Patent 405 612, dadurch gekennzeich- 
net, daß die übelriechemden Gase durch Frischlauge 
geleitet werden. 
2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Gase mit Schwarzlauge vor- 
und mit Frischlauge nachgewaschen werden. 


— 
—ũ— 
rieden ued z, 


1 Ne 
d'Diere 


1g von Zen 
Tlust in Bere> 
iſten. „die 
tga), 
letë . 
forende 7 
Een 
sichke > > 
„ oaet A 


Jeep - z 


1925 


3. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch ı und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB hinter dem Scheibenverdampfer ein 
Waschturm aufgestellt ist, in welchem die übel- 
riechenden Gase durch Waschen mit Frischlauge 
vollkommen geruchlos gemacht werden. Schr. 


ellung von Wasserreinigungs- 
mitteln. 


D. R. P. 405 172. Klasse 85b. Gruppe 1. 
Zusatz zum Patent 318 145. 
Permutit Akt.-Ges. in Berlin. 

Das Hauptpatent betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung eines Wasserreinigungsmittels, dadurch 
gekennzeichnet, daß kolloidale Kieselsäure auf 
poröse Materialien niedergeschlagen wird. Es wer- 
den z. B. poröse Materialien organischer oder an- 
organischer Natur mit Alkalisilikat getränkt und 
hierauf mit Salzsäure behandelt, worauf nach evtl. 
Auswaschen gegebenenfalls Alkalien zur Ein— 
wirkung gelangen können. Nach diesem Verfahren 
erhält man gut austauschbare körnige Filterstoffe, 
die jedoch den Nachteil aufweisen, daB sie während 
der Filtration dauernd geringe Mengen Kieselsäure 
an das filtrierte Wasser abgeben, ein Vorgang, der 
sich hauptsächlich bei solchen Filterstoffen bemerk- 
bar macht, die als poröse Unterlage Eisenoxyde 
enthalten, die durch Wechselwirkung von Alkali- 
sılikaten mit Eisensalzlösungen verbunden werden. 

Der erwähnte Uebelstand wird behoben, wenn man 
die Ausfällung der Wasserglaslösung mit Eisensalzen 
bei Gegenwart von Aluminiumsalz vornimmt. Es 
fällt hierbei eisen- und tonerdehaltige kolloide 
Kieselsäure, die sich als wasserbeständig erweist, 
keine oder nur spurenweise Kieselsäure abgibt und 
auch bedeutend günstigere Austauschverhältnisse 
aufweist als die lediglich durch Wechselwirkung 
zwischen Alkalisilikat und Eisensalzlösungen er- 
haltenen Produkte. An Stelle von Eisen können bei 
den vorerwähnten Fällungen Kupfer-, Zinn-, Zink-, 
Antimon-, Chrom-, Titan- und sonstige Metallsalze 
zur Anwendung gelangen. In sämtlichen Fällen 
erhält man kieselsäurehaltige, gallertige Nieder- 
schläge, die in Filterpressen ausgewaschen und 
nachträglich bei Temperaturen bis 100“ getrocknet 
werden. Nach dem Trocknen werden die glas- 
artigen muscheligen Bruchstücke zweckmäßig an 
feuchter Luft einige Zeit sich selbst überlassen und 
hinterher mit Wasser durchfeuchtet. Die Stücke 
zerfallen hierbei in kleine 2 bis 3 mm große, harte, 
kantige und poröse Körner, die ohne weiteres zur 
Enthärtung von Trink- und Gebrauchswasser ver- 
wendet werden können. Die Wiederbelebung des 
erschöpften Materials wird durch Kochsalzlösung 
bewirkt. 

Die hergestellten Präparate werden durch Salz- 
säure selbst in feinstgepulvertem Zustande nur sehr 
unvollkommen zersetzt. Bei ihrer Herstellung wer- 
den durch den Zusatz der gemischten Metallsalz- 
lösungen zu der Wasserglaslösung zunächst Metall- 
oxyde ausgefällt. Das aus der Umsetzung zwischen 
dem Metallsalz und dem Alkali der Wasserglas- 
lösung entstehende Neutralsalz bewirkt gleichzeitig 
die Fällung von kolloidaler Kieselsäure, die nun 
ihrerseits als Schutzkolloid das gefällte Oxyd um- 
hüllt und vor weiterer Einwirkung bewahrt. Ein 
in dieser Weise beispielsweise hergestelltes, blau 


Verfahren zur Herst 
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gibt an konzentriertes Ammoniak kein Kupfer ab 
und das Ammoniak färbt sich nicht blau. 
Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Wasserreinigunsmitteln, die gemäß 
Fatent 318145 kolloidale Kieselsäure auf poröse 
Materialien niedergeschlagen enthalten, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die gerüstbildenden Metalloxyde 
durch gleichzeitige Wechselwirkung gemischter 
Metallsalze mit Alkalisilikaten gefällt werden, 


worauf der Niederschlag gesammelt und getrocknet 
Schr. 


wird. 


Sortierer für Holzschnitzel zur Herstellung 
von Zellstoff, 


D. R. P. 406 753. Klasse 55d. Gruppe 3. 
Ph. Nebrich vorm. Reinicke & Jasper, G. m. b. H. 
in Cöthen, Anh. 

Jedes einzelne Sieb besteht aus einer Leiste 1 
mit Zinken 2, welche so angeordnet sind, daß sie 
Mulden 3 mit verschieden langen Zinken und von 
gegen den Austrag jedes Siebes zunehmender Tieſe 
bilden. Es erfolgt also kein Durchtreten des Gutes 
durch den Spalt zwischen je zwei Sieben, vielmehr 
tritt das Gut entweder senkrecht zwischen den 
Zinken eines Siebes hindurch oder, falls ein Holz- 
plättchen in der Mulde 3 zur Symmetrieachse der- 
selben quer liegt und auf zu beiden Seiten dieser 


Symmetrieachse liegenden Zinken aufruht, vermag 


das Holzplättchen quer zur Fortschreitungsrichtung 
des Sortiergutes auf dem Treppensiebe in der Rich- 
tung seiner unterstützten Neigungslage zwischen 
zwei Zinken hindurchzutreten. Dadurch wird ein 
Anstauen des Gutes auf dem Siebe verhütet und 


dessen Leistung erhöht. 

Patent-An sprüche: 1. Sortierer für 
Holzschnitzel zur Herstellung von Zellstoff mit 
einer aus einander übergreifenden Treppen be- 
stehenden Siebfläche, dadurch gekennzeichnet, daß 
jede einzelne Siebtreppe aus einer Leiste (1) mit an 
dieser angeordneten Zinken (2) besteht. 

2. Sortierer, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Zinken (2) so stehen, daß sie Mulden (3) mit gegen 
den Austrag zunehmender Tiefe bilden. 

3. Sortierer, dadurch gekennzeichnet, daß die zu 


einer Mulde (3) gehörigen Zinken (2) ungleich 
lang sind. Schr. 


Zellstoffkochverfahren. 

D. R. P. 407 278. Klasse 55b. Gruppe 1. 
Zusatz zum Patent 406 445. 
Zellstoffabrik Waldhof und Franz Sie g- 
mund in Mannheim Waldhof und Dr. Adolf 
Schneider in Kelheim a. Donau. 

Patent- Ansprüche: 1. Zellstoffkochver- 
fahren nach Patent 406 445, dadurch gekennzeichnet, 
daB die die Lauge enthaltenden Wärmespeicher mit 
Wasser enthaltenden Wärmespeichern unter Ver- 
wendung von Dampfmengenregelorganen so zu- 
sammengeschaltet werden, daß die Dampfverbrauchs- 
schwankungen von dem Laugewärmespeicher oder 


gefärbtes Kupfer- Aluminium - Kieselsäurepräparat 
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arbeitete Faserstoff zeigte tadellose Weiße bei einer 
Ausbeute von 85% und einem geschätzten Un- 
kostenaufwand von etwa 30 M. die Tonne Papier. 
Auch die Anlagekosten sollen gering sein. Das Ver- 
fahren ist zum Patent angemeldet. Br. 


A. R. Harvey: Eine Methode zur Bestimmung der 
Wasserdampfdurchlässigkeit von Pappen. „Paper 
Trade Journal“ 78, Nr. 26, S. 50 (1924). 

Die Methode entstand aus dem Bedürfnis her- 
aus, einen Grad für den Widerstand zu finden, 
welchen Pappe der Durchdringung von Feuchtig- 
keit entgegenstellt. Die Methode besteht darin, 
Pappe zwischen trockene und feuchte Luft zu stellen. 
Die Feuchtigkeit, die durch die Pappe geht, wird 
durch das Gewicht gefunden. Die Methode ist sehr 
eingehend beschrieben und mit verschiedenen Ab- 
bildungen versehen. Wir. 
C. E. Curran und P. K. Baird: Bleichen von Zell- 

stoff. „Paper Trade Journal“ 79, Heft ı, S. 57 
(1924). 

Der Bleichprozeß mit Chlorkalk wird sehr ein- 
gehend und ausführlich behandelt. Die Unter- 
suchungen wurden in einem eigens konstruierten 
Apparat hergestellt zur Beobachtung sämtlicher Be- 
gleiterscheinungen (Wärmeentwicklung usw.). Die 
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Versuche sind genau beschrieben und zum Schluß 
des Artikels sind Bleichlaugenprüfungsmethoden 
zusammengestellt. Wtr. 


Mark W. Bray: Veränderung von Zellstoff und 
Holzstoff. Der Gewichtsverlust in Beziehung mit 
den chemischen Eigenschaften. „Paper Trade 
Journal“ 78, Nr. 23, S. 58 (1924). 

Der Verfasser behandelt Zellstoff und Holz- 
schliff mit gewissen holzzerstörenden Pilzen und 
setzt dann die Zeit in Beziehung zu folgenden 
chemischen Konstanten: Löslichkeit in heißem 
Wasser, Löslichkeit in 1 proz. kaust. Sodalösung, 
Cellulose- und Ligningehalt. Diese Werte setzt er 
wiederum in Beziehung zu Verlusten durch Ver; 
flüchtigung und Totalverlusten während der Dauer 
des Versuches. Die Beobachtungen sind an Hand 
von Kurven sehr übersichtlich veranschaulicht. 

Wtr. 


B. A. Paulson: Wertvolle Nebenprodukte in Sulfit- 
zellstoffabriken, „Paper Trade Journal“ 78, Nr. 24, 
S. 43 (1924). 

Der Verfasser bringt eine interessante Ausfüh- 
rung mit Skizze über die Nutzbarmachung des 

Kocherabdampfes. Wtr. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren und Vorrichtung zum Geruchlosmachen 
der Abgase der Sulfatzellstoff-Fabriken. 
D. R. P. 405612. Klasse 55b. Gruppe 3. 
Paul Knichalik in Magdeburg. 

Die Erfindung geht davon aus, daß die die üblen 
Gerüche hervorrufenden Stoffe, insbesondere also 
Mercaptane, aus den Abgasen durch die bei der 
Sulfatzellstoff-Fabrikation entstehende Schwarz- 
lauge niedergeschlagen werden. Die in dem Dreh- 


ofen a erzeugten Gase gelangen in den Vorraum b 
des Scheibenverdampfers c. Auf den Vorraum b ist 
der Waschturm d aufgesetzt, der mit Einbauten zum 
Umleiten der Gase versehen ist, die aus Leitwänden g, 
Wänden h und durchlochten Böden k bestehen, auf 
denen die Gase mit Schwarzlauge von 6 bis 10° Bé 
Der Einlauf der Schwarz- 


in Berührung kommen. 


lauge geschieht bei 1. Die geruchfrei gemachten 
Abgase werden durch die Leitung m zu dem 
Scheibenverdampfer c geführt.‘ Hinter denselben 
wird ein Nachwaschturm n angeordnet. Das Ab- 
saugen der Abgase erfolgt durch den Ventilator o. 
Die Anordnung der Kolonne hinter dem Dreh- 
ofen hat den Vorteil, daß die Abgase hier nur eine 
geringe Wassermenge enthalten. 
Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zum 
Geruchlosmachen der Abgase der Sulfatzellstoff- 
Fabriken, dadurch gekennzeichnet, daB man die die 
Mercaptane und andere übelriechende Stoffe ent- 
haltenden Abgase durch dünne Schwarzlauge leitet. 
2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß 
ein mit Zwischenwänden (g, h), Siebboden (k) ver. 
sehener Waschturm (d) zwischen Drehofen (a) und 
Scheibenverdampfer (c) eingeschaltet wird, derart, 
daß die aus dem Drehofen (a) kommenden Abgase 
zunächst den Waschturm (d) durchstreichen und 
dann, von übelriechenden Gasen befreit, in den 
Scheibenverdampfer (c) gelangen. Schr. 


Verfahren zum Geruchlosmachen der Abgase der 
Sulfatzellstoffabriken. 
D. R. P. 407 326. Klasse 55b. Gruppe 3. 
Zusatz zum Patent 405 612. 
Paul Knichalikin Magdeburg. 
Patent- Ansprüche: ı. Verfahren zum 
Geruchlosmachen der Abgase der Sulfatzellstoff- 
fabriken nach Patent 405 612, dadurch gekennzeich- 
net, daß die übelriechenden Gase durch Frischlauge 
geleitet werden. 
2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Gase mit Schwarzlauge vor- 
und mit Frischlauge nachgewaschen werden. 
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3. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß hinter dem Scheibenverdampfer ein 
Waschturm aufgestellt ist, in welchem die übel- 
riechenden Gase durch Waschen mit Frischlauge 
vollkommen geruchlos gemacht werden. Schr. 


Verfahren zur Herstellung von Wasserreinigungs- 
i mitteln. 


D. R. P. 405 172. Klasse 85b. Gruppe 1. 
Zusatz zum Patent 318 145. 
Permutit Akt.-Ges. in Berlin. 


Das Hauptpatent betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung eines Wasserreinigungsmittels, dadurch 
gekennzeichnet, daß kolloidale Kieselsäure auf 
poröse Materialien niedergeschlagen wird. Es wer- 
den z. B. poröse Materialien organischer oder an- 
organischer Natur mit Alkalisilikat getränkt und 
hierauf mit Salzsäure behandelt, worauf nach evtl. 
Auswaschen gegebenenfalls Alkalien zur Ein- 
wirkung gelangen können. Nach diesem Verfahren 
erhält man gut austauschbare körnige Filterstoffe, 
die jedoch den Nachteil aufweisen, daß sie während 
der Filtration dauernd geringe Mengen Kieselsäure 
an das filtrierte Wasser abgeben, ein Vorgang, der 
sich hauptsächlich bei solchen Filterstoffen bemerk- 
bar macht, die als poröse Unterlage Eisenoxyde 
enthalten, die durch Wechselwirkung von Alkali- 
silikaten mit Eisensalzlösungen verbunden werden. 

Der erwähnte Uebelstand wird behoben, wenn man 
die Ausfällung der Wasserglaslösung mit Eisensalzen 
bei Gegenwart von Aluminiumsalz vornimmt. Es 
fällt hierbei eisen- und tonerdehaltige kolloide 
Kieselsäure, die sich als wasserbeständig erweist, 
keine oder nur spurenweise Kieselsäure abgibt und 
auch bedeutend günstigere Austauschverhältnisse 
aufweist als die lediglich durch Wechselwirkung 
zwischen Alkalisilikat und Eisensalzlösungen er- 
haltenen Produkte. An Stelle von Eisen können bei 
den vorerwähnten Fällungen Kupfer-, Zinn-, Zink-, 
Antimon-, Chrom-, Titan- und sonstige Metallsalze 
zur Anwendung gelangen. In sämtlichen Fällen 
erhält man kieselsäurehaltige, gallertige Nieder- 
schläge, die in Filterpressen ausgewaschen und 
nachträglich bei Temperaturen bis 100° getrocknet 
werden. Nach dem Trocknen werden die glas- 
artigen muscheligen Bruchstücke zweckmäßig an 
feuchter Luft einige Zeit sich selbst überlassen und 
hinterher mit Wasser durchfeuchtet. Die Stücke 
zerfallen hierbei in kleine 2 bis 3 mm große, harte, 
kantige und poröse Körner, die ohne weiteres zur 
Enthärtung von Trink- und Gebrauchswasser ver- 
wendet werden können. Die Wiederbelebung des 
erschöpften Materials wird durch Kochsalzlösung 
bewirkt. 

Die hergestellten Präparate werden durch Salz- 
säure selbst in feinstgepulvertem Zustande nur sehr 
unvollkommen zersetzt. Bei ihrer Herstellung wer- 
den durch den Zusatz der gemischten Metallsalz- 
lösungen zu der Wasserglaslösung zunächst Metall- 
oxyde ausgefällt. Das aus der Umsetzung zwischen 
dem Metallsalz und dem Alkali der Wasserglas- 
lösung entstehende Neutralsalz bewirkt gleichzeitig 
die Fällung von kolloidaler Kieselsäure, die nun 
ihrerseits als Schutzkolloid das gefällte Oxyd um- 
hüllt und vor weiterer Einwirkung bewahrt. Ein 
in dieser Weise beispielsweise hergestelltes. blau 
gefärbtes Kupfer - Aluminium - Kieselsäurepräparat 


gibt an konzentriertes Ammoniak kein Kupfer ab 
und das Ammoniak färbt sich nicht blau. 
Patent- Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Wasserreinigunsmitteln, die gemäß 
Patent 318 145 kolloidale Kieselsäure auf poröse 
Materialien niedergeschlagen enthalten, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die gerüstbildenden Metalloxyde 
durch gleichzeitige Wechselwirkung gemischter 
Metallsalze mit Alkalisilikaten gefällt werden, 
worauf der Niederschlag gesammelt und getrocknet 
wird. ö Schr. 


Sortierer für Holzschnitzel zur Herstellung 
von Zellstoff. 


D. R. P. 406 753. Klasse 55d. Gruppe 3. 
Ph. Nebrich vorm. Reinicke & Jasper, G. m. b. H. 
in Cöthen, Anh. 


Jedes einzelne Sieb besteht aus einer Leiste 1 
mit Zinken 2, welche so angeordnet sind, daß sie 
Mulden 3 mit verschieden langen Zinken und von 
gegen den Austrag jedes Siebes zunehmender Tiefe 
bilden. Es erfolgt also kein Durchtreten des Gutes 
durch den Spalt zwischen je zwei Sieben, vielmehr 
tritt das Gut entweder senkrecht zwischen den 
Zinken eines Siebes hindurch oder, falls ein Holz- 
plättchen in der Mulde 3 zur Symmetrieachse der- 
selben quer liegt und auf zu beiden Seiten dieser 


Symmetrieachse liegenden Zinken aufruht, vermag 
das Holzplättchen quer zur Fortschreitungsrichtung 
des Sortiergutes auf dem Treppensiebe in der Rich- 
tung seiner unterstützten Neigungslage zwischen 
zwei Zinken hindurchzutreten. Dadurch wird ein 
Anstauen des Gutes auf dem Siebe verhütet und 
dessen Leistung erhöht. 

Patent- Ansprüche: 1. Sortierer für 
Holzschnitzel zur Herstellung von Zellstoff mit 
einer aus einander übergreifenden Treppen be- 
stehenden Siebfläche, dadurch gekennzeichnet, daß 
jede einzelne Siebtreppe aus einer Leiste (1) mit an 
dieser angeordneten Zinken (2) besteht. 

2. Sortierer, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Zinken (2) so stehen, daß sie Mulden (3) mit gegen 
den Austrag zunehmender Tiefe bilden. l 

3. Sortierer, dadurch gekennzeichnet, daß die zu 
einer Mulde (3) gehörigen Zinken (2) ungleich 
lang sind. Schr. 


Zellstoffkochverfahren. 

D. R. P. 407278. Klasse 55b. Gruppe I. 

Zusatz zum Patent 406 445. 
Zellstoffabrik Waldhof und Franz Sie g- 
mund in Man nheim- Wald hof und Dr. Adolf 

Schneider in Kelheim a. Donau. 

Patent-Ansprüche: 1. Zellstoffkochver- 
fahren nach Patent 406 445, dadurch gekennzeichnet, 
daß die die Lauge enthaltenden Wärmespeicher mit 
Wasser enthaltenden Wärmespeichern unter Ver- 
wendung von Dampfmengenregelorganen so zu- 
sammengeschaltet werden, daß die Dampfverbrauchs- 
schwankungen von dem Laugevrärmespeicher oder 


pen 


Heft 1 


dem Wasserwärmespeicher oder von beiden aufge- 
nommen und ausgeglichen werden. 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die beim Entspannen der Laugen- 
behälter entwichene Menge schwefliger Säure durch 


Einpressen schwefliger Säure wieder zugeführt 
wird. Schr. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Anmeldungen, 
1za, 2. N. 20670. Niederbayerische Cellulose- 
werke A.-G., Kelheim a. d. D., und Dr.-Ing. Adolf 
Schneider, Mannheim-Waldhof. Verfahren und Vor. 
richtung zum Eindampfen von Flüssigkeiten. 3. 1. 22. 
298, 6. K. 84093. Wilhelm Kaufmann, Dresden, 
und Rudolf Sinkwitz, Pirna. Verfahren und Vor- 
richtung zum Waschen, Zwirnen und Haspeln von 
aufgespulter Kunstseide. 25. 11. 22. 
29b, 2. B. 112567. Badische Anilin- und Soda- 
fabrik, Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zum Rösten 
von Flachs und ähnlichen Faserstoffen. 2. 2. 24. 
29b, 2. Sch. 68765. Lucie Schaaf, Berlin- 
Dahlem. Verfahren zur Nachbehandlung von koto- 
nisierten Fasern zwecks besserer Verspinnbarkeit. 
16. 10. 23. 
55b, I. H. 96247. Dr. Reginald Oliver Herzog 
und Armin Hillmer, Berlin-Dahlem. Verfahren zum 
Herauslösen des Lignins aus ligninhaltigen Cellulose- 
fasern, Holz usw. mit Phenolen. 26. 2. 24. 
55c, 6. H. 94 684. Jan Höferle, Stankov, Böhmen. 
Wasch- und Bleichholländer für die Papier- und 
Zellstoffabrikation. 10. 9. 23. 
Erteilungen. 
38i, 1. 407798. Herbert Guettler, Chicago, III., 
V. St. A. Verfahren zum Entrinden von Holz in 
beiderseitig offenen, gegebenenfalls in Wasser- 
behältern umlaufenden Trommeln. 10. 11. 16. A. 
28 717. Schweden 27. 3. 16. 
55b, I. 407832. La Paille Industrielle, Noyon, 
Frankreich. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung von Papierstoff in einem ununterbrochenen 
Strom von Aufschlußflüssigkeit. 3. 2. 21. B. 98 060. 
Frankreich, 5. 2. 20. 
55d, 21. 407701. George Stanford Witham jr., 
Hudson Falls, N. Y., V. St. A. Vorrichtung zum 
Prüfen und selbsttätigen Anzeigen des Wärmegrades 
und der Feuchtigkeit laufender Papierbahnen. 6. 2. 23. 
W. 63 080. 
84a, 3. 407613. Eugen Fischer, München. Heb- 
bares Klappwehr. 7. 1. 23. F. 53 284. 
85b, 407 821. Ernst Otto Scheidt, Werder a. d. H. 
Mehrstufiges Kreisfilter mit nachfolgender Hoch- 
druckfiltration. 5. II. 23. Sch. 68 964. 
Zurücknahme von Anmeldungen. 
55b, 1. W. 63 908. Verfahren zur Herstellung 
von Papierstoff aus den Pflanzen der Gattung 
Glumiflorae einschließlich der Schilfgewächse, 
23. 10. 24. 
sel, 9. R. 58 909. 
von Sicherheitspapier. 
ssf, 9. R. 58 910. Verfahren zur Herstellung 
von Sicherheitspapier. 19. 6. 24. 
Versagungen. 
55b, 1. V. 15787. Verfahren zur Gewinnung 
von reiner Faser für Papierstoff und Gespinst- 
zwecke aus beliebigen Teilen der Verlandungs- 
pflanzen mit Hilfe von Bakterien. 19. 4. 23. 


Verfahren zur Herstellung 
19. 6. 24. 
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Gebrauchsmuster. 

54d. 891 084. Jagenbergwerke Akt.-Ges., Düssel. 
dorf. Leimzuführung für Papierblätter und dergl. 
6 11. 24. J. 24 420. 

55d. 891 046. Amme, Giesecke & Konegen Akt. 
Ges., Braunschweig. Bewegungsvorrichtung für 
Spritzrohre an Rundsieb maschinen. 25. 10. 24. A 
39 515. 

55f. 891 927. Deutscher Sparkassen. und Giro- 
verband, Berlin. Schreibpapier. 24. 10. 24. D. 43 682. 


Auslandspatent. 
Papierstoffholländer. 
Amerikanisches Patent 1 515 423. 
Herman Arletter in Tunbridge Wells, 
England. 

Der Betrieb mit diesem Apparat erfolgt unter 
teilweisem Vakuum oder unter dem Ueberdruck von 
Preßluft. Während man bisher mit einer Konzentra- 
tion von höchstens 10 % arbeitete, soll bei der neuen 
Betriebsweise eine Konzentration von 20 bis 30% ohne 
Erhöhung des Kraftbedarfs und sonstige besondere 
Hilfsmittel möglich sein. Der Grundgedanke dieser 
Erfindung ist vom selben Erfinder bereits in seinen 
älteren amerikanischen Patentschriften 1 048 123 
(1912) und 1 153 883 (1915) niedergelegt. Oberhalb 
des Grundwerks B ist die Messerwalze C in Um- 
drehung. In der Haube befindet sich eine Anzahl 
Löcher I, die mit dem Rohre J in Verbindung stehen. 
in das durch Ventil F Luft eingelassen werden kann. 
Zwischen der Haube und der Messerwalze ist auf 
einer Seite nur ein sehr kleiner ‘Spielraum gelassen. 
der unten durch den verstellbaren Abstreicher 6 
oder dergl. geschlossen ist. Die Klappventile H und 
G! wirken abschließend bzw. stromregelnd. Der freie 
Raum M auf der anderen Seite der Messerwalzt 
vermittelt die Verbindung mit dem Troginhalt und 


der Vakuumrohrleitung NO. Schauglas W und 
elektrische Lampe X gewähren Einblick in die 
Haube. Wird das Vakuum angestellt, so drückt die 
äußere Atmosphäre die flüssige Stoffmasse in die 
Höhe und schließt die Klappe H; die Stoffmasse ge. 
langt dadurch einseitig zwischen Messerwalze u 
Grundwerk, den Haubenraum gegenüber der Atmo- 
sphäre absperrend, aber die beginnende Staff 
strömung öffnet Klappe H wieder und veranlaßt den 
Umlauf im Troge. In ähnlicher Weise kann der 
Betrieb unter Ueberdruck ausgeführt werden: Preb- 
luft übernimmt in dieseme Falle die Rolle d 
Vakuums. Vgl. D. R. P. 400 861, Kl. 55 c im, Papiet- 
Fabrikant“ 1924, S. 418. Schr. 
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Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenatlee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Harzschwierigkeiten bei der Papierfabrikation. 


Von Ing. Jarl Enckell. 
Uebersetzung aus „Pappers- och Trävarutidskrift för Finland“, Nr. 20 vom 31. Oktober 1924. 


Harz im Holz. 
Kochung. Aufbereitung usw. 
auf der Papiermaschine. Möglichkeiten 


Unschädlichmachen des 
Erhalten des Harzes während der Bearbeitung im Holländer und 
der Ueberführung 


Teilweise Beseitigung desselben. 


Harzes während der 


des Harzes in eine für die 


Fabrikation unschädliche Form. 


Bei der Herstellung von Papier gibt bekanntlich 
der Sulfitzellstoff oft Anlaß zu Harzschwierigkeiten. 
Diese offenbaren sich meistens auf dem Sieb und 
den Preßwalzen der Papiermaschine. Auf beiden 
bilden sich schwarze, klebrige Flecken, welche 
Löcher in der Papierbahn sowie öfteres Abreißen 
derselben verursachen. Auch in Holländern, Stoff- 
bütten und Wiedergewinnungsanlagen setzen sich 
oft Harzklumpen fest, die, wenn sie auf die Papier- 
maschine gelangen, allerlei Schwierigkeiten zur 
Folge haben. 

Auch in der Zellstoffabrik zeigen sich ähnliche 
Erscheinungen. Sortierschlitze und Entwässerungs- 
sicbe belegen sich nach längerem Gang nach und 
nach mit einer klebrigen Schicht, die regelmäßig 
entfernt werden muß, will man nicht die Arbeits- 
kapazität der Sortierer und Entwässerungstrommeln 
verringern. Ebenso werden auf dem Siebe der Ent- 
wässerungsmaschine und auf den Preßwalzen zeit- 
weise reichliche Harzteilchen abgesondert. 

Im folgenden werde ich in kurzen Zügen die 
Rolle des Harzes bei dem verschiedenen Phasen der 
Zellstoff- und Papierfabrikation durchgehen und 
den Versuch machen, die verschiedenen Vorschläge, 
die zur Beseitigung der Harzschwierigkeiten gemacht 
wurden, kritisch zu beleuchten. 

Fichtenholz enthält, wie bekannt, wechselnde 
Mengen Harz. Die letzten und sehr eingehenden 
Untersuchungen über diesen Harzgehalt sind von 
Wahlberg durchgeführt worden, der je nach 
Standort des Holzes recht wechselnde Werte ge- 
Auch in verschiedenen Teilen ein und 
desselben Stammes kommen Unterschiede vor. 
Wahlberg gibt Werte (Benzolextrakt) an, 
wechselnd zwischen 0,87 % und 4,02%. Nach Sie- 
bers Untersuchungen besteht das Harz in der 
Hauptsache aus zwei Komponenten, Fett und 
eigentlichem Harz, wobei er dem Fett die haupt- 
sächliche Rolle bei der Entstehung der Harz- 
schwierigkeiten zuschreibt. Durch längere Lage— 
rung des Holzes wird das Fett so verändert, daß 
es seine Klebrigkeit verliert und mehr fest und 


spröde wird. Zellstoff aus solchem Holz gibt 
daher im allgemeinen keinen AnlaB zu Harz- 
schwierigkeiten. Ein absolut sicheres Mittel ist 


jedoch die lange Lagerung des Holzes nicht und 
hat außerdem bedeutende Mehrausgaben im Gefolge. 
In großen Holzlagern liegt ein bedeutendes Kapital 
gebunden, das keine Zinsen trägt; dazu hat man 


in der Regel infolge der Fäule mit einem gewissen 


llolzverlust zu rechnen. 


Wenn nun auch eine Unzahl von Vorschlägen 
zur Ueberwindung der Harzschwierigkceiten gemacht 
worden sind, so ist doch einstweilen die Lagerung 
des Holzes die einzige Maßnahme gewesen, der man 
allgemein die gewünschte Wirkung zuerkannt hat. 

Sieber und Aschan haben die Einwirkung 
der Kochsäure auf die Fett- und Harzsubstanzen 
des Holzes während der Kochung untersucht und 
fanden, daß diese sich dabei äußerst wenig ver- 
änderten. Sieber fand in einem Fall, daß die in 
die Lauge übergegangene Harzmenge nur 4,2% be- 
trug, wobei bemerkt werden soll, daß nun und im 
folgenden mit dem Begriff Harz die gesamte im 
Holz und dem Zellstoff enthaltene Menge an Fett, 
eigentlichen Harz usw. gemeint ist. 

Trotz der Feststellungen von Sieber gibt cs 
nun doch eine Unzahl Methoden, die durch verschie- 
dene Art der Kochung und wechselnde Zusammen- 
setzung der Kochsäure die Schwierigkeiten zu be- 
seitigen suchen. Sie sind mit Frfolg in einigen 
Fabriken angewendet worden, haben sich aber, auf 
die Verhältnisse anderer Fabriken übertragen, nicht 
bewährt. Wimmer („Pulp and Paper Magazine 
of Canada“ 1917, S. 462) empfiehlt eine Erhöhung 
der Temperatur im Kocher auf 160° C kurz vor dem 
Leeren. Durch die intensive Dampfzufuhr in diesem 
Stadium des Kochers wird eine mechanische Auf- 
lockerung des fertig gekochten Stoffes mit dadurch 
bewirkter Suspension der am leichtesten freiwerden- 
den Harzpartikelchen hervorgerufen, welch letztere 
dann beim Leeren des Kochers mit der Ablaure 
wegfließen. 

Speziell da, wo das Leeren des Kochers mittels 
Ausblasen unter Druck geschieht, findet eine 
kräftige Zerfaserung des Stoffes statt, wobei gleich- 
zeitig das Harz suspendiert wird. Bei einer gründ- 
lichen Wäsche des Stoffes wırd dann diese Harz- 
suspension mit dem Waschwasser abgeführt. Die 
aus dem Stoff beseitigten Harzmengen sind aller- 
dings prozentual klein, aber doch bedeutungsvoll, in- 
sotern, als die abgeführte Harzmenge diejenige ist. 
die sich am leichtesten von der Faser frei macht und 
daher meist geeignet ist, später Harzschwicrigkeiten 
hervorzurufen. Warmes Wasser ist bei der Stoff- 
wäsche bedeutend wirksamer als kaltes. 

Beim Passieren des Stoffes durch den Separator 
wird derselbe einer intensiven mechanischen Bear- 
beitung ausgesetzt. Hierbei wird wiederum ein Teil 
Harz in dem zugeführten Verdünnungswasser frei— 
gemacht und suspendiert. Wenn dann der ver— 
dünnte Stoff auf den Sandfang fließt, haftet ein Teil 
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der Harzsuspension an den an die Oberfläche 
steigenden Luftbläschen. In den meisten Fabriken 
findet man daher quer über den Sandfang liegende, 
mit Filzstreifen versehene Holzleisten, welche den 
Harzschaum zurückhalten. Der größte Teil des 
Harzes bleibt jedoch im Stoff zurück. Von der 
Menge der im Wasser suspendierten Harzteilchen 
kann man sich ungefähr ein Bild machen, wenn man 
Wasser von den Entwässerungstrommeln nach einem 
Zusatz von Alaun auf seine Trübungsintensität hin 
vergleicht mit solchem, das künstliche Harz-Fett- 
suspensionen enthält. Der Harzgehalt in dem von 
den Entwässerungstrommeln abfließenden Wasser 
beträgt in der Regel ı mg/l, welcher Gehalt 
ungefähr 1 bis 3% der Gesamtmenge an Harz im 
Zellstoff gleichkommt. 

Einige deutsche Patente empfehlen einen Zusatz 
von Petroleum oder Salzsäure im Separator. In der 


äußerst geringen Menge, in welcher Petroleum zu- 


gesetzt wird, kann dieses auf das Harz nicht ge- 
nügend auflösend oder emulgierend wirken. Ein 
eventuell günstiges Einwirken kann aber der ge- 
bildeten Petroleumemulsion insofern zugeschrieben 
werden, als sie zu einem kleinen Teil stabilisierend 
auf die Harzemulsion wirkt. Eine Harzausflockung 
könnte so einigermaßen vermieden werden. Nach 
Mitteilungen von anderer Seite soll jedoch der 
Petroleumzusatz nur schädlich sein, indem die Harz- 
abscheidungen von mehr klebriger Natur sind. — 
Der Salzsäurezusatz bezweckt, die schädliche Ein- 
wirkung harten Wassers zu vermeiden. Für finn- 
ländische Verhältnisse hat die Methode daher kein 
Interesse. Dazu muß bemerkt werden, daß die ge- 
bildeten Chloride ebenso stark ausfällend wirken, 
als die Bikarbonate, weshalb der Nutzen eines 
Chlorides ziemlich zweifelhaft erscheint. 

Durch den Pressendruck, dem der Stoff auf der 
Zellstoffentwässerungsmaschine ausgesetzt ist, wer- 
den ebenfalls beträchtliche Mengen Harz mit dem 
Preßwasser abgeführt. Ein ungefähres Bild der hier- 
bei freigemachten Harzmengen gibt folgende Tabelle. 
Zwischen der ersten und zweiten Presse wird die 
Stoffbahn durch zwei Zwischentrockner erwärmt. 
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Ungefähr 6 % des Harzes sind also während der 
Entwässerung auf der Maschine entfernt worden. 

Wenn der Stoff die Trockenzylinder passiert, 
wird die Struktur des Harzes verändert, die Klebrig- 
keit verringert sich, und die kleinen den Fasern an: 
haftenden Harzpartikelchen schmelzen an denselben 
fest. Beim Aufschlagen im Holländer werden sie 
daher nicht mehr so leicht suspendiert. Getrock- 
neter Zellstoff gibt daher recht selten Anlaß zu 
Harzschwierigkeiten. Wenn solche auftreten, ist 
dies gewöhnlich bei längerer Mahlung des Zellstoffs 
der Fall. Hierbei wird Harz wiederum im Wasser 
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suspendiert und die gefürchteten Schwierigkeiten 
können sich einstellen. 

Sieber hat die Verringerung des Harzgehaltes 
im Verhältnis zum Zellstoff während der Kochung 
und der Aufarbeitung, d. h. während des Waschens, 
Sortierens und Entwässerns bestimmt, und hat ge- 
funden, daß der Harzgehalt um 56 % sinkt. Die Ver- 
hältnisse hierbei sind jedoch recht verschieden in 
den einzelnen Fabriken, Bei einer Nachprüfung dieser 
Ziffern in Warkaus hat eine Verminderung in diesem 
Grade nicht konstatiert werden können. 

Beifolgende Tabelle gibt ein Bild der beob- 
achteten Verminderung. Die Harzwerte beziehen 
sich auf Benzolextrakt. Die Extraktionszeit war 
acht Stunden. 


Verminderung 
Prozent Harz Prozent Harz d. Harzgehalts in 
im Holz im Zellstolf % der gesamten 
Harzmenge 
0,87 % 1,36 70 21% 
0,85 % 1,35 % 21 % 
0,75% 1,14 % 24 % 
0,72 % 1,36 % 6% 
0,76 % 1,18 % 22% 
0,74 % 1,21 % 18% 


im Mittel 19 % 

Hierbei wurde mit einer Ausbeute von 50 % ge 
rechnet. 

Die Erfahrung in der Zellstoffabrik Warkaus 
hat gelehrt, daß das Auftreten von Harzschwierig- 
keiten in der Regel nicht mit einem größeren Harz- 
gehalt im Zellstoff zusammenfallen muß, und sicher 
spielen die beim Aufarbeiten suspendierbaren Harz: 
mengen eine weit größere Rolle als der Gesamt 
gehalt des Zellstoffs an Harz. 

Beim Aufschlagen im Holländer wird, wie ge- 
sagt, ein Teil des Harzes suspendiert. Aus feuchtem 
Stoff werden die Harzpartikelchen bedeutend leichter 
freigemacht. In Fabriken mit Wiedergewinnungs- 
anlagen und speziell bei Herstellung von ungeleim- 
ten Papieren geben sich die Harzschwierigkeiten 
eher zu erkennen. 

Der Hergang im Holländer ist folgender: 

Der im Wasser aufgelöste Zellstoff besitzt 
schwach negative Ladung. Ebenso ist eine Harz- 
suspension negativ geladen. Die im Wasser ent- 
haltene Harzsuspension hat indes in der schwach 
sauren Flüssigkeit eine sehr geringe Stabilität und 
hat daher die Neigung zu koagulieren. Da sowohl 
Zellstoff wie Harz dieselbe Ladung besitzen, haben 
die ausfallenden Harzpartikelchen keine größere 
Neigung, der Faser anzuhaften, sondern scheiden 
sich an den Wänden der Holländertröge in mehr 
oder minder größeren Klümpchen aus, die dann zum 
Teil beim Ableeren des Stoffs auf die Papier- 
maschine mitgerissen werden, 

Die Koagulation an sich geht ganz langsam vor 
sich. Ein großer Teil des Harzes geht mit dem 
Wasser durch das Sieb und wird der Wieder 
gewinnung zugeführt, wo zufolge der geringen Stoff- 
konzentration die Bildung von Harzflocken weiter 
gefördert wird Im Holländer werden in der Regel 
kleinere oder größere Mengen Aluminiumsulfat zU- 
gesetzt zur Ausfällung der Leimmilch. In der großen 
Verdünnung wird das Aluminiumsulfat in gewissem 
Grade dissoziiert. Das hierbei gebildete positiv ge- 
ladene Aluminiumhydroxyd-sol wind von der Faser 
absorbiert und gibt derselben eine schwache positive 
Ladung. Die Harzsuspension wird nun auf der Faser 
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gebunden, wodurch das Zusammenklumpen der 
Harzpartikelchen verhindert wird. Wird an den 
Holländern Rückwasser von der Maschine verwen- 
det oder ist das Holländerwasser aus einem anderen 
Grunde schwach sauer, so wird die Dissoziation des 
Aluminiumsulfats zurückgedrängt. In diesem Fall 
wird nicht genügend Aluminiumhydroxyd zur Bin- 
dung der Harzsuspension gebildet, und es besteht die 
Möglichkeit zur Bildung von Harzabscheidungen. 

Um diesem Uebelstand abhelfen zu können, sind 
eine Anzahl verschiedener Wege eingeschlagen wor- 
den. Bevor ich jedoch auf dieselben eingehe, will 
ich näher beschreiben, in welcher Form das Harz 
im Zellstoff vorkommt. 

Betrachtet man eine Zellstoffprobe unter dem 
Mikroskop mit etwa 250facher Vergrößerung, so 
sind an den Fasern festhaftende Harzklümpchen 
von verschiedener Größe zu sehen. Das aber ver- 
hältnismäßig seltenere Vorkommen solcher Harz- 
klümpchen zeigt, daß das Harz in den Fasern fein 
verteilt sein muß. Eine Untersuchung des von der 
Hochdruckpresse abgepreßten Wassers bekräftigt 
dies. Filtriert man die Flüssigkeit durch eine mehr- 
fache Schicht von feinporigem Filtrierpapier, so er- 
hält man ein opaleszierendes Filtrat, das bei Alaun- 
zusatz koaguliert. Sowohl der zuerst abfiltrierte 
Teil, wie das Alaunkoagulat sind teilweise in 
Alkohol löslich, von klebriger Struktur und ohne 
Zweifel Harz. 

Die verschieden großen Harzpartikelchen ver- 
halten sich nun im Holländer sehr ungleich. Die 
größeren Partikelchen können mechanisch zusammen- 
geknetet werden und so nach und nach größere 
Klumpen bilden, die sich nachher auf Holländer- 
wänden usw. festsetzen. 

Das feinste im Wasser suspendierte Harz da- 
gegen verhält sich wie eine typisch kolloidale 
Lösung und unterliegt den allgemeinen Gesetzen für 
solche Lösungen. Gerade aber diese feinen Suspen-⸗ 
sionen sind in der Hauptsache für die Harz- 
schwierigkeiten auf der Papiermaschine verantwort- 
lich zu machen. 

Wir wollen nun die theoretischen Möglichkeiten 
prüfen, die eine Ueberführung der Harzsuspensionen 
in eine für die Papierherstellung ungefährliche 
Form möglich macht. Diese sind folgende: 

1. Stabilisierung der Emulsion mittels 
eines peptisierenden Emulsoids. 

2. Absorption der Harzsuspension auf einem zu- 
gesetzten geeigneten Emulsoid. 

3. Fixierung der Suspension auf der Faser. 

Die gewöhnlichsten, als Schutzkolloide angewen- 
deten Substanzen, sind folgende organische Emul- 
soide: 

Gelatine, Albumin, 


arabikum u. a. 
Deren stabilisierende Wirkung beginnt jedoch 


erst bei Konzentrationen von ungefähr 0,004 % auf- 
wärts, was bei einer Holländerkonzentration von 
0 g Stoff i. L. ungefähr 700 g per Tonne Zellstoff 
entspricht, oder bei Anwendung von nur 25 % Zell- 
stoff etwa 2,8 kg per Tonne. Der Preis dieser Mittel 
macht also eine Anwendung für diesen Zweck un- 
möglich. Versuche im Laboratorium der Zellstoff- 
fabrik Warkaus haben gezeigt, daß Sulfitablauge 
eine ähnliche stabilisierende Einwirkung auf die 
Harzsuspensionen ausübt. Z. B. verhindert ein Zu- 


Zusatz 


Stärke, Tierleim, Gummi— 
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Suspension, die 20 m/g Harz per Liter enthält, eine 
Ausfällung mit Alaun. Wenn Versuche in größerem 
Ausmaße dies bekräftigen sollten und sich im 
übrigen ein schädliches Einwirken der neutralisier- 
ten Ablauge sich nicht ergibt, würde man bei allen 
mit einer Zellstoffabrik verbundenen Papierfabriken 
ein leicht zugängliches und billiges Mittel zur 
Ueberwindung der Schwierigkeiten besitzen. 

Ein finnisches und einige deutsche Patente be- 
zwecken die Harzschwierigkeiten durch Zusatz von 
Kaolin, Talk oder Asbestmehl zum Papierstoff zu 
beheben. Diese Stoffe besitzen nämlich ein bedeu- 
tendes Absorptionsvermögen gegenüber Fettemul- 
sionen. Da diese Stoffe bei Alaunzusatz ausfallen, 
folgen die Harzsuspensionen mit. Durch das Kaolin 
geschützt, verlieren sie das Vermögen, sich zu 
größeren Klumpen zusammenzuballen, und sind da- 
her nicht mehr gefährlich. Eine alte Erfahrung. 
die in der Zellstoffabrik Warkaus öftere Be- 
stätigung gefunden hat, lehrt tatsächlich, daß ein 
reichlicher Kaolinzusatz zum Stoff vor Harz- 
schwierigkeiten schützt. Ein unfehlbares Mittel ist 
dieses jedoch nicht und hat außerdem eine begrenzte 
Anwendung, da Kaolinzusatz zum Stoff nicht für 
alle Papierqualitäten geeignet ist. 

Die dritte Möglichkeit, die zur Verfügung stand, 
war die Fixierung der Harzsuspension auf der Faser. 
Wie bereits gesagt, entsteht eine solche schon bei 
normaler Arbeit im Holländer. Der zugesetzte 
Alaun dissoziiert in gewissem Grade in Aluminium- 
hydroxyd und Schwefelsäure. Das erstere wird nun 
auf der Faser fixiert und gibt derselben eine positive 
Ladung, wodurch die negativ geladene Harzsuspen- 
sion von der Faser absorbiert wird. Infolge der ge- 
steigerten Wasserstoffionenkonzentration wird indes 
weitere Dissoziation verhindert und es tritt ein 
Gleichgewichtszustand ein. Ist das gebildete 
Hydroxyd für die Fixierung der gesamten Harz- 
suspension nicht ausreichend, so sind die Bedingun- 
gen für ein Auftreten von Harzschwierigkeiten 
gegeben. 

Wird dem Stoff vor dem Alaunzusatz Alkali 
zugeführt, so verschiebt sich das Gleichgewicht da- 
hin, daß eine vermehrte Bildung von Alumimium- 
hydroxyd möglich wird. Dieses dem Ing. Jac. 
Kaustimen patentierte Verfahren wurde von der 
Zellstoffabrik Warkaus zur Anwendung gebracht. 
Die Papierfabrik, die vorher täglich Stillstände in- 
folge Schwierigkeiten mit klebrigem Harz gehabt 
hat, arbeitet seitdem so gut wie ohne solche. 

Sporadisch auftretende Fälle von Harzschwierig- 
keiten konnten in den meisten Fällen auf unge- 
nügenden Alkalizusatz zurückgeführt werden. Das 
Alkali besteht aus Kalkmilch, und wird der etwa 
2%igen Faseraufschwemmung vor deren Ueber- 
pumpen nach der Papierfabrik zugesetzt. Dort wird 
der Stoff auf 5% eingedickt und dem Holländer in 
dieser Konzentration zugeführt. Die zugesetzte 
Kalkmenge beträgt ı bis 2% des Gewichts trocken- 
gedachten Zellstoffs. 

Die Alkalinität ist übrigens auch in 
Hinsicht vorteilhaft. Wie bekannt, wirken Hydroxyl- 
ionen auf Fett- und Harzsuspensionen stark pepti- 
sierend. (Vergl. das Freiharz im Harzleim.) Die am 
leichtesten freigemachten Harzpartikelchen werden 
suspendiert und bei der Entwässerung des Stoffes 
beseitigt. Die abgeschiedene Menge ist jedoch so 
gering, daß eine Bestimmung des Harzgehaltes des 
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Zellstoffs vor und nach der Kalkbehandlung keine 
Umterschiede aufweist. Trotzdem zeigen folgende 
Erfahrungen, daß die dem Holländer zugeführte 
Kalkmenge von entscheidender Bedeutung ist. 
Anläßlich eines Umbaues der Holländer in der 
Papierfabrik wurde der Zellstoff dort kürzere Zeit 
auf einer provisorisch aufgestellten Pappenmaschine 
in nasse Rollen mit etwa 30% Trockengehalt übcr- 
geführt und so dem Holländer zugesetzt. Trotzdem 
die in der Zellstoffabrik zugesetzte Kalkmenge un- 
verändert blieb, traten sofort nach dieser Abände— 
rung Harz schwierigkeiten auf der Papiermaschine 
auf. Bei der Entwässerung des Zellstoffs auf der 
Maschine lief nämlich der größte Teil des Kalzium- 
hydroxyds mit dem Siebwasser davon, und der mit 
dem Stoff in den Holländer kommende Rest war 
nicht ausreichend für den beabsichtigten Zweck. 
Kurz nach Uebergang zu der alten Arbeitsweise 
begann das Harz wieder zu verschwinden. 

Durch eine Reihe von Versuchen mit Alkali- 
resp. Kaliumkarbonat-Zusatz zu einer Harzsuspen- 
sion, in welcher Zellstoff aufgeschlämmt war und 
darauf folgender Ausfällung mit Aluminiumsulfat 
wurde die Bestätigung erbracht, daß zur vollständi- 
gen Fixierung der Suspension ein gewisses Mini- 
mum an Alkali notwendig ist. (Diese Mindestmenge 
variiert natürlich mit den verschiedenen Arten von 
Zellstoffen und dem verschiedenen Dispersitätsgrad 
der Harzsuspension.) 

Durch den Kalkzusatz zum Zellstoff 
dieser eine etwas dunklere, braunere Farbe an. Dies 
hat jedoch in Warkaus beim Färben des Papiers 
keine Schwierigkeiten bereitet. | 

Feingeschlämmte Kreide oder Natriumbikarbo- 
nat, zum Holländer zugesetzt, dürften theoretisch 
dieselbe Wirkung wie Kalkmilch haben, ohne viel- 
leicht die Farbe des Zellstoffes zu verändern. Diese 
Mittel sind jedoch praktisch noch nicht erprobt. 

Line mikroskopische Untersuchung des Zell- 
stoffs vor und nach der Kalkbehandlung zeigt, daß 
in beiden Fällen dieselbe reichliche Menge an Harz- 
partikelchen vorhanden ist. Die Farbe des Harzes 
scheint unverändert zu sein, Eine Untersuchung des 
Aether- und Alkoholextraktes zeigt ebenfalls. daß 
Veränderung oder nachweisbare 
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Verminderung im Harzgehalt nicht stattfand. Dies 
stützt die vorher ausgesprochene Ansicht, daß die 
Ursache der Harzschwierigkeiten in den Koagula- 
tionserscheinungen der kolloidalen und diesen nahe- 
stehenden feineren Suspensionen zu suchen sind. 
und nicht im Zusammenklumpen der größeren Harz- 
anhäufungen im Zellstoff. 


Untersuchung von Harz 
von gewöhnlichem und kalk- 
behandeltem Zellstoff. 


(Ausgeführt von A. B. Zentrallaboratorium.) 


Gewöhnlicher Kalkbehandelter 

Zellstotf Zellstoff 
Feuchtigkeit 5,10 % 5,01 % 
Asche 0,29 % 0,34 7 

Harz 
Alkoholextrakt 1,37 % 1,27 % 
Aetherextrakt . . . . 0,95 % 0,99 % 
Da von in Petroläther 
Lös lick 63,5 7 81,7% 
Unlöslich 8 35.6 % 17,2 % 
Der Aetherextrakt 
enthielt: 

Harz 26,7 % 23,7 % 
Fett 73,3 % 76,3 % 


Obengenannte Theorie über die Ursache der Harz- 
schwierigkeiten und die damit in Zusammenhang 
stehenden Versuche bauen sich in der Hauptsache 
auf den Theorien über die Mechanik der Harz- 
leimung auf, die in der letzten Zeit von Heuser. 
Sieber, Haug und vor allem Lorenz ent- 
wickelt worden sind. Diese Untersuchungen sind 
teils mit technischem Harzleim, teils mit reiner 
Abietinsäure ausgeführt worden. Ich habe die Ver- 
suche, die zur Behandlung dieses Themas von Inter- 
esse waren, wiederholt und erweitert durch Anwen- 
dung von Suspensionen des Sulfitzellstoffharzes. 
Diese auf kolloidchemischen Reaktionen aufge- 
baute Theorie scheint mir einstweilen die einzige 
zu sein, die eine einigermaßen einheitliche Er- 
klärung der Harzschwierigkeiten und der Mittel zu 
deren Abhilfe geben kann. Neue Erfahrungen wer- 


den wohl binnen kurzem weitere Klarheit bringen. 
Schd. 


Eine Neuerung im Schriftwesen. 
Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


In Nr. 46 des „Papier-Fabrikant“ hat Herr Dr. 
Stöckigt unter vorstehendem Titel Vorschläge 
bezüglich der Neuordnung des Referatenwesens des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Irgenieure gemacht und zu einem Meinungsaus- 
tausch über diese Vorschläge aufgefordert. Gestützt 
auf eine mehr als 30 jährige literarische Erfahrung. 
entspreche ich dieser Aufforderung mit nachstchen— 
den Ausführungen. 

Es ist unstreitig von höchster Bedeutung für den 
Fachmann, wie Herr Dr. Stöckigt richtig aus- 
führt, eine lückenlose Uebersicht über die Fach- 
literatur zu besitzen. Fast jeder Wissenszweig hat 
denn auch sein Referatenorgan, in welchem ver- 
sucht wird. die gesamte wissenchaftliche und wo- 
auch technische Literatur zusammen- 


möglich 
Ein Nachteil der umfangreichen erforder- 


lichen Organisation ist es aber, daß derartige Unter- 
nehmungen nicht immer genügend sachkundige 
Referenten zur Verfügung haben. Zum Bewer 
möchte ich auf die anscheinend trotz meiner viel- 
fachen Bemühungen — in deutscher Referaten- 
literatur unausrottbare Uebertragung der eng- 
Iıschen bzw. französischen Fachausdrücke pulp! 
und „pate“ als „Zellstoffbrei“ oder gar „Pülpe“ 
hinweisen. 

In Rücksicht auf derartige Unvollkommenheiten 
haben sich denn auch die Fachvereinigungen men! 
Sonderreferatensammlungen eingerichtet. Für den 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure habe ich seiner Zeit bei Uebernahme 
des Geschäftsführerpostens im Jahre 1008 eite 
solche Berichterstattung unternommen und bis 2u 
meinem Rücktritt im Jahre 1922 durchgeführt. Vie 


zustellen. 
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Berichterstattung erolgte unter einer Reihe von 
Stichworten, die mir zweckmäßig erschienen und 
auch wohl brauchbar gewesen sind. Durch die 
Stichworteinteilung konnte der vielbeschäftigte In- 
dustrielle sofort demjenigen Abschnitt der Referate 
herausfinden, der für ihn allein in Frage kam und 
für den er Interesse besaß. Aus Industriekreisen 
habe ich viele Zuschriften erhalten, aus denen ich 
schließen darf, daß die von mir geschaffene Re- 
gistrierung der Fachliteratur befriedigt hat; der 
beste Beweis dafür ist aber die dauernde Nachfrage 
nach den zum erheblichen Teil vergriffenen Jahr- 
gängen. 

Bei der Neuordnung des Referatenwesens 
Jahre 1922 wurde mit dem Abdruck unter Stich- 
worten in dem neuen Vereinsorgan „Der Papier— 
Fabrikant“ gebrochen, wohl um rascheste Bericht— 
erstattung zu sichern. Will der „vielbeschäftigte“ 
Fachmann aus dem „Papier-Fabrik ant“ das für seine 
Zwecke Brauchbare heraussuchen, so muß er jetzt 
alle Referate überfliegen, da er ja Stichworte nicht 
mehr findet. Gleiches gilt für die halbjährlich er- 
scheinende Heftausgabe der Referate. Auf diesen 
Uebelstand hat ja Herr Dr. Stöckigt selbst in 
seinem eingangs erwähnten Aufsatz aufmerksam 
gemacht. 

Diesem Mißstand würde nun die Einrichtung 
einer „Kartothek“ oder „Kartei“ oder eines „Zettel- 
katalogs“ nach dem Vorschlag des Herrn Dr. 
Stöckigt in gewissem Sinne abhelfen, indem der 
Fachmann alle Vierteljahre einen Stoß Referate er- 
hält und in der Lage ist, diese Referate nach seinem 
Belieben unter den für ihn wichtigen Stichworten 
zu ordnen bzw. ordnen zu lassen. Man kann näm- 
lich über die Zweckmäßigkeit gewisser Stichworte 
sehr verschiedener Meinung sein. Enthält z. B. eine 
Arbeit über die Anwendung von Chlor in der Zell- 
sıoff- und Papierfabrikation Angaben über die Auf- 
schließung von verholzten Fasern mittels Chlor, 
ferner solche über die Bleiche und endlich gar über 
die Reinigung von Zellstoffasern, so könnte die 
Registrierung unter dem Stichwort Aufschließung, 
Bleiche oder Reinigung von Zellstoffen erfolgen. 
Welches Stichwort das für den Fachmann wert- 
vollste ist, hängt von dessen jeweiligem Arbeits- 
gebiet ab. Aber es ist fraglich, ob nach einiger Zeit 
nicht das Arbeitsgebiet gewechselt hat und nunmehr 
etwa an Stelle des Stichwortes Aufschließung, das 
Stichwort Bleiche im Vordergrunde des Interesses 
steht. Um diesem Uebelstande abzuhelfen, bleibt 
nichts weiter übrig, als ein und dieselbe Arbeit unter 
verschiedenen Stichworten zu registrieren. Bei der 
von Herrn Stöckigt vorgeschlagenen Kartothek 
müßten also zum mindesten noch weiße Zettel bei- 
gegeben werden, um eine Registrierung derselben 
Arbeit unter verschiedenen Stichworten zu ermög- 
lichen. 

Als einen weiteren wichtigen Vorteil einer Kar- 
tothek betrachtet Herr Dr. Stöckigt mit Recht 
die Möglichkeit, daB man Zettel aus der Kartothek 
herausnehmen und in Arbeitsmappen für Anferti- 
gung von Aufsätzen, Berichten o. dgl. ablegen kann. 
Man hat dann das notwendige literarische Rüstzeug 
bequem zur Hand und erspart das fortdauernde 
lästige Nachschlagen. Aber der unleugbare Vorteil 
birgt auch einen schweren Nachteil in sich. Gesetzt 
den Fall, der Besitzer des Zettelkataloges werde in 
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richtes plötzlich durch notwendige dringliche Arbeit 
verhindert. Diese neue Arbeit erfordere aber auch 
das Nachschlagen im Zettelkatalog: Es ist mit 
Sicherheit anzunehmen, daß er gerade diejenigen 
Zettel braucht, die er sich eben mit einiger Mühe 
zusammengestellt hatte. Mit den Zetteln geht es 
nämlich geradeso wie mit den Büchern, die man 
verleiht. Man hat sie jahrelang nicht gebraucht. 
Leiht man sie aber aus, so will es die Tücke des 
Objekts, daß man unmittelbar nach Ausgabe des 
Buches dieses selber dringend braucht und dann 
schwer vermißt. Der Zettelkatalog ist also nicht 
mehr vollständig, nicht mehr in Bereitschaft, und 
ob der glückliche Besitzer im Drange der Geschäfte 
Zeit findet, sofort die Rückordnung der entliehenen 
Blätter vorzunehmen, ist sehr fraglich. Dann bleibt 
die Kartothek ein Torso. Noch häufiger wird dieser 
mangelhafte Zustand der Kartothek dann auftreten. 
wenn mehrere Personen etwa in einem Industrie- 
unternehmen ihn benutzen dürfen oder sollen. 


Die zeitweilige mangelnde Bereitschaft kann 
aber leicht auch zu einem Dauerzustand werden. 
Arbeitet der Besitzer des Zettelkataloges mit seinen 
Zetteln bei offenem Fenster, so kann ein neckischer 
Windstoß einen Zettel unbemerkt entführen, er fällt 
dann dem mitleidslosen Besen der Scheuerfrau zum 
Opfer, die ausgerechnet in diesen Tagen einmal 
gründlich ausfegt, sogar unter dem Schreibtisch. 
Also man muß mit dem möglichen Verlust von 
Zetteln rechnen, das heißt nicht nur mit der zeit- 
weiligen, sondern sogar mit der dauernden Ab- 
wesenheit einzelner Zettel. Man sollte sich also 
auf einen Zettelkatalog als einziges literarisches 
Hilfsmittel nicht verlassen. Ich selbst arbeite mit 
einem Zettelkatalog schon seit Jahrzehnten. Ich 
schütze mich gegen das Verschwinden von Zetteln 
dadurch, daß ich eine Arbeit nicht nur nach dem 
Original, sondern nach allen mir zu Gesicht kommen- 
den Referaten registriere, so daß die auf Referate sich 
beziehenden Literaturnotizen, da aus verschiedenen 
Referatsanımlungen in den Zettelkatalog registriert 
wird, keinesfalls gleichzeitig aus dem Zettelkatalor 
verschwinden können. Ueber mangelnde Bereit- 
schaft des Zettelkataloges habe aber auch ich oft 
zu klagen. Will ich meinen Doktoranden eine 
Literaturnotiz zugänglich machen, so ist gerade der 
gebrauchte Vermerk etwa in eine Arbeitsmappe der 
Neuauflage meiner Cellulosechemie abgewandert und 
inn Augenblick nicht zugänglich. Abhilfe schafft 
auch hier das Prinzip des mehrfachen Registrierens 
im Zettelkatalog selbst oder in den Laboratoriums- 
Arbeitsmappen. 

Das will besagen, man muß neben dem Zettel- 
katalog noch eine Referatensammlung besitzen, die 
sich nicht auf Zettelwirtschaft aufbaut und unter 
allen Umständen dauernd in steter Bereitschaft 
bleibt. Als geeignet erscheinen mir meiner Erfah- 
rung nach die Referatensammlungen in ziemlich 
cünnleibigen Heften, wie ich sie 1908 mit Stich- 


wort - Einteilung einführte und wie sie ja auch 
heute noch, 


jedoch ohne Stichwort- Einteilung. 
aher mit Namen, und Sachregister, in die Hand der 
Mitglieder des Vereins der Zellstoff- und Papier— 
Chemiker und - Ingenieure gelangen. Es ist doch 
cine ganz wesentliche Arbeitsersparnis, wenn man 
nur solche Hefte von 50 bis 100 Seiten Umfang 
durchblättert, als wenn man gezwungen ist, eine 
Reihe von 10 bis 20 Zeitschriften- Jahrgängen zu 
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Die Finanznöte des Vereins sind dank dem 


wälzen, deren jeder einen Folianten von 1000 Seiten 
und mehr darstellt. Also die Referatensammlung mit 
Stichworten in Heftform als ein sicherer Rückhalt, 
der Zettelkatalog als ein äußerst bequemes Hilfsmittel 
bei literarischen Arbeiten. 

Gestützt auf vorstehende Darlegungen, würde 
ich es für verfehlt halten, wenn man die Referaten- 
sammlungen in Heften abschafft. Aber ich werde es 
mit Freuden begrüßen, wenn der Verein seinen Mit- 
gliedern noch die Kartothek, die Kartei oder den 
Zettelkatalog dazu spendet. Lediglich die Kosten- 
frage ist entscheidend. In früherer Zeit, als der 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure fortdauernd mit Finanznöten zu kämpfen 
hatte, mußte er sich mit der primitiven Einrichtung 
begnügen. Der Geschäftsführer war Referent und 
Redakteur der Referatensammlung in einer Person, 
und der Satz der fortlaufend in den Vereinszeit- 
schriften abgedruckten Referate blieb stehen und 
wurde noch einmal ohne Neusatz abgedruckt in der 
Heftausgabe, die dadurch in ihren Jahrgängen frei- 
lich etwas buntscheckig geworden ist, je nachdem 
ob „Wochenblatt für Papierfabrikation“ oder „Papier- 
Zeitung“ das Vorrecht des ersten Abdruckes hatten. 


zeugung kommen, 
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gründlichen Eingriff der wirtschaftlichen Verbände 
der Zellstoff- und Papierindustrie vorüber. Un- 
streitig ist die jetzige Aufmachung würdiger, der 
Apparat aber auch natürlich umfangreicher und 
kostspieliger. Ich wiederhole, die Kostenfrage ist 
das Entscheidende. Sollte der Verein zu der Ueber- 
daB Heftausgabe und Zettel- 
katalog, gleichzeitig den Mitgliedern geliefert, für 
den Verein zu kostspielig wird, so möchte ich 
vorschlagen, die Heftausgabe den Mitgliedern auf 
Wunsch doppelt zu liefern, einmal auf nur einseitig 
bedrucktem Papier. Es können sich dann nämlich 
die Interessenten einen Zettelkatalog selber durch 
Zerschneiden der Heftaugabe herstellen. Ich 
habe jahrelang mit einer solchen einseitig be- 
druckten Ausgabe des „Chemischen Zentralblattes“ 
gearbeitet, bis mir die Sache zu teuer wurde. Natür- 
lich ist die Klebearbeit lästig, und angenehmer sind 
direkt gedruckte Referate. 

Um noch einmal zusammenzufassen: Ausgabe in 
Heften unter Wiedereinführung von Stichworten ayf 
jeden Fall beibehalten, Kartothek dazu liefern, wenn 
das zu kostspielig, Doppellieferung der Heftausgabe, 
ein Exemplar auf einseitig bedrucktem Papier. 


Eine Neuerung im Schriftwesen. 


(Eine Antwort auf die Zuschriften aus dem Leserkreise und weitere Vorschläge.) 
Von Dr -Ing. F. Stöckigt, Hannover. 


Da von den Lesern des „Papier-Fabrikant“, die 
sich zu der Einführung der Zettel-Referate geäußert 
haben, zum weitaus größten Teile die Neueinrich- 
tung begrüßt worden ist, so darf man wohl an- 
nehmen, daß auch die übrigen Leser, die keine Stei- 
lung dazu genommen haben, nicht gegen die ge- 
plante Neuerung sind. Neben grundsätzlicher Zu- 
stimmung und Ablehnung enthielten die Zuschriften 
manche wertvolle Anregung, die mit Dank entgegen- 
genommen wurde und in Zukunft Verwendung 
finden soll Die verschiedenen Wünsche, die von 
allen Seiten dem Verein der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure sowie dem Verlag zu- 
gingen, sollen nunmehr zusammenfassend be— 
sprochen werden. 

Die wenigen, welche die Referate in der bis- 
herigen Heftform für praktischer hielten, konnten 
m. E. keine triftigen Gründe dafür beibringen und 
werden sicher von der Ueberlegenheit der Zettel- 
Referate überzeugt sein, wenn sie diese in ihrer 
neuen Form in den Händen haben. Es wurde an- 
geregt, die Referate nur in der Zeitschrift, und zwar 
einseitig bedruckt, zu veröffentlichen, damit sich 
jeder die Referate ausschneiden kann. Das bedeutet 
nicht nur einen Rückschritt, sondern gleichzeitig 
Vernichtung des ganzen Planes, denn wem dürfte 
man in der Praxis diese zeitraubende Arbeit zu- 
muten? Schließlich macht es auch das Format des 
„Papier-Fabrikant“ unmöglich, diesen Vorschlag des 
einseitigen Bedruckens durchzuführen. 

Ob das DI-Format 10,5X 14,8 cm eingeführt wer- 
den kann, ist wohl allein von den Mehrkosten ab- 
hängig. Auch das jetzige Format läßt sich ohne 
Schwierigkeit in den üblichen Karteikästen unter- 


bringen. 
Es sollte von vornherein jedem unbenommen 


oder in Kästen einzuordnen. Zur Einrichtung einer 
Kartei verdient ein stärkeres Papier gewiß den Vor- 
zug, aber, wie ich mich überzeugt habe, lassen sich 
auch die gelieferten etwas dünneren Zettel gut für 
eine Kartei verwenden. 

Ob für ein längeres Referat zwei oder nur ein 
Zettel mit bedruckter Rückseite verwendet werden, 
scheint mir nur hinsichtlich der Papierersparnis von 
Bedeutung. 

Ein durchaus berechtiger Wunsch, der auch viel- 
fach geäußert wurde, geht dahin, die Zettel-Referate 
mit einem Stichwort zu versehen und nach einem be- 
stimmten System zu ordnen. Auf Anregung der 
Lehrmittel- Zentrale, Berlin, habe ich 
ein Dezimal-Klassen-System zur Registra- 
tur entworfen, weil ich diese Form für die wert- 
vollste halte. Danach würde jedes Referat mit einem 
Stichwort zu versehen sein, das möglichst 
speziell, aber doch treffend gewählt ist. Außerdem er- 
hält jedes Referat eine Klassen-N ummer. Die 
einzelnen Klassen setzen sich im allgemeinen aus 10 
(hier 8) Hauptklassen (bez. mit 0-9) ‚zusammen, 
die wieder in je 10 Unterklassen (bez. mit 00-09. 
10—19, 20—29 usw.) und, je nachdem es erforderlich 
ist, weiter unterteilt werden. Es versteht sich eigent- 
lich von selbst, soll aber doch erwähnt werden, 
für die Einordnung nach diesem System der Zahlen- 
wert einer Klassen-Nr. ohne Bedeutung ist, sondern 
daß lediglich die Reihenfolge der Ziffern den Platz 
in der Kartei bestimmt, d. h. um ein Beispiel anzu- 
führen: die Klassen-Nr. 632 würde noch vor def 
Nr. 64 zu suchen sein, da jene eine Unterklasse von 
Nr. 63 ist. Bei diesem Entwurf, der ohne weiteres 
verständlich sein wird, ist die früher von Herrn Prof- 
Dr. Schwalbe für dessen „Auszüge“ benutzte 
Einteilung berücksichtigt worden. Dieses Dezimal- 
System bietet nicht nur den Vorteil, daß jeder nicht 


bleiben, die Zettel-Referate in Klemmrückenmappen 
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sachkundige Büroangestellte eine solche Kartei in 
Ordnung halten kann, sondern diese Registratur 
ist auch im Auslande zu verwenden, was bei einer 
rein alphabetischen Einordnung unmöglich wäre. 
Es steht natürlich nichts im Wege, die Zettel in 
den verschiedenen Klassen nach dem Alphabet ein- 
zureihen: es ist sogar zu empfehlen. Wem diese 
Gruppierung nicht genügt, der kann sich selber noch 
weiter Klassen schaffen, wie es ihm notwendig und 
nützlich erscheint; ich möchte aber davon abraten. 
Wer aber die von mir vorgeschlagene Gruppierung 
nicht benutzen kann oder will, läßt die System- 
Nummer einfach unbeachtet. Auf diese Weise würde 
man nach meiner Ansicht bei größter Freiheit den 
verschiedensten Ansprüchen gerecht. 

Auch ich bin dafür, wie ich schon früher an- 
geregt habe, die Patente durch ein „P“, oder wie 
dies bei den Probelieferungen auch schon versuchs- 
weise geschehen ist,. durch andere Ueberschrifts- 
Typen zu kennzeichnen. Es dürfte sich jedoch er- 
übrigen, mehr als die Patent-Ansprüche auf die 
Zettel zu drucken und nochmals auf die ausführ- 
lichere Beschreibung im „Papier-Fabrikant“ hin- 
zuweisen, da es für das eingehende Studium der 
Patente unerläßlich ist, die Original-Patentschrift 
einzuschen und anderseits diese Patentschriften auch 
im „Papier-Fabrikant“ vielfach nur im Auszuge 
wiedergegeben werden. | 

Die voranstehenden Ausführungen von Herrn 
Prof. Dr. Schwalbe müssen vom Standpunkt des 
Schriftstellers durchaus gebilligt werden, aber für die 
Mehrzahl der Leser, die in der Praxis steht und sich 
nicht ausgesprochen literarisch betätigt, werden sie 
weniger in Frage kommen. Es würde wohl zu kost- 
spielig werden, wenn man einen Aufsatz unter 
mehreren Stichworten registrieren wollte, und einen 
nicht unerheblichen Ballast für die Kartei bedeuten, 
so daß die Vervollkommnung in dieser Hinsicht dem 
einzelnen überlassen bleiben müßte. Bei Berück- 
sichtigung des vorgeschlagenen Systems läßt sich 
2. B. der Aufsatz „Ueber die Anwendung von Chlor 
in der Zellstoff- und Papierfabrikation“ zwanglos in 


die Klasse Nr. 60 einfügen. Eine „mangelnde Bereit- 


schaft“ wird nach meinem Dafürhalten nur dann in 
Erscheinung treten, wenn die Kartei überlastet ist 
und Zettel in großer Anzahl, womöglich jahrelang, 
entnommen werden. Bei nicht so umfangreichen 
Arbeiten, was wohl meistens der Fall sein wird, 
kann man die Zettel, nachdem sie mit einer Marke 
(bekannter Art) versehen sind, schnell vorüber- 
gehend in die Kartei wieder einordnen oder einord- 
nen lassen. Bei gesteigerten Ansprüchen halte ich 
eine zweite Karthotek immer noch für praktischer 
als die Hefte, und schließlich enthält doch auch der 
„Papier-Fabrikant“ alle Referate. Hierüber mögen 
jedoch die Ansichten auseinandergehen. Warum 
aber sollen die Referate in Heftform und als Zettel- 
referate geliefert, also, wenn man die im „Papier- 
Fabrikant“ hinzurechnet, dreimal veröffentlicht 
werden? Diese Forderung scheint mir für die Ge- 
samtheit entschieden zu weit gegriffen, und Herr 
Prof. Dr. Schwalbe hat dabei wohl vorwiegend 
eine sehr ausgedehnte schriftstellerische Tätigkeit 
vor Augen gehabt, die derartige Ansprüche sicher 
rechtfertigte. Aus schon oben angegebenen Gründen 
möchte ich nochmals dringend vor der Einführung 
einseitig bedruckter Hefte warnen, zumal dieses 
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worden ist, aber niemals Anklang gefunden hat. — 
Ich erblicke die wesentliche Aufgabe der Zettel- 
referate nicht allein darin, daß der Leser zuverlässig 
und ohne großen Zeitaufwand über sein Fachgebiet 
fortlaufend orientiert wird, sondern, daf auch der 
gesamte Stoff, was besonders wichtig ist, jederzeit 
geordnet leicht zur Hand ist. Wenn auf diese Weise, 
mehr als bisher, das Schriftwesen der Zellstoff- und 
Papierindustrie der Allgemeinheit erschlossen wird, 
dann ist der Gewinn nicht zu unterschätzen und der 
Zweck erreicht. 
Entwurf 
z ur Gruppierung und Registrierung 
der Zettel- Referate nach dem 
Dezimal-KRlassen -System. 


Kl.-Nr. 
o Wärme und Dampferzeugung. 
00. Wasser und Wasserreinigung. 
ot, Brennstoffe. 


02. Feuerungen. 
03. Dampfkessel und Dampfleitung. 
04. Allgemeine Wärmetechnik und Wärme- 


wirtschaft. 


I. Krafterzeugung. 
10. Allgemeines. 
II. Dampfmaschinen und Dampfturbinen. 
12. Elektrische Anlagen. 
13. Wasserkraftanlagen. 
14. Kraftübertragung. 
15. Schmierung und Schmiermittel. 
Allgemeine Arbeitsmaschinen und 
Arbeitsprozesse. 
20. Transportanlagen und Fördereinrichtungen. 
21. Pumpen und Gebläse. 
22. Filter und Filtrieren. 
23. Verdampfanlagen, Verdampfen und Kon- 
densieren. 
24. Destillieren und Rektifizieren. 
3. Chemie und Physik 
30. der Faserrohstoffe, 
31. der Cellulose und anderer Kohlehydrate, 


32. des Lignins. 
33. Analytische Chemie allgemeiner Natur. 


4 Verschiedenes. 
40. Baukunde. 
41. Heizung und Lüftung. 


42. Beleuchtung. 
43. Abwasser und Faserrückgewinnung. 


5. Holzschliff. 
50. Allgemeines. 
51. Holzlagerung und -zurichtung. 
52. Holzschleifen sowie ähnl. mech Aufschluß- 
verfahren. 
53. Sortieren und Raffinieren. 
54. Entwässern und Trocknen. 


55. Bleichen. 


56. Braunschliff. 
Eigenschaften und Prüfung von Holzschliff. 


57. 
6 Zellstoff. 
60. Allgemeines. 
verfahren. 
61. Holzzurichtung (siehe auch 51). 
62. Sulfitzellstoff. 
620. Frischlaugenbereitung. 
621. Kochprozeß. 
622. Sulfitablauge, 
Nebenprodukte. 


Neue Fasern und Aufschluß- 


ihre Verwertung und 


Experiment schon verschiedentlich durchgeführt 
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63. Natron- und Sulfatzellstoff. 
630. Frischlaugenbereitung. 
631. Kochprozeß. 
632. Ablaugen-Regeneration und 

produkte. 

64. Strohzellstoff einschl. Gelbstrohstoff. 

65. Aufbereitung, Entwässern und Trocknen. 

66. Bleichen einschl. Theorie des Bleichens. 

67. Eigenschaften und Untersuchung der Zell— 
stoffe. 

PapierundPappe. 

70. Allgemeines. 

71. Hadernhalbstoff. 

2. Mahlen sowie Holländer. Kollergang und 
ähnl. Maschinen. 

73. Leimung. 

74. Färben und Füllen. 

75. Papier- und Pappenbildung. Langsieb- und 
Rundsiebmaschine. 

70. Papierzurichtung. 
Schneiden usw. 

77. Papier- und Pappenarten sowie deren Her- 
stellung. 


Neben- 


NI 


Feuchten, Glätten, 
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78. Eigenschaften und Prüfung von Papier und 
Pappe. 


— e — 


Schlußbemerkung. 


Aus den Ausführungen von Herrn Prof. Dr. 
Schwalbe, sowie aus den zusammengefaßten 
verschiedensten Aeußerungen unserer Mitglieder, zu 
denen hier Herr Dr. Stöckigt, der Vater des 
Gedankens, nochmals Stellung nimmt, geht hervor, 
daß man, auch wenn die Zettelreferate eingeführt 
werden, die bisher herausgegebenen Hefte nicht 
missen möchte. Der Verein wird deshalb nochmals 
zu überlegen haben, ob er beide Wünsche mit seinen 
finanziellen Mitteln erfüllen kann. Eine Entschei- 
dung kann deshalb heute noch nicht gefällt werden. 
Bis dahin werden die Hefte — die nächsten mit der 
Literatur und den Patentschriften des Ende Dezem- 
ber d. J. schließenden Halbjahrs — weiter geliefert 
werden. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 
Der Geschäftsführer: Prof. Dr. E. Heuser. 


Eine Studie über Breitungsvorgänge auf der Papiermaschine. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 
(Nachdruck nur mit Quellenangabe gestattet.) 
Kurze Uebersicht: Darstellung der Mechanik der bleibenden Formänderung bei der Herstellung 


von Papier oder Pappe. 
Materiales aus Flußeisen-Stäben. 


Wissenschaftliche Untersuchung der Breitungsvorgänge beim Walzen eines 
Die Ergebnisse dieser Untersuchungen auf die Papierbahn bezogen. 


Schlußwort. 


Die Vorgänge bei der Gautschung und der nach- 
folgenden, verstärkten Auspressung der Papierbahn 
auf der Papiermaschine sowie die Formänderung 
des Papiers in den Glättwerken sind bisher nur zum 
Teil Gegenstand eingehender Betrachtungen seitens 
der Papiertechniker gewesen, z. B. „Briefe eines 
Papiermachers an seinen Sohn“ im „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“. 

Dem Verfasser ist keine Arbeit bekannt, welche 
sich z. B. mit den Breitungserscheinungen der 
Papierbahn bislang eingehend beschäftigt hätte. 

Er versucht deshalb in vorliegender Skizze von 
der Mechanik der bleibenden Formänderung bei der 
Herstellung des Papieres auf Papiermaschinen ein 
Bild zu geben, und er wird es im Interesse des 
Faches begrüßen, wenn er damit die Anregung zu 
weiteren wissenschaftlichen Untersuchungen ge- 
geben hätte. 

Das Auspressen sowohl wie das Glätten des 
Papieres ist in der Hauptsache wohl ein Walzvor- 
gang. und Walzen ist nach der klaren Definition 
von Professor A. Rejtö ein Beißvorgang. 
bei welchem beide Beißwerkzeuge 
kreisförmig und in umlaufender Be- 
wegung sind. Diese Erklärung ist auf elemen- 
tare Formänderung zurückgeführt und durch- 
sichtiger als diejenige in Tafels Buch „Walzen 
und Walzenkalibrieren“, wo es heißt, „das Wal- 
zen ist ein Prozeß, zusammengesetzt 
aus dem Niederpressen, dem Ziehen 
und dem Mahlen eines Materials“. 

Um nun die Vorgänge, welche sich beim Wal- 
zen eines Materials, also auch des Papiers. abspielen. 


beobachten und studieren zu können, war es not- 
wendig, sie an einem der Beobachtung besser zu- 
gänglichen Material, als es das dünne Papier ist, zu 
verfolgen. Es wurden daher diese Vorgänge beim 
Walzen von Flußeisenstäben auf das ge 
naueste durch Dipl.-Ing Beuzenleitner im 


Lichtbilde fortlaufend festgehalten und von Dipl.- 
Ing. Prof. E. Cotel in der „Montanistischen 
Rundschau“ veröffentlicht. 

Es wurde bei diesen Untersuchungen nicht nuf 
die wagerechte, sondern auch die senk- 
rechte Wirkung des Walzdruckes analysiert. 
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Abb. 2. 


Abb. ı, welche genau nach dem Lichtbilde her- 
gestellt ist, zeigt, daB die Verschiebungs- 


figuren innerhalb eines gewalzten Materials 
einfache Bogenteile ohne Inflexions- 
punkte sind. Diese Verschiebungsfiguren 


kommen dadurch zustande, daß die Materialteilchen 


Abh. 3. | 
in der Richtung der radialen Druckkomponente aus- 


weichen, wie dies in Abb. ı durch die feinpunk- 
tierten Linien angegeben ist. 
Demzufolge müssen nach dem Verlassen der 


Walzen und dem Aufhören des Druckes diese bogen- 
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förmigen Verschiebungsfiguren wieder geradlinig 
werden (Abb. 2). 

Tatsächlich ergaben die Versuchsstäbe 
eine geradlinige Streckung der eingekerbten, vor- 
her gebogen gewesenen Visierstriche aber nur dann, 
wenn der Materialstab sehr dünn und der Walzen- 
druck sehr groß war. Bei dicken Materialstäben 
blieben die Visierstriche einfache, flache Bogen, 
deren obere und untere Enden leicht vorwärts ge- 
zogen waren (Abb. 3). Eine Erklärung dieses an 
sich merkwürdigen Vorganges, welcher sich oftmals 


Abb. A. 


gut erkennbar auf den Pappenmaschinen 
auswirkt und zu feinen Rissen und Wülsten Anlaß 
gibt, findet sich darin, daß die Wirkung des Walzen- 
druckes sich nicht gleichmäßig in der ganzen 
Materialdicke verteilt, sondern an den Berührungs- 
flächen der Walzen bedeutend größer ist. 

Die genaue, zahlenmäßige Darstellung eines 
Lichtbildes (Abb. 4) beweist, daß die senkrechte 
Wirkung des Walzendruckes nach der Material- 
mitte hin abnimmt, und zwar um so mehr, je näher 
die wagerechten Fasern der Mitte zu liegen. 

Die obere und untere Faserschicht erhält daher 
eine viel stärkere Streckung. und dies zeigt sich in 
dem Voreilen der Visierstriche oben und unten. 

Was nun die Breitung beim Walzvorgange 
betrifft, so ist sie diejenige Begleiterscheinung, deren 
Wesen so wie die ganze Breitungstheorie noch recht 
unklar ist. 

Nach Dipl.-Ing. Prof. Cotel ist die 
Größe der Breitung das 0,25- bis 0,33- 
fache der Höhenabnahme. Er hat auch 
durch zahlreiche Versuche die Richtig- 
keit der Theorie Tafels erhärtet, daß 
die Breitung in der Mitte der 
Materialfläche kleiner und 
an den Seitenrändern des 
Querschnittes größer ist. 

Die von vielen bisher geteilte An- 
sicht, daß die mittleren Teile des Mate— 
.rialquerschnittes sich überhaupt nicht 

oder nur schr wenig breiten, kann daher 
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richt als richtig gelten. In Abb. 5 sind die Brei- 
tungsdifferenzen an den verschobenen Visierstrichen 
und -kreisen zahlenmäßig dargestellt. Es ergab sich 
die Tatsache, daß eine Materialbahn eine 


um so kleinere Breitung im Falle 
gleicher Höhenabnahme erfährt, je 
größer ihre ursprüngliche Breiten- 


abmessung (Bahnbreite) war. 

Die Folgerung daraus ergibt, daß Papiere, 
welche auf sehr breiten Maschinen gearbeitet wer- 
den, eine homogenere Papierkörperbeschaffenheit 
haben müssen als solche, welche in schmalen Bahnen 
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erzeugt werden. Durch die Breitungsvorgänge beim 
Walzen findet eine Lockerung des Fasergefüges nach 
den Rändern zu statt, welche unzweifelhaft ihren Ein- 
flug auf die Qualität (Festigkeit und Dehnung) des 
Dies wurde durch 


Papiers geltend machen muß. 
zahlreiche Festigkeitsprüfungen von Papieren aus 


den verschiedenen Stellen der Bahn vom Verfasser 
im Laboratorium einer großen Papierfabrik einwand- 
frei festgestellt, und er hofft, daß vielleicht mancher 
geheimnisvolle 
Dunkel, welches ja nach wie vor die Breitung 


Kollege versuchen wird, in das 


des Papiers umgibt, Licht zu bringen. 


Es wäre zu wünschen, wenn sich zu diesem interessanten Thema auch andere Fachleute äußern wür- 
den. Eigentlich müßte doch auch die Dichte des Papiers (das ist das aus Länge, Breite und Höhe eines 
Papierblattes durch Messung ermittelte Gewicht eines Kubikzentimeters), gemessen an einzelnen über 
die Breite der Papierbahn gezogenen, nebeneinander liegenden Proben, Aufschluß über die Arbeit des 


Walzendruckes geben. 


Außerdem sei hier auf die im „Papier-Fabrikant“ Nr. 45 erschienene Arbeit von 


J anata über den Einfluß des Wassers auf die Papierfaser während des Fabrikationsprozesses und 
ferner auf die Arbeit in Nr. 46 (L. N.) über Gewichtsunterschiede in der Papierbreite verwiesen. 


Zur Geschichte der Strohstoffabrikation. 


In dem Aufsatz von Herrn Direktor Walter 
Sembritzki in Heft 49 des „Papier-Fabrikant“ 
vom 7. Dezember 1924 hat sich durch ein bedauer- 
liches Versehen in der Buchdruckerei insofern ein 
Fehler eingeschlichen, als der erste und dritte Ab- 
satz als zusammenfassender Inhalt gedacht über die 
ganze Breite des Aufsatzes hätten stehen sollen und 
nicht, wie es vorgekommen ist, inmitten des Textes. 
Es wird hierdurch bei dem Leser der Eindruck 
erweckt, als wenn zweimal dasselbe gesagt würde. 
Die Einleitung muß also richtig heißen: 

Der erste brauchbare Strohstoff nach dem 
Verfahren von Weber wurde von Direktor 
Kaufmann in der Thodeschen Papierfabrik 
hergestellt, und zwar im Jahre 1869. In der Fest- 
schrift des „Papier-Fabrikant“ vom Jahre 1921 
berichtete ich über denselben Gegenstand, daB das 
Verdienst, nach vielen zeit- und geldraubenden 
Versuchen, nach unsäglichen Mühen das Weber- 
sche Strohstoffverfahren so ausgestaltet zu haben, 
daß wenigstens ein brauchbarer Stoff hergestellt 
werden konnte, Herrn Direktor Kaufmann 
zukomme, 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


A. Watzinger: Hochdruckdampf. „Papir-Journalen“ 
17, 18, 19, 174... (1924). 

Die Anwendung von Hochdruckdampf hat bis- 
her in der Industrie nur wenig Eingang gefunden, 
wenn auch einige Werke in Deutschland damit zu- 
friedenstellend arbeiten sollen. Verf. stellt wärme- 
technische Betrachtungen an und gibt Beispiele kon- 
struktiver Ausgestaltung für Kessel und Kraft- 
maschinen. Mehrere Kesselsysteme werden genannt, 
darunter besonders der Atmoskessel, der neben sehr 
hohem Druck große Betriebsicherheit gewährleistet. 
Der Kessel ist mit einer Serie rotierender Röhren 
ausgerüstet, wobei hoher spezifischer Wärmeüber- 
gang erreicht wird. Minimalverdampfung 250 kg 
Dampf per m? und Maximalverdampfung bis zu 
400 kg Dampf per m? und Stunde. Anlagen anderer 
Kesselsysteme arbeiten mit einem Betriebsdruck bis 


Die Schriftleitung. 


zu 100 Atm. Charakteristisch für alle bisher aus- 
geführten Hochdruck-Dampfanlagen, sowohl mit 


Dampfmaschinen wie Turbinen, ist, daß dieselben 


mit Gegendruck arbeiten. Der Abdampf wird ent- 


weder direkt als Wärme in Koch- und Trocknungs- 


prozessen, oder, nach vorhergehender neuer Ueber- 
hitzung, zu weiterer Krafterzeugung ausgenutzt. In 
dieser Anwendung des Gegendruckbetriebes liegt die 
ökonomische Bedeutung des Hochdruckdampies. Die 
theoretische Ausnutzung kann mit Hilfe des 
Mollier-Diagrammes beurteilt werden. Der 
praktisch günstigste Druck liegt anscheinend etwas 
niedriger, da die Ausgaben für Amortisation und 
Verzinsung mit dem Druck sehr rasch infolge des 
hohen Anschaffungspreises für Kessel und Arma- 
turen ansteigen, Schd. 


K. L. Thunholm: Einwirkung des Kesselsteins auf 
die Wirtschaftlichkeit einer Dampfanlage. „Svensk 
Pappers-Tidning“ 22, 467 (1924). 

Die Annahme, daß der Wirkungsgrad eines 
Dampfkessels bei Anwesenheit von Kesselstein pro- 
portional mit der Zunahme des Widerstandes für 
die Wärmeüberführung sinkt, wird vom Vf. nach 
gemachten praktischen Erfahrungen 
Zum Beweis wird angeführt, daß jeder Millimeter 
Kesselsteinbelag den Widerstand innerhalb gewisser 
Grenzen um etwa 6% erhöht, daß aber nach Ent- 
fernung desselben eine dementsprechende Erhöhung 
des Wirkungsgrades noch nie beobachtet werden 
konnte. Kesselsteinbelag verursacht höhere Tem- 
peratur der abziehenden Gase, welche jedoch dem 
Ekonomiser oder Luftvorwärmer zugute kommt. 
Nur in ganz krassen Fällen besonders starker 
Kesselsteinbildung wird der Wirkungsgrad um 
ı—2% herabgedrückt. Wenn durch Kesselstein- 
ansatz die Wärmeüberführungsziffer k sinkt, 50 
muß zwecks Beibehaltung gleicher Verdampfung 
der Temperaturunterschied zwischen Heizgasen und 
Wasser erhöht werden. Unveränderter Wert von k 
aber erhöhte Verdampfung setzt ebenfalls höheren 
Temperaturunterschied voraus. Der Einfluß &nes 
Kesselsteinbelages auf die Abgangstemperatur der 
Rauchgase ist daher vollkommen gleich mit erhöhter 
Forcierung der Verdampfung. Der Ekonomiser ist 
für isolierenden Belag infolge größerer Gleichmäßig- 
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keit des Temperaturunterschiedes zwischen Gasen 
und Wasser empfindlicher. Dem Rußbelag kommt 
dieselbe Wirkung zu wie dem Kesselstein, wobei 
ersterer, auf der Außenseite der Rohre gebildet, den 
ungünstigen Effekt infolge zunehmender Heizfläche 
zum Teil aufwiegt. 

Betriebsökonomisch ist die Anwesenheit von 
Kesselstein in größeren Mengen vom Uebel, da man 


schon bei einem Belag von etwa 5 mm der kritischen 
Temperatur von 700° C recht nahe kommt. Bei 
reiner, wasserberührter Fläche hält sich die Tem- 
peratur des Materials auf etwa 200° an den meist 
beanspruchten Teilen. Etwaiger Oelgehalt des 
Speisewassers läßt schon bei geringerem Belag die 
Beanspruchung der Kesselbleche auf die kritische 
Temperatur eintreten. Schd. 


PATIENTI- U MSC HA ll 


Verfahren zur Gewinnung von reinen Cellulose- 
fasern, 


D. R. P. 407 500. Klasse 29b. Gruppe 2. 


Henry Silbermann in Berlin- 
Lichterfelde. 

Patentansprüche: ı. Verfahren zur Ge- 
winnung von reinen Cellulosefasern aus cellulose- 
haltigen, durch inkrustierende Begleitstoffe verun- 
reinigten Materialien, wie Zellstoff und pflanzlichen 
Faserstoffen, unter Zusammenwirkung von Salzen 
schwacher Säuren und Oxydationsmitteln, dadurch 
gekennzeichnet, daß die vollständige Entfernung 
der inkrustierenden Stoffe dadurch bewerkstelligt 
wird, daß das Material mit Salzen schwacher Säuren 
und oxydierenden Agenzien bei einer Temperatur 
von wenigstens 100° C vorzugsweise unter Druck 
behandelt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß Salze schwacher, im Sol kolloidal 
wirkender Säuren verwendet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch ı und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Material zuerst mit oxy- 
dierenden Agenzien behandelt und alsdann in einem 
zweiten Arbeitsgang mit den genannten Salzen ge- 
kocht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch ı bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daß als oxydierende Agenzien 
Persilikate und Perkarbonate verwendet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch ı bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Rohmaterial mit der 
Lösung eines Oxydationsmittels und eines Salzes 
schwacher Säure mit oder ohne Zusatz von Ver- 
dickungsmitteln getränkt und unter Druck gedämpft 
wird. 

6. Verfahren: nach Anspruch ı bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Behandlung unter Zusätz von 
Sauerstoffüberträgern erfolgt. Schr. 


Zylinderschütz mit innerer Führungsstange. 
D. R. P. 406 291. Klasse 84a. Gruppe 3. 
Fried. Krupp Grusonwerk Akt.-Ges. 
in Magdeburg-Buckau. 

Die im Patentanspruch bezeichneten Anord- 
nungen der Führungsstange bieten den Vorteil, daß 
eine durch Wärmeschwankung bedingte Durch- 
messeränderung des Schützes auf seine Führung 
ohne Einfluß ist. Es wird so stets eine sichere 
Führung des Schützes gewährleistet und ein 
Schlagen und Schleudern desselben verhütet. 

Patent-Anspruch: Zylinderschütz mit 
innerer Führungsstange, dadurch gekennzeichnet, 
daß diese entweder mit dem Schütz fest verbunden 


und oberhalb wie unterhalb desselben in festen 
Lagern längsverschiebbar geführt wird, oder daß sie 
fest angeordnet ist und auf ihr das Schütz längs- 
beweglich geführt wird. Schr. 


Vorrichtung zur Entgasung von Wasser durch Zer- 
stäubung des gasreichen Wassers eines Vakuum- 
kessels. 

D. R. P. 407 292. Klasse 85 b. Gruppe 2. 

Das gashaltige Rohwasser tritt durch das 
Rohr 7 in den Vakuumkessel 1 und gelangt durch 
eine waagerechte Ringdüse 8 in die Mitte des 
Schleuderwerkes. Dieses besteht aus der mit 
Motor 3 angetriebenen umlaufenden Scheibe q, 
welche mehrere Reihen senkrechter Schleuder- 
stäbe 10 trägt. Unterhalb dieser Scheibe liegt ein 
fester Boden 11, der ebenfalls senkrechte Schleuder- 


ı2 trägt. Die an der Scheibe befestigten 
sind aus Rundeisen, die feststehenden 


stäbe 
Stäbe 10 
Stäbe 12 aus Winkeleisen hergestellt. Die Schleuder- 
stäbe 10 bewegen sich zwischen den feststehenden 


Schleuderstäben 12. Tritt nun das gashaltige 
Wasser aus der Düse 8 in wagerechter Richtung in 
die Schleudereinrichtung ein, so wird es durch die 
schnell laufenden Schleuderstäbe in feinste Teilchen 
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zerlegt, so daß es in Nebelform aus der Schleuder- 
vorrichtung in den Vakuumkessel eintritt. Das ent- 
gaste Wasser fließt durch Leitung 13 der Vakuum- 
schleuderpumpe 4 zu, welche es durch einen Wärme- 
austauscher 6 durch EIERE: 15 den Gasschutz— 
behältern zudrückt. 

Die Luftpumpe 5 entlüftet den Vakuumkessel ı 
durch die Leitung 16, während sie den: Frischdampf 
durch die Leitung 17 erhält und das Dampfluft— 
gemisch durch Leitung 18 in den Wärmeaus- 
tauscher 6 fördert, wo sich der Dampf niederschlägt 
und durch Leitung 19 als Kondensat abfließt. Die 
Entlüftung des Wärmeaustauschers erfolgt durch 
Leitung 20. 

Patent-Anspruch: Vorrichtung zur Ent— 
gasung von Wasser durch Zerstäubung des gas- 
reichen Wassers. eines Vakuumkessels, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß das Wasser von einer mittleren 
Ringdüse (8) mit erforderlichenfalls verstellbarem 
Düsenschlitz gegen eine Gruppe feststehender Zer- 
stäubungsstäbe (12) und eine zweite zwischen diesen 
feststehenden Stäben schnell umlaufende Gruppe 
weiterer Zerstäubungsstäbe (10) geführt wird, wobei 
die Zerstäubungseinrichtung im: Vakuumkessel der- 
art frei angeordnet ist, daß das Vakuum unmittel- 
bar auf den gebildeten Wassernebel einwirken kann. 

Schr. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die feitgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


8a, 23. F. 53 218. Otto Funke, Horchheim, Bez. 
Koblenz. Einrichtung zum Kontrollieren von Grädig- 
keit und Temperatur der Natronlauge für Zwecke 
des Mercerisierens. 5. I. 23. 

Sk, 2. C. 35 395. Courtaulds Limited, London. 
Verfahren zur Behandlung von Kunstseide, 17.9. 24. 
Großbritannien 7. 12. 23 u. 10. 4. 24. 

12i, 21. S. 64765. Dr. Wilhelm Siegel, Char- 
lottenburg. Gewinnung von luftfreier schwefliger 
Säure, Ammoniumchlorid u. Natriumsalzen. 14. 1. 24. 

55b, 1. G. 57876. Hugo Steinhilber, Berlin- 
Herstellung von 


Schlachtensee. Verfahren zur 
Löschpapierstoff. 16. 11. 22. 
55c, 2. O. 13684. Dr. Georg Ornstein, Char- 


lottenburg. Verfahren zum Bleichen von Zellstoff 
und anderen pflanzlichen Fasern. 11. 5. 23. 

sed, 28. V. 18 506. J. M. Voith, Maschinenfabrik, 
Heidenheim a. d. Brenz. Antriebsvorrichtung für 
Trockenzylinder von Papiermaschinen. 10. 9. 23. 

85c, 6. G. 61018. Dr. Eugen Geiger, Karlsruhe, 
Baden. Grobrechen für Werkkanäle und Abwasser- 
reinigungsanlagen mit auf den Rechenstäben ver- 
schiebbarer Abstreifschwelle. 2. 8. 24. 

Sec, 6. G. 61920. Dr. Eugen Geiger, Karlsruhe. 
Baden. Umlaufende Walzenbürste zum Reinigen von 
Siebflächen und dergl. zur mechanischen Wasser- 
und Abwasserreinigung. 4. 8. 2 


Erteilungen. 


12l, 12. 408 061. Dorr- Company, New Vork. 
Verfahren zum Kaustizieren von Soda. 5. 1. 23. 
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53a, I. 407961. Georg Nenzel, Herischdorf bei 
Warmbrunn. Großkraftschleifer zum Erzeugen von 
Holzschliff. 16. 6. 22. N. 21 192. 

55b, 3. 407962. Erich Laaser, Berlin. Vor- 


richtung zur Wiedergewinnung der aus Kochlaugen 
zur Herstellung von Sulfitzellstoff beim Erwärmen 
sich abscheidenden Gase. 2. 2. 21. L. 32 209. 
55f, 16. 407 928. Firma Carl Blunk, Altona- 
Ottensen. Verfahren zur Herstellung von Photo- 
hochglanzpapier. 11. 9. 21. B. 101 512. 


85b, 2. 408 109. Chemische Fabrik Pott & Co. 
Dresden. Verfahren zum Klären von enthärtetem 


Wasser. 20. II. 21. C. 31 415. 

89i, 1. 408 013. Ludolf Meiler und Dr.-Ing. 
Heinrich Scholler, München. Verfahren zur Her- 
stellung von reinem isolierten Traubenzucker aus 
cellulosehaltigem Material; Zus. 2. Pat. 407412. 
1. 9. 23. M. 82 406. l 

298, 2. 408195. Hubert J. Boeken, Salatiga, 
Java; Vertr.: Gusta Schatte, Magdeburg-Buckau, 
Marienstr. 20. Verfahren und Vorrichtung zur Faser- 
gewinnung aus Pflanzenstengeln. 25. 10. 23. B. ILI 553. 

294, 2. 408 196. E. Bauch, Maschinenfabrik. 
Landeshut i. Schils., und Alfred Wadenklee, Braun- 
schweig. Druckregelungs vorrichtung für nachgiebig 


gelagerte Arbeitswalzen für Knick maschinen. 
10. 5. 24. W. 66 201. 
298, 7. 408197. Dr. Bruno Possanner von 


Ehrenthal, Cöthen i. Anh. Vorrichtung zum gleich- 
zeitigen Reinigen und Auflockern von noch nicht in 
Einzelfasern aufgelöstem Fasergut. 29. 3. 23. P. 45 9%. 


55e, 7. 408 215. Wilhelm Bräuner, Slovosoce. 
Tschechoslovakei; Vertr.: H. Schaaf, Pat.-Anw., 


Cöthen i. Anh. Bremse für Abrollstangen an Um- 


rollmaschinen für Papier- und dergl. Bahnen. 
20. 12. 22. B. 107 694. 
sel 16. 408 151. Rabbow Willink & Co. Den 


Haag, Holland; Vertr.: Dr. Willi Schacht, Weimar. 
Johann-Albrecht-Straße 5. Verfahren zur Herstellung 
von Dachpappen. 28. 11. 23. R. 59814. 

55f, 16. 408 216. Karl Frank, Weil in Schön- 
buch, Wttbrg. Holzfeste Pappe; Zus. 2. Pat. 
400 451. 28. 3. 24. F. 55 784. 

84a, 6. 408234. Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg A.-G., Nürnberg. Rechenreiniger für 
Wasserkraftwerke usw. 2. 12. 21. M. 75 914. 

Zurücknahme einer Anmeldung. 

84a, 3. M. 81487. Bewegliches Wehr oder 
5 nach Pat. 386929; Zus. 2. Pat. 380 9-9. 

. 3. 24. 

Gebrauchsmuster. 

Metallhütte Baer & Co., Komm- 
Ges., Rastatt i. B. Spinntopfdeckel für Kunst- 
scidespinnmaschinen. 20. II. 24. M. 82517. 

29a. 802865. Metallhütte Baer & Co., Komm. 
Ges., Rastatt i. B. Spinntopfdeckel für Ant 
seidespinnmaschinen aus Aluminiumblech mit an 
gcnietetem Hartgummiboden. 20. 11. 24. M. EE 

55f. 802402. Johanna Pilz, geb. Börner, Pirna. 
Kohlepapier, 2. 8. 24. P. 40 736. 

84a. 803 116. Akt.-Ges, für Eisenindustrie und 
Brückenbau vorm. Joh. Caspar Harkort, Duisburge. 
Rollenlagerung für die Hubtore der Schleusen. 
Docks usw. 13. 5. 24. A. 38611. 


294. 892864. 


D. 42 983. 
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24 Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Mitteilungen aus dem staatl.Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem 


Aufhellung alter vergilbter Drucke. 


Alte, vergilbte und unansehnlich gewordene 
Drucke, Stiche usw. werden im allgemeinen durch 
zehandlung mit schwachen Bleichlösungen und 
alkalischen Flüssigkeiten von den Vergilbungs- 
körpern usw. befreit und so wieder „restauriert“; die 
Technik dieser Behandlung ist im Laufe der Zeit 
von einigen Spezialisten auf diesem Gebiet so weit 
entwickelt worden, daß die behandelten Stücke den 
Eindruck neuer Drucke machen. 

In einer Strafsache wurde die Frage aufge- 
worfen, ob es schon allein durch Wasserbehandlung 
und Belichtung, also ohne Anwendung von Chemi- 
kalien, möglich sei, vergilbte Drucke aus dem 15. 
Jahrhundert, die mit Kleister zu einer Pappe für 
Buchdeckel zusammengeklebt waren, so wieder auf- 
zuhellen, daB insbesondere von dem Kleister keine 
Spur mehr zu sehen wäre. Ein Büchersammler hatte 
angegeben, daß er Druckblätter aus alten Buch- 
deckeln durch längere Behandlung mit kaltem und 
warmem Wasser mit anschließender Belichtung so 
weit aufgehellt und gereinigt hätte, daß von den 
Kleisterresten nichts mehr zu sehen war. Ein Sach- 
verständiger setzte Zweifel in diese Angabe, und 
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daraufhin wurde das Amt aufgefordert, Versuche zur 
Kiärung der Sachlage anzustellen. 

Das Probematerial bestand aus mehreren be- 
druckten Papierblättern, angeblich aus dem 15. Jahr- 
hundert stammend, die stark vergilbt, vielfach be- 
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schädigt (auch durch Wurmfraß) und mit gelb- 
braunen Flecken übersät waren. Aus den Proben wur- 
den mehrere Abschnitte entnommen und zunächst 
mehrere Stunden in kaltes, dann in warmes Wasser 
gelegt und die aufgeweichten Reste des auf dem 
Papier vorhandenen Kleisters mechanisch abge- 
hoben. Die Abschnitte wurden dann abwechselnd 
in kaltem und heißem Wasser gespült und darauf in 
einem nach Süden gelegenen Fenster der Einwirkung 
des Tageslichtes ausgesetzt. Während der Belich- 
tungszeit (annähernd vier Wochen bei meist be- 
decktem Himmel) wurden die Abschnitte, um die 
Wirkung des Lichtes zu unterstützen, von Zeit zu 
Zeit mit Wasser angefeuchtet. Nach dieser Behand- 
lung waren bei allen Proben die gelbbraunen Flecke 
und die bräunliche Färbung des Papiers verschwun- 
den. und die aufgehellten Stücke zeigten nunmehr 
weder Reste des Kleisters noch Zeichen der Ver— 
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Bild ı zeigt ein Stück der Drucke im unbehan- 
delten Zustand, Bild 2 nach der Wasser-Licht- 
behandlung, 

Der Versuch hat somit gezeigt, daß sich Kleister- 
reste und Vergilbungskörper aus Drucken geschil- 
derter Art auch ohne Chemikalien. entfernen lassen; 
wie weit die Reinigung getrieben werden kann, hängt 


Leimungsgradprüfung auf elektrischem Wege. 

In der amerikanischen Zeitschrift „Paper“ 1924, 
Nr. 25, S. 1142, beschreibt Nikolas A Stephens 
einen von ihm konstruierten Apparat zur Bestim- 
mung des Leimungsgrades von Papier und ver- 
gleicht sein Verfahren mit den bisher üblichen. 


Der Apparat ist durch obige Abbildung ge- 
kennzeichnet. Die beiden, in ihren Abmessungen 
gleich gehaltenen Behälter a dienen zur Aufnahme 


eines Elektrolyten. Sie sind nur durch das zu 
prüfende Papier getrennt, das zwischen F lanschen b 
dicht eingespannt wird. Beide Behälter sind mit 
Elektroden c versehen, an die mit Hilfe der Klem- 
nien f unter Einschaltung eines Galvanometers eine 
Stromquelle angeschlossen ist. Vor Beginn der 
Prüfung werden die Behälter a um den Zapfen d 
nach oben und um den Zapfen e seitwärts gedreht 
und mit einem Elektrolyten angefüllt; das zu prü- 
fende Papier wird dann zwischen den Flanschen 
eingespannt. Durch Drehung nach unten werden 
die Behälter wieder in ihre unsprüngliche Lage ge- 
bracht, wobei das Papier auf beiden Seiten mit dem 
Elektrolyten in Berührung kommt; sobald es von 
der Flüssigkeit durchdrungen ist, schließt sich der 
Stromkreis, was am Ausschlagen der Galvanometer- 
nadel zu erkennen ist. Die Zeit, die der Elektrolyt 
braucht, um das Papier zu durchdringen, wird mit 
Hilfe einer Stoppuhr bestimmt und dient als Maß- 
stab zur Beurteilung der Leimfestigkeit. Je länger 
ein Papier dem Durchdringen Widerstand leistet, 
desto höher wird seine Leimfestigkeit bewertet. 
Dieser Art der Leimfestigkeit stellt Stephens 
die bisherigen Methoden von Leonhar di, 
Post, Schluttig- Neumann, Kollmann, 
Teclu und Herzberg gegenüber. Der Ver- 
fasser kommt zu dem Schluß, daß keine dieser 
Methoden als brauchbar anzusehen sei, um die 
"Prüfungsergebnisse za h lenmäßig zum Ausdruck 
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außer von dem ursprünglichen Zustand der Blätter 
hauptsächlich von der Erfahrung und Geduld der 
Person ab, die das Reinigen vornimmt; ist beides 
vorhanden, so ist zweifellos eine sehr weitgehende 
Reinigung und Aufhellung der Blätter möglich, 


Prof. W, Herzberg. 


zu bringen, und daß our das elektrische Verfahren 
eine exakte Prüfung gewährleistet. Es soll an 
dieser Stelle auf die bisherigen Verfahren auber 
dem Herzbergschen nicht eingegangen werden: 
sie sind in Herzberg „Papierprüfung“ und 
Klemm „Handbuch der Papierkunde“ ausführlich 
beschrieben und einem Urteil unterzogen worden, 
das im wesentlichen dem von Stephens gleich- 
kommt. 

Von der Ausführung der Herzbergschen 
Methode und der Bewertung der Prüfungsergebnisse 
hat der Verfasser eine falsche Auffassung. Er 
führt an, daß man bei dieser Prüfungsart mit ge- 
wöhnlicher Schreibtinte Federstriche im drei ver- 
schiedenen Breiten (A, % und % mm) zieht und 
nach einer gewissen Trocknungszeit die Rückseite 
des Papiers betrachtet, um festzustellen, ob die Tinte 
durchgedrungen ist. Würde nun 2. B. die Tinte 
bei einer Strichbreite von % mm durchgeschlagen 
sein, bei % mm noch nicht, so wäre das Papier 
nach der Auslegung von Stephens als % ge- 
leimt, nach der von Herzberg selbst aber ledig- 
lich als leimfest für Strichbreiten bis zu % mm zu 
bezeichnen, unter Vermeidung von Angaben, wie 
„%, X usw. geleimt“, wie sie wohl in der Praxis 
oft üblich sind, aber eine unklare Vorstellung von 
dem vorhandenen Leimungsgrad geben. Die Strich- 
breite, bis zu welcher die Tinte vom Papier ge- 
halten wird, wird von Herzberg ‚kritische 
Strichbreite“ genannt. Nun kommt es bei Prü- 
fungen von Schreibpapieren in den seltensten Fällen 
auf die Bestimmung eines gewissen Leimungsgrades 
an, sondern vielmehr darauf, ob das Papier über- 
haupt als leimfest zu gelten hat. Um gewöhnliche 
Schreibpapiere, ungefähr im Gewicht von 80 bis 
100 g/qm, nach dieser Hinsicht zu prüfen, kann man 
sich mit einer Strichbreite von % mm begnügen. 
Ein Papier ist erfahrungsgemäß als leimfest zu be- 
zeichnen, wenn die Tinte bei dieser Strichbreite 
weder ausläuft noch durchschlägt. Die kritische 
Strichbreite braucht in gewöhnlichen Fällen über- 
haupt nicht festgestellt zu werden. 

Stephens führt in seiner Abhandlung 
Zahlenwerte an, die sich bei Versuchen nach seiner 
Methode mit drei verschiedenen Papiersorten et- 
geben haben, ohne Angabe, ob es sich dabei um 


Minuten oder Sekunden handelt: 
lo SEN TFT a 


Versuch | Papier 1 Papier 2 Papier 3 | 


1 11 
2 11 
3 11 
4 11 
5 11 


Das Resultat der Prüfung nach dem Herz- 
bergschen Verfahren wird von Stephens bei 
allen drei Papieren mit „dreiviertel geleimt“ an- 
gegeben, während sich nach seiner Methode deut 
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liche Unterschiede in der Bewertung der Leim- 
festigkeit gezeigt hätten. Da aber Stephens die 
Herzbergsche Strichmethode falsch ausgelegt 
hat, muß dahingestellt bleiben, ob seine Schlußfolge- 
rung richtig ist, d. h., ob sich bei allen drei Papier- 
sorten % mm als „kritische Strichbreite“ er- 
geben hat. 

Bevor auf eine Beurteilung des Stephens- 
schen Prüfungsapparates eingegangen wird, soll zu- 
nächst auf den Begriff „Leimfestigkeit“ hingewiesen 
werden. Der Ausdruck, der sich allgemein ein- 
gebürgert hat, ist unglücklich gewählt. Im engeren 
Sinne des Wortes versteht man unter Leimfestig- 
keit das, was Klemm mit „Beschreibbarkeit“ be- 
zeichnet, nämlich die Widerstandsfähigkeit eines 
Papiers gegen Durchschlagen und Auslaufen der 
Tinte, während im weiteren Sinne auch die Wider- 
standsfähigkeit gegen andere Flüssigkeiten, wie 
Druckfirnis, Streichmasse usw. einbegriffen ist; es 
handelt sich dann um verschiedene „Leimfestig- 
keitsarten“. Wird ein Papier kurzweg als „leim- 
fest“ bezeichnet, so darf beim Beschreiben die Tinte 
nicht durchschlagen und die Schrift muß scharfe 
Ränder aufweisen. Bei einseitig beschriebenen 
Papieren, wie Briefumschlagpapieren, kommt es mehr 
darauf an, daß die Tinte nicht ausläuft, als daß sie 
nicht durchschlägt. Entspricht ein solches Papier 
der ersten Anforderung, so wird es als genügend 
geleimt zu betrachten sein; man sollte aber in 
diesem Falle nicht den Ausdruck „leimfest“ schecht- 
hin gebrauchen, sondern ihn einschränken und sagen 
„leimfest für Briefumschlagpapier“. 

Der Apparat von Stephens prüft nur die 
eine Anforderung, die man an die Leimfestigkeit 
eines Papieres stellt, nämlich die Widerstandsfähig- 
keit gegen Eindringen einer Flüssigkeit, wenn als 
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Folgen des Nachlassens in der Kontrolle der 
Normalpapiere. 

Wie schon wiederholt erwähnt, sind die Be- 
hörden während des Krieges und in der Nachkriegs- 
zeit aus Mangel an Mitteln nicht in der Lage 
gewesen, die Kontrolle der gelieferten Papiere gemäß 
den „Bestimmungen über das von den Staatsbehörden 
zu verwendende Papier“ vom 28. Januar 1904 wie 
vor dem Kriege auszuüben. Die Folge war eine 
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Elektrolyt Tinte benutzt wird, also gegen diese. 
Ob das Papier Tinte auslaufen läßt oder nicht, kann 
bei dieser Methode nicht erkannt werden. Die Prü- 
fung schaltet auch die mechanischen Einflüsse durch 
den Federdruck ganz aus. Nach Versuchen von 
Klemm (, Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
1909. Nr. 24) hat sich aber erwiesen, daß mitunter 
Papiere, die ohne die mechanischen Einflüsse der 
Schreibfeder sehr widerstandsfähig gegen das Ein- 
dringen von Tinte sind, durch Ritzwirkung der 
Feder sehr viel an Leimfestigkeit einbüßen. 

Ferner erhält man bei der Prüfung nach dem 
neuen Verfahren nur Zahlenwerte, die einzelne 
Stufen des Leimungsgrades zum Ausdruck bringen 
sollen, wie z. B. in obiger Tabelle die Werte 20, 
18, 11. In der Abhandlung ist aber nicht angegeben, 
welchen Wert eim Papier mindestens erreichen muß, 
damit es als leimfest zu gelten hat. 

Das Gesamturteil über den Stephensschen 
Leimfestigkeitsprüfer dürfte demnach dahin lauten, 
daß er allein zur abschließenden Beurteilung der 


. Leimfestigkeit von Papier nicht ausreicht, daß er 


aber für die Prüfung auf Durchlässigkeit von Elek- 
trolyten verschiedener Art, also auch von Tinte, 
unabhängig von jeder individuellen Behandlung, 
exakte Zahlenwerte ergibt. 

Es soll noch darauf hingewiesen werden, daß 
der Gedanke, die Leimfestigkeit von Papier auf 
elektrischem Wege zu bestimmen, nicht neu ist. 
Schon vor Jahren ist von dem amerikanischen 
Bureau of Standards ein Verfahren veröffentlicht 
worden, bei dem mit Hilfe der Wheatstoneschen 
Brücke die Zunahme der Leitfähigkeit von Papier 
beim Eindringen von Wasser gemessen und die 
Durchdringungs geschwindigkeit als Maßstab für die 
Leimfestigkeit benutzt wird. Dr. Korn. 


ständige Zunahme der Anzahl beanstandeter Papier- 
lieferungen. 

Die nachfolgende Zusammenstellung gibt über 
die in den Jahren 1913 bis 1923 bei der Prüfung 
von Normalpapieren im Auftrage von Behörden 
gemachten Erfahrungen Aufschluß. 

Im Jahre 1923 ist demnach die Zahl der antrag- 
stellenden Behörden und die Anzahl der zur Kon- 
trolle eingereichten Papiere wiederum wesentlich 
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zurückgegangen, gleichzeitig ist der Prozentsatz der 
nieht bedingungsgemäß gelieferten Papiere erheblich 
gestiegen. 

Die Zusammenstellung zeigt also immer über- 
zeugender die Richtigkeit der in den vergangenen 
Jahren wiederholt ausgesprochenen Voraussage des 
Amtes: Der Rückgang ın der Ausübung der Kon- 
trolle führt sicher zu einem Rückgang in der Güte 
der Normalpapiere. 

Nachdem jetzt aber die regelmäßige Kontrolle 
wieder verfügt worden ist, steht zu erwarten, daß 
sich der Prozentsatz der beanstandeten Lieferungen 
allmählich wieder senken wird. Die Verfügung 
datiert vom 14. August 1924, und besagt, daß in Zu- 
kunft die Kontrollvorschriften der „Bestimmungen“ 
vom 28. Januar 1904 wieder zu befolgen sind, sie 
bezieht sich also auf neue Lieferungen von etwa 
Mitte August 1924 ab; sie hat aber auch schon eine 
ganze Anzahl Behörden veranlaßt, Papiere zur 
Prüfung vorzulegen, die vorher geliefert waren, und 
einige von diesen Anträgen gewähren cinen wert- 
vollen Einblick in die Zustände, die sich allmählich 
in der Versorgung der Behörden mit Papier ent- 
wickelt haben. Beispiele mögen dies näher erläutern: 


„Papiere für lange Aufbewahrung.“ 


Eine Gesandtschaft hatte von einem Papierhändler 
Papier unter der Bedingung bezogen, daß es ein- 
wandfrei und derartig beschaffen sein muß, daß es 
auch bei jahrelanger Aufbewahrung unverändert 
bleibt. Im Hinblick hierauf und der Bedeutung 
der Bestellerin hätte diese wohl erwarten dürfen, 
Papiere zu erhalten, die hinsichtlich Stoffzusammen- 
setzung und Festigkeitseigenschaften hohen An- 
sprüchen genügten; die Prüfung zeigte aber, daß 
dies nicht der Fall war. Von sechs geprüften Sorten 
bestanden fünf aus Holz- und Strohzellstoff und eins 
aus annähernd 60 % Hadern und 40 % Holzzellstoff. 
In den Festigkeitseigenschaften ließ namentlich der 
Falzwiderstand viel zu wünschen übrig; es ergaben 
sich die sechs Mittelwerte: 3, 10, 18, 23, 26 und 30 
Doppelfalzungen, also Werte, die nicht einmal für 
Aktenpapier der Verwendungsklasse 4b ausreichen. 
Die Dehnungswerte schwankten von 1,3 bis 3,8 , 
die Reißlängen von 3200 bis 4800 m: bedauerlich ist, 
daß bei den Papieren mit 4800 m mittlerer Reißlänge 
nur ein Falzwiderstand von 23 Doppelfalzungen er- 
zielt wurde; wenn man mit einem Rohstoff diese 
Reißlänge erreichen konnte, hätte auch eine erheb- 
lich höhere Falzzahl herausgearbeitet werden können. 

„Papiere der Klasse 2a.“ 

Ein wissenschaftliches Institut trat mit einer 
Papierhandlung wegen Lieferung von Papier, das 
zum Druck eines wertvollen Werkes dienen sollte, 
in Verbindung; das Papier sollte die Gewähr für 
eine möglichst lange Lebensdauer bieten, und daher 
wurde verlangt, daß es „den Anforderungen der 
Klasse 2a zu entsprechen hätte.“ Die eingereichte 
Probe, ein Papier ohne Wasserzeichen, bestand 
anstatt aus Hadern, ausschließlich aus Holzzellstoff 
und ergab im Mittel folgende Festigkeitswerte: 
Reißlänge 3875 m, Dehnung 3,1, Falzwiderstand 
35 Doppelfalzungen; es gehört somit statt zur Stoff- 
klasse I und Festigkeitsklasse 2, zur Stoffklasse III 
und Festigkeitsklasse 5; es erfüllt noch nicht ein- 
mal die Bedingungen für die Verwendungsklasse 4 b 
(Aktenpapier für Schriftstücke von geringer Bedeu- 
tung und kürzerer Aufbewahrungsfrist). 


Ein weiteres Papier ohne Wasserzeichen, das 
einem Staatsarchiv geliefert und gemäß Bestellung 
„die Eigenschaften von Normalpapier 2a besitzen 
sollte“ war statt aus Hadern aus Holz- und Stroh- 
zellstoff hergestellt. Die für 2a vorgeschriebenen 
Festigkeitswerte waren nahezu erreicht. 

„Gute haltbare Papiere.“ 

Eine Behörde hatte ihrem Papierlieferanten die 
Verpflichtung auferlegt. „gute, haltbare Papiere“ zu 
liefern. Welche Vorstellung der Lieferant von dieser 


Gütecharakteristik hatte, geht aus nachstehender 
Zusammenstellung hervor: 
; Stoffzusammen- 
Mittlere Steg 
2 ni Falzzahl annähernd 
S Geliefert als 15 Dehnung ESCH Holz- | Holz 
g Doppel- zellstoff schlitf 
11 Kanzleipapier 2900 1.6 7 CH | 80 
2| Konzeptpapier . . . 2475 ı 1,8 4 36 | 65 
3] Schreibmasch Papier) 315) 2,1 6 35 66 
4 Durchschlagpapier . | 2350 0,9 2 10 90 
5 Abꝛugpapier . . | 2150 2,0 1 65 


Es handelt sich also durchweg um Papiere der 
Stoffklasse IV mit sehr geringer Festigkeit; Nr. 1 bis 
3 gehören zur untersten Festigkeitsklasse (6) und 4 
bis 5 erreichen durchweg nicht einmal die niedrigen 


Werte dieser Klasse. Wenn man bedenkt, daß sich 
bei der gelegentlichen Prüfung von 24 Proben 
Zeitungsdruckpapier (Berliner Tageszeitungen) fol- 
gende Mittelwerte ergeben haben): Reißlänge 
2900 m, Dehnung 1,5 , Falzzahl 5, Holzzellstoff 
30 %, Holzschlff 70 , so ersieht man, welcher Mut 
dazu gehört, die Papiere 1—5 einer Behörde als 
„gutes, haltbares Papier“ zu liefern. Der Fall er- 
innert lebhaft an die Zustände, die sich vor Ein- 
führung der Papiernormalien in der Versorgung der 
Behörden mit Papier entwickelt hatten und ist ein 
weiteres Beispiel dafür, welchen Gefahren unseren 
Archiven drohen, wenn die Bestimmungen über die 
Beschaffenheit und Kontrolle der Papiere außer acht 
gelassen werden. 

Mit diesen Beispielen mag es hier genügen; diest 
und andere gewähren einen überaus traurigen Ein- 
blick in den Zustand der Papierversorgung der Be- 
hörden, wie er sich, nach dem fast gänzlichen Fort- 
fall der Kontrolle der Normalpapiere entwickelt hat. 
Und wieviel Fälle ähnlicher Art mögen noch vor- 
gekommen sein, die nicht zur Kenntnis des Material- 
prüfungsamtes gekommen sind? Und doch hätten 
sie alle vermieden werden können, wenn die Be- 
hörden wenigstens die Beschaffung ihrer 
Papiere unter Zugrundelegung der „Bestimmungen 
vorgenommen und demgemäß als Aktenpapier nur 
Papiere mit vorschriftsmäßigem Wasserzeichen ge- 
kauft hätten, denn dieses Wasserzeichen allein hätte 
Vorkommnisse der geschilderten Art verhindert. 
Zum Schluß sei aus der neuen Zeitschrift „Papier 
und Pappe“ 1924, Nr. 8, die Aeußerung einer führen- 
den Firma des Papierhandels wiedergegeben: 

„Es ist außerordentlich zu begrüßen, daß sich die 
Regierung entschlossen hat, wieder Ordnung hin- 
sichtlich der Qualität der für die Staatsbehörden 


*) Einige Versuche mit dem Mullenprüfer. 


„Papier-Fabrikant“ 1923, Nr. 13. 
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bestimmten Papiere zu schaffen. Hat es sich doch 
gezeigt, daß durch die Verwendung minderwertiger 
Papiere während des Krieges und in den Nachkriegs- 
jahren die größten Mißstände eingetreten sind. 
Der Zustand hinsichtlich der Beschaffenheit der 
Akten usw. gleicht den Verhältnissen, die wir vor 
der Einführung der Normalpapiere in Deutschland 
hatten. Die Einführung der Normalpapiervorschrif- 
ten war nicht nur für den Staat von Segen, nein, sie 
hatte eine sehr große Bedeutung für die gesamte 
Wirtschaft, denn sie bildete einen Schutz gegen allzu 


große Verschlechterung der von Handel und Ge- 
werbe, sowie bei den Gemeinden verwendeten 
Papiersorten. Ich hoffe, daß die Wiedereinführung 
von Normalpapieren auch günstig auf den Papier- 
handel einwirken wird, der meines Erachtens in den 
letzten Jahren viel zu sehr auf den Preis als auf die 
Qualität geschen hat.“ 

Diese Ausführungen sind unı so beachtenswerter, 
als im Papierhandel die Abneigung gegen die 
Normalpapiere noch immer nicht ganz verschwun- 
den ist. Prof. W. Herzberg. 


Ein Vorschlag zur Gewinnung 


ätherischer Oele (Vanillin) beim Dämpfen oder Kochen von Holz. 
Von Ing. E. Belani- Villach. 


Nachdruck nur mit vollständiger Quellenangabe gestattet. 


Verluste an wertvollen ätherischen Oelen beim Dämpfen und Kochen. Das Patent Biffar. 


Verbesse- 


rungsmöglichkeit dieses Patentes durch die Forschungsergebnisse Williams, Vorschlag des Verfassers 
zur Anwendung der Williams’schen Methode. 


Beim Dämpfen und Kochen von Holz werden 
eine Reihe von ätherischen Oelen, wie Vanillin, 
Koniferin, Terpentin neben Harz gelöst 
und gehen in recht bedeutenden Mengen 
verloren. Zumeist werden die Ablaugen der 
Kocher in Bäche und Flüsse geleitet, und nur ver- 
einzelt gewinnt man daraus ameisensauren Kalk, 
indem man die Ablaugen mit dicker Kalkmilch ver- 
rührt, und ganz selten erst wird das Terpentin 
daraus abdestilliert. 

Bisher gelang es nicht, bzw. wurde noch nicht 
im Großen versucht, das wertvolle Vanillin und das 
Koniferin sowie den Terpentinäther aus den beim 
Dämpfen und Kochen entstehanden Gasen zu ge- 
winnen. 

Neuestens versucht Ing. Andreas Biffar 
laut D. R. P., 400 857 die Gewinnung von Harz, Ter- 
pentin usw. bei der Herstellung von Zellstoffen 
dadurch zu erreichen, daß er die aus den Kochern 
abgelassene Lauge in einen Behälter befördert, in 
welchem sich die Harzseife absetzen kann, während 
durch eine am Kocherdeckel angeschlossene Rohr- 
leitung die spezifisch leichteren, flüchtigen Bestand- 
teile der Lauge nach einem Behälter entweichen, wo 
sie niedergeschlagen (kondensiert) werden. Ver- 
fasser vertritt nun den Gedanken, daß dieses Ver- 
fahren sich ganz wesentlich verbessern 
und auch auf das Dämpfen und Kochen von Holz 
ohne Lauge (Braunschliff) anwenden läßt, wenn 
dabei die Ergebnisse der Versuche Prof. Willi- 
ams berücksichtigt werden, welche dieser in einer 
Sitzung der „Society of Chemical Industry‘ bekannt 
gab. Williams gelang es, Benzol mit Hilfe kol- 
loidaler Kieselsäure aus den bei der 
Destillation von Steinkohlen entstehenden Gasen 
zu gewinnen. In genau gleicher Weise kann das in 
den Gasen der Brüden gedämpften Holzes ent- 
haltene ätherische Oel (Vanillin. Koniferin usw.) 
durch Auffangen in kolloidaler Kieselsäure gewonnen 
werden. 

Wenn man Silikate mit Säuren zersetzt, bleibt 
die Kieselsäure einige Minuten in der Flüssigkeit 
vollständig gelöst, so daß sie durch eine Membrane 
diffundiert. Bald nachher nimmt sie aber kolloidalen 
Charakter an, bildet eine gelatinöse Masse, worin 
jedes Molekül Kieselsäure hundert Wassermoleküle 


einschließt. Trotzdem behält die Kieselsäure ihre 
steife Struktur sei. Darin unterscheidet sich die 
Kieselsäure eben gegenüber anderen Hydroxyden, 
wie zum Beispiel denen von Eisen oder Alumi- 
nium. Trockner man die gelatinöse Kieselsäure, 
so zieht sie sich zunächst zusammen, bis ihre 
Dichte 1,58 erreicht hat. Diese Kontraktion endet, 
wenn die Kieselsäure nur noch zwei Moleküle 
Wasser enthält. Schreitet die Trocknung weiter 
fort, so nimmt die Dichte wieder bis auf 1,17 ab. 

Die getrocknete gelatinöse Kieselsäure ist 
eine glasartige, außerordentlich poröse 
Masse, die viel Kapillaröffnungen aufweist und 
darin durch Absorption Dämpfe in kon- 
densiertem Zustande aufnehmen kann, 
ähnlich der aktiven Kohle. 

Der Grad des Absorptionsvermögens hängt von 


dem Verhältnis des Partialdruckes der Dämpfe 
zum Sättigungsdrucke ab. Gegenüber aktiver 
Holzkohle oder gegenüber anderen, organischen 


Stoffen, eignet sich die Kieselsäure deshalb beson- 
ders, weil man sie, wenn sich die Poren durch 
harzige, unvermeidliche Abscheidungen verlegt 
haben, bis auf 600° C erhitzen kann, um diese Ab- 
scheidungen zu verbrennen, ohne daß ihre Verwend- 
barkeit darunter leidet. 

Versuche haben gezeigt, daß die Gewinnung 
ätherischer Oele auch dann möglich ist, wenn die 
Destillationsgase mit Wasserdampf vollkommen ge- 
sättigt waren, wie es die Brüden beim Dämpfen 
von Holz sind. Die mit ätherischen Oelen 
angereicherte Kieselsäure muß nach- 
her in Retorten einer fraktionierten 
Destillation unterworfen, die leich- 
testen Oele müssen in Dephlegmatoren 
aufgefangen werden. Bei Benzol ergab diese 
Methode eine Ausbeute von 97% des Benzolgehaltes 
der Gase. Sollte eine weitere Reinigung der ätherischen 
Oele nötig sein, so könnte diese ebenfalls mit Hilfe 
der Kieselsäure durchgeführt werden. 

Verfasser entnimmt die Mitteilungen des Pro- 
fessor Williams einer Veröffentlichung der- 
selben im „Petroleum“ und hegt die Erwartung, daß 
sie dazu beitragen werden, die Schätze gewinnen zu 
heute noch in gewaltigen 


helfen, welche 
Mengen verloren gehen! 
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Uebersicht über die neuere in- und ausländische Patentliteratur, 
betreffend die Verwertung und Aufarbeitung der Ablaugen und 
Abgase der Zellstoffindustrie. (Von 1912—1925). 


Von Geheimem Regierungsrat Dr. A. Schrohe. 


Die hohe technische und wirtschaftliche Bedeu- 
tung der Abfälle der Zellstoffabrikation wurde im 
Jahre 1923 bei Gelegenheit der Sommerversammlung 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure in Dresden mit folgenden Worten von 
Prof. Dr. Heuser gewündigt: 

„Die moderne Technik darf keine Abfälle mehr 
kennen, alles, und sähe es noch so wenig einladend 
und verlockend aus, muß ihr kostbare Substanz sein, 
Probleme einschließend und die Möglichkeit, den 
Hauptfabrikationszweig wirtschaftlicher zu ge- 
stalten, entweder durch Verarbeitung der Abfälle in 
eigenem Kreislauf oder durch die Erzeugung neuer 
Produkte in verwandten oder fremden Fabrikationen. 
Oftmals wird auf diesem Wege das bisherige Haupt- 
produkt zum Nebenprodukt, und die veredelten Ab- 
fallstoffe sind das Wertvollere.“ 


Bei ähnlicher Gelegenheit im Frühjahr 1924 tat 
Prof. Dr. Schwalbe den Ausspruch: „eine Indu— 
strie kann nur dann als vollkommen durchgearbeitet 
bezeichnet werden, wenn es ihr gelungen ist, ihr 
Rohmaterial völlig auszunutzen und alle Abfallstoffe 
zu verwerten“. Zugleich erinnerte der Redner daran, 
daß Dr. Max Müller seinerzeit eine Zusammen- 
stellung *) der Verwertungsvorschläge für die Sulfit- 
ablauge herausgegeben hat und daB eine neueren 
Datums (1919) von Johnson und Hovey in 
Kanada herrührt. Letztere ist für den Bericht- 
erstatter unerreichbar gewesen. 


Eine Uebersicht der Literatur, auch unter Be- 
rücksichtigung der Patentliteratur, über die Verwer- 
tung alkalischer Ablaugen liegt von Dr.-Ing. Chr. 
Christiansen in seinem Buche (1913) über 
Natronzellstoff vor; sie reicht vom Jahre 1889 bis 
in das Jahr 1911. 


In der amerikanischen Zeitschrift „Paper“, 1923, 
Heft 10, S. 7—10, berichtet G. K. Spence in John- 
sonburg, Pa., über interessante Erfahrungen und 
Tatsachen, die nach seiner Ansicht dem jetzigen 
Stande der Technik Nordamerikas bezüglich der 
Behandlung und Aufarbeitung der in der Natron- 
zellstoff industrie abfallenden Lauge entsprechen. 
Aus dieser Abhandlung sei hier hervorgehoben, daß 
im Jahre 1914 Prof. A. H. White die trockene 
Destillation der Ablauge ohne und mit Zusatz von 
Kalk zur Gewinnung von Azeton, Methylalkohol 
und Ammoniak vorschlug. Stehende, liegende und 
sich drehende Retorten wurden dazu benutzt. Auf 
dieser Basis arbeitete Dr. Drewsen weiter, und 
da er fand, daß mittels Kalkzusatzes die Ausbeute an 
Azeton, das im Weltkriege so sehr gesucht war, ge- 
steigert werden konnte, so errichtete die Regierung 
der Vereinigten Staaten mit einem Aufwande von 
Millionen von Dollar drei Fabriken zur Ausführung 
des Verfahrens. Es ist aber nur eine dieser Fabriken 
kurze Zeit im Betriebe gewesen, und als der Waffen— 
stillstand geschlossen war, wurden alle drei Fabriken 
schleunigst stillgelegt, da ein Bedürfnis und Nach- 


*) Band 4 der Schriften des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker 1911. 


frage nach Azeton um jeden Preis nicht mehr be- 
stand. Drewsen hat in den Vereinigten Staaten 
Patente erhalten (s. unten), aber es ist behauptet 
worden, das Wesentliche seines Verfahrens sei be- 
reits einem H. M. Baker in Rochester, N. Y., im 
Jahre ı866 vorpatentiert und durch dessen amerika- 
nische Patentschrift veröffentlicht gewesen. 


E. EisenbeiB schätzte (s. das Fest- und Aus- 
landsheft des „Papier- Fabrikant“, 1924, S. 108) bei 
einer jährlichen Weltproduktion an Zellstoff von 
rund fünf Millionen Tonnen den Trockenrückstand, 
der aus der Ablauge zurückgewonnen werden 
könnte, auf nicht weniger als drei Millionen Tonnen, 
der aber mit der Ablauge heute noch meist in die 
Flüsse geschickt werde, während bei ihrer Ver- 
brennung, für die sich übrigens durchaus nicht alle 
Techniker begeistern, etwa zwei Millionen Tonnen 
guter Steinkohle gespart werden könnten. 

Die mitgeteilten Tatsachen und Aeuberungen ` 
dürften es gerechtfertigt und wünschenswert er- 
scheinen lassen, die Vorschläge der neueren Pa- 
tentliteratur des bezeichneten Gebietes hier gesam- 
melt vorzulegen und dabei auch diejeniger nicht zu 
übergehen, die weniger wichtig und vielleicht noch 
weniger sinnreich sind. Die folgende Zusammen- 
stellung beginnt zeitlich mit dem Jahre 1912 und 
endigt mit den. letzten zurzeit erreichbaren Patenten 
von 1924. Für die Stoffanordnung war die Zeit der 
Veröffentlichung der Patentschriften, also nicht die 
Priorität der Patente maßgebend; aus dieser Reihen- 
folge lassen sich also Erfindungsprioritäten nicht 
ableiten. Als Grundlage dienten die deutschen 
Reichspatentschriften (abgekürzt D.R.P.); die aus- 
ländischen Patentschriften wurden nur insofern her- 
angezogen, als sie sachlich verschiedene oder er- 
gänzende Mitteilungen darboten, denn nur der sach- 
liche Inhalt der Patente wurde hier ıns Auge gefaßt. 


1912. D. R. P. 244816, Kl. 55b. E. L. Rin- 
man in Skutskär, Schweden. Verfahren 
zur Gewinnung von Essigsäure und 
Ameisensäure aus Ablaugen der Na- 
tronzellstoffabrikation, die zuvor 
von Humusstoffen und Soda in Form 
von Bikarbonat befreit sind. 


Diese Laugen werden mit einer Säure behandelt, 
die stärker als Kohlensäure ist, z. B. Oxalsäure, 
Chlorwasserstoffsäure oder Phosphorsäure, worauf 
man die Essigsäure und Ameisensäure abdestilliert. 

1912. D. R. P. 244941, Kl. ssb. E. L. Kin- 
man in Skutskär, Schweden. Verfahren 
zur Gewinnung von Natriumsalzen in 
Form von Bikarbonat aus Schwarz 
laugen der Natroncellulosefabrika- 
tion, die zuvor von mit Kohlensäure 
fällbaren organischen Stoffen befreit 
sind. f 

Diese Laugen werden unter Temperaturer 
höhung mit Ammoniak und Kohlensäure behandelt. 

1912. D. R. P. 246708, Kl. 6b. I. H. Wallin 
in Foss Bjästa, Schweden. Verfahren zum 
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Herstellen von Alkohol aus der Ab- 
fallauge von Sulfitfabriken. 

Die Lauge wird durch direktes Neutralisieren 
und Lüften ohne vorbereitende Behandlung gärbar 
gemacht und dann vergoren. 

1912. D. R. P. 248055, Kl. 28a. Chemische 
Industrie- und Handelsgesellschaft 
m. b. H. in Dresden. Gerbverfahren. 

Bei der gemeinsamen Anwendung von Sulfit- 
ablauge und löslichen Chrom verbindungen wird auch 
noch Glyzerin mitverwendet, damit eine ungünstige, 
zwischen Lauge und Chromverbindungen schnell 
eintretende, die Ablauge festmachende Einwirkung 
vermieden wird. 

1912. D. R. P. 250 275, Kl. 229. Kurt Albert 
in Amöneburg bei 
Biebrich. Verfahren z ur Herstellung von 
emulgier baren Massen aus Asphalt, 
Teeren, Pech, Harzen, Oelen, Kohlen- 
wasserstoffen, Kresolen und sonsti- 
gen in Wasser unlöslichen oder sehr 
schwer löslichen Stoffen oder Ge- 
mischen derselben. 

Das Verfahren besteht in der Verwendung ein- 
gedickter, neutraler oder schwach alkalischer Zell- 
stoffablaugen als Emulsionsmittel. 

1912. D. R. P. 252 179, Kl. 55b. La Soie Arti- 
ficielle Société Anonyme Francais e in 
Paris. Verfahren zur Regenerierung 
von Natronabfallaugen, welche Cellu- 
losederivate enthalten. 

Diese Laugen werden bei passender Konzentra- 
tion und Temperatur mit Schwermetallsalzen, vor- 
zugsweise Kupfer verbindungen, verrührt und darauf 
von dem entstandenen Niederschlag befreit. 

1912. Amerikanisches Patent 1 043 303. W. H. 
Dickerson in Muskegon, Michigan. Be- 
handlung von Sulfitablauge für das 
Gerben. 

Der auf 25° Bé konzentrierten Ablauge werden 
bis 25% des Gewichts derselben an Chlornatrium 
zugesetzt, wodurch sie gelatiniert, aber nach einer 
Lagerung von 24—48 Stunden von selbst wieder 
flüssig wind und eine helle Farbe annimmt, wodurch 
sie geeignet wird für die Herstellung hellen Leders. 


1912. Amerkanisches Patent 1 047 198. B. E. 
Gamble in Bowmans dale, Pennsylvania. 
Künstlicher Brennstoff. 

Zerkleinerte Kohle wird zuerst mit durch Alkali 
neutralisierter Sulfitablauge imprägniert und über- 
zogen, darauf getrocknet und erhitzt, und erhält 
während dieses Erhitzens einen zweiten Ueberzug 
für ihre Massenteilchen aus Pech oder dergleichen. 

1912. Schweizer Patent 52 854. Gewerk- 
schaft Pionier in Walsum a. Rh. Bri- 
kettieren mittels Sulfitablauge. 

Der Ablauge werden die Koagulation der in ihr 
erthaltenen organischen Stoffe einleitende Agentien. 
z. B. Säure oder Aldehyde, zugesetzt, worauf Er- 
hitzung der Briketts auf 100 — 200 C erfolgt. 

1913. D. R. P. 255 853, Kl. 18a. Dr. W. Gün- 
ther in Kassel. Verfahren zur Aus- 
scheidung des Kalks aus zum Bri- 
kettieren von Erzen. Hüttenprodukten 
oder Brennstoffen dienender Sulfit- 
ablauge mit Hilfe von Sulfaten. 
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Es werden diejenigen Sulfate benutzt, die den 
Hauptbestandteil der einzubindenden oder zu redu- 
zjerenden Stoffe bilden. 

1913. D. R. P. 257 124, Kl. 55b. R. Adam in 
Berlin- Wilmersdorf. Verfahren z ur Rege- 
nerierung von Kochlaugen der Natron- 
zellstoff- Darstellung. 

Die in den Ablaugen enthaltenen humusartigen 
Stoffe (Inkrusten) werden gegebenenfalls unter 
Druck- und Temperaturänderung und unter stetem 
oder zeitweisem Umrühren mit Gemischen, von 
solchen Metalloxyden oder deren Verbindungen, ins- 
besondere aus der Erdalkalien- und Eisengruppe, 
ausgefällt, welche mit Wasser mehr oder weniger 
schwer lösliche Hydroxyde bilden, oder von Wasser 
in die betreffenden Gemische von Hydroxyden zer- 
legt werden. 

1913. D. R. P. 257304, Kl. 55b. J. Millar 
Neil in New York. Verfahren zur Regene- 
rierung der Ablaugen der Papierstoff- 
fabrikation. 

Der Schwarzlauge wird Kohlensäure zugeführt, 
worauf sie unter heftiger Bewegung mit der Alkali- 
verbindung eines säurebildenden Metalls z. B. 
Natriumaluminat oder Natriumzinkat zur Fällung 
der organischen Bestandteile behandelt, der Nieder- 
schlag getrennt und die verbleibende Mutterlauge, 
falls erforderlich, mit Sauerstoff, Ozon o. dgl. und 
mit Kalk behandelt wird. Das Eindampfen soll 
durch dieses Verfahren überflüssig werden. 


1913. D. R. P. 262468, Kl. 121. R. von 
Walther in Dresden Verfahren z ur 
Gewinnung des Schwefels der Zell- 
stoffsulfitablauge. 

Durch Behandlung der Lauge mit der zur Zer- 
setzung der vorhandenen schwefligen Säure und 
deren Verbindungen nötigen Menge Schwefelwasser- 
stoff fällt Schwefel mit hoher Ausbeute aus und 
zwar teilweise in kolloidalem Zustande. 

1913. D. R. P. 262473, Kl. 16. Max Müller 
in Finkenwalde bei Stettin. Verfahren, 
Kalkstickstoff mittels Sulfitcellu- 
loseablauge in eine beim Düngen nicht 
stäubendeund wenig ätzende Masse z u 
verwandeln. 

Kalkstickstoff wird mit in Pulverform gebrach- 
ten Abdampfrückständen der Sulfitcelluloseablauge 
von etwa 12% Wassergehalt vermischt. 

1913. D. R. P. 265 689, Kl. 16. Albert 
Stutzer in Königsberg i. Pr. Verfahren 
z ur Gewinnung eines Düngemittels 
aus der Ablauge von Sulfitcellulose- 
fabriken. 

Vermischen von Moostorf (Torfstreu) und ähn- 
lichem Material mit Sufitablauge; die Mischung wird 
getrocknet und sodann bis etwa 120° C erhitzt. 

1913. D. R. P. 266 096, Kl. 55b. R. W. Streh- 
lenert in Nol, Schweden. Verfahren zur 
Gewinnungsowohlder organischen als 
auch der anorganischen Bestandteile 
der Ablauge von Sulfitcellulosefabri- 
ken. 

Bei der Oxydation der in der Lauge enthaltenen 
schwefligen Säure unter hohem Druck und hoher 
Temperatur durch Luft oder Sauerstoff vermag die 
entstehende Schwefelsäure die lignosulfonsauren 
Salze zu zersetzen, wobei die Ligninsubstanz als 
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hellbraunes Pulver ausfällt. (Vgl. 
Kl. 55b — 1919.) 

1913. D. R. P. 266 112. Kl. 55b. R. Bloch- 
mann in Königsberg. Verfahren zum 
Unschädlichmachen der Ablaugen der 
Sulfitcellulosefabrikation. 

Die schweflige Säure enthaltende heiße Kocher— 
ablauge wird längere Zeit mit Metallen, z. B. Eisen 
oder Zink, und mit zur Neutralisation der freien 
Säure ausreichenden Mengen von Basen zusammen- 
gebracht, und die stattfindende Reduktion der 
schwefligen Säure zu Schwefelwasserstoff wird für 
die Gewinnung von Schwefeleisen benutzt. 

1913. Amerikanisches Patent 1034 141. Dr. Max 
Platsch in Frankfurt a. M. Reinigungs- 
verfahren für Sulfitablauge. 

Die Lauge wird zunächst eingedampft, bis alle 
flüchtigen Säuren ausgetrieben sind, d. h. bis etwa 
35° Bé. Durch darauf folgenden Zusatz freier 
Schwefelsäure oder eines ihrer löslichen Salze, z.B. 
Aluminiumsulfat, wird der Aschengehalt der Laure 
auf etwa 6% vermindert, von dem etwa nur der 
fünfte Teil auf Kalziumoxyd kommt. 


D. R. P. 310 819. 


1913. Amerikanisches Patent 1062 016. Nils A. 
Langlet in Gotenburg, Schweden. Ver- 


fahren zur Ausfällung der Huminsub- 
stanzenausSchwarzlauge. 

Dieses Verfahren bezweckt die elektrolytische 
Ausfällung der Huminsubstanzen der Schwarzlauge. 
jedoch so, daß die ausgefällte Masse filtrationsfähig 
ist. Die Schwarzlauge erhält, um sie konzentrierter 
zu machen, zunächst einen Zusatz von 10—20 Le 
Natriumsulfat (wasserhaltig) und wird auf nicht 
weniger als 65° C erwärmt; sodann wird sie in einem 
Behälter elektrolysiert, der in der Mitte durch ein 
Diaphragma geteilt ist. Die konzentrierte Schwarz- 
lauge kommt allein in den Anodenraum; der Katho- 
denraum wird mit regenerierter Ablauge oder einer 
Lösung von Kochsalz gefüllt. Statt Sulfat- kann 
Natriumkarbonat- oder Natronlösung eingefüllt 
werden. Nach Entfernung der Ausfällung durch 
Filtration und Kaustizierung, und nach eventuellen 
Zusatz der bezeichneten Kathodenlösung ist die ge- 
reinigte Schwarzlauge wieder zur Aufschließung be- 
nutzbar. 

1913. Amerikanisches Patent 1075916. 
Hurt in Covington, Virginia. Gerb- 
Beiz mittel aus Sulfitablauge 

Die warme, konzentrierte Lauge wird mit Alu— 


H. H. 
und 


minium-, Chrom- oder Kisensulfat behandelt; der 
entstehende Niederschlag kanır ohne Schaden ge- 
trocknet und als Gerb- oder Beizmittel dienen. 

1913. Amerikanisches Patent 1076078 C. B. 
Thorne in Hawkesbury, Kanada Rück 


gewinnungs verfahren beim Sulfitver- 
fahren. | 

Die aus dem Kocher während des Anheizens 
entströmenden Gase und Dämpfe gelangen in einen 
Kühler, in dem die sauren Dämpfe kondensiert 
werden; dieses Kondensat wird, vereint mit \Vasser, 
zur Herstellung von Sulfitkalk oben in den Kalk- 
turm gepumpt. Das in genanntem Kühler nicht kon- 
densierte Gas strömt von unten in den Kalkturm. 
Eine obiger sehr ähnliche Einrichtung beschreibt 
das amerikanische Patent 1 263 480 (1918) des- 
selben Erfinders. Wesentlich für letztere Einrich- 
tung ist nur die Anordnung von drei nach Art 
Woulfscher Flaschen miteinander verbundener. 
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stufenweise aufigestellter Absorptionsbehälter für das 
aus dem Säureturm unabsorbiert entweichende 
Säuregas, das in entgegengesetzter Richtung zu der 
die Absorptionsbehälter der Reihe nach durch- 
fließende Absorptionsflüssigkeit gesaugt wird. 

1913. Amerikanisches Patent 1 103 216. H. K. 
Moore und R. B. Wolf in Berlin in New 
Hampshire. Rückgewinnungsverfahren 
für das Sulfit verfahren. 

Der geschlossene Ausblasebehälter wird mit 
einem Oberflächenkondensator verbunden, dessen 
Kühlflächen nur bis auf wenig unterhalb der Siede- 
temperatur des Kühlwassers abgekühlt ist, so daß 
im Kondensator nur die Dämpfe von Methylalkohol. 
Azeton, Benzaldehyd, Essigsäure usw. nebst etwas 
Wasserdampf kondensiert werden, während die freie 
schweflige Säure weiter strömt und mittels ange- 
schlossener Pumpe durch Natron- oder Kalklauge 
gesaugt wird, die die schweflige Säure zurückhalten. 
Das Kondensat des Oberflächenkondensators fließt 
aus diesem gesondert und wird gesammelt. Die 
Apparatur ist auch für das Natron- und Sulfatver- 
fahren brauchbar. 

1913. Englisches Patent 5810. A. G. Bloxam 
in Southampton. Brikettierungsmittel. 

Mittels kleinen Ueberschusses von Schwefelsäure 
vom Kalk größtenteils befreite Sulfitablauge dient 
als Bindemittel für Kohle. Während des Trocknen: 
der Brikette bei 100“ C verschwindet die Schwefel- 
säure als schweflige Säure unter Ausfällung orga- 
nischer, in Wasser unlöslicher Bestandteile der Sul- 
fitablauge, die als Bindemittel wirken. 

1913. Oesterreichisches Patent 57 729. Max 
Hönig in Brünn Verfahren zur Her: 
stellung eines Gerbmittels aus Sulfit- 
celluloseablauge. 

Der Ablauge wird so viel einer mit Kalk unlös- 
liche Salze bildenden Säure (Schwefelsäure, Oxal- 
säure) zugesetzt, daß die Gesamtmenge der enthalte- 
nen Ligninsulfonsäuren und der flüchtigen Säuren 
freigemacht und die Gesamtmenge des Kalks aus- 
gefällt wird. 

1913. Oesterreichisches Patent 60 O41. W. H. 
Philippi in Offenbach. Verfahren zur 
Herstellung eines Gerbextraktes. 

Der zum Gerben und zum Färben sowie zum 
Appretieren von Textilstoffen geeignete, aus ge- 
reinigter Sulfitablauge und Chromsalzen hergestellte 
Extrakt ist gekennzeichnet durch den Zusatz von 
Chromoxydhydrat. 

1913. Oesterreichische Patente 60 762 und 60 703. 
Actiebolaget Ethyl in Falun, Schweden. 
Verfahren zur Herstellung von Spiri- 
tus aus Sulfitablauge. 

Der Lauge wird vor der Vergärung neben einem 
Jeutralisationsmitte! ein Ammoniumsalz (Am- 
moniumsulfat) zugesetzt, um die an organische Sub- 
stanz gebundene schweflige Säure unschädlich 2u 
machen. Ferner wird die in bekannter Weise vof- 
bereitete Lauge mit einem Sauerstoffüberträger 
(z. B. Mangansulfat) versetzt. ' 

1914. DD. R. P. 271 479, Kl. 10b. B. Grätz in 
Berlin. Brikettierung von Kohle mit 
Sulfitablauge. 

Als Zuschlag dient Tonerdehydrat. 

1914. D. R. P. 275 214, Kl. 10b. Dr. M. Platsch 
in Pirna. Verfahren zur Herstellung 
wetterbeständiger Brikette mit Sul- 
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fitablauge. die mittels Schwefelsäure 
in geringem Ueberschuß von kKalkver- 
bindungen befreit sind. 

Fertigtrocknung bei etwa 100° C ohne Vakuum. 

1914. D. R. P. 275832, Kl. ob A. Richter 
in Stettin Herstellung von Briketten 
unter Benutzung von mit Schwefel- 
säure vorbehandelter Sulfitablauge. 

Zusatz kohlenstoffreicher Oele, z. B. Teeröle, 
und Erhitzung der Brikette auf 250—270” C. 


1914. D. R. P. 278 492, Kl. 16. L. Kern in 
Hamburg. Verfahren zur Herstellung 
eines Düngemittels aus Zellstoff- 


sulfitablauge. 


Die Ablauge wird mit durch mineralische und 
organische Substanzen verunreinigter Kieselgur ver- 
mischt, wie solche z. B. in Algerien, Böhmen und 
Virginien vorkommt. 

(Fortsetzung folgt.) 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 3 
VEREINS-MITTEILUNGEN 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 


Heß, Professor Dr. Kurt, Kaiser-Wilhelm- Institut 
für Chemie, Berlin-Dahlem, Thiel-Allee 63. 

Jayme, Georg, Dr.-Ing., Seehof bei Berlin, Post 
Teltow. 

Engel, Kurt, Dr.-Ing., Hanau a. Main, Jahnstr. 8. 

Amme. Giesecke & Ronegen, Aktiengesell- 
schaft, Braunschweig. 

Adressenänderungen: 


Jahn, Hans, Dipl.-Ing., bisher Merken bei Düren, 
jetzt Theresienthaler Papierfabrik von FKllisen, 
Roeder & Co., Hausmening, Niederösterreich. 

Kummer, Herbert, früher Altkloster, jetzt Zell- 
stoffabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof. 

Just, Hermann, Direktor, früher Oberkirch, jetzt 
G. Schaeuffelensche Papierfabrik, Heilbronn a. N. 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker- und Ingenieure 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 
am Donnerstag, den 5. März 1925 


Tagesordnung: 


I. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1924. Berichterstatter die Herren Kommerziens 
rat Dr. Hans Clemm und Prof. Dr. Heuser. 


II. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages 


für das Jahr 1925. Berichterstatter 


ie Herren Direktor R. Schark und Alex Wendler. 


III. Mitgliedsbeiträge für 1925. Berichterstatter Direktor R. Schark. 
IV. Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 


V. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. (Die Hälfte der Vorstandsmitglieder 
scheidet aus und ist neu zu wählen; ebenso scheiden von jedem Unterausschuß des Fach- 
ausschusses je 3 Mitglieder aus und sind neu zu wählen.) 


VI. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversammlung; 
also bis zum 19. Februar d. Js. beim Vorsitzenden eingereicht sein). 


VII. Vorträge: 


1. Prof. Dr. Wislicenus-Tharandt: Zur Kolloidchemie des Aufbaus und Abbaus der 
pflanzlichen Gerüstcellulose und des Holzes. 


2. Dr. Rudolf Lorenz-Tharandt: Neuere Forschungen auf dem Gebiete der Papier- 


leimung. 


3. Prof. Eberle-Darmstadt: Einfluß der Steigerung der Dampfspannung auf die Dampf- 


anlagen der Zellstoff-Industrie. 


4. Dr. Fleischer-Eislingen: Streiflichter aus der amerikanischen Papier. Industrie. 
Näheres über das Versammlungslokal, sowie über gesellige Veranstaltungen wird folgen. 


Am Mittwoch, den 4. März findet eine Vorstandssitzung statt. Zu dieser werden 


besondere Einladungen ergehen. 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure 


Der Vorsitzende: 
Clem m 


Der Geschäftsführer: 


Heuser 


Der Schriftführer: 
Schark 
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ZEITSCHRIFTENSCHAU 


André Beltzer: Die Leimung des Papiers. 
Papier“ 27, 689 (1924). 

Als Schluß einer früheren Abhandlung über die 
Leimung von Papier wird in dem vorliegenden’ 
Artikel zunächst in betreff des Verhältnisses der 
Harzseife zu dem Aluminiumsulfat gesagt, daß die 
zu einer vollkommenen Leimung nötigen Mengen 
abhängig sind von (der größeren oder geringeren 
Reinheit der Fasern, deren Dichtigkeit, von dem 
Mahlungsgrad, den Füllstoffen und auch von der 
Dicke des Papiers. 

Durch das Kalandrieren, besonders bei Hoch- 
glanz und warmen Walzen, wird die Leimung zum 
Teil zerstört. Z. B. brauchte ein aus 80 % Sulfit- 
zellstoff und 20% Baumwolle bestehendes, mit 4 % 
Harzseife geleimtes Papier vor dem Glätten 25 
Minuten, ehe es von Tinte durchdrungen war, nach 
dem Glätten nur 6 Minuten. 

Das zur Verwendung kommende Harz — meist 
französischen Ursprungs — muß von klarer Durch- 
sicht, von muschelförmigem Bruch und rein sein. 
Bei der Lösung in Alkohol dürfen nicht mehr als 
höchstens 6% Verunreinigungen als unlösbarer 
Rückstand verbleiben. Zur Verseifung benötigen 
gute Qualitäten französischen und amerikanischen 
Harzes etwa 11 bis 12% kaustischer und 14,7 bis 
16,2 % kalzinierter Soda. 

Die Untersuchung der Harzseife auf freies Harz 
und harzsaures Natron erfolgt nach der Schwalbe- 
schen Methode oder nach derjenigen von Scheuffelen 
und Goldberg. 

Die Untersuchung des als Füllungsmittel ver- 
wendeten Aluminiumsulfats hat sich besonders auf 
den Gehalt an gebundener und freier Schwefelsäure 
sowie an Eisen, unlöslichen Substanzen und Wasser 
zu erstrecken. 


„Le 
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Schwierigkeiten bei Verarbeitung billiger Streich- 
papiere. „The World's Paper Trade Review“ 8a, 
866 (1924). 

Bei dem Bedrucken billiger Streichpapiere, wie 
sie zu Zeitschriften, Katalogen usw. verwendet wer- 
den, stellen sich verschiedene Schwierigkeiten ein, 
welche bei feinsten Sorten von Streichpapieren und 
Verwendung erstklassiger Druckerschwärze nicht zu 
finden sind, besonders wenn auf Schnellpressen mit 
Massenabzügen gearbeitet wird. 


Diese Schwierigkeiten haben ihren Grund haupt- 
sächlich in einer Ungleichförmigkeit des Papiers, in 
Unterschieden seiner Dicke, des Farbtons, der Glätte. 
Man soll daher nicht Rollen aus verschiedenen 
Papierfabriken zu gleicher Zeit in die Presse laufen 
lassen. 

Auch aus der Anwesenheit von Knoten im 
Papier entstehen vielfach Aergernisse, indem diese 
den Satz in der empfindlichsten Form verderben. 
Dies ist ein Fehler der Sortierung in den Papier- 
fabriken. Da aber ohnehin der Preis für solche 
Massenfabrikate wegen des Zwischenhandels sehr 
gedrückt ist, so sollte das Aussortieren solcher 
mit Knoten behafteten Bögen automatisch ge— 
schehen. Verfasser regt an, die Schneidemachinen 
mit ähnlichen Vorrichtungen (Kaliberwalzen usw.) 
auszurüsten, wie sie die Schnellpressen zum Aus- 
scheiden blasiger, runzliger Bögen haben. 


Rechtwinkliges Beschneiden und 
Streichen sind weitere Erfordernisse, die der Papier- 
macher zu erfüllen hat. 

Für die richtige Zusammensetzung der Drucker- 
schwärze ist nicht nur die Beurteilung der Papier- 
beschaffenheit — Glätte, Streichen, Farbton — für 
den Drucker erforderlich, sondern er muß auch 
über die Natur des zur Schwärze verwendeten 
Farbenträgers informiert sein, was besonders wichtig 
ist für ein schnelles Trocknen der Schwärze. 

— S. — 
Gefärbtes Streichpapier. „Dyestuffs“ a5, 167 (1924). 

Gefärbte Streichpapiere erhalten gewöhnlich eine 
hochglänzende Oberfläche durch Friktionieren, meist 
unter Zusatz von Wachs, welches vorbeugend gegen 
etwaige Beschädigungen der Oberfläche wirkt. Sehr 
wichtig ist hierbei die Erhaltung gleichmäßiger 
Temperatur. 

Die Streichmasse besteht gewöhnlich aus Kaolin, 
mit den erforderlichen Farbstoffen gut vermischt. 
Letztere sind meist präparierte Lacke aus Teerfarb- 
stoffen, die trocken oder als Teigfarben angewendet 
werden. Das Bindemittel ist Leim oder Kasein. 

Bei der Herstellung der Farbstreichmasse ist 
H auptbedingung, daß man sie absolut gleichförmig 
erhält, sowie von solcher Konsistenz, daß sie das 
verwendete Papier nicht durchdringt. ee 
Leslic G. Cottvall: Papierprüfung. „World's Paper 

Trade Review“ 8a, 1190 (1924). 

Im Anschluß an frühere Aufsätze und Vorträge, 
die sich mit der Papierprüfung befassen, wird die 
Forderung aufgestellt, daß sich für England eine 
Kommission, bestehend aus Papiermachern und 
Papierverbrauchern, bilde, welche eine Art Schieds- 
gericht für Streitigkeiten über die Qualität von 
Papieren darstellt. 

Der Verfasser empfiehlt außerdem noch die Bil. 
dung einer autoritativen, technischen Körperschaft, 
deren Aufgabe es sei, die Papierprüfungsmethoden 
mehr zu vereinheitlichen. Die Papierprüfung be- 
finde sich gegenwärtig noch in wenig organisiertem 
Zustande. Fest begründete Methoden seien nur für 
die chemische Untersuchung und die Festigkeits- 
prüfung gegeben; sie fehlen für die Prüfung amderer 
Eigenschaften physikalischer Natur, wie z. B. rela- 
tive Feuchtigkeit, Glanz, Glätte, Luft und Fett- 
dichtigkeit, Farbe, Appretur usw., wofür bisher nur 
verstreute Einzeluntersuchungen meist empirischer 
Art vorhanden seien. Diese Daten zu sammeln, 
nachzuprüfen, die nötigen, für eine Einzelfirma 2u 
kostspieligen Apparate anzuschaffen und einheitliche 
Methoden und Normalien aufzustellen, fiele der aus 
Autoritäten der Papierprüfung, praktischen Papier- 
machern und Papierverbrauchern zusammenzusetzen- 
den Körperschaft zu. 


— 8. — 


Verbessertes, vegetabilisches Pergament. „World's 
Paper Trade Review“ 8a, 1236 (1924). 

Eine Verbesserung des vegetabilischen Perga- 
ments soll durch Anwendung von Azetylen-Giykol 
auf das mit Schwefelsäure behandelte Papier zu 
erreichen sein. 

Durch diesen Zusatz soll das pergamentierte 
Papier auf lange Zeit hinaus weich und biegsam 
bleiben und beim Trocknen auf Zylindern nicht 
brüchig werden. Der Erfinder gebraucht 10 % vom 
Papiergewicht und überzieht entweder nur eine 
oder beide Seiten des Pergaments. 
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WARME-WIRTSCHAFT 


Der Dampfkessel und sein Betrieb. 


Der Aufsatz erörtert die richtige Kohlenbeschickung der Kessel, behandelt ferner die im Kesselbetrieb 

wichtigen Sicherheitsvorrichtungen, wie Wasserstandsgläser, Manometer, Sicherheitsventile, zieht auch 

Zweck und Bedeutung der Speisevorrichtungen und des Injektors sowie die Kesselreinigung in den 
Kreis seiner Betrachtung. 


Der Betrieb eines Dampfkessels bietet eine 
solche Fülle von Problemen, daß hier nur einige der 
wichtigsten eine kurze Erläuterung finden können. 
Die für die. Wirtschaftlichkeit des Dampfkessel- 
betriebes außerordentlich wichtige Frage der richti- 
gen Wahl eines geeigneten Brennstoffes soll hier 
nicht kritisch besprochen werden, da die Kohlen- 
frage in der Hauptsache in dem Dampfkesselsystem 
und den Feuerungsrosten liegt. Allgemeine Bedeu- 
tung dagegen besitzt die Lösung des sparsamen 
Heizens. So wird eine hohe Schicht großer Brenn- 
stoffstücke aus mehrfachen Gründen zu verwerfen 
sein. Da die Verbrennung um so wirksamer ist, je 
mehr Sauerstoff daran teilnimmt, so erzielt man 
dieses Ergebnis am besten mit gut zerkleinerter 
Kohle. Eine Ausnahme macht jedoch stark 
schmelzende oder zusammenbackende Kohle. Die 
Kohle soll auch von nahezu gleicher Größe sein, 
damit die Verbrennung und Wärmeentwicklung 
gleichmäßig ist. Aus dem gleichen Grunde ist da- 
für Sorge zu tragen, daß keine Stelle des Feuer- 
rostes unbedeckt bleibt. Zu starke Anhäufung des 
Brennstoffes führt infolge des Sauerstoffmangels 
zu einer unvollkommenen Verbrennung; ebenso ist 
eine zu schwache Kohlenbeschickung zu vermeiden, 
Ein zu großer Rost feuert unwirtschaftlich, da es 
schwierig ist, eine gleichmäßig dünne Brennstoff- 
schicht zu unterhalten. Die Zugkraft des Schorn- 
steins wächst mit der Temperatur und der Menge 
der im Schornstein befindlichen Gase; je höher und 
weiter derselbe, um so stärker die Zugkraft. Hindert 
ein ungenügender Luftzutritt die ausgiebige Ver- 
brennung der Kohlen, so wird die volle Oeffnung 
des Essenschiebers zunächst Abhilfe schaffen. Zu 
starkes Rauchen des Schornsteins läßt auf unge- 
nügende Verbrennung der Kohlen schließen, die in- 
folge Luftmangels Kohlenoxydgas entwickeln und 
auch Kohlenwasserstoffe und unverbrannten Kohlen- 
stoff in Form vom Rauch und Ruß abgeben. Bei 
einer einfachen Kesselanlage mit einem Schornstein 
wird man für die Steinkohlen eine Schichthöhe von 
10 cm und für Braunkohle etwa 5 bis 8 cm nehmen 
können, während Koks etwa 20 cm erfordert. Bei 
künstlichem, starkem Zug ist diese Schichthöhe je- 
doch stärker zu nehmen und für Stein- und Braun- 
kohle mit 20 bis 25 cm anzusetzen. 

Ueber die Fähigkeit des Heizers in bezug auf 
sparsames Heizen erhält man durch die Feststellung 
Aufschluß, wieviel Kilogramm Wasser der Heizer 
mit einem Brennstoff durchschnittlich verdampft. 
Zur Ermittlung dieser Ziffern bedient man sich 
eines Wassermessers, um den Speisewasserverbrauch 
feststellen zu können. Man ermittelt also etwa für 
den Zeitraum einer Woche die erzeugte Dampf- 
menge und verbrauchte Brennstoffmenge und legt 
die Durchschnittsmenge fest. Diese kann dann die 
Grundlage für zu gewährende Heizerprämien bilden, 
die durchaus zu empfehlen sind. 

Was nun die gesetzlich vorgeschriebenen 
Sicherheitsvorrichtungen anbetrifft, so ist zunächst 
bei den Probierhähnen und Probierventilen der 
Wasserstandsanzeiger darauf zu achten, daß der 
Hahn nicht durch Schlamm oder Kesselstein ver- 
stopft wird. Erheblich bequemer als der Probier- 


hahn, aber auch teurer, ist das altbekannte Wasser- 
standsglas. Nach der gesetzlichen Vorschrift muß 
jeder feststehende Dampfkessel wenigstens mit einem 
Wasserstandsglas ausgerüstet sein. So brauchbar 
und übersichtlich im allgemeinen das Wasserstands- 
glas arbeitet, so ist ein gelegentlich falsches An- 
zeigen doch nicht ausgeschlossen. Zeigt sich näm- 
lich der Wasserspiegel im Glasrohr auffallend ruhig, 
so kann das als Beweis für falsches Arbeiten 
des Glases gelten. Im richtig arbeitenden Glase 
schwankt der Wasserspiegel unruhig hin und her, 
entsprechend den Wallungen des siedenden Wassers 
im Kessel. Auch füllt sich das zur Prüfung durch 
den Ablaßhahn entleerte Glas schnell wieder bis 
zum richtigen Wasserstand. Auch beim Manometer 
ist darauf zu achten, daB sich die Zugangswege 
nicht verstopfen; vorschriftsgemäß muß daher die 
Leitung zum Manometer zum Ausblasen eingerich- 
tet sein. Bei den heute vorwiegend verbreiteten 
Federmanometern kann eine Erschlaffung eintreten, 
so daß das Manometer nicht mehr richtig zeigt. 
Dieser Zustand läßt sich dadurch gut erkennen, daß 
nach dem Abblasen des Druckes aus dem Mano- 
meter der Zeiger nicht mehr ganz auf o zurückgeht. 

Bei den Sicherungsventilen können verschiedene 
Fehler auftreten; entweder ibläst das Ventil zu früh 
oder zu spät ab oder es versagt ganz. Zu frühes 
Abblasen tritt ein, wenn durch zu große Breite der 
Verschlußfläche das Ventil nicht dicht hält. Zwischen 
den Verschlußflächen befindlicher Schmutz kann 
ebenfalls die Ursache zu frühen Abblasens sein. 
Eine schartige Verschlußfläche läßt das Ventil 
ständig blasen. Bei Sicherheits ventilen mit Gewichts- 
belastung muß die Verschlußfläche genau wagerecht 
liegen. Ein Grund zu frühen Abblasens kann auch 
darin liegen, daß bei Gewichtssicherheitsventilen der 
Hebel durchgebogen, oder daß er in der Gabel auf- 
sitzt. Bei Federsicherheitsventilen ist mit einem 
Schlaffwerden der Federn zu rechnen In einem 
solchen Fall ist die amtliche Richtigstellung des 
Ventils herbeizuführen. 

Zu spätes Abblasen des Sicherheitsventils tritt 
ein, wenn sich zwischen die Führungsflügel des 
Ventiltellers und dem Sitz Schmutz angesammelt 
hat; dasselbe erfolgt, wenn sich der durch die 
Wärme ausdehnende Ventilteller an der Wand des 
Sitzes reibt oder klemmt. Die Ventilteller dürfen 
daher nicht zu straff einpaßt sein. Treten die ge- 
nannten Störungen zu stark auf, oder brennt der 
Teller auf dem Sitz fest, so wird das Sicherheits- 
ventil überhaupt nicht abblasen. Damit die Ver- 
schlußfläche nicht festbrennt, darf dieselbe niemals 
eingefettet oder geölt werden. Ein in guter Ord- 
nung befindliches Sicherheitsventil wird sich bei fast 
erreichtem höchstem Dampfdruck durch einen leisen 
Druck mit der Hand leicht heben lassen und sich 
auch von selbst wieder schließen. 

Mit die wichtigste Stellung in Dampfkessel- 
betrieben nehmen die Speisevorrichtungen ein, und 
zwar haben wir hier Speisegefäße oder Rücklaufvor- 
richtungen, Kolbenspeisepumpen und Dampfstrahl- 
pumpen oder Injektoren zu unterscheiden. Für 
Kessel mit großem Wasserinhalt oder mit mäßigem 
Wasserinhalt und gleichmäßigem Dampfverbrauch 
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empfehlen sich immer selbsttätige Speisevorrich- 
tungen. Auch bei letzteren hat natürlich der Heizer 
das Wasserstandsglas zu beobachten, wenn auch die 
Speisevorrichtung Wassermangel kaum eintreten 
lassen wird. Die Bedienung der maschinellen Speise- 
pumpen ist ziemlich einfach, anderseits ist aber 
leicht mit Betriebsstörungen zu rechnen. So können 
durch das Saugrohr eingedrungene Gegenstände 
leicht Klemmungen in der Pumpe hervorrufen. Auch 
Undichtigkeiten im Saugrohr der Kolben oder Ven- 
tile können zum Stillstand der Pumpe führen. Die 
Stopfbüchse des Kolbens muß daher nach bestimm- 
ten Zeiträumen neu abgedichtet werden. während 
die Ventile von Zeit zu Zeit nachzuschleifen sind. 
Auch bei den Injektoren, die an sich leicht zu be— 
dienen sind, muß vor allen Dingen Schmutz fern— 
gehalten werden. Bei ungenügendem Dampfdruck 
kann der Injektor versagen; dasselbe kann auch bei 
nicht genügend verdichtetem Dampfstrahl eintreten. 
Letzterer Fall tritt ein, wenn die Hitze des zu 
speisenden Wassers zu groß ist, oder wenn der 
Dampf beim Ansaugen in zu großen Mengen zuge- 
führt wird Grundsatz soll sein, den Injektor lang- 
sam in Betrieb zu setzen. Die Düsen sollen stets 
nach Verschmutzung nachgesehen und erforder- 
lichenfalles gereinigt werden. Was die Speise- 
absperrvorrichtungen und Entleerungsvorrichtungen 
anbetrifft, so müssen dieselben für den Heizer leicht 
zugänglich und gegen die Einwirkung der Heizgase 
geschützt sein. 

Bei der von Zeit zu Zeit vorzunehmenden Reini- 
gung des Kessels soll der Heizer das Innere des 
Kessels gründlich untersuchen und jede schadhafte 
Stelle dem Kesselbesitzer sofort melden, damit für 
eine Ausbesserung rechtzeitig gesorgt werden kann. 
Soll der Kessel monatelang außer Betrieb bleiben, 
so ist der Kessel gründlich zu reinigen und leer mit 
offenem Mannloch stehen zu lassen. Tritt jedoch 
an den Wandungen des Kessels Wasserbeschlag auf, 
der zu Rost führt, so empfiehlt sich ein Schließung 
des Mannlochdeckels. Bewährt hat sich auch, be- 
sonders gegen Rostschäden, den Kessel ganz mit 
Wasser für die betriebslose Zeit zu füllen. In diesem 
Fall muß aber sehr darauf geachtet werden, daß dies 
nicht in der Frostzeit geschieht, da der Kessel sonst 
durch die Ausdehnung des Eises erheblichen Schaden 
erleiden kann. Bei jahrelangem Ruhen des Betriebs 
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ist es von Vorteil, das Kesselinnere mit Firnis oder 
Teer zu bestreichen. 

Wenn sich auch der Dampfkesselbetrieb in 
einer gewissen täglichen Gleichmäßigkeit charakte- 
risiert, so erfordert dennoch die Betriebssicherheit 
von dem Heizer große Aufmerksamkeit, die auch 
den kleinsten Betriebserscheinungen zuzuwenden ist. 

Dr. P. Martell. 


Herrmann Koschmieder: Die wärmetechnische Aus. 
nutzung des Mülls, „Brennstoff und Wärmewirt- 
schaft“, Bd. 6, Heft 10, 11 (1924). 

Nach einem geschichtlichen Ueberblick über die 
Entwicklung der Müllverbrennung in deutschen 
Städten, wie Hamburg, Frankfurt a. M., Kiel, Barmen, 
Fürth i. B., Wiesbaden, Beuthen O.-S., Berlin-Schöne- 
berg werden Zusammensetzung und Heizwert des 
Mülls angegeben und dann die verschiedenen Müll- 
verbrennungssysteme besprochen. Die erste in 
Hamburg erbaute Müllverbrennung war ein Ofen, 
welcher Horsfall-Verbrennungszellen benutzte. Von 
deutschen Systemen sind zu nennen: das Systen 
Dörr-Didier, das System Humboldt und das System 
Herbertz, welch letzteres von der Vesuvio A.-G, 
München. gebaut wird. Nach der gesamten Sach- 
lage glaubt Verfasser einer Weiterentwicklung der 
Müllverwertungsfrage dahin das Wort reden zu 
sollen, daß wenigstens in den: Städten mit reichlicher 
Verfeuerung von Holz, Torf, Braunkohlen und 
Braunkohlenbriketts der eingesammelte Müll durch 
Siebung in Grob- und Feinmüll zerlegt, der Grob- 
müll verbrannt, die Schlacke zur Steinerzeugung 
verwendet und der Feinmüll als Dünger landwirt- 
schaftlich verwertet wird. Gegebenenfalls können 
damit brachliegende Ländereien anbaufähig gemacht 
werden. Auf diese Weise ließe sich die gesamte, in 
einer Stadt anfallende Müllmenge beseitigen. und 
einer Verwertung zuführen. Zur wärmewirtschaft- 
lichen Ausnutzung würde dann nur noch der Grob- 
müll gelangen, der weniger die Verbrennung er- 
schwert und die anfallende Schlackenmenge vet- 
ringert. p. 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Abrindung von Zellstoff- und Schleifereiholz. 


Von Ing. Albert Fresk, Robersfors (Schweden). | 


Das Holzabrindungsproblem hat während der 
letzten Jahrzehnte ein immer größeres Interesse 
beansprucht. Das kommt daher, daß die Holz- 
und Arbeitspreise allmählich immer höher und höher 
stiegen. Insbesondere für die Industrien, in denen 
Rundholz der wichtigste Rohstoff ist, wurde dieses 
Problem besonders aktuell, nämlich für die Zell— 
stoff-Fabriken und FHolzschleifereien. In den 
nördlichen Ländern, wo die genannten Industrien 
nunmehr zu einer weltdominierenden Stellung 
emporgewachsen sind, sind groBe Kosten und 
intensive Arbeit aufgewendet worden, um das Ab- 
rinden des Holzes in einer ökonomischen und 
arbeitersparenden Weise .sowohl außerhalb als 
innerhalb der Fabriken zu bewerkstelligen. 

Das Holz, das dort meistens bis an die Fabriken 
geflößt wird, kommt aus dem Wasser und wird 
dann fast ausschließlich maschinenmäßig auf- 
gestapelt und auch von dem Stapelplatz zu den 


Fabriken in dieser Weise befördert. Eine verhält- 
nismäßig geringe Arbeitskraft wird hierfür ver- 
wendet. In den Fabriken hat man die Holzputzereien 
mit praktischen zeitgemäßen Transporteinrichtungen 
versehen, so daß die Stämme vollständig automatisch 
von der einen Maschine zu der anderen befördert 
werden. Das Holz wird meistens bei der Abrindung 
in Längen von 1,8 bis 2,5 m verarbeitet. Die Schal- 
maschinen arbeiten größtenteils automatisch. Sie 
sind deshalb in hohem Maße arbeitsersparend und 
auch so konstruiert, daß so wenig Holz wie möglich 
hierbei verloren geht. 

Die Rindenschälmaschinen, die zum größten Teil 
in moderneren Anlagen gebraucht werden, sind die 


von mir konstruierten Langholzschälmaschinen 
„System Fresk“. Dieser Typ kam im Jahre 1919 
auf den Markt und vorläufig sind 85 solcher 


Maschinen im Betrieb in 76 Fabriken, hauptsächlich 
in Schweden, Norwegen und Finnland, aber auch in 
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Belgien, England und Ka- 
nada. Diese 85 Maschinen 
verarbeiten jährlich etwa 5 
Millionen Festmeter Rund- 
holz. Die Maschine, die bei 
voller Belastung etwa 30 PS 
nimmt, verarbeitet Stämme 
von 7 bis 30 em Durch- 
messer in variierenden Län- 
gen bis 2% Meter ohne 
irgend eine Umstellung. Die 
Leistung bei ununterbroche- 
ner Zuführung des Holzes 
ist etwa 30 m? stündlich bei 
15 cm Mitteldurchmesser 
des Holzes. 


Die Hindurchführung des 
Holzes durch die Maschine 
geschieht vollkommen auto- 
matisch, und zwar so, daB 
ein Stamm von kleinerem 
Durchmesser schneller als 
einer von größerem Durch- 
messer durch die Maschine 
geht. Die Durchgangsge- 
schwindigkeit steht also in 
entgegengesetztem Verhält. 
nis zu dem Durchmesser 
der Stämme und ist so ein- 
gerichtet, daß der Angriff 
der Messer pro cm? Fläche 
bei verschiedenen Holz- 
dimensionen gleich wird. 


Die Dicke der abge- 
schälten Späne kann, wenn 
gewünscht, bei vollem Betrieb zu jeder beliebigen 
Zeit durch einen einfachen Handgriff geändert 
werden. — Wie man uns mitteilt. ist der Firma 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heinrich Wigger & Co. in Unna i. W. das 
Herstellungsrecht solcher Maschinen, u. a. für 
Deutschland, übertragen. 


Abdampf-Druckregler. 


Auf die Vorteile einer rationellen Abdampfverwertung wird hingewiesen. Die durch Druck- 


schwankungen verursachten Schwierigkeiten einer regelmäßigen Verwendung des 
An Stelle der nicht zuverlässig genug arbeitenden Sicherheits- und Reduzierventile soll der 


erklärt. 


Abdampfs werden 


beschriebene Druckregler Abhilfe schaffen. Beispiele. 


Die Erkenntnis der außerordentlichen Vorteile 
der Verwertung von Abfalldampf aus Dampf- 
maschinen ist jetzt wohl so allgemein, daß alle fort- 
schrittlichen Betriebe sich diese zunutze gemacht 
haben. Allein die Tatsache, daß die Kohlenwärme, 
die bei den besten Kondensations-Dampfmaschinen 
kaum zu 17 Proz. ausgenützt wird, bei restloser Ab- 
dampfverwertung bis zu 80 Proz. ausgenützt werden 
kann, dürfte genügen, um die Prüfung einer Ver- 
wendungsmöglichkeit einzuleiten. 

Die einfachste Betriebsform solcher Anlagen ist 
der Betrieb einer Einzylinder-Dampfmaschine, deren 
Abdampf in die Heiz- oder Trockenapparate ge- 
schickt wird. 

Bei dieser einfachen Betriebsweise wird es sich 
nicht ermöglichen lassen, daß von der Dampf- 
maschine genau soviel Dampf abgegeben wird, als 
die Trocken- und Heizapparate benötigen. Ein 
gleichmäßiger Abdampfdruck wird sich somit nur 
ohne Schwierigkeiten erreichen lassen, wenn dieser 
Abdampf mit der Atmosphäre in Verbindung steht, 
= der Ueberschuß an Abdampf leicht entweichen 

ann. 


In den meisten Fällen ist es dagegen wünschens— 
wert oder gar erforderlich, daB ein Abdampf von 
höherer Spannung, z. B. 0,5 oder ı oder 2 usw. Atm., 
zur Verfügung steht. Bei einem solchen Betriebe 
würde man ohne Druckregulierung starke Abdampf- 
druckspannungsänderungen in Kauf nehmen müssen, 
die in den meisten Fällen der Praxis unbrauchbar 
sein würden. 

Um (den Abdampfdruck konstant zu halten, ist 
der Einbau eines Sicherheitsventiles erforderlich, das 
bei Ueberschreiten des zulässigen Abdampfdruckes 
abbläst. Würde nun weniger Abdampf von der 
Maschine hergegeben werden, als in den Trocken- 
heizapparaten gebraucht wird, so würde der Druck 
sinken, was wiederum zu Unzuträglichkeiten Anlaß 
gibt. Zur Abhilfe ist hier der Einbau eines Dampf- 
druckreduzierventiles notwendig, das bei Unter- 
schreitung eines gewissen Druckes selbsttätig Dampf 
zusetzt und den Abdampfdruck konstant hält. 

Die Praxis hat nun gezeigt, daß weder das 
Sicherheitsventil noch das Reduzierventil Apparate 
sind, die sich durch Zuverlässigkeit auszeichnen. 
Wer in der Praxis mit diesen Apparaten zu tun 
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Abb. ı. Druckregler. 


hatte, wird von deren 
Verwendung zu Regulier- 
zwecken nichts mehr 
wissen wollen. Es sind 
hieraufhin eine Anzahl 
von Druckreglern auf 
den Markt gebracht wor- 
den, die sich alle mehr 
oder weniger an eine 
Kombination von Sicher- 
heits- und Reduzierventil 
anlehnen, und sind die 
Erfolge mit diesen Appa- 
raten sehr zweifelhaft. 

Seit einigen Jahren 
hat nun die Maschinen- 
bau - Aktiengesellschaft 
vormals Starke & Hoff- 
mann in Hirschberg in 
Schlesien einen Druck- 
regler auf den Markt ge- 
bracht, der tatsächlich 
allen Anforderungen, die 
an einen solchen zu 
stellen sind, vollauf ge- 
recht wird. 

Wie aus Abb. 1 er- 
sichtlich, ist der Aufbau 
so einfach, daB jeder 
Maschinist mit der Wir— 


kungsweise des Apparates sofort 
vertraut ist. 


nicht 


Diese 
weise hat 


Zahlreiche Versuche mit diesem 
Regler haben ergeben, daß der 
Abdampfdruck genau konstant 
gehalten wurde, und war es in 
den meisten Fällen überhaupt 
am Manometer 
eine Druckänderung mit bloßem 
Auge festzustellen. 
Ablassen von überschüssigem, wie 
auch das Zusetzen von Frisch- 
dampf erfolgt in gleich exakter 
und zuverlässiger Weise. | 


möglich, 


dazu 


Sowohl das 


Arbeits- 
geführt, daß 


vorzügliche 


auch die Füllungsregulierung von 
Dampfmaschinen für Abdampf- 
Zwischendampfverwertung 
von diesem Druckregler abhängig 


und 


gemacht 


werden, 


durch Anbau 


einer Drucköl- 


steuerung, und hat auch diese Verwendung alle An- 
forderungen an eine einwandfreie Regulierung erfüllt. 


Abb. 2 gibt einen solchen Zusammenbau wieder. 


Solche Anlagen sind nunmehr seit Jahren in Betrieb, 
ohne die geringste Störung bisher hervorgerufen zu 
haben, bei genauester Regulierung des Abdampf- 
druckes. 


hause aufgestellt. 


Der Druckregler wird vorteilhaft im Maschinen- 
Er steht dann unter der Obhut 


des Maschinisten, und ist der Einfluß auf den Ab- 
dampfdruck der Verbrauchsstellen genommen. 


— —— 


Von größter Wichtigkeit ist es, daß der Ab- 
dampfdruck so niedrig gehalten wird, wie irgend 
möglich. Eine Einzylinder Dampfmaschine ver- 
braucht, z. B. bei einem Gegendruck von: 


0,0 | 0,5 1.— |2,— | 5,— Atm. 


An Dampf pro Ps eff. u. Std. in kg |6.— 6,9 | 7,8 | 9,6 | 11,3 
d. h. aus 1000 kg Frischdampf erzielt | 
die Dampfmaschine 167 | 145 128 | 104 | 88 eff. PS 


wogegen der Heizwert des Abdampfes in allen 
Fällen der gleiche ist. Welch ausschlaggebende 
Rolle die Niederhaltung des Abdampfdruckes spielt, 
ist aus diesem Zahlenbeispiel leicht zu ersehen. 

Eine nicht weg zu leugnende Tatsache ist es 
nun, daß an den abdampfverbrauchenden Maschinen 
gern mit einem möglichst hohen Dampfdruck ge- 
arbeitet wird, der dann durch Absperrorgane auf 
die Bedarfsspannung gedrosselt wird. Alle Er- 
mahnungen sind hier fruchtlos, und mit der Be- 
merkung „es geht nicht“ wird die Ersparnismöglich- 
keit von Tausenden von Zentnern Kohlen abgetan. 
Ein typischer Fall ist der folgende: 

In einer großen Schokoladenfabrik wurde der 
Abdampf auf 1% Atm. gehalten. Alle Bemühungen 
vom Betriebe, eine Reduzierung dieses Druckes zu 
erzielen, waren fruchtlos. Es wurde daraufhin 
ohne Kenntnis des Betriebes im 
Maschinenhause durch Abnahme eines Teiles der 
Gewichtsplatten der Druck auf % Atm. ermäßigt. 


— 
— 
— 


Abb. 2. Dampfmaschine mit Druckregler. 


Der Betrieb ging anstandslos weiter, keine Be- 
schwerden liefen ein und arbeitet die Anlage heute 
noch mit diesem Druck. Das bedeutet bei den vor- 
handenen 300 PS eine Ersparnis von 2 kg pro P 
und Stunde, entsprechend etwa 5000 Zentner Kohle 
im Jahr. 

Solche Vorteile sind natürlich nur mit einem 
Druckregler zu erzielen, der allen Anforderungen 
(wie der oben angeführten) gerecht wird. Die 
schnelle Zunahme für Bedarfsfälle dieses Reglers e 
dessen Konstruktion gesetzlich geschützt ist 
dürfte der beste Beweis für die Vorteile des Ein- 
baues eines solchen Apparates sein. 
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Heft 3, 1925 


Vorrichtung zur Speisung von stetig arbeitenden 
Holzschleifern. 


D. R. P. 406 640. Klasse 55a. Gruppe ı. 
Firma J. M. Voith in Heidenheim, Brenz. 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zur Speisung von stetig arbeitenden Holzschleifern 
zur Herstellung von Holzschliff und bezweckt, die 
Gesamtanordnung so zu treffen, daß sie möglichst 
geringen Raum einnimmt. 


Nach Abb ı ist das Wesentliche der 


Vorrichtung ein Vorschubrad Al, das in einem 
Die auf diesem Rad A! 


Gehäuse Bi umläuft. 


radial angeordneten Platten a? bilden Tren- 
nungswände, so daß das Gehäuse Bt in hinter- 
einanderliegende Kammern b“ unterteilt wird. Die 
inneren Begrenzungswände der Kammern b? werden 
durch die zylindrische Radtrommel A“ gebildet. Die 
Kammern b? sind zur Aufnahme des Schleifholzes 
bestimmt und wandern bei der Drehung des Rades A 
im Sinne des Pfeiles x. Das im wesentliche zylin- 
drische Gehäuse B! geht an einer Stelle seines Um- 
fanges in einen tangential gerichteten Kanal bi über, 
der auf den Schleiferstein Ci mündet. Dieser dreht 
sich um seine Welle cd Die innere Begrenzung des 
Kanals b? wird durch eine durchbrochene Wand ge- 


bildet, durch die die im entgegengesetzten Sinne 


durchbrochenen Platten a? hindurchzutreten ver- 


mögen. 

In Abb. 2 ist eine Anordnung dargestellt, bei 
der zwei Vorschubräder A! mit Bezug auf den 
Schleiferstein symmetrisch und so einander gegen- 
über angeordnet sind, daß die beiden geraden 
Schachtteile b? gegeneinander gerichtet sind. Der 
Schleiferstein C? ist in diesem Falle so zwischen 
beiden Schachtteilen b? angebracht, daß seine beiden 
Stirnseiten als Schleifflächen zur Verwendung 
kommen und auf diese Weise die Schleiferstein- 
lagerung vom Schleifdruck entlastet ist. Die eine 
Stirnseite des Gehäuses B! ist offen, damit von hier 
aus das Holz eingelegt werden kann. 

Patent-Ansprüche: ı. Vorrichtung zur 
Speisung von stetig arbeitenden Holzschleifern, da- 
durch gekennzeichnet, daß zur Holzzuführung eine, 
in einem auf den Schleiferstein (C! bzw. C?) mün- 
denden Gehäuse umlaufende Anordnung aufeinander- 
folgender Preßplatten (a?) vorgesehen ist. 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Preßplatten (a?) radial auf 
einer drehbaren Trommel (A?) sitzen, 


3. Vorrichtung nach Patentanspruch ı und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Führungsgehäuse 
für das Holz aus einem die Preßplatten (a?) um- 
gebenden, in der Hauptsache zylinderförmigen 
Mantel (B!) mit tangentialer Ausmündung (b?) auf 
den Schleiferstein (Ci bzw. C?) besteht, wobei die 
innere Begrenzung des Füllraumes durch die Wand 
der drehbaren Trommel (A?) gebildet wird. Schr. 


Langsiebpapiermaschine mit geteilten 
Registerschienen. 
D. R. P. 406942. Klasse 55d. Gruppe 8. 
Paul Erkens in Düren, Rb. 

Das wesentlichste Merkmal der Erfindung be- 
steht darin, daß kurz vor der Uebergangsstelle 
zwischen den beiden verschiedenartig geschüttelten 
Siebpartieteilen das laufende Maschinensieb derart. 
geführt wird, daß es gezwungen ist, die Schüttel- 
bewegungen der Registerschienen mitzumachen. 

Die beiden ersten Registerschienen I hinter der 
Brustwalze, welche parallel schütteln, sind mit den 
beiden hinteren Registerschienen drehbar verbunden, 
die, in bekannter Weise seitlich pendelnd schütteln 
und somit die Ausgleichsschüttelung bewirken. Die 
hinteren Registerschienen sind um ortsfeste Zapfen 
seitlich schwingbar gelagert. Kurz vor der Ueber- 
gangsstelle von den vorderen auf die hinteren 
Schienen ist die neue Führung angebracht. Diese 
besteht aus einer unter dem Maschinensiebe 4 
liegenden, sich über die ganze Breite desselben er- 
streckenden Vollgummiwalze 11, die zwischen den 
beiden Registerschienen ı drehbar gelagert ist. 
Ueber dieser Walze ıı und dem Maschinensieb 4 
sind auf der Welle ı3 zwei kurze, volle Gummi- 


wälzen 12 angeordnet. Die oberen Gummiwalzen 12 


gleiten über den Rändern des Maschinensiebes 4. 
Die Papierstoffbahn 14 wird somit von den oberen 
Führungswalzen 12 nicht berührt. | 

Durch die neue Anordnung ist eine gute Ueber- 
tragung der Papierbahn von dem parallel schütteln- 
den Siebteil auf den seitlich pendelnd geschüttelten 
Teil der Siebpartie bewerkstelligt. 


Langsiebpapier- 


Patent-Ansprüche: IJ. 
maschine mit geteilten Registerschienen, deren Teile 
verschiedenartig geschüttelt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß kurz vor der Uebergangsstelle 
zwischen den beiden verschiedenartig geschüttelten 
Siebpartieteilen das laufende Maschinensieb (4) der- 
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art geführt wird, daß es gezwungen ist, die Schüttel- 
bewegungen der Registerschienen mitzumachen. 

2. Langsiebpapiermaschine gemäß Patentan- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Führung 
aus einer unterhalb des Maschinensiebes (4) sich 
über die ganze Breite desselben erstreckenden 
Walze (11) und zwei über derselben Walze (11) lie- 
genden, von oben nur auf die Ränder des Maschinen- 
siebes (4) aufliegenden kurzen Walzen (12, 12) 
besteht. 


Auslandspatent. 
Walze zur Herstellung von Wasserzeichen. 


Amerikanisches Patent 1 517018. 
C. R. Sea bor ne in Niagara Falls, N.Y. 

Gemäß diesem Patent besteht genannte Walze 
aus einem Metallzylinder, dessen Oberfläche mittels 
Vulkanisierung mit einer, am besten in die Schlauch- 
form gebrachten Hartgummilage verbunden ist, die 
etwa A Zoll dick ist. Ueber dieser Lage wird eine 
mit ihr durch Vulkanisierung vereinigte Lage aus 
Weichgummi angeordnet von- etwa ie Zoll Dicke. 
und schließlic® kommt darüber eine dritte, etwa 
"un Zoll dicke, mit ihrer Unterlage durch Vulkani- 
sierung ebenfalls verbundene Lage von Hartgummi. 
Diese Anordnungsweise verhindert das Gleiten oder 
Rutschen des gesamten Ueberzugs der Walze. Die 
mittlere, weiche Gummischicht bildet ein nach- 
giebiges Polster für die äußere Hartgummischicht, 
mit der die Zeichen, Buchstaben usw. für die Bildung 
der Wasserzeichen verbunden sind. Der Erfinder 
hält es für zweckmäßig, die Druckwalze gegenüber 
dem ersten Trockenzylinder anzubringen, wo die 
Papierbahn noch genügend Feuchtigkeit enthält. Die 
Kosten der ersten Anschaffung einer solchen Ein- 
richtung sollen weit unter denjenigen der bekannten 
Vorrichtungen ähnlicher Art, die in der Patentschrift 
beschrieben sind, liegen. Wo es üblich ist, die 
einschließlich der Typen usw. ganz aus Metall 
bestehende Wasserzeichenwalze mit Musselin oder 
dergleichen zu umgeben, ist man, besonders wenn 
die Walzen sehr lang sind, z. B. für Papierbahnen 
von 124 Zoll Breite, genötigt, diesen Ueberzug alle 
3—4 Stunden zu erneuern, während man bei vor- 
liegender Erfindung eine ganze Woche lang mit 
einem einzigen Ueberzug auskommt. Damit ist eine 
erhebliche Ersparnis an Geld und Zeit verbunden. 
Dazu kommt der weitere Vorteil, daß die nicht mit 
Wasserzeichen versehenen Papiermengen, die aus 
der fortarbeitenden Papiermaschine während der Er- 
neuerung des Musselinüberzugs herauskommen und 
in den Holländer zurückgegeben werden müssen, 
ganz bedeutend verringert werden. Schr. 
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FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 1/1925. Leim. Wie wird tierischer 
l.eim gebleicht? 
Frage Nr. 2/1925. Büttenpapiere. Können und 
dürfen tierisch geleimte Büttenpapiere im Boge 
kalander satiniert werden? e 
Frage Nr. 3/1925. Beulenbildung an Rollen- 
papier. Aus unserem Leserkreise erhalten wir die 
Nachricht, daß ein in Rollen geliefertes Papier " 
der Qualität von gutgeleimtem Cellulosepapier v”? 
36 grs. p. qm mit ziemlich schwieriger Mahlung, an 
der Oberfläche auf dem Umfang stets viele Luft 
falten, Beulen, aufweist, so daB von jeder Rolle 
eine etwa ı cm dicke Schicht Papier herunter- 
gerissen werden muß, Dasselbe Uebel tritt dam 
wieder auf — aber nicht in so starkem Maße — 
wenn beim teilweisen Abwickeln der Rollen diese 
einige Zeit stehenbleiben, so daß sie solange der 
Luft ausgesetzt sind. Durch welche Einflüsse kann 
obengenanntes Uebel verursacht werden, und Wie 
wird Abhilfe geschaffen? 
Frage Nr. 4/1925. 
qualität. Fine an einem klei Sea 
Sulfit-Zellstoffabrik führt ihre Ablauge kontinuer- 
lich, zeitweise aber auch stoßweise dem Flusse“ 
Eine Papierfabrik 400 m unterhalb, will das Flub- 
wasser zur Fabrikation feiner Papiere verwende" 
Die Strömung liegt ziemlich nahe an dem bier 
an dem sowohl Zellstoff- wie Papierfabrik hege" 
Schaden die Ablaugen bei der Papierfabrikati"! 
(Leimungsschwierigkeiten usw.) und wie ist Ab- 
hilfe zu schaffen? Das Flußwasser soll direkt ent- 
nommen werden (kein Brunnen) und über Reisert 
filtern gereinigt werden. 
Frage Nr. 5/1925. 
herstellung. Wir bitten um Anga Se 
kanten, welcher eine Maschine herstellt, die Schrei 
oder Druckpapier in dem Charakter von nn 
gemachtem Papier anfertigt, indem alle vier Seite 
des Papiers gefräst werden. 
Frage Nr. 6/1925. Stanzklötze. 
Aufgabe von Lieferanten, welche Stanz 
Hartpapier für die Schuhindustrie herstellen. 


Minderung der Wasser 
neren Fluß gelegen: 


Schreib- und Druckpapier- 
be eines Fabri- 


Wir bitten uni 
klötze Al 


40 Verantwortlich für die Schriftleltung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindensllee 17. 
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Der Einfluß des 


Wassers auf die Papierfaser während des Fabrikationsprozesses. 
Von Dr. techn. Sigurd Smith. 


Bei der Einwirkung des Wasser 
dern auch eine Erweichung 


Den Aufsatz des Herrn Direktors Janata 
unter obenstehender Ueberschrift im „Papier-Fabri- 
kant“, Heft 45, habe ich gelesen und mit großem 
Interesse die verschiedenen Einflüsse des Wassers 
auf die Papierfaser verfolgen können. Es sei mir 
gestattet, mich zu der so vorzüglichen Darstellung 
in ergänzendem Sinne zu äußern, nachdem von 
Janata auf den erweichenden Einfluß, der bei der 
Quellung auftritt, nicht genügend Gewicht gelegt 
worden ist. Dieser zuerst von den englischen For- 
schern 1) beobachtete Einfluß scheint nämlich ein 
wichtiger Faktor bei der Verarbeitung des Papier- 
plattes auf dem Sieb und zwischen den Preßwalzen 


zu sein. 

Die Faser, die vor der Mahlung steif und 
elastisch ist, wird im gemahlenen Zustand, d. h. bei 
der Quellung, weich, geschmeidig und nachgiebig. 
Durch diese Tatsache aber lassen sich viele Er- 
scheinungen erklären, denen gegenüber sonst die 
Theorie versagt. 

Man hat den Unterschied zwischen den Be- 
griffen „rösch“ und „schmierig“ dadurch erklärt, 
daß bei röscher Mahlung die Fasern hauptsächlich 
quer geschnitten, bei schmieriger Mahlung dagegen 
mehr nach der Längsachse gespalten werden und 
dadurch infolge einer mehr fibrillierten oder lappigen 
Form dem Adhäsionswasser eine größere Oberfläche 
darbieten. Bei der fibrillenartigen Gestalt des 
schmierig gemahlenen Stoffes sollen ferner die 
Faserzwischenräume derart verkleinert werden, daß 
die Entwässerung sehr verlangsamt wird. Obwohl 
diese Theorie richtig ist, genügt sie trotzdem nicht 
zur Erklärung aller unter dem Begriff Schmierig- 
keit bekannten Erscheinungen. 

Nehmen wir z. B. eine Probe von Kraftzellstoff, 
der für die Herstellung von Kraftpapier zu einem 
hohen Schmierigkeitsgrad gemahlen ist, und unter- 
suchen wir diese Probe mikroskopisch, so be- 
merken wir überhaupt keine Fibrillierung. Nur 
wenige Fasern sind beim Mahlen verletzt worden, 
einzelne sind quer geschnitten und einzelne zeigen 
eine in geringem Maße lappige Gestalt, in der 
Hauptsache aber sind nur wenig Unterschiede 
zwischen der gemahlenen und der ungemahlenen 
Faser mit dem Auge zu erkennen. Dieser Rohstoff 
besitzt auch nicht nach Ansicht der Cellulose- 


.) Cross und Bevan: „Paper-making“, 4th 
edit., S. 196. Clayton Beadle: „Chapters on 
Papermaking“ I, S. 104. Briggs: „Der Papier- 
Fabrikant“ 1910, Festheft S. 46. Paul Klemm: 
Papiergefüge, „Wochenbl. für Papierfabr.“ 1923, 
S. 2644, samt 1924, S. 64. 


der Fasern. Diese Erkenntnis hat große Bede 
vieler Erscheinungen in der Papierindustrie. 


s auf die Papierfasern findet nicht bloß eine Quellung statt, son- 


utung für die Erklärung 


chemiker (Schwalbe und Miss Minor) die 
Neigung zur Bildung von Zellstoffschleim, so daß 
die Annahme nicht zutreffen kann, es sei Zellstoff- 
schleim gebildet worden, der bei der mikrosko- 
pischen Untersuchung nicht bemerkt worden: ist. 
Trotzalledem besitzt aber der Stoff doch alle Kenn- 
zeichen einer schmierigen Mahlung: er fühlt sich 
im Holländer weich an, hat einen langsamen Wasser- 
ablauf auf dem Sieb und im Schopper-Riegler- 
Apparat und gibt sehr starkes Papier bei großer 
Schrumpfung auf der Trockenpartie. 

Das Rätsel ist aber gelöst, wenn man daran 
erinnert, daß die Fasern geschmeidig und biegsam 
werden, wenn sie quellen. Die Fasern fühlen sich 
dann im Holländer weich an und legen sich beim 
WasserdurchflußB auf dem Sieb oder im Schopper- 
Riegler-Apparat dicht aufeinander, so daB die 
Zwischenräume klein werden und der Wasserabfluß 
sehr verlangsamt wird. Infolge der langsamen Ent- 
wässerung ist Zeit gemug für die Verfilzung der 
Fasern vorhanden und die Verfilzung wird außerdem 
durch die Weichheit und Geschmeidigkeit der 
Fasern erleichtert. Diese liegen eben nicht wie 
die ungemahlenen, steifen Fasern ähnlich wie Zünd- 
hölzer durcheinander, sondern bilden ein eng ver- 
schlungenes Gefüge. Das Papier wird dünn, weil 
die weichen Fasern nach dem Zusammenpressen 
sich nicht wieder auseinander sperren im Gegen- 
satz zu den steifen und elastischen, ungemahlenen 
Fasern. 

Die steifen Fasern geben leichte Papiere mit 
großen Faserzwischenräumen, die weichen Fasern 
dagegen dünnes und dichtes Papier. Die stark ge- 
quollenen, weichen Fasern werden nach den Unter- 
suchungen von Clayton Beadle beim Trocknen 
sehr steif und schrumpfen stark; daher auch die 
gute Faserbindung und die große Schrumpfung bei 
Papieren aus schmierig gemahlenem Stoff. 

Ich habe mich mit dieser Frage vom physika- 
lischen Standpunkt aus beschäftigt und den folgen- 
den Versuch durchgeführt. Aus einem Holländer 
wurden kleine Proben genommen, die mittels eines 
Kolbens in einem kleinen Preßzylinder abgepreßt 
wurden unter einem Druck, der stufenweise bis 
70 kg per cm? stieg. Die Gesamtdauer der Druck- 
zeit ist in der ersten Kolonne in Tabelle I an- 
gegeben. Die abgepreßten Stoffkuchen wurden 
herausgenommen, gewogen und bei 90° C bis Ge- 
wichtskonstanz getrocknet. Hierbei wurden die ia 
Tabelle I unter Kolonne a und b angegebenen Men- 
gen für Faserstoff und Wasser gefunden. Nehmen 
wir an, daß das spezifische Gewicht der Faser 
ungefähr 1,5 ist, so kann man den Rauminhalt des 
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Stoffkuchens berechnen. Dieser berechnete Raum- 
inhalt ist in Kolonne e angegeben Nun wurde die 
Dicke aller Stoffkuchen gleich nach Entnahme aus 
dem Zylinder mittels Mikrometer gemessen. Diese 
Werte sind in Kolonne f eingetragen. Man sieht, 
daß der durch Messung gefundene Rauminhalt der 


Tabelle I. 

Gewicht Rauminhalt in Se 
8 me = 247 
A 
e 2228425 
K. Ye 3 EE S 5 
= S 23 a [BEER] KE 
S $] 3| ž] „Etre 
o E GC Y 1 52 St e BH 
8 E a j> |3.]|3= FE 

FIE GES 
a b e d e f 


Min. 


Zellstoff 
6,5 7,61 4,3 7,6 11,9 11,3 —0,6 


3.8 Gansseug 
Ualbzeug.. . ] 6,2 4, 2] 4,1 4,2 8,39, 150 ＋0, 85 


14 IGanzzeug. 6,1 4,3 4,1 4,3 8,4 81] —0,3 
Halbzeug. . . 6, 55 3,9 4,4 | 3,9 | 8,3 | 8,8 | +0,5 

70 Ganzseug ...| 7,0 3,55 4,85 3,55 8,2 8,2 0 
Halbseug.. . 7, 13,55 4,7 3,55 8, 25] 8,7 +0,46 

Lumpenstoff 

3.5 Ganz eug e.o 6,25 3,65 4,2 3,85 7,85 7,12 —0, 73 

> \[Halbzeug....{ 7,7| 4,2 5,1 4,29, 30 9,300 0 

14 Ganzzeug . . 6, 15 3,15 4,1 3, 157, 25 7,22] —0, 03 

Halbzeug....|7,55| 3,65 5,0 3,85 8,65 8,75] ＋0, 1 


Halbstoffkuchen größer ist als der berechnete, und 
zwar steigen die Werte in dem Maße, je kürzer die 
Dauer des ausgeübten Druckes war. Die Erklärung 
dafür ist die, daß die ungemahlenen Fasern steif 
und elastisch sind; wenn der Druck aufhört, richten 
sie sich wieder wie kleine Stahlfedern aus, wobei 
die Faserzwischenräume mit Luft gefüllt werden 
und die mit dem Mikrometer gemessene Dicke ver- 
größert wind. Im Gegensatz zu den Halbstoff- 
kuchen ist der gemessene Rauminhalt der Ganz- 
sıioffkuchen kleiner als der berechnete, und zwar 
wird die Differenz um so kleiner, je länger die Dauer 
des ausgeübten Druckes war, d. h. je mehr die 
Fasern durch Rückgang des Quellens infolge lang- 
anhaltendem Druck entwässert wurden. Man muß 
sich vorstellen, daß die gemahlenen Fasern so 
plastisch sind, daß sie sich zu einem bedeutenden 
spezifischen Gewicht (rund 1,6) unter Druck ver- 
dichten lassen. Je mehr Quellungswasser also aus- 
gepreßt wird, um so „halbstoffähnlicher“ wird der 
Ganzstoff, d. h. die entquollenen Fasern werden 
nicht verdichtet und bilden somit eine Zwischen- 
stufe zwischen dem weichen und plastischen Ganz- 
stoff und dem steifen und elastischen Halbstoff. 

Diese Erscheinung ist übrigens bei der prak- 
tischen Papierfabrikation wohl bekannt. Mit einem 
Schopper - Riegler - Apparat wird man feststellen 
können, daß der sogenannte Mahlungsgrad (oder 
richtiger „Schmierigkeitsgrad“, weil dieser Apparat 
nur die Schmierigkeit, nicht aber die Faserverkür- 
zung messen kann) bei der Bleiche wächst’). Diese 
Steigerung rührt selbstverständlich nicht von einer 
Fibrillierung der Fasern her, da der Propeller im 
Holländer nicht die Fasern fibrillieren kann, son- 
dern hat seine Ursache in der infolge der Entfer- 
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2) Siehe auch: „Beiträge zum Einfluß der Chlor- 
pleiche auf die Zellstoffaser“ von Dr. Bruno Pos- 
sanner von Ehrenthal im „Wochenbl. für 


Papierfabr.“, Festheft 1922, S. 51. 
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nung der Inkrusten und der Quellung der Faser- 
schläuche entstandenen höheren Weichheit und Ge- 
schmeidigkeit der Fasern. 

Ein ganz ähnlicher Vorgang erfolgt, wenn der 
Stoff in den Holländer kommt und vor Beginn der 
eigentlichen Mahlung der Stoff herumgepeitscht 
wird. Auch hier ist von Fibrillierung keine Rede. 
eine Feinteilung der Faser tritt erst bei der eigent- 
lichen Mahlung auf, und doch zeigt der Schopper- 
Riegler-Apparat eine Steigerung des Schmierigkeits- 
grades. Auch hier handelt es sich um eine Erwei- 
chung der Fasern unter Wasseraufnahme infolge 
mechanischer Einflüsse. 

Bekannt ist ferner, daß die Fasern des Papiers 
in feuchter Luft quellen und geschmeidig werden, 
wodurch sie beim Zerreißen des Papiers leichter 
auseinander schlüpfen. Die oben beschriebene Er- 
weichung der Fasern durch Quellen im Wasser 
scheint demnach eine ganz natürliche Erweiterung 
dieser bekannten Erscheinung zu sein. 

Man kann sich leicht überzeugen, daß das Er- 
weichen wirklich eine Quellerscheinung ist, und in 
den beiden genannten Beispielen nicht vielleicht 
eine direkte Wirkung der Bleichflüssigkeit bzw. 
des Schlagens der Walzenmesser ist. Man schüttele 
2. B. eine kleine Zellstoffprobe mit Wasser aus und 
messe den Schmierigkeitsgrad vor und nach Zusatz 
von ein wenig Natriumhydroxyd. Dieses verursacht 
nämlich Quellung, und die letzte Messung gibt folg- 
lich einen größeren Schmierigkeitsgrad als die erste. 
Dieser Schmierigkeitsgrad muß durch eine ver- 
größerte Geschmeidigkeit und Biegsamkeit der 
Fasern bedingt sein und hängt direkt mit der 
Wasseraufnahme zusammen, da sonst keine andere 
Einwirkung in Frage kommt. Eine Erklärung dieser 
Erscheinung aber durch das Quellen allein, ohne 
Erweichung ist nicht gut denkbar. Stellen wir uns 
nämlich vor, daß die Fasern zu einem größeren 
Durchmesser aufquellen, ohne weicher und ge- 
schmeidiger zu werden, so wäre eine Vergrößerunz 
der Faserzwischenräume in der Stoffschicht auf dem 
Schopper-Riegler-Apparat die unmittelbare Folge 
des Quellens. Das ergäbe aber eine erhebliche Zu 
nahme an „schnellem Wasser“, d. h. einen kleinen 
Schmierigkeitsgrad. Die Entwässerung einer Faser- 
schicht erfolgt nämlich nach dem Gesetz für Wasser- 
bewegung in Kapillaren (Poiseuilles Gesetz), nac 
welchem die Wassergeschwindigkeit der vierten 
Potenz der Kapillarenweite (d. i. die Weite der 
Faserzwischenräume) proportional ist. Wenn nun 
die Fasern bei der Quellung nicht weicher würde! 
wäre eine Verzögerung der Entwässerung durch 
Quellen allein nicht denkbar. | 

Schließlich erlaube ich mir die Bemerkung. da? 
die Vorgänge im Holländer bei röscher und schmie- 
riger Mahlung nach meiner Meinung in besserer 
Weise durch die „Stoffwischtheorie“ ) erklärt wird 
als durch die von Herrn Direktor Janata a- 
gegebene Theorie. Ist auch der endgültige Beweis 
für die Richtigkeit der Stoffwischtheorie noch nicht 
gefunden, so sprechen doch jetzt schon 80 CH 
tungsvolle Erfahrungen für ihre Richtigkeit, da 
wohl keine andere Mahlungstheorie so W0 be- 
gründet ist. 
tionelle Theorie 
folgende, oder 
1923, S. 121. 


3) Siehe Sigurd Smith: „Die ra 
des Ganzzeugholländers“, S. 169 und 
„Der Papier- Fabrikant“ 1922, S. 97 und 
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Maßanalytische Schnellbestimmung der Kupferzahl für Zellstofte. 
Von J. Schandroch, Rechberg (Kärnten). 


Es wird eine Kupferzahlbestimmungsmethode beschrieben, in der, abweichend von den bisher üb- 
lichen Methoden, unter Zuhilfenahme der De Haen-Low schen Kupferbestimmung, nicht das 
reduzierte Kupferoxydul, sondern das restierende Kupferoxyd gemessen wird. 


Die von Schwalbe vorgeschlagene Kupfer- 
zahl bietet eine wertvolle Handhabe zur Erkennung 
der Ueberbleiche bzw. der Oxycellulose und damit 
eine Beurteilung der Zellstoffe für Kunstseidezwecke. 
Die Schwalbesche Methode konnte jedoch leider 
wegen der Apparatur und der etwas umständlichen, 
ziemlich viel Zeit erfordernden Arbeitsweise, ferner 
wegen (der notwendigen elektrolytischen Einrich- 
tungen nicht überall in der breiten Praxis Fub 
fassen. Es fehlt daher nicht an Vorschlägen zur 
Vereinfachung dieser Methode. So Hägglund 
und Benesch (Hägglund, „Chem. Betriebs- 
kontrolle für die Zellstoff- und Papierfabrikation“; 
Benesch, „Chem. Zeitung“ Nr. 141, 1924). Es 
dürfte daher auch eine Methode von Interesse sein, 
welche die äußerst genaue Auswaschung des Faser- 
materials vermeidet. Das ist möglich durch die Be- 
stimmung des unverbrauchten Kupferoxydes. 

Die Methode fußt auf der bekannten Kupfer- 
bestimmung von De Häen-Low. Aus einer 
Cuprisalzlösung wird bei Ueberschuß von Jod- 
kalium nach der Gleichung: 


2CuSO, + 4K] = Cu: ]: + 2 KSO. + J: 


das Kupfer als unlösliches Cuprojodid gefällt, 
während je ı Atom Cu ı Atom Jod in Freiheit setzt, 
das mittels Natriumthiosulfat gemessen werden 
kann. Das Cuprojodid fällt nur zum Teil aus, und 
zwar um so mehr, je mehr Kupfer in der Lösung 
ist, da Cuprojodid in Jodkali beträchtlich löslich ist. 
Dieser Umstand beeinflußt aber die Titration nicht. 

Bei meiner Kupferzahlbestimmung wird also nicht 
das reduzierte Kupferoxydul gemessen, sondern das 
restierende Kupferoxyd. So läßt sich bei Vorhanden- 
sein der notwendigen Lösungen, die auf viele 
Wochen in Vorrat gehalten werden können, die 
Kupferzahl in dreiviertel Stunden bestimmen. 

Erforderlich sind: Fehlinglösung nach Schwalbe- 
cher Vorschrift, ferner Zehntel normal Natrium- 
thiosulfatlösung. Es ist empfehlenswert, die Thio- 
sulfatlösung in größerem Vorrat, ungefähr "Je 
normal, herzustellen. Man filtriert sie nach zwei- 
wöchentlichem Stehen ab und stellt sie auf Kupfer 
ein. (Siehe Tradwell, „Lehrbuch der analy- 
tischen Chemie“, II. Band, 1922. Seite 581.) 

Zur Ausführung der Kupferzahlbestimmung muB 
nun der Titer für die Fehlinglösung festgelegt wer- 
den, welcher nur bei der Erneuerung der Fehling- 
lösung neu bestimmt werden muß. In einem Koch- 
kolben von ı Liter Fassungsraum, der am Hals bei 
1000 ccm eine Marke trägt, werden 300 cem Wasser 
mit 100 ccm Fehlinglösung genau eine Viertel- 
stunde gekocht. Nach dem Abkühlen unter der 
Wasserleitung wird auf 1000 cem genau aufgefüllt 


und gut durchgemischt. Dann wird ein Teil auf einem 
quantitativen Filter abfiltriert (nicht genutscht). 
Von dem Filtrat werden 200 cem abpipettiert, mit 
Salzsäure in eben merklichem Ueberschusse versetzt 
(sonst tritt die Reaktion nicht ein, erforderlich sind 
etwa 20 ccm verdünnte Säure), 2 g Jodkali oder die 
entsprechende Lösung zugegeben und dann mit 
Natriumthiosulfat titriert. Vor dem Entfärben wer- 
den einige Tropfen Stärkelösung zugegeben. Die 
Anzahl der verbrauchten cem-Tiosulfate bilden den 
Titer der Fehlinglösung. 

Bei der Kupferz ahlbes timmung werden 5 g luft- 
trockener Zellstoff, dessen Feuchtigkeitsgehalt be- 
sonders bestimmt ist, in dem erwähnten Kolben mit 
300 cem Wasser erhitzt, mit 100 cem Fehlinglösung 
eine Viertelstunde gekocht und analog wie oben ver- 
fahren. Als Untersatz unter den Kochkolben ist 
statt dem Asbestdrahtnetz gut eine drei bis vier 
Millimeter dicke Kupferplatte zu verwenden. Man 
vermeidet damit Siedeverzüge und erzielt mit ihr 
ein ruhiges, gleichmäßiges Sieden bei kleiner 
Flamme. 

Die Berechnung der Kupferzahl erfolgt nach der 
Formel: 


[eo C (r 


Beispiel: Es wurden angewandt 5 & Zellstoff 
mit 90 Trockengehalt, also 4.5 g absolut trockener 
Stoff. 

Der Titer der Fehlinglösung T war 28,7 ccm 
Thiosulfat, der der Bestimmung t 23.7. Folglich ist 
der Verbrauch für 200 ccm der Kolbenflüssigkeit 
5 ccm !/ıo normal Natriumthiosulfat. Nun muß aber 
der Genauigkeit wegen das Volumen g des ange- 
wandten Zellstoffes vom Kolbeninhalt (1000 ccm) 
abgerechnet werden; also 1000 — 4,5 (man kann je- 
doch ruhig auf 5 abrunden), also 1000 — 5 = 995 cem 
Kolbenflüssigkeit. Auf 200 ccm sind 5 cem 
Verbrauch an Thiosulfat, folglich für 995 cem 
24.88 ccm. 4.5 g Zellstoff verbrauchen 24,88 Thio- 
sulfat, folglich 100 g Zellstoff 551,75 ccm Thiosulfat. 
cem Ale normal Thiosulfat = 0,006357 g Kupfer, 
folglich 551,75 ccm gleich 3,497 g Kupfer. 

Da noch dreiviertel Liter des Filtrates übrig 
bleiben, kann bei gleicher Bestimmung mehrmals 
titriert werden. Nachdem die Methode relativ vom 
Titer der Fehlinglösung ausgeht, so ist einleuch- 
tend. daß man von eventuellen Verunreinigungen 
der Chemikalien unabhängig ist. 

Es sei noch den Herren Kommerzialrat 
J. Krieghammer, Ing. M. Weiß und Dr. 
F. NOB für ihre freundliche Unterstützung bei Aus. 
arbeitung vorstehender Methode gedankt. 
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Kocher für die Verarbeitung von Hadern, Holz und Stroh. 


Von Ing. F. Hoyer. 
Kochen des gelben Strohstoffes in Gruben. Aeltere Kocher. Vorteil des FluBeisens bei Kochern. 


Zylinderkocher. Sturzkocher. Holzkocher. 


Mit der Vervollkommnung aller Herstellungs- 
verfahren für Halbstoffe mußten notgedrungen auch 
die dazu verwendeten Apparate und Vorrichtungen 
eine Verbesserung erfahren. Ganz besonders be- 
zieht sich das auf die Kocher, die sowohl in der 
Hadernhalbstoffgewinnung als auch bei der Kochung 
von Holz und Stroh Verwendung finden, und gerade 
heute ist es bitter not, daß die Gestehungskosten 
mittels leistungsfähiger Maschinen und Vorrichtun- 
gen auf ein denkbar niedriges Maß gebracht werden. 

Eine Kochvorrichtung, die man mitunter noch 
in Strohstoffabriken findet, welche gelben Stroh- 
stoff herstellen, besteht in gemauerten Gruben, die 
einen Siebboden besitzen, unter welchem der Dampf 
eingeleitet wird. Solche Kochvorrichtungen brauchen 
durchaus nicht als unmodern und unwirtschaftlich 
bezeichnet zu werden und haben sich bis heute in 
verschiedenen mit Erfolg arbeitenden Strohpappen- 
fabriken erhalten. Man hat solche Kocher früher 
auch bei der Hadernkochung verwendet und konnte 
auch dann nicht auf den Siebboden verzichten. 
wenn die Kochgefäße aus Eisen waren und mit 
Unterfeuerung geheizt wurden. Die Siebböden 
sollten nämlich das Festbrennen der Hadern ver- 
meiden. 

Die Füllung solcher gemauerten Strohkocher 
erfolgt in der Weise, daß man zuerst etwas Wasser 
einbringt und dann lagenweise das mehr oder 
weniger gehäckselte Stroh. Zwischen jede Lage 
Stroh gibt man eine entsprechende Menge Kalk. 
Wenn die Füllung erfolgt ist, dann wird diejenige 
Menge Wasser zugelassen, die zur Bedeckung 
des Kochgutes erforderlich ist und Dampf zu- 
gelassen. Bei älteren Kochanlagen nach dieser An- 
ordnung, die mit direkter Unterfeuerung arbeiteten, 
wurde dann das Feuer in Gang gebracht. Man 
hatte dabei natürlich kaum eine Möglichkeit der 
Regulierung, wie dies bei der Dampfkochung der 
Fall ist. 

Wesentlich besser sind die stehenden Kocher aus 
Schmiedeeisen, wie sie besonders auch zum Kochen 
von Espartogras Verwendung finden. Neuerdings 
verwendet man allerdings auch hier mit Vorliebe 
rotierende Zylinderkocher, in welche das Esparto- 
gras in Bündeln eingegeben wird. 

Alle diese Vorrichtungen usw. sind aber doch 
nicht in dem erwünschten Maße geeignet, die 
Kochung unter allen Umständen so durchführen zu 
können, wie es im Interesse eines gleichmäßigen 
und guten Erzeugnisses erforderlich ist. Nament- 
lich bei stehenden Kochern zeigen sich diese Uebel- 
stände trotz aller möglichen Vorrichtungen, die 
eine gleichmäßige Verteilung der Lauge bezwecken. 
Am besten werden diese Mißstände noch durch die 
drehenden Kocher vermieden, da bei ihnen durch die 
langsam drehende Bewegung die Lauge mit allen 
Teilen des Kochgutes in Berührung gebracht wird 
und so ganz gleichmäßig einwirken kann. Das 
Kochgut ist dabei ständig in Bewegung und reibt 
sich aneinamder. Das kann ja nun günstigen wie 

ngünstigen EinfluB haben. Ein weiterer Vor- 


Ausmauerung und Auskleidung der 
Sicherheitsvorrichtungen an Kochern. 


Holzkocher. 


teil der modernen Drehkocher besteht darin, daß 
sie auch für höhere Spannungen geeignet sind, also 
ermöglichen, daß man: den Kochprozeß unter ver- 
schiedenem Druck durchführen kann. 

Heute baut man jedenfalls zum Kochen von 
Hadern ausschließlich zylindrische oder kugel- 
förmige Kocher aus Flußeisen. Für besondere 
Zwecke wendet man oft auch noch eine Kupfer- 
aus kleidung an, die aber die Herstellung verteuert. 
Für gewöhnliche Hadernsorten genügen einfache 
Flußeisenkocher vollkommen. Die Kupferauskle- 
dung der Hadernkocher, die bei Braunholzkochern 
unbedingt erforderlich ist, wird also fast nur da an- 
gewendet, wo es sich darum handelt, Hadern für 
photographische oder ähnliche Papiere vorzu- 
bereiten, die vollkommen frei von Eisen und Eisen- 
verbindungen sein müssen. Auf die Kupferausklei- 
dung der Holzkocher soll weiter unten noch zurück- 
gekommen werden. 

Wie schon erwähnt, werden die Kocher nun 
sowohl aus Schmiedeeisen als auch aus Flußeisen 
gebaut. Das Flußeisen hat dem Schmiedeeisen 
gegenüber den Vorteil, daB es nicht so leicht 
blättert. Schmiedeeisen hingegen ist wieder zäher 
und elastischer. Die Bleche der Kocher sollten alle 
stark sein, weil dadurch nicht nur die Betriebs- 
sicherheit bedeutend erhöht wird, sondern sich die 
Wärmeausstrahlung vermindert. 

Diese starken Bleche haben auch noch den Vor- 
teil, daß im Innern der Kocher besondere Mit- 
nehmer für das Kochgut überflüssig werden, da die 
hervorstehenden Enden der Bleche diese Arbeit 
schon übernehmen. Man kann auch bei diesen 
starken Blechen meist mit nur einer Nietreihe aus- 
kommen, da die Nieten dichter aneinander gesetzt 
werden können. Bei dünnen Blechen hingegen 
machen sich stets zwei Nietreihen erforderlich, ein- 
mal um die Verbindungen zu dichten, das andere 
Mal um dem Kocher genügende Festigkeit zu geben 
Die stärkeren Bleche bedeuten keine wesentlich: 
Verteuerung des Kochers, wohl aber eine Erhöhung 
der Betriebssicherheit und eine Verminderung der 
Explosionsgefahr. | 

In älteren Papierfabriken, vor allen Dingen aber 
auch in Strohstoffabriken, findet man noch die zylin- 
drischen Kocher. Diese Kocher können auch heute 
mitunter noch in Frage kommen, und zwar vor allen 
Dingen da, wo es sich um den Einbau in Fabriken 
handelt, in denen die Räume nicht sehr hoch sind. 

Ein weiterer Umstand, der mitunter für die 
Wahl von liegenden Zylinderkochern ausschlag- 
gebend sein kann, ist der, daß die Kugelkocher 2 
Bewegung mehr Kraft benötigen als die li en 
Zylinderkocher. Beim Kugelkocher ist der Hebel 
von der Mitte des Kochers bis zum äußersten Ende 
des Kochers, wo sich das Kochgut befindet, länger, 
das Kochgut muß also höher gehoben: werden als 
beim Zylinderkocher. 

Man kann die Zylinderkocher sowohl durch ein 
Schneckenrad- als auch durch ein doppeltes Stirn 
radvorgelege in Umdrehung versetzen. De 
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Schneckenradantrieb hat den Vorteil, daß er beim 
Stillestellen selbst sperrend ist, da der Kocher in 
seiner Lage bleibt und nicht zurückpendelt. Die 
Schnecke sollte aber dabei stets in einem Oelbad 
laufen, das vor Staub und Schmutz gut gesichert ist. 
Wenn man in letzter Zeit immer mehr den doppel- 
ten Stirnradantrieb vorgezogen hat, so hat das seinen 
Grund darin, daß nur einfache Räder nötig sind, die 
gegebenenfalls schnell und leicht ausgewechselt 
werden können. Bei dieser Antriebsart macht sich 
aber eine Sperrklinke erforderlich, die möglichst 
selbsttätig in Wirkung tritt, damit der Kocher nicht 
zurückpendeln kann, wenn der Riemen auf Leerlauf 
gestellt wird oder wenn er einmal reißt oder abfällt. 

Die Einfüllöffnungen werden nun bei Zylinder- 
kochern sehr verschieden angeordnet, meist findet 
man zwei, bei sehr langen Kochern wohl auch drei 
Mannlöcher, die mit Deckeln verschlossen werden. 
Diese können sowohl durch den Dampfdruck von 
innen gegen die Dichtungsfläche angepreßt, wie z.B. 
bei den Mannlöchern der Dampfkessel, oder von 
außen durch Schraubendruck befestigt werden. 
Letztere Art findet man häufiger. 

Will man bei Zylinderkochern eine gleichmäßige 
Kochung des Gutes erzielen, dann ist es erforderlich, 
daß beim Füllen sowohl das Gut wie auch die 
Laugen oder andere Zusätze regelmäßig und gleich- 
mäßig eingefüllt und: verteilt werden. Die Zylinder- 
kocher haben noch den Vorteil, daß man sie leichter 
als Kugelkocher mit einer die Wärmeausstrahlung 
vermindernden Umhüllung versehen kann. 

Es gibt auch Zylinderkocher, die sich nicht um 
ihre Längsachse sondern um ihre Querachse drehen. 
Diese bezeichnet man als Sturzkocher. In dieser 
Ausführung finden sie sich vielfach zum Kochen 
von Stroh und anderen grasartigen Rohstoffen, wie 
Esparto, Baumwolle usw. Die Fasern leiden nämlich 
bei diesen Kochern wesentlich weniger als bei den 
Kugelkochern, da die Reibung an den Wänden des 
Kochers geringer ist. Schwache und dünnwandige 
Fasern ergeben aber festeres Papier, wenn sie 
weniger angegriffen und aufgerauht sind, außerdem 
neigen sie aus diesem Grunde viel weniger zu der 
lästigen Graupenbildung. 

Die Sturzkocher brauchen nun wie die Kugel- 
kocher sehr hohe Räume zu ihrer Aufstellung, sie 
haben aber den großen Vorteil, daß die Füllung wie 
auch die Entleerung sehr rasch und meistens ohne 
besondere Nachhilfe durch menschliche Arbeits- 
kräfte vonstatten gehen. Der Antrieb der Sturz- 
kocher erfolgt am vorteilhaftesten durch doppelte 
Stirnradvorgelege, die aber unbedingt eine Selbst- 
sperrung erhalten müssen, denn bei diesen Apparaten 
ist die Gefahr des Zurückschlagens und Pendelns in 
weit größerem Maße vorhanden. Die zur Bewegung 
erforderliche Antriebskraft ist noch größer als bei 
den Kugelkochern, da die Last ganz ungleichmäßig 
verteilt ist. Man hat bei diesem Kocher auch mit 
sehr großem Verschleiß der Zahnräder zu rechnen, 
da der Gang unregelmäßig und ruckweise ist. Aus 
diesem Grunde eignet sich auch der Schnecken- 
antrieb nicht. 

Die weitaus meiste Verbreitung zum Kochen 
von Hadern, Stroh und dergleichen haben aber, wie 
gesagt, die seit etwa 50 Jahren bekannten Kugel- 
kocher gefunden, die auch in neuerer Zeit fast aus- 
schließlich gebaut werden. 
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Zum Kochen und Dämpfen von Schleifholz da- 
gegen verwendet man heute fast ausschließlich die 
liegenden Zylinderkocher ohne Umdrehung, 
da sich diese von allen Bauarten am besten bewährt 
haben. Das Holz gibt man in Rollen, entweder auf 
Schleiflänge geschnitten oder ungeteilt durch das in 
einer Stirnwand befindliche Mannloch ein. Es ist 
dies wohl eine mühselige und beschwerliche Arbeit, 
besonders beim Auspacken des fertig gekochten 
Holzes, da die Arbeiter sehr unter der Hitze zu 
leiden haben, es hat sich aber bisher noch keine 
bessere Methode gefunden. 

Während man bei der Kochung von Hadern, 
Stroh usw. kaum damit zu rechnen hat, daß die 
Bleche von Laugen usw. angegriffen werden, besteht 
beim Holzdämpfen der große Uebelstand, daß die 
Bleche in kurzer Zeit dermaßen geschwächt werden, 
daß der Kocher bald unbrauchbar wird. Diese An- 
griffe erfolgen besonders durch die frei werdende 
Ameisensäue. Dagegen kann aber nur die Verwen- 
dung eines Materials helfen, daß eben von der 
Ameisensäure nicht angegriffen wird. 

Früher verwendete man vielfach gußeiserne 
Holzkocher, da das Gußeisen, solange die verkieselte 
Gußhaut noch unverletzt war, den Angriffen der 
Ameisensäure vollkommen widerstand. Durch das 
Einfüllen des Holzes aber wird diese Gußhaut mit 
der Zeit verletzt, so daß dann der Schutz wegfällt 
und ein um so schnellerer Verschleiß eintritt. Diese 
gußeisernen Holzkocher dürfen heute auch nicht 
mehr verwendet werden, da das Material bei den 
heute üblichen Drücken nicht zuverlässig genug ist, 
denn Spannungen, Risse, Blasen usw. lassen sich 
hierbei nie vermeiden, so daß die Explosionsgefahr 
nicht gering ist. Daran ändern auch alle versuchten 
Armierungen usw. nichts. 

Man verwendet heute also nur noch fluß- oder 
schmiedeeiserne Kocher, deren Bleche man vor den 
Angriffen der Ameisensäure schützen muß. Man 
hat das durch Ausmauerung mit säurefesten Steinen 
versucht, die wohl an und für sich den Zweck auch 
erfüllt, aber immer die Gefahr in sich birgt, daß sie 
durch mechanische Einflüsse beim Einfüllen der 
Holzrollen beschädigt wird, so daß dann die Lauge 
durchsickert und die Bleche dennoch angefressen 
werden. Verfasser hat einen solchen Kessel ge- 
sehen, der nach der Entfernung der Ausmauerung 
sich als vollständig unbrauchbar erwies. Dabei war 
die Anfressung nicht einmal ander Stelle geschehen, 
wo die Ausmauerung beschädigt war, nämlich in der 
Mitte des Kochers, sondern an einer ganz entgegen- 
gesetzten Stelle Der Kocher hatte wohl durch 
Senkung eine Neigung nach hinten erhalten, so daß 
die durchgesickerte Lauge nach hinten gelaufen war 
und hier die Nietreihe am hinteren Kocherboden 
fast vollständig aufgefressen hatte. Einige Nieten 
hatten innen überhaupt keine Köpfe mehr, die 
Bleche waren teilweise auf 2 bis 3 mm Dünne an- 
gefressen. 

Außerdem besteht bei solchen Ausmauerungen 
immer die Gefahr, daß infolge ungeeigneten Mate- 
riales eine Verfärbung des Holzes eintritt, so daB 
dieses grau und unansehnlich wird. Das überträgt 
sich natürlich auch auf den daraus hergestellten 
Stoff. Am zuverlässigsten hat sich nun die Aus- 
kleidung mit Kupferblech erwiesen, die an sich 
wohl teurer ist, aber immer noch billiger zu stehen 
kommt, als wenn die Kocher infolge frühzeitigen 
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Verschleißes durch neue ersetzt werden müssen. 
Holzkocher mit zuverlässig hergestellter Kupferaus- 
kleidung haben eine unbeschränkte Lebensdauer, 
wenn der Mantel nicht durch mechanische Einflüsse 
beim Holzeinfüllen usw. beschädigt wird. 

Es möge nun noch einiges über den Betrieb von 
Kochern aller Art gesagt werden, da derselbe immer- 
hin eine gewisse Zuverlässigkeit, Aufmerksamkeit und 
Sorgfalt verlangt. Zunächst sind eine ganze Reihe 
von Sicherheitsmaßnahmen erforderlich, und zwar 
in der Hauptsache Rückschlagventile, Sicherheits- 
ventile, Dampfdruckregler und Entwässerungsvor- 
richtungen, die alle möglichst selbsttätig und unbe- 
dingt zuverlässig wirken und eine leichte und 
schnelle Nachprüfung auf sicheres Funktionieren 
gestatten müssen. 

Die Rückschlagventile sind erforder- 
lich, da es beim Betriebe leicht vorkommen kann, 
daß im Dampferzeuger weniger Spannung herrscht 
als im Kocher, so daß der Dampf vom Kocher zu- 
rück nach dem Kessel strömen würde. Bei diesen 
Rückschlagventilen, für die grundsätzlich alle be- 
kannten und bewährten Bauarten zulässig sind, ist 
nun darauf zu achten, daß immer die Gefahr besteht, 
daß sie durch Fasern, Schmutz, Lauge usw. versetzt 
oder verstopft und so am zuverlässigen Wirken ver- 
hindert werden. Sie müssen also sehr oft nach- 
geprüft werden, damit diese Uebelstände gar nicht 
erst eintreten können. Vorteilhaft ist es dabei, daß 
der Druck stets unter dem Kegel liegt und wenn 
dieser sich hebt, der Dampf ganz gleichmäßig durch 
einen geöffneten Dichtungsring strömt, sich ober- 
halb desselben teilt und dann durch zwei sich gegen- 
überliegende gleichgeformte Kanäle von gleichem 
Querschnitt und gleicher Länge der Austrittsöffnung 
zuströmt. Der Kegel kann also nicht einseitig be- 
einflußt werden, und das Ventil dichtet dauernd 
gut ab. 

Die Dampfdruckregler. Heute, wo man 
mit hohen Dampfspannungen in dem Kessel arbeitet, 
ist es doppelt wichtig, daß zwischen diese und die 
Kocher ein zuverlässig wirkender Dampfdruckregler 
eingeschaltet wird, der es vor allen Dingen auch 
ermöglicht, den Druck umabhängig von der Bedie- 
nung für jede zu kochende Sorte Hadern, Holz oder 
andere Stoffe genau einstellen und halten zu können. 
Die Grundbedingung für solche Dampfdruckregler 
ist nun, daß sie einfach sind, und daß sie auch eme 
rasche, bequeme und zuverlässige Verstellung des 
Druckes in jeder gewünschten Weise ermöglichen. 
Solche Apparate dürfen keine allzu große Wartung 
verlangen und müssen sich auch überall an leicht 
zugänglichen Stellen anbringen lassen. Der einmal 
eingestellte Druck muB von ihnen immer gleich 
hoch gehalten werden, gleichviel, ob der Druck im 
Kessel steigt oder fällt. 

Die Sicherheitsventile. Die Sicherheit 
gegen Fxplosionsgefahr, die durch ausgleichende 
Stärke und Güte ıder Kesselbleche und durch zu- 
verlässige Konstruktion der Kocher gegeben ist, 
genügt beim Betriebe von Dampfgefäßen nicht, da 
durch allerhand Nebenumstände ganz bedeutende 
Spannungszunahmen auftreten können, welche über 
eine zulässige Belastung der Bleche und Niet- 
verbindungen hinausgehen und so zu Explosionen 
führen können. Wenn auch die Dampfdruckreeler 
in gewisser Beziehung Sicherheitsvorrichtungen sind, 

sie doch nicht. Man muß bei allen 
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Kochern unter allen Umständen noch besondere 
Sicherheitsventile einbauen, die ein Ueberschreiten 
der amtlich festgesetzten zulässig höchsten Span- 
nung unbedingt und sicher verhüten, indem sie sich 
öffnen und den überschüssigen Druck ablassen. 
Durch das dabei entstehende Geräusch wird in den 
meisten Fällen die Bedienung aufmerksam gemacht 
werden und die Veranlassung zu dieser Drucksteige- 
rung suchen und beseitigen. 

Im allgemeinen ist die Explosionsgefahr bei den 
Kochern nicht allzu groß, wenn sie den Bedingungen 
entsprechen und wenn bei ihrer Bedienung nicht 
besonders schwere Fehler gemacht werden. In 
weitaus den meisten Fällen sind daher auch Explo- 
sionen auf solche Fehler in der Bedienung zurück- 
zuführen. Solche Fehler können z. B. darin be- 
stehen, daß infolge mangelhafter und unzureichender 
Schmierung die Zapfenlager einlaufen und dadurch 
geschwächt werden. Ein anderer Fehler in der Be- 
dienung kann darin zu suchen sein, daß die Kessel- 
wandungen innerlich oder äußerlich durch Rost ge- 
schwächt werden. Es ist daher erforderlich, daß 
man sein Augenmerk nicht nur auf gute Schmierung, 
sondern auch auf den äußeren und inneren Zustand 
der Kocher richtet. Die Schmierung ist an und für 
sich sehr leicht in ausreichender Weise durchzu- 
führen, da die Kocher sich nur sehr langsam drehen, 
aber erfahrungsgemäß ist die Bedienung sehr leicht 
geneigt, gerade bei solchen Maschinen und Lagern, 
die schon an und für sich keine große Anforderung 
an die Schmierung stellen, auch diese geringe Arbeit 
noch zu vernachlässigen. Maschinen und Lager. 
die erfahrungsgemäß leicht warm laufen oder sonst- 
wie hohe Anforderungen an Schmierung und Leber- 
wachung stellen, werden stets besser beobachtet und 
bedient. 

Die größte Gefahr einer Explosion der Kocher 
ist in der Betriebsweise zu suchen. Im gewöhnlichen 
Betriebe ist wohl im allgemeinen keine Gefahr vor- 
handen, es kann aber der Fall eintreten, daß man 
infolge Dampfmangels die Kochung nicht beenden 
kann, sondern den Dampf abstellen muß, bis der 
Mangel behoben ist. Leitet man nun nach Behebung 
dieser Ursachen wieder Dampf ein, um die Kochung 
zu vollenden, da kann es sehr wohl vorkommen, dad 
das Kondenswasser, welches sich in den Leitungen 
in sehr erheblichen Mengen gesammelt hat, mit dem 
neu zugeführten Dampf zugleich in den Kocher gê- 
langt. Das Wasser tritt dann plötzlich ein und wird 
mit einem Schlage in Dampf verwandelt, wenn m 
Kocher noch eine hohe Spannung vorhanden ist. Es 
bildet sich dann eine Dampfwelle, welche an die 
entgegengesetzte Kocherwand schlägt. Dieser Schlag 
ist um so heftiger, je größer die Spannung in 
Kocher und die Menge des eingeführten Dampfes war. 

Bei den Kugelkochern und auch bei modernen 
Nochern mit stark gewölbten Böden ist nun diese 
Gefahr nicht so groß, da die Dampfwelle gebrochen 
wird. bei flachen Wänden, wie man sie bei älteren 
Zylinderkochern noch viel findet, wird der Boden 
aber meist herausgeschleudert werden, indem er at's 
seinen Nietverbindungen gerissen wird. . 

Um diese Gefahren nach Möglichkeit zu beseitigen. 
muB man Vorrichtungen treffen, welche eine zuver- 
lässige und selbsttätige Ableitung des Kondens- 
wassers ermöglichen. Man kann dazu alle gebräuch- 
lichen und im Betriebe bewährten Kondenswasser 
ableiter verwenden. n 
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Eine besondere Gefahr besteht auch darin, daß 
man in den noch heißen Kocher zwecks schnelleren 
Abkühlens kaltes Wasser einfüllt. Auf diese Weise 
ziehen sich die heißen Kesselbleche sehr schnell zu- 
sammen und erleiden Deformationen, die Nietver- 
bindungen werden undicht. 

Zum Schlusse soll noch über eine Sache ge- 
sprochen werden, die besonders für Holzkocher von 
Bedeutung werden kann und vielleicht eine Verbilli- 
gung und Vereinfachung bedeutet. Es ist nämlich der 
Firma Krupp gelungen, vollständig rost- und säure- 
festes Eisen herzustellen. Diese Bleche finden Ver- 
wendung bei den Apparaten zur Gewinnung von 
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Zellstoff nach neueren Verfahren, die allerdings 
noch im Versuchsstadium sind, also besonders zur 
Gewinnung von Holzzellstoff vermittels Salpeter- 
säure und Chlor. Sollen sich diese Bleche auch für 
die Herstellung von Holzkochern bewähren, was 
anzunehmen ist, so macht sich die Kupferausklei- 
dung entbehrlich. Denn wenn auch das Kupfer 
seinen Materialwert behält, so entstehen doch Un- 
kosten, die sich durch diese säurefesten Bleche ver- 
meiden lassen, ganz abgesehen davon, daß ein 
solcher Kocher natürlich einfacher herzustellen wäre, 
als ein Kocher mit Kupfermantel, der doch immer- 
hin große Sorgfalt in seiner Herstellung verlangt. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedrich von Hößle. 
(Fortsetzung aus Heft 52.) 


58. Die Weidenmühle, 

In der sogenannten Schanz unterhalb Nürnberg 
liegt eine alte Mühlengruppe, „die Weidenmühle“, 
woselbst Hammerwerke, eine Mahl- und Papier- 
mühle betrieben wurden. 

Die Papiermühle hat 1542 Endres Oertel 
erbaut, welcher den Papierer Endres Volk- 
mair, unbekannter Herkunft, mit Ausführung und 
Betrieb des Werkes betraute. Einsprache der 
Papierer von Tullnau und Röthenbach wurde vom 
Rat der Stadt zurückgewiesen mit dem Bemerken, 
daß sie nur grobes und kein Schreibpapier machen, 
während Volkmair bisher schon gut und schön 
Papier gemacht habe. 

Bestätigt wird dessen „Kunst“ in Neudörffers 
Nachrichten von den vornehmsten Künstlern und 
Werkleuten in Nürnberg 1546: 

„Andreas Volkamer z), Papier- 
macher zu der Weiten mühl. Dieses 
Meisters Arbeit lobet ihn selbst und zweiffel ich 
gar nicht, sein Arbeit werd nicht allein hier, son- 
dern auch in weiten Orthen bekand und berühmt, 
auch dieser Stadt eine Ehr sein.“ 

Nach Volkmairs Tod arbeitete hier Hans 
Siber von der Tullnau bis 1564 und übersiedelte 
dann nach Hagenhausen. 

Als Beständer folgte ihm 1564—66 Martin 
Katzenwedel, welcher nach Stein zog. 

Diesem folgte der von der Tullnau bekannte 
Eberhard Pecht zuerst, 1566—81 als Beständer, 
später als Besitzer der Weidenmühle. 

Pecht erhielt bei seinem Antritt vom Rat der 
Stadt das Privilegium, in Nürnberg, Wöhrd und 
Gostenhof die reinen (bessern) Hadern für sein 
Werk sammeln zu dürfen, während andere Papierer, 
die ihm das Rohmaterial zu entziehen suchen, mit 
zehn Gulden rheinisch zu bestrafen seien. 

Als Beispiel damaliger Kameradschaft und Gast- 
freundlichkeit entnehmen wir der Reutlinger Chronik 
folgende Erinnerung: 

Auf den 25. Juli 1579 lud Nürnberg zu einem 
Stahelschießen ein; das Best waren hundert rhei- 
nische Goldgulden. 


3) Volkamer ist falsch. Auf seinem im St. 
Johannisfriedhof erhaltenen Grabstein ist er deut- 
lich Volkmair genannt, wie auch das Wappen mit 
dem der Patrizier Volkamer nicht übereinstimmt. 


Anläßlich dieses Schießens lud Eberhard Becht, 
Pappierer uff der weittern Mül in Nürnberg, ein ge- 
borener Reutlinger, am 30. April 1579 die Stahel und 
Armbrustschützen zu Reutlingen, die das Schießen 
besuchen, ein, bei ihm einzukehren. Er wolle sie um 
einen ziemlichen Zehrpfennig tractiren. 

Pecht erwarb am 6. September 1581 von dem 
langjährigen Besitzer Oertel! endlich die Papier- 
mühle um 1600 fl., und 1590 übernahm sie sein Sohn 
Jobst Pecht. 

Dieser geriet mit anderen Papierern häufig in 
Streit, so daß sich der Rat der Stadt öfters ins 
Mittel legen mußte und schließlich, um Ruhe zu 
schaffen, 1594 Pecht und noch einen Papierer zwei 
Tage lang einsperren ließ. 

1595 wurde die Papiermühle durch großes Hoch- 
wasser schwer beschädigt. 

Nachdem Pecht 1599 gestorben war, heiratete 
der Meister Ciriacus Kleber die Wittib 
Katharina Pecht und erhielt vom Rat der 
Stadt 1601 das Lumpensammelprivileg neu bestätigt, 
wurde aber schon im folgenden Jahr 1602 ebenfalls 
durch Hochwasser schwer geschädigt, indem es das 
neue Henkhaus halb fortriß, gestampften Zeug, 
fertiges Papier, Werk- und Brennholz hinwegflößte 
und das ganze Werk voll Sand anschwemmte. 
Kleber wandte sich in einem langen Schreiben an 
den Rat um Hilfe und gab an, daß ihm ein Schaden 
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von 3000 fl. erwachsen, den gut zu machen ihm bei 
einer schon zu tragenden Schuldenlast von 7350 fl. 
nimmer möglich sein werde. 

In den guten Papieren der Weidenmühle sind 
uns zahlreiche Wasserzeichen erhalten, von welchen 
die interessantesten hier dargestellt sind; (Abb. 94) 
ist ein originelles Trachtenbild aus Klebers Zeit, 
während (Abb. 95) mit einem Kleeblatt auf seinen 
Namen hinweist. 


Abb. 95. Abb. 96. 


Klebers gleichnamiger Sohn Ciriacus 
Kleber, welcher Sitz im „großen Rath der Stadt“ 
hatte, war Besitzer bis zu seinem Tode, 17. Novem- 
ber 1640. 

Am 11. Mai 1642 kaufte der Handelsmann und 
Papierer Paul Mörl die Weidenmühle um 5500 fl. 
nebst 6 Rthir. Leihkauf an jedes Klebersche Kind; 
er wurde 1643 als Nürnberger Bürger aufgenommen. 

Außer den Wasserzeichen: Stadtwappen, Schwan, 
Mohr, Posthorn, setzte Mörl den berühmten 
Ravensburger Doppelturm (Abb. 96) vereinigt mit 
dem Stadtwappen von Nürnberg ins Papier; diese 
unlautere Konkurrenz betrieben viele süddeutsche 
Papiermühlen. 

Die Mörl entstammten sicher der uralten 
Ravensburger Familie Mörlin, und waren dort 
ebenfalls Papierer dieses Namens; der von 
Haunritz bekannte Mohrenkepf (Abb. 67, Heft 34, 
1924) begegnet uns wiederum im Frankenland, so 


auch aus Mögeldorf (Abb. 97). 
1669 verkauften Mörls Erben die Weidenmühle 


und die Mögeldorfer Papiermühle an den Papierer 
Severin Heinrich, geb. 1600, gest. 1673, 
welcher 1670 Bürger von Nürnberg wurde. 

Heinrichs Bild ist in einem Sandrartschen 
Kupferstich erhalten, welcher zugleich die Tracht 
damaliger Zeit verewigt; unter dem Bild steht 
der Vers: 

Was wär Kunst ohn Papier; db 
gab uns diese Hand. 

Die Stirn die man hier siht, auch 

hatte Kunst — verstand. 

Alt würde, der der Kunst das 
Altertum kont geben. 

Herr Sevrin Heinrich soll auf 
dem Papier stäts leben. 

Von Heinrich sind Papiere mit dem belieb- 
ten Einhorn, dann einem Doppeladler mit W für 
Weidenmühle, erhalten. 

1683 erwarb der Handelsmann H. B. Straub 


die Weidenmühle um 5000 fl., und ist aus dem Kauf- 
brief lediglich hervorzuheben, daß als jährliche 
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„Aigen-Gült für die Mühl“ 25 Gulden Groschen (?) 
und ı Faßnachthennen zu entrichten waren. 

Bei Straub waren die Beständer 1685—1688 
Michael Loschge, und 1689 Wilhelm 
Kohler, welch letzterer die Wittib Loschge 
geheiratet hatte. 

Straub starb 1690 und vermachte die Papier- 
mühle der Kirche zu St. Sebald, welche sie rasch- 
möglichst an Georg Andreas Endter ver- 
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Abb. 97. 


kaufte. Laut dem noch erhaltenen Kaufbrief ge- 
hörten zu dem Anwesen das an der Pegnitz stehende 
Papiermühl- und Wohngebäude mit zwei Rädern, 
zwei Henkhäuser, zwei Städel, ein kleines Haus und 
Gärtlein, wofür Endter am 8. April 1690 7500 fl. 
und 300 fl. Leihkauf entrichtete. 

Die Endter waren eine wohlbekannte, al- 
gesehene Nürnberger Buchdruckerfamilie, und wird 
dieser Endter in dem Kaufbrief als Mitglied des 
großen Raths und Capitain des Bürger-Regiments 
bezeichnet; er besaß auch die Papiermühle auf dem 
Mühlhof. 

Nach Endters 1719 erfolgtem Tode führte 
seine Witwe, eine Clara Catharina Kre von 
Kreßenstein, das Geschäft mit dem Beständer 
M. Feldmann fort. Nach ihrem Tode erbte 174! 
Dr. jur. Georg Ernst Finkler das Geschäft 
und war bis 1746 Besitzer. | 

1746 kaufte die Weidenmühle der Papiererssohn 
Nicolaus Meckenhauser von Röthenbach 
bei St. Wolfgang um 6200 fl., welcher mit Wasser- 
zeichen (Abb.98) den Heiligen Johann Nepomuk, 
den Schutzpatron gegen Wassergefahr, darstellte 

1771 übernahm der gleichnamige Sohn Nico- 
laus Meckenhauser anläßlich seiner Ver- 
heiratung das Geschäft; er starb schon 1774 mit 
Hinterlassung von Schulden, so daB das Zinsmeister- 
amt der Stadt den Verkauf in die Hand nahm. Als 
Käufer fand sich erst 1776 der Burger und Speere. 
händler Bertram Scherer, welcher die Papier- 
mühle dem Johann Georg Wilke, Papierefs 
sohn von Georgensgmünd, gab; derselbe heiratete 
Meckenhausers Witwe. Wilke machte Papier mit 
dem Wasserzeichen (Abb.99), den König David 
an der Harfe vorstellend, welches Zeichen auch 
anderwärts, wie in Selb und Kempten, aufgefunden 
wurde, 

Nach einem gefährlichen Hochwasser verkaufte 
Scherers Witwe 1784 die Papiermühle um 9900 1 
nachdem Wilke mit 900 fl. für Material und Werk- 
zeug abgefunden worden, und Georg Wilhelm 
Bergmann von Mögeldorf zog als neuer Be 
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sitzer auf. Dieser machte mit acht Stampf und 
einem Holländer Papier mit Stadtwappen, Jungfrau- 
Adler, Ente, Lilie usw., und übergab die Papier- 
mühle 1790 Johann August Zimmler, seinem 
Schwiegersohn, welcher bis 1828 ansässig war. 

Der letzte Weidenmühler Papiermacher war 
1828—1839 Johann Georg Loschge (Ver- 
walter dessen Bruder Johann Jakob Los ch ge) 
von der unteren Burgthauer Papiermühle, der 
sich mit dem eigenartigen Schwanen monument 
(Abb. 100) verewigt hat. 

1839 ging die weithin bekannte Papiermühle ein, 
um in eine Mahlmühle umgewandelt zu werden. 


Abb. 98. 


59. Die Papiermühle bei Mögeldorf. 

Bei dem östlich von Nürnberg an der Pegnitz 
gelegenen Dorf Mögeldorf errichtete 1593 Niclas 
Rumpler „ welcher die Tullnau besaß, hier ein 
Lumpenstampfwerk, bat 1597 den Rat der Stadt, eine 
Bütte aufstellen zu dürfen, wozu er jedoch erst 
später die Genehmigung erhielt. Zur Papiermühle 
geworden, kaufte sie 

1607 Hans Brechtel, 
1616 Adam Ekemann, 
1617 Iakob Wiedmann, ein Plaicher, 
1649 Hans Wiedmann, ein Müller, 
179 Zimm Burgthanner, 
welcher die Papiermühle in eine Mahlmühle um- 
wandelte. 

Rumpler scheint insofern eine Abnormi- 
tätvonR-papier gemacht zu haben, als dessen 
Buchstabe nicht wie sonst gebräuchlich, auf 
einen Ort, sondern auf seinen N amen hinweist. 
Rumplers eigenhändige Schreiben enthalten 
solche Zeichen, und sein Nachfolger Ekemann 
hat dem R noch seine Buchstaben EA angehängt 
(Abb. 101). | 

Im Jahre 1666 kaufte Paul Mörl das An- 
wesen, um neuerdings eine Papiermühle einzurichten; 
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von ihm stammt wieder der Mohrenkopf (Abb, 97), 
als auch ein Doppeladler mit M im Herzschild. 

Von Mörls Erben kaufte die Papiermühle 
nebst der Weidenmühle 1669 Severin Heinrich; 
seine Beständer waren 

1670 Balthasar Knödel, ein Württemberger, 
1673 Hans Kopp. | 

Nach Heinrich war die Papiermühle lange 
Zeit im Besitz von Nürnberger Handelsleuten, 
nämlich 16799 Michael Ernst, 1687 H. B. 
Straub, 1690 Joh. Felseisen, 1694 Joh. Gg. 
Leonhard, 1712 Georg Kleber, ı725 Joh. 
Math. Meusel; übrigens sind Ernst, Leonhard 


Abb. 99. 


und Kleber in der süddeutschen Papiergeschichte 
öfters vorkommende Namen. 


Beständer waren 1680 Georg Schultheiß, 


1685 Hans Conrad Stainnitz von Tullnau, 
Melchior Bierdimpfel. 


Bierdimpfel wurde schließlich Besitzer, zog 
aber nach Röthenbach bei Lauf. Sein Sohn war dann 
über 30 Jahre Besitzer: 1731—1768 Johann Bier- 
dimpfel. 


1768—84 Georg Wilhelm Bergmann, 
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Meister der Papiermacherkunst, 
führte außer den Wasserzeichen Ente, Lilie, Rose, 
Bischoff auch die große, aus der Oberpfalz bekannte 
Madonna (W.-Z. Abb. So Heft 42), samt seinem 
Namen und Ortsnamen. Die Papiermühle war 
übrigens nur mit 7 Stampfloch und einem Holländer 
ausgerüstet. 
Letzt Besitzer waren 
1785-—89 lohann Michael Bierdimpfel, 


1790 Christoph Carl Nass, 
1811 Johann Friedrich Nass, 
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1823 Johann Michael Bryeisen, 
1832 Brüder Falkner, 
1841 Christian Hahn, 


der zu gleicher Zeit Besitzer der Papiermühle Nr. 67, 
Röthenbach, war. 

Derselbe stellte hier eine Papiermaschine 
von Schäuffelen in Heilbronn auf. 

1808 gab Hahn den Betrieb auf und verkaufte 
das Anwesen an einen Müller; später wurde eine 
Schneidsäge, dann eine Kunstmühle eingerichtet. 

( Fortsetzung folgt.) 


WARM E- WIRTSCHAP! 


Die Vorwärmung der Verbrennungsluft in den Dampfanlagen der 


Zellstoff- und 


Von Ing. 


Papierindustrie. 
E. Belani. 


Nachdruck und Uebersetzungsrechte vorbehalten. 
Es werden die Vorteile der patentierten Ljungströmschen Luftvorwärmer an Hand von Beispielen 


und zahlenmäßigen Belegen geschildert. 


Groß sind die Vorteile, welche die Kessel- 
anlagen durch hochrationelle Vorwärmung der Ver- 
brennungsluft gewinnen können. 

Einem nordamerikanischen Kraftwerk war es 
möglich, durch den Einbau von geeigneten Luftvor- 
wärmern folgende Vorteile zu erzielen: 

1. bessere und leichtere Verbrennung bei gleich- 
mäßigem Abbrand; 


2. Verminderung des Aschenverlustes von 12 % 
auf 6 %; 

3. Verminderung der Schlackenbildung; 

4. leichtere Reinhaltung des Feuers; 

s. Ansteigen des Kohlensäuregehalts um oz bis 
1,4%, je nach der Beanspruchung des Kraft- 
werkes; 

6. Verminderung der Temperatur der abziehenden 


Schornsteingase, obgleich die Verbrennungs- 
luft mit + 113? C gegen +15° C ohne Vor- 
wärmung eintrat. 

Die für den Gebläsebetrieb des Vorwärmers er- 
forderliche Kraft von ungefähr 5 KW pro Tonne 
Kohle war etwa 0,4 % der Dampfproduktion. 

Bei den Vereinigten Chokoladefabriken A.-G. in 
Stockholm wurde 1922 die Vorwärmung der Ver- 
brennungsluft an einem handbefeuerten, mit Ueber— 
hitzer ausgestatteten Wasserrohrkessel von 106 m? 
Heizfläche und 2,6 m? Rostfläche eingeführt. Die 
unter der Kontrolle des Dampfkesselvereins für 
Mittel- und Nordschweden durchgeführten Proben 
ergaben: 


Wirkungsgrad des Kessels allein. , = 39,3% 
Wirkungsgrad des Kessels mit Vorwär- 

mung der Verbrennungsluft . „ = e 60, 
Darauf bezogene Ersparnis an Brennstoff 

bei Verwendung von vorgewärmter Luft = 20.1 % 


Im tärlichen Betriebe ging jedoch der tatsäch- 
liche Brennstoffverbrauch von 3 tons auf fast 
214 tons herunter, was einer erzielten Brennstoff- 
ersparnis von fast 25 % entspricht. 

Die Holmens Bruks- och Fabriks A.-B. in 
Norrköping (Schweden), welche durch ihre sehr 
großen und hochmodernen papiertechnischen Anlagen 
in aller Welt bekannt ist, hat cbenfalls in ihrer 
Dampfzentrale die Vorwärmung der Verbrennungsluft 
an den dort stehenden 5 Steinmüller-Nesseln von je 
300 m? Heizfläche mit 9.2 m? Kettenrost, Ueberhitzer 
und Ekonomiser angeordnet. Die unter der 
doppelten Kontrolle des Dampfkesselvereins für 


Der Apparat selbst wird genau beschrieben. 


Mittel- und Nordschweden sowie dem Konsul- 
tationsbüro „Kraft und Wärme“ in Norrköping aus- 
geführten Probeversuche ergaben: 


Wirkungsgrad des Kessel allein . =.= 67,0% 
Wirkungsgrad des Kessels mit Ekono- 
miser KN ee e Ee ui EE 
Wirkungsgrad des Kessels mit Vorwär- 
mung der Verbrennungsluft . .. 283,270 
Darauf bezogene Ersparnisse an Brenn- 
stoffen durch Vorwärmung der Ver- 
brennungsluft beträgt bei Kessel 
mit Ekonomiser Ser = 164% 
bei Kessel allein 3 1987 
Die weltbekannte Firma James Howden & Co. 


Ltd., in Glasgow (England) hat an einer Schiffs- 
kessel-Anlage mit Vorwärmung der Verbrennungs- 
luft folgende Resultate erzielt: 
bei Oelfeuerung einen Kessel- ! 
wirkungsgrad von 2. 913% 
bei Kohlenfeuerung einen Kessel- 
wirkungsgrad von . sä 8 6e. 
In all den angeführten Fällen handelt es sich 
um Vorwärmung mittels des neuesten Luftvor- 
wärmers Patent Ljungström. Da auch in den 
deutschen Zellstoff-Papierfabrikbetrieben starkes 
Interesse für diese Neuerung vorhanden sein dürfte, 
so liegt zweifelsohne bei den Lesern des „Papier- 
Fabrikant“ das Bedürfnis vor, näheres über die Vor- 
teile dieser Erfindung, ihre Konstruktion und 
fabrikatorische Herstellung zu erfahren, sowie die 
verschiedenen Möglichkeiten, die Luftvorwärmer in 
die Feuerungsanlagen einzubauen, kennen zu lernen. 
Die durch die Luftvorwärmung erzielbaren, 
hauptsächlichsten Vorteile erstrecken sich in dreierlei 
Richtungen: 
I. Bessere Ausnützung des Brenn: 
stoffes, welche eine bedeutende Ersparnis 
an Betriebskosten mit sich bringt. 


e 


2. Erhöhte Dampfkesselleistung, W0- 
mit natürlich eine große Ersparnis an Anlage- 
kosten verbunden ist. 

3. Erweiterte Möglichkeit von Ver- 


feuerung minderwertiger Brent- 
stoffe und Begünstigung beim Einkauf billig. 

ster Brennstoffe. , 
Das dem Patent Ljungström zugrunde liegende 
Konstruktionsprinzip ist ein theoretisch richtiges 
Wärmeüberführungsverfahren, welches eine ununtef- 
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brochene, regenerative Wärmeübertragung im 
Gegenstrom bei reichlichster Heizfläche ermög- 
licht. Der außerordentlich hohe Wirkungsgrad des 
Vorwärmers wird durch Anwendung einer viel- 
fach größeren Heizfläche, als es die des entsprechen- 
den Dampfkessels ist, erzielt. Der Raumbedarf des 
Apparates selbst wird durch geniale Konzentration 
aller Teile auf das kleinste beschränkt, wodurch der 
Einbau auch in räumlich stark beengte Anordnungen 
alter Kesselanlagen erleichtert wird. 

Im allgemeinen ist es bekannt, daß bei Kessel- 
anlagen ohne Vorwärmung der Verbrennungsluft, 
der größte Wärmeverlust dadurch entsteht, daß die 
Rauchgase mit hoher Temperatur in den Schornstein 
entweichen. Durch geeignete Ueberführung dieser 
Wärmemenge an die Verbrennungsluft kann man 
also eine beträchtliche Erhöhung des Kessel- 
wirkungsgrades erreichen, was selbstredend eine ent- 
sprechende Brennstoffersparnis zufolge hat. 

Die Hauptteile der Konstruktion sind: der 
Rotor, die Wärmeelemente, das Gebläse, der Ver- 
teiler und der Mantel. 

Bei „warme Rauchgase“ (Abb. 1) treten die 
heißen Rauchgase, vom Dampfkessel kommend, in 


ABGEKÜHLTE 
RAUCHGASE 
zum SCHORNSTEIN 


* 
DN y * 


Ì 
HEISSE RAUCH- _, | 
GASE VOM KESSEL 4 
Abb. 1. 


1. Rotor. 2. Elemente. 3. Obere Scheidewand. 
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den unteren Teil des Luftvorwärmers ein. Sie pas- 
sieren den „Rotor“, dessen eisernen Rahmen Abb. 2 
darstellt und welcher auf den Tragrollen ıı und 14 
(Abb. ı) innerhalb der Ummantelung umläuft, deren 
eine von außen her angetrieben wird. Der „Rotor“ 
ist innerhalb der Fächer seines Rahmens mit 
„Wärme-Elementen“ gefüllt (Abb. 3). Diese Wärme- 
Elemente bestehen aus dünnen Stahlweliblechen 
(Abb. 4) mit Zwischenlagen einfacher Stahlbleche. 
Auf diese Weise wird eine sehr große Zahl von 
axialen Kanälen geschaffen, durch welche die heißen 
Rauchgase hindurchströmen müssen, Sie geben dabei 
ihre Wärme zum größten Teil an die Wärme- 
Elemente ab und werden mach deren Verlassen als 
„abgekühlte Rauchgase“ (Abb. 1) in den Schornstein 
gedrückt. 

Dies besorgt ein Rauchgas-Ventilator 7, welcher 
mit dem später noch zu erwähnenden Frischluft- 
Ansaug- Ventilator 9, auf gemeinsamer Welle 
montiert, zusammen das „Gebläse“ (Abb. 5) dar- 
stellt. Dessen Antrieb erfolgt über eine Riemen- 
scheibe 19 durch einen kleinen Elektromotor, eine 
Dampfturbine oder sonstige Betriebsmittel. Von der 
Gebläsewelle aus wird mittels einer Zahnrad-Unter- 
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Schematische Skizze des Ljungström-Luft-Vorwärmers. 
4. Untere Scheidewand. 


§. Untere Rauchgaskammer. 6. Obere 


Rauchgaskammer, 7. Rauchgasventilator. 8. Obere Luftkammer. 9. Luftventilator. 10. Untere Luftkammer. 11. Antriebs- 


scheibe. 12. Rußabblasevorrichtung. 13. Leitscheibe. 


14. Tragscheibe. 
ı8. Untersetzendes Zahnradgetriebe. 


15. Kettenrad. 
19. Riemenscheibe. 


16. Kupplung. 17. Kette. 
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Abb. 2. Eiserner Rahmen des „Rotors“, 


Abb. 2a. 


Die obere Teilung des Kessels mit den Ventilator-Stutzen. 


setzung und einer Gallschen Ge- 
lenkgliederkette 17 das Ketten- 
zahnrad 15 angetrieben. Dieses 
Kettenrad treibt über eine Kupp- 
lung 16 die Antriebsscheibe 11 des 
Rotors (Abb. ı). 

Knapp unterhalb des Rotor- 
rahmens ist eine Ruß-Abblase- 
vorrichtung ı2 angeordnet zum 
Zwecke der Reinhaltung der 
Wärme-Elemente und der feinen 
Kanäle zwischen den Blechen. 

Eine der wichtigsten Kon- 
struktions - Einzelheiten ist die 
Teilung des Raumes innerhalb des 
Luftvorwärmers in vier Kammern 
durch den Einbau besonders aus- 
gebildeter Trennungswände. Dies 
ersieht man am besten aus 
Abb. 2a, welche die Aufsicht bei 
abgehobenem Deckel auf das 
Innere des Luftvorwärmers zeigt, 
sowie aus der schematischen 
Darstellung Abb. 1. Die Frisch- 
luft wird bei „Kalte Luft“ 
(Abb. 1) vom Ventilator 9 an- 
gesaugt und durch die erste 
Luftkammer in den „Rotor“ ge- 


preßt, erwärmt sich hier an e. 


dessen heißen Blechen, passiert 
die zweite Luftkammer und tritt 
als vorgewärmte Verbrennungs- 
luft bei „erwärmter Luft“ (Abb. 1) 
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dergestalt, daß sie sich bei ihrer hohen Erwärmung 


ander gebracht worden. 


unter die Roste der Kessel. Dadurch wird im 
Gegenstromprinzip die ununterbrochene regenen- 
tive Wärmeübertragung erzielt. 

Was die Werkstattarbeit der Patent Liu 
strömschen Luftvorwärmer anbelangt, so. inf 
essieren gewisse Einzelheiten den Fachmann 
sofern, als dabei die modernsten Arbeitsmeths 
und das ausgesuchteste Material verwendet wen 


So z. B. besteht der Rahmen des „Rotors“ zu | 


Stahlblechen, welche in sauberster Schweißarbeit 
zusammengefügt werden. Die Bleche der „Wärme 
Elemente“ sind 34 mm stark, glänzend poliert und 
werden durch eine besonders ausgebildete Befesti- 
gungsart in die Zellen des Rotorrahmens eingefügt, 


unbehindert ausdehnen können. Die Heizfläche 
dieser Wärme-Elemente ist je nach der Art der 
Kessel, für welche sie konstruiert werden, drei bis 
fünfmal so groß als die der Kessel. Es ist dies eine 
Hauptbedingung für die Erzielung des hohen Ge 
samtwirkungsgrades dieser Art Luftvorwärmer. 

` Eine weitere, interessante Einzelheit der Aus- 
führung sind die Stabilisations- und Leitrollen 13 
(Abb. I), welche das sonst urvermeidliche 
Schlingern des umlaufenden „Rotors“ einwandiri 
verhindern. 

Bezüglich der gemeinsamen Welle der beiden 
Ventilatoren wäre zu erwähnen, daß sie auf Kugeln 
läuft und daß diese Kugellager, ebenso wie alle 
anderen beweglichen Teile der Vorwärmer, von einer 
Zentralschmierstelle versorgt werden. 

Die Größe der Ventilatoren, ihr Wirkungsgrad 
und ihr Kraftbedarf im Verhältnis zur Leistung der 
Apparate sind durch eine Reihe vom Versuchen in 
die erfahrungsgemäß günstigste Beziehung zuein- 


Es ist ferner Vorsorge getroffen, daß dieses 
Verhältnis andauernd während des Betriebes kon- 
trolliert wird, und die Zahl der Umläufe des 
Rotors, welche je nach der Art des Betriebes 4 bis 
6 pro Minute betragen, entsprechend beeinflußt wer- 
den kann. Betrachtet man den Vorgang im Rotor 
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Abb. 3. Der eiserne Rahmen des »Rotors« mit »Wärme-Elementen« gefi. 
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ıbb. 4. Die Wellbleche und glatten Zwischenlagen, welche die »Wärme- 
Elemente« des »Rotors«e bilden 


während des Umlaufes im Betriebe, so erkennt man, 
daß ein Teil der heißen Rauchgase in den feinen 
Kanälen der „Wärme- Elemente“ in die kalte Zone 
mithinüber gerissen wind und anderseits Frischluft- 


teile in die heiße Zone gelangen. Es findet somit 
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Abb. 5. »Das Gebläse«. Frischluft-Ansaug-Ventilator 


und die beiden Kugellagerungen. 


eine teilweise Mischung von warmen und kalten 
Gasen statt. Da sich jedoch die frische Luft un- 
gefähr neunmal so rasch erwärmt als die Abgase 
sich abkühlen, so entsteht kein Nachteil aus dieser 
unvermeidlichen Mischung. (Fortsetzung folgt.) 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


F. A, Beisel: Ein neues Bleichverfahren. (Patent 
Wolf.) „Paper Trade Journal“, Vol. LXXIX, 50 
und 52 (1924), und „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 55, 
2465 und 3161—3162 (1924). 


Der maschinell zerhackte ungebleichte Zellstoff 
(Stücke von etwa 2 qcm) mit 35 bis 75 % Trocken- 
gehalt wird durch einen Becherelevator bis in Höhe 
der Füllöffnung gehoben und dann durch eine Trans- 
portschnecke, unter gleichzeitiger Zugabe der 
Bleichfl. mit einer Stoffdichte von 19 , dem 
Bleicher zugeführt. Dieser wird in zwei einander 
ähnlichen Typen gebaut (Fleteher- u. Collins 
Type, s. Abb.). Der Stoffumlauf wird derart be- 
wirkt, daß der Stoff am Boden des Bleichers durch 
einen spiralförmigen Pflug einer rotierenden verti- 
kalen Schnecke zugebracht wird, die das Bleichgut 
nach oben fördert. Dieser Kreislauf dauert etwa 
7 Minuten und die eigentliche Bleichdauer 1 bis 1 
Stunden. Die Bleicher, die 4 t (amerik.) fassen, 
können somit 6 bis 8 Chargen in 24 Stunden liefern. 
Der Kraftverbrauch beträgt 32 PS max., also weniger 
als 1½ PS/Tages-Tonne. Die Reaktionswärme ge- 
nügt, um den Stoff auf 24 bis 27° zu bringen. Die 


Vorteile sind: geffüger Kraftverbrauch, hohe 
Stoff-D., wenig Bleichfl, stärkere Fasern und 
reinerer Stoff. Stö. 


E. Belani: Modernes Banknotenpapier. „Wochenbl. 
f. Papierfabr.“ 55, 3169—3172 (1924). 

An neuzeitliches Banknotenpapier sind höhere 
Anforderungen zu stellen als bisher. Man sollte 
10000 m Reißlänge, 4 % Dehnung und 1200 Doppel- 
falzungen bei etwa 75 qm-Gewicht fordern. Als 
Faserrohstoff kommt nach Ansicht des Vf. nur 
schwed. Ia-Kraftzellstoff in Frage. Fälschungen 
und Vorbeugungsmittel gegen diese werden be- 
sprochen. Empfehlenswert erscheint: mit Punkten 
oder Streifen zu melieren, unter Verwendung selte- 
ner fremdländischer Faserstoffe, innen metalli- 
sieren deutlich sichtbares Porträt- Wasserzeichen, 
mittelstarke Glätte, absolut lichtecht und gut druck- 
fähig. = Stö. 


E. Belani: Die Latex-Hochdruckpappe. „Papier- 
Fabrikant“ 22, 563—570 (1924). 

Die Latex-Hochdruckpappe wird nach dem 
D. R. P. 394 771 (, Papier-Fabrik ant“ Heft 20, 1924) 
dadurch erzeugt, daß Papier oder Pappe mit ge- 
schmolzenem Naphtalin oder einem gleichwertigen 
Naphtalin-Abkömmling allein oder auch mit deren 
Harz-, Asphalt- bzw. S-Lösung heiß getränkt wird. 
Der Faserrohstoff besteht aus etwa 60 Teilen Alt- 
papier (nach dem Vomiting-Tank-Verfahren rege- 
neriert), 10 Teilen Zellstoff und 30 Teilen Asbest, der 
im Holländer möglichst rösch und! lang gemahlen, 
sowie schwach mit Latex geleimt wird. Die weitere 
Verarbeitung geschieht heute auf Langsiebmaschinen 
mit großer Trockenpartie und Imprägniermaschinen. 
Die Latex-Hochdruckpappe soll als vollwertiger 
Klingerit-Ersatz, mithin als hochwertiges Dichtungs- 
material dienen. Für die Prüfung eignet sich be- 
sonders der neue Pappenprüfer von H Naumann 
(Firma L. Schopper). Stö. 


J. Pfotzer: Wärme wirtschaft in der Zellstoffindustrie. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 55, 3162—63 (1924). 
Entgegen der von mehreren Seiten, u. a. auch 
von B. H. Moerbeek (s. „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 55, 2945—2947 [1924]) vertretenen Anschauung, 
da8 das Kocherkondensat beim Sulfit-Verfahren 
meist säurehaltig ist und nicht ununterbrochen zu- 
rückgewonnen werden kann, behauptet der Vf., 
daß er in seiner Fabrik (Kehl a. Rh.) seit 1 Jahren 
das Kocherkondensat dauernd unter Druck in die 
Kesselanlage (unter 26 at. stehend) zurückspeist. 
Dies gelingt durch eine von ihm erfundene Ein- 
richtung, die von der Firma H. Krantz, Aachen, 
hergestellt wird. Stö. 


Nicholas A Stephens: Prüfung des Papiers auf 
Tintenfestigkeit *). „Papier“ 34, 1142 (1924). 

Es wird auf ein neues Verfahren, dasjenige von 
Stephens, hingewiesen, das genauere und gleich- 
mäßigere Resultate geben soll als bisher übliche 
Prüfungsmethodeı, Es geht von der Erwägung 


*) Es sei hier auf die eingehenden Ausführungen 
von Herzberg in Heft 3, 1925, des „Papier- 
Fabrikant“ verwiesen. 
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rechts, Abgas-Druck-Ventilator links, gemeinsame Welle 
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aus, daß die Durchschlagsfestigkeit gegen Flüssig- 
keit abhängig ist von der Zusammensctzung, der 
Faserstruktur, von physikalischen Bedingungen, wie 
Temperatur, Feuchtigkeit usw. Alle diese Einflüsse 
lassen sich besser kontrollieren, wenn man einen 
elektrischen Strom durch das von beiden Seiten von 
der Flüssigkeit umgebene Papier gehen läßt. Im 
gleichen Augenblick, wo die Flüssigkei das Papier 
durchdringt, wird auch der elektrische Strom ge- 
schlossen. 

Aus der Beschreibung des Stephens schen 
Apparates ist zu entnehmen, daß das Papier 
zwischen zwei röhrenförmigen Behältern gespannt 
wird, welche mit einer elektrolytischen Flüssigkeit 
gefüllt sind, und in dem Augenblick, wo der Apparat 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Tränkung von Zellstoff mit Lauge 
für Zwecke der Viskoseherstellung. 


D. R. P. 406 333. Klasse 29b. Gruppe 3. 
Fritz Kempter in Stuttgart. 

Um eine senkrechte Säule e sind zwei unter 
sich gleiche Preßtöpfe c und d derart heb- und 
senkbar sowie schwenkbar montiert, daß sie 
wechselweise unter einen Vorpreßstempel a und 
einen (nicht abgebildeten) Hauptpreßstempel ge- 
bracht werden können. Beide Stempel können 
hierbei zweckmäßig unter hydraulischem Druck 
gleichzeitig arbeiten. Unter dem Vorpreßstempel a 
ist am Preßtisch f eine abnehmbare Abschluß- 
platte 1 für den Preßtopf vorgesehen. Unter 
dem Hauptpreßstempel ist im Preßtisch f eine 
Matrize g angebracht mit einer Bohrung i und 
einem Rohranschluß k. Auf die Matrize kann ein 
Sieb h gelegt werden. Bohrung i 
anschluß k können in ähnlicher Weise wie in der 
Matrige auch im Hauptpreßstempel vorgesehen sein. 

Es wird trockener, in feine Bänder o. dgl. ge- 
schnittener Zellstoff lagenweise in den Preßtopf d 
eingebracht und mit dem Vorpreßstempel a ein- 
gestampft. Ist die Füllung beendet, so wird der 
Topf c unter den Hauptpreßstempel geschwenkt und 
auf die Matrize g dicht aufgepreßt. Durch den Rohr- 
anschluß k und die Bohrung i wird sodann so lange 
Lauge eingepumpt, bis diese über der eingeweichten 
Zellstoffüllung erscheint und stehen bleibt. Hier- 
auf wird der Hauptpreßstempel niedergelassen. wo- 
bei die überschüssige Lauge durch die mittels Sieb h 
gegen Verstopfung geschützte Bohrung i abc ließt. 

Zur Erzielung 
eines vollkommenen 
Luftabschlusses kann 
vor dem Einpumpen 
der Lauge der Haupt- 
stempel so weit nie— 
dergelassen werden, 
daß er den Preg- 
topf c oben völlig ab- 
i schließt. In diesem 
Falle ist der Hauptpreßstempel zum Entweichen der 
in die Zellstoffüllung eingeschlossenen Luft mit 
einer Bohrung nebst Rohranschluß versehen, Ist der 
Preßstempel so weit niedergelassen, so wird von unten 
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und Rohr- 
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an der Einspannungsstelle des Papiers geschlossen 
wird, ein elektrischer Strom durchgeleitet wird. 
Man kann die Zeit genau bestimmen wann mit der 
Durchdringung der Flüssigkeit auch der Strom 
durchschlägt. Dieses Zeitmaß ist maßgebend, das 
Resultat ist also unabhängig von individueller Be- 
obachtung. — 5. — 
Gösta M. Johannsson: Frisch- und Rückwasser bei 
der Holzschliffabrikation. „Pappers- och Trävarı- 
tidskrift för Finnland‘ 22, 422 (1924). 
Nur die absolut notwendige Menge an Fabri- 
kationswasser ist anzuwenden. Rückwasserzirku- 
lation ist in größtem Maßstab anzustreben, haupt- 
sächlich für Stoffverdünnung, für die Spritzrohre 
auf den Schleifsteinen und Sortierapparaten. Schd. 


Lauge eingepumpt, bis solche bei der zunächst als 
Luftabfuhrkanal gedachten Bohrung des Hauptpreß- 
stempels abfließt. Nachdem der Druck die erforder- 
liche Zeitdauer auf die Füllung eingewirkt hat, wird 
der Stempel hochgezogen, der Preßtopf aus- 
geschwenkt, der gewonnene Alkalizellstoff unter 
dem Vorpreßstempel a bei abgenommener Abschlub- 
platte I nach unten ausgestoßen und nun mit den 
inzwischen geladenen anderen Preßtopf wieder in 
gleicher Weise verfahren, 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Tränkung von Zellstoff mit Lauge für Zwecke der 
Viskoseherstellung, wobei sowohl die Zuführung der 
Lauge zum Zellstoff als auch die Entfernung der 
überschüssigen Lauge in einem und demselben Ge 
fäs vorgenommen wird, gekennzeichnet durch die 
Verwendung eines Gefäßes, das durch den Preb- 
stempel seinen Abschluß findet, derart, daß nicht 
nur die Lauge dem Einfluß der atmosphärischen Luft 
möglichst entzogen, sondern auch tunlichst verhütet 
ist, daß Randteilchen sich dem Preßdruck entziehen. 

2. Einrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch mindestens 
zwei PreBtöpfe, die wechselweise mit einem Vor- 
preßstempel (zwecks Festdrückens der Zellstoff- 
stücke) oder mit Einlaßvorrichtungen für Lauge. 
oder mit einem Preßstempel (zwecks Auspressens 
der überschüssigen Lauge) und Ablaßvorrichtungen 
für die Lauge zusammenwirken, in solcher Anord- 
nung, daß ein Preßtopf gefüllt werden kann, wäh- 
rend in dem oder den anderen Preßtöpfen die Trän- 
kung und Pressung stattfindet. Schr. 


Patent- und Gebrauchsmusterberict 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 
Anmeldungen. 

8b, 19. W. 66774. C. H. Weisbach, Chemnitz. 
Druckrolle für Kalander. 5. 8. 24. 

29a, 6. H. 98499. C. G. Haubold A.-G., Chem- 
nitz i. Sa. Spinntopfanlage mit mehreren Spinn- 
töpfen für Kunstseide mit Druckwasserantrieb. 

55a, I. U. 8351. Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: Dr.-Ing. 
Bruno Bloch, Pat.-Anw., Berlin NW 21. Holz- 
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magazin für Holzschleifer zur Erzeugung von Holz- 
schliff für die Papier- und Pappenfabrikation. 24. 
12. 23. Schweden 11. 8. 23. | 3 

585 b, 1. M. 79230. Emerich Markoczi, Buda- 
pest, Stephan J. Adam, New York, Felix R. Wies- 
ner und Hugo Mechwart, Budapest; Vertr.: Dipl.-Ing. 
M. Auerbach, Pat.-Anw., Berlin SW 68. Verfahren 
zur Erzeugung von Papier aus strohartigen Roh- 
stoffen. 10. 10. 22. Ungarn 14. 4. 22. 
Z s b, 2. B. 114311. Hubert Bräunlich, Frei- 
waldau, Tschechoslovakische Republik; Vertr.: 
Dipl.-Ing. M. Auerbach, Pat.-Anw., Berlin SW 68. 
Verfahren zur Vorbehandlung von Holz oder ähn- 
lichen Stoffen zum Zwecke der Papier- und 
Pappeherstellung o. dgl. 31. 5. 24. 

55 b, 2. M. 83 987. Einar Morterud, Torderöd 
b. Moss, Norwegen; Vertr.: G. Loubier, Pat.-Anw., 
Berlin SW 6r. Verfahren zur unmittelbaren Er- 
hi tzung der im Kreislauf bewegten Kochflüssigkeit 
beim Kochen von Zellstoff. 25. 2. 24. 

55c, 10. H. 97557. Hugo Hermes, Düsseldorf, 
Wasserstraße 6a. Mahleinrichtung für Papierroh- 
stoff. 12. 6. 24. N 

55 d, 22. M. 77 532. Ogden Minton, Greenwich, 
County of Fairfield; Vertr.: H. Heimann, Pat.-Anw., 
Berlin SW 61r. Einrichtung zum Abheben blatt- 
förmigen Gutes, z. B. einer Papierbahn, von einem 
Förderband oder vom Trockenzylinder einer 
Trockenanlage. 25. 4. 22. 

55 f, 4. K. 87566. Bernhard Kremler, Borgo- 
prund; Vertr.: H. Schaaf, Pat.-Anw., Cöthen i. Anh. 
Vorrichtung zum Leimen, Färben und Tränken 
von Papierbahnen in- und außerhalb der Papier- 
maschine. 7. II. 23. | 
355 f., 9. P. 47731. Papierfabrik Köslin Akt.- 
Ges., Köslin, Pom. Sicherheitspapier. Zus. z. Anm. 
P. 45 659. 18. 3. 24. 

85 a, 7. K. 67 155. Dr. Valerius Kobelt, Mün— 
chen, Hohenzollernstr. 128. Verfahren zur Her- 
stellung basenaustauschender Stoffe zur Enteise- 
nung, Entmanganung und Enthärtung von Trink- 
und Gebrauchswaser; Zus. z. Pat. 403 263. 13. 9. 18. 

85a, 7. K. 67 205. Dr. Valerius Kobelt, Mün- 
chen, Hohenzollernstr. 128. Verfahren zur Herstel- 
lung basenaustauschender Stoffe zur Enteisenung, 
Entmanganung und Enthärtung von Trink- und 
Gebrauchswasser; Zus. z. Pat. 403 263. 18. 9. 18. 

85 c, 1. G. 61987. Carl Gunkel, Halle a. d. S., 
Albrechtstr. 43. Verfahren zur Reingung und Ge— 
ruchlosmachung von Abwässern. 12. 8. 24. 


Erteilungen. 

8 a, 28. 408846. Ludwig Schwabe, Hamburg. 
Husumer Str. 12. Vorrichtung zur fortlaufenden 
Herstellung von ein- oder beiderseitig mit isolieren- 
der Deckmasse, wie Asphalt, Teer, Harz, Gummi 
o. dgl., belegten Dachpappe, Isoliergewebe u. dgl.; 


Zus. z. Pat. 406 529. 8. 3. 24. Sch. 69 938. 
SL 1. 409008. Dr. Conrad Claessen, Berlin, 


Hindersinstr. 4. Verfahren zur Herstellung von 
elastischen, biegsamen Massen aus Nitrocellulose 
und nicht flüchtigen Gelatinierungsmitteln. 29. 1. 21. 
C. 30 125. 

22 h, 3. 408 821. Badische Anilin- und Soda- 
fabrik, Ludwighafen a. Rh. Verfahren zur Her— 
stellung von Celluloselösungen. 30. 12. 22. 

29a, 6. 408 889. J. P. Bemberg A.-G., Barmen- 
Rittershausen. Vorrichtung zur Reinigung von 
Spinnvorrichtungen für die Kunstseidenherstellung. 
2. 10. 23. B. 111 267. 

29 b, 2. 409041. Dr. Hermann Mark und Dr. 
Anton von Wacek, Berlin-Dahlem, Faraday- 
weg 4—6. Verfahren zum Veredeln (Kotonisieren) 
stark verholzter Pflanzenfasern, insbesondere Hanf— 
fasern. 19. 10. 22. H. 91 471. 

209 b, 3. 408822. Deutsche Gasglühlicht-Auer- 
Gesellschaft m. b. H., Berlin. Verfahren zur Her- 
stellung von Kunstseide. 29. 4. 22. C. 32 016. 

38i, 2. 409 051. „Howag“ Holzveredelungs- 
Werke Akt.-Ges., Berlin. Vorrichtung zur Her- 
stellung von Bändern aus Schälholz. 6. 4. 24. 

54 e. 408 788. Peter Ernst Winnertz, Penig i. Sa. 
Stoffwasserbereitungsanlage für Papierstoff ver- 
arbeitende Maschinen. 13. 5. 22. W. 61 212. 

Zurücknahme von Patenten. 

55 d, 2. V. 18 350. Schleudersortierer. 17. 1. 24. 

29 b, 3. L. 50230. Verfahren zur Herstellung 
glänzender, besonders widerstandsfähiger Kunst- 
seiden aus ungereinigter Viskose. 18. 9. 24. 

55 d, 5 N. 22 675. Drehknotenfänger für die 
Papier- und Zellstoffherstellung. 12. 6. 24. 

Gebrauchsmuster- Eintragungen. 

54 a. 803985. P. Gottschalk, Dresden, Körner- 
straße 7. Walzenlagerung beiderseitig, für schnell 
a uszu wechselnde Walzen bei Kartonnagen- u. dgl. 
Maschinen. 28. 11. 24. G. 57 472. 

55 e. 894 166. Idea Akt.-Ges., Leipzig. Vor- 
richtung zum automatischen Transportieren von 
Papierbogen an Schneidemaschinen. 5. 12. 24. 


J. 24 535. 
(Schluß des chem. techn. Teiles“) 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Ein neues Kleinhebezeug für Papierfabriken. 


Auf wenigen Gebicten hat die elektrische Kraft- 
übertragung einen so vollkommenen Umschwung 
herbeigeführt, wie auf dem des Hebezeugbaues. Die 
vollkommene Freiheit in der Anordnung der An- 
triebsmotore, ihr geringes Gewicht, der ruhige Gang, 
das gleichmäßige Drehmoment und die gedrungene 
Form ermöglichen Bauarten, die bei anderen An- 
triebsarten undenkbar wären. 

Alle diese Vorteile des elektrischen Antriebes 
hat der Erfinder des Demag-Elektro-Flaschen- 


zuges *) ausgenutzt und ein ganz neues Kleinhebe- 
zeug mit hohem Wirkungsgrad geschaffen, bei dem 
Motor, Seiltrommel und Getriebe, vor Regen und 
Staub geschützt, in einem Gehäuse untergebracht 
sind, das weder Vorsprünge noch freiliegende Ge- 
triebe aufweist. Die neuen patentierten Elektrozüge 
füllen die bisher bestehende Lücke zwischen elek- 


*) Hergestellt von der Deutschen Maschinen- 
fabrik A.-G., Duisburg. 


*) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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der vielseitigen Verwendbarkeit, Handlichkeit und 
geringen Bauhöhe des Handflaschenzuges vereinen. 

Der Motor und die Getriebe der neuen Elektro- 
züge befinden sich in einem völlig wasser- und 
staubdichten Gehäuse, dessen Bauart die Zugänglich- 
keit des Kollektors und der Bremse, die allein der 
Wartung bedürfen, durchaus nicht beeinträchtigt. 
Die Getriebe bestehen aus spielfrei geschnittenen 
Stirnrädern, die einen hohen Wirkungsgrad gewähr- 
leisten. — Mittels einer reichlich bemessenen Bremse 
wird die Last auf Kugeln gelagert. Das als Hub- 
trischen Kranen und Handflaschenzügen in voll- 
kommenster Weise aus, indem sie Wirtschaftlichkeit 
und Leistungsfähigkeit des elektrischen Krans mit 
mittel benutzte Drahtseil zeichnet sich vor der sonst 
für Flaschenzüge üblichen Kette durch geringe Ab- 
nutzung, leichte Auswechselbarkeit und große Hub- 
geschwindigkeit aus. Die Herstellung der Elektro- 


flaschenzüge nach Kalibern und Schablonen ermög- 
licht die Auswechselbarkeit sämtlicher Teile. 


hrägstellun. 
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Sich di enzuges ein in € 
ermögli e Last auch ; an, in welcher 
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Motoren für alle gebräuchlichen Spannungen bis 
500 Volt für Gleichstrom oder Drehstrom mit 50 
Perioden ausgerüstet werden. Die Bedienung des 
Flaschenzuges ist sehr einfach. Der Anlasser kann 
an einer beliebigen Stelle, also auch in einem ande- 
ren Stockwerk, aufgestellt werden. Die Steuerung 
wird meist durch Zugschnüre betätigt, die nach Ge- 
brauch selbsttätig in ihre Nullage zurückschnellen. 
Das Ziehen an der Steuerschnur genügt zum Heben 
der Last, die beim Loslassen der Schnur oder bei 
Stromunterbrechung selbsttätig in der Schwebe ge- 
halten wird Das Senken der Last ist nur durch 
Ziehen an der Senkschnur möglich, und ein Los- 
lassen dieser Schnur bewirkt sofort ein Halten der 
Last in der Schwebe. Der Flaschenzug ist daher 
unfallsicher und kann von jedem Ungeübten ohne 
weiteres bedient werden. 

Während zum Heben einer Last von nur 1000kg 
auf 4 m Höhe mit einem Handflaschengug drei 
Mann mindestens drei Minuten gebrauchen, leistet 
ein 1,7-PS-Elektro-Flaschenzug die gleiche Arbeit 
in nur 40 Sekunden, das entspricht der fast fünf- 
fachen Leistung bei sehr geringem Stromverbrauch. 
Vielfach werden Elektroflaschenzüge auch in die 
Lasthaken von Hand-, Lauf- oder Drehkranen ein- 
fach eingehängt, wodurch dieser Kran ohne kost- 
spielige Umänderungen in leistungsfähige Hebe- 
zeuge umgewandelt werden kann. ! 

Um Lasten auch weiter befördern zu können. 
lassen sich Elektrozüge ohne Schwierigkeiten in 
Einschienenlaufkatzen einbauen, die auf den Unter- 
flanschen eines I-Trägers laufen. Der geringe Rad- 
stand dieser Laufkatzen ermöglicht ein Durchfahren 
von Kurven mit nur 3 m Radius. Das Fahrwerk 
wird von Hand oder durch einen besonderen Motor 
betätigt, mit dem sich eine Fahrgeschwindigkeit von 
etwa 30 m/ Min. erzielen läßt. 

Bei größeren Laufkatzen und höheren Ge- 
schwindigkeiten von 80 bis 120 m/ min. wird ein 
Führerkorb zur Aufnahme des Führers angebaut, 
und so entsteht durch eine Vereinigung von E Ho 
zug und Laufkatze eine in Anlage und Betrieb wi 
schaftliche Einschienen-Hängebahn. Die at ke 
Decke hängende Laufbahn kann bei Anwendung 
Weichen oder Drehscheiben die Lasten au 
weitere Entfernungen an jede gewünschte 
eines Gebäudes oder Platzes befördern. ndbarkeit 

Die außerordentlich vielseitige Verwe 100 a0 
und Anpassungsfähigkeit des Elektrozuges . 
den beiden Abbildungen erläutert. 10h insbeson- 

Infolge dieser Vorzüge eignet er sich schwerer 
dere für Papierfabriken, z. B. zum Verladen 2 keeten 
Kisten und zum Transport der großen 
Papierrollen. 


Dieselmotor. {fabriket 
Herr Siegfried Schaal, Holan an den 
Scheer (Württbg.), teilt uns im Ansc aschine 
Aufsatz „Der Dieselmotor als Antriebsm “« von Ing. 
als Reservemaschine in Holzschleifere@f Fab ixant 
Fr. Hoyer in Heft 51 (1924) des „Pag! ı(H 
mit, daß in seiner Holzstoffabrik eege et ef 
zollern) im Jahre 1912 seines Wisse Holsschleiter 
Dieselmotor zum Antrieb eine ghilfskraft del 
aufgestellt wurde, und zwar als Au 
Wasserknappheit. 


Es handelt eich um einen MAN. 
mit einer Normalleistung von 200 
momentane Kraftschwankunget o 
liegende Bauart, Zweizylinders grehunge ieder 
5 Viertakt, mut Seilen auf die Sc 

inute. Die Kraft wir 
welle übertragen. -o Beds 

Der Motor hat bisher im 

friedenstellend gearbeitet. 
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Ueber Rotfärbung von Sulfitzellstoff. 


Uebersetzung aus „Svensk Pappers-Tidning“ Nr. 21 und 22 (1924). 
Von Dozent E Oman. 
Wahrscheinliche Ursache der Rotfärbung. Mittel, dieselbe zu verhindern, resp. deren Verlauf zu 
beschleunigen. Einwirkung von schwefliger Säure auf rotgefärbten Zellstoff und solcher in Gegen- 
wart von Natronlauge, Kochsalz, Kalkhydrat, Chlorkalzium. Anwendung von schwefliger Säure zur 
Beseitigung der Rotfärbung, jedoch unter Ausschluß irgendwelcher Salze. 


Die Rotfärbung von Sulfitzellstoff war schon seit 
langem eine Frage von großem Interesse. Erst 
kürzlich wurde diese Frage wieder aktuell, und ver- 
schiedene Ansichten über Ursache und Mittel zur 
Verhinderung sind geäußert worden, so von H. E. 
Wahlberg („Svensk Pappers - Tidning“ 1922, 
Nr. 22, 1923, Nr. 3), E. Heuser und S. Samuel- 
sen („Papier-Fabrikant“ 1922, Nr. 36, 37, 38, 1924, 


Nr. 21) und von S. Samuelsen („Svensk 
Pappers-Tidning“ 1924, Nr. 7). Da sich in diesen 
Abhandlungen das Wichtigste an vorkommender 


Literatur befindet, besteht kein weiterer Anlaß, 


näher darauf einzugehen. 

Meine Erfahrungen betreffs Rotfärbung von 
Sulfitzellstoff sind die, daß man diese Eigentümlich- 
keit bei fast jedem ungebleichten Zellstoff, wenn 
auch in sehr verschiedenem Grade, findet, und daß 
sie nach verschieden langer Zeit auftritt. Im allge- 
meinen dürfte frisch erzeugter Zellstoff sich beim 
Anfeuchten nicht rot färben, aber bei zunehmender 
Lagerzeit nimmt die Farbe immer mehr zu, bis 
ein Maximum erreicht ist, wonach die Farbe wie- 
der abnimmt. Diese Bildung und Abnahme des 
Farbstoffes, d. h. der Umwandlungsprozeß, der im 
Zellstoff vor sich geht, findet bei Zutritt von Licht 
rascher vonstatten als im dunklen Raum. Es ist in 
hohem Grade wahrscheinlich, daß wir es hier mit 
einer fortlaufenden Oxydation eines im Sulfitzell- 
stoff vorkommenden Stoffes zu tun haben, dessen 
erstes Oxydationsprodukt dem Zellstoff eine rote 
Farbe gibt und dessen zweites Oxydationsprodukt 
farblos ist. Dies stimmt mit praktischen Erfah- 
rungen von der Bleiche und Papierherstellung und 
mit ausgeführten Untersuchungen überein. Wir 
dürfen annehmen, daß diese beiden fortlaufenden 
Oxydationsstadien die ganze Zeit hindurch währen, 
aber daß das erste Stadium rascher vor sich geht 
als das zweite. Bei der Lagerung des Zellstoffs 
erfolgt daher zuerst eine Zunahme desjenigen 
Oxydationsproduktes, das dem Zellstoff beim An- 
feuchten die rote Farbe verleiht, aber da die Menge 
der ursprünglichen Substanz sich vermindert, so 
geht auch gleichzeitig eine Verminderung der Neu- 
bildung an rotem Farbstoff mehr und mehr vor 
sich, Die Geschwindigkeit, womit der gebildete rote 
Farbstoff weiter in farblos oxydiert wird, dürfte 
auf der Konzentration des im Zellstoff ursprünglich 
enthaltenen 'Stoffes beruhen. Nach einer gewissen 
Zeit muß daher eine deutliche Abnahme der roten 
Farbe zutage treten. Das Resultat ist also das, 
daß ein Maximum an Farbintensität erreicht wird, 
wonach diese wieder abnimmt. 

Wäre nun das Problem dahin begrenzt, die rote 
Farbe des Zellstoffs zu entfernen, so würde der 


Sache leicht abgeholfen sein, wie wir weiter unten 
sehen werden. Aber dies genügt nicht, solange nicht 
eine Neubildung von rotfärbender Substanz voll- 
ständig aufgehört hat, was jedoch erst nach längerer 
Lagerzeit der Fall ist. Das Problem ist daher 
folgendes: die Bildung von solcher Substanz, die 
den Zellstoff rot färbt, zu verhindern, oder beide 
Oxydationsprozesse so sehr zu beschleunigen, dag 
sie beide während der Behandlungszeit des Zell- 
stoffs vor sich gehen. Heuserund Samuelsen 
haben sich des letzteren Verfahrens bedient durch 
Zusatz von Kaliumpersulfat. Verschiedene Forscher 
sind zu ganz verschiedenen Auffassungen über die Be- 
dingungen gekommen, unter welchen die Rotfär- 
bung entsteht. Anscheinend beruhen diese verschie- 
denen Resultate eben darauf, daß wir es hier mit Zeit- 
reaktionen zu tun haben, wobei wir bei ein und der- 
selben Zellstoffprobe bei Prüfung zu verschiedenen 
Zeiten verschiedene Resultate erhalten können. 
Wenn z. B. der Oxydationsprozeß8B so weit vor- 
geschritten ist, daß keine nennenswerte Neubildung 
von rotfärbender Substanz mehr erfolgen kann und 
es uns durch gewisse Behandlung mit Chemikalien 
glückt, die rote Farbe zu entfernen, so hält sich der 
Zellstoff bei weiterer Lagerung, d. h. es tritt keine 
erneute Rotfärbung ein. Hat dagegen der Oxyda- 
tionsprogeg nur einen Teil der Ursprungssubstanz 
des roten Farbstoffs umzusetzen vermocht, so 
können wir erwarten, daß, wenn auch die bereits 
gebildete rote Farbe beseitigt wird, der Zellstoff 
sich bei weiterer Lagerung und Anfeuchtung rot 
färbt, was eben dadurch verursacht wind, daß neue 
Mengen rotfärbender Stoffe im Zellstoff gebildet 
werden, mit dem Effekt, daß der Zellstoff sich in 
diesem Fall nicht hält und sich nach einiger Zeit 
beim Anfeuchten wieder rot färbt. Die in der Lite- 
ratur enthaltenen Angaben über verschiedene Be- 
handlungsweise von Sulfitzellstoff und dabei er- 
haltene Resultate bezüglich Farbveränderungen usw. 
bringen in den meisten Fällen gar nichts über das 
Alter des Zellstoffs und die Verhältnisse, unter 
denen derselbe gelagert wurde. Hierin liegt offen- 
bar eine große Schwäche der Untersuchungen, wo— 
durch die Lösung des Problems erheblich erschwert 
wird. 

Schließlich ist daran zu erinnern, daB man mit 
aller Sicherheit mit einem sehr verschiedenen Ur— 
sprung des Holzes zu rechnen hat. Zellstoff aus 
Holz von nördlichen Teilen Skandinaviens und 
Finnlands dürfte in dieser Hinsicht nicht ganz das— 
selbe Resultat ergeben wie solcher von Süddeutsch- 
land, Oesterreich usw. Aus der deutschen Literatur 
geht hervor. daß Klagen über „Rotwerden“ von 
Sulfitzellstoff ganz besonders solchem skandina- 
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vischer Herkunft galten. Bei allen Untersuchungen 
auf Rotfärbung des Zellstoffs müssen die Beobach- 
tungen sich auf Farbveränderungen des Materials 
stützen, denn man hat natürlich keine andere Be- 
stimmungsmethode dafür. Daraus erhellt, daß eine 
solche Methode ziemlich subjektiv und in hohem 
Grade unscharf ist. Gilt es dabei zu bezwecken, 
wieviel von der Farbe verschwunden ist, d. h. die 
Verminderung der Farbenintensität, zu bestimmen, 
so ist die Beurteilung nicht so schwer, und man 
kann sicher sein, daß keine anderen Farbreaktionen 
auf das Resultat in größerem Maße einwirken. Aber 
haben wir einen auf die eine oder andere Art mit 
Chemikalien behandelten Sulfitzellstoff, welcher 
nach guter Wäsche darauf geprüft werden soll, ob 
derselbe gegenüber verschiedenen Oxydations- 
mitteln permanent ungefärbt bleibt, so befinden wir 
uns auf unsicherem Gebiet. Die Farbe, die dabei mit 
dem Oxydationsmittel erhalten wird, braucht näm- 
lich nicht identisch zu sein mit der, die den Zell- 
stoff bei längerer Lagerung rot färbt. Es muß 
darauf hingewiesen werden, daß die bei solcher Prü- 
fung erhaltene Farbe in der Literatur als eine solche 
anderen Tones angegeben wird, als die ursprüng- 
liche rote Farbe. Es könnte in Frage gestellt wer- 
den, ob die Prüfung mit Oxydationsmitteln, z. B. 
Wassers toffsuperoxyd, für die Beurteilung eines 
Sulfitzellstoffs wirklich so zuverlässig ist, ob er 
also ungefärbt bleibt oder ob er mit der Zeit beim 
Anfeuchten wieder rot wird. Sicher ist nämlich, 
daß Wasserstoffsuperoxyd auch solchen Zellstoff 
färben kann, der bei der Lagerung sich nicht rot 
färbt, sondern permanent weiß bleibt. 

Es scheint, als ob man bei den in der Literatur 
beschriebenen Untersuchungen betreffend Rotfär- 
bung von Sulfitzellstoff viel zu wenig Rücksicht auf 
die kinetischen Verhältnisse (Zeitreaktionen), die 
hierbei vorkommen, genommen habe. Im folgenden 
sollen nun einige Untersuchungsresultate, die der 
Verfasser erhalten hat, wiedergegeben werden. Der 
hierbei benutzte Sulfitzellstoff stammt aus dem 
nördlichen Schweden, ist auf die gewöhnliche Art 
vorbereitet und auf der Pappenmaschine heraus- 
gearbeitet. 

Die Proben wurden so ausgeführt, daß eine ge- 
wisse Menge lufttrockenen, angefeuchteten, zer- 
faserten und ausgedrückten Zellstoffs in die ein- 
zelnen Lösungen eingerührt wurde. Hierbei war die 
Stoffkonzentration ungefähr 10 %%. Die Farbenver- 
änderung wurde durch Vergleich mit demselben, in 
destilliertem Wasser aufgeschlagenem Zellstoff be- 
obachtet. 


A. Einwirkung von schwefliger Säure. 


Diese wurde durch folgende Proben bestimmt, 
von welchen vier bei gewöhnlicher Zimmer- 
temperatur (＋ 18° C) und eine bei +55° C aus- 
geführt wurden. 


—ũ ä.' E ' ü.ü. . t rtiü᷑᷑— . P—:b wömꝓm—¼ʃZ:...xx:h(ͥ̃ę . F·.. :.. ?:v.ʃ 


Aussehen nach 


5 Min. 10 Min. | 30 Min. 1 Std. 


Lösungswasser ent- 


hielt 0,16 %% SOa | grauweiß | weiß weiß weiß 
$ "ot 0.032% so, schwachrot| grauweiß | grauweiß | weiß 
3 E 0.008 0), 50, / rot ı/, rot |schwachrot| grauweiß 
i 1 hielt0. 00160 so rot 7 rot 1½ rot La rot 
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In Probe 4 ist die schweflige Säure verbraucht 
worden, in den übrigen Proben war noch schweflige 
Säure im Wasser zugegen nach einstündiger Be- 
handlung. 

Bei +55° C wurden ähnliche Proben gemacht, 
aber mit 0,016 % SO, im Wasser. Die Konzentra- 
tion lag daher zwischen Probe 2 und 3. Nach drei 
Minuten war der Stoff weiß. Hier ging also das 
Verschwinden der Farbe in ungefähr ½ der Zeit, 
die bei gewöhnlicher Temperatur nötig war, vor 
sich. Diese Zunahme der Geschwindigkeit auf 
Grund erhöhter Temperatur stimmt mit der Regel 
überein, die im allgemeinen für die Schnelligkeit 
des Verlaufs einer chemischen Reaktion bei höherer 
Temperatur gilt. 

Wahrscheinlich handelt es sich hier bei Ver- 
schwinden der Farbe infolge Einfluß von schwefliger 
Säure um einen Reduktionsprozeß, aber es kann 
auch sein, daß die schweflige Säure auf Grund ihrer 
Eigenschaft als Säure wirkt. Um dies klarzulegen, 
wurden folgende Versuche gemacht, wobei außer 
schwefliger Säure, Essigsäure oder Schwefelsäur: 
zugegen waren, | 


B.Schweflige Säure zusammenmit 
Essigsäure resp. Schwefelsäure 


In jeder Probe war der Gehalt an schwefliger 
Säure im Wasser 0,016 %, und die Versuche wurden 
bei gewöhnlicher Temperatur ausgeführt. Die Zu- 


sammensetzung der Lösungen geht aus folgender 
Tabelle hervor. 


— 
— . — ——— ñö — —— . ͤ ͤ — . — — . — 


Lösung enthielt Lösung enthielt | Lösung enthielt 


SE SO, Essigsäure | Schwefelsäure 

Nr. „ 
in % in / 
1 = Br 
2 0,006 er 
3 0,012 = 
4 0,030 T 
5 — — 
6 = 0,005 
7 u 0,010 
8 Sek 0,025 


Hiebei wurde die schweflige Säure als ein- 
basische Säure gerechnet. Das Resultat war folgen- 
des: Bei Versuch 1—4 konnte kein Farbunterschied 
festgestellt werden, in Versuch 5—8 verschwand die 
Rosafärbung, am schnellsten in 8, etwas langsamer 
in 7 und 6 und am langsamsten in 5. Die Gegen- 
wart von Essigsäure hatte also keine Hm 
kung auf die Fähigkeit der schwefligen Säure, die 
rote Farbe verschwinden zu lassen, dagegen hatte 
die Gegenwart der Schwefelsäure ein schnelleres Ver- 
schwinden der roten Farbe bewirkt. Um eme Er- 
klärung hierfür zu erhalten, müssen wir zunächst 
die Dissoziation der verschiedenen Säuren fest- 
stellen. Die schweflige Säure ist dissoziiert nach: 


D k 
H, SO, TH HSO. 


— 4 wein 
HSO, E H + SO, EEE 
wobei die Dissoziation nach ı) eine Dissoziation" 


— 2 idt. 
konstante von 1,7X 10 und nach 2) 10 & 10 ergib 
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Wir erhalten also für ı) 


Ee 
H, SO,] i i 


und für 2) 
(HSC, 


Die Dissoziation nach 2) ist nur ein Bruchteil 
der Dissoziation nach ı) und kann daher im Ver- 
gleich zu 1) vernachlässigt werden. Haben wir nun 
schweflige Säure in reinem Wasser, so muß natür- 


lich [H] = [HSO;s] sein, denn wir müssen gleich 
viele positive wie negative Ionen erhalten. 
.o H] 8 H —2 


id do; 
S [H, SO,] 


Haben wir von Beginn 0,025 -n HSO; (ein- 
basisch), so wird ein Teil hiervon dissoziiert 
nach 1), nämlich so viel, als dem oben genannten 
Gleichgewicht entspricht. Der nicht dissoziierte 
Teil ist dann 0,0025-n minus der dissoziierten 
Menge. Es ist leicht auszurechnen, daß das 
Gleichgewicht erreicht wird für IH] = 0,00221, 
denn 


0,00221 X 0,00221 
e = 5,0168; 


0,0025 — 0,00221 


also sind "la, d. h. 8% der schwefligen Säure 
dissoziiert nach 1) sowie 12 % undissoziierte H: SO. 
Wir erhalten also die verschiedenen Konzentra- 
tionen: 
[H] 
[HSO:] = 0,022 
[H:SO;] = 0,0003. 


Dies ist aber nur zu Beginn der Fall, sowie 
aber die schweflige Säure nach und nach verbraucht 
wird, erhalten wir andere Konzentrationen. 

Haben wir von Anfang an Schwefelsäure zu- 
gegen, wie bei den Versuchen 6—8, so bekommen 
wir andere Dissoziationsverhältnisse. Die Schwefel- 
säure ist selbst bei dieser großen Verdünnung voll- 
ständig dissozüert. Für o, oos-n Schwefelsäure 
(Versuch 8) bekommen wir zu Beginn: 


[H] = 0,0068 
[HSO;s] = 0,0018 
[H;SO;] = 0,0007. 


Da bei Gegenwart von Schwefelsäure das Ver- 
schwinden der Rosafärbung bedeutend schneller 
erfolgte, können wir sicher behaupten, daß es nicht 
die HSO;-Ionen sind, die dabei wirksam sind. Da 
weiterhin Säure in der gegebenen Konzentration 
keine merkliche Veränderung auf die rote Farbe 
ausübt, können wir annehmen, daß die H-Ionen- 
konzentration keine Einwirkung hat. Auch kann 
eine Neutralisation in Gegenwart von schwefliger 
Säure nicht in Frage kommen, denn dann würden 
die Versuche 1—4 nicht die gleichen Resultate er- 
geben haben. Wir haben nämlich in diesen Ver- 
suchen ungefähr gleiche Konzentrationen der ver- 
schiedenen Ionenarten, aber ungleich große Anteile 
an H-Ionen (am größten in Versuch 4), denn die 
Essigsäure ist sehr schwach dissoziiert. Ihre Kon- 
stante ist 1,8X10-5. Es bleibt also nur die eine Er- 
klärung übrig, daß es die H,SO;-Konzentration ist, 


= 0,0022 


DER PAPIER- 


FABRIK ANT Heft 5 


die für das Verschwinden der Farbe in Frage 
kommt. Im Versuch 5 ist diese 0,0003-n und in 
Versuch 8 ist sie 0,0007-n. Wie bereits oben be- 
merkt, konnte man zwischen den Versuchen 5, 6, 7 
und 8 einen deutlichen Unterschied merken, 5 ging 
am langsamsten, 8 am raschesten. Diese Beobach- 
tung stimmt mit den Konzentrationen der H- SO; 
in den verschiedenen Proben überein. Es scheint 
daher die Konzentration der undissoziierten schwe- 
fligen Säure, H: SO:, zu sein, welche das Ver- 
schwinden der roten Färbung im aufgeschlämmten 
Zellstoff entscheidend beeinflußt. 


C. Schweflige Säure, mit Natronlauge 
neutralisiert. 


In jeder Probe war der Gesamtgehalt an SO: 
0,016%; Probe ı erhielt keinen Zusatz, die Proben 2 
bis 5 dagegen erhielten steigende Mengen von 
Natronlauge. Die Behandlung erfolgte bei gewöhn- 
licher Temperatur. Das Resultat geht aus folgen- 
der Tabelle hervor: 


Aussehen nach 


5Min. | 10 Min. | 20 Min. | 35 Min. 


Zusammensetzung 
der Lösungen 


Probe 
Nr. 


1 SO, grau | grauweiß | grauweiß weiß 

2 Na O J SO, 1½ rot schwachrotſschwachrot 
3 Na H SO, 

4 Na O + 1,5 SO, er | % rot | 3/; rot | 72 rot 


Proben 3, 4 und 5 waren ungefähr gleich, 
Probe 2 war bedeutend weniger rot und Probe ı 
die einzige, die entfärbt wurde. Dieses Resultat 
stimmt mit der vorher gehegten Ansicht überein, 
daß es die schweflige Säure (H: SO:) ist, welche 
die rote Färbung zum Verschwinden bringt, denn 
durch den Zusatz von Natronlauge wird die 
H-Ionen konzentration vermindert, ohne daß sich 
die HSO:-Ionen konzentration zu ändern braucht. 
Das Resultat ist, daß die Reaktion 


H, SO, HSO, 


nach rechts verläuft, d. h. die Konzentration von 
undissoziierter H3SOs wird kleiner. 

Da Natriumbisulfit nach NaHSO, . Na + 
HSOs gut dissoziiert ist, wird die Konzentration 
von HSOs-Ionen durch den Zustz von Natronlauge 
nicht kleiner, sondern vielmehr größer (für 2 
und 3). Wir haben also hier wiederum einen Be- 
weis dafür, daß HSOs-Ionen zum Verschwinden der 
Rotfärbung nicht beitragen. 


D. Schweflige Säure und Kochsalz. 


Der Gesamtgehalt an SO: war in jeder Probe 
0,016 %; zu Proben 2, 3 und 4 wurden steigende 
Mengen NaCl zugesetzt. Die Behandlung erfolgte 
bei gewöhnlicher Temperatur. Das Resultat war 


folgendes: 
Zo Zusammensetzung Ausschennach 
d. 2 der Lösungen 10 Min. | 20. Min. | 1 Std. 


1 0,0025-n SO, 

2 Jo. 0025-SOꝛ nu. O. In Na Cl 
3 0. 0025-SOꝛ n u. O. n Na Cl 
4 [. 0025-SO. n u. 2-n Na Cl 


am weißesten |DieselbeFarbe 
weiß 


DieselbeFarbe 


am rötesten } schwachrot | grauweiß 
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Hierbei wurde die schweflige Säure als ein- 
basisch gerechnet. Es zeigt sich deutlich, daß ein 
Zusatz von Kochsalz zum schweflige Säure ent- 
haltenden Wasser das Verschwinden der Rotfärbung 
hintanhält. Wir erhalten folgende Dissoziationen: 


F Ss 

H; SO. €> H + HSO, 
A, 

Na CI g2 Na+Cı 


+ Sea? 
Na HSO, Na + HSO, 


Wird die Konzentration der Natriumionen groß, 
so bildet sich ein Teil NaHSO,, welches den Gehalt 
an HSO vermindert, wobei auch die Konzentration 
von HSO; kleiner wird. Da sowohl H,SO, wie 
Na HSO, ziemlich stark dissoziiert sind, kann keine 
so große Abnahme im Gehalt an undissoziierter 
H, SO, durch den Kochsalzzusatz erfolgen, d. h. es 
ist eine ziemlich große Kochsalzkonzentration not- 
wendig, um eine kleine Abnahme der undissoziierten 
H- SO, zu erhalten. Es zeigte sich auch, daß der 
Unterschied im Verschwinden der Farbe ganz 
gering war. Auch diese Proben sprechen also dafür, 
daß es undissoziierte H; SO; ist, die die rote Färbung 
des Sulfitzellstoffs zerstört. 


E. Schweflige Säure mit Kalkhydrat 
neutralisiert. 


In jeder Probe war der Gesamtgehalt an SO, — 
0,016 %; in Probe ı wurde kein Kalk zugesetzt, in 
Proben 2—5 steigende Mengen Kalkhydrat in Form 
klaren Kalkwassers. Die Behandlung erfolgte bei 


gewöhnlicher Temperatur. Das Resultat war folgen- 
des: 


Aussehen nach 


10 Min. | 20 Min. | 30 Min. | I Sed. 


Zusammensetzung 
der Lösungen 


Probe 
Nr. 


1 SO, schwachrot| grau | weiß weiß 

2 Ca O + 3 SO. ; deutliche chwachrot grau 

3 | Ca O + 250, IIurgef chr Serie | ½ rot schwachrot 
etch 

4 Ca O + 1,5 SO, rot 5 am I rot 17 rot 

5 Ca O + SO, rötesten rot | 1 rot 


Das Resultat war ausschlaggebend, es wurden 
schöne Farbserien erhalten, nämlich auf die Art, 
daß mit steigendem Kalkgehalt die Fähigkeit der 
Lösung, die rote Färbung im Zellstoff zum Ver- 
schwinden zu bringen, abnimmt. Für Bisulfit, 
CaO + 2 SO:, ging das Verschwinden der Farbe 
ungefähr sechsmal so langsam wie für reines SO, 
enthaltendes Wasser, natürlich bei gleichem Ge- 
samtgehalt an SO:. Diese Tatsache ist von sehr 
großer Bedeutung, wenn man in der Praxis mit 
schwefliger Säure die rote Färbung des Zellstoffs 
beseitigen will, denn wir wissen dadurch, daß Koch- 
säure bedeutend schwächer wirkt als reines SO2- 
Wasser. 

Diese Resultate stimmen mit den vorher er- 
haltenen insofern überein, als die undissoziierte 
H:SOs die wirksamste Substanz bei der Beseitigung 
der roten Färbung ist. 

F. Schweflige Säure mit Chlorkalzium. 

Der Gesamtgehalt an SOz war in jeder Probe 
0,016 %; zu 2. 3 und 4 wurden steigende Mengen 
Chlorkalzium hin zugesetzt. Im übrigen gleich wie 
vorher. Das Resultat war folgendes: 


Aussehen nach 


10 Min. 20Min. | 1 td. 


1 0.0025 — n SO, m weißesten weiß weiß 

2 10,0025n-SO,u.0,1-nCaCl, \ deutliche | grauweiß 
3 [0,0025 n-SO; u. 0,2-n Ca Cl, f Séi schwachrot 
4 {0.0025 n-SO, u.0.7-n Ca Cl; f am rötesten testen | » 


Die schweflige Säure wurde als einbasisch ge- 
rechnet. Nach einer Stunde hatte Probe 2 ungefähr 
dieselbe Farbe wie Probe 4 bei Versuch D (nach 
einer Stunde), d. h. 0,2-n Chlorkalzium wirkt gleich 
stark verzögernd auf das Verschwinden der Fär- 
bung wie 2-n Kochsalz. Der Grund dafür wäre 
der, daB Kalziumbisulfit bei der Dissoziation eine 
geringere Anzahl HSO;-Ionen gibt als Natrium- 
bisulfit. Das erscheint sehr wahrscheinlich, beson- 
ders da das Kalziumbisulfit auf andere Weise 
dissoziieren kann als Natriumbisulfit. 

Alle bisher gemachten Versuche zeigen deutlich, 
daß es die: undissoziierte schweflige Säure, HSO» 
ist, die bei der Beseitigung der roten Färbung wirk. 
sam ist. Wir haben auch gesehen, daß eine ge- 
wisse Konzentration von solcher undissoziierter 
schwefliger Säure notwendig ist, damit das Ver- 
schwinden der Färbung in einer angemessenen Zeit 
vor sich geht. Wir werden nun sehen, wie die 
Totalmenge an schwefliger Säure abnimmt und wie 
gleichzeitig die rote Färbung verschwindet. Der 
folgende Versuch wurde auf dieselbe Weise aus- 
geführt wie Nr. 3 in Versuch A, aber mit so großen 
Mengen, daß ohne nennenswerte Verminderung der 
Menge eine Probe entnommen und auf den Gehalt 
an schwefliger Säure untersucht werden konnte. 


G. Die schweflige Säure im Wasser 
wird während der Behandlungszeit 
bestimmt. 


100 g lufttrockener Zellstoff wurden in Wasser 
aufgeschlagen, ausgedrückt, wieder gewogen und 
in 1 Ltr. 0,008 %ige schweflige Säure enthaltende: 
Wasser eingerührt. Nach gewissen Zeiten wurden 
jedesmal 10 cm? entnommen und die darin ent- 
haltene Menge schwefliger Säure durch Titration 


mit n/500 Jodlösung und Stärke als Indikator be- 
stimmt. 


Gehalt des 
Wassers an SO, 


0,0065 / | 
10 0,0038 % 45,5 32,5 
25 0,003 1 0% 36.7 | 409 
43 0,0027 % 31.5 | 45.7 
62 0,0025 % 29.0 | 419 


Bei Berechnung der SOs-Mengen wurden die 
Verluste bei der Probeentnahme entsprechend 
korrigiert. Aus Abb. ı ersehen wir, wie die Sc 
der schwefligen Säure mit der Zeit variiert and da 
der eigentliche Verbrauch nach etwa 30 1 
abgeschlossen ist. Verglichen mit dem Resna 
von Versuch A ergibt sich gute Uedereinstim og. 
denn in Probe 3 war nach dieser Zeit der der 
Teil der roten Färbung verschwunden. Auch 2 
übrigen Beobachtungen, nämlich, daß drei Viert 
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der Röte nach fünf Minuten und die Hälfte derselben 
nach zehn Minuten übrig war, stimmt ziemlich gut 
mit dem Verbrauch an schwefliger Säure nach der 
Kurve in Abb. r überein. 


Abb, ı. 


Da wir also die rote Färbung im Zellstoff durch 
Behandlung des Stoffes mit schwachem SOs-Wasser 
beseitigen können, ist es von größtem Interesse, zu 
untersuchen, ob ein auf solche Weise behandelter 
Zellstoff bei Aufbewahrung und nachfolgendem An- 
feuchten mit Wasser unverfärbt verbleibt. Um dies 
festzustellen, wurde Sulfitzellstoff von drei ver- 
schiedenen Fabriken *) mit schwachem SO.-Wasser 
behandelt, worauf Bogen daraus geschöpft wurden. 


*) Es wäre von Interesse gewesen, wenn Verf. 
den Ligningehalt und die Chlorverbrauchszahl dieser 
drei Zellstoffe mit angegeben hätte. Die Schriftl. 
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Diese wurden an der Luft getrocknet und bei ge- 
wöhnlicher Zimmerbeleuchtung aufbewahrt. Nach 
gewisser Zeit wurden Proben solcher Bogen ent- 
nommen und auf evtl. Rotfärbung beim Anfeuchten 
mit Wasser geprüft. Dabei zeigte sich, daß eine der 
drei Proben sich wieder deutlich rot färbte, eine 
andere nur einen unbedeutenden rötlichen Schimmer 
zeigte, während die dritte ungefärbt blieb. Diese Be- 
obachtung deutet darauf hin ‚daß der Oxydations- 
prozeß, der die Rotfärbung erzeugt, in den drei Zell- 
stoffproben ungleich weit vorgeschritten war. Als 
daher die Rotfärbung beseitigt war und der Zellstoff 
aufs neue gelagert wurde, konnte die Neubildung 
des roten Farbstoffes in verschiedenen Mengen bei 
den Proben vor sich gehen. Will man mittels 
schwefliger Säure die Rotfärbung des Zellstoffs be- 
seitigen, so hat dies also dann zu geschehen, wenn 
der Zellstoff so lange gelagert hat, daß das Maxi- 
mum an Farbintensität erreicht ist, denn es ist an- 
zunehmen, daß eine nennenswerte Neubildung von 
Farbstoff nachher nicht mehr eintritt. Die Behand. 
lung mit schwefliger Säure hat ohne die Gegenwart 
von irgendwelchen Salzen usw. zu geschehen, und 
zwar in Form von SO:-Wasser. Die Behandlungs- 
zeit kann durch erhöhte Temperatur bedeutend ab- 
gekürzt werden. 


Schleifer. 


Von lng. E. Bela n i, Villach. 
Fragen über einige wichtige Punkte in der Konstruktion und Arbeit vom Stetig-Schleifer im Ver— 
gleich zum Mehrpressen-Schleifer (Zwillingschleifer). 


Unter Bezugnahme auf die Diskussion im 
„Wochenblatt für Papierfabrikation“ über den 
Voith-Stetig-Schleifer, welche zwischen Herrn Dr. 
Klein und dem Oberingenieur der Firma Voith, 
Herrn Lang, stattfand, möchte ich bemerken, 
daß nach verläßlichen, mir gewordenen Mitteilun- 
gen, sich Herr Dr. Klein nicht mit den Aeuße- 
rungen Herrn Dr. Teichers in der letzten 
Sitzung der Berliner Bezirksgruppe des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure 
identifiziert hat. 

Ueber den Stetig-Schleifer will ich mir zur Zeit 
noch kein abschließendes Urteil erlauben, aber ich 
möchte zu den Versuchen des Herrn Dr. Teic her 
noch einige Fragen und Bedenken äußern. 

1. Beim Stetig-Schleifer wird die Schleiffläche in 
Richtung des Steinumfanges sehr lang ausgeführt, 
meist mit ı m bis sogar 1,2 m. Wie wird dabei das 
„Brennen“ des Steines verhindert? Wie steht es 
mit dem Totmahlen der Fasern? In den mit Dr. O, 
gezeichneten Ausführungen heißt es „Totmahlen der 
Faser in der breiten Presse ist möglich, für manche 
Papiere sogar erwünscht“. Nun, letzteres möchte 
ich nicht bestätigen, denn als Füllstoff ist tot- 
gemahlener Holzschliff zu teuer, aber vermutlich ist 
nicht ganz totgemahlener Holzschliff gemeint, son- 
dern nur eine Zwischenstufe“). Dann handelt es 
sich dabei aber nur um wenige verschwindende Aus- 
nahmefälle, während die weitaus überwiegende 
Menge des verbrauchten Holzschliffes mit mög- 
lichst ganz erhaltener Faser verlangt und tot- 
gemahlener Stoff als minderwertig zurückgewiesen 


*) Viskoser, schleimig gemahlener Holzschliff. 


wird. Wenn das Totmahlen im Stetig- Schleifer 
„möglich“ ist, so interessiert vor allem, ob man 
diese Mahlphase voll in der Hand hat, ob man also 
nach Wunsch jederzeit totmahlen oder nicht tot- 
mahlen kann? Und auf welche Weise dieser Effekt 
erzielt wird? 

Der weitere Satz, „in der Hauptsache übernimmt 
die breite Presse Raffineurarbeit, indem sie die 
Splitter totmahlt“, ist nicht ganz einleuchtend, 
denn, abgesehen davon, daß man: doch meist weder 
ein Totmahlen noch Splitter will, muß man fragen, 
was geschieht aber mit denjenigen guten Fasern, 
die denselben Weg machen wie diese Splitter? 
Werden denn diese nicht totgemahlen? Und wie 
verhält es sich mit der guten (Qualität des Stoffes, 
der z. B. in den ersten ıo cm der Presse und dem, 
der in den letzten 10 cm erzeugt wurde? Sind darin 
keine bedeutenden Qualitätsunterschiede? Oder 
deckt sich die Theorie mit dem Raffinieren in der 
Presse nicht mit der Praxis? 

Die auf Seite 49 gebrachten Stoffbilder lassen 
sich ohne genaueste Angaben, wie dieser Stoff er- 
zeugt wurde, nicht richtig beurteilen und besonders 
nicht für einen Vergleich mit anderen Schleifern. 

2. In den mit Dr. O. gezeichneten Ausführungen 
heißt es auch, daß die Belastung des Stetig-Schleifers 
im Verhältnis von 1:2 verändert werden kann 
„unter voller Ausnutzung aller sonstigen Vorteile“, 
Wenn letzteres besagen soll, daß trotz socher Be. 
lastungsänderung die Wirtschaftlichkeit des Schlei- 
fers auf günstigster Höhe erhalten bleibt, so habe 
ich daran Zweifel. Nach meinen Beobachtungen 
und meiner Ueberzeugung ist es nicht möglich, mit 
einem solchen Apparat, welcher z. B. bei 500 PS 
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mit bester Wirtschaftlichkeit arbeitet, wobei also 
der Kraftverbrauch per 100 kg Stoff und gleich- 
zeitig die Stoffgüte am günstigsten sind, bei einer 
Belastung mit 250 PS dasselbe Resultat zu erzielen. 
Nachdem die Schleiffläche unverändert ist, muß auf 
alle Fälle bei 250 PS der Kraftverbrauch per 100 kg 
wesentlich höher sein. Allerdings wird der Stoff 
feiner, aber hier war doch wohl Voraussetzung, daß 
hei 500 PS die Stoffgüte die richtige ist, also ist 
die größere Feinheit bei 250 PS gar nicht erwünscht 
und daher nicht als Vorteil zu bewerten. Es ist doch 
auch begreiflich, daß das Schleifresultat und die 
Wirtschaftlichkeit stark beeinträchtigt werden 
müssen, wenn einmal der Holzvorschub 20 mm in 
der Minute beträgt und das andere Mal 40 mm. 
Dementsprechend ist doch auch der spezifische 
Schleifdruck, auf den es sehr ankommt, stark ver- 
schieden, und der Vergleich soll doch unter Vor- 
aussetzung gleichbleibender Stoffgüte gelten. Ich 
stehe auf dem Standpunkt, daß für veränderliche 
Betriebskräfte auch die Schleiffläche verändert wer- 
den muß, und wenn dies beim Stetig-Schleifer nicht 
im gleichen Maße auszuführen sein sollte, wie am 
Mehrpressen-Schleifer, so ist ersterer hierin unter- 
legen, 

Unter Punkt 3 möchte ich eine Reihe einzelner, 
weniger wichtiger Umstände zusammenfassen: 

Angenommen, die Splitter- und Spänebildung 
sei ein „mit dem Pressenwechsel verbundener 
Nachteil“, der beim Stetig-Schleifer verschwunden 
ist. Durch den Pressenwechsel aber kann die 
Splitter- und Spänebildung doch wohl nicht ver- 
größert werden. Wohl bei allen neuen Mehrpressen- 
schleifern bleibt beim Pressenwechsel das Holz am 
Stein in unveränderter Lage liegen, und ich wüßte 
nicht, wieso dabei mehr Splitter entstehen können. 
Höchstens kann es einmal vorkommen, daß Hölzer 
rellen und dadurch verschwindend wenig Splitter 
entstehen, 

Es heißt jetzt weiter: „Eine ungleichmäßige 
Holzzuführung ist ausgeschlossen“. Selbst wenn man 
immer gleich große Belastung des Schleifers an- 
nimmt, kann die Holzzuführung nicht immer gleich- 
mäßig sein, sie wind einmal schneller, einmal lang- 
samer erfolgen. Das liegt ja auch in der Natur 
des Schleifvorganges mit der stark wechselnden 
effektiven Schleiffläche, und dann würde doch auch 
kein Regulator nötig sein, der den Vorschub selbst- 
tätig einstellt. 

Warum in der Presse des Stetig-Schleifers weit 
höhere Schleifdrücke gestattet sind, ist mir noch 
nicht erklärlich, man sollte meinen, daß der reine 
Schleifvorgang, also die Wirkung zwischen Stein 
und Holz allein betrachtet, auf die es doch schlieB- 
lich hauptsächlich ankommt, nicht abhängig davon 
ist, ob die Anpressung mechanisch oder hydraulisch 
erfolgt. Auch im Pressenwechsel könnte ein Grund 
hierzu nicht gefunden werden, denn es kommt dabei 
allein auf die Schwankungen des spezifischen 
Schleifdruckes an, die beim Stetig-Schleifer nicht 
viel anders sein könen als bei einem Mehrpressen- 
Schleifer unter sonst gleichen Verhältnissen Oder 
läßt die lange Schleiffläche die höheren Schleif- 
drücke zu? 

Die Kraftausnutzung soll eine bessere sein, weil 
ein Wechsel in der Belastung der Kraftmaschine 
vermieden ist. Aber auch bei guten Pressen- 
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schleifern tritt kein Wechsel der Belastung ein. 
wofür dessen Regulator sorgt, in gleicher Weise 
wie beim Stetig-Schleifer. 

Das Holz wird durch die Kniehebel seitlich 
zusammengedrückt und alle Hohlräume würden 
ausgeglichen. Das ist doch nicht so ganz möglich, 
denn die durch die runde Form der Hölzer ent- 
stehenden Hohlräume können nicht ganz ver- 
schwinden (Abb. ı). Es wird eine „Art Brikettie- 
rung“ hervorgehoben. Welcher Nutzen und welche 
Vorteile werden damit erzielt? 


Mehrpressen Zwillings- 


Voith Stetigschleifer 
schleifer ı m breit 


ı m breit 


AGK 


Voith 
Man planimetriere die schwarzen Flächen und vergleiche 


Als zusammengefaßte Vorteile sind angeführt: 
a) „Selbsttätiger ununterbrochener Vorschub“. Da 
muß ich doch fragen, welche Vorteile und welche 
Nachteile bringt dieser Vorschub mit sich? Der 
Punkt a) an sich kann also noch nicht als Vorteil 
gewertet werden. b) „Verschleifen von Holz- 
stücken bis & m Durchm. und von Schwarten . 
Das ist hin und wieder gewiß ganz schön, aber in 
meiner bisherigen Tätigkeit kamen wenig 80 starke 
Hölzer vor und Schwarten überhaupt nicht, so dad 
dieser Punkt wohl recht nebensächlich st. 
c) Gleichmäßig feine, lange Faser, wenig Raffineur- 
stoff“. Dieser Punkt ist als ein wesentlicher Vor- 
teil zu bewerten, Hierzu ist jedoch ein Vergleich 
zu ziehen mit Mehrpressen-Schleifern und die 
Frage zu stellen, ob diese Qualitätseigenschaften be! 
Stetig-Schleifern wesentlich besser sind als bei 
Mehrpressen-Schleifern, wobei natürlich voraus- 
gesetzt ist, daB für beide die gleichen Arbeitsbedin- 
gungen vorliegen. Ein sehr erfahrener Praktiker, 
ein Sachse, teilte mir kürzlich mit, daß er mit jedem 
Schleifer jede, auch die beste Stoffgattung herzu- 
stellen in der Lage ist, wenn der betreffende 
Schleifer groß genug ist. Im letzten Teil dieses 
Satzes liegt meiner Ansicht nach der Angelpunkt. 
Der Schleifer muß groß sein, damit man sich in 
jeder Weise helfen kann, und dann glaube ich, dab 
mit solchen Mehrpressen-Schleifern ebenfalls eine 
gleich gute Stoffgüte auch mit nicht mehr Kraft per 
100 kg herzustellen ist, wie mit dem Stetig-Schleifer 
— es muß natürlich in beiden Fällen mit gute? 
Facherfahrungen und sozusagen mit Liebe gearbeitet 
werden. d) „Große Holzausbeute bei erheblicher 
Kraftersparnis“. In der Holzausbeute kann gegen 
gute Mehrpressen-Schleifer kein großer Unterschied 
sein, weil in denselben das Holz ebenfalls so gu 
wie restlos verschliffen werden kann. Eine Kraft- 
ersparnis mag gegenüber Magazin- Schleifern vor- 
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liegen, die Amerikaner haben ja auch festgestellt, 
daß der Magazin-Schleifer mehr Kraft braucht als 
ein guter Pressen-Schleifer, aber vorerst glaube ich, 
daß ein Stetig-Schleifer einem guten Pressen- 
Schleifer hierin nicht überlegen sein dürfte. Liegen 
die Tatsachen anders, so lasse ich mich gern über- 
zeugen, allerdings genügen hierzu nicht einzelne 
Resultate, die nicht unter genau gleichen Arbeits- 
bedingungen gewonnen sind. e) „Einfache Bedie- 
nung mehrerer Schleifer durch einen Mann“. So- 
bald die Vergleichskalkulation mit einer gleichen 
Anlage mit Mehrpressen-Schleifern geringere Lohn- 
kosten auf 100 kg Stoff ergibt, so liegt hierin ein 
Vorteil. f) „Zuverlässige Regelung bei höchster 
Gleichmäßigkeit des Betriebes und des erzeugten 
Stoffes“, Erstklassige Anlagen mit Mehrpressen- 
Schleifern und mit Regulatoren, wie sie heute zu 
bekommen sind, erfüllen (derartige Ansprüche 
ebenso gut, so daß dieser Punkt wohl wenig ins 
Gewicht fallen dürfte. 

4. Ein wesentlicher Punkt beim Holzschleifen 
ist der große Kraftverbrauch, weshalb jede Kraft- 
ersparnis von großem Interesse ist. Hierzu sind in 
dem mit Dr. O. gezeichneten Artikel auf Seite 580 
einige Fälle angeführt. a) Daß der Stetig-Schleifer 
an der 1000-PS-Turbine in Oregon Amerika) 50 % 
mehr produziert als der vorher dort benützte Drei- 
pressen-Schleifer, scheint mir kein Beweis hierfür, 
denn kein Dreipressen- Schleifer kann 100 PS 
wirtschaftlich ausnützen, dazu ist er zu klein. Die 
Arbeitsweise dieser Anlage war eben vorher sehr 
unwirtschaftlich, und die Turbine konnte mit den 
1000 PS wohl gar nicht belastet werden. b) Daß ein 
Stetig-Schleifer in Odermünde mehr Stoff produ- 
ziert als vorher zwei Magazin- Schleifer, kann für 
eine Bewertung letzterer gelten, aber nicht dafür, 
daB auch gegenüber Mehrpressen-Schleifern eine 
wesentliche Mehrproduktion erzielt wurde Das- 
selbe gilt für die weiteren Angaben bezüglich der 
Firma Zanders. c) Die angeführten Zahlen für 
Kraftverbrauch, 4, 2 sowie 5 und 6 PS für 100 kg, 
sind meines Wissens auch mit richtig gewählten 
Mehrpressen-Schleifern zu erzielen und von mir in 
einer hochmodernen, deutschen Schleiferei auch glatt 
erzielt worden. Es wäre von wesentlichem Inter- 


Uebersicht über die neuere in- 
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esse, wenn zu dieser wichtigen Frage Fachkollegen 
ihre Beobachtungen veröffentlichen wollten, unter 
genauer Angabe der Betriebsbedingungen am 
Schleifer der Sortiersieblochung, Holzgattung und 
dergleichen. 

5. Die mechanische Anpressung mit den Ketten 
und Kniehebeln ist weniger vom schleiftechnischen 
Standpunkt zu betrachten, sondern von der mecha- 
nischen Seite aus. Es wäre von Interesse, wie 
viele von diesen Schleifern bereits zwei Jahre im 
Dauerbetriebe sind. Daß ein nur zweijähriger Be- 
trieb die Bedenken und Einwendungen bezüglich der 
Ketten widerlege, erscheint mir nicht ganz richtig 
zu sein. Manche neue Maschinensysteme gaben erst 
nach fünf oder zehn Jahren das richtige Bild. Hier 
möchte ich auf den Magazin-Schleifer hinweisen. 
Zwei Jahre nach dessen Einführung war die Ansicht 
darüber eine ganz andere, als das abschließende 
Urteil, das erst etwa 15 Jahre später erfolgte. 

Zusammenfassend erkenne ich einen Vorteil des 
Stetig-Schleifers an, nämlich den, daß in großen An- 
lagen etwas an Löhnen gespart werden könnte. Da- 
gegen verweise ich auf einen Umstand, der in allen 
Veröffentlichungen noch nicht erwähnt wurde, und 
das sind die wesentlich höheren Anschaffungskosten 
dieser Schleifer selbst, sowie die Kosten für die 
Gebäude, weil der erste Stock zur Holzzubringung 
ausgebaut sein muß, und für die mechanische Holz- 
transportanlage, die übrigens auch Leute zur Be- 
dienung benötigt. 

Ein weiterer Vorteil liegt möglicherweise in 
besserer Stoffgüte und größerer Produktion, viel- 
leicht infolge des breiten Preßkastens, jedoch muß 
hierfür der überzeugende Nachweis erst noch ge- 
bracht werden. 

Alle anderen angeführten Eigenschaften er- 
achte ich ziemlich nebensächlich, und es dürfte sich 
für dieselben nicht einmal ein kleiner Teil des 
Mehrpreises lohnen. 

Sehr erwünscht wäre, wenn der Zweck dieser 
Zeilen, eine recht rege Aussprache aller beteiligten 
Fachleute herbeizuführen, voll erfüllt werden sollte, 
und damit eine Klärung dieser so wichtigen Neue- 
rung auch für weitere Kreise bringen möge. 


und ausländische Patentliteratur, 


betreffend die Verwertung und Aufarbeitung der Ablaugen und 
Abgase der Zellstoffindustrie. (Von 1912—1925.) 


Von Geheimem Regierungsrat Dr. A. Schrohe. 
(Fortsetzung aus Heft 3.) 


1914. D. R. P. 280 330, Kl. 28a. Anna Grothe 
in Jersey City, New Vork. Verfahren zur 
Herstellung eines Gerbmittels aus 
Sulfitcelluloseablauge. 

Nachdem die Lauge von freier schwefliger Säure 
befreit ist, wird sie mit Cyanverbindungen, wie 
Cyaniden, Sulfocyaniden, Cyanamidverbindungen, 
versetzt und unter Druck auf höhere Temperatur 
gebracht, worauf die Flüssigkeit vom Niederschlag 
Setrennt und mit Säure gefällt und der erhaltene 
Niederschlag bei möglichst niedriger Temperatur ge- 
trocknet wird. Die wässerige Lösung fällt Gelatine, 


Leim, Pankreatin usw. und wird von animalischer 
Haut absorbiert. 

1914. D. R. P. 280455, Kl. ıob. 
in Berlin. Herstellung von 
briketten mittels Sulfitabauge. 

Zuschläge wasserbindender und Wasser bis etwa 
110° C festhaltender Art (Pulver von Schlacke oder 
Gips oder Zement). 

1915. D. R. P. 283995, Kl. lob. Chemische 
Fabriken Dr. K. Albert und Dr. L. Berend in 
Amöneburg. Brennstoff aus ver- 


R. Grätz 
Kohle- 
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festigten 
Oelen. 

Die Verfestigung erfolgt durch Bildung einer 
Emulsion aus diesen Oelen mit Sulfitablauge. 

1915. D.R.P. 285752, KL 55b. R. L. Rin- 
man in Stockholm, Schweden. Verfahren 
zur Behandlung von Sulfitablauge mit 
Alkalien. 

Die Ablauge wird mit Alkalien, im besonderen 
Kalkhydrat, zweckmäßig unter Druck während so 
langer Zeit gekocht, daß die Bestandteile der Ab- 
lauge in eine Fällung aus Lignin und Caciumsulfit 
und eine Lösung von organischen Kalksalzen über- 
geführt werden, von denen die Letzteren einer trocke- 
nen Destillation mit starken Basen, im besonderen 
Kalkhydrat, mit oder ohne Anwesenheit von zweck- 
mäßig überhitztem Wasserdampf unterworfen wer- 
den. Vgl. Zusatzpatent 298 734, Kl. 120 (1917), Zu- 
sutzpatent 313 007, Kl. 55b (1919), ferner D. R. P. 
313607 (1919) und das amerikanische Patent 
1202 317 (1916). 

1915. D. R. P. 285 976, Kl. 55b. Willi Schacht 
in Weißenfels a d. S Verfahren z ur 
Beseitigung von Gerüchen aus den 
Abdämpfen und Abgasen der Sulfat- 
zellstoffabrikation durch Waschen 
mit Wasser. 

Die Abgase werden mit Wasser in umlaufenden 
Schlagvorrichtungen (Pumpen, Zentrifugen, Des- 
integratoren, Schlagmühlen) im Gleich- oder Gegen- 
strom zusammengebracht. 

1915. D. R. P. 286210, Kl. 10b. Max Platsch 
in Frankfurt a. M. Verfahren zur Her- 
richtung von Sulfitcelluloseablauge 
als Brikettbindemittel durch Entkal- 
kung mit Schwefelsäure in geringem 
Ueberschuß. 

Die vorzeitige Laugenzersetzung kann vermieden 
werden, wenn die Schwefelsäure in der Kälte, unter 
Umständen unter besonderer Kühlung der Lauge, 
zugesetzt wird. Vgl. D. R. P. 275 214, Kl. 10b (1914). 

1915. D. R. P. 286 601, Kl. 55 b. H. Achen: 
bach in Nußdorf bei Ueberlingen, Baden. 
Verfahren und Vorrichtung zum Wie- 
dergewinnen der schwefligen Säure 
aus Sulfitcelluloseablaugen. 

Der eigene Druck der vom Kocher abtlieBenden 
Lauge wird durch Zuführung eines Druckmittels, 
z. B. von Dampf, verstärkt, das dadurch gewonnene 
Gasgemisch kurz nach der Entstehung nieder- 
geschlagen und abgesaugt, wodurch die Entgasung 
der zerstäubten Lauge befördert und die Zeit des 
Ablaugens abgekürzt wird. 

1915. D. R. P. 287 015, Kl. 10b. A. Jabs in 
Zürich Formmassen, wie Brikette, 
die mit wasserlöslichen Bindemitteln, z. B. Sulfit- 
ablauge eingebunden sind, wetter beständig 
und trocken zu machen. 

Das Gut wird der Einwirkung kohlensäure- 
haltiger Abgase von Gasmaschinen oder Feue- 
rungen unterhalb 120° C ausgesetzt. 

1915. D. R. P. 287092, Kl. 20b. Firma Fr. 
Küttner in Pirna Verfahren zum 
Reinigenvon Natronlaugen, die durch 
kollodial gelöste Stoffe verunreinigt 
sind. 

Die Lauge wird dialysiert. 


Mineral- und ahnlichen 


1915. D. R. P. 289 601, Kl. 55b. H. Kelsea 
Moore in Berlin, V. St. A. Verfahren und 
Vorrichtung zur Gewinnung der mine- 
ralischen Bestandteile der Abfall- 
laugen der Zellstoffabrikation und 
anderer Rückstände. 


Die Rückstände werden mittels strahlender 
Wärme verbrannt und darüber hinaus u. U. bis zum 
Schmelzen etwaiger Alkalibestandteile erhitzt. Der 
u. U. abgeschrägte Boden des Verbrennungs- 
raumes ist ganz oder zum Teil konkav gestaltet. 


1915. Amerikanisches Patent 1 137 779. H. K. 
Moore in Berlin, New Hampshire. Ver- 
fahren zur Rückgewinnung des Na- 
trons aus der Ablauge, insbesondere 
des Sulfatver fahrens. 


Die aus Schwarzasche hergestellte, kaustizierte 
und filtrierte Sulfatlauge enthält Natriumsulfid, 
Natriumsulfat, Natriumhydrosulfid und Natrium- 
hydrat. Der Erfinder dampft die Schwarzlauge in 
Multipeleffekt-Verdampfern ein bis zu etwa 35° Bé, 
mischt das Trockenprodukt mit Sulfat und einem 
geeigneten Brennstoff, z. B. Sägemehl, pulverisierter 
Rinde, eisenfreiem Koks o. dgl., und befördert die 
Mischung in einen Schmelzofen. Die aus diesem 
austretenden Verbrennungsgase werden zur Dampf- 
er zeugung und darauf mit einer Temperatur von 
400° bis 550° F zum Trocknen vorgenannte: 
Mischung verwendet, und zwar strömen die ge- 
nannten Verbrennungsgase in gleicher Richtung 
mit dem in Bewegung gesetzten, zu trocknenden 
Material. Reichliche Abbildungen in der Patent- 
schrift zeigen, wie die ununterbrochene Ausführung 
des Verfahrens gedacht ist. 

1915. Amerikanisches Patent 1154762. J. J. 
Groß in Hamburg Gerbmittel aus 
Sulfitablauge. 

Die heiße Lauge wird zunächst durch Zusatz 
von Salzsäure und Schwefelsäure zwecks Fällung des 
Kalks behandelt; der so noch nicht völlig entfernte 
Kalk wird mit chromsaurem Kali KCrO. behandelt. 
Das Filtrat wird bis zu 20° Bé eingeengt, die dabei 
entstehende Ausscheidung abfiltriert und das Filtrat 
eingeengt; letzteres ist das erstrebte Produkt. 

1915. Amerikanisches Patent 1 158 365. D. H. 
Bibb in New York. Brikettierung von 
metallhaltigem Flugstaub usw. 

Die mit konzentrierter Sulfitablauge gemischte 
Masse wird geformt, getrocknet und auf 600° F 
(315° C) erhitzt, ohne daß eine Verkokung der 
Laugebestandteile eintritt. In dem englischen Pa- 
tent 197 433 (1923) wird von Andrews & Co. in Lon- 
don eine Trockentemperatur von 450° C als vorteil- 
hafter erklärt, indem man die vorgewärmten Bri- 
kette z. B. durch ein Bleibad dieser Temperatur 
hindurchbefördert. 

1915. Englisches Patent 24 196/1914. J. G. 
By rom in Heaton Chapel. Gerbstoff. 

Sulfitablauge von 60 bis 66° Twaddle wird mit 
Karbolsäure oder Cresylsäure oder mit Teeröl 
(Leicht- oder Mittelöl) oder Anilin und Naphthalin- 
disulfonsäure gemischt. 7 Beispiele werden mit- 
geteilt. 

1915. Französisches Patent 477895. Ch. Har- 
nist im Elsaß. Verfahren zur Herstel- 
lung von Zellstoff und zur Benutzung 
der dabeientstehenden Ablauge. 
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Statt der Benutzung von Kalziumbisulfitlauge 
werden die cellulosehaltigen Rohstoffe mittels einer 
Lauge aufgeschlossen, in welche nacheinander oder 
abwechselnd Ammoniak und schweflige Säure in 
gasförmigem Zustand eingeführt werden. Das 
Ammoniak wird als vorteilhaft gepriesen wegen 
seiner und seiner Salze Löslichkeit, wegen seiner 
hohen Tension und besonders wegen seiner in der 
Ablauge zur Wirkung kommenden Düngekraft. Zu- 
nächst wird der Rohstoff im Kocher mit Wasser aus- 
gekocht und dadurch die Luft ausgetrieben, wobei 
übergehendes Terpentinöl usw. durch Kondensation 
gewinnbar ist. Die aus dem Kocher abgezogene 
Lauge wird zur Abscheidung gelöster Stoffe (Gerb- 
stoff usw.) mit geeigneten Fällungsmitteln behandelt 
und nach erfolgter Klärung wieder in denselben 
Kocher, der noch mit dem mittels der ersten Opera- 
tion behandelten Rohstoff gefüllt ist, befördert, 
und es wird wieder nacheinander Ammoniak- 
und Schwefligsäuregas eingelassen. So wird ab- 
wechselnd fortgefahren. Schließlich wird die noch 
heiße Ablauge in einem mit Koks gefüllten Turm 
herabgerieselt, in dem ihr Luft oder heiße Verbren- 
nungsgase entgegenströmen, wodurch sie konzen- 
trierter und geeigneter für die Spiritusgewinnung 
mittels Gärung gemacht werden soll. Die beiden 
französischen Zusatzpatente 24 034 und 24 174 (1922) 
enthalten Einzelangaben, die das Verfahren des 
Hauptpatents klarer und empfehlenswerter machen 


sollen. 


1916. D. R. P. 204 066, Kl. 55b. J. O. Lund- 


berg in Flateby, Norwegen. Verfahren 
zum Eindampfen der Ablaugen der 
Zellstoffabrikation oder anderer 
Flüssigkeiten, bei deren Eindampfen 
übelriechende oder schädliche Gase 
in mehrstufigen Verdampfern ent- 
wickeltwerden 
Die Verdampfstufen, die Dampf für Zwecke 
außerhalb der Verdampfstelle liefern sollen, werden 
nicht mit der zu konzentrierenden Lauge, sondern 
mit Kondenswasser einer anderen Stufe gespeist, 
das nicht aus übelriechendem oder schädlichem 
Dampf entstanden ist. 
1916. Amerikanisches Patent 1 169 325. W. K. 
Freeman in Oscawana. Staat New Vork. 
Verfahren und Apparatur zur Gewin- 
nung flüchtiger Bestandteile des 
Holzes und anderer Pflanzenstoffe. 
Es handelt sich in erster Linie um die Verarbei- 
tung des Holzes der langnadeligen Kiefer (pinus 
palustris) auf Faserstoffbrei. Aus dem mit Holz- 
spänen gefüllten Kocher wird die atmosphärische 
Luft mittels Wasserstoffgas oder eines anderen 
Gases verdrängt und darauf die Aufschlußlauge von 
unten in den Kocher gedrückt, die das Gas oben aus 
demselben in einen Gasometer zurückdrängt. Die 
durch das Kochen entstehenden Dämpfe, z, B. die des 
Terpentinöls, werden in einen Abscheider geleitet, 
aus dem das durch Abkühlung entstehende Kon- 
densat abfließt, während die flüchtigeren Stoffe 
mittels Pumpe aus dem Abscheider abgesaugt und 
mittels eines anderen Kühlers verflüssigt werden. 
1916. Amerkanisches Patent 1 175 424. W. K. 
Freeman in Oscawana. N. Y. Isolier mittel. 


Der bei der Neutralisation von Sulfitablauge 
entstehende Niederschlag wird mit Magnesia. 


Magnesiumchlorid, Harz und Glaspulver gemischt. 


1916. Amerikanisches Patent 1202317. E. L. 
Ver- 


Rinman in Stockholm, Schweden. 
fahren zur Behandlung der Sulfit- 
ablauge. 


Die für dieses Verfahren bestimmte Ablauge 
kann vor seinem Beginne vom schwefligsauren Kalk, 
von dem Zucker mittels Gärung und von anderen 
einzelnen Stoffen befreit werden. Zuerst wird die Ab- 
lauge in bekannter Weise von freier schwefliger 
Säure getrennt: sodann wird sie aut 16—ı8° Bé ein- 
gedickt und, während sie noch etwa 90° C heiß ist, 
mit Kalkwasser versetzt, das aus einem Teil Kal- 
ziumoxyd auf 2—3 Teile Wasser besteht, und zwar 
in solcher Menge, daß auf einen Kubikmeter Lauge 
etwa 25 kg CaO kommen. Diese Mischung wird in 
einen 10 Atm. aushaltenden Drehkocher oder in einen 
mit einem Rührwerk versehenen stehenden Kocher 
befördert. Gekocht wird anfangs bei einer bis auf 
150° C steigenden Temperatur, und nach zwei Stun- 
den wird die Temperatur auf 180° C (= 10 Atm.) 
während zwei Stunden aufrechterhalten. Der Kocher 
enthält sodann einen feinkörnigen Niederschlag von 
Lignin und Kalksulfit, der leicht mittels Filterpresse 
abscheidbar ist, und ferner eine Lösung organischer 
Kalksalze, besonders von Oxysäuren. Der feste, 
nasse Filtrationsrückstand wird darauf mit so viel 
einer Lösung von schwefliger Säure gemischt, daß sie 
genügt, die ganze Kalziumsulfitmenge zu lösen, die 
als solche wieder für neuen Aufschluß verwendbar 
ist. Ist diese Mutterlauge vom Lignin getrennt, so 
kann dieses als Brennstoff dienen. Die zuerst er- 
haltene alkalische Lauge wird auf 40° Be ein- 
gedickt und mit einer solchen Kalkmenge versetzt, 
daß auf ein Molekel chemisch gebundes CaO andert- 
halb Molekel CaO als Kalkhydrat kommen. Diese 
Mischung wird zur Trockene gebracht und in einer 
Azetonretorte unter Einleitung überhitzten Dampfs 
der trockenen Destillation unterworfen, wobei 


Azeton, Methylalkohol und Oele als Destillat ge- 


wonnen werden, während der Retortenrückstand 
nach dem Brennen als brauchbares Kalziumoxyd 
zurückgewonnen wird. Will man höhere Ausbeuten 
an genannten Produkten erhalten, so mischt man 
der, wie oben angegeben, vorbereiteten Ablauge 
Sägemehl oder Rindenabfälle o. dgl. hinzu und 
kocht sodann mit Kalkhydrat, wie oben erwähnt, 
jedoch muß dabei so viel Kalk verwendet werden, 
daß die organischen Substanzen beim Kochen auf- 
gelöst und unter Hinterlassung von Lignin und 
Cellulose in organisch saure Kalksalze verwandelt 


werden. 


Vgl. auch den Bericht über die Sommmerver- 
sammlung 1923 der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure in Dresden, S. 81—94, Vortrag von 
Prof. Dr. Heuser über das Rinman-Verfahren, 
Verlag der O. Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Berlin 1924. 

1916. Englisches Patent 11 509/1915. Ro be- 
son Process Company in New Jersey, 
N. V. Gerbmittel aus Sulfitablauge. 


Hoch konzentrierte, neutrale Sulfitablauge wird 
zur teilweisen Fällung des Kalks und zur Freilegung 
der Ligninsulfosäuren mit Schwefelsäure versetzt, 
worauf im Filtrat der Kalkrest mittels Alkali— 
bisulfat gefällt wird, wodurch man im Filtrat un— 
mittelbar eine Gerblösung von 28—31 ° Bé erhält. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Abb. 6. Installation eines Luft-Vorwärmers, 
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WARME-WIRTSCHAFT 


Die Vorwärmung der Verbrennungsluft in den Dampfanlagen der 
Zellstoff- und Papierindustrie. 


Von Ing. E. Belani. 
Nachdruck und Uebersetzungsrechte vorbehalten. 
(Fortsetzung aus Heft 4.) 


Bezüglich der Installation der Luft- Der Dampfbetriebsdruck ist 19 Atm. und die Dampf- 
vor wärmer (Abb. 6, 7 und ya) führt Verfasser temperatur nach der Ueberhitzung 350 C. 
die Aufstellungspläne einiger von den 125, bereits Die Kessel sind mit mechanischer Beschickung 
ausgeführten und in Betrieb befindlichen Anlagen und Ketten-Wanderrosten ausgerüstet. Sie ver- 
den Lesern im Bilde vor. Diese Maßnahme erscheint brennen darauf im Maximum 1540 kg Kohle pro 
zweckmäßiger als eine lange Erklärung. Stunde. Die dort verwendete Kohle hat eine durch- 

Abb. 8 zeigt die Anordnung von fünf Luftvor- schnittliche Wärmekapazität von 6000 Kalorien. Die 
wärmern der Fabrik von Holmens Bruks A.-B. Luftvorwärmer dieser Kesselanlage haben die acht- 
in Norrköping in dem Kraftwerke zu Hallstavik fache Heizfläche der Kessel und sind „unter Flur“ 
dieser Firma. Die Heizfläche der dort eingebauten jedes Kessels angeordnet. Die Frischluft (cold air) 
Steinmüller-Dampfkessel beträgt 300 m? pro Kessel. wird seitlich angesaugt und als Heißluft (hot air) 


Pat. Ljungström.) 


+ 


> 


b. 7a. Zum Einbau fertig- | | 
Abb. 7 Abb. 7. Der historische erste Einbau eines Luft-Vorwärmers in der Fabrik Holmens 


gestellter kleiner Luft-Vor- 
Bruks A.-B., Norrköping (Schweden), 


wärmerohne Ketten. Riemen. 
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unter die Ketten-Wanderroste gedrückt. Die Rauch- 
gase strömen direkt aus den Kesselzügen in die 
Luftvorwärmer und gelangen nach Abgabe ihrer 
Wärme durch einen gemeinsamen Kanal (flue 
gases to chimney) in den Kamin. Die Ruß-Abblase- 
pfeifen (soot blowingpipes) sind deutlich zu sehen. 
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Der große Raum, welchen die „Ekonomisers“ 
einnehmen ist im Vergleich zu dem geringen Raum- 
bedarf der Luftvorwärmer aus dem Plane zu er- 
sehen. 

Die Vorteile, welche die Vorwärmung der Ver- 
brennungsluft dem Betriebe dieser Anlage dauernd 
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Heft 5 


bringt, sind vom Verfasser schon eingangs des 
Artikels in Ziffern dargestellt worden. 

Eine wesentlich andere Anordnung der Luftvor- 
wärmer — Patent Ljungström — zeigt der Auf- 
stellungsplan der Kesselanlage des Kraftwer kes 
Dalmarnock in Schottland (Abb. 9). Diese An- 
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Plan für die Aufstellung von fünf Luft-Vorwärmern im Kraftwerk Hallstavik der Holmens Bi uks A.-B. 
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lage ist seit — März 1921 in Betrieb. Die 
Babcock -Wilcox - Kessel (Marinetyp) 
dieses Kraftwerkes haben je 646 m? Heizfläche und 
228 m? Ueberhitzerfläche, 25,4 m? Rostfläche. Sie 
arbeiten mit einem Betriebsdruck von 1934 Atm. 
Die Ueberhitzungstemperatur beträgt 1620 C. 
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Die verfeuerten Kohlen haben durchschnittlich 
5800 Kalorien, und die Roste verbrennen 22700 kg 
Kohle pro Stunde. 

Jeder Ekonomiser hat 400 Röhren von 100 mm 
Durchmesser. 

Die Luftvorwärmer können alternativ zu- und 
abgeschaltet werden. Sie sind über den Kesseln 


SED HEIGHT 


DECREA 


AIRPREHEATER ON 


NITH 


HEIGHT \ 


, 


SDS 


nomiser und Ljungström-Vorwärmer 
ermöglicht (Abb. 10). 

Es ist angenommen, daß jeweils 1000 kg Kohle 
pro Stunde verbrannt werden und die Rauchgase 
mit 300° C ın die Apparate eintreten. 

Der Ekonomiser arbeitet bei achtfacher Ver- 
dampfung und 740 Kalorien pro kg Dampf, o° C 
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Abb. 9. Der Aufstellungsplan für die Luft-Vorwärmer im Kraftwerk Dalmarnock b. Glasgow (Schottland). 
Die punktierte Linie zeigt die notwendige Höhe für die Unterbringung von Ekonomisern an. 


außerordentlich praktisch angeordnet. Auch bei 
dieser Anlage ergab sich als ein sehr großer Vorteil 
eine wesentliche Ersparnis an. Brennmaterial. 

Zum Schluß dieser Ausführungen soll noch eine 
Darstellung gegeben werden, welche einen maß- 
stäblichen Vergleich zwischen Eko- 


Wasser-Eintritts-Temperatur, 10% CO: und 90% 
Wirkungsgrad: nach der Formel 


0,9 X 1000 X 18 X (300 — 170) X 0,24 — 64 
1000 X 8 
Wasser-Endtemperatur. 
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Abb. 10. Vergleichende Größendarstellung von Ekonomiser und Luft-Vorwärmer bei gleichen Betriebsbedingungen. 


Kurven über den Wirkungsgrad bei verschiedenen Belastungen für moderne Wasserröhren-Dampfkessel. 
Dampfdruck: 20 Atm, Abs. Ueberhitzung: 140° C. 
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Abb. 11. Vergleichende Schaulinien des Wirkungsgrades beim Betriebe eines modernen Wasserrohrkessels mit und 
ohne Ekonomiser, mit und ohne Luft- Vorwätmer. 
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Es beträgt demnach der Gewinn an Brenn- 
stoffen: i i 


64—0 | 
4 = 8,6 %, 


100 
* 740 — 0 


Der Luftvorwärmer senkt die Temperatur der 
heißen Rauchgase von 300° auf 100° C ab. Er läßt 
demnach einen Gewinn von 20,1% an Brennstoffen 
erreichen (siehe eingangs erwähnte Angaben). 

Somit stehen sich gegenüber: 

für den Ekonomiser: Gewinn 86%, Ge- 
wicht 20000 kg; 
für den Luftvorwärmer: Gewinn 201%, 
Gewicht 3220 kg. 

Um die Vergleiche noch anschaulicher zu ge- 
stalten, wird auf die mit Abb. ıı wiedergegebenen 
zwei Diagramme verwiesen, welche den Effekt eines 
modernen Wasser-Rohr-Kessels bei 
Verwendung eines Ekonomisers und eines 
Luftvorwärmers zeigen. Aus den aufge- 
zeichneten Kurven ist deutlich ersichtlich, daß der 
Kessel mit Luftvorwärmung und ohne 
Ekonomis er am besten abschnitt. 

Der Mittelwert aus einer Reihe von Dauer- 
betrieben ergab eine Brennmaterial -Ers par- 
nis von 195% bei Verwendung der Luft- 
vorwärmung. 

Zwei mit und ohne Luftvorwärmung ver- 
gleichsweise durchgeführte Verdampfungsversu he 
wurden bei der Aug. Eklöf-Aktiebolag, Cellulose- 
fabrik Borgå, Tolhiet, mit Sägewerksabfall durch- 
geführt. Resultate und Diagramme, welche die 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1925 


Ueberlegenheit der Luftvorwärmung einwandfrei be. 
weisen, werden Interessenten vom Verfasser gem 
zur Verfügung gestellt. 

Verfasser, welcher schon vor 20 Jahren des 
hohen Wert der Vorwärmung der Verbrennungsluft 
bei Kesselanlagen erkannte und befürwortet hat, stellt 
heute mit Genugtuung fest, daß sich seine Ansicht auch 
in den Betrieben der Zellstoff- und Papierindustrie 
schon da und dort Bahn gebrochen hat. Neuerdings 
hat die österreichische Gesellschaft für industrielle 
Anlagen (Gefia) in Wien mit dem Ingenieur 
F.Ljungström in Stockholm ein Abkommen auf 
Ausnützung seiner Patente in Oesterreich getroffen 
und will die Vorwärmung der Verbrennungsluft 
auch an Lokomotiven einführen. 

Die Vorwärmung der Verbrennungsluft be- 
hindert in keiner Weise die Anwendung aller 
übrigen Methoden und Apparate, welche auf Kohlen- 
ersparnis hinwirken, so zum Beispiel können bei 
Flammrohrkessel, unbeschadet des Wirkungsgrades 
der Luftvorwärmer, die bekannten Drall-Steis- 
Einbauten vorgenommen werden, welche so 
außerordentlich günstige Erfolge, insbesondere in 
der Beseitigung der so lästigen und schädigenden 
Flugasche zeitigten. Mein ehemaliger, hochverehrter 
Chef, Herr Dr. Ludwig Kranz, Präsident der 
Brüder Kranz Papierfabrik A.-G. in Graz, sagte mir 
vor 20 Jahren zwar, daß, wenn er alle jene Mittel 
in seinen Kesselhäusern einführen wollte, welche 
eine Kohlenersparnis garantieren, er nicht nur keine 
Kohle zu kaufen brauchte, sondern noch Bargeld 
herausbekäme; aber das war ja nur ein fröhlicher 
Scherz, und wir beide waren jung! 


EE 
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Verwendung von Leim bei Streichpapieren. Dyestuffs, 
25, 167 (1924). 

Bei Verwendung von Knochenleim kann man 
fünf Teile Knochenleim auf vier Teile Kasein rech- 
nen, bei Lederleim zwei Teile Lederleim auf drei 
Teile Kasein 

Der Lederleim gibt ein biegsameres Papier. Die 
praktische Grenze, bis zu der man im der Menge 
des Leimes gehen kann, ist durch die Ermittlung 
gegeben, wie groß die Aufnahmefähigkeit des 
Leimes für Ton ist. Bestgeeignete Lederleime 
nehmen etwa das zwölffache Gewicht Ton auf. 
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Umberto Pomilio: Die Herstellung von Zellstoff 
nach dem Chlorgas-Verfahren. „Le Papier“ 27, 
677 (1924). 

Bei dem auf der Verwendung von Chlor und 
Soda beruhenden Verfahren Cataldi-Pomilio können 
aie Verhältnisse zwischen Chlor und Soda in weiten 
Grenzen variieren, je nachdem, ob das eine oder 
andere Material mehr verfügbar ist. 

Den Mittelpunkt des Verfahrens bildet die 
Chlorierung. Nach derselben findet eine weitere 
alkalische Behandlung statt, zu der jedoch nicht die 
Waschlaugen, sondern eine frische Sodalösung. 
welche sehr verdünnt ist (2 % o), zur Anwendung 
kommt, um die durch die Oxydation und Chlorie- 
rung entstandenen organischen Verbindungen in 
Lösung zu bringen. Je mehr die sich bildende Salz- 
säure während oder nach der Chlorierung und die in 
Wasser löslichen Bestandteile durch Auswaschen 
mit Wasser entfernt werden, desto geringer ist der 
Verbrauch an Alkali. 


Wenn auch die Reaktionen der Chlorierung und 
Oxydation mannigfaltig und verwickelt in der 
Theorie verlaufen, so stören sie doch bei dem Ver- 
fahren Cataldi-Pomilio in keiner Weise und die Be- 
handlung mit Chlorgas von hohem Gehalt garantiert 
einen vollen Erfolg ohne Risiko. 

Da die Ablaugen und die von der Chlorierung 
herrührenden Wassermengen einem Wiedergewin- 
nungsprozeß in weitestem Maße unterworfen werden 
und auch die Waschwässer wieder verwendet wef- 
den, so bringt das Verfahren keinerlei Abwasser- 
schwierigkeiten mit sich. 

Die Fabrik in Neapel, welche nach diesem Ver- 


fahren arbeitet, bringt Zellstoffe aus Alfa, Hanf und 


Stroh in einwandfreier Qualität auf den Markt. 


Für den Verbrauch an Chemikalien wird folgen- 
des angegeben. 


Auf 100 kg Zellstoff werden verbraucht: 


Kaustische Soda . 6 bis 18 kg 
Chlorgas . 25 bis 50 kg 
Chlorkalk . 5 bis 6 kg 


Der Verbrauch an Soda und Chlor hängt von 
verschiedenen Ursachen ab, wie die Natur der 
Fasern, die Zeit ihrer Ernte, der Modus der nach- 
folgenden Behandlung, die Vollkommenheit der 
Widergewinnung der Laugen. , 

Die Ausbeute beträgt bei Alfa 42 bis 44 %, bei 
Hanf 48 bis 50 %, bei Stroh 40 bis 42 V, bei P appel 
40 bis 42 %. 

Die Herstellung des Alkalis und des Chlors er- 
folgt in der genannten Fabrik auf elektrolytischen 
Wege. 

Ueber die Technik der fabrikmäßigen Behand- 
lung mit Chlorgas in großen Mengen gibt der Ver- 
fasser keine Aufschlüsse. u 


gg 


70 


er. 


EL ap e 
o 


m 


. a RAA 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 5 


PATENT- UMSCHAU 


Vorrichtung zur Wiedergewinnung der aus Koch- 
laugen zur Herstellung von Sulfitzellstoff beim 
Erwärmen sich abscheidenden Gase, 


D. R. P. 407962. Klasse 55b. Gruppe 3. 
Dipl.-Ing. Erich Laaser in Berlin. 
Patent- Anspruch: Vorrichtung zur 

Wiedergewinnung der aus Kochlaugen zur Her- 
stellung von Sulfitzellstoff beim Erwärmen sich ab- 
scheidenden Gase, bei der diese Gase vom oberen 
Teil des Kochers abgesaugt und in den unteren Teil 
des Kochers wieder eingedrückt werden, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Umlauf der Gase unter 
leichter Verdichtung derselben durch einen Kolben- 
oder Zentrifugalkompressor bewirkt wird. Schr. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Papierstoff in einem ununterbrochenen Strom von 
Aufschlußflüssigkeit. 


D. R. P. 407832. Klasse 55b. Gruppe 1. 
La Paille Industrielle in Noyon, Frankr. 
Für diese Anmeldung ist gemäß dem Unionsvertrage 
vom 2. Juni 1911 die Priorität auf Grund der An- 

meldung in Frankreich vom 5. Februar 1920 

beansprucht. 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur Her- 
stellung von Papierstoff in einem ununterbrochenen 
Strom von Aufschlußflüssigkeit, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das rohe Fasergut ununterbrochen an 
einer Stelle dem Laugenstrom zugeführt, nach 
Durchtränkung mit der Lauge durch eine Mahlvor- 
richtung geführt und dann an einer zweiten Stelle 
in seiner Gesamtheit als gebrauchsfertiger Papier- 
stoff dem Laugenstrom entnommen wird. 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1, gekennzeichnet durch eine 
Mahlvorrichtung, bestehend aus einem Zylinder, der 
durch eine Reihe fester Wände mit Löchern von ab- 
nehmender Weite in mehrere Kammern unterteilt ist, 
in denen Rührer umlaufen, die auf der den Zylinder 
durchsetzenden Antriebswelle befestigt sind. 

Außerdem ein Unteranpruch 3. Schr. 


Verfahren zum Entfernen der Blätter aus 
Werkkanälen. 
D. R. P. 406953. Klasse 84a. Gruppe 6. 
P. A. J. Minard in Mercus-Garrabet, 
Frankreich. 

Der Betrieb von Fabriken mittels Turbinen, die 
durch Wasserläufe gespeist werden, ist in wälder- 
reichen Gegenden zu gewissen Zeiten durch den 
Antrieb von schwimmenden welken Blättern sehr 
erschwert. Diese sammeln sich vor den Schutz- 
gittern der Turbinen, verstopfen sie und erfordern 
unter Umständen das Stillsetzen der Turbinen. 

Um die vom Wasser mitgeführten Blätter an 
die Oberfläche zu bringen, sollen gemäß der Erfin- 
dung Strahlen eines unter Druck befindlichen Mittels 
nach oben unter die Blätter geleitet werden. Zur 
Ausführung des Verfahrens wird eine Vorrichtung 
benutzt, die aus quer über die Kanalachse sich er- 
streckenden Rohren c besteht. Diese Rohre sind 
von geneigten Sammelrohren D abgezweigt und zu 
einem Rost vereinigt, der mit einer Zuleitung E 
verbunden ist und der Druckluft zugeführt wird. 


Diese Leitung E wird von zwei Lagern e getragen. 
Die unteren Enden der Sammelrohre D sind mit 
Kabeln F verbunden, die sich auf Trommeln G auf- 
wickeln, welche auf der Welle einer Winde Gl sitzen, 
um die Vorrichtung zu heben und außerhalb der 
Zeit des Laubfalls aus dem Wasser herauszubringen 
(gestrichelte Lage in Abb.). 


Die Blätter sammeln 


sich in einer Rinne B. Um die Blätter nach beiden 
Seiten des Kanals hinzuführen, gibt man der hinte- 
ren Kante der Rinne die Form eines V, dessen 
Arme nach hinten gerichtet sind, so daß der Ab- 
leitungsstrom geteilt wird. 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Entfernen der Blätter aus Werkkanälen, dadurch 
gekennzeichnet, daß man den in Wasser schwebend 
mitgerissenen Blättern senkrechte Stöße versetzt, 
durch die sie aufsteigen und sich in einer der Ober- 
fläche benachbarten Schicht sammeln und alsdann 
abgeführt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die senkrechten Stöße auf die Blätter 
durch Strahlen eines Druckmittels (Wasser, Luft) 
ausgeübt werden. 

3. Vorrichtung für das Verfahren nach An- 
sprüchen 1 und 2, gekennzeichnet durch einen Rost 
aus Längsrohren (D) und Querrohren (C), die mit 
düsenförmigen Oeffnungen versehen sind, und denen 
das Druckmittel durch das Rohr (E) zugeführt 
wird. 

4. Ausführungsform der Vorrichtung nach An- 
sprüchen 3 und 4, gekennzeichnet durch eine 
Rinne (B) zum Abführen der Blätter, deren hintere 
Kante zur Kanalachse schräg verläuft, so daß der 
Querschnitt der Rinne in der Richtung des Ab- 
leitungsstromes zunimmt. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Anmeldungen. 


1a o, 6. T. 26513. Dr. Ernst Teupel, Eilenburg. 
Verfahren zur Darstellung von Celluloseäthern; Zus. 
z. Anm. T. 26 499. 28. 4. 22. 

55b, 1. G. 59 154. Gesellschaft für mechanische 
Cellulose m. b. H., Köln a. Rh. Verfahren zur Her- 
stellung von ungebleichten Papieren, Pappen u. dgl. 
aus Gras-, Schilf- und ähnlichen Pflanzenarten, ins- 
besondere Getreidestroh. 25. 5. 23. 

55b, 1. G. 61 023. Gesellschaft für mechanische 
Cellulose m. b. H., Köln a. Rh. Verfahren zur Her- 
stellung eines für die Zellstoff-Fabrikation geeig- 
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neten Halb-Produkts aus grünen Steppen-, Sumpf- 
und Riedgräsern und ähnlichen Pflanzenarten. 
25. 5. 23. 
Erteilungen. 
55f, 4. 409233. Papierfabrik Köslin, Akt.-Ges.. 
Köslin. Verfahren und Maschine zur Herstellung 
von gemustertem Papier. 7. 12. 22. P. 45 357. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 
55c, 3. C. 32 701. Verfahren zur Herstellung eines 


Papierfüllstoffes. 14. 8. 24. 
Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 


Fried. Krupp Akt Ges, Gruson- 
Gutszuführung für 
5. 2. 24. K. 96 448. 


298. 805 325. 
werk, Magdeburg-Buckau. 
Fasergewinnungsmaschinen. 


85b. 895 002. Maschinenbau-Akt.-Ges. Balcke, 
Bochum i. W. Vorrichtung zur Entgasung von 
Wasser. 18. 3. 22. 


M. 73 521. 


Auslands patente. 


Verfahren, Baumwollfabrikaten ein wollähnliches 
Aussehen zu geben. 


Amerikanisches Patent 1518 931. 

A. Huey in Saylesville, Rhode Island. 

Bei den bekannten, dem genannten Zweck 
dienenden Verfahren mußten die Arbeitsbedingungen, 
namentlich die Konzentration der benutzten Säure, 
sorgfältig innegehalten werden. Vorliegendes Ver- 
fahren soll innerhalb weiter Grenzen von dieser Not- 
wendigkeit befreien. Es wird empfohlen, zunächst 
den ursprünglichen Gehalt des Gutes an natürlichem 
Wachs und Gummi, aber auch das Schlichtmaterial 
zu entfernen und das neue Verfahren erst nach der 
Merzerisierung in Anwendung zu bringen, welches 
darin besteht, nicht eine einzelne Säure, sondern eine 
Mischung von Schwefelsäure und Salzsäure oder 
Phosphorsäure oder Essigsäure zu verwenden. Die 
Konzentration kann zwischen 34 und 42° Bé liegen; 
um auf 42° Bé zu kommen, kann man gleiche Teile 
Schweflsäure und Salzsäure des Handels, und für 
eine Konzentration von 34° Bé einen Teil Schwefel- 
säure von 56° Be und zwei Teile Salzsäure des Han- 
dels mischen. Schr. 


Verfahren zur Entfernung des Schlichtmaterials und 
Gummis von Kunstseide und gemischten Fabrikaten. 


Amerikanisches Patent 1517 888. 
M. E. Bon vier in Lyon, Frankreich. 

Um die Fäden von Kunstseide aus Azetatcellu— 
lose und dergl. verwebbar zu machen, werden sie 
mit Schlichtmaterial behandelt. das vor dem Färben 
der Fabrikate wieder beseitigt werden muß. Heiße 
Seifenbäder sind dafür ungeeignet, weil die Kunstseide 
durch sie ihren Glanz verliert und das Aussehen von 
Baumwolle annimmt. Dasselbe gilt für gemischte 
Fabrikate aus natürlicher Seide und Kunstseide; will 
man solche Fabrikate mit genannten Bädern behan- 
deln, so muß also die Kunstseide vor Entwertung 
geschützt werden. Solche Bäder dürfen kein freies 
und kein kohlensaures Alkali enthalten, dürfen aber 
die Fähigkeit der Schaumbildung nicht verlieren 
beim Entgummieren. Diesen Bedingungen ent- 
sprechend werden daher gemäß der Erfindung den 
Bädern neutrale Salze, z. B. das Chlorid oder Sulfat 
oder das zweibasische Phosphat des Kalziums zu— 
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gesetzt, z. B. auf 0,5 bis 2% neutraler Seife etwa 
5 % Kalziumchlorid. Schr. 


Verfahren zum Färben gewebter, gestrickter oder 
gewirkter Fabrikate. 


Amerikanisches Patent 1 518 585. 
E. Kirschenbaum in Philadelphia, 
Pennsylvanien. 

Bevor die Fäden, Garn usw., zu Fabrikaten. 2. B. 
Bändern oder Litzen aus Kunstseide, verarbeitet 
werden, wird ein Teil derselben mit einem Ueber- 
schuß von Farbstoff oder Farbstoffen gefärbt und 
darauf mit anderen Fäden, deren natürliche Farbe 
unverändert ist oder die unbedeutend gefärbt sind, 
zu dem erstrebten Fabrikat vereinigt. Sodann wird 
dieses Fabrikat durch Wasser, Dampf oder andere 
Mittel angefeuchtet, wodurch ein Teil des aus der 
Ueberfärbung stammenden Farbstoffes auf die be- 
zeichneten anderen Bestandteile automatisch über- 
geht. Auf diese Weise können die verschiedensten, 
eigenartigen bunten Färbungen und Musterungen 
hervorgerufen werden. Schr. 


Einrichtung zum Regeln des Stoffumlaufs im 
Papierholländer. 


Amerikanisches Patent 1517 783. 
J. L. Harris in Thomson, N. V. 

Der abgebildete Holländer bietet nur bezüglich 
der Stofführung zur Messerwalze eine Neuerung. 
Vor dem Grundwerk 10 erhebt sich bei 1 auf dem 
Trogboden 2 ein bei 23 bis zu seiner horizontalen 
Oberfläche schräg ansteigender Lenkkörper 10. Auf 
diesem ist der im Durchschnitt als ungleichseitiges 
Dreieck ausgebildete hohle Kropf 11 angeordnet, 
welcher mit seinem horizontalen Boden auf dem 


Lenkkörper 16 mittels einer innerhalb des Kropfes 
angebrachten Exzentervorrichtung von außen durch 
Griff von Hand der Messerwalze, wie in der Abb. 
gezeigt, genähert oder, wie durch die gestrichelte 
Linie angedeutet, bis zur Fläche 23 zurückgeschoben 
werden kann, Die der Messerwalze zugekehrte 
Seite des Kropfes 11 ist entsprechend konkav aus- 
gebildet. Bei richtiger Einstellung des Kropfes wer- 
den Verstopfungen und damit verbundene Kraftver- 


geudung ohne sonstige Hilfsmittel vermieden. 
Schr. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 

Die Berliner Bezirksgruppe des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingemeure 
veranstaltet Mittwoch, den 11. Februar 1925, abends 
7% Uhr, im Graßhof-Zimmer im Hause des Verems 
Deutscher Ingenieure, Berlin, Sommerstraße 4a, en 
Sitzung. Es spricht Herr Professor Dr. Heß über 
Hydro- und Oxy-Cellulose. 


72 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 8, Lindenallee 17. 


I = 


N 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU. -INGENIEURE 


— m U m —— e M —— — — 


Die Prüfungen des Pergamentpapiers. 
Von Friedrich Huth. 


Es wird das Wesen des Pergamentierprozesses erläutert und es werden Prüfungsmethoden zur Fest- 
stellung der Fettdichtigkeit des echten Pergamentpapiers sowie von Pergamentersatz angegeben; 
ferner Prüfungsverfahren zur Unterscheidung des echten Pergamentpapiers von Pergamentersatz. 


Das Pergamentpapier, auch als vegetabilisches 
Pergament oder Membranoid bezeichnet, besitzt alle 
Eigenschaften des echten, animalischen Pergaments, 
übertrifft dieses aber noch insofern, als es durch 
Insekten nicht angefressen und durch kochendes 
Wasser nicht aufgeweicht wird. Seine Verwendung 
ist bekanntlich eine sehr mannigfache, namentlich 
findet es als Pauspapier, als Umschlagpapier für 
Bücher, als luftdichter Verschluß für leichtverderb- 
liche Flüssigkeiten, Konserven usw., endlich als 
Packpapier für Nahrungs- und Genußmittel, für 
Tabak usw. Verwendung. Am umfangreichsten ist 
die Verwendung des Pergamentpapiers zum Ein- 
hüllen fetthaltiger Nahrungs- und Genußmittel, 
daher spielt die Prüfung derartiger Papiere auf 
Fettdichtigkeit für den Handel eine sehr bedeutende 
Rolle, zumal Pergamentpapier und Pergament- 
ersatz auch für den Fachmann nicht leicht zu unter- 
scheiden sind, wenigstens nicht durch: bloße Betrach- 
tung oder Prüfung durch Berühren der Oberfläche. 


l Schon häufig ist Pergamentersatz betrüge- 
rischerweise als echtes Pergament verkauft worden, 
obwohl es sich um ein Material wesentlich anderer 
Art handelt. Für manche Zwecke genügt allerdings 
auch Pergamentersatz oder Pergamyn, und es gibt 
gute Pergamentersatzpapiere, die sehr wenig Fett 
durchlassen. Absolut fettundurchlässig sind sie 
aber nicht. Die Verschiedenheit der beiden Stoffe 
ergibt sich aus dem Herstellungsprozeß. Das Per- 
gamentpapier wird einem sogenannten Pergamen- 
tierprözeB unterworfen. Es ist ein ungeleimtes, 
häufig aus Baumwollhadern hergestelltes Papier, 
das mit Schwefelsäure von bestimmter Stärke und 
Temperatur behandelt wird, während Pergament- 
ersatzpapier aus schleimig gemahlenem Sulfit- 
zellstoff hergestellt wird. Als Oelpergament be— 
zeichnet man ein starkes Papier, das mit Bleiweiß, 
Gips, Kalk und Leim präpariert wird und z. B. für 
abwaschbare Schreibtafeln Verwendung finden kann. 


Bei Herstellung des echten Pergamentpapiers 
werden durch Einwirkung der Schwefelsäure die 
Papierfasern durch Hydratisierung in eine nahezu 
homogene Masse verwandelt, welche die drei- bis 
vierfache Festigkeit des ursprünglichen Papiers an- 
nimmt, während dessen Dicke vermindert wird. Das 
Papier, das dem Pergamentierprozeß unterworfen 
wird, darf nicht zu dick sein und keine minera- 
lischen Bestandteile enthalten. Heut wird wohl all- 
gemein Rollenpapier auf Pergamentiermaschinen in 
Pergamentpapier verwandelt, und zwar wird hier- 
bei das Papier von einer Rolle ununterbrochen ab- 


gewickelt, in einen mit Schwefelsäure gefüllten 
Kasten und dann durch eine aus zwei Walzen be- 


stehende Presse geführt, welche die überschüssige 
Schwefelsäure abpreßt. Zur Führung der Papier- 
bahn befindet sich im Schwefelsäurebehälter eine 
Glasrolle, die dem Angriff dieser Säure am besten 
widersteht. Dann folgt ein Waschprozeß zur gründ- 
lichen Entfernung aller noch am Papier haftenden 
Säure. Hieran schließt sich die Trocknung des 
Papiers. Diese summarische Darstellung des Ver- 
fahrens wird hier genügen *), um zunächst einmal 
das Material zu charakterisieren, mit welchem sich 
die Prüfungsmethoden beschäftigen. 

Wie ich schon betonte, ist die Fettdichtigkeit 
die wichtigste Eigenschaft des Pergamentpapiers, 
häufig auch, wenn auch nicht in gleichem Grade, 
die des Pergamentersatzes. Zur Feststellung der 
Fettdichtigkeit derartiger Papiere wird in der Praxis 
die Blasenprobe angewendet. Wenn man nämlich 
Papiere dieser ganzen Klasse kurze Zeit einer 
Bunsen- oder Spiritusflamme aussetzt, so entstehen 
in den Probestücken Blasen von verschiedener 
Größe; die größten haben etwa die Ausdehnung 
einer Bohne, während die kleinsten etwa die Größe 
eines Stecknadelknopfes aufweisen. Man führt die 
Probe am zweckmäßigsten aus, indem man sich ein 
etwa handgroßes Stück Papier zurechtschneidet und 
mit diesem die Flamme, gleichsam mit einem kurzen 
Ruck, herunterdrückt, dann das Papier einen Augen- 
blick stillhält, um es sofort wieder aus der Flamme 
zu entfernen, ehe es sich zu entzünden vermag. Das 
fettdichte Papier bildet hierbei die erwähnten Blasen 
unter einem knisternden Geräusch. Infolge der Er- 
hitzung entwickeln sich nämlich im Innern des 
Papiers Wasserdämpfe, die wegen der Dichtigkeit 
der Oberfläche nicht entweichen können, und die 
Folge ist die blasige Auftreibung. Je dichter die 
Oberfläche, um so stärker die Blasenbildung. Man 
tut aber gut, eine nicht leuchtende, also nicht 
rußende Flamme zu verwenden, denn wie in dem 
von Prof. Dr. Ernst Berl herausgegebenen 
Chemisch-technischen Untersuchungsmethoden (1924 
Band 4) berichtet wird, ist es schon vorgekommen, 
daß sich bei guten fettdichten Pergamentpapieren 
die Blasen nicht bildeten, weil die Rußbildung dies 
unmöglich machte. Der Ruß verhindert als guter 
Wärmeleiter die kräftige Einwirkung der Flamme 
auf eine räumlich beschränkte Fläche, und auf die 

*) Ein weiterer Aufsatz wird sich eingehender 
mit der Fabrikation von Pergamentpapier befassen. 
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Entwicklung der Hitze zur Bildung der Dämpfe im 


Innern des Papiers kommt es doch gerade an. 


Die Erfahrung hat nun gelehrt, daß Papiere, die 
in der Flamme Blasen bilden, fettdicht sind; ist die 
Blasenbildung aber nur schwach, so wird man mit 
Recht aus der Probe den Schluß ziehen, daB sie nicht 
völlig fettdicht sind. In der Regel ist diese soge- 
nannte Blasenprobe völlig ausreichend; aber eine 
größere Sicherheit erlangt man natürlich, wenn man 
noch eine zweite Probe anwendet. Es gibt nämlich 
auch Papiere der bezeichneten Art, die keine Blasen 
bilden und doch fettdicht sind. Die zweite Probe 
besteht nun darin, daß man die als Pergament- 
papier, Pergamyn usw. bezeichneten Papiere direkt 
mit Fettstoffen, z. B. Schmalz, Butter, Terpentinöl, 
Olivenöl und dgl. behandelt. Eine im Material- 
prüfungsamt gebräuchliche Methode, nämlich die 
Anwendung von Terpentinöl, kann jeder ohne 
Schwierigkeiten selbst anwenden. o, 2a cem Terpentin- 
öl werden auf ein Quadratdezimeter Papierfläche 
gebracht und auf dieser eine halbe Minute lang mit 
dem Finger verrieben, nachdem man unter das 
Probestück ein Blatt Schreibpapier gelegt hat. Das 
untergelegte Papier zeigt nun, ob während des Ver- 
reibens Oel durch das Probestück gedrungen ist. 
Gute, fettdichte Papiere lassen hierbei das Terpentin- 
öl nicht durch. Im übrigen wird die Probe eine 
höhere oder geringere Fettdichtigkeit zeigen, wo- 
bei zu berücksichtigen ist, daß für manche Zwecke 
eine geringe Fettdurchlässigkeit das Papier nicht 
unbrauchbar macht. 


Etwas schwieriger ist eine zweite, gleichfalls 
vom Materialprüfungsamt angewandte Methode. 
2 g Schweineschmalz werden unter Benutzung einer 
Schablone in etwa ı mm dicker Schicht auf einem 
Papierquadrat von 5 cm Seitenlänge ausgebreitet. 
Dieses Probestück wird mit einem zweiten Blatte 
desselben Materials bedeckt, dann wird die ganze 
Packung auf eine Glasscheibe gebracht und mit einer 
zweiten Glasscheibe überdeckt und endlich mit 
einem Gewicht beschwert. Das Gewicht einschließ- 
lich der oberen Glasplatte beträgt etwa 100 g. 
Zwischen der oberen Glasplatte und Packung hat 
man aber noch ein Blatt Schreibpapier eingelegt, 
und ebenso kann man natürlich über der unteren 
Glasplatte ein Blatt Schreibpapier einschieben. Nun 
ist es möglich, die Wirkung des Fettes von beiden 
Seiten durch die Glasscheiben zu beobachten. Gut 
fettdichte Papiere lassen auch nach mehreren Stun- 
den das Schweineschmalz nicht durch, während 
alle Sorten Pergamentersatz, je nach ihrer Be- 
schaffenheit, nach längerer oder kürzerer Zeit das 
Fett durchlassen. Theoretisch betrachtet, gibt es 
überhaupt kein absolut fettdichtes Papier, d. h. auch 
das echte Pergamentpapier läßt schließlich etwas 
Fett durch, wenn man es viele Stunden oder auch 
tagelang der Einwirkung einer derartigen radikalen 
Probe aussetzt. Aber wenn man den in der Praxis 
üblichen Gebrauch in Betracht zieht, und darauf 
kommt es doch allein an, so muß man das Perga- 
mentpapier als fettdicht, die Pergamentersatzpapiere 
als mehr oder minder fettdurchlässig bezeichnen, 
wobei aber zu berücksichtigen ist, daB nur wenig 
durchlässige Ersatzpapiere für viele fetthaltige 
Waren völlig ausreichen. Es ist ja wohl ein Unter- 
schied zu machen, ob das Papier zum Einhüllen von 
Schokolade oder zum Verpacken von Speck oder 


Wurst dienen soll. Außerdem spielt auch noch die 
Art des Transports, die längere oder kürzere Dauer 
desselben eine Rolle, Man wird also je nach den 
Umständen die Forderungen und demgemäß die 
Prüfungsbedingungen abändern müssen. Zeigt das 
Papier nach längerem Versuch nur vereinzelt kleine 
Fettflecke, so sollte man es jedenfalls nicht bean- 
standen, da vereinzelte schwache Stellen für den 
praktischen Gebrauch fast ohne jede Bedeutung 
sind. Aber eine Prüfung der Papiere ist unerläß- 
lich, und zwar sind für den Praktiker die Blasen- 
und Terpentinölproben zu empfehlen, weil dies 
leicht auszuführende Schnellversuche sind. 


In manchen Fällen kommt es nicht auf die 
Eigenschaften der Fettdichtigkeit, sondern darauf 
an, daß sich das Pergamentpapier im Gebrauch so 
wie das echte tierische Pergament verhält, also z. B. 
bei Herstellung von Bucheinbänden und Doku- 
menten. Es muß also hornartig durchscheinend, 
steif, sehr fest und dauerhaft sein, also in allen 
wesentlichen Punkten dem tierischen Pergament 
gleichen. Es darf sich in kochendem Wasser nicht 
verändern, nicht faulen und nicht von Insekten an- 
gegriffen werden. Es gibt nun ein Mittel, echtes 
Pergamentpapier von jeder Art Pergamentersatz zu 
unterscheiden; dieses Mittel ist die Kauprobe. Es 
ist vielleicht nicht für jeden angenehm, ein mit 
chemischen Mitteln behandeltes Papier, das viel- 
leicht auch schon durch mehrere Hände gegangen 
ist, zu kauen, aber dennoch ist die Kauprobe zu 
empfehlen, denn sie führt in völlig einwandfreier 
Weise zu einem sicheren Resultat. Man kann von 
dieser Probe sagen, daß sie jeden Irrtum ausschließt. 
Nicht pergamentiertes Papier verliert nämlich beim 
Kauen bald seinen Zusammenhang und bildet einen 
klumpigen Papierbrei, den man leicht zerpflücken 
kann, während man echtes Pergamentpapier durch 
Kauen nicht zu zerstören vermag. 


Ein weiteres Mittel, das auch sehr zweckmäßig, 
aber nicht so bequem ist, bildet das Kochen der 
Probe mit Lauge. Man verwendet hierbei ein hand- 
großes Stück und kocht es tüchtig in verdünnter 
2—3 %iger Natronlauge, die man während des Koch- 
prozesses tüchtig umrührt. Auch bei diesem Ver- 
fahren zerfällt das nicht pergamentierte Papier und 
liefert einen mehr oder minder dünnen Faserbrei, 
während das pergamentierte Papier seine Form be- 
hält. Auch hier handelt es sich um eine ganz 
drastische Probe; denn das echte Pergamentpapier 
kommt aus der Lauge so unversehrt heraus, Wie 
man es hineingelegt hat. 


Die Versuche, welche hier zur Prüfung von 
Pergamentpapier empfohlen werden, besitzen un- 
zweifelhaft den Vorzug großer Einfachheit; Ste 
können sogar von Nichtfachleuten durchgeführt 
werden. Wenn man berücksichtigt, daß ziemlich 
reiche chemische Kenntnisse dazu gehören, um die 
meisten Stoffe zu prüfen, die in Fabrikbetrieben 
jeder Art, und namentlich auch in der Papierindu- 
strie, verarbeitet werden, und daB auch die verschie- 
densten chemischen Stoffe erforderlich sind, mit 
denen man vorsichtig umgehen muß, so wird man 
zugeben müssen, daß die beschriebene Prüfung des 
Pergamentpapiers ungewöhnlich einfach und bequem 
ist, so daf man sie auf keinen Fall unterlassen sollte 
wenn man nicht übervorteilt werden und sich mit 
dem Material vertraut machen will. 
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Satinweill. 


In der Beschreibung des D. R. P. 404 730, 
Klasse 55 f, Gruppe 15, John Haufrey Ryan in 
Chicago, V. St. A., in Nr. 46 vom „Papier- 
Fabrikant“ heißt es wörtlich: „Um wirklich gute 
Erfolge beim Streichen des Papieres zu erreichen, 
ist ein Satinweiß erforderlich, daß keine groben Be- 
standteile enthält.“ 

Demgegenüber bin ich der Ansicht, daß nicht 
darin der Hauptvorzug des Patentes liegt, denn fein 
genug waren die guten Marken schon immer, son- 
dern in der innigsten Vermischung des Kaseins mit 
dem Satinwei sowie der nachherigen Trocknung 
und Pulverisierung. Dadurch, daß diese Manipula- 
tionen bei fabrikatorischer Massenherstellung unter 
genauer chemischer Kontrolle vorgenommen werden 
müssen, werden Fehler, welche sonst in den Streiche- 
reien bei der Bereitung verhältnismäßig kleiner 
Mengen Streichmasse öfters vor zukommen pflegen, 
ausgeschlossen. 

Es können aber auch nur wirklich gute Satin- 
weiß-Erzeugnisse in beschriebener Art behandelt 


werden, und die Streicherei hat dabei den großen 
Vorteil, daß sie, ohne großes Risiko angebotene 
Streichmassen, sofort erproben kann. 

Die vielfach heute an Stelle von Satinweiß an- 
gebotenen Kalkhydrate gaben und geben, wie 
zahlreiche Anfragen bei den Redaktionen der Fach- 
blätter beweisen, nach wie vor Anlaß zu Reklama- 
tionen in bezug auf das „Einziehen“ der Streich- 
farben in das Rohpapier. 


Richtiges Satinweiß entsteht nur nach folgender 
Umsetzungsgleichung: 


Alz (SO.) + 3 Ca(OH): = 3 CaSOı + Al(OH)e 


schwefels. Tonerde Kalkhydrat Sa tin weiß 


Ersatzstoffe, wie Kalkhydrat aber, werden nach 
Vermischen mit Kasein, Trocknen und Pulve- 
risieren niemals eine wirklich brauchbare Streich- 
masse liefern. Das ist, wie gesagt, nur möglich bei 
Verwendung von echtem Satinweiß der angegebenen 
Zusammensetzung. Ing. E. Belani, Villach. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedrich von Hößle. 
(Fortsetzung aus Heft 4.) 


60, Die Papiermühle am Dutzendteich. 


Am Fischbach beim Dutzendteich richtete im 
Jahre 1595 der Zeugmeister Hans Löhner eine 
Papiermühle ein, welche nach seinem Tode an den 
Heftleinmacher David Puchfelder über- 
gegangen war. Ab 1616 ist sie gänzlich verschollen. 


61. Die Wendelsteiner Papiermühle. 


Im Markte Wendelstein, südlich von Nürnberg, 
baute vor 1597 der „Zwey-Rösser“ David Simon 
Schmidberger, also ein Landwirt, eine Lumpen- 
mühl, wogegen die Klingenschleifer von Schwabach 
und die Messerschmiede in Wendelstein Einspruch 
erhoben, demzufolge der Rat der Stadt dem 
Schmäidberger „bey 100 fl. straff“ befahl, dieses 
ohne Genehmigung erbaute Werk innerhalb vier 
Wochen „wider abzuthun und ein schlaifmühl daraus 
zu machen“. 

Schmidberger ließ sich hierdurch nicht ab- 
schrecken, sondern erreichte mit einem Instrumen- 
tum Appelationis beim Camergericht den ihm 


Abb, 102 Abb. 103 


günstigen Bescheid, daß die schon fertige Papier- 
mühle bleiben durfte. 

Bald danach hat Georg Endter, der Aelter 
aus der bereits erwähnten Buchdruckerfamilie die 
Papiermühle erworben, und blieb sie bis um 1740 
im Endterschen Familienbesitz. 

Aus Endters Zeit stammt W.-Z. (Abb. 102), 
welches außerdem als Endters Hausmarke an Bauten 
vorkommt, sowie die als redendes Wappenbild an- 
zusehende Ente (Abb. 103) und der auf den Orts- 
namen hinweisende „Steinwender“ (Abb. 104). 

Die Wendelsteiner Pfarrmatrikel weisen fol- 
gende Papiermacher aus: 

vor 1609 Conrad Pröbster, 
1609 Leonhard Birkl, 
1614 Hans Pazen, 
1619 Max Kopff, 
1629 Iobst Pecht, 
1630 Balthasar Schmid, 
1632 Nicolaus Sengraff von Doos, 
1650 Michael Loschge, 
1666 Georg Loschge, 
1703 Johann Paulus Seitz, 
1717 Stephan Volkart, 


welcher noch 1740 als Papiermeister auf der Endter- 
schen Papiermühle erwähnt wird, während sie in der 
Folgezeit die Mayr’sche Papiermühle genannt wird. 
Von da an waren tätig: j 

1746 Iohann Georg Quinat, Beständer, 

vor 1760 Wolfgang Herrmann von Tullnau, 
1760 Matheus Sebastian Heerdegen 

aus Burgthann, 


1782 Johann Friedrich Seiz, Meister 
vor 1790 G. v. Mayr, l 
1799 Iohann Philipp von Mayr 
Papierfabrikant. i 
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Zur Zeit dieser, vermutlich mit der Harlachinger 
verwandten Familie wurde in der Papiermühle mit 
nur fünf Stampfloch und einem Holländer Bischof-, 
Rosen- und Fichtenbaumpapier gemacht, welche 
Sorten im Frankenland allgemein beliebt geworden 
waren. 

Die Papiermacherei wurde hier frühzeitig auf- 
gegeben; der im Jahre 1830 als Besitzer aufgezogene 
Baum begann schon mit Herstellung von Papp- 
deckeln, 

Unter seinem seit 1857 anwesenden Nachfolger 
Friedr. Stepff brannte die alte Papiermühle ab, 
worauf Stepff 1867 die erste Pappen- 
maschine Bayerns aufstellte. Die auf Pack- 
papier und Pappen gut eingerichtete Fabrik besteht 
bis heute unter der Firma Friedrich Stepff in 
Wendelstein. 

Eine gleichartige Fabrik entstand im Jahre 1887 
unter der Firma Kurtz & Z anders in Wendel- 


stein. 


Abb. 105. 


Abb. 104. 


62, Die Papiermühle in Röthenbach bei St. Wolfgang. 


In Röthenbach bei St. Wolfgang, östlich von 
Wendelstein, entstand eine Papiermühle, deren 
Gründungsgeschichte im Dunkeln liegt, es ist nur 
bekannt, daß ihre Meister und Gesellen der auf Schlof 
Kugelhammer ansässigen Familie Schlüssel- 


felder Abgaben zu leisten hatten. 
Vielleicht war ihr Gründer der vordem in der 


Fichtenmühle tätige, seit 1602 in den Röthenbacher 
Pfarrmatrikeln verzeichnete Papierer Stephan 
Braun, ein Reutlinger. 

Nach ihm waren noch 

ab 1608 Ja co b Mair, 

ab 1612 Sebald Knapp von Rönigshammer 
tätig; im Dreißigjährigen Krieg ging die Papier- 
mühle zugrunde. 

Nach der Röthenbacher Pfarrchronik erwarb 
„die gantz zerfallene Papyrmühl“ anläßlich seiner 
Verheiratung im Jahre 1662 der Papierer Conrad 
Heerdegen, gestorben 1685; er kaufte noch ein 
Grundstück dazu und baute eine neue Papiermühle; 
fünf Jahre später wurde ein Rad und ein neuer 
Stampftrog eingebaut, womit die Papiermühle auf 
neun Stampfloch gebracht wurde. 

Heerdegens Wittib heiratete den kunsterfahrenen 
Papierer Nicolaus Meckenhauser, ge- 


storben 1695. 
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Dessen Nachfolger war 1695—ı701 Sebastian 
Heerdegen jun., welcher nach Burgthann zog. 
Als Käufer trat 1701 Nicolaus Mecken- 
hauser jun., gestorben 1753, an und machte Adler. 
Schlangen-, à-la-mode-, Bischof- und Narrenkappen- 
papier. 
Das seit 1670 eingeführte Papier mit der Figur 
des heiligen Wolfang mit Beil (Abb. 105) dürfte 
die erste Art von Bischofpapier gewesen sein, 
welches dann Nachahmung in Wendelstein, Hagen- 
hausen, Wolfsbrunn, Erlangen, Forchheim, Burg- 
thann usw. fand! Ein größeres Modell (Abb. o 
Heft .., 1924) erschien später in Tullnau, Georgens- 
gmünd, Augsburg, wieder andere Darstellungen 
folgten aus Gemünda, Kempten, Hohenkrug in 
Pommern; diese Ausdehnung von den Alpen bis zur 
Ostsee spricht wohl am besten für die Beliebtheit 
einer Sorte. 
Noch weitere Verbreitung erfuhr das Narren- 
kappenpapier, von welchem einige Wasser- 
zeichen folgen werden; dieses ist viel älter, fand ab 
1540 Ausbreitung über ganz Deutschland, Frank- 
reich, die Niederlande und *) England. 
Die letzten Besitzer dieser Papiermühle waren 
1754 Georg Friedrich Meyer, 
ein Schwiegersohn von Meckenhauser, 

1801 Martin Wilhelm Müller, 
Papierfabrikant, 

1841 Georg Matheus Müller, 
Papierfabrikant, 

18455 Jo hann Adam Meyer, 
Papierfabrikant, 

1863 Franz Eugen Lenhoff, 
Papierfabrikant, 


welcher eine Papiermaschine für Schreib- und Druck- 
papier aufstellte, 1879 jedoch mit Aufgabe dieses 
Betriebs diese alte Papiermühle schloß, um eine 
Holzwollefabrik einzurichten. 

63. Die Papiermühle in Stein, 

In Stein an der Rednitz, westlich von Nürnberg, 
erschien als erster Papiermacher der bis 1673 vorher 
in Mögeldorf gewesene Balthasar Knödtel, 
und war die Papiermühle mehr denn ein halbes 
Jahrhundert im Besitz folgender Nachkommen 
von ihm: 

1678 Paul Knödtel, 

1704 Martin Knödtel, 

1741 Johann Lothar Knödtell, 

1778 Jo hann Lothar Knödtelll, 
1815 Johann Lothar Knödtel III. 

Die oben besprochene Narrenkappe (Abb. 106) 
aus der Zeit um 1750 kann von einem Knödtel zu 
Stein oder Mühlhof stammen, während das W.. 
(Abb. 107) mit dem Wappen der Familie von 
Geuder sicher aus Stein stammt, woselbst diese 
Familie ein Schlößchen besaß. 

In der zweiten Hälfte des 18. Jahrhunderts 
arbeitete die Papiermühle mit sechs Stampfloch und 
einem Holländer. Von 1830 bis 1880 besaßen die 
Papiermühle Philipp Iulius Loschge von 
Röthenbach, dann dessen Sohn Carl Loschge. 
welche Packpapier, hauptsächlich für T abak- 
umhüllung, herstellten, 


) Karneval im Verborgenen oder der Harlekin 
im Papier; Originalstudie vom Verfasser im „Fes 
heft des ‚Papier-Fabrikant‘ 1914“. 
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Der letzte Besitzer Dullinger gab die Papier- 
mühle bald auf. 


Abb, 107. 


64. Die Papiermühle auf dem Mühlhof. 

Auf dem Mühlhof, südöstlich von Stein, war in 
alter Zeit eine Schleifmühle in Betrieb, welche in 
eine Papiermühle umgewandelt wurde. 

Die Pfarrmatrikel weisen als ersten Papierer- 
meister den Felix Lang von der Tullnau aus, 
welcher 1675 bis 1682 vermutlich Besitzer war. 

1685 kaufte der von der Weidenmühle her be- 
kannte Georg Andreas Endter die Papier- 
mühle um 3900 fl. und behielt sie bis zu seinem 
Tode 1719. 

Bei ihm waren als Beständer 

Achatius Friedrich Meng, 

16900 Io hann Weit, 

1716 Johann Paulus Seitz, 
von welchem der Mann mit dem Mühlstein (Abb. 108) 
herstammt. 

1719 fiel die Papiermühle als Erbe dem Juristen 
Finkler zu, bei welchem nach Seitz’ Tode 1736 
bis 1740 Andreas Volkert Beständer war. 

Nun folgten, und zwar als Besitzer, drei Glieder 
der wohlbekannten Papiererfamilie Knödtel, 
nämlich 

1740—1755 Johann Heinrich Knödtel, 
1755—1801 Wolfgang Heinrich Knödtel, 
1801—1812 Lorenz Knödtel, | 


welche die Papiermühle mit 10 Stampfloch und 
einem Holländer in Betrieb hatten. 


Ahb. 108. 


Alle drei führten den Nürnberger Schutzpatron 


St. Lorenz mit Rost und Palmzweig (Abb. 109) 
in ihrem guten Papier. 

Des letzten Knödtel Witwe heiratete den 
Papierermeister Iohann Reindl, welcher von 
1812 bis 1834 Besitzer war. Dann verkaufte er die 
Papiermühle an den Kaufmann Seitz, welcher eine 
Drahtwarenfabrik einrichtete. 


Abb. 109. 


65. Die Hagenhauser Papiermühle. 


Das Dorf Hagenhausen liegt südöstlich von 
Nürnberg bei Altdorf an der oberpfälzischen Grenze. 
Die dortige alte Lohmühle am Raschbach wurde 
1565 von dem vorher auf der Weidenmühle ge- 
wesenen Papierer Hans Siber in eine Papier- 
mühle umgebaut. Dessen Nachfolger waren 
Hans Seubeck, 
Iacob Reiser, 
Simon Auer. 

Auer, welcher die Papiermühle 1586 um 900 fl. 
gekauft hatte, wurde (ebenso wie Rumpler) von 
dem händelsüchtigen Jobst Pecht auf der Weiden- 
mühl wegen Führung des Nürnberger Stadtwappens 
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geschmäht; weil Pecht vom Rat der Stadt abge- 
wiesen wurde, verübte er im Verein mit Knapp von 
Röthenbach gegen Auer neuen Unfug, weshalb „die 
Herren an der Rueg“ (Rüge-Richter) 1594 Pecht 
und Knapp 48 Stunden Turmstrafe auferlegten. 

1601 machte Auer einen Tausch mit dem 
Papierer Sebastian Scheibel in Oberölsbach 
und verzog nach dorten. 

Nach Sebastian war noch 1611—1631 Otto 
Scheibel anwesend, aus dessen Zeit das W.-Z. 
(Abb. 110) stammt, dessen Buchstabe H auf den 
Ortsnamen hinweist. 

Im Dreißigjährigen Krieg scheint der Betrieb 
gestört worden zu sein, denn erst mit eingetretener 
Friedenszeit sind; wieder Papierer verzeichnet wor- 
den, und zwar 

1650 Michael Ruepitsch, 

1664 Melchior Jeremias Kleber, 

1693 Hermann Beckstein, 

1735 Conrad Bürner. 

Ab 1761 waren drei Glieder der Papiererfamilie 
Loschge Besitzer dieser mit sechs Stampfloch 
und einem Holländer ausgerüsteten Papiermühle, 
nämlich 

1761 Johann Paul Loschge v. Königs- 

hammer, 

1780 Johann Friedrich Los chge, 
nach 1800 Johann Heinrich Los chge. 

Ihre zahlreichen Papiersorten enthielten die 
Wasserzeichen Bischof, Schwan, St. Lorenz, Schlange, 
Fichtenbaum, dann die im Frankenland sehr beliebt 
gewordene Blumenvase. 

Ioh. Heinr. Loschge verkaufte 1843 die Papier- 
mühle, wonach sie in eine Mahlmühle umgebaut 
wurde. 

66. Die Papiermühle bei Lauf. 

Unterhalb Lauf an der Pegnitz bestand eine alte 
Papiermühle vor 1500, zu welcher Zeit als Bürger 
und Papiermacher Ia cob Gallicion genannt 
wird, der Sproß einer alten Baseler Papiererfamilie. 

Dr. Stehlins Regesten zur Geschichte der Buch- 
druckerkunst melden unter Nr. 1109: 

Martin Flach (ein Drucker) gelobt, Jacob 
Gallicion dem Bappyrmacher, Burger zu Lauff bei 
Nürnberg, oder Franzen Gallicion seinem Vetter, 
Knecht auf dem Richthaus zu Basel, 33 Gulden 
zu bezahlen. 

Die Papiermühle wird bereits ı516 als ein- 
gegangen bezeichnet. 


67. Die Papiermühle in Röthenbach bei Lauf. 


Die Gründungsgeschichte dieser Papiermühle ist 
nicht bekannt, wie auch die Besitzverhältnisse un- 
klar liegen, da die nachweisbaren Papiermacher, wie 
so oft, nur als Papierer eingetragen sind: 


Abb, 110. Abb. 111. 
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1542 Jörg Eisenschmid papirer, 

1580 Melchior Knapp Papierer, verzog 1597 
nach Doos, 

1602 Hans Knapp, des Vorigen Sohn. 

Aus dieser Papiermühle ist wieder R-Papier 
(Abb. 111) hervorgegangen. 

Ob und wie lange der 1599 genannte „Joachim 
Schmitter Burger zu Nurmberg und seine 
Papiermacher zu Röthenbach“ Besitzer war, ist auch 
nicht näher bekannt und im Dreißigjährigen Krieg 
scheint auch dieses Werk verödet zu sein. 

Nach dem Krieg war die Papiermühle wieder in 
Betrieb, es waren tätig: 

1657—76 Hans Conrad Stainnitz Papy- 
rer und Wirth, 

1687—1723 Michael Loschge Papier-Meister, 

1731 Melchior Bierdimpfel aus 
Mögeldorf. 

Bierdimpfel wendete sein ganzes Vermögen auf, 
um die in siebzigjährigem Betrieb baufällig ge- 
wordene Papiermühle durch einen massiven Neubau 
zu ersetzen, den die Jahreszahl 1735 nebst zwei stei- 
nernen Wappenschilden ziert und nach dessen Voll- 
endung er seine Obrigkeit um Erlaß eines Lumpen- 
aus fuhr-Verbotes ersuchte mit der drastischen Be- 
gründung 

daß ein solches Mühlwerk ein großes Maul habe, 
welches mit nichts als mit genugsamen salva 
venia Lumpen versehen werden müsse! 

Zwei Söhne, Iohann Sixtus und Iohann Michael, 
arbeiteten als Papierer mit; nach des Vaters 1749 
erfolgtem Tode betrieben sie die Papiermühle für 
Rechnung der Witwe fort. 

Nachdem Iohann Sixtus Bierdimpfel 
Eigentümer geworden, übersiedelte Iohann Michael 
auf die Mögeldorfer Papiermühle. 

Die Besitzer der Papiermühle, Mahlmühle und 
einer Spiegelschleife gerieten 1758 mit dem weiter 
oben auf dem Zainhammer sitzenden Iohann Port 
in einen Wasserstreit, weil er ihnen durch Wehr- 
erhöhung Wasser entzog. 

Sie wandten sich an den Rat zu Nürnberg um 
Hilfe, welcher eine „Deputation zur Augenscheinung“ 
abordnete, deren Rechnung im betreffenden Akt 
erhalten ist; sie lautet: 


I. Taxen: 
den drei Herrn Deputierten, je 3 fl. 9 fl. 
den zwei H. Consulenten, à 3 fl. ó» 
dem Wasser-Amts-Aktuario . o A ën 2» 
den drei Wassermeistern, à ı fl. 3» 


den zwei Herrn Kutschern und Vorreuthern 2 » 
Summa 22 fl. 


Da die Herren auf der weiten Reise und an- 
strengenden Augenscheinung auch hungrig geworden, 
bestellten sie beim Wirt zu Laufenholz eine Mahl- 
zeit, die sie „auf der Heerstraß“ wahrscheinlich 
unter einem schattigen Baume einnahmen; dieselbe 
ergab: 

II. Wirths-Rechnung: 
2 Schüssel Allapatry Suppen 
ı Stück Rindfleisch auf 10 Pfund nebst kalten und 
warmen Brüe 
3 Gebraden Gentz Baug (= Ganz Bäuch) à 45 X 
2 Schüssel SpargeB (= Spargel) 
I 57 Sallat 
I D mit 5 Pfund Krebß à 32 xr 
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2 Stück Gebagner Waffel Küchel 
Pr. Brod 20 Xr 


„ 21 Maeß Wertheimer Wein 
„ 30 „ Bir Rothß, weiß und f. Bag (= dunkel 
— hell — u. Farnbacher) 
„ Zerfiß Licht Pfeiff und Tobac, 16 xr 
Die 10 Bedienten 1 Schüssel Suppen Nebst 
1 Rema auf 9 Pfund (= ochsen v. Riemenstück) 
ı Schüssel Kraut und Brüe 
Pr. 10 Pfund Schweine Brathen nebst ı Schüssl 
Sallad 
Brod Nebst 6 Glas Roßoly Brand Wein 
„ 2% MaeßB Wein 
„ 40 „ Bir 
6% Metz Haber, 10 Bund Heu 
Summa summarum. 
Prosit Mahlzeit! 

Port mußte das Wehr in den alten Zustand 
bringen und die Hälfte der Kosten tragen, während 
sich die Kläger in die andere Hälfte teilten. 

Die Papiermühle war mit acht Stampfloch und 
einem Holländer ausgerüstet, doch ist nicht bekannt, 
wann dieser eingebaut wurde. 

Nachfolger des 1771 verstorbenen Bierdimpfel 
wurde der Papiermeister Io hann Maximilian 
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Schleicher, dessen Familiennamen in Ober- und 
Unterfranken sich wiederholt. 

Auch in dieser Papiermühle waren die Wasser- 
zeichen Stadtwappen, Bischof, Rose, Fichtenbaum 
fortlaufend in Gebrauch. 

Gegen 1800 wurde Phil. Jul. Los ch ge Be- 
sitzer, welcher im Jahre 1830 nach Stein übersiedelte 
und deshalb das Röthenbacher Werk an den be- 
kannten Patrizier P. Merkel verkaufte. Dessen 
Meister Gerhard Schulte arbeitete anfangs mit zwei, 
später mit vier Botten, | 

Im Jahre 1840 trat an Merkels Stelle der Papier- 
fabrikant Hahn, welcher in der Mögeldorfer 
Papiermühle eine Papiermaschine aufstellte. 
Obengenannter Meister Schulte trat bald danach 
aus und zog nach Bayreuth. 

Der nächste Besitzer, Kaufmann L. Rosen- 
thal, wandelte die Papiermühle 1860 in eine Pack- 
papierfabrik um, stellte anfangs mit drei Bütten 
hauptsächlich Tabakpapiere her, während später mit 
einer Bütte und zwei Zylindermaschinen verschie- 
dene Spezialitäten hinzukamen. 

Die Firma Rosenthal & Cie. (Inhaber Theodor 
Rosenthal und Arnulf Steinberg) besteht heute noch. 

(Fortsetzung folgt.) 


WARME-WIRTSCHAFT 


Jahresversammlung der Hauptstelle für Wärmewirtschaft in der 
Technischen Hochschule zu Charlottenburg 1924. 


Referat von Direktor Th. E. Blasweiler, Berlin. 


Am 25. und 26. September 1924 fand in der 
Technischen Hochschule zu Charlottenburg die 
Jahresversammlung der Hauptstelle für Wärme- 
wirtschaft statt. Der große Physiksaal war bis auf 
den letzten Platz gefüllt. Der Vorsitzende, Prof. 
Eberle, Darmstadt, begrüßte die Erschienenen, 
darunter auch Vertreter des Reichsverkehrsmini- 
steriums, des Reichsfinanzministeriums, des Preu- 
Bischen Handelsministeriums, des Reichskohlenrates, 
der Generaldirektion der Preußischen Berg- und 
Hüttenwerk Akt.-Ges. und die ausländischen Gäste. 
Er wies u. a. darauf hin daß die Hauptstelle für 
Wärmewirtschaft 1920 zur Zeit der größten Kohlen- 
not gegründet worden war, und daß auch heute noch, 
nachdem die Kohlennot gewichen ist, eine Aufga e 
der Hauptstelje keine Unterbrechung erfahren darf. 
die Aufrechterhaltung der Zusammenarbeit aller 
wärmewirtschaftlich tätigen Stellen und die stete 
Betonung unserer Pflicht zur Wärmewirtschaft. 
Und als ein Mittel zur Erfüllung dieser Aufgabe 
seien Veranstaltungen wie die heutige Tagung zu 
betrachten, die allen wärmetechnisch arbeitenden 
Fachgenossen Gelegenheit zu eingehender sachlicher, 
vollkommen unabhängiger Aussprache über wichtige 
technische Fragen des Arbeitsgebietes gibt. Ein 
glänzender Beweis für die Richtgkeit dieser Ansicht 
sei die heutige Versammlung, bei der sich, oh e 
Uebertreibung zu sagen, die deutsche wärmetech- 
nische Fachwelt zusammengefunden habe. 

Im Verlaufe der Tagung wurden nun folgende 
Vorträge gehalten: 

Prof. Chr. Eberle, Darmstadt: „Der Einfluß des 
Hochdruckdampfes auf die Entwicklung indu- 
strieller Dampfanlagen“. 


Dr.-Ing. A. Schack, Düsseldorf: „Neuere Erkennt- 
nisse auf dem Gebiete der Wärmestrahlung“. 

Dipl.-Ing. Fr. Schulte, Essen-Ruhr: „Stand der 
FF für Dampfkessel in Deutsch- 
la we 

Prof. Dr.-Ing. G. Zerkowitz, München: Fort, 
schritte im Bau von Gegendruckturbinen“, 

Dipl.-Ing. Fr. Ebel, Essen-Ruhr: „Wärmeerzeu- 
gung und Wärmebilanz von Feuerungen“. 

Oberingenieur Quack, Bitterfeld: „Neuere An- 
schauungen über erfolgreiche Betriebskontrolle in 
Kesselanlagen“. 

Prof. A. Gramberg Höchst a. M.: „Bauart und 
Verwendung der Wasserableiter“. 

Der letzte Vortrag von Prof. A. Gramberg 
ist schon im „Papier- Fabrikant“, Heft 51, 1924, er- 
schienen. Ueber die übrigen Vorträge und die daran 
anschließenden Aussprachen will ich ein kurzes 
Referat geben, da gerade unsere Industrie, als eine 
typische Kupplung von Kraft- und Heizbetrieb, weit- 
gehende Wärmeökonomie treiben muß, um die Be- 
triebskosten zu verringern. 

L Der Einfluß des Hochdruck- 
dampfes auf die Entwicklung indu- 
strieller Dampfanlagen: Prof. Eberle, 
Darmstadt. 

Der Vortragende führte in großen Zügen aus: 

Aus früheren Untersuchungen ist bekannt, daß 
man in der Hochdruckstufe von Kolbendampf- 
maschinen bei Verwendung von überhitztem Dampf 
hohe thermodynamische Wirkungsgrade von 80 bis 
85 v. H. erreichen kann; in der Niederdruckstufe 
hatte man dagegen infolge des Ueberganges des 
Dampfes in den Sättigungszustand und der unvoll- 
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kommenen Expansion nur 60 bis 65 v. H. Wirkungs- 
grad festgestellte Die Schmidtschen Arbeiten 
haben gezeigt, daß durch Zwischenüberhitzung und 
weitergehende Expansion auch im Niederdruck- 
zylinder der Kolbendampfmaschine Wirkungsgrade 
von 80 v. H. erreichbar sind. Damit ist für die 
Kolbendampfmaschine für hohen Anfangsdruck und 
Kondensation die Möglichkeit nachgewiesen, im 
ganzen Gefälle mit Wirkungsgraden von 80 v. H 
zu arbeiten, 


Unter Annahme dieses Wirkungsgrades wurde 
der Einfluß des Anfangsdruckes und der stufen- 
weisen Vorwärmung des Speisewassers auf den 
Wärmeverbrauch der Kondensationsmaschine be- 
stimmt. Es ergibt sich, daß bei guter Luftleere der 
Einfluß des Anfangsdruckes bis etwa 20 at sehr er- 
heblich ist. Von da ab nimmt er wesentlich ab und 
schon bei einem Anfangsdruck von 30 at wird der 
Einfluß so gering, daß die weitere Steigerung des 
Anfangsdruckes kaum mehr wirtschaftlich scheint. 
Der Einfluß weitgehender Vorwärmung des Speise- 
wassers durch den Arbeitsdampf auf den Wärme- 
verbrauch ist sehr erheblich und nimmt mit zu- 
nehmendem Anfangsdruck zu. 

Bei der Gegendruckmaschine (Heizmaschine), 
welche den Arbeitsdampf nur bis zum Gegendruck 
ausnützt, und ihn in dem für Heizzwecke geeigneten 
Endzustand abgibt, ist der Einfluß des hohen An- 
fangsdruckes auf den Wirkungsgrad viel größer, und 
er wächst mit zunehmendem Gegendruck. Der 
Wärmeverbrauch der Heizmaschine sinkt somit 
auch noch bei Anfangsdrücken von 50 bis 60 at er 
heblich in dem Maß, als der Gegendruck zunimmt. 
Da der Wärmeverbrauch für die Leistungseinheit 
unter sonst gleichen Umständen mit dem Gegen- 
druck steigt, sollte man den Gegendruck so niedrig 
halten, wie der Heizzweck zuläßt. 

An Hand vieler Kurvenbilder hat der Vortra- 
gende die vorstehenden Erkenntnisse klargemacht. 
Er führt dann weiter aus, daß der Wert des Hoch- 
dıuckdampfes also nur bei der Heizmaschine zur 
Geltung kommt; man sollte deshalb der Einführung 
dieser Maschine die größte Beachtung schenken, 
Ihren Vorteil, Kraft und Heizwärme zusammen mit 
einem geringeren Wärmeaufwand zu erzeugen als 
Kondensationsmaschinen und Frischdampfheizung, 
kann man aber häufig in der Praxis nicht nutzbar 
machen, weil der Bedarf an Kraft und Wärme nicht 
immer in dem technisch notwendigen Verhältnis zu- 
einander steht. 

Durch Zahlentafel ı wird an einer Reihe prak- 
tischer Beispiele gezeigt, wie die Verhältnisse in 
manchen industriellen Anlagen liegen. In den acht 
Beispielen könnte man schon bei Anwendung eines 
verhältnismäßig geringen Anfangsdruckes mit dem 
erforderlichen Heizdampf die vom Betriebe ge- 
brauchte Kraft erzeugen. Beachtet man weiter, daß 
sich in den meisten betrachteten Anlagen der Heiz- 
druck (Gegendruck) noch bedeutend herabsetzen 
ließe, wenn die Heizapparate und die Dampfleitungen 
entsprechend ausgebaut würden, so könnte man die 
Kraft bei noch geringeren Anfangsdrücken mit der 
angegebenen Heizdampfmenge gewinnen. 

Um zu zeigen, welche Energiemengen man mit 
dem geforderten Heizdampf bei einem angegebenen 
Gegendruck gewinnen könnte, sind in Spalte 5 der 
Zahlentafel ı die Leistungen für einen Anfangsdruck 
von 40 at und für Maschinen, die nach den bis- 
herigen Annahmen in den einzelnen Stufen mit dem 
thermodynamischen Wirkungsgrad von 80 v. H. 
arbeiten, berechnet. Unter diesen Voraussetzungen 
ergeben sich die in Spalte 6 angegebenen Energie- 
überschüsse. Die acht Fabriken der Zahlentafel 1 
könnten sonach mit ihrer Heizwärme 12000 bis 
15000 PS mehr erzeugen, als sie für ihren eigenen 
Betrieb brauchen, 


Zahlentafel ı. 
Kraft- und Wärmebedarf verschie- 
dener Industrien. 


| 


10000 — 18 000 kg/h 


1 | Textilwerk Dampf von 3 at abs u 1640—2500 
20m3% h Wasser von 90° 
10000-123000 kg'h 
2 | Textilwerk Dampf von 3 at abs re 3390—3670 
60m h Wasser von 90° 
1000—2000 kg h 2 
31 Textilwerk Dampf von 3 at abs ee 900—1070 
70m? h Wasser von 35° 
4 | Textilwerk ne kb 1240— 1400| 840- 1000 
6 | Textilwerk Gier? er Se P 3730-—4340|2 30-350 
I Gummi- |__| 4000-6000 kg/h 
6 | warenfabrik Dampf von 6 at abs 600-750 | 200-0 
6000 k Dampf 
Zellstoff» von En re 740 
T| fabrik 6000 kg/h Dampf To 
von 3 at abs 1030 
7000—15 000 kg / h S 
8 | Lederfabrik Iı Dampf von 3 SÉ abs 1200 ~ 3570 1220-2590 
somè h Wasser von 40° 


Die Zahl der Beispiele, in denen wie hier kein 
Ausgleich zwischen Kraft- und Wärmeverbrauch ge- 
funden werden kann, ließe sich beliebig vermehren. 
In anderen Industriezweigen als den hier genannten 
liegen die Verhältnisse ähnlich. Der Nutzen, der 
sich durch die Schaffung von Hochdruckanlagen mit 
vollkommener Ausnutzung des Heizdampfes zur 
Krafterzeugung erzielen läßt, kann sich aber in sehr 
vielen industriellen Anlagen nur zu einem geringen 
Teil auswirken, weil Kraft- und Heizdampf dem 
technisch erreichbaren Verhältnis nicht entsprechen. 
Selbst dort, wo sich im Durchschnitt Kraft- 
und Wärmeverbrauch befriedigend ergänzen, wird 
keine vollkommene Ausnutzung des Dampfes er- 
reicht, weil Kraft- und Wärmebedarf voneinander 
unabhängig schwanken. 

Zwischen die Kraftmaschine und die Heizdampf- 
verbraucher muß deshalb ein Ausgleich eingeschaltet 
werden. Dient der Abdampf der Maschine unmittel- 
bar als Träger der Heizwärme, so ist ein ent- 
sprechend bemessener Dampfspeicher zu verwenden; 
bei Benutzung von Heißwasser als Wärmeträger 
kann man dieses zum Ausgleich heranziehen. Die 
Wirkung des Dampfspeichers, bezogen auf I 
Wasserinhalt, wächst mit dem zugelassenen Druck- 
gefälle und sinkt mit dem Dampfdruck. Diese Er- 
kenntnis führt ebenfalls zu der Forderung, den Heiz- 
druck (Gegendruck) so niedrig wie möglich zu 
halten. Es gilt hier der Grundsatz: je niedriger der 
Heizdruck, desto leichter kann man wirkungsvolle 
Wärmespeicher in das System einschalten und um 
so wirtschaftlicher läßt sich die Anlage gestalten. 

Prof. Eberle ging dann zu den zentralen Heiz- 

kraftwerken über, die zahlreiche Betriebe gemeinsam 
mit Kraft und Wärme versorgen sollen, um aus 
der in einer großer Zahl von Unternehmungen be- 
nötigten Heizwärme ein Höchstmaß von Abfall- 
kraft zu gewinnen. Dieses Vorgehen habe fol- 
gende Vorteile: 

1. Die Vereinigung verschiedenartiger Werke 
schafft schon einen sehr wirksamen Ausgleich 
durch die Verschiedenartigkeit des Bedarfes 
der Teilnehmer an Kraft und Wärme. 
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2. Ein großes Werk kann man, ohne seine Wirt- 
schaftlichkeit zu beeinträchtigen, in sehr voll- 
kommener Weise ausbilden und dadurch die 
Brennstoffwärme besser ausnutzen als in 
mehreren kleineren Betrieben. 

3. Der Betrieb eines zentralen Kraftwerkes liegt 
in den Händen von Fachleuten, die ihre ganze 
Sorgfalt der guten Kraft- und Wärmewirtschaft 
zuwenden, während in den Einzelwerken die 
Dampfanlage häufig nur einen Nebenbetrieb 
darstellt. 

4. Die Verluste durch Betriebsunterbrechungen 
und Anheizen werden vermindert. 

5. Die Kosten der Bedienung und Instandhaltung 
des zentralen Kraftwerkes bleiben wesentlich 
hinter den entsprechenden Kosten aller Einzel- 

werke zurück. 

: 6. Das Heizkraftwerk kann mit Ueberlandwerken 
für beide Teile günstige Abkommen hinsicht- 
lich des Stromausgleichs abschließen. 


An einem durchgearbeiteten Beispiel des heiz- 
technischen Seminars der Technischen Ho :hschule 
zu Darmstadt wird dann der wärmewirtschaftliche 
Vorteil des zentralen Heizkraftwerkes erbracht. In 
dem Beispiel sind an ein Heizkraftwerk, das auch 
ncch elektrische Energie an andere Werke abgibt, 
sechs Fabriken angeschlossen, und zwar ein Zell- 
stoffwerk, eine Spinnerei, ein Kunstseidewerk, ein 
Textilveredlungswerk, eine Kammgarnspinnerei und 
ein Tonwerk; es sind also alles Betriebe, die nach 
ihrem Wärmebedarf einen großen KraftüberschuB 
haben, der nun aber durch die Zentralisierung zum 
Ausgleich kommt. 

Die Errichtung derartiger Zentralen macht die 
Fortleitung großer Wärmemengen auf große Ent- 
fernungen erforderlich; das ist auf Grund unserer 
Kenntnis der Wärmeverluste in Dampf- und Warm- 
wasserfernleitungen mit sehr geringen Wärmever- 
lusten möglich. Der Durchführung des Planes wer- 
den sich deshalb durch den Verlust beim Fortleiten 
der Wärme keine technischen Bedenken in den Weg 
stellen. Wohl aber ist dafür verständnisvolle Zu- 
sammenarbeit aller beteiligten Kreise, der Wärme- 
und Kraftverbraucher, der Elektrizitätswerke und 
der Stadtverwaltungen, Voraussetzung 

Die Ausführungen von Prof. Eberle lassen 
sich wie folgt kurz zusammenfassen: 

ı. Die Steigerung des Dampfdrucks über 30 at 
bringt für die reine Kondensationsmaschine nur 
eine bescheidene Wärmeersparnis, die außer- 
dem in hohem Maß von der Entwicklung und 
Durchbildung der Dampfkraftmaschine sowie 
der Speisewasserversorgung abhängt. Eine 
stetige, sorgfältige Aufwärtsentwicklung, die 
sich gleichmäßig auf Wärmeausnutzung im 
Kessel, Wirkungsgrad der Maschine und Ver- 
wendung der Dampfwärme zur Speisewasser- 
vorwärmung erstreckt, dürfte den höchsten 
wärmetechnischen und wirtschaftlichen Erfolg 

. erwarten lassen. 

2. Bei Verwendung des Dampfes in der Heizkraft- 

maschine steigt die Wärmeersparnis mit dem 

Anfangsdruck bedeutend und um so mehr, je 

höher der erforderliche Gegendruck ist. Unter 

sonst gleichen Umständen wächst die Wärme- 
ersparnis mit abnehmendem Gegendruck. 

3. Der bei Anwendung von Heizkraftmaschinen 
stets erforderliche Ausgleich zwischen Kraft- 
und Wärme verbrauch kann mit den gleichen 
Mitteln um so wirkungsvoller erreicht werden, 
je niedriger der Gegendruck ist. 

4. Aus den unter 2 und 3 angegebenen Gründen 
soll der Gegendruck stets so i wie mög- 
lich gewählt werden. 


5. Die größte Verbesserung in der Wärmeverwer- 
tung, die man von der Steigerung des Dampf- 
druckes erwarten darf, liegt darin, daß die Heiz- 
kraftmaschine allgemeiner verwendet wird; dies 
ist aber nur erreichbar, wenn Wärmetechnik, 
Kraft- und Wärmeverbraucher, vor allem aber 
die Verwaltungen des Reiches, der Länder und 
der Städte die Schaffung von Heizkraftwerken 
pflegen. Dies wäre gleichzeitig die würdigste 
Anerkennung, welche die deutsche Technik 
5 Pionieren des Hochdruckdampfes zollen 

ann. 

An den Vortrag schloß sich eine sehr inter- 
essante Aussprache an, aus der nur einige Punkte 
herausgeholt seien. 

Dr. Berner, Magdeburg, führte u. a. aus, daß 
man auch die Gegendruckmaschine möglichst hoch- 
wertig bauen muß, und daß es falsch ist, wenn man 
sagt, bei der Gegendruckmaschine spiele der Dampf- 
verbrauch keine Rolle, weil der Dampf ausgenützt 
wird. Aus dem gleichen Grunde muß auch der 
Gegendruck möglichst niedrig gehalten und mit 
kleinen Dampfgeschwindigkeiten in den Rohr- 
leitungen gearbeitet werden. Während bei Konden- 
sationsmaschinen Dampfgeschwindigkeiten von 50 
bis 60 m/s zulässig sind, sollte man bei Gegndruck 
nicht über 25 bis 30 m/s gehen und dem größeren 
Wärmeverlust infolge der größeren Querschnitte 
durch stärkere Isolierung entgegenwirken, weil man 
dann weniger Nutzgefälle verliert und entspreche d 
mehr billige Abfallkraft erzeugt. 

Direktor Heilmann, Magdeburg, betonte die 
besonderen Vorteile, welche die Verwendung von 
Heißwasser als Wärmeträger, namentlich auch die 
Heißwasserspeicherung bei der Abdampfaus- 
nützung bietet. Beobachtungen in größeren Textil- 
fabriken haben gezeigt, daß man die Speicherung viel 
einfacher und mit viel geringerem Kapital durch- 
führen kann, wenn man heißes Wasser verwendet. 
Natürlich muß man berücksichtigen, daß man beim 
Speichern von Dampf konstante Temperatur hat, 
dagegen bei Verwendung von heißem Wasser als 
Wärmeträger für indirekte Heizung nur dann mit 
geringer Temperaturabnahme rechnen kann, wenn 
man verhältnismäßig große Wassermengen umwälzt. 

Oberbaurat Griebel, Wien, der im Namen 
der österreichischen Gesellschaft für Wärmewirt- 
schaft sprach, machte u. a. an Hand von mehreren 
Zahlentafeln interessante Ausführungen. De erste 
Zahlentafel soll als wissenwert angeführt werden. 
Sie zeigt für verschiedene Maschinenarten den 
Dampfverbrauch, die Nutzenergie und die Abfall- 
wärme bei verschiedenen Gegendrücken für Ma- 
schinen mit hohem (35 at und 425°) und mit üb- 


lichem (15 at und 350°) Anfangsdruck des Dampfes. 


In der letzten Spalte ist auch die Temperatur an- 
gegeben, womit die Abwärme in jedem Einzelfall 
verfügbar ist. Diese Uebersicht gibt einige Winke 
für den Wert des hohen Anfangsdruckes im Verhält- 
nis zum Gegendruck. 


Zahlentafel 2 


— 


Abfallwärme 


Mech.] Dampf- Nutzenergie 
Maschinen-| geg, Verbrauch 
Art druck | kg/PSh | kcal/kg vi kcal kg Trag. emp. 


d d 
Biel a à D nl , EIS e lf wm Abw. Abw. 


at 
Kondens | 0.05 2.8) 4 1225 | 158] 37 22 500 572 [ Wass. 25 
0.3 


sationss | 0,3 13,35, 4,6 [188 138 26 19 537 892] „, 
maschine 17171! D GE 


Auspuff. | 1 4 | 6,2 [158 |102] 22 | 14 |567| 628 100 
maschine Se o GE Ze EEN GES SSES = EE 


Gegen- 2 4.5 8 139 8019 11586 650] g 120 
druck» 4 5,4 11.441186 65 | 16 | 7,51607| 6751 e 143 
maschine 6 6 | 16,61103 | 38 | 14 | :,2]622 6924 e 158 

8 7 25 9325 J 13 3.51632 705 170 


(Fortsetzung folgt.) 
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EREECHEN 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


F. T. Carson: Ein neuer Apparat zur Bestimmung 
des Leimungsgrades. „Paper Trade Journal“ 53, 
Heft 17, S. 44 (1924). 

Der neue Apparat beruht auf der Beobachtung, 

daß ein Papierstreifen, der diagonal zur Maschinen- 
richtung geschnitten ist, sich beim einseitigen Be- 
feuchten schneckenförmig zusammenrollt. Faltet man 
dann diesen Streifen am einen Ende noch so, daß 
ein rechtwinklig abstehendes Stück entsteht, so gibt 
dieses gewissermaßen als Zeiger bei seiner Be- 
wegung an, wie stark der Papierstreifen sich rollt. 
Der hier beschriebene Apparat ist dazu bestimmt, 
die für diese Prüfung notwendigen Handgriffe auto- 
matisch auszuführen. Er schaltet damit die Fehler- 
quellen aus, die notwendigerweise entstehen, wenn 
verschiedene Analytiker arbeiten. Außerdem ist bei 
dem neuen Apparat die Wirkung der Luftfeuchtig- 
keit und -temperatur ohne Einfluß auf die Resultate 
der Untersuchungen. Strupp. 


— Bambus-Zellstoff. „The Paper-Maker and British 
Paper Trade Journal“ 67, 537 (1924). 

Der allgemeinen Verwendung von Bambus-Zell- 
stoff stand bisher das schlechte Anfärbevermögen 
und die kostspielige Bleiche im Wege. Nach einer 
Mitteilung aus dem „Indian Forest Research Institut“ 
ist es nunmehr gelungen, durch ein noch nicht näher 
bekanntgegebenes Kochverfahren Bambus-Zellstoff 
in bleichfähigem Zustande und 20 % billiger als bis- 
her zu erzeugen. 2% t Bambus liefern ı t unge- 
bleichten Zellstoff. Das Verfahren soll für Indien 
von großer Bedeutung sein, da dort auf dem See- 
wege eingeführter Zellstoff zur Papierfabrikation 
viel zu teuer ist. Strupp. 


R. N. Miller und W. H. Swanson: Ueber Sulfit- 
kochungen unter Druck. „Paper“ 34, 1194 (1924). 
Die Verf. führen mehrere Versuchskochungen 
aus, wobei stets eine Lauge von 5,5 % Gesamt-SO; 
mit 1,2% freier SO: in Anwendung kam. Es wurde 
mit direktem Dampf bei 148° C 8% Stunden lang 
gekocht. Der Druck wurde zwischen 65 und 100 
Pfund pro Quadratfuß varüert. Es zeigt sich, daß 
sowohl die Ausbeute als auch die Qualität des ge- 

wonnenen Stoffes annähernd konstant bleibt. 

Strupp. 


F, Hoyer: Der Dieselmotor als Antriebsmachine 
und als Reservemaschine in Holzschleifereien. 
„Papier-Fabrikant“ aa, 82930 (1924). 

Der Dieselmotor eignet sich als Antriebs- 
maschine für Holzschleifereien, die nassen Stoff er- 
zeugen, also keinen Abdampf zum Trocknen be- 
nötigen, aber auch ganz allgemein als Reserve- und 
Zusatzmaschine. Besondere Vorteile des Diesel- 
motors sind: günstiger Wirkungsgrad (o, 20 bis o, 30 
— Dampfmaschine 0,10 bis o, 18), stete Betriebs- 
pereitschaft und wenig Raumbedürfnis. Stö. 


W. Freund: Neuzeitliche Dampfdruck-Minderungs- 
und Regelventile. „Papier-Fabrikant“ aa, 831—33 
(1924). 

Vf. beschreibt ein ölgesteuertes Dampfdruck- 
Regelventil (2 Abb.), das bei starkem Dampfver- 
prauch und großen Druckschwankungen sicher 
arbeitet und auf Druckä nderungen von /10 bis ½ at. 
anspricht. Die Einrichtung besteht aus dem eigent- 


lichen Ventil, einem o, & bis 1, z-PS-Motor, Druck- 
ölpumpe, Windkessel und Oelbehälter. Mehrere 
solcher Regelventile werden zweckmäßig zu einer 
Regelzentrale vereinigt. Stö. 


Einfluß der Härte des Wassers auf das Bleichen von 
Zellstoff. „Paper Makers’ Monthly Journal“ 63, 
S. 455 (1924). 

Verschiedene Wässer ungleichen Härtegrades 
wurden hinsichtlich ihres Einflusses auf Bleich- 
geschwindigkeit sowie Ausbeute an gebleichtem Zell- 
stoff geprüft. In der ersten Versuchsreihe maß man 
den Einfluß verschieden harter Wässer auf ver- 
dünnte Bleichlauge durch Bestimmung des ver- 
brauchten aktiven Chlors bei zwei verschiedenen 
Temperaturen. In einer zweiten Versuchsreihe wurde 
leicht bleichbarer Sulfitzellstoff auf die übliche 
Weise gebleicht, und zwar unter Verwendung jedes 
Wassers zur Herstellung der Bleichlauge, zum 
Waschen und Verdünnen des Zellstoffbreies. Zu 
einer dritten Versuchsreihe diente Sulfat-Kraftstoff, 
der im übrigen ebenso wie in der zweiten Versuchs- 
reihe behandelt wurde. In allen Fällen arbeitete 
man mit einer Lösung von Bleichpulver, Kalzium- 
hypochlorit. Unterschiede hinsichtlich Geschwindig- 
keit des Bleichens, Farbe, Ausbeute an gebleichtem 
Stoff traten bei Verwendung ungleich harter Wässer 
nicht erkennbar zutage. Br. 


H. N. Hill: Asbestfilz und Baumwollfilz. „Paper“ 35, 
241 (1924). | 
Durch Verwendung von Asbestfilz an Stelle des 
üblichen Baumwollfilzes kann schnellere Trocknung 
und demgemäß Dampfersparnis erzielt werden. 
Asbestfilz besteht auf der dem Papiere und den 
dampfgeheizten Trocknern zugekehrten Vorderseite 
aus Asbestgewebe, die mit diesem verwebte Rück- 
seite aus fest gedrilltem, aber lose gewebtem Baum- 
wollgarn. Asbest erwärmt sich leichter und gibt die 
Wärme schneller ab als Baumwolle. Auch dringt 
die aufgenommene Feuchtigkeit nur in die Maschen 
des Asbestgewebes, nicht in dessen Fasern ein und 
kann entsprechend rascher in Dampfform ent- 
weichen. Beide Umstände tragen wesentlich zur 
Dampfersparnis bei. Ein weiterer Vorteil besteht 
darin, daß der Asbest von den heißen Dampfzylin- 
dern und dem feuchtwarmen Papier nicht ange- 
griffen wird und keinen Fäulniserscheinungen 
unterliegt. Das erzeugte Papier ist durch weiche, 
gleichmäßige Oberfläche ausgezeichnet. Br. 


Zur Zellstofffrage in Kanada. „Pulp and Paper 
Magazine of Canada“ a2, 1249 (1924). 


Die gewaltige Steigerung der Erzeugung in 
Zellstoff und Papier sowie die starke Ausfuhr von 
Holz aus Kanada erwecken ernste Bedenken bezüg- 
lich einer künftigen Versorgung des Landes mit dem 
unentbehrlichen Rohstoff. Die kanadischen Papier- 
mühlen verbrauchen zur Zeit jährlich etwa 3 Mill. 
Klafter Holz, und wenn auch einstweilen große 
Waldbestände zur Verfügung stehen, so läßt sich 
berechnen, daß die stetig wachsende Aufnahmefähig- 
keit des Weltmarktes, besonders der benachbarten 
Vereinigten Staaten von Nordamerika, seinen Vor- 
rat in etwa 25 Jahren erschöpfen werde. Man denkt 
deshalb an eine Ausfuhrsperre für Holz oder an 
hohe Ausfuhrzölle. Die amerikanischen Papier- 
mühlen bezahlen zur Zeit etwa 85 Rm. je Klafter; 
ein Ausfuhrverbot oder Ausfuhrzoll, der diesen 
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Preis auf 105 bis 125 Rm. brächte, würde die Ameri- 
kaner veranlassen, ihre eigenen Holzbestände anzu- 
greifen oder sich nach sonstigen Maßnahmen um- 
zusehen, die letzten Endes der so notwendigen 
Schonung kanadischer Holzbestände zugute kämen. 
Die Zukunft der kanadischen Papierindustrie stehe 
auf dem Spiele, sofern nicht eilends Abhilfe ge- 
schaffen werde. Br. 


Kanadisches Papier. „Paper Makers’ Monthly 
Journal“ 6a, 521 (1924). 

Im Jahre 1925 wird Kanada voraussichtlich mehr 
als 1½ Millionen Tonnen Zeitungspapier erzeugen 
und hiermit an die Spitze aller Zeitungspapier ferti- 
genden Länder treten. Die Produktion wird dann 
größer sein als diejenige Deutschlands, Englands, 
Schwedens und Finnlands zusammengenommen. Sie 
würde schon in nächster Zeit noch gewaltigere Aus- 
maße erreichen, wenn nicht die Befürchtung einer 
Uebererzeugung die Unternehmungslust dämpfte. 
Die meisten Mühlen haben große Holzvorräte auf 
Lager, und trotz der verminderten Schlagelöhne 
mußte zu einer starken Einschränkung des Holz- 
abtriebes geschritten werden. Den Bemühungen um 
möglichste Steigerung der Ausfuhr von rohem Holz 
begegnen erhebliche Widerstände von einer Seite, 
die nur verarbeitetes Holz aus dem Lande heraus- 
lassen möchte. Br. 


Der Papierstreit. „Paper-Maker“ 48, 647 (1924). 
Während des Krieges, als die britischen Papier- 
mühlen für Kriegszwecke voll in Anspruch ge- 
nommen waren, bemächtigte sich Kanada des 
gesamten Papiermarktes einschließlich Australiens 
unter Ausnutzung der gespannten Weltlage in einer 
an Erpressung streifenden Weise. Kanada ver- 
mehrte seine Erzeugung um das Zehnfache und 
schraubte den Papierpreis auf 80 Lstr. die Tonne 
hinauf. In Erinnerung an dieses rücksichtslose Vor- 
gehen beschloB Australien gelegentlich der neuen 
Handelsvertragsverhandlungen, das britische Papier 
frei einzulassen, die kanadische Einfuhr aber wie 
fremländische zu behandeln. Die britische Papier- 
industrie mußte sich jedoch zu einer Reihe Ver- 
pflichtungen bequemen, wie Verfrachtung des 
Papieres auf australischen Schiffen, Uebernahme 
der Hälfte des Kapitals behufs Schaffung einer 
einheimischen Papierindustrie, Festsetzung des 
Höchstpreises auf 30 Lstr. die Tonne und anderes 
mehr. Alle diese Bedingungen wurden getreulich 
innegehalten, obschon England den größten 
Schwierigkeiten bei Wiedergewinnung des verlorenen 
Marktes begegnete, insbesondere als Kanada dazu 
überging, jeden Wettbewerb durch Preisdrückerei 
niederzuschlagen. Allein durch große Bezüge von 
Papier aus Deutschland, Finnland, Schweden und 
Norwegen vermochte sich England über Wasser zu 
halten und seine Arbeiter zu beschäftigen. Gegen- 
wärtig bezieht es von Deutschland, Schweden und 
Norwegen etwa 25 % mehr, als es im letzten Jahre 
ausführte. So kommt es, daß jede Tonne von Eng- 
land eingeführten Zeitungspapiers etwa zur Hälfte 


fremdländisches Papier nach Australien bringt. 
Br. 


J. Alexander: Betonit. „Paper Makers’ Monthly 
Journal“ 6a, 510 (1924). 

Betonit ist ein in Nordamerika an verschiedenen 

Stellen vorkommendes Aluminiumsilikat von aus- 


gesprochen kolloidaler Beschaffenheit, dessen tech- 
nische Verwendbarkeit sich auf den ihm eigentüm- 
lichen, ungewöhnlich feindispersen Zustand stützt. 
Wird in der Papierindustrie für Füllzwecke ge- 
brauchter Kaolin oder Ton mit etwas Betonit ver- 
mengt, dann vermag das fertige Papier eine weit 
größere Menge Kaolin festzuhalten, wie unten fol- 
gende Zahlen zeigen. Auch soll das Papier sich 
weicher anfühlen und für Ueberzugszwecke geeig- 
neter sein. 


Kaolin Betonit festgehalten 
90 10 54 
80 20 64 
0 100 84 
Br. 


V. Drewsen: Ueber den Pentasulfid-Kochprozeß. 
„Paper“ 34, 1181 (1924). 

Dies bereits im Jahre 1910 patentierte Verfahren 
stellt eine Druckkochung mit Kalk und Schwefel 
dar. Das Pentasulfidverfahren ist billiger als alle 
anderen Kochverfahren und wird in dieser Hinsicht 
nur von der Kochung allein mit Kalk übertroffen. 
Man braucht keine Anlagen zur Laugenbereitung 
und keine Ausfütterung der Kocher. Eine Ueber- 
kochung ist unmöglich. Die Laugentitration fällt 
weg, die Ausbeute an Stoff ist quantitativ und jedes 
Fasermaterial ist verwendbar. Jedoch ist das Ver- 
fahren nur für nicht weiße Papiere und Pappen ver- 
wertbar. Ueber den Chemismus des Verfahrens ist 
noch wenig bekannt, vermutlich setzt sich Kalk und 
Schwefel folgendermaßen um: 

3 CaO + 12 S = 2 Cass + CaS:03. 

Bei höherer Temperatur zerfällt das Thiosulfat 
in Sulfit und Schwefel, von denen letzterer weiter 
reagiert, während das in alkalischer Lösung unlös- 
liche Kalziumsulfit sich fein verteilt auf der Faser 
niederschlägt. Bei Anwendung von weniger Schwefel 
verläuft der Umsatz anders: 


3 CaO + 11 S 2 Cass + CaSO,. 

Das erhaltene Kochprodukt ist braun und mit 
Kalziumsulfit und Ligninrückständen verunreinigt. 
Das Kalziumsulfit läßt sich leicht nachweisen. Mit 
Natriumkarbonat setzt es sich um, gleichzeitig 
gehen dabei die Ligninreste in Lösung. Kalzium ist 
auch in den Ligninrückständen, mit denen das Koch- 
produkt verunreinigt ist, enthalten. Mit Säuren ist 
nur die anorganische Verunreingung, das Kalzium- 
sulfit, zu entfernen, und das Kalzium, das an den 
Ligninresten hängt. Letztere sind durch Natrium- 
oder Kaliumkarbonat oder -sulfat in der Hitze zu 
lösen. Es hinterbleibt dann eine grauweiße Cellu- 
losefaser. 

Drewsen verteidigt weiterhin seine Patent- 
ansprüche gegen verschiedene neuere Verfahren, be- 
sonders gegen A. Tingle („Paper 34, 653 usw. 
(1924). Strupp. 
S. M. Arnot: Ueber die Haltbarkeit von Latex- 

Papier. „The Worlds Paper Trade Review“ 8a, 
572 (1924). 

Der Verfasser hat handgeschöpfte Papiere mit 
3% Gummi aus gebleichtem Sulfitzellstoff her- 
gestellt und im Verlaufe von fünf Monaten unter- 
sucht. Während dieser Zeit wurde die Falzzahl. 
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Reißlänge und Dehnbarkeit der Proben wiederholt 
festgestellt und mit Harz geleimten Papieren ver- 
glichen. Gleichzeitig wurden Harz- und Gummi- 
bestimmungen ausgeführt. Anscheinend findet eine 
Oxydation des Kautschuks statt, denn im Verlaufe 
von fünf Monaten wurde immer weniger davon im 
Papier wiedergefunden, während der Harzgehalt der 
Probebögen im selben Verhältnis prozentual anstieg, 
wie der Kautschukgehalt abnahm. Ebenso ver: 
schlechterten sich die physikalischen Eigenschaften 
des Latex-Papiers, das selbst gelb wurde, während 
die mit Harz geleimten Papiere unverändert blieben. 
Strupp. 


F. Kaye: Ueber die Haltbarkeit von Latex-Papier. 
„The Worlds Paper Trade Review“ 82, 1282 (1924). 


Entgegen den obenstehend referierten Unter- 


suchungen kommt Kaye zu der Feststellung, daß 
Latex-Papier durchaus haltbar ist, auch bei wech- 
selnden klimatischen Einflüssen. Der Verfasser 
untersuchte Papiere, die ein oder mehrere Jahre in 
Ceylon gelagert hatten, und stellte nur bei einigen 
blau getönten Proben eine Verfärbung fest, die 
Mehrzahl der Latex-Papiere war weder chemisch 
noch physikalisch verändert, besonders war fast 
durchweg die Reißfestigkeit die gleiche geblieben. 
Zur Erkennung von Kautschuk im Papier 
empfiehlt der Verfasser einen Tropfen Oel auf das 
Papier zu bringen, Latex-Papier ist gegen Oel weni- 
ger durchlässig als gewöhnliches geleimtes Papier. 
Auf letzterem entsteht schneller ein Fleck, der auch 
größer ist als bei kautschukhaltigem Papier. 
Kaye gibt noch die Zusammenstellung einer 
größeren Anzahl von Papieruntersuchungen, aus 
denen hervorgeht, daß Latex-Papier durchaus halt- 
bar ist. Strupp. 


Emile Hue: Die Herstellung und Verwendung des 
Dampfes. „Le Papier“ 27, 655 (1924). 


An die früheren Aufsätze, welche sich mit der 
Erzeugung der zur Umwandlung des Wassers in 
Dampf nötigen Wärmeeinheiten befassen, schließt 
sich in der vorliegenden Abhandlung eine Theorie 
des Dampfkesselbaues und eine kritische Beschrei- 
bung der vorhandenen Typen an. 


Verfasser kommt hierbei zu dem Schluß, daß 
die Ausnutzung der Zweiflammrohrkessel, wie sie 
heute in der kleinen und mittleren Industrie am 
häufigsten vorkommen, meistens in der Praxis an 
dem Fehler leiden, daß sie zu unregelmäßig bedient 
werden, so daß ihre Vorteile, welche besonders in 
dem Großwasser-Raum bestehen, durch diesen 
sprunghaften Betrieb wieder verloren gehen. Der 
Siederohrkessel dagegen hat den großen Vorzug, daß 
er schnell Dampf erzeugt. 


Verfasser sieht die beste Lösung des Dampf- 
kesselbaues in einer Trennung von Verbrennung 
und Heizung und in einer Heizung der Wasser- 
röhren von hoch nach tief, nicht umgekehrt welche 
Bedingungen von einem demnächst zu beschreiben- 
den französischen Generator von hohem Nutzeffekt 
erfüllt würden. 


Bei der Auswahl eines Kesselsystems empfiehlt 
Verfasser einen vielröhrigen Generator, der sich dem 
wechselnden Dampfverbrauch viel besser anpaßt als 
ein Zweiflammrohrkessel, welches System er als 
veraltet bezeichnet. Zusammen mit dem Generator 
sollte ein Ekonomiser arbeiten, der das Speisewasser 
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beinahe bis zu der im Generator herrschenden 
Temperatur erwärmt. 

Endlich verweist Verfasser noch auf die Fort- 
schritte, welche in den letzten Jahren hinsichtlich 
der hohen Drucke von Dampfkesseln gemacht war- 
den, welche sukzessiv auf 16, 25, 50 Atmosphären 
gestiegen sind und neuerdings sogar versuchsweise 
250 Atm. erreicht haben sollen. — 
E. O. Reed: Relative Feuchtigkeit und Papier. 

prüfung. „Papier“ 34, 1133 (1924); „Paper Trade 
Journal“ 53, Nr. 15, S. 49 (1924). 

Für die Zwecke der Papierprüfung wird die Zu- 
grundelegung einer einheitlichen Luftfeuchtgkeit und 
Temperatur gefordert und als solche 50 % Luft- 
feuchtigkeit und 70—75° F = 21° C aufgestellt. 

Den Verhältnissen, unter denen meistens Buch-, 
Zeitungsdruck und Packpapiere zur Verwendung 
kommen, entspricht eine Luftfeuchtigkeit von 50% 
besser als die bisher bei Papierprüfungen zugrunde 
gelegte, relative Feuchtigkeit von 65 %. Bei Innen- 
räumen, wie sie in Frage kommen, ist 50 % relative 
Luftfeuchtigkeit bei 21° C das normale, und daher 
sollen auch die Papierprüfungen unter solchen Be- 
dingungen vorgenommen werden. 

Prüfungen auf Faltwiderstände, Zerreißfestigkeit 
und Sprödigkeit des Papiers, welche neben der 
Bruchfestigkeit und Dehnung in Betracht kommen, 
haben nur Wert, wenn sie unter gleichförmigen, 
atmosphärischen Bedingungen vorgenommen werden. 

— 8. — 
Collet Linden: Kesselstein- und Schlammbildung in 
Dampfkesseln. „Pappers- och Trävarutidskrift för 
Finland“ 321, 411 (1924). 

Es werden die bekannten Nachteile beschrieben 
bei Anwendung harten Kesselspeisewassers und 
Mittel zur Beseitigung der Kesselstein- und 
Schlammbildung werden angegeben. Besonders 
empfohlen wird der Necker-Apparat, der dem 
Kessel die Aufgabe wegnimmt, als Reaktionsraum 
zu dienen. Der Apparat arbeitet mit Sodaüberschub. 
Die Entfernung der Karbonat- und Nichtkarbonat- 
härte ist außerhalb des Kessels in den Reinigungs- 
apparat verlegt. Eventuell restierende Wasserhärte 
fällt im Kessel als Schlamm aus, der kontinuierlich 
dem Reinigungsapparat zugeführt wird und das 
durch den Sodaüberschuß im Kessel entstandene 
Aetznatron enthält, welches dann die Ausfällung 
der Karbonathärte im Reinigungsapparat 8 80 

Sc 


O. Aschan: Kiefernharz-Schellack, „Pulp and Paper 
Magazine“ aa, 641 (1924). 

Die Gewinnung von Schellack aus Kiefernharz 
erscheint bei den großen Vorräten an Kiefernholz und 
den andauernden Bemühungen, dieses für die Zellstoff- 
gewinnung zu verwerten, nicht ohne Bedeutung. 

Kiefernharz-Schellack wird aus dem Kıefernö: 
nach Entfernung des Terpentins und Harzes ge- 
wonnen. Er ist frei von Harzsäuren, im festen Zu- 
stande sehr brüchig, in Borax mit dunkelbrauner 
Farbe, in 95 %igem Alkohol braungelb 1öslich. 
Bleichversuche führten weder bei Benutzung von 
Chlor nach dem Peroxyd oder Hypochlorit zu 
Resultaten. Gegenüber indischem Schellack ist 
Kiefernholz-Schellack besser, weil er weniger Ver- 
unreinigungen enthält und leichtflüssiger ist. damit 
also keines Zusatzes von Leinöl bedarf. Sein Preis 


beträgt vorläufig nur ein Fünftel des gewöhnlichen 
Lackes, Strupp. 
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PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung von reinem, isoliertem 
Traubenzucker aus cellulosehaltigem Material, 


D. R. P. 407412. Klasse 89 i. Gruppe 1. 


Ludolf Meiler und Heinrich Scholler 

in München. 

Die Bedeutung der bisher bekannten Verzucke- 
rungsverfahren liegt hauptsächlich in der Herstel- 
lung von Aethylalkohol und Glyzerin oder tierischen 
Kraftfuttermitteln, wogegen das vorliegende Ver- 
fahren ausschließlich der Gewinnung von reinem, 
isoliertem Traubenzucker dienen soll. 

Wesentlich für das beanspruchte Verfahren im 
Gegensatz zu den bekannten ist ferner die Absicht, 
die Cellulose nicht sofort bis zur Glukose, sondern 
zu einem mit Wasser fällbaren Holzdextrin ab- 
eubauen, dieses zu isolieren und auf diese Weise zu 
einem von Verunreinigungen freien, leicht hydroli- 
sierbaren Ausgangsmaterial für die eigentliche Ver- 
zuckerung zu kommen. 

Die Herstellung hochprozentiger Celluloselösun- 
gen ist aus Gründen der Rentabilität für das Ver- 
fahren von Wichtigkeit. Sie gelang uns durch Ein- 
wirkung von Salzsäuregas unter Druck auf mit 
starker Salzsäure angefeuchtetes Cellulosematerial. 
Die Einwirkung von Salzsäuregas unter Druck dient 
bier lediglich zur Erhöhung des Lösungvermögens 
der Säure und zur Beschleunigung des Lösungsvor- 
ganges, jedoch soll hier keineswegs die Verzucke- 
rungsreaktion der Cellulose begünstigt oder be- 
schleunigt werden. 

Das Lösen der Cellulose erfolgt bei niederen 
Temperaturen; es sollen 10° C nicht überschritten 
werden, da schon geringere Temperaturerhöhungen 
den Abbau der Cellulose zu unerwünschten, wasser- 
löslichen Produkten stark beschleunigen und dadurch 
die Ausbeute an fällbaren Holzdextrinen beträcht- 
lich herabsetzen. Um das Ueberschreiten der an- 
gegebenen Temperaturgrenze zu vermeiden, ist es 
zweckmäßig, zum Anfeuchten der trockenen Säge- 
späne vorgekühlte Salzsäure zu verwenden. 

Schon durch Ueberdrucke von etwa 0,4 Atm. 
lassen sich gute Erfolge bei Zimmertemperatur er- 
zielen. Auf diese Weise kann nach einer Einwir- 
kungsdauer von etwa 20 Minuten eine konzentrierte 
Celluloselösung aus Sägespänen erhalten werden. 

Stärkere Drucke gestalten den Lösungs vorgang 
noch günstiger, auch ist der Druckerhöhung keine 
enge Grenze gesteckt. Durch Anwendung eines 
Ueberdrucks von 1 Atm. unter gleichzeitigem kräf- 
tigen Rühren gelang es uns, Salzsäure-Cellulose- 
lösungen bis zu einem Gehalt von 40 % herzustellen. 

Der größte Teil der Nichtcellulosestoffe bleibt 
bei dieser Behandlung ungelöst, ist zunächst in der 
Celluloselösung suspendiert und läßt sich hiervon 
durch Abpressen trennen, 

Nach der Filtration wird der Salzsäuregehalt 
des Preßsaftes durch Evakuieren oder durch Lüften 
in bekannter Weise herabgesetzt. Aus der teilweise 
entgasten Lösung werden durch Verdünnen mit 
weniger als dem gleichen Volumen Wasser die ent- 
haltenen Cellulosedextrine als rein weißes Produkt 
gefällt. Die abgeschiedenen Dextrine sind nun um 
das Zehnfache leichter hydrolisierbar als Cellulose 


selbst und wegen ihrer Reinheit zur Darstellung von 
reinem Traubenzucker vorzüglich geeignet. 

Die gefällten Dextrine werden von der Säure 
möglichst vollständig getrennt, wobei etwa eine, 
20 Mige Säure zurückgewonnen wird. Dann wird 
der Salzsäuregehalt der Cellulosedextrine auf etwa 
0,1% herabgesetzt und schließlich das Dextrin in 
20 %iger Suspension der eigentlichen Verzuckerung 
unterworfen. 

Eine Ueberführung der Cellulosedextrine in 
Glukose unter Bedingungen, wie sie bei der Stärke- 
zuckerfabrikation angewandt werden, gelingt jedoch 
nicht, da diese Dextrine gegen hydrolisierende 
Agenzien weit widerstandsfähiger sind als Stärke, 
wenngleich sie sich um das Zehnfache leichter ab- 
bauen lassen wie Cellulose. Daß man trotzdem bei 
der Verzuckerung der Cellulosedextrine mit einer 
Salzsäurekonzentration von weniger als 0,3 % aus- 
kommen kann, war bisher nicht bekannt. 

Auf Grund eigener Versuche gelang es, die 
Hydrolyse bei einer Salzsäurekonzentration von 
weniger als ot % mit 80 %iger Ausbeute in etwa 30 
Minuten bei einer Temperatur von 170° C durch- 
zuführen. Die durch diese eigentliche Verzuckerung 
erhaltene Zuckerlösung wird filtriert, entfärbt, der 
schwache Salzsäuregehalt mit Soda abgestumpft, 
eingeengt und kristallisiert. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur 
Herstellung von reinem, isoliertem Traubenzucker, 
dadurch gekennzeichnet, daß man eine hochpro- 
zentige Lösung von Cellulose in Salzsäure von den 
säureunlöslichen Rückständen (Lignin) durch Ab- 
filtrieren oder Abpressen trennt, worauf man in an 
sich bekannter Weise aus dem Filtrat die entstande- 
nen Cellulosedextrine durch Verdünnen mit Wasser 
fällt, die säurelöslichen Nichtcellulosestoffe von den 
Cellulosedextrinen abfiltriert und die so erhaltenen 
reinen Cellulosedextrine in Glukose überführt. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man die hochprozentige Cellulose- 
lösung durch Einwirkung von Salzsäuregas unter 
Druck auf mit Wasser, besser mit Salzsäure ange- 
feuchtetes Cellulosematerial herstellt. 

3. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der Konzentrationsgrad der zur 
Hydrolyse der erhaltenen Cellulosedextrine verwen- 
deten Salzsäure 0,3% nicht übersteigt, so daß das 
Neutralisationsprodukt, Kochsalz, den Geschmack 
des Zuckers nicht beeinträchtigt und daher beim 
Zucker belassen werden kann. Schr. 


Auslandspatent. 


Uebertragwalze für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 519 985. 


Frederick D Simmons in Ocean Falls, 
Kanada. 


Diese Vorrichtung bezweckt, die eben innerhalb 
der Papiermaschine bei der Inbetriebsetzung ent- 
stehende oder aber eine abgerissene Papierbahn von 
einer Walze auf die nächstfolgende Walze zu über- 
tragen. Sie besteht aus einem von einem Gestelle 
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getragenen Rohre f, das von Hand mittels der 
exzentrisch gelagerten Buchse e in die Gebrauchs- 
oder Ruhestellung gebracht werden kann. An einem 
Ende trägt das Rohr f die Uebertragwalze j, die 
von Kanälen q, oi, 97 und t durchzogen ist, und an 
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genanntem Ende ist das Rohr an seiner Unterseite 
mit Oeffnungen n versehen. Mittels des Rohres g 
wird eine saugende und dadurch ein Vakuum erzeu- 
gende Vorrichtung mit dem Rohre f verbunden, wäh- 
rend durch Rohr o Preßluft im gegebenem Zeit- 
punkt in die Kanäle der Uebertragwalze ge- 
leitet wird. Der Betrieb gestaltet sich etwa 
folgendermaßen: Die Uebertragwalze j wird mittels 
des Exzenters e an die rotierende Walze b 
gedrückt, auf der die Papierbahn a liegt; dadurch 
gerät die Uebertragwalze in Umlauf und es gelangt 
der Kanal 9 an der Berührungsstelle in Verbindung 
mit dem Vakuum. Infolgedessen saugt das Vakuum 
die Papierbahn von der Walze b ab und überträgt 
sie auf die Uebertragwalze. Diese aber bleibt 
im Umlauf, so daB der Kanal 9 geschlossen wird 
und die Papierbahn mit der Walze c in Berührung 
kommt, wodurch die in Rohr o zuströmende und 
durch einen Kanal t auf die Papierbahn treffende 
Preßluft die Bahn abhebt und auf Walze c über- 
trägt. Darauf wird die Uebertragwalze mittels des 
Exzenters gehoben und in ihre Ruhestellung ver- 
bracht. Um einen luftdichten Anschluß der Ueber- 
tragwalze an die Walze b zu sichern, ist sie mit 
einem Gummimantel überzogen, der an den den 
Kanälen q, 9t, oi entsprechenden Austrittsöffnungen 
mit Löchern versehen ist, in die ein feines Draht- 
netz eingelassen ist, so daß an diesen Stellen die 
Papierbahn in die Kanäle nicht hineingesaugt wer- 


den kann. Schr. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
l Patente; 
Anmeldungen. 


29a, 6. B. 111 978. J. P. Bemberg, A.-G., Barmen- 
zum Reinigen von 


DER PAPIER- FABRIK ANT 1925 


Spinnvorrichtungen für die Kunstfadenherstellung; 
Zus. z. Anm. B. 111267. 7. 12. 23. 

29a, 6. B. 11639. J. P. Bemberg, A.-G., Barmen- 
Rittershausen. Verfahren und Vorrichtung zum 
Spinnen von Kunstseide nach dem Streckspinnver- 
fahren. 5. II. 23. 

29a, 6. S. 66923. Société pour la fabrication de 
la soie „Rhodiaseta“, Paris; Vertr.: Dr. Franz 
Düring, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Verfahren und 
Vorrichtung zur Herstellung künstlicher Fäden nach 
dem Trockenspinnverfahren. 26. 8. 24. 

29b, 3. G. 31155. Deutsche Gasglühlicht-Auer- 
Gesellschaft m. b. H., Berlin. Verfahren zum Reini- 
gen von Cellulose mittels Aetzalkalien und zur Her- 
stellung von merzerisierter Cellulose für die Kunst- 
seidefabrikation. 30. 9. 21. 

55b, 1. Sch. 6898. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Herstellung dichter, 
fester Papiere. 17. 11. 23. 


Erteilungen. 


29b, 3. 409 767. Rich. Schröder, Berlin, Dessauer 
Straße 17. Verfahren zur Gewinnung einer für die 
Herstellung von Kupferoxydammoniak-Cellulose- 
lösungen geeigneten Baumwolle, 7.6.22. Sch. 65 129. 

55d, 3. 409 747. Kosmos G. m. b. H., Rud. 
Pawlikowski, Görlitz. Plansichter mit Sortier- 
schwingsieb für die Papier- und Cellulosefabrikation. 
22. 9. 22. K. 86 019. 

55d, 3. 409 748. Kosmos G. m. b. H., Rud 
Pawlikowski, Görlitz. Plansichter mit Sortier- 
schwingsieb, insbesondere für die Papier- und Cellu- 
losefabrikation. 22. 9. 22. K. 86.020. 

55d, 17. 409586. Paul Erkens, Niederau bei 
Düren. Einrichtung zur Herstellung von den hand- 
geschöpften ähnlichen, einbahnigen Papieren mit 
Wasserzeichen auf der Papiermaschine. 5. 10. 22 
E. 28 571. 

55e, 5. 409 749. Dr. Erich F. Huth G. m. b. H, 
Berlin. Querschneider mit selbsttätiger Schnitt- 
regelung für Wasserzeichenpapiere. 10. 6. 23. H. 
93 884. 
55f, 11. 409 822. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M. 
Verfahren zum Wasserfestmachen von Vulkanfiber. 
21.1.23. F. 5334. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 


55b, 1. K. 85 583. Verfahren zum Kochen von 
Holzzellstoff u. dgl. 14.8.24. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


29a. 895746. Werdohler Pumpenfabrik Paul 
Hillebrand, Werdohl i. W. Pumpe, insbes. für Kunst- 
seiden-Spinnmaschinen. 19. 12. 24. W. 68 846. 

aga. 896 191. Firma Fr. Küttner und Johannes 
Lambeck, Pirna a. d. E. Spulenkörper für die Kunst- 
seidespinnerei. 27. 12. 24. K. 100 555. 

55a. 896 304. Firma J. M. Voith, Heidenheim 
a. d. Brenz. Vorrichtung zur Speisung von Holz- 
schleifern. 6. 12. 24. V. 19 888. 

55e. 898 562. Firma Chn. Mansfeld, Leipzig. 
Selbsttätige Preßvorrichtung an Schneidemaschinen 
für Papier, Pappe u. dgl. 12. 12. 24. M. 82 749. N 

55e. 895920. Firma Chn. Mansfeld, Leip zt. 
Automatischer Vorschub an Schneidemaschinen für 
Papier, Pappe u. dgl. ı5.12.24. M. 82825. 


Rittershausen. Vorrichtung 
gt 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 


am Donnerstag, den 5. März 1925, vormittags "To Uhr, im Hause des Vereins 
Deutscher Ingenieure, Berlin NW, Sommerstraße 4a. 


Tagesordnung: 


L Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1924. Berichterstatter die Herren Kommerzienrat Dr. Hans 
Clemm und Prot. Dr.E Heuser. ` 

JI. Bericht über die Täti-keit der Bezirksgruppe Berlin. Berichterstatter Prof. Dr. C. G. Schwalbe. 

III. Bericht über die wntschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlags für das Jahr 1925. 
Berichterstat er die Herren Direktor R. Schark und Alex Wendler. 

IV. Mitgliedsbeiträge für 1925. Berichterstatter Direktor R. Schark. 

V. Kıssenprüfung und Entlastung des Säck, Iwarts. 

VI. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuss. (Die Hälfte der Vorstandsmitglieder scheidet aus und 
ist neu zu wählen; ebenso scheiden von jedem Unterausschuß des Fachausschusses je 3 Mitglieder aus 
und sind neu zu wählen ) 

VII. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversammlung, also bis zum 
19 Februar d. J., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 

VIII. Verschiedenes. 
IX. Bericht des neugegründeten Fachausschusses für Krafts und Wärmewirtschaft. Berichterstatter Direktor 
Hans Rinderknecht und Dr. v. Laß berg. 
X. Vorträge: 
1. Prof. Dr. Wislicenus- Tharandt: Zur Kolloidchemie des Auf baus und Abbaus der pflanzlichen 
Gerüstcellulose und des Holzes. | 

2. Dr. Rudolf Lorenz»Tharandt: Neuere Forschungen auf dem Gebiete der Papierleimung. 

J. Prot. Eberle-Darmstadt: Einfluß der Steigerung der Dampfspannung auf die Dampfanlagen der 
Zellstoffindustrie. 

4. Direktor Rudolf Eichmann-Arnau: Betriebsbuchhaltung und Selbstkostenberechnung in der 
Papierindustrie. | 

Der Vortrag des Herrn Dr. FleischersEislingen muß leider ausfallen, da dieser verhindert 

ist, an der Versammlung teilzunehmen. 

Abends 8 Uhr finder ein gemeinsames Abendessen mit anschließendem Tanz im Hotel Kaisers 
hof statt. Hierzu erlauben wir uns, die Damen unserer Mitglieder besonders einzuladen und hoffen diesmal 
wieder, wie in früheren Jahren, auf recht zahlreiche Beteiligung. Den gedruckten Einladungen, die an alle 
Mitglieder ergehen, liegt eine Postkarte bei, auf der wir die Anzahl der Teilnehmer am Abendessen (Damen 
und Herren) dem Schriftführer unseres Vereins, Herrn Direktor Schark, Berlin NW7, Friedrichstraße 100, mits 
zuteilen bitten. 

Ä Anläßlich der Hauptversammlung finden am Mittwoch, den 4. März 1925, im Hause des Vereins 
Deutscher Ingenieure, Berlin NW7, Sommerstraße 4a (Vortragssaal), folgende Sitzungen statt: 
I. 2Uhr nachm.: FaserstoffsAnalysensKommission (des Vereins Deutscher Chemiker und des Vereins 
der Zellstoffs und Papier-Chemiker und :Ingenieure) 

J. Bestimmung der asCellulose. Referat des Vorsitzenden der Kommission, Prof. Dr. C. G. Schwalbe, 

nebst anschließender Besprechung. 

2. Die Methode der Trockengehalts- Bestimmung an Faserstoffen. Referat des Vorsitzenden, Prof. 

Dr. C. G. Schwalbe, nebst anschließender Besprechung. 

II. 4 Uhr nachm.: Gemeinsame Sitzung des Fachausschusses und der Analysen- Kommission (des Vereins 
des Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure) 

1. Sulfitzellstoff- Kommission. a) Dr. E. Schmidt-Waldhof: Über Röstgasanalyse; bt Prof. 

Dr. Schwalbe: Die Bestimmung des Harzes in Zellstoffen; c) Dipl.-Ing. H. Schwalbe -Dresden: 
Experimentelle Ergebnisse über die Bestimmung des Harzes in Zeilsto en. Ä 
2. Natron- und Sulfatzellstoff- Kommission. Betriebschemiker L. GunkelsWeißenborn: Über 
Titration von Sulfatlaugen. 
3. Papierkommission,. Dipl.-Ing. H. Schwalbe»Dresden: Die Bestimmung der relativen Festigkeit 
von Zellstoff mit der Lampén-Kugelmühle. 
Zu beiden Sitzungen sind auch die nicht den Ausschüssen angehörenden Mitglieder unseres 

Vereins eingeladen, da die behandelten Gegenstände von allgemeinem Interesse sind. 

Die Vorstandssitzung findet am Mittwoch, den 4. März 1925, vorm. 10 Uhr, pünktlich, im Hotel Kaiserhof statt. 


Der Vorsitzende: Clemm. Der Geschäftsführer: Heuser. Der Schriftführer: Schark. 
(Schluß des chem.stechn. Teiles“) 


ee .. 
WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Neuheiten aus dem Füllnerwerk. 


Hatten wir schon im vorigen Jahre anläßlich alles daran setzt, i j 
„ . Gelegenheit, bei Voith in i e 
denheim eine anzleistung des deutschen Aus Schlesien und den nächstliegen 1 
ee nämlich die für Kabelwisch Sachsens, ja sogar aus dem V 
ee 2 an Druckpapiermaschine zu be- als 60 Männer vom Fach herbeigeeilt, um die jetzt 
ere Géi GE on am 24. Januar, einer in Werkstattmontage fertige Papiermaschine für die 
15 i Ge nerwerkes folgend, erneut davon Billeruds Aktiebolag in Säffle anzusehen. Die 

gen, daB die deutsche Maschinenindustrie Maschine ist speziell für die Herstellung von fett- 


) Verantwortlich für die Schriftleltung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindensllee 17. 87 
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dichtem Papier (Grease-proof) gebaut. Die Gesamt- 
VVV); Maschine beträgt 28 ts pro 24 Stun- 
en. Zur 


ir Bewältigung des Stoffes zu dieser Papier- 
masse sind nur sechs 


A is mit Basaltlava garnierte Hol- 
länder zu 360 kg Eintrag erforderlich, in denen der 
Stoff nur vorgemahle 


t n wird, um in große Misch- 
bütten abgelassen zu werden, aus denen derselbe in 
sehr dickem Zustande wieder in die Höhe gepumpt 


und dann unmittelbar vor der Maschine durch drei 
besonders kräftig konstruierte Kegelstoffmühlen mit 
12 mm starker Bronzebemesserung maschinenfertig 
gemahlen wird. Es ist von Interesse, daß in Skan- 
dinavien, wo billige Wasserkraft vorhanden, die 
Kegelstoffmühlen größtenteils den Mahlholländern 
vorgezogen werden, trotzdem die Kegelstoffmühlen 
erheblich mehr Kraft brauchen. Von den drei ge- 
nannten Mühlen soll die erste 100, die zweite 150 
und die dritte 250 PS benötigen. 

Die Regulierung des Stoffes und des Siebwassers 
erfolgt automatisch, die Sortierung des Stoffes durch 
einen breiten Sandfang und rotierende Knoten- 
fänger. Die Siebpartie ist für ein Sieb von 25 m 
Länge vorgesehen, die Siebbreite beträgt 4800 mm. 
Es sind sieben Saugkästen, die an zwei Pumpen 
angeschlossen sind, vorhanden. Die Brustwalze, 
der Deckelwagen, die Registerwalzen, kurzum der 
ganze hintere Teil der Siebpartie besteht aus 
Bronze. Die Siebleitwalzen sind Stahlrohr mit 
kräftigen Messingbezügen. Vom chemischen Stand- 
punkt aus ist diese Vorsichtsmaßnahme von Inter- 
esse, und dürfte wohl darauf zurückzuführen sein, 
daß, wie mir auch schon von Herrn Prof. Ludwig 
Kalb, München, bestätigt wurde, schleimig ge- 
mahlener Pergamynstoff stets sauer reagiert. Diese 
saure Reaktion kann unmöglich mit noch vorhan- 
denen Laugeresten erklärt werden, sondern muB 
einen tieferen Grund haben. Eine Hydrolyse ist 
wohl denkbar, wenn man berücksichtigt, daß die 
mechanische Bearbeitung der Zellstoffaser im Hol- 
länder oder in den Kegelstoffmühlen unter Druck 
und Wärme vor sich geht. 

Auch die Gautschpresse besteht aus Walzen von 
750 bzw. 800 mm Durchm. und 4900 mm Länge, die 
beide mit kräftigen Bronzerohren überzogen sind. 
Der Gautschwalzenschaber mit einer gummi- 
bezogenen Walze von 400 mm Durchm. ist 4930 mm 
lang. 

Es sind fünf Naßpressen, und zwar drei Lege- 
filzpressen und zwei Steigefilzpressen vorgesehen. 
In diese fünf Pressen ist eine freistehende Filz- 
wäsche eingebaut. Zu jedem Filz gehört ein Filz- 
sauger, der so angeordnet ist, daß nach dem ersten 
Naßfilz immer die von Papier belegte Seite des 
Filzes reingesaugt wird. Zu den fünf Filzsaugern 
gehören zwei gleiche Pumpen wie für die Sieb- 
sauger. 

Die Naßpreßwalzen sind besonders stark und 
haben einen Durchmesser von 750 mm. Die unteren 
sind mit Gummibekleidung versehen, die oberen aus 
kristallinischem Stein für die drei ersten Pressen, 
für die zwei letzteren aus Spezialhartguß. Sämt- 
liche Filzleitwalzen der Naßpressen bestehen aus 
Stahlrohr und haben ebenfalls einen besonders 
starken Kupferbezug. 

Die freistehende Filzwäsche besitzt Walzen von 
450 mm Durchm. und 5 m Länge, die untere ist mit 
Spezialgummi, die obere mit starkem Kupferrohr 
überzogen. 

Die Trockenpartie besteht aus 26 Trocken- 
zylindern. Der Vortrockner mit 800 mm Durchm. 
ist nicht besonders groß. Die 24 eigentlichen 
Trockenzylinder, die in vier Gruppen geteilt sind, 
haben einen Durchmesser von 1250 mm und eine 
Länge von 4800 mm; sie sind direkt mit ihren 
Lagern auf den Fundamentschienen gelagert, damit 
ein leichtes und bequemes Ueberführen der Papier- 
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bahn von den unteren Zylindern erfolgen kann. 
Auf je drei Trockenzylinder kommt ein Filztrockner, 
und zwar so, daß die Filztrockner der unteren Zylin- 
dergruppen in der Etage unterhalb des Papier- 
maschinensaales angeordnet sind. Anschließend an 
diese vier Gruppen kommt noch ein Nachtrockner 
von 1600 mm Durchm. und ein Kühlzylinder von 
1800 mm Durchm. Alle Trockenzylinder und Filz- 
trockner sind innen ausgedreht, wodurch Gewähr 
geleistet, daß die Wandstärke überall gleich ist und 
ein gleichmäßiges Ueberführen der Wärme auf die 
Papierbahn erfolgt. Bei der Anordnung und den 
Größenverhältnissen der Trockenzylinder wurde be- 
sonderer Wert darauf gelegt, daß der Weg, den das 
Papier jeweils über den Zylinder und durch die Luft 
macht, in einem ganz bestimmten, und zwar auch 
zeitlichen Verhältnis steht. 

Die Geschwindigkeit 
120 m in der Minute. 


Die Filzleitwalzen bestehen aus bestem Stahl- 
rohr. In der zweiten und dritten Trocken-Zylinder- 
gruppe sind je zwei untere und zwei obere An- 
druckwalzen vorgesehen, um das zur Wellenbildung 
neigende Papier glattzustreichen. 


Direkt an die Maschine angeschlossen ist noch 
das Satinierwerk mit vier prima Hartgußwalzen, 
von denen die untere 750 mm, die obere 600 mm, 
die beiden mittleren 450 mm Durchm. haben. Das 
Gewicht der unteren Walze allein beträgt fast 20 ts. 


Das Satinierwerk ist mit einer besonderen Luft- 
kühlung für die Walzen ausgestattet. 

Der Rollapparat ist für drei Tambours ein- 
gerichtet. Jeder Tambour erhält seinen Antrieb 
durch Spezial-Elektromotoren, die, einmal auf die 
Papiermaschinengeschwindigkeit eingestellt, sich 
automatisch entsprechend dem wachsenden Durch- 


messer beim Aufwickeln des Papiers auf gleicher 
Geschwindigkeit halten. 


Bei der variablen Transmission ist besonders 
Rücksicht genommen auf das starke Schrumpfen des 
fettdichten Papiers. Die konischen Riemenscheiben 
sind dementsprechend besonders breit durchgeführt. 
Der Teit des variablen Antriebes, von weichem aus 
die konischen Scheiben der einzelnen Gruppen ge- 
trieben werden, ist im Kellergeschoß angeordnet. 


Friktionskühlungen sind von besonderer Art 


und sind je zwischen zwei Lagerböcken solide 
gelagert. 


der Maschine beträgt 


Die Maschine enthält sonst noch eine Menge 
interessanter und praktischer Einzelheiten, auf die 
aber hier nicht näher eingegangen werden kann. 

Die Länge der Maschine beträgt etwa 70 m. 


Außer dieser Maschine gab es bei Füllner auch 
noch etwas anderes Interessantes, nämlich einen 
neuen Stetig-Schleifer, in Betrieb zu sehen. Es 
handelt sich vorläufig nur um eine versuchsweise 
aufgestellte Apparatur, die aber bereits seit längerer 
Zeit läuft. Gegenüber dem Stetig-Schleifer von Voith 
fällt sofort die neuartige Anordnung des Holzvor- 
schubes auf; während bei dem Voithschen Schleifer 
dieser durch Ketten bewirkt wird, sind seitens des 
Fülmerwerkes auf Pufferfeder ruhende Schnecken- 
walzen mit Gewinden vorgesehen. Die Arbeit des 
Schleifens soll eine außerordentlich gleichmäßige 
und leicht regulierbare sein. Die ganze Anordnung 
macht einen sehr übersichtlichen und einfachen 
Eindruck. Ueber die Arbeitsleistung, Kraftver- 
brauch usw. werden noch nähere Angaben folgen: 
Das eine soll heute nur gesagt werden, daß die 
Idee des Schneckenwalzenantriebes einen wesent- 
lich stabileren Eindruck als der Voithsche Ketten- 
antrieb macht, aber auch hier muß erst der Dauer- 


betrieb in der Praxis zeigen, wieweit diese Auf- 
fassung gerechtfertigt ist. O. 
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Uebersicht über die neuere in- und ausländische Patentliteratur, 
betreffend die Verwertung und Aufarbeitung der Ablaugen und 
Abgase der Zellstoffindustrie. (Von 1912—1925.) 


Von Geheimem Regierungsrat Dr. A. Schrohe. 
(Fortsetzung aus Heft 5.) 


1916. Englisches Patent 7090/1915. H. B. 
Landmark in Drammen. Verfahren zur 
Herstellung eines Gerbmittels aus 
Sulfitablauge. 

Konzentrierte Sulfitablauge wird zur Ausfällung 
von Eisen und Kalk mittels Alkalik arbonat über- 
neutralisiert, und zur weiteren Ausfällung des Kalks 
wird dem Filtrat Schwefelsäure oder Oxalsäure zu- 
gemischt. Schließlich wird das Filtrat mit einem 
Ueberschuß organischer Säure versetzt und unter 
Zerstörung etwa vorhandenen Saccharats bzw. unter 
Inversion von Zucker bis zum gewünschten Grade 
eingedampft. 

1917. D.R.P. 297 075, Kl. ı2i. Hans Messow 
in Berlin Verfahren zur Herstellung 
vonGraphit. 

Die harzhaltigen, flüssigen Abfälle der Cellu- 
losefabrikation werden in an sich bekannter Weise 
mit Oxyden schwerer Metalle, z. B. Eisenoxyd und 
phosphorsaurem Kalk, vermengt und das Gemisch 
wird unter Luftabschluß einem sehr hohen Druck 
und einer hohen Temperatur ausgesetzt, worauf der 
so hergestellte, flinzenhaltige Graphit erforderlichen- 
falls in üblicher Weise mittels heißer Walzen zu 
größeren Flinzen und Flocken umgewandelt wird. 

1917. D. R. P. 298 734, Kl. 120. Zusatz-Patent 
zu 285 752, Kl. 55b. E. L. Rin man in Stock- 
holm. Verfahren zur Behandlung von 
Sulfitablauge mit Alkalien. 

Die beim Kochen der Ablauge mit Kalzium- 
hydroxyd gewonnenen organischen Kalziumsalze 
werden vor der trockenen Destillation durch Zusatz 
von Alkalihydroxyden oder Alkalikarbonaten in 
Natrium- oder Kaliumsalze übergeführt. Wenn 
man eine Mischung der organischen Natrium- oder 
Kaliumsalze mit starken Basen, am besten in An— 
wesenheit einer genügenden Menge von Wasser- 
dampf, trocken destilliert, so erhält man ein De— 
stillat von Azentonspiritus, leichten und schweren 
Oelen und gegebenenfalls Ammoniak und Aminen 
und einen Destillationsrückstand, bestehend aus 
Natrium- und Kaliumkarbonat und Kohle nebst ge- 
ringeren Mengen von schwefelhaltigen Stoffen. Aus 
diesem Rückstand kann die Natrium- und Kalium- 
verbindung entweder unmittelbar oder nach Zer- 
kleinerung ausgelöst werden, um wieder Verwen- 
dung zu finden. Zweckmäßiger dürfte es sein, die 
Kohle des erhaltenen Destillationsrückstands nach 
den Prinzipien des Le Blanc schen Sodaverfahrens 
unmittelbar zu verbrennen, so daß die schwefel- 
haltigen Stoffe in Kalziumsulfid, das Kalzium- 
karbonat möglichst in CaO und die Alkaliverbin- 


dungen in Karbonate übergeführt werden. Behandelt 
man dann, gegebenenfalls nach Zerkleinerung, den 
erhaltenen Verbrennungsrückstand mit Wasser, so 
bleibt das CaS ungelöst zurück. 

1917. D. R. P. 299 812, Kl. 55 c. A. H. Haeit- 
ner in Skutskar, Schweden. Verfahren 
zum Leimen von Papier, Pappe und 
ähnlichen Produkten mit Hilfe von 
Sulfitablauge. 

Das Leimen mit Sulfitablauge, die neutralisiert, 
vergoren und gegebenenfalls von dem bei der 
Gärung entstandenen Alkohol befreit wurde, wird 
zusammen mit Alaun oder ähnlichen Stoffen mit 
oder ohne Zusatz von gewöhnlichem Harzleim aus- 
geführt. 

1917. Amerikanisches Patent 1213414. A. F. 
Richter und Th. L. Dunbar in Water town 
und Potsdam, N. V. Verfahren und 
Apparat zur Wiedergewinnung der 
Abgase und Laugendämpfe aus Sulfit- 
o chern. 

Die während des Kochens aus dem Kocher ab- 
gelassenen Gase und Dämpfe strömen durch einen 
Nühler in einen Flüssigkeitsabscheider, worin sich 
Gase und Kondensat trennen. Letzteres fließt in 
einen mit Kalk gefüllten Frischlaugenbehälter, wäh- 
rend die Gase durch einen Kühler unten in einen 
Turm gelangen, in dem Frischlauge herabrieselt. 

1917. Amerikanisches Patent 1 246 805. C. Ellis 
in Montclair, N. J. Brikettierung und 
Formung mittels Sulfitablauge. 

Zur Herstellung von künstlichen Steinen, Säulen, 
Bodenbelag und zur Brikettierung von Kohle wird 
dem betreffenden Material Sulfitablauge zugemischt 
und die Mischung darauf zwecks Fällung und Här- 
tung mit einer geeigneten Menge gebranntem oder 
gelöschtem Kalk vermengt. Derselbe Erfinder 
schlägt im amerikanischen Patent 1 246 808 Sulfit- 
ablauge mit einem Zuschlag von Magnesiumoxyd 
vor, zur Herstellung wetterfester Briketts aus Kohle. 
Eisenerz u. dgl. 

1918. D. R. P. 302 992. Kl. 28 a. E. Hupertz 
in Rodenkirchen a. Rh. Verfahren zum 
Gerben von Häuten und Fellen. 

Bei der Gerbung mit Phenolen oder Formaldehyd 
oder ihren Derivaten wird Sulfitcelluloseablauge als 
Gerbmittel mitverwendet. 

1918. D. R. P. 306 898, Kl. seh H. Achen- 
ba c h in Nug dorf bei Ueberlingen. Verfahren 
zur Reinigung von Sulfitablauge mit 
Feuergasen, 
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Die Behandlung der vom Kocher abfließenden, 
gegebenenfalls durch Zerstäubung vorgereinigten 
Ablauge findet im Gegenstrom mit Feuergasen ohne 
weitere Abkühlung unter Luftabschluß im Riesel- 
turm statt. Laut zugehörigem Zusatzpatent 309 563, 
Kl. 55 b (1918), besteht die Erfindung darin, daß 
bereits chemisch vorbehandelte oder teilweise ver- 
arbeitete Sulfitcelluloseablaugen im Gegenstrom mit 
Feuergasen unter Luftabschluß gerieselt werden 
unter mehrmaliger Wiederholung der Rieselarbeit. 
Es werden hierbei sulfosaure Verbindungen unter 
Abscheidung von schwefliger Säure zersetzt und 
es findet eine Erwärmung der Ablauge für die 
weitere Verarbeitung statt. 

1918. D. R. P. 308 144, Kl. 55 b. R. W. Streh- 
lenert in Göteborg, Schweden. Verfahren 
zur Gewinnung von wertvollen orga- 
nischen und anorganischen Stoffen 
durch Erhitzen von Sulfitcellulose- 
a blaugen im Autoklaven. 


In den die zu behandelnde Ablauge enthalten- 
den Autoklaven werden Gase oder Dämpfe sauren 
Charakters, hauptsächlich schweflige Säure, ein- 
geführt, so daß in dem Autoklaven ein Druck er- 
zielt wird, der wesentlich höher ist als der der 
Autoklaventemperatur entsprechende Dampfdruck. 


1918. Amerikanische Patente 1 253 853 und 
1 253854. Ch. Marchand in Kimberly, 
Wisconsin. Behandlung der Ablaugen 


von Holzsulfitzellstoffabriken. 
Gemäß ersterem Patent wird der Kalk aus der 
Ablauge mittels Schwefelsäure gefällt, worauf das 
Filtrat im Vakuum gekocht und die mit den Brüden 
kondensierte schweflige Säure an Kalk o. dgl. ge- 
bunden und wieder benutzbar wird. Gemäß dem 
zweiten Patent wird in der Ablauge die schweflige 
Säure mittels Salzsäure in Freiheit gesetzt und 
mittels Vakuums daraus abgeschieden und gewonnen, 
Darauf wird die Ablauge zwecks Alkoholgewinnung 
vergoren. Die dabei abfallende Schlempe wird ge- 
trocknet, verbrannt, und sogar der Rückstand noch 


ausgelaugt, um Kalzium- und Magnesiumchlorid aus- 
zubeuten. 


1918. Amerikanische Patente 1 284 739 und 
1 284 740. R. H. McKee in New York. Be- 
handlung von Sulfitablauge. 

Die Ablauge wird mit Bariumsulfid eventuell 
unter Zusatz von Bariumkarbonat bei 80° C mittels 
eingeblasener Luft oxydiert unter Bildung von 
Bariumsulfat. Das Filtrat wird vergoren und das 
Bariumsulfat wird durch Reduktion zu Sulfid wieder 
verwendbar gemacht. 


1918. Amerikanisches Patent 1 268 774. 
Söraas in Indre Aalvick, 
Reinigung von Sulfitablauge. 

Das bisherige Einblasen von atmosphärischer 
Luft in auf etwa 100“ C erhitzte Ablauge erwies 
sich als unpraktisch, weil infolge der eintretenden 
Oxydation Gips auf den Heizflächen nieder- 
geschlagen wurde, was nach folgendem Verfahren 
vermieden werden soll: die Ablauge wird in einem 
Autoklaven zuerst nur auf etwa 80° C in einer nicht 
oxydierenden Atmosphäre mit Abdampf angewärmt 
und zwar mit oder ohne Ueberdruck, ohne daß da- 
bei Oxydation eintritt oder ein Niederschlag ent- 
steht. Als zweiter Schritt des Verfahrens wird die 
behandelte Ablauge in einen zweiten Autoklaven 


Ingvar 
Norwegen, 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1925 


verbracht und darin mit direktem Frisch- oder über- 
hitztem Dampf erhitzt; unterdessen wird atmo- 
sphärische Luft unter hohem Druck eingepreßt, wo- 
durch Oxydation und Selbsterhitzung erfolgt, und 
Gips und Lignin zugleich niedergeschlagen werden, 
aber ohne lästig zu werden, weil Wärmeübertra- 
gungsflächen nicht verwendet und nicht verkrustet 
werden. Die im zweiten Autoklaven des größten 
Teils des Sauerstoffs beraubte Luft kanm im ersten 
Autoklaven zur Verdrängung des Luftsauerstofis 
benutzt werden. Der Niederschlag wird als Brenn- 
stoff verwendet. 

1918. Amerikanisches Patent 1 326 414. H. K. 
Moore und J. J. Quinn in Berlin, New 
Hampshire. Verfahren zur Wiederge- 
winnung des in Schwarzlauge ent- 
haltenen Natrons. 

Die eingedickte Lauge wird mit pulverisiertem 
Natriumsulfat (salt cake) gemischt, durch eine das 
Absetzen verhindernde, eng gewundene Rohrschlange 
unter sehr hohem Druck rasch hindurchgepreßt und 
in derselben 2. B. auf 335° F überhitzt und aus 
Düsenöffnungen im Feuerungsraum unterhalb eines 
Dampfkessels als feinster Sprühregen ausgespritzt, 
so daß die Lauge explosionsartig sofort ihre Feuch- 
tigkeit als Dampf abgibt, ihr organischer Substanz- 
gehalt unter dem Einfluß von unter 3—5 Pfund Druck 
eingepreßter atmosphärischer Luft verbrennt und 
der Salzgehalt der Schwarzlauge trocken und ge- 
schmolzen zu Boden sinkt, während die festen, etwa 
von den Verbrennungsgasen mitgerissenen Teilchen 
mittels Cottrell-Ausfällung zurückgehalten werden 

1918. Englisches Patent 117 922. J. K. Tullis 
in Paris, Frankreich. Gerbverfahren. 

Die mit einem Chromsalz vorgegerbte Haut 
wird mittels Sulfitablauge nachgegerbt. 

1918. Französisches Patent 486 257. H. B. 
Landmark in Norwegen. Verfahren zur 
Ausfällungder organischen, in Sulfit- 
ablauge enthaltenen Stoffe. 

Das Verfahren von Strehlenert (s. amerika- 
nisches Patent 1 149 420 von 1920) ist schon bei 
Innehaltung niedrigeren Druckes ausführbar, wenn 
ozonisierte Luft in den Autoklaven geleitet oder 
innerhalb des Autoklaven erzeugt wird. 

1918. Oesterreichisches Patent 91 008. Oder- 
berger Chemische Werke Aktiengesell- 
schaft in Oderberg. Als Klebstoff, 
Appretur-, Binde- und Lackierung 
mittel verwendbares Erzeugnis. 

Zwecks Aufhellung wird Sulfitablauge mit ge- 
eigneten, fein verteilten, mineralischen Kolloiden, 
wie Ton, besonders „gießbarem“ Ton, Takum, 
ZnS, Cas (PO,): u. dgl. vermischt. 

1919. D. R. P. 301684, Kl. 12 r. Willi Schac ht 
in Weißenfels a. S. Verfahren zur Ver- 
arbeitung von eingedampften Zell- 
stoffablaugen durch trockene Destil- 
lation. 

In Gegenwart oder Abwesenheit alkalischer 
Körper und unter Durchleiten von indifferenten 
Gasen oder Wasserdampf bzw. überhitztem Wasser- 
dampf oder Gemischen von Gasen und Dämpfen 
wird die Destillation bei Ueberdruck ausgeführt 
Die so gewinnbaren Rohöle enthalten dis zu 25 
Leichtöle von hohem Verbrennungs wert. Auch 
Pyridinbasen und andere wertvolle Produkte siml 
in dem Destillat enthalten. 
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1919. D. R. P. 302 484, Kl. 23 c. Chemische 
Fabriken Dr. Kurt Albert und Lugwig Berend 
in Amöneburg b. Biebrich. Verfahren zur 
Herstellung eines Schmier mittels für 
Maschinen unter Verwendung von ein- 
gedickter Sulfitzellstoffablauge und 
leichtflüssigen O elen, 

Eine haltbare Emulsion aus eingedickter Sulfit- 
ablauge und Oelen wird z. B. erhalten aus einem 
Teil eingedickter Sulfitablauge und zwei bis drei 
Teilen Teeröl bei inniger Mischung. Auch 
Lösungen von harten und weichen Fetten, Wachs, 
Erdwachs, Paraffin, Harz o. dgl. in geeigneten 
Lösungsmitteln oder Oelen sind benutzbar. Die 
noch etwas saure Sulfitablauge wird durch Kalk- 
oder Barytwasser neutralisiert. 

1919. D. R. P. 304 349, Kl. 28 a. W. Me nsing 
in Freiberg i. S. Gerbmittel 

Dasselbe besteht aus Sulfitablauge, die mit 
festen oder flüssigen Oxydationsmitteln, vorzugs- 
weise Chloraten, erhitzt wurde. Es soll eine Er- 
höhung der Gerbwirkung infolge Beseitigung 
organisch gebundenen Schwefels eintreten. 

1919. D. R. P. 307 383, KL 6b und Zusatzpatent 
310 318, Kl. 6b. Dr. E. Ja c oby in München 
Verfahren zur Entgiftung von Zell- 
stoffablauge. 


Nach Beseitigung der schwefligen Säure und 
nach Neutralisierung der Lauge mittels Kalks und 
folgender Filtration werden geringe Mengen adsor- 
bierender Stoffe, wie Kaolin, Humin u, dgl. zuge- 
setzt. Es wird vermutet, daß die Giftwirkung für 
Gärungspilze in der neutralisierten Sulfitlauge von 
Stoffen aus den Gruppen der Harze und Lignin- 
körper herrührt. Gemäß dem Zusatzpatent 310 318, 
Kl. 6b (1919) wird so verfahren, daß die Lauge zu- 
erst mit den adsorbierenden 'Stoffen und nötigen- 
falls auch mit Lösungen von Schwermetalls alzen 
versetzt und erst dann in bekannter Weise neutra- 
lisiert und filtriert wird. Benutzt wurde Humin- 
lösung, Alaunlösung und Kreide zur Behandlung der 
Ablauge; Erfolg: erhöhte Spritausbeute bei der Ver- 
gärung. 

1919. D. R. P. 307663, Kl. 55c. Zusatz zu 
Patent 307087. Feldmuehle „Papier- und Zell- 
Stoffwerke, A.-G. in Berlin. Verfahren zur 
Gewinnung von für die Papierleimung 
geeigneten, in Säuren unlöslichen 
Ligninstoffen aus den Ligninsulfo- 
Säuren der Sulfizellstoffablauge. 

Gereinigte oder ungereinigte, eingedickte oder 
uneingedickte Ablauge läßt man in eine heiße kon- 
zentrierte Lösung der Alkalien einfließen und er- 
hitzt weiter bis zur Beendigung der Umsetzung. 
Letztere findet rascher, sicherer und bequemer statt, 
als wenn man umgekehrt die Aetzalkalien in die Ab- 
lauge einführt. Die mit Säuren aus der wässerigen 
Lösung der Schmelze abgeschiedenen Ligninstoffe 
können durch Lösen in Alkalien oder Ammoniak 
für eine Leimung auch von besseren Papieren nutz- 
bar gemacht werden. 

1919. D. R. P. 309 155, Kl. 12 i. Zellstoff- 
fabrik Waldhof in Mannheim- Wald- 
hof. Verfahren zur Hers tellung einer 
hochaktiven Entfärbungskohle. 

Die bei der Hydrolysierung von Cellulose oder 


mittels Säuren, saurer Salze oder dergl. hinterbleiben- 
den Rückstände werden der Verkohlung unterworfen. 
Gemäß Zusatzpatent 330 942, Kl. 12 1 (1920) werden 
die Rückstände der Hydrolyse vor der Verkohlung 
mit harzauflösenden Mitteln (verseifende Mittel 
oder Kohlenwasserstoffe, Alkohol, Ketone usw.) 
einer Auslaugung unterzogen. 


1919. D. R. P. 310 819, Kl. 55 b. R. W. Streh- 
lenert in Gothenburg, Schweden. Ver- 
fahren zur Gewinnung der in Sulfit- 
zellstoffablaugen enthaltenen orga- 
nischen und unorganischen Sub- 
stanzendurch Zersetzender Ablaugen 
unter hohem Druck in der Hitze und 
unter Ueberführung der in den Ab- 
laugenvorhandenen freien und gebun- 
denen schwefligen Säure in Schwefel- 
säure. 


Wesentlich dabei ist, daß die Ablaugen vor dem 
Zersetzungsvorgang teilweise eingedampft werden, 
so daß ein Teil der in den Ablaugen enthaltenen 
Kalksalze ausgefält und schweflige Säure abge- 
geben wird. Beim Eindampfen fällt ein Teil der 
Kalksalze als Sulfat und als saures Sulfit aus; bei 
dem nachfolgenden Fällen wird eine erhöhte Aus- 
beute an Ligninsubstanz erzielt. Vel. D.R.P. 
266 096, Kl. 55 b (1913). 

1919. D. R. P. 310890, Kl. 6ıb. L. E lk an, 
G. m. b. H. in Charlottenburg. Feuer- 
löschmittel, bestehend aus Sulfit- 
ablauge oder diese enthaltend. 

1919. D.R.P. 311 139, Kl. 8i. Chemische Fabrik 
Ludwig Meyer in Mainz. Verfahren zur 
Gewinnung von neutralem Saponin 
aus Sulfitablauge, 

Das Verfahren ist gekennzeichnet durch die 
Abscheidung des Saponins aus Sulfitablauge gemäß 
den üblichen Verfahren zur Saponinfällung oder 
durch Ansäuern der Lauge mittels Salzsäure und 
Zusatz von konzentrierten, zweckmäßig gesättigten 
Lösungen von Salzen, insbesondere von Kochsalz. 

1919. D.R.P. 311933, Kl. 55b. F. Bergius 
und E. Hägglund in Essen. Verfahren 
zur Aufarbeitung von Ablaugen aus 
dem alkalischen Aufschluß pflanz 
licher Stoffe. ; 

Die Laugen werden bei hohem Druck und hoher 
Temperatur erhitzt. Wird Natronzellstoffablauge 
unter Druck auf 250 bis 300° erhitzt, so fallen die 
organischen Bestandteile schon nach zwei Stunden 
ziemlich vollständig in Form eines kohligen Pro- 
duktes aus. Die dabei entwickelte Kohlensäure 
karbonisiert das vorhandene Alkali; den Ueberschuß 
läßt man zur Vermeidung zu hohen Druckes ent- 
weichen. Arbeitsdruck von 50 Atm. ist ausreichend. 

Zu vergleichen hiermit ist die Abhandlung von 
E. Hägglund (in der „Cellulosechemie , 
1924, Nr. 8, S. 81—87, Beiblätter zu „Der P apier- 
Fabrikant“) über Untersuchungen über den 
Aufschluß von Fichtenholz mit Alkali usw., die neue 
Wege zeigen für die Regeneration von Alkali bei 
der Natronzellstoffabrikation und die für die ratio- 
nelle Verwertung der organischen Substanzen der 
Schwarzlaugen von Bedeutung sind. Es ergibt sich 
nämlich die Möglichkeit, Azeton und Methyl- 
alkohol als Nebenprodukte der Natronzellstoff- 


cellulosehaltigen Materialien, z. B. von Sägemehl, 
. ⁵˙ :X 
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fabrikation in Ausbeuten zu erhalten, die alle bis 
jetzt bekannten Methoden wesentlich übertreffen. 
1919. D. R. P. 312 495, Kl. 22a. E. Oeman 
in Stockholm, Schweden. Verfahren z ur 
Herstellung von Azofarbstoffen. 


Lignosulfosäure oder Lignonsulfosäure oder 
deren Salze werden mit diazotierten Aminen oder 
deren Derivaten behandelt. Als Ausgangsstoff kann 
Sulfitablauge dienen, die durch Aussalzen entweder 
von der Ligninsulfosäure bzw. deren Salzen oder 
von der Lignonsulfosäure bzw. deren Salzen befreit 


worden ist. Die dargestellten Azofarbstoffe sind 
hellrot bis dunkelbraun, 


1919. D. R. P. 313 007, Kl. 55 b; Zusatz zu Pa- 
tent 285 752. E. L. Rin man in Stockholm. 
Verfahren zur Behandlung von Sulfit- 
a blaugen mit Alkalien entweder in un— 
veränderter Form oder nachdem die- 
selben von einem oder mehreren Be- 
standteilen befreit sind. 


Dieses Verfahren kennzeichnet sich dadurch, 
daß die Ablauge vor dem Kochen mit Alkalien, ins- 
besondere Kalkhydrat, mittels Druckes regeneriert 
wird und neue Mengen Holz damit gekocht werden. 


1919. D. R. P. 313 150, Kl. 28a. J. Shotwell 
Robeson in Pennington, New Yersey. 
VerfahrenzurHerstellungeiner,freie 
Lignosulfosäure neben 


sauren Salzen enthaltenden Gerb- 
flüssigkeit aus Sulfitzellstoff- 
ablauge. 


Die die Lignosulfosäure an Kalk gebunden ent- 
haltende, zuvor durch Neutralisation mit Kalk von 
den Schwefelsäure verbindungen befreite und kon- 
zentrierte Ablauge wird mit nur soviel Schwefel- 
säure und Alkalisulfat oder -bisulfat versetzt, daß 
die Flüssigkeit nicht minerals auer wird, worauf der 
als Sulfat in Lösung gebliebene Kalk und andere 
Basen, insbesondere Eisen, durch Zusatz eines be, 
trächtlichen Ueberschusses von Oxalsäure gefällt 
werden. Kalk und freie Mineraläure darf die Gerb- 
flüssigkeit nicht enthalten. 

1919. D. R. P. 313 607, Kl. 120. E. L. Rin man 
in Stockholm. Verfahren zur trockenen 
Destillation von Ablaugen der Natron— 
und Sulfatcellulosefabrikation 
Kalziumhydrat als starke 
Schichtöfen. 


Das wesentliche Kennzeichen des Verfahrens 
besteht darin, daß Kalziumhydrat in der Form von 
Kalkmilch mit der Ablauge vermischt wird, wo— 
durch man eine um mindestens 30 % erhöhte Aus- 
beute an Azetonspiritus gegenüber derjenigen erhält, 
welche erzielt wird, wenn der Kalk in Form von 
fein pulverisiertem Oxyd oder Hydrat (trocken ge- 
löschter Kalk) zugesetzt wird (vgl. D. R. P. 134 977, 
Kl. 12 0 [1902], betr. Retorte mit einseitigen Lager- 
blechen zur Herstellung von Azeton aus essigsauren 
Salzen). 


mit 
Base in 


1919. D. R. P. 314 054, Kl. 55b. Ricard Adam 
in Bremen. Verfahren z ur Verarbei- 
tung der Kalkablaugen der Stroh- 
papier- und Strohpappenfabrikation. 

Diese Ablaugen werden eingedickt, getrocknet 
und schließlich der trocknen Destillation unter— 
worfen. 
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1919. D. R. P. 315 837, Kl. ı2g. Ernst Natho 
in Essen-Bredeney. Verfahren zum 


Enteisenenvonanorganischen Salzen 

Deren gesättigte Lösung wird mit Sulfitcellu- 
loseablauge versetzt und der entstehende Nieder- 
schlag abfiltriert. Man kann aber auch verdünnte 
Lösungen eisenhaltiger anorganischer Salze mit 
Sulfitcelluloseablauge versetzen und dann bis zur 
Sättigung und Ausfällung des Eisens eindampfen. 
ls scheiden sich die Dextrine der Ablauge aus, 
wobei sie die gebildeten Eisentanninverbindungen 
umhüllen und niederschlagen. Auf diese Weise lassen 
sich völlig eisenfreie Lösungen von Aluminium- 
sulfat und von Kaliumsalzen erhalten. 


1919. D. R. P. 316 234, Kl. 22 i. K. Hüttenes 
in Düsseldorf. Herstellung von Kleb- 
stoff aus Sulfitablauge. 

Rohe Sulfit ablauge wird mit Bleizucker versetzt 
und dann eingedampft. Ergibt hellfarbigen Kleb- 
stoff. 

1919. D. R. P. 316 592, Kl. 12 a. Erik Oeman 
in Stockholm. Verfahren zur Abschei- 
dung von Wasser aus den Ablaugen von 
Sulfit- oder Sulfatzellstoffabriken, 


Die Lösung wird wiederholt einer Temperatur 
unterhalb des Gefrierpunktes ausgesetzt, wobei die 
bei jedem Gefrieren gebildeten Schnee- und Eis- 
kristalle durch Filtration oder Schleudern abgetrennt 
werden. Gemäß diesem Verfahren kann die Ablauge 


leicht zu einem Trockensubstanzgehalt von etwa 
40 % konzentriert werden, 


1919. D. R. P. 317760, Kl. 22g. E. W. P. 
Krahl in Hamburg. Verfahren zur Her- 
stellung eines Glanz mittels für Leder 
aus Sulfitablaugen 

Der Sulfitablauge wird Aethylchlorid zugesetzt, 


wodurch die Lauge ihre klebende Eigenschait 
verliert, 


1919. D. R. P. 317 998, Kl. 0 b. Dr. H. Kaserer 
in Wien Verfahren zur Ansäuerunn 
von Spiritus maische. 

Spiritusmaische, besonders Melassemaische, auch 
Hefengut, werden mittels Sulfitablauge in frischen 
oder eingedicktem Zustand angesäuert und dann 
wie üblich vergoren. 

1919. Amerikanische Patente 
1298477. Viggo Drewsen 
New York. Verfahren zur Behandlung 
von Sulfitablauge Die vom Kocher 
kommende Ablauge wird mit einem beträchtlichen 
Ueberschuß kaustischen Materials (Natron, Kalk 
oder Soda) versetzt und mehrere Stunden unter 
einem Druck von 80 bis 100 Pfund auf den Quadrat- 
zoll unter Umrühren erhitzt. Aus der so behandel- 
ten Lauge, in die man zur besseren Vorreinigung 
des entstandenen Niederschlags Kohlensäure ein- 
pressen kann, wird mittels Filtration das Lignin 
(etwa 30% der organischen Trockensubstanz der 
Rohlauge) abgeschieden. Das Filtrat wird, nachdem 
es u. U. zur Gewinnung von Gärungsalkohol benutzt 
wurde, zur Sirupdicke in Multipelverdampfern em- 
gedampft, mit 20 bis 50% Natron oder Kalk ver- 
setzt und mit überhitztem Dampf von 300 bis 500° ( 
der Destillation unterworfen, um Ketone, Methyl- 
alkohol und andere flüchtige organische Produkte 
daraus zu gewinnen, (Fortsetzung folgt.) 


1298476 und 
in Brooklyn. 
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Papierqualität und Insertionsmöglichkeiten. 


Von Hans Fleschner. 
Die deutsche Fachpresse muß auch in bezug auf die verwendeten Papiere einen Aufschwung erleben. 


Vergleich mit der angelsächsischen Fachpresse. 


Wir stehen am Ende eines Jahres, das für das 
deutsche Zeitungswesen einen ganz gewaltigen Auf- 
stieg brachte, gemessen an der Inflationszeit. 
Rechnet man zu dicser die Jahre des Krieges, die 
anormale Verhältnisse in höchtem Maße gezeitigt 
haben, so wird es klar, daß der Wendepunkt, den 
wir erreicht haben, von Wichtigkeit ist. Es soll 
nicht vergessen werden, daß 10 Jahre kulturellen 
Rückganges nicht ohne Hinterlassung bedenklicher 
Spuren vorübergehen konnten, und daß trotz dieses 
verhängnisvollen Stillstandes die Forderungen ge- 
wachsen sind. Die Zeitung von heute muß anderes 
und besseres bieten können als ihre Vorgängerin 
vor 10 Jahren. Wir wollen nicht von der Tages- 
zeitung reden, die, soweit es sich um die Papier- 
qualität handelt, die geringsten Aenderungen erleben 
wird. Wichtiger ist das Gebiet der periodischen 
Zeitschriften, deren Ausstattung neuen und größeren 
Ansprüchen gerecht werden muß. 

Die Papierfrage hat aber hier bei weitem noch 
nicht die Bedeutung erlangt, die ihr zusteht. Sie 
figuriert in der Kalkulation des Verlages oder der 
Druckerei als ein Posten, an dem gespart werden 
kann oder soll. Bei gewissen Druckschriften ist 
ein derartiger Standpunkt wohl begreiflich, in 
weniger häufigen Fällen sogar angebracht. Es 
existiert eine ganze Reihe von Zeitschriften, deren 
Wohl und Wehe auf absoluter Billigkeit aufgebaut 
ist. Das Bestehen dieser Zeitschriften war in der 
Inflationszeit nicht möglich, da der Preis des 
Papiers neben den Drucklöhnen den Ausschlag gab. 
Es ist daher falsch, die Papierkosten als einen 
Punkt willkürlicher Kalkulation zu betrachten. Je 
systematischer und tiefgehender der Komplex dieser 
Fragen angesehen wird, desto eher wird man zu 
einer Lösung des vielseitigen Problems gelangen, 
und man wird auch von dieser Seite her die Ren- 
tabilität eines Blattes vergrößern können. Um 
einen Wertmesser zu haben, ist es angebracht, auch 
einmal die ausländische Presse zu betrachten, vor 
allem die Fachliteratur, und sie mit der Entwick- 
lung der deutschen Verhältnisse vergleichen. Dabei 
ist quantitativ die deutsche Fachpresse der aus- 
ländischen überlegen. In bezug auf die Qualität der 
verwendeten Papiere läßt sich allerdings der deut- 
schen Fachliteratur noch manche Verbesserung 
wünschen. Kunstdruckpapiere und schwere, sati- 
nierte Qualitäten haben im Ausland den Vorrang, 
und selbst kleinere und kleinste Zeitschriften weisen 
qualitativ hervorragende Papiere auf. In der angel- 
sächsischen Fachliteratur sind durchweg. von Aus- 
nahmen abgesehen, ausgezeichnete Papierqualitäten 
verwendet. Die Vorteile, die daraus entstehen. 
sind offensichtlich. Die Zeitschrift, die in der Aus- 
stuttung auf erster Stufe steht, darf auch nur erst- 
klassiges Material verwenden. Demgemäß ist der 
eıste Eindruck, der durch gute Papierqualitäten 
vermittelt wird, ein guter und wirksamer. Weiter- 
hin wird ein Ansporn geboten, der Ausstattung 


Erhöhung des Umsatzes durch gute Papiere. 


einer Zeitschrift auch durch dic beigesteuerten 
Inserate gerecht zu werden. 

In diesem Sinne betrachtet, gewinnt die Papier- 
frage eine vitale Bedeutung für das gesamte Zeit- 
schriftenwesen. Die ausländische Fachzeitschrift 
ist ein Beweis für die praktische Ausgestaltung und 
der. rentablen Ausbau einer Idee im wahrsten Sinne 
des Wortes. Der Kernpunkt eines Inserates muß 
auch bildlich mustergültig darzustellen sein, und 
das ist nur möglich bei der Verwendung eines 
mustergültigen Papiers. Ein Inserat technischen 
Inhalts wirkt erst dann eindrucksvoll, wenn auch 
das geeignete Papier vorhanden ist, das die kleinste 
Schattierung einer Photographic, die besonders 
gern und häufig verwendet wird, deutlich zur Gel- 
tung bringt. 

Aber nicht nur die rein technische Abbildun:r. 
sondern auch die fachliche Benachrichtigung erhält 
eine größere Wirksamkeit durch ein zweckmäßiges 
Papier. Freilich ist es nicht zu leugnen, daß die 
geistige Einstellung auf fachliche Inserate bei uns 
weit besser sein dürfte. Das fachtechnische Inserat 
steht zuweilen auf recht niedriger Stufe, weil der 
rechte Impuls fehlt und weil man vielfach die 
grundfalsche Ansicht hat, daß die Nüchternheit im 
fachlichen Inserat das einzig Richtige sei. 

Der Anstoß zu einer Besserung muß vom Ver- 
lag, vom Herausgeber, vom Drucker ausgehen. Die 
Qualität des Papiers sollte in jedem Fall bei dem 
Ausbau einer Zeitschrift der erste und wichtigste 
Programmpunkt sein, da er die gesunde und prak- 
tische Basis für alle weiteren Verbesserungen dar- 
stellt. Der Effekt eines schönen griffigen Papiers 
ist so stark, daß seine Verwendung der einfachste 
Weg zur Erhöhung des Umsatzes ist. Nicht nur das 
Inserat, sondern auch der Kopfdruck, der Umschlag 
und Klischierungen aller Art wirken eindringlicher 
auf gutem Papier. Was die Preisfrage anbetrifft, 
so wird sich herausstellen, daß ernsthafte Kalku- 
lationen vielfach gar nicht durchgeführt sind, und 
wenn sie vorhanden, schätzen sie den Vorteil, der 
durch Erhöhung des Umsatzes eintritt, viel zu 
gering ein. 

Alles in allem ist die Papierfrage im deutschen 
Fachzeitschriftenwesen vernachlässigt worden. Eine 
durchgehende Besserung ist vonnöten. Je eher diese 
Erwägungen durchdringen, desto besser. Auch im 
Ausland hat das Prestige der deutschen Fachpresse 
durch seine teilweise mangelhafte Ausstattung ge- 
litten. Pflicht des Verlegers sollte es sein, seinen 
Stolz darin zu sehen, auch das Aeußere dem Inhalt 
entsprechend zu gestalten, dem Fachschrifttum als 
würdigen Ralmen auch ein gutes, wenn nicht das 
beste Papier zur Verfügung zu stellen. 

Anm. der Schriftleitung: Wir geben diese Aus- 
führungen wieder, ohne uns mit denselben in allen 
Teilen identifizieren zu können. um so mehr, als 
gerade der „Papier-Fabrikant“ die aufgestellten 
Forderungen erfüllt. 
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Lederriemen. 


Es wird die sachgemäße Behandlung eines Lederriemens beschrieben. 


In der heutigen, für unsere deutsche Industrie 
so schweren Zeit, kommt es mehr denn je darauf 
an, an Betriebsmitteln zu sparen und den Fabri- 
kationsprozeB so billig als möglich zu gestalten, 
um konkurrenz. und lebensfähig zu bleiben. 

In vielen Fabriken verursacht die Riemenfrage 
immer noch mancherlei Unannehmlichkeiten und 
Aerger, Stillstände usw., und die Klagen über 
schlechte Riemen, frühzeitiges Reiben und daraus 
verursachte Neuanschaffungen hören nicht auf. 

Ein Treibriemen soll unter normalen Verhält- 
nissen und richtiger Behandlung mindestens 15 bis 
20 Jahre laufen, wo nicht, ist der Riemen überlastet 
oder es liegen sonstige mißliche Verhältnisse vor, 
wie z. B. schlechte Antriebe, zu kleine Scheiben 
usw. Geht man der Sache auf den Grund, so wird 
man finden, daß die meisten Unannehmlichkeiten 
weniger von schlechtem Riemenmaterial als von 
eirer schlechten oder falschen Behandlung desselben 
berrühren. 

Natürlich soll man auch bei der Auswahl des 
Riemens davon ausgehen, daß das Beste und natur- 
gemäß auch das Teuerste immer noch das Billigste 
ist. Vielfach begegnet man noch der Annahme, 
daß die Güte eines Riemens abhängig ist von seinem 
Gewicht, seiner Dicke und Breite. Hier wird in 
manchen Fabriken noch viel gesündigt, denn diese 
Annahme ist falsch. Ein dünner und leichter Riemen 
ist immer dem dicken, schweren, vorzuziehen; denn 
sein Krümmungswiderstand und das fortzubewegende 
Eigengewicht sind erheblich geringer. Eine große 
Rolle bei einem Lederriemen spielt neben anderem 
die Gerbung. Ein mit Eichenlohe grubengegerbter 
Riemen wird stets das Beste sein, doch leider trifft 
man diese Art der Gerbung nur noch sehr selten 
an. Ein richtiger Riemen soll weich und elastisch 
sein, da von der Elastizität desselben seine Ueber- 
tragungskraft abhängig ist. Bei der Verbindung 
des Riemens werden die meisten Fehler gemacht. 
Richtig ist allein die endlose Verbindung, also den 
genähten Riemen zu nähen, den geleimten zu leimen, 
alles andere sollten nur Notbehelfe sein. Welche 
Verbindung die zweckmäßigste ist, mag dahin- 
gestellt bleiben und kommt ganz auf die Verhält- 
nisse an, unter denen der Riemen zu arbeiten hat. 
Riemen, die Motoren, Lichtmaschinen usw. an- 
treiben, soll man, um einen ruhigen gleichmäßigen 
Gang zu erzielen, stets leimen. Bei einem genähten 
Riemen ist die Hauptsache, daB die Verbindung 
nicht dicker ist als der Riemen selber, und nicht 
die Binderiemen übermäßig vorstehen, da diese den 
Riemen beim Passieren der Riemenscheiben be- 
deutend kürzen, wodurch bei jedem Umlauf ein 
plötzlicher Ruck entsteht, der mit der Zeit ein 
baldiges Reißen des Riemens an seiner schwächsten 
Stelle verursacht, meistens nicht an der Riemenver- 
bindung selbst, da diese zur Zeit des Bruches auf 


der Riemenscheibe lag. Sehr zu verwerfen ist es, 
die Löcher für den Binderiemen mit einem Loch- 
eisen vorzuschlagen, anstatt mit einer besonderen 
Ahle. Wird ein Riemen aufgelegt, so ist darauf 
zu achten, daß stets ein Riemenspanner benutzt 
wird, und der Riemen gleichmäßig angespannt wird, 
bis die Laufseite hohl geworden ist, und die obere 
Seite hoch steht. Erst dann kann die Verbindung 
angebracht werden. Grundsätzlich verkehrt ist es, 
den Riemen vor dem Auflegen auf die Scheibe zu- 
sammenzumachen und ihn dann mit Gewalt auf 
dieselbe zu drücken oder gar mit einem Strick an 
derselben festzubinden und ihn dann hinaufzuhaspeln. 
Die Fasern des Leders erfahren hierdurch eine zu 
starke Dehnung an der Außenseite, es halten nur 
noch die Fasern der Innenseite, und bald wird ein 
Bruch eintreten, ohne daß man hierfür eine Erklä- 
rung hat. Tritt ein Bruch ein infolge Alters oder 
Ueberlastung des Riemens, so verläuft die Bruch- 
stelle gerade von einer Seite zur anderen, tritt dieser 
jedoch infolge falschen Auflegens ein, so wird der 
Bruch stets schiefwinklig zur Seitenfläche verlaufen. 
Ist der Riemen kurze Zeit gelaufen, so muß er, so- 
bald er sich gedehnt hat, nachgespannt werden, bis 
er seine ursprüngliche Länge wieder erreicht hat, es 
ist jedoch. darauf zu achten, daß der Riemen zum 
Schluß nicht allzu straff läuft und nicht öfters nach- 
gespannt wird als unbedingt nötig. Ist der Riemen 
eingelaufen, so bedarf er auch jetzt noch andauern- 
der, wenn auch nur geringer Pflege. Vor allen 
Dingen ist er vor Oel, Wasser, Fettstoffen, Harz und 
ungeeigneter Riemenschmiere zu schützen, Etwas gute 
Riemenschmiere benötigt ein Riemen immer zur Er- 
haltung der Elastizität und um zu verhindern, dab 
sich derselbe durch innere Reibung der harten Leder- 
fasern schließlich selber zerstört. Eine gute Riemen- 
schmiere soll die Eigenschaft besitzen, dem Riemen 
Elastizität und ein gewisses Adhäsionsvermögen zu 
verleihen, erstens, um den Biegungswiderstand zu 
verringern, zweitens, um die Reibung, durch die ja 
die Kraftübertragung bewerkstelligt wird, zu för- 
dern, und außerdem muß sie den Riemen noch kon- 
servieren, Der Riemen erfährt durch die Behand- 
lung mit Riemenschmiere eine Kürzung von 1 bis 
2%. Ungeeignet ist eine solche Riemenschmiere, die 
auf dem Riemen und den Scheiben Krusten hinter- 
läßt, die nachteilig auf den Riemen einwirken, da sit 
die Poren des Leders verstopfen und der Riemen 
an den erhöhten Krusten ungleichmäßig beansprucht 
wird und mit der Zeit zugrunde gehen muß. Es ist 
nicht gesagt, daß die Riemenschmiere, die dem 
Riemen einen guten Zug verleiht, die beste ist. Zu 
achten ist ferner darauf, daß die Riemenschmiere 
nicht zu dick auf den Riemen kommt, sondern 
gleichmäßig dünn und wenn nötig, etwas angewärmt 


aufgetragen wird, Ein so behandelter Riemen wird 
stets zur Zufriedenheit laufen. R. 6 
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WARME-WIRTSCHAFT 


Jahresversammlung der Hauptstelle für Wärmewirtschaft in der 
Technischen Hochschule zu Charlottenburg 1924. 


Referat von Direktor Th. E. Blasweiler, Berlin. 
(Fortsetzung aus Heft 6.) 


Es ist richtig, daß man den Gegendruck mög- 
lichst verringern muß und, daß man hierdurch zu- 
nächst mehr erreicht, als durch Erhöhung der Kessel- 
spannung. Wer im Betrieb tätig ist, macht aber die 
Erfahrung, daß es große Schwierigkeiten macht, dies 
zu erreichen. Verlangt man vom Betriebspersonal, 
der Betrieb solle auch nur mit o, j at weniger Dampf- 
druck aufrechterhalten werden, so hört man meist, 
es geht nicht. Oft nur aus Bequemlichkeit oder aus 
Widerstand gegen das Neue, dann aber auch des- 
halb, weil der Dampf vielfach nicht nur als Wärme- 
träger, sondern auch mechanisch dazu benutzt wird, 
um die Flüssigkeit in Bewegung zu halten. Den 
hochwertigen Dampf für minderwertige mechanische 
Arbeit zu verwenden, wobei zumeist sein Wärme- 
inhalt nicht ganz aufgenützt wird und noch unkon- 
densierter Dampf oben aus der Flüssigkeit austritt, 
ist natürlich unzulässig. 

Die Möglichkeit, den Gegendruck zu verringern, 
hat aber ihre Grenze in der Mindesttemperatur, 
welche die Fabrikation zuläßt. So kann man z. B. 
in einer Cellulosefabrik mit ı bis 2 at Gegendruck 
nichts anfangen; denn der Kochprozeß fordert eine 
Temperatur, der ein Druck von rund 6 at entspricht. 
Zahlentafel ı zeigt aber, daß man in solchen Fällen 
bei den üblichen Anfangsdrücken nur ganz geringe 
Nutzleistungen in Kraftmaschinen gewinnen kann (bei 
15 at, 350° Anfangszustand und 6 at Gegendruck 
nur rd. 5, v. H. der Dampfwärme) und infolge- 
dessen solcher Kraftmaschinenbetrieb mit Ab- 
wärmeverwertung nicht mehr wirtschaftlich ist. 
Wohl aber ist das der Fall, wenn man auf hohe 
Anfangsdrücke geht; denn bei 35 at und 425° An- 
fangszustand und 6 at Gegendruck werden rd. 
14 v. H. der Dampfwärme für die Krafterzeugung 
nutzbar. 

Aus diesen Gründen soll man mit dem Gegen- 
druck heruntergehen, soweit es der Betrieb zuläßt, 
und die Schwierigkeiten mit allen Mitteln be— 
kämpfen, aber wo bei den üblichen Anfangsdrücken 
wegen der hohen Gegendrücke kein wirtschaftlicher 
Kraftmaschinenbetrieb mit Abwärmeverwertung 
mehr möglich ist. zu höheren Spannungen und 
höheren Temperaturen des Dampfes übergehen. 

Diese Richtlinie gilt für alle Fälle der Verwer- 
tung von Abfallenergie, also auch dort, wo die Ab- 
fallenergie nicht im eigenen Betrieb, sondern in 
einem Nachbarbetrieb oder im gegenseitigen Aus- 
tausch verwertet wird; denn die gesamte Abwärme 
des Maschinenbetriebes, die nicht im eigenen Betrieb 
Verwendung finden kann, muß außerhalb verwertet 
werden. 

Ueber den Energieaustausch führte Oberbaurat 
Griebel noch aus, daß man bisher bei dem Städte- 
bau vorwiegend architektonisch gearbeitet und sich 
meist mit der Anlage von schönen Plätzen und 
Kirchen und monumentalen Bauten befaßt hat. um 
die sich dann die Wohnviertel entwickelten. Wich- 
tiger als Plätze, Gärten, Kirchen und Paläste sind 
aber für den Städtebau, rein wirtschaftlich betrach- 
tet, Energiezentren, z. B. ein Elektrizitätswerk, das 
seine Umgebung nicht nur mit Strom, sondern auch 
mit nahezu kostenloser Abwärme versehen kann. 


Ein Industrieviertel darf sich nicht mehr einfach so 
entwickeln, daß eine Fabrik an die andere gereiht und 
ein Schornstein neben den andern gestellt wird. Ein 
Indus trieviertel muß energiewirtschaftlich in Wärme- 
und Kraftwirtschaft zusammengehören. Die einzel- 
nen Betriebe müssen sich gegenseitig mit Abwärme 
und Abfallkraft unterstützen und so die Energie- 
wirtschaft verbilligen. 

Geheimrat Josse, Berlin, wies u. a. auf die 
hohen Gestehungskosten der Hochdruckkessel hin, 
und daß man oft bei Gegendruckanlagen durch 
Senkung des Gegendruckes eine Erhöhung des 
Kesseldruckes vermeiden kann. 

Dr. Steinmüller, Gummersbach, führt aus, 
daß die hohen Preise der Hochdruckkessel lediglich 
von den ungeheuren Herstellungskosten der Trommel 
abhängen. Die Anfragen nach Hochdruckkesseln 
seien besonders nach der Hochdruck-Tagung im 
März 1924 sehr reichlich gewesen, aber die Be- 
stellungen seien ausgeblieben. Erst durch reichlichere 
Aufträge könnte eine wirksame Preissenkung ein- 
treten. 

2. Neuere Erkenntnisse auf dem 
Gebiete der Wärmestrahlung: Dr.-Ing. 
A. Schack, Düsseldorf. 

Die umfassenden Ausführungen des Vortragen- 
den sollen nur kurz zusammengefaßt werden, da es 
sich um ein Sondergebiet handelt, das mehr für den 
Schmelzofenbauer und Kesselkonstrukteur in Frage 
kommt. Der Vortragende führte ungefähr aus: 

Da der Einfluß der Strahlung mit der Tempera- 
tur stark steigt, kommt ihr bei den Oefen und 
Kesseln der Industrie häufig eine Bedeutung zu, 
welche die der Konvektion übertrifft. Zur Erkennt- 
nis der praktischen Fälle geht man am besten vom 
Planck schen Strahlungsgesetz aus. das angibt, 
wie sich die Ges amtstrahlung eines heißen schwarzen 
Körpers auf die einzelnen Wellenlängen verteilt. 
Wie groß diese Gesamtstrahlung ist, gibt das tech- 
nisch wichtigste Strahlungsgesetz von Stefan und 
Boltzmann an, wonach die Strahlung eines 
schwarzen Körpers proportional mit der vierten 
Potenz seiner absoluten Temperatur zunimmt. Das 
dritte wichtige Strahlungsgesetz ist das von Kirch- 
hoff; hiernach ist die Strahlung eines beliebigen 
Körpers bei gegebener Temperatur um so höher, je 
mehr er von auffallender Strahlung absorbiert. Die 
Strahlung des schwarzen Körpers, der alle auffallende 
Strahlung absorbiert und nichts reflektiert, ist also 
die höchstmögliche Temperaturstrahlung. Die ersten 
beiden Gesetze gelten nur für schwarze Körper. Da 
es aber in Wirklichkeit keine vollkommen schwarzen 
Körper gibt, so muß man sich durch besondere 
Messungen helfen. Für „graue“ Körper, d. h. solche, 
die von jeder auffallenden Wellenlänge den gleichen 
Bruchteil absorbieren, sind diese Messungen einfach. 
Das Plancksche sowie das Stefan-Boltzmannsche 
Strahlungsgesetz gilt dann streng. wenn man einen 
kleineren Proportionalitätsfaktor hinzufügt. 

Wahrscheinlich sind aber nicht alle technischen 
Oberflächen grau: daher gelten diese Gesetze nicht 
mehr. Man muß dann den Proportionalitätsfaktor 
des Stefan-Boltzmannschen Gesetzes, die „Strahlungs- 


6) —P—M—. ſrꝑ—᷑—:mF᷑ꝝt;:: —:.:. ꝑqKx.;̃ ᷑ éꝶ BE DEE EE 
95 


— — gew 2 —— 


Heft 7 


zahl“, als mit der Temperatur veränderlich an- 
nehmen und so für verschiedene Temperaturen 
messen. 


Heute liegen noch sehr wenig Messungen 
der Strahlung technischer Oberflächen vor, die 
außerdem meist nur bei miedrigen Temperaturen ge- 
macht sind. Die dabei bestimmten Strahlungszahlen 
gelten, ausgenommen „graue“ Körper, nicht für die 
hohen Temperaturen, bei denen sie gebraucht wer- 
den. Da außerdem Beobachtungen der Praxis an- 
scheinend in manchen Fällen kleinere als die bei 
ähnlichen Oberflächen gemessenen Strahlungszahlen 
verlangen, so sind ausführliche Messungen der 
Strahlung technischer Oberflächen, also verschlack- 
ter und verstaubter Flächen, von Steinen usw., bei 
verschieden hohen Temperaturen notwendig. Die 
Bedeutung des Einflusses der Strahlung ergibt sich 
z. B. daraus, daß eine 80 v. H. schwarze Fläche von 
1200°C gegen eine solche von 200° C 180 000 kcal / mh 
strahlt, während der mittlere Wärmeübergang in 


Hochleistungskesseln im allgemeinen 30 000 kcal/m?h 
nicht überschreitet. 


Nicht minder bedeutungsvoll, aber bis ın die 
neueste Zeit fast unbekannt ist die Wärmestrahlung 
der Feuergase, die wegen ihrer großen Wellenlänge 
dem Auge nicht sichtbar ist. Die Messungen der 
Wärmestelle Düsseldorf des Vereines Deutscher 
Fisenhüttenleute an Industrieöfen und Kesseln er- 
gaben, daß in allen Fällen, wo große Mengen heißer 
Gase auftreten, die beobachteten Wärmeübergangs- 
zahlen um ein Mehrfaches größer sind, als sich aus 
den bestehenden Wärmeübergangsformeln, die alle 
den Wärmeübergang durch Konvektion darstellen, 
ergibt. Die daraus hergeleitete Vermutung, daß die 
Strahlung der Gase der Grund zur Vergrößeung des 
Wärmeübergangs sein könnte, wurde durch Ver- 
seche von Nusselt, der die Strahlung von 
brennenden Gasgemischen in Bomben gemessen 
hatte und durch die daraufhin aufgestellte Gas- 
strahlungstheorie des Vortragenden bestätigt. Da 
diese aber noch viele lückenhafte Zahlenwerte auf- 
wies, so waren neue Messungen erforderlich, die an 
mehreren Stellen der deutschen Eisenindustrie in 
Angriff genommen wurden. Soweit sie heute fertig 
vorliegen, bestätigen sie die Ergebnisse der Theorie. 
Danach übertrifft die Wärmeübertragung durch Gas- 
strahlung je nach den Verhältnissen, die durch Kon- 
vektion um ein Mehrfaches. Im Siemens-Martin- 
Ofen werden durch Gasstrahlung etwa 85 v. H., im 
Flammrohr von Kesseln etwa 70 v. H. der ganzen 
Wärme übertragen. 


Da der Gasstrahlung also eine große Bedeutung 
zukommt, muß sich die Anlage von industriellen 
Feuerungen häufig mehr nach den Gesetzen der 
Gasstrahlung als nach den Gesetzen der Konvektion 
richten. die denen der Gasstrahlung im allgemeinen 
widersprechen. Trotzdem ist die Feuerungstechnik 
heute auf Grund der Erfahrung meist zu Bauarten 
gelangt. die mit den Gesetzen der Gasstrahlung nicht 
in Widerspruch stehen; sie müssen daher nur bc- 
wußt weiterentwickelt werden. 

Zur Aussprache meldete sich zu diesem Vortrag 
ernster Forschungsarbeit niemand, und der Vor- 
sitzende, Herr Prof. Eberle, zollte den inter- 
essanten Ausführungen allgemein empfundene An- 
erkennung. 

3, Stand der Kohlenstaubfeuerung 
in Deutschland: Dipl.-Ing Fr. Schulte, 
T.ssen-Ruhr. 

Zweck der Kohlenstaubfeuerung ist die Er- 
höhung der Wirtschaftlichkeit durch bessere Re- 
herrschung des Verbrennungsvorganges. 

Der Brennstoff hat nach der Aufbereitung 
bezüglich des Gehalts an Asche und an flüchtigen 
Bestandteilen ungefähr die Eigenschaften der Roh- 
kohle. Bei Trocknung hat er natürlich entsprechend 
geringeren Wassergehalt. Die Feinheit wird be- 
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stimmt nach dem Normalsieb von 5000 Maschenſem', 
und zwar wird in der Regel gefordert, daß 90 bis 
95 v. H. hindurchgehen. Bei Staub, der aus der 
Förderkohle abgesaugt worden ist, nimmt in der 


Regel der Aschegehalt mit der Feinheit des 
Staubes zu. 


Die Kohlenstaubfeuerung hat große Aehnlichkeit 
mit der Gas- oder Oelfeuerung. Wie bei diesen muB 
der Brennstoff in der Schwebe verbrennen, was bei 
der Kohlenstaubfeuerung wegen des festen Aggregat- 
zustandes der Körnchen schwieriger ist. Hierdurch 
wird der Verbrennungsvorgang zeitlich eng begrenzt. 
während beispielsweise bei Rostfeuerung die Ver- 
brennung der festen Bestandteile zeitlich weit be- 
grenzt ist. Nachteilig ist ferner, daß das aus- 
getriebene Gas zuerst, und zwar in sauerstoffreicher. 
der Koks zuletzt in sauerstoffarmer Luft verbrennt. 


Die Entzündungstemperaturen der einzelnen 
Kohlenarten sind noch nicht einwandfrei festgestellt, 
sie schwanken zwischen 250 bis 650° C. 

Die Zündung wird durch eine ganze Reihe von 
Figenschaften und äußeren Umständen beeinflußt 
und erfolgt um so schneller, je schneller die Wärme 
aufgenommen wird. Die Wärmeaufnahme richtet 
sich nach dem Verhältnis der Oberfläche zum In- 
halt des Kohlenkörnchens, wächst daher mit dessen 
Kantenlänge. Die Zündgeschwindigkeit steht dem- 
nach in geradem Verhältnis zur Mahlfeinheit. Von 
Einfluß sind auch äußere Gestalt und Oberfläche des 
Kohlenkörnchens, und nicht zuletzt auch die Ent- 
zündungstemperatur der Ausgangskohle. Der 
Kohlenstaub zündet um so schneller, je tiefer der 
Zündpunkt der Ursprungskohle ist. 


Die Zündung erfolgt teils durch Wandstrahlung. 
teils durch Rückstrahlung. Die Wandstrahlung kann 
durch entsprechende Gestalt (Parabelform) des 
Feuerraums begünstigt werden, hat jedoch auch dann 
noch geringere Bedeutung als die Rückstrahlune 
durch die Flamme. Diese ist um so größer, je 
größer die Ausladung der Flamme ist. Das schnelle 
Ausbreiten der Flamme ist also durch entsprechende 
Gestalt der Kammer und geringe Einblasegeschwin- 
digkeit zu begünstigen. 

Auch die innige Mischung des Kohlenstaubes 
mit der Luft beim Austritt aus dem Brenner be. 
schleunigt die Zündung. Daher hat man der Gestalt 
der Brenner in den letzten Jahren viel Aufmerksam- 
keit geschenkt, um diese innige Mischung zu erzielen. 
Da sich aber die Wirkung einer guten Brennerbau- 
art hauptsächlich auf die Zündung und nicht au 
den weiteren Verlauf der Verbrennung erstreckt. zu 
kommt ihr nur geringere Bedeutung zu. 

Immerhin sollte man die Brennerbauart nicht 
völlig vernachlässigen: gibt es doch auch heute noch 
Brenner, die auf die Zündung sehr nachteilie 
wirken, z. B. solche mit innen lietendem Kohlen- 
staubkern und ringförmigem Luftmantel. Tritt ein 
so geführter Kohlenstaub-Luftstrahl in den Feuer- 
raum. so muß die Wärme zuerst den Luftmantel 
durchdringen. ehe sie den Kohlenstaub zünden kann: 
dabei dehnt sich die Luft plötzlich stark aus und 
erfüllt den Feuerraum, ohne sich mit dem Kohlen- 
staub zu mischen. Besser ist die umgekehrte An- 
ordnung mit Luftkern und Kohlenstaubmantel. 
wobei der Kohlenstaub sofort zündet. 

Die Verbrennung des Kohlenstaubes gliedert 
sich in die Verbrennung des Gases und des Kokse“ 
Die durch den Brenner eingeblasene Trägerluft des 
Kohlenstaubes genügt nicht zur vollständigen Ver- 
brennung beider Komponenten; man führt deshalb 
nach amerikanischem Muster Beiluft zu, und zwar 
richtet man mit besonderem Erfolg den Beiluftstrom 
gegen die Flammenspitze, weil hierbei die Kohlen- 
stäubchen in sauerstoffreicher Luft verbrennen. 

Die höchste bei der Kohlenstaubfeuerung auf. 
tretende Temperatur beträgt etwa 1800 bis 1000 C 
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Der Spaltungskoeffizient der Kohlensäure ist hierbei 

noch so gering, daß man ihn vernachlässigen kann; 

dasselbe dürfte für den vorhandenen Wasserdampf 
gelten. 

Für eine gute Feuerführung bei Kohlenstaub- 
feuerung ergeben sich folgende Gesichtspunkte: 

ı. Feines Ausmahlen des Kohlenstaubes, An- 
passung der Mahlfeinheit an den Gasgehalt der 
Kohle. 

Möglichst kurze und gerade Rohrleitungen bis 

zum Brenner, um eine Entmischung zu ver- 

meiden. 

3. Gleichmäßige (nicht stoßweise) Zuführung des 
Brennstoffes. 

4. Einführung des Brennstoffes mit geringster 
Geschwindigkeit, soweit es die Rücksicht auf 
die Rückzündgeschwindigkeit erlaubt. 

5. Einblasen des Kohlenstaubes in senkrechter 
Richtung. 

6. Gutes Durchmischen von Kohlenstaub und 

Verbrennungsluft im Brenner. 

Bemessung der Trägerluft nach dem Luft- 

bedarf (Aschen- und Gasgehalt) der Kohle. 

8. Stufenweise Beiluftzuführung, insbesondere 
gegen die Flammenspitze. 

9. Anwendung geeigneter Gewölbeformen zum 
Erleichtern der Zündung (Parabel). 

10. Geringer Luftüberschuß. 

Erleichterung des Ausscheidens der Schlacke 

durch die Form im unteren Teil der Feuerung 

und durch die Flammenführung. 

12. Begünstigung der Abstrahlung an Heizflächen. 
13. Vorwärmen der Verbrennungsluft. 

Nun zum Feuerraum: Gestalt und Größe des 
Feuerraumes müssen bei Kohlenstaubfeuerungen 
nach ganz anderen Gesichtspunkten als bei Rost- 
fcuerungen bestimmt werden. Wenn für die Ver- 
brennung der festen Bestandteile in der Kohle 
wegen der zeitlich weiten Begrenzung der Ver- 
brennung auf dem Rost ein verhältnismäßig gerinzer 
Raum genügt, beansprucht die Verbrennung bei 
Kohlenstaubfeuerungen wegen der zeitlich engen 
Grenzen der Verbrennung ohne Zweifel einen 
größeren Raum. Die Feuerräume für Kohlenstaub- 
feuerungen müssen daher größer als die der Rost- 
feuerungen sein. 

Die nachfolgende Tabelle pibt eine Zusammen- 
stellung der jetzt gebräuchlichen Feuerräume für 
Dampfkessel, wobei zu bemerken ist, daß man in 
nächster Zeit auch in Deutschland, wie jetzt schon 
in Amerika, zu größeren Feuerräumen auch bei Rost- 
feuerungen übergehen wird. 


P 


Zweiflammrohrkessel . rd. 4 m / t Kohlenverbr. 
Lokomotivkessel . . „ 375 „ e 
Schrägrohrkessel . . „ 10,5 „ o 
Bettingtonkessel . . „15 e 5 
Steilrohrkessel „„ „ EE G ” 
Kohlenstaubfeuerung u e N 


Die Feuerräume der Kohlenstaubfeuerungen 
sollten so einfach wie möglich gestaltet werden. 
Vorsprünge und Einbauten haben, wenn sie nicht 
gekühlt sind, bei den hohen Temperaturen beson- 
ders zu leiden. Die vom Feuer unmittelbar berühr- 
ten Mauerwerksteile sind starkem Verschleiß aus— 
gesetzt; daher sind auch alle Versuche mißglückt. 
durch Anblasen des Mauerwerkes eine besonders 
innige Mischung des Kohlenstaubes mit der Luft im 
Feuerraum herbeizuführen, denn die Zerstörung der 
getroffenen Steine durch Ueberhitzung und durch 
chemische und mechanische Angriffe der Schlacke 
geht sehr schnell vor sich. Tote Ecken sind im 
Feuerraum zu vermeiden; alle Ecken daher ab- 
runden. Eine Flammenumkehr, wie sie früher bei 
den 10 bis ıı m langen Flammen oft erforderlich 
war, dürfte heute bei den geringeren Finblase- 


geschwindigkeiten nicht mehr nötig sein und sollte 
im Bedarfsfalle nur durch den Schornsteinzug und 
nicht durch Anprall an das Mauerwerk aus den oben 
angegebenen Gründen erfolgen. Mit Ausnahme des 
Llammrohrkessels ist eine wünschenswerte Ver- 
ringerung der Flammentemperatur durch Abstrahlung 
an Heizflächen zu erreichen. 


Ganz allgemein gelten für den Feuerraum bei 
Kohlenstaubfeuerungen folgende Punkte: 


1. Einfache Form ohne Vorsprünge und Ein- 
bauten. 

2. Begünstigung der Abstrahlung an Heizflächen. 

3. Größe und Form müssen freie Flammen- 
entfaltung und restlose Verbrennung gestatten; 
Vermeidung toter Ecken. 

4. Keine Berührung des Mauerwerks mit der 

Flamme. 

Sollte die feuerungstechnische Ueberlegenheit 
der Kohlenstaubfeuerung gewahrt bleiben, so mußte 
die Frage der feuerfesten Ausmauerung ernstlich 
wissenschaftlich ergründet werden. Die keramische 
Industrie in Deutschland war da nicht ganz auf der 
Höhe, und steckte noch in den Anfängen der wissen- 
schaftlichen Erforschung der feuerfesten Steine. Die 
bisherigen Prüfungen waren nicht weitgreifend 
genug und verfolgten den Stein nicht bei den Ver- 
hältnissen im Feuerraum. Hierin ist nun Wandel 
geschaffen und eine gute Ausmauerung auch bei 
Kehlenstaubfeuerungen gewährleistet. 

Für die Herstellung und Ausführung des Mauer- 
werks für Kohlenstaubfeuerungen ergeben sich 
folgende Regeln: 

1. Anpassung der Zusammensetzung an die Eigen- 

schaften der Schlacke; 
2. Widerstandsfähigkeit gegen hohe Tempera— 
turen und gegen chemische Einflüsse; 

3. hohe Festigkeit; 

4. Raumbeständigkeit; 

5. Verwendung glatter kleiner, gut durchgebrann- 
ter Steine mit ebenen Flächen, scharfen Kanten 
und dünnen Fugen; 

Kühlung; 

Anpassung der Mauerstärke an die durch den 
Schlackenschmelzpunkt bedingte Wandtempe- 
ratur. 
Eine weitere sehr wichtige Frage, die noch bis 
in die jüngste Zeit die Einführung der Kohlenstaub.- 
feuerung sehr erschwert hat, ist die Entschlackungs- 
und Entaschungsfrage. Aber auch diese kann mach 
Ausführungen des Vortragenden als gelöst betrachtet 
werden, indem man die Abführung der Schlacke in 
trockener Form durch Abschrecken derselben mit 
wassergekühlten Rohrkörpern oder entgegen— 
geblaser Luft vornimmt. 

Die Wirtschaftlichkeit der Kohlenstaubfeue— 
rungen beruht außer auf den hohen Ausnutzungs— 
ziffern insbesondere auf dem niedrigen Preis der 
verwendbaren Kohle: so ist z. B. oberschlesische 
Staubkoble 67 v. H. billiger als Stückkohle und 
52 v. H. billiger als Kleinkohle. 

Für den Betrieb ist endlich von großer Wichtig— 
keit die Ersparnis an Arbeitskräften. die Einfachheit 
der Bedienung und die Unabhängigkeit vom Heiz- 
personal. Die Kohlenstaubfeuerung kann von jedem 
ungelernten Arbeiter bedient werden, besondere 
Vorkenntnisse über Brennstoffe und Verfeuerung, 
sowie körperliche Geschicklichkeit sind nicht erfor- 
derlich. Die Einstellung des wirtschaftlichen CO, 
Gehaltes ist beim Vorhandensein von geeigneten 
Apparaten aufs schnellste möglich. Bei der völlig 
maschinellen Betriebsweise ergibt sich die Möglich- 
keit, ganze Kesselbatterien von einem Punkte aus 
zu lenken, wie es in Amerika bereits geschieht. 

(Fortsetzung folgt.) 


sn 
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Janata: Ungelöste Probleme. „Oest. Zentralbl. f. d. 
Papierind.“ 42, 477—79 (1924). 
Die Kontinuität des Fabrikationsganges ist allge- 
mein erstrebenswert, und unsere Aufschluß-Verf., 
die intermittierend arbeiten, müssen in dieser Hin- 
sicht als mangelhaft bezeichnet werden. Tief in den 
Kinderschuhen steckt noch die Verarbeitung der 


Halbstoffe. Der unrationell arbeitende Holländer 

müßte durch eine kontinuierliche Mahlmaschine, wie 

durch die Kegelstoffmühle angestrebt, ersetzt 

werden. Stö. 

X. Kabelpapier. „Zellstoff u. Papier“ 4, 309—11 
(1924). 


Man hat Telephonkabel- (Schwachstrom) und 
Hochspannungskabelpapier zu unterscheiden. Kabel- 
papier muß hohe Reißfestigkeit, Geschmeidigkeit 
und entsprechende Dehnung besitzen. Es darf 
weder durch Metalle noch durch Chemikalien ver- 
unreinigt sein und soll in Längs- und Querrichtung 
möglichst gleichmäßig beschaffen sein. An Stelle 
der Manilafaser kommt heute mehr und mehr 
Natron-Kraftzellstoff als Rohstoff zur Verwendung. 
Im Gegensatz zum Telephonkabelpapier muß Hoch- 
spannungskabelpapier eine Saughöhe von 50 bis 
70 mm aufweisen, da es imprägniert wird. Während 
dieses in einem Holländer mit Stahlbemesserung ge- 
mahlen wird, eignet sich für jenes vorzüglich ein 
Steingeschirr. Die Rundsiebmaschine ist für die 


Erzeugung von Kabelpapier der Langsiebmaschine 
vorzuziehen. Stö. 


J. Teicher: Heißschleifen mit dem hydraulischen 
Mehrpressen- und Voiths stetigem Schleifer. 
„Zellstoff und Papier“ 4, 311—18 (1924). 

Vf. studiert den Einfluß von Druck und Temp. 
auf den Schleifprozeß an einem Dreipressen-Schleifer 
und am stetigen Schleifer, beide von der Fa. Voith. 
Heidenheim. erbaut. Hoher Druck und gesteigerte 
Temp. bewirkt nicht allein eine Kraftersparnis, son- 
dern auch Verbesserung der Holzschleifeigen- 
schaften. Der Stetigschleifer benötigte nur 4,8 PS 
für 100 kg lufftr. Stoff in 24 Std. Die unter ver- 
schiedenen Versuchsbedingungen erhaltenen Erzeug- 
nisse wurden mikroskopisch sowie hinsichtlich des 
Mahlungsgrades und der Festigkeitseigenschaften 
verglichen. Die beste gefundene Reißlänge betrug 
3800 m. Der vom Stetigschleifer anfallende Schliff 
war infolge der größeren Schleiffläche schmieriger 
und besser fibrilliert als der Schliff vom Pressen- 
schleifer (s. Mikrophotographien). Stö. 


A. Klein: Chemie und Wirmebedarf des Sulfit- 
kochens. „Zellstoff und Papier“ 4, 318—22 (1924). 
Die Kenntnisse der Chemie und Wärmewirt- 
schaft des Sulfitkochprozesses werden zusammen- 


wefaßt und vom Standpunkt des Praktikers be- 
leuchtet. Stö. 


Klimpke: Ein neuer Schleifer. „Wochenblatt für 
Papierfabr.“ 55, 300798, und „Pappen- und Holz- 
stoff-Ztg.“ 31, 724—26 (1924). 

Der neue Zwillingsschleifer der Fa. Amme, 
Giesecke & Konegen bietet unter Beibehal- 
tung der hydraulischen Anpressung die Vorteile 
einer langen Schleiffläche. d. h. geringere Raffineur- 
Stoffmenge und damit Verbesserung der Stoffquali 
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tät und größere Produktion. Dicser Großilächen- 
Schleifer (Abb.) besitzt 4 Einzelpressen, von denen 
je 2 zu Zwillingspressen zusammengebaut sind. Die 
Schleiffläche beträgt bei Meterhölzern 2 qm und die 
Leistungsaufnahme 2000 PS. Die Unregelmäßig- 
keiten beim Pressenwechsel, die auch bei stetiger 
Anpressung nicht vermieden werden, gleicht der 
Regler unter Erhöhung des spez. Schleifdruckes aus. 
Dieser neue Schleifer kann auch veränderter Be- 
triebskraft angepaßt werden, was ohne Nachteile 


nur durch Verringerung oder Vergrößerung der 
Schleiffläche erreicht werden kann. Stö. 


J. M. Voith: Ein neuer Schleifer. „Wochenblatt für 
Papierfabr.“ 55, 3232—33 (1924). 

Der von Klimpke („Wochenbl. f. Papierfabr.“ 
55, 3096—98 [1924)) beschriebene Zwillingsschleifer 
besitzt keine geschlossene Schleiffläche, wie be- 
hauptet, weil das Holz in den schmalen Pressen 
zum Klemmen neigt und der Seitendruck, d. h. die 
Komprimierung des Holzes fehlt. Tatsächlich 
kommt hier etwa nur % der Schleiffläche zur Wir- 
kung, während diese bei dem Voithschen Steti- 
gen Schleifer zu etwa 95% ausgenutzt wird. 
Obwohl der Zwillingsschleifer die doppelte 
Kastenfläche hat wie der Stetige Schleifer. 
wird der Stoff doch nicht raffiniert, da er infolge 
der nicht geschlossenen Schleiffläche Gelegenheit 
hat, seitlich herauszutreten. Durch die stetige An- 
pressung wird die Schleiftemp. wesentlich erhöht. 
Auch bei halber Belastung arbeitet der Stetige 
Schleifer wirtschaftlicher als ein mit verminderter 
Kastenfläche betriebener Pressenschleifer. Stö. 


V. H. Gottschalk: Die Verwendung von Tierlem 
für Streichpapier. „Paper Trade Journal“, Band 
LXXIX, Nr. 20, 46—49 (1924). 

Die ausführliche Arbeit befaßt sich mit der 
Unters. der leimgebundenen, kaolingestrichenen 
Papiere als Ersatz für solche mit Kaseinbindung. 
Die nötige Leimmenge richtet sich nach dessen 
Güte, beträgt jedoch nicht mehr als / der bisher 
erforderlichen Kaseinmenge. Die Technik beim 
Streichen ist die gleiche wie bei Kasein, nur daß 
die Temp. der Leim-Kaolin-Mischung angepaßt 
werden muß. Durch Zusatz von Chromalaun (etwa 
2%) kann die Wasserresistenz des mit Leim-Bin- 
dung gestrichenen Papiers erhöht werden, wobei 
gleichzeitig die braungelbe Farbe des Leims neu- 
tralisiert wird. Für die W.-resistenz dürfte auch 
die Acidität der Streichmasse von Wichtigkeit sein. 
Kleine Druckversuche haben ergeben, daß die Druck- 
fähigkeit solcher leimkaolin gestrichenen Papiere be- 
friedigend ist. Für das weitere Studium der Leim- 
Ton-Bindung sowie die Vermeidung der Flecken: 
bildung ist es wünschenswert, die kolloidalen 
Eigenschaften der Tone vorher zu untersuchen. Wie 
an handgestrichenen Papieren festgestellt wurde. 
verhalten sich helle Knochenleime in bezug auf 
Farbänderung des Striches wie Kasein, während 
gewöhnliche Knochenl. einen kaum merkbaren 
gelblicheren Stich hervorrufen. Schlechter verhalten 
sich Hautleime. Chromalaun vermindert den Glanz. 
aber weniger als Ultramarin. Stô. 


E. Belani: Ueber die Zuverlässigkeit von Robrbruch- 
Ventilen. „Papier-Fabrikant“ aa, 68-87 (194 
Bei einem Rohrbruch in der Villacher Zellstoff 
fabrik versagten sämtliche Rohrbruchventile, wofür 
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keine Erklärung gefunden werden konnte. — Der 

Unfall und die obwaltenden Umstände werden ge- 

schildert. — Speisevorrichtungen jeder Art gehören 

vor die Kessel, in allernächster Nähe der Ausgänge. 
Stö. 

A.Gramberg: Bauart und Wirkungsweise der Dampf- 
wasser-Ableiter. „Papier-Fabrikant“ aa, 604--09 
(1924). 

In dieser Arbeit, der zahlreiche Abbildungen bei- 
gegeben sind, werden die verschiedenen Dampf- 
wasser-Ableiter (Kondenstöpfe), kontinuierlich und 
intermittierend wirkende, hinsichtlich ihrer Bauart 
und Wirkungsweise unter kritischer Würdigung 
ihrer Vorzüge und Nachteile behandelt. Dem rich- 
tigen Zusammenarbeiten von Heizfläche und Ab- 
leiter ist besondere Beachtung zu schenken, worauf 
Vf. ausführlich eingeht. Stö. 
R. Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten 

des Sulfitzellstoff-Kochprozesses. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 55, 2798—2804 (1924). 

Vf. ermittelt das spez. Gew. von abs. tr. Zell- 
stoffholz zu 0,46. Ein Kurvenbild zeigt die Ab- 
hängigkeit des fm-Gew. vom W.-Gehalt und Gehalt 
an abs. tr. Holzsubstanz bei wechselndem W.-Gehalt. 
Die spez. Wärme des Zellstoffholzes beträgt nicht, 
wie oft zu lesen ist, 0,5 bis 0,65, sondern 0,34 bei 
abs. tr. Holz. Die Veränderlichkeit der spez. Wärme 
des Holzes unter dem Einfluß des Feuchtigkeits- 
gehaltes ist durch eine Kurve dargestellt. Die spez. 
Wärme der Kochlauge kann mit 1,0 eingesetzt wer- 
den. Unter gleichen Voraussetzungen wird beim 
Mi.- und Ri.-Ke.-Verf. dieselbe Ausbeute an Zell- 
stoff erzielt. Sie beträgt bei Mi.-Stoff fest. 46 bis 
48 70, alles abs. tr. gerechnet. Vf. gibt für verschie- 
dene Zellstoffarten eine Ausbeutetabelle. Die Füll- 
dichte, d. h. das Verhältnis der fm Holz (feucht) im 
Kochernettovol.: ebm Kochernettovol., früher etwa 
0,36 bis 0,39 betragend, kann durch Stampfen. 
Dämpfen oder Anwendung des Fresk-Verf. auf 0,43 
bis 0,44 erhöht werden. Weiter wird die Fülldichte 
durch den W.-Gehalt des Holzes sowie die Schnitzel- 
und Kochergröße beeinflußt, was durch Kurven- 
bilder erläutert wird. Stö. 

R. Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 55, 3015—17 (1924). 

Zur Ermittlung des von der eigentlichen Holz- 
substanz erfüllten Kochervol. und des Laugenvol. 
untersuchte Vf. das Laugen-Aufsaugevermögen des 
Zellstoffholzes unter Berücksichtigung des Feuchtig- 
keitsgehaltes und der Zeit. Die gefundenen Werte 
wurden in Kurven festgelegt. Die aufgesaugte 
Flüssigkeitsmenge variiert von 15 bis 10 , je nach 
der Feuchtigkeit des Holzes, bei ungedämpftem 
Holz, ber. auf das ursprünglich feuchte Holzvol., 
und 36 bis 32% bei gedämpftem Holz. Ein weiteres 
Schaubild gibt zahlenmäßig Aufschluß, zu welchen 
Anteilen ı cbm Kochervol. von der eigentlichen 
Holzsubstanz, vom Holzwasser, vom Hohlvol. des 
Holzes und von Lauge ausgefüllt wird, wobei Holz 
mit 20, 30 und 40% W.-Gehalt zugrunde gelegt 
wird. Stö. 
R. Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten 

des Sulfitzellstoff-Kochproxesses. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 55, 3229—32 u. 3310—14 (1924). 
Es wird der Wärmebedarf von 1 cbm Kocher- 
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Zellstoffausbeute/cbm Kochervol., die ungefähre Roh- 
ausbeute an Zellstoff bzw. auf Holz und der Feuch- 
tigkeitsgehalt der Holzschnitzel in Betracht gezogen 
wird. (Kurvenbilder.) Diese rechnerischen Unters. 
werden sowohl für das Kochen ohne vorangehende 
Dämpfung als auch mit dieser ausgeführt. Zur Best. 
des Kocherwärmebedarfes wurden die Werte der 
spez. Oberfläche und das Verhältnis Netto -/ Bruttovol. 
des Kochers für verschiedene Kochergrößen graphisch 
dargestellt, ebenso der Wärmebedarf für die Stein- 
auskleidung und den Blechmantel. Weiter wurde der 
Temperaturverlauf im Kochermantel einer kritischen 


Betrachtung unterzogen. Stö. 


W. Freund: Kohlenstaubfeuerungen in Industrie- 
betrieben. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ eg, 2609—11 
u. 2673—75 (1924). 

Kohlenstaubfeuerungen sind im Auslande, be- 
sonders in Amerika, viel mehr verbreitet als bei 
uns. Schweden beabsichtigt sämtliche Lokomo- 
tiven mit Kohlenstaubfeuerung auszurüsten. Soll 
der Kohlenstaub auf dem Rost verbrannt werden, 
so müssen besondere Loch-Rostplatten (Kudlitz 
oder Kridlo) verwendet werden. Neuerdings ge- 


schieht die Verbrennung in stehenden Brenn- 
kammern mit senkrechter Flammenführung (siehe 


Bettington-Kessel — Ref.) oder in sogenannten 
Trommelfeuerungen (s. Abb.). Einige mit Kohlen- 
staubfeuerungen gewonnene Versuchs-Ergebnisse 
werden angeführt. Stö. 
„The 


F. T. Carson: Die Festigkeit des Papiers. 
World's Paper Trade Review“ 82, 746, 854 (1924). 
Bei der Untersuchung der Festigkeitseigen- 
schaften des Papiers stößt man auf mehrere schein- 
bare Widersprüche und Unregelmäßigkeiten, welche 
der Verfasser hauptsächlich mit der Vernachlässigung 
des Umstandes begründet, daß das Papier in seiner 
Struktur nicht eine homogene Masse ist wie andere 
Stoffe. Die Festigkeit des Papiers soll eine Kom- 
ponente zweier Faktoren sein: a) der Festigxeit der 
Einzelfaser und b) dem Grade des Anhaftens und 
Verfilzens der Fasern aneinander. In Tabellen stellt 
der Verfasser die Reißfestigkeit zunächst der Finzel- 
fasern, dann von verschiedenen Papiersorten fest 
Die Dehnungsfestigkeit von Papieren beträgt im 
allgemeinen nur 10—15 % der Festigkeit der Einzel- 
faser. Die Adhäsion der Einzelfasern im Papier, 
die von der Natur und Wirksamkeit der Leimung 
und Füllstoffe abhängt, wirkt auf die Gesamtfestig- 
keit des Papiers teils günstig, teils ungünstig ein; 
dadurch werden scheinbare Unregelmäßigkeiten bei 
der Untersuchung der Festigkeitseigenschaf:!en des 
Papiers erklärt. 

Zunehmende Feuchtigkeit wirkt auf die Festig- 
keit der Einzelfaser günstig ein, nach Cobb steigt 
bei Baumwollfasern die Festigkeit um 45 , bei einer 
Zunahme der relativen Feuchtigkeit von 41 % auf 
80 %. Anderseits verringert aber die Papierfeuchtig- 
keit die Oberflächenreibung der Einzelfasern im 
Papier, wenn auch nicht in allzu großem Maße. Es 
folgt daraus. daß die Dehnungsfestigkeit des Papiers 
im angefeuchteten Zustand wie die der Fasern zu- 
nehmen kann, aber nur solange, als sich die Ober- 
flächenreibung der Fasern nur wenig ändert. 

Strupp. 


gut bei der Erwärmung um 1° bestimmt, wobei die 
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Verfahren und Einrichtung zum Herstellen von 
Holzschliff für die Papier- u. dgl. Fabrikation. 
D. R. P. 400049. Klasse 55a. Gruppe 1. 

Ch. Jonathan Sternkopf in Rittersgrün 
in Sachsen. 

Patent. Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Herstellen von Holzschläff für die Papier- u. dgl. 
Fabrikation, bei dem während des Schleifens heißes 
Wasser dem Schleiferstein zugeführt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daß auch das Schleifholz unmittel- 


bar vor dem Schleifen erhitzt und heiß auf den 
Schleiferstein gebracht wird. 


2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Schleifholz unmittelbar vor 
dem Schleifen durch in Umlauf gehaltenes heißes Ab- 
wasser (z. B. Kondens- oder durch Kesselabgase 
erhitztes Wasser) erhitzt wird. 

3. Einrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch ı und 2, gekennzeichnet durch 
einen beim Schleifer angeordneten Behälter zur 
Sammlung. Reinigung und Erhitzung der Abwässer, 
einen neben dem Schleifer aufgestellten Bottich zum 
Einweichen und Erhitzen des Schleifholzes und die 
zum Zuführen des heißen Schleifwassers zum 
Schleifen und zur Erzeugung eines Umlaufs von 
heißem Wasser im Einweichbottich nötigen Lei- 
tungen sowie eine Fördervorrichtung (Pumpe). 


Schr. 


Verfahren zur Nutzbarmachung der bei der Natron- 
zellstoffabrikation entfallenden Schwarzlauge. 
D. R. P. 400 661. Klasse 55b. Gruppe 3. 

Dr. Erik Hägglund in Abo, Finnland. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Nutzbarmachung der bei der Natronzellstoffabrika- 
tion entfallenden Schwarzlauge, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die im Kreislauf benutzte Auf- 
schließlauge auf hoher Natriumazetatkonzentration 
gehalten wird, unter Sicherung des gewünschten 
Konzentrationsgrades durch Ausstoßung eines Teils 
der von organischer Substanz größtenteils befreiten 
Schwarzlauge und Ersatz durch frisches Alkali. 


2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die von organischer Substanz 
wesentlich freie, aus dem Betriebe ausgestoßene 
Natriumazetatlösung auf Azeton verarbeitet wird. 

3. Verfahren nach Patentanspruch ı und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daß die auf Azeton zu ver- 
arbeitende Natriumazetatlösung zur Trockne ein- 
gedampft und in Gegenwart von überhitztem Wasser- 
dampf destilliert wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Trockendestillation des 
natriumazetathaltigen Rückstandes bei einer um 
400° C herum liegenden Temperatur durchgeführt 
wird. 

5, Verfahren nach Patentanspruch ı bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daß der Trockenrückstand der 
Natriumazetatlösung vor der Destillation mit Salzen 
von zweiwertigen Metallen, z. B. kohlensaurem oder 
essigsaurem Kalzium oder Barium, als Kontakt- 
substanz vermischt wird. Schr. 
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Verfahren zur Aufschließung, Bleichung und Ver- 
edlung von Pfanzenfasern jeder Art und Gewinnung 
eines reinen weißen Zellstoffes, insbesondere für die 
Papier- und Textilindustrie. 

D. R. P. 407 334. Klasse 55b. Gruppe ı. 
Albert Koch, Akt.-Ges. in Rottenburg a. N.). 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Avf- 
schließung, Bleichung und Veredlung von Pflanzen- 
fasern jeder Art und Gewinnung eines reinen weißen 
Zellstoffes, insbesondere für die Papier- und Textil- 
industrie, dadurch gekennzeichnet, daß ohne Vor- 
behandlung oder nach einer Aufbereitung durch 
plötzliche Hitze oder Kälte aufgelockerte rohe 
Pflanzenfasern oder auch Holz durch Rühren in ver- 
dünnter Natronlauge in der Kälte unter kontimuier- 
lichem Einleiten von Chlorgas und periodisch sich 
wiederholendem Zusatz von Natronlauge. festem 
Aetznatron, Soda oder dergl. vollständige von den 
Inkrusten und Ligninsubstanzen sowie von Verun- 
reinigungen befreit werden. Schr. 


Vorrichtung zum Prüfen und selbsttätigen Anzeigen 
des Wärmegrades und der Feuchtigkeit laufender 
Papierbahnen. 


D. R. P. 407701. Klasse 55 d. Gruppe 21. 

George Stanford Witham jr. in Hudson 

Falls, N. v., V. St. A. 

Patent-Ansprüche: 1. Vorrichtung zum 
Prüfen und selbsttätigen Anzeigen des Wärmegrades 
und der Feuchtigkeit laufender Papierbahnen, da- 
durch gekennzeichnet, daß die die Messung des 
Wärmegrades und der Feuchtigkeit der laufenden 
Papierbahn bewirkenden Instrumente in einer oben 
offenen Schale angeordnet sind, die unter oder über 
der Papierbahn quer zu ihrer Laufrichtung geführt 
wird. 

2. Vorrichtung nach Anspuch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß als Meßinstrumente ein Hygrometer 
und ein Thermometer Verwendung finden in Ver- 
bindung mit einem Luftbläser zur Erzeugung eines 
die Feuchtigkeit und den Wärmegrad der Papier- 
bahn an diese Instrumente übermittelnden Luft- 
stroms. 

3. Vorrichtung nach den Ansprüchen ı und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Hygrometer und 
das Thermometer gegen den Luftbläser und gegen 
die Papierbahn durch eine Schutzwand abgedeckt 
sind, die ihre Berührung mit dem Luftstrom vef- 
hindert, bis er die Feuchtigkeit und den Wärmegral 
der Papierbahn angenommen hat. 

4. Vorrichtung nach den Ansprüchen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daß mit der das Hyrro- 
meter und das Thermometer aufnehmenden oben 
offenen Schale ein Wasserbehälter verbunden ist, in 
den ein das Hygrometer umgebender Docht hinein- 
ragt und über der Schutzwand der Luftbläser an- 
geordnet ist. 

5. Vorrichtung nach den Ansprüchen ı bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, daß der Wasserbehälter von 
einem quer zur Papierbahn liegenden Schlitzrohr 


„) Von dem Patentsucher ist als der Erfinder 


angegeben worden: Dr. Roland Runkel in Rotten- 
burg a. N. 
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gebildet ist, auf dem die Schale von Hand oder 
motorisch hin und her verschraubt wird. Schr. 

Verfahren 


zur Herstellung von Photohochglanzpapier. 

D. R. P. 407928. Klasse 55 f. Gruppe 16. 
Firma Cart Blunk in Altona- Ottensen. 

Bei dem als Zwischenlage für Filmpapiere 
dienenden Photohochglanzpapier kommt es vor 
allen Dingen darauf an, das Papier mit einer mög- 
lichst glatten, nicht klebenden Oberfläche zu ver- 
sehen. 

Aus führungsbeispiel: Das in der üb- 
lichen Weise im Holländer angesetzte und auf der 
Papiermaschine erzeugte Rohpapier wird einseitig 
mit einem Ueberzug versehen, welcher aus einer 
Flüssigkeit hergestellt ist, die durch Vermischen 
von 2500 g Ruß, 15 kg Saftbraun und 12 kg Tafel- 
leim hergestellt ist, unter Zusatz von 70 kg Wasser. 
Zu diesem Gemisch wird eine Emulsion hinzugefügt, 
welche aus ı kg Stearin, ı kg Borax und 50 ku 
Wasserblau erhalten ist, unter Zusatz von A Ltr. 
Wasser. Nachdem das Papier mit einem derartigen 
Ueberzug versehen ist, wird nach dem Trocknen 
desselben der Aufstrich nochmals wiederholt. 

Alsdann wird das Papier mit einem Ueberzug 
versehen, welcher aus einer Flüssigkeit hergestellt 
wird, die aus 1,4 kg Ruß, 42 kg Schellack, 14 kg 
Borax, ı kg Stearin und 50 g Wasserblau besteht, 
unter Zusatz von etwa 140 kg Wasser. An Stelle 
von Schellack kann auch Wachs verwendet werden. 

Nachdem das Papier zum zweitenmal mit dem 
ersten Strich versehen ist, wird es satiniert. Nach 
dem Aufbringen des zweiten Ueberzuges wird es 
dreimal friktioniert. 

Patent. Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Photohochglanzpapier, darin bestehend, 
daß das Rohpapier mit zwei Ueberzügen versehen 
wird, von denen der erste im wesentlichen ein Ge- 
misch aus Ruß o dgl. und Tafelleim mit einer 


Seifenemulsion enthält, während der zweite im 


wesentlichen eine Harzseife oder eine Weichseife 
enthält. Schr. 
Verfahren und Vorrichtung 

zur selbsttätigen Einstellung von Wehren. 

D. R. P. 404 308. Klasse 84a. Gruppe 3. 
Huber & Lutz in Zürich, Schweiz. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur 
selbsttätigen Einstellung von Wehren, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß beim Ueberschreiten des Stau- 
spiegels zunächst die Verbindung zwischen Ober- 
wasserspiegel und Wehrkammer geschlossen und 
dann der Ablauf aus der Wehrkammer nach dem 
Unterwasser geöffnet wird. 

2. Vorrichtung für das Verfahren nach An- 
spruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß der Einlauf- 
und der Auslaufverschluß (d und q) durch den 
Kolben (k) eines Druckzylinders gesteuert wird, 
dem das Druckwasser durch ein Rohr (I) mit zwei 
Mündungen zugeführt wird, von denen die eine (m) 
auf der Höhe des einzuhaltenden Oberwassers, die 
andere (n) auf der Höhe des für das Gleichgewicht 
ce erforderlichen Innenwasserspiegels (i) 
steht. 

3. Vorrichtung für das Verfahren nach An- 
spruch ı und 2, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Druckkolben (k) an einem Hebel (e) angreift, der 
zum Schließen des Einlaufs (d) als zweiarmiger 
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Hebel mit Drehpunkt (f) über dem Auslauf (q), 
zum Oeffnen des Auslaufs als einarmiger Hebel 
mit Drehpunkt (f“) über dem Einlauf (d) wirkt. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Rohrmündungen (m und n) 
ausziehbar ausgeführt sind. 

5. Abänderung der Vorrichtung nach Anspruch 
ı bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß der Auslauf als 
über dem Ablaufrohr ausziehbares Ueberlaufrohr 


ausgebildet ist. Schr. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Erteilungen. 

55b, 1. 410144. Dr. Alexander Kumpfmiller, 
Höcklinsen bei Hemer, Westf. Verfahren zur Ge- 
winnung von Zellstoff oder Spinnfasern aus Ginster, 
Nesseln, Kartoffelkraut und ähnlichen Pflanzen. 
27. 9. 23. K. 87 223. 

84a, 6. 409981. Kraftanlagen-Akt.-Ges., Mann- 
heim. Harke zum Ausräumen von Rechen bei Tur- 
binenanlagen, Klärbecken, Fischteichen u. dgl. 
30. 3. 24. K. 89055. 

Zurücknahme von Anmeldungen. 

29b, 3. L. 48 775. Verfahren zur Herstellung 
eines für die Bildung von Xanthogenat und für die 
Herstellung von Kunstfäden daraus besonders ge- 
eigneten Vorprodukts aus Cellulose oder cellulose- 
haltigen Stoffen. 16. 10. 24. 

55d, 16. W. 60759. Sauger für Papier-, Pappen-, 
Zellstoffentwässerungs- und ähnlichen Maschinen. 
3. 7. 24. 

ssf, 11. B. 108 109. Verfahren zur Unquellbar- 
machung von Bahnen, Körpern, Preßstücken, pla- 
stischen Massen usw. aus Zellstoffabkömmlingen 
und intermolekular veränderten Zellstoffen. 7. 8. 24. 

Versagungen. 

29a, 6. N. 20 795. Spinndüse. 7. 12. 22. 

29b, 3. A. 32 982. Verfahren zur Herstellung 
von zu besonders festen Fäden verspinnbarer Vis- 
koselösungen. 30. 5. 21. 

Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 

55a. 897. Hermann Amos, Dresden-Dölzschen, 
Eigenheimstr. 21. Künstlicher Schleifstein zur Er- 
zeugung von Holzschliff. 10. 12. 24. A. 30 882. 
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ssa. 897 363. Hermann Amos, Dresden-Dölz- 
schen, Eigenheimstr. 21. Künstlicher Schleifstein 
zur Erzeugung von Holzschliff. 10. 12. 24. A. 39 883. 

55a. 897 364. Hermann Amos, Dresden-Dölz- 
schen, Eigenheimstr. 21. Künstlicher Schleifstein 
zur Erzeugung von Holzschliff. 10. 12. 24. A. 39 884. 

55c. 897 303. Fa. Chn. Mansfeld, Leipzig. Sattel- 
führung an Schneidemaschinen für Papier, Pappe 
u. dgl. 2. 1. 25. M. 83 004. 


RAuslands patente. 
Verfahren zur Herstellung von Dachpappe. 


Amerikanisches Patent 1 515 821. 
H. C. Avery in New Bruns wick, New Jersey. 


Es ist z. B. aus dem amerikanischen Patent 
ı 302810 (Kirschbaum, 1919) bekannt, einem Faser- 
stoffmaterial, aus dem auf der Papiermaschine Dach- 
pappe hergestellt wird, einegroße Menge von Asphalt 
einzuverleiben. Danach wird geschmolzener Asphalt 
in eine heiße Mischung aus Wasser und kolloidalem 
Ton eingerührt und emulsioniert; dieses Produkt 
ist unter der Bezeichnung K-B-Emulsion im Handel. 
Auf der Papiermaschine geht zwar die Bildung der 
Pappenbahn auch bei großem Zusatz solcher Emulsion 
zum Stoffbrei gut vonstatten, aber der Asphalt macht 
die Bahn auf den Transportbändern und Trocken- 
zylindern stark haftend und verursacht dadurch 
Schwierigkeiten, Diese ist mittels einer Multipel- 
papiermaschine der abgebildeten Art vermeidbar, die 
etwa fünf Stoffbütten (1, 2, 3, 4, 5) umfaßt, in denen 
je eine Aufnahmewalze (6, 7, 8, 9, 10) umläuft. Die 
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erste und letzte Bütte enthalten nur Stoffbrei, wäh- 
rend die drei mittleren Bütten mit einer Mischung 
gefüllt sind, die aus Stoffbrei und einem erheblichen 
Zusatz von Asphalt oder z. B. einer K-B-Emulsion 
besteht. Das um die Walzen 11 und 12 laufende 
Tuch geht über die Aufnahmewalzen 6 bis 10, nimmt 
den von der Walze 6 gehobenen Stoffbrei auf, der 
an der Unterfläche des Tuches haften bleibt und 
über die Walze 7 geführt wird, die ihrerseits die 
Unterseite der in der Entstehung begriffenen Pappe- 
bahn mit einer mit starkem Gehalt an Asphalt 
versehenen Stoffschicht verbindet. Auf den 
Walzen 8 und 9 wiederholt sich derselbe Vor- 
gang, während mittels Walze 10 eine Stoffschicht 
aufgetragen wird, die frei von Asphalt ist. Die ent- 
standene Bahn wird schließlich von der Walze 13 
aufgenommen, geht über eine Anzahl geheizter 
Zylinder B, auf denen der Asphalt zum Zusammen- 
fließen und zur innigen Vereinigung mit der Stoff- 
bahn veranlaßt wird. Darauf werden die asphalt- 
freien Oberseiten der Bahn bei C von Wasserstrahlen 
getroffen und dadurch erweicht, so daß die Ober- 
schichten leicht durch Bürsten D und Schaber E 
ganz entfernt werden. Die lufttrockene Bahn wird 
sodann noch bei F mit gepulvertem Glimmer oder 
Talk eingestaubt, damit sie ohne Gefahr des Zu- 
sammenbackens aufgerollt werden kann. Schr. 
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Verfahren zum Reinigen, insbesondere von Baum- 
wolle und Textilfabrikaten. 
Amerikanisches Patent ı 515 691. 

John Marsden in North Dighton, Mass. 

Rohbaum wolle, aus Baumwolle hergestellte 
Fabrikate, Kunstseide, letztere auch mit Baumwolle 
kombiniert, oder merzerisierte Produkte werden ohne 
Anwendung von Druck und erhöhter Temperatur zur 
Befreiung der aus Cellulose bestehenden Fasern von 
ihren organischen, nicht aus Cellulose bestehenden 
Bestandteilen mittels verdünnter Alkalilösung be- 
handelt. Damit ist eine Oberflächenvergrößerung 
und vermehrte Reaktions fähigkeit der Nichtcellu- 
losesubstanzen bei der nachfolgenden Chlorgas- 
behandlung verbunden. Beispielsweise wird Stoff aus 
Baumwolle zuerst mit einer Lauge von etwa 3° Tw. 
getränkt und der Ueberschuß abgepreßt; nach vier- 
stündigem Stehenlassen des abgepreßten Gutes bei 
gewöhnlicher Temperatur wind es ausgewaschen und 
sodann die Imprägnierung mit gleichstarker Lauge 
wiederholt. Darauf wird das Gut 15 bis 20 Sekun- 
den einer Chlorgasatmosphäre ausgesetzt und als- 
bald durch ein Laugebad von 4° Tw. befördert, wel- 
ches die Chlorreste bindet und eine Nachbleichung 


bewirkt, wozu man dem dem Bade entzogenen 


Gute eine Ruhezeit von 20 bis 60 Minuten gewährt 


und es schließlich auswäscht. Innerhalb des Chio- 


rierungsbehälters ist jeweilig nur eine Stofflänge von 
etwa 40 Ellen (yards) der Chlorwirkung ausgesetzt. 


Schr. 


Maschine zum Mahlen und Sieben von Holzstoff. 
Amerikanisches Patent 1 520 398. 
Andreas Biffar in Miltenberg. 

Mittels dieser Maschine sollen die bekannten 
älteren Konstruktionen vereinfacht und sowohl in 
der Anschaffung als auch in dem Betriebe verbilligt 
werden. Der Stoff wird durch den Kanal 2 dem 
zylindrischen Siebe 3 zugeführt, aus welchem der 
genügend gemahlene Stoff durch den Kanal 7 ab- 
fließt, während der ungenügend gemahlene Anteil 
des Stoffes mittels der Greifer 5 durch die Oeffnung 4 


auf die Rutschfläche 8 befördert und mittels der 
Walzen 9 nachgemahlen wird, um sodann in den 
Fintrittskanal zurückzukehren. Eine andere Ausfüh- 
rungsform sieht die Anordnung von Mahlsteinen 
statt der Walzen 9 vor. (In Deutschland am 7. Juli 
1914 zum Patent angemeldet; in den Vereinigten 


Staaten von Nordamerika am 23. Dezember 1924 
patentiert.) Schr. 


Saugapparat für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 520 650. 
Frank S. McDonnell in Mattapau, Mass. 
Um eine längere Betriebsunterbrechung bei der 
Kontrolle der Reparatur des Saugers vermeiden 
zu können, muß derselbe trotz seines beträcht- 
lichen Gewichts leicht auswechselbar gemacht 
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werden, was aber bisher nicht der Fall war. Soll 
der Saugkasten 10, der von Balken 19, 20 mittels 


Bolzen und Schrauben 21, 23, 22, 24 getragen wird. 
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abgenommen werden, so geschieht dies durch Ent- 
fernung der Schrauben, währenddessen er durch 
Daumenhebel 43, 47 unterstützt wird. Werden so- 
dann die Hebel 43 nach außen geschwungen, so 
senkt sich der Sauger, bis seine Räder 13, 14 auf 
Schienen 17 ruhen, und er kann nun leicht zur Seite 
geschoben werden. Durch die Umkehrung der 
Reihenfolge dieser Operationen wird der Sauger 
wieder ebenso leicht in seine normale Lage ver- 
bracht und gehoben, bis sich sein Sieb 11, aus 
Bronze oder Ahornholz hergestellt, wieder an die 
Träger 19, 20 dicht anschließt und getragen wird. 
Schr. 


Abblasesieb für den Zellstoffkocher. 
Amerikanisches Patent ı 517 839. 
Carl Jentz in Capde la Madeleine, Kanada. 
Das zylindrische Siebrohr 5 wird nicht vom 
Mannlochdeckel 6, sondern von Stutzen 7 getragen, 
die der Rundung des Siebes angepaßt sind. Das Sieb 
ist in seiner Mitte durch die nicht durchbrochene 
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Wand 8 in zwei gleiche Hälften geteilt, die durch 
die Teile 9, 10, 11 und Ventile 12 mit dem gemein- 
samen Abblaserohr 13 verbunden sind. Während 
des Betriebes wird immer nur ein Ventil 12 geöffnet, 
so daß nur eine Hälfte des Siebes in Wirkung ist; 
hat diese Hälfte eine geeignete Zeitlang im Betriebe 
gestanden, so wird genanntes Ventil geschlossen und 
das andere Ventil der zweiten Hälfte geöffnet. So 
erhält jede Hälfte des Siebes nacheinander die Mög- 


‚8 
| SC ANNANN EO 
s IIE OO ENTES ye 


lichkeit, während ihrer Ausschaltung sich auf ihrer 
Außenseite von verstopfenden Ansätzen zu befreien. 
Schr. 


Walzenpresse für Zellstoff u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 520 489. 
Rudolf Ernst Wagner in Karls t a d, Schweden. 

Die Walzen 2 sind von je einem Mantel 1 um- 
geben, in welche enge Rillen 3 eingefräst sind, die 
mit den Längskanälen 4 in Verbindung stehen, die 
das aus dem Zellstoff 5 zwischen den Punkten 6—7 
ausgepreßte Wasser aufnehmen, das von den Ab- 
streiffingern 8 aus den Rillen in die Schalen 10 be- 
fördert wird. Letztere Wirkung wird durch Preß- 
luftstrahlen unterstützt, die aus Rohren 9 aus- 
treten. Schr. 


Preßwalzen zum Auspressen des Wassers 
aus Holzstoff und Zellstoff. 
Amerikanisches Patent 1517 036. 

R. E. Wagner in Karlstad, Schweden. 

Beim Auspressen des Wassers mittels der be- 
kannten gerippten oder mit Draht überzogenen 
Walzen bilden sich unmittelbar vor und hinter den 
Preßstellen Ansammlungen von ausgepreßtem 
Wasser, von welchem dasjenige vor den Walzen 
einen Gegendruck ausübt und sich nicht schnell 
genug entfernen kann, während dasjenige hinter den 
Walzen vom Stoff alsbald wieder aufgesaugt wird. 
Gemäß der Erfindung werden die unteren Preß- 
walzen mit ganz engen, um ihre Peripherie verlau- 
fenden Rillen oder Kanälchen versehen, in die das 
ausgepreßte Wasser sofort hineinfällt, in denselben 
durch Adhäsion mitgenommen und durch in einen 
verstellbaren Rahmen eingespannte Abstreicher 
daraus entfernt wird. Stoff aus der Stoffbahn kann 
sich in die Rillen nicht einpressen, weil sie dafür 
zu eng sind. Die obere Preßwalze kann glatt ge- 
halten oder ebenfalls mit Rillen ausgestattet werden. 
Praktisch werden derartige neue Preßwalzen aus 
zusammengeschalteten, dünnen Metallscheiben her- 
gestellt, indem zwischen je zwei derselben eine 
Metallscheibe etwas kleineren Durchmessers an- 
geordnet wind. Schr. 

Endabschluß für Holzwalzen. 
Amerikanisches Patent ı 516 565. 
C. C. Harris in Orange, Massach. 

Holzwalzen, wie sie z. B. in Papierfabriken 
gebräuchlich sind, werden in üblicher Weise in Rich- 
tung ihrer Längsachse zentral ausgebohrt. Da die 
in diese Bohrung eingeführte Metallwelle einen viel 
kleineren Durchmesser als die Bohrung hat, so be- 
trägt der Abstand der Welle von der Oberfläche der 
Bohrung ringsum etwa einen Viertelzoll. Dieser 
Raum wird mittels einer schmelzbaren Schwefel- 
mischung, die nicht näher bezeichnet ist, völlig 
ausgegossen und angefüllt. Diese Masse wird nach 
außen mittels eines Ringes abgeschlossen und dichtet 
alles innerhalb ihres Bereichs luftdicht ab. Rings 
um die beiden aus der Walze hervorragenden Enden 
der Welle wird mittels einer leicht schmelzbaren 
Legierung, z. B. aus Blei und Antimon, auf den 
Stirnflächen eine Metallkappe angeordnet, die einen 
weiteren wirksamen Abschluß gegenüber eindringen- 
dem Wasser, Dämpfen und feuchter Luft gewährt, 
so daß durch beide genannte Anordnungen die Holz- 
walzen gegen frühzeitiges Unbrauchbarwerden ge- 
sichert sind. Schr. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 


am Donnerstag, den 5. März 1925, vorm.'l:10 Uhr, im Hause 
des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW, Sommerstr.4a 


Tagesordnung: 
l. 


Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1924. Berichterstatter die Herren Kommerzienrat Dr. Hans 
Clemm und Prot. Dr. E. Heuser. 


Bericht über die Tätigkeit der Bezirksgruppe Berlin. Berichterstatter Prof. Dr. C. G. Schwalbe. 


Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlags für das Jahr 1925, 
Berichterstatter die Herren Direktor R. Schark und Alex Wendler. 


Mitgliedsbeiträge für 1925. Berichterstatter Direktor R. Schark. 
Kassenprüfung und Fntlastung des Säckelwarts. 


Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuss. (Die Hälfte der Vorstandsmitglieder scheidet aus und 
ist neu zu wählen; ebenso scheiden von jedem Unterausschuß des Fachausschusses je 3 Mitglieder aus 
und sind neu zu wählen.) 


VII. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversammlung, also bis zum 
19. Februar d. J., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 
VIII. Verschiedenes. 


Bericht des neugegründeten Fachausschusses für Kraft- und Wärmewirtschaft. Berichterstatter Direktor 
Hans Rinderknecht und Dr. v. Laßberg. 


X. Vorträge: 
1. Prof. Dr. Wislicenus:Tharandt: Zur Kolloidchemie des Aufbaus und Abbaus der pflanzlichen 
Gerüstcellulose und des Holzes. 


2. Dr. Rudolf Lorenz⸗Tharandt: Neuere Forschungen auf dem Gebiete der Papierleimung. 

3. Prof. Eberle»sDarmstadt: Einfluß der Steigerung der Dampfspannung auf die Dampfanlagen der 
Zellstoffindustrie. 

4. Direktor Rudolf Eichmann-Arnau: Betriebsbuchhaltung und Selbstkostenberechnung in der 

Papierindustrie. 


Der Vortrag des Herrn Dr. Fleischer-Eislingen muß leider ausfallen, da dieser verhindert 
ist, an der Versammlung teilzunehmen. 


Abends 8 Uhr findet ein gemeinsames Abendessen mit anschließendem Tanz im Hotel Kaiser: 
hof statt. Hierzu erlauben wir uns, die Damen unserer Mitglieder besonders einzuladen und hoffen di 

wieder, wie in früheren Jahren, auf recht zahlreiche Beteiligung. Den gedruckten Einladungen, die an alle 
Mitglieder ergehen, liegt eine Postkarte bei, auf der wir die Anzahl der Teilnehmer am Abendessen (Damen 


und Herren) dem Schriftführer unseres Vereins, Herrn Direktor Schark, Berlin NW 7, Friedrichstraße 100, mit- 
zuteilen bitten. 


Anläßlich der Hauptversammlung finden am Mittwoch, den 4. März 1925, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW7, Sommerstraße 4a (Vortragssaal), folgende Sitzungen statt: 


1. 2 Uhr nachm.: Faserstoff» Analysen: Kommission (des Vereins Deutscher Chemiker und des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure) 


1. Bestimmung der «Cellulose. Referat des Vorsitzenden der Kommission, Prof. Dr. C. G. Schwalbe, 
nebst anschließender Besprechung. 

2. Die Methode der Trockengehalts-Bestimmung an Faserstoffen. Referat des Vorsitzenden, Prof. 
Dr. C.G. Schwalbe, nebst anschließender Besprechung. 


u. 4 Uhr nachm.: Gemeinsame Sitzung des Fachausschusses und der Analysen-Kommission 
(des Vereins des Zellstoff- und PapiersChemiker und Ingenieure) 


1. SulfitzellstoffsKommission. a) Dr. E.Schmidt-Waldhof: Uber Röstgasanalyse; b) Dipl. Ing. 
H Schealbe- Dresden: Experimentelle Ergebnisse über die Bestimmung des Harzes in Zellstoffen 

2. Natron- und SulfatzellstoffsKommission. Betriebschemiker L. GunkelsWeißenborn: Über 

Titration von Sulfatlaugen. 

3. 


Papierkommission. Dipl.-Ing. H. SchwalbesDresden: Die Bestimmung der relativen Festigkeit 
von Zellstoff mit der Lampen-Kugelmühle. 


Zu beiden Sitzungen sind auch die nicht den Ausschüssen angehörenden Mitglieder unseres 
Vereins eingeladen, da die behandelten Gegenstände von allgemeinem Interesse sind. 


Die Vorstandssitzung findet am Mittwoch, den 4. März 1925, vorm. 10 Uhr, pünktlich 
im Peters-⸗Z immer im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure statt. 


Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 

Clemm. Heuser. S8Schark. 
mm 
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Verantwortlich für die Schriftleltung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 
m” 


Ein Beitrag zur Frage der Fabrikreorganisierung. 


Von Direktor Ing. Janata. 


Umbau und Neubau. Gründe der Reorganisation. 


Richtlinien für diese. 
Die Anlage vor der Reorganisation und deren emgsfindlichste Nachteile. 


Ein Beispiel aus der Praxis: 
Nach dem Umbau. Erzielte 


Resultate. 


Eine der schwierigsten Fragen, welche die 
Praxis dem Papiertechniker stellt, ist die Reorgani- 
sation veralteter, verbauter, nicht nach einem festen 
Plan, sondern im Laufe der Jahre durch Zubauten, 
Anstückelungen, Notbehelfe entstandener Werke. 

Mehr oder weniger ist jede Anlage in Gefahr, 
im Laufe der Jahre dort anzulangen, wo diese Cha- 
rakteristik auf sie Anwendung finden könnte, wenn 
nicht über ihr der Geist eines tüchtigen und ziel- 
bewußten Fachmanns waltet, der imstande ist, sich 
auf die neuen Errungenschaften und Erfahrungen 
der Technik im allgemeinen und auf diejenigen 
unseres Spezialgebietes im besonderen einzustellen. 
Jede Anlage muß mit der Zeit Stückwerk werden, 
wenn dieser Fachmann, zwar nicht prima vista, aber 
auf Grund der gesammelten Erfahrungen und ge- 
nauer Kenntnis der örtlichen Verhältnisse, sich 
nicht einen Plan geschaffen hat, der ihm zur Richt- 
schnur dient für die weitere Entwicklung des 
Werkes, und wenn er nicht nach festem Plan mit 
festem Willen auf ein festes Ziel hin arbeitet. Die 
Entwicklung muß eine alle Erweiterungs- und Ver- 
änderungsmöglichkeiten berücksichtigende orga- 
nische, kontinuierliche sein, sprunghafte Entschlie- 
Bungen, Notbehelfe, führen weit ab vom Ziel. 

Diese Gefahr ist um so größer, je öfter ein 
Wechsel in der Leitung eines Werkes eintritt, denn: 
Andere Köpfe, andere Gedanken, Wege und Ziele. 
Können aber Gedanken nicht ausreifen, Wege nicht 
zu Ende gegangen werden, so werden Ziele, mögen 
sie nun da oder dort liegen, nicht erreicht. 

Und dann kommt ein Tag, wo wieder ein neuer 
Kopf mit der Aufgabe betraut wird, neuen Geist und 
neues System in ein Werk hineinzutragen, das aus 
irgendwelchen Gründen den heutigen Anforderun- 
gen nicht mehr entspricht. Immer wird diese Auf- 
gabe schwer sein, denn es muß auf bereits Bestehen- 
den neu aufgebaut werden, und nur zu oft in solchen 
Fällen liegt der Gedanke nahe, lieber neu zu bauen 
als umzubauen. Aber nicht immer ist eine derartige 
Lösung möglich, sei es, daß die Mittel für einen 
Neubau nicht reichen, sei es, daB die örtlichen Ver- 
hältnisse dagegen sprechen, und so muß der weitaus 
schwierigere Weg des Umbaues beschritten werden, 
auf dem die gesteckten Ziele nur auf Umwegen 
und unter Ueberwindung zahlreicher Schwierigkeiten 
und Hindernisse zu erreichen sind. 

Richtlinien, die für alle Verhältnisse gültig sind, 
gibt es bekanntlich nicht. Oft liegt die Unmöglich- 
keit vor, das richtig Erkannte zu erreichen, und es 
bedarf dann reiflicher Ueberlegung und weitgehend- 
ster rechnerischer Erwägungen, welcher Weg am 
zweckmäßigsten zum Ziele führt. 


Wenn nun die Frage der Reorganisation auf- 
taucht, dann ist sie meistens die Folge unbefrie- 
digender Erträgnisse, die ihrerseits wieder resul- 
tieren aus minderwertigen oder zu teuer hergestellten 
Erzeugnissen. 

Hieraus ergeben sich wohl Richtlinien, die das 
Ziel, aber immer noch nicht den Weg angeben, der 
gegangen werden muß. 

Ist es die Beschaffenheit der Erzeugnisse allein, 
die neue Maßnahmen erfordert, so werden diese 
selten so weit gehen, daß sie das Bild der ganzen 
Anlage ändern. Meist ist Kleinarbeit nötig, und die 
maschinelle Anlage wird umgeändert oder aus- 
gebaut werden müssen. | 

Zwingen aber zu hohe technische Erzeugungs- 
kosten zur Reorganisation, dann liegt der Grund 
hierfür in der zu geringen quantitativen Leistung im 
Verhältnis zu den aufgewendeten Mitteln. 

Diese Aufwendungen beziehen sich auf den 
Verbrauch von Roh- und Hilfsmaterialien und die 
verbrauchte mechanische und menschliche Arbeit. 
Soweit der Rohmaterialverbrauch in Frage kommt, 
werden die Aenderungen zur Steuerung des Uebels 
selten so tiefgreifend sein, daB von einem Umbau 
gesprochen werden kann. 

Von größerem Einfluß dagegen sind die Mo- 
niente, welche mit dem Verbrauch von Hilfs- 
materialien in Zusammenhang stehen. In erster Linie 
sind es die Kohlen und mit ihnen die ganze Kraft- 
und Wärmewirtschaft, ferner die Aufwendungen für 
Löhne, welche eine ausschlaggebende Rolle spielen. 

Die örtliche Anordnung und Verteilung der 
maschinellen Einrichtung bildet die Grundlage 
für rationelle Energieerzeugung und Verteilung und, 
da ja Arbeit und Wärme äquivalent sind, für die 
ganze Wärmewirtschaft, ebenso wie für die mehr 
oder minder wirtschaftliche Verwendung mensch- 
licher Arbeitskräfte. Das Ziel einer industriellen 
Betriebsreorganisation wird also in erster Linie die 
Konzentration der Krafterzeugung sein müssen, 
denn je größer die Einheiten für Energie- und 
Wärmeerzeugung sind, um so rationeller arbeiten sie, 
und je zentraler sie zu den Fabrikations maschinen 
bezw. den Verbrauchstellen liegen, um so einfacher, 
rationeller und damit billiger wird die Energie- und 
Wärmeverteilung. Daraus ergibt sich der zweite 
Grundsatz zweckmäßiger Anordnung der Fabri— 
kations maschinen durch Gruppierung um die Kraft- 
und Wärmezentrale unter Vermeidung aller räum- 
lichen Entfernungen, die nicht im Hinblick auf die 
Notwendigkeit freier Arbeitsräume und in Voraus- 
sicht weiteren Ausbaues erforderlich sind. Also auch 
in dieser Hinsicht Konzentration und Zentralisierung, 
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um die Aufwendungen für Transporte auf ein Mini- 
mum zu beschränken. 

Mit dem Gesagten dürfte so ziemlich alles er- 
schöpft sein, was an Grundsätzen für Reorgani- 
sation von Betrieben auf Allgemeingültigkeit einiger- 
magen Anspruch machen darf. Das Wie, die schwie- 
rigste der Fragen in allen Fällen der Praxis, ist 
immer anders, weil es auch die örtlichen Verhält- 
nisse sind und weil immer und überall ein Maximum 
an Effekt mit einem Minimum an Mitteln zu er- 
reichen gesucht und gefordert wird. 

Immer werden gründliches Studium der ört- 
lichen Verhältnisse und Mittel und weitreichende 
Erfahrung auf dem Gebiete des Um- und Neubaues 
notwendig sein, um an eine derartige Aufgabe mit 
Erfolg heranzutreten. Aber auch das Studium der 
Art und Weise, wie ähnliche Probleme in anderen 
Fällen ihre Lösung fanden, kann wichtige Finger- 
zeige und Anregungen geben. 

Es sei darum im Nachfolgenden ein Fall der 
Praxis, der die Reorganisierung eines Betriebes zum 
Gegenstand hatte, in großen Zügen beschrieben mit 
dem Bemerken, daß die gefundene Lösung nicht 
etwa als die einzig mögliche anzusehen ist, daß sie 
aber, den verfügbaren Mitteln entsprechend, in der 
Absicht geschaffen wurde, Besseres und Vollkom- 
meneres an Stelle des Unzulänglichen zu setzen. 

An Hand der Abb. ı, welche die Anlage in 
ursprünglichem Zustande zeigt, also vor der Re- 
organisation, ist eine deutliche Dreigliederung in 
Form dreier isolierter Komplexe zu erkennen. 
Fabrik I und II liegen zwar benachbart, stellen 
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aber je eine selbständige Anlage dar, Fabrik III 
und IV haben überhaupt keine Verbindung und sind 
sogar durch Wasserläufe getrennt. Jede dieser drei 
Komplexe ist mit Holzschleiferei, Holländeranlage 
und Papier- resp. Kartonmaschine ausgerüstet und 
stellt eine in sich selbständig geschlossene Betriebs- 
stätte dar mit eigener Krafterzeugung und Kessel- 
anlage. Die Rohstoffzufuhr erfolgt von der Bahn 
oder den Lagerplätzen aus der Richtung rechts von 
Fabrik III nach vier verschiedenen Verbrauchs- 
stellen. Der Austausch der hergestellten Halbstoffe 
hat zwischen diesen vier Oertlichkeiten zu erfolgen, 
es ergeben sich also für diesen nach einer Rich- 
tung sechs, nach der anderen Richtung ebenso viele 
Kombinationen, also recht komplizierte Verhält- 
nisse. 

Die Hauptursache aber des unverhältnismäßig 
großen Aufwandes an Fabrikationskosten stellen die 
getrennten Stätten der Kraft- und Wärmeerzeugung 
und die damit verbundene komplizierte und in der 
Gesamtheit weit ausgedehnte Energie- und Wärme- 
verteilung dar. Vier Kesselhäuser, vier Dampf- 
anlagen, vier Kamine. 

Von diesen dient Kesselhaus 1 ausschließlich 
der Versorgung der Fabrik I, und zwar in der 
Hauptsache für die Papiertrocknung, da der Antrieb 
der Stoffaufbereitungsmaschinen durch einen von der 
Ueberlandzentrale aus mit Strom versorgten großen 
Motor erfolgt, der im Erdgeschoß unterhalb der 
Holländer Aufstellung gefunden hat. Auch Ma- 
schine I ist auf dieselbe Art elektrisch betrieben. 

Fabrik II ist eine reine Holzschleiferei mit 
Wasserbetrieb, welchen Turbine 2 besorgt, die in 
hölzernem Turbinenhause als selbständige Anlage 
Aufstellung gefunden hat. Das Kesselhaus in 
Fabrik II dient im Bedarfsfalle als Reserve für 
Kesselanlage 1, in der Hauptsache aber für die Ver- 
sorgung des ebendort aufgestellten Holzdämpfers 
und zur Unterstützung der Kesselanlage von 
Fabrik III, welche für die dortige Anlage zu 
klein ist. Die Rohmaterialzufuhr zur Schleiferei 
erfolgt an Kamin 2 vorüber. Sie muß die dem 
Kesselhaus zugewendete Holzschliffentwässerung 
passieren, um zu den im ersten Stockwerk auf- 
gestellten Schleifern an der gegenüber gelegenen 
Gebäudeseite zu gelangen. Es kreuzen sich daher 
in engem Raume die Transportwege für Kohle zu 
Kesselhaus ı und 2, diejenigen für Rohmaterial zu 
Fabrik I und II und schließlich die Abfuhren der 
Erzeugnisse aus Fabrik I und II, von welchen jene 
das Werk verlassen, diese aber je nach Bedarf für 
eine der vier Betriebsstätten bestimmt sind. Für- 
wahr recht unübersichtliche Verhältnisse! 

Diesen hat die Fabrikleitung Rechnung 7u 
tragen unter besonderer Berücksichtigung der drei 
Turbinenanlagen, die entsprechend den unregel- 
mäßigen Wasserverhältnissen Produktionsschwan- 
kungen bedingen. Außerdem arbeitet jede der drei 
Papier- bzw. Kartonmaschinen besondere Quali- 
täten, die ihrerseits wieder eine besondere Vertei- 
lung der Halbstoffe erforderlich machen. l 

Die Transportfrage ist also, wie man sieht, eme 
recht komplizierte und bedingt erhebliche Aufwen: 
dungen. Ferner werden infolge der räumlichen 
Trennung der einzelnen Betriebe, an die Leitung 
wie auch das Bedienungspersonal sehr hohe An- 
forderungen gestellt, ohne daß infolge der Entfer- 
nungen der einzelnen Betriebe das Personal voll 
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ausgenutzt werden kann. Die Folge davon ist auch 
bier ein unrationelles Arbeiten. 

Fabrik III, die im ersten Stockwerk Holländer 
und Holzschleifer angeordnet hat, erhält ihren An- 
trieb durch die ebenfalls in einem hölzernen Tur- 
binenhause placierte Turbine I, welche durch zwei 
Kegelradantriebe ungünstige Uebertragungsver- 
hältnisse aufweist. Ferner verfügt sie über einen 
von der Ueberlandzentrale gespeisten Motor als Zu- 
satzkraft. Im Erdgeschoß hat eine Kartonmaschine 
Aufstellung gefunden, die mittels Dampfmaschine 
angetrieben wird. Die Dampfzufuhr für diese und 
die Zylindertrocknung erfolgt von Kesselhaus 2 
und 3 gemeinsam. Da der in Fabrik III erzeugte 
Holzschliff in Fabrik II entwässert wird, muß das 
gesamte Rohmaterial für die Anlage III durch Auf- 
zug, der bei der Brücke an der Schmalseite des Ge- 
bäudes angeordnet ist, in das erste Stockwerk ge- 
hoben werden, davon Holzschliff in Form von Holz 
und als entwässerter Halbstoff sogar zweimal. 


Fabrik IV, wieder eine komplette Anlage für 
sich, erhält ihren Antrieb für Schleiferei und Hol- 
länder von Turbine 3 aus, ebenfalls durch Vermitt- 
lung zweier Kegelräderpaare. Dampf für Trocknung 
und die für den Antrieb der Papiermaschine vor- 
gesehene Dampfmaschine wird in der eigenen 
Kesselanlage erzeugt. 

Die Rohstoffzufuhr nimmt mit Hilfe eines Fahr- 
stuhles sowohl für Holländer als auch die Schleifer 
ihren Weg in das erste Stockwerk. Der erzeugte 
Holzschliff von den im Erdgeschoß aufgestellten 
Entwässerungsmaschinen geht zurück zu den Hol- 
ländern oder in die unteren Betriebe. 

Diese in großen Zügen gekennzeichnete äußerst 
komplizierte Situation mußte in jedem Fachmann 
den Wunsch auslösen, aus all den Teilen ein Ganzes 
zu schaffen. Dazu drängte die unübersichtliche An- 
ordnung, die komplizierten Transport- und Fabri- 
kations verhältnisse, die unrationelle Kraft- und 
Wärme wirtschaft. Da die Kesselanlagen veraltet 
waren und nicht wirtschaftlich arbeiteten, ihre Lage 
nur für Fabrik I und II als günstig bezeichnet wer- 
den konnte, in den anderen Fällen aber zu weite 
Dampfwege, deshalb un verhältnismäßig hohe 
Wärmeverluste vorlagen, ferner die Bedienung an 
vier getrennten Oertlichkeiten großen Aufwand an 
Arbeitslöhnen erforderte, lagen Gründe genug vor, 
Abhilfe zu planen. Die Unsicherheit der Versor- 
gung durch elektrischen Strom, dessen hohe Kosten 
und der Umstand, daß in keinem der Betriebe die 
Dampfspannung, mithin die Arbeitsenergie des 
Dampfes ausgenutzt, ja überall absichtlich reduziert 
wurde, gab den angeführten Gründen noch tieferen 
Gehalt. 


Um so brennender wurde die Lösung der, einen 
ganzen Komplex bildenden Fragen dadurch, daß die 
Holzstoff produktion auf ein Minimum gesunken 
war, so daß die für diese aufgewendeten Löhne aus 
den Ergebnissen der Erzeugung nicht zu decken 
waren. Grund: Die veralteten ausgelaufenen Tur- 
binen mit geradezu erbärmlichem Wirkungsgrad 
und die Verzettelung der gewonnenen minimalen 
Wasserkraft an drei Betriebsstätten. Eine flüchtige 
Berechnung ergab an Energieverluste: 2 Kegel- 
räderpaare zu je 6%, im ganzen also 12%, ungünstige 
Riemenübertragung 6%, Lagerverluste bei den 
langen Wellenleitungen 4%, zusammen also 22%, 


Abb. 2. 


so daß bei dem mit o, 5 sehr reichlich angenommenen 
Wirkungsgrad der Turbinen knapp mit der Nutz- 
barmachung des vierten Teiles der vorhandenen 
Wasserkraft gerechnet werden durfte. 


Die vorgenommene Rekonstruktion sah die voll- 
ständige Auflassung der Fabrik IV vor, deren 
Räumlichkeiten einem anderen Zwecke dienen 
konnten. Ebenso sollte Fabrik II nicht mehr als 
Holzschleiferei dienen; deren Räumlichkeiten wur- 
den durch Anbau längs des Unterwassergrabens 
der Turbinen ı und 2 für einen Maschinensaal vor- 
gesehen (siehe Abb. 2), der bestimmt war, Ma- 
schine 2 und 3 aufzunehmen. Der Holländersaal 
für diese beiden Maschinen wurde durch Verlänge- 
rung desjenigen der Maschine ı geschaffen, so mit 
diesem eine einzige Anlage bildend und sich über 
Maschine 2 und 3 erstreckend, senkrecht zu ihrer 
Längsachse gelagert. 

Kesselhaus ı bot Platz für drei leistungsfähige 
Kessel, von welchen zwei bei mäßiger Belastung 
imstande waren, den Dampfbedarf für die Gesamt- 
anlage zu liefern. Kohlenbunker mit reichlichem 
Kohlenvorrat, mechanische Kohlenförderung und 
Feuerung und ebensolche Entaschung gewähr- 
leisteten größten Effekt bei minimalen Arbeits- 
löhnen. 

Turbinen ı und 2 mußten einem neuen Beton- 
bau mit zwei modernen leistungsfähigen Turbinen 
weichen, die, für die gesamte Wassermenge be- 
rechnet, auf eine gemeinsame Welle arbeiteten, bei 
Niederwasser von dieser einzeln abgekuppelt wer- 
den konnten und normalerweise eine im Erdgeschoß 
der Fabrik III postierte Holzschleiferei mit zwei 
direkt auf der Turbinenwelle sitzenden Großkraft- 
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schleifern trieben. An die Schleifer schlossen sich 
unmittelbar nach der einen Seite hin die Holz- 
dämpfer und die Holzaufbereitung an, nach der 
andern Seite in der Längsrichtung des Gebäudes 
die Entwässerung, wobei die Möglichkeit vor- 
gesehen war, Holzschliff in eingedicktem Zustand in 
die Holländer über Maschine 2 und 3 zur direkten 
Verarbeitung zu pumpen oder durch Entwässerungs- 
maschinen in lagerfähigen Zustand überzuführen. 

Als Hauptantrieb diente eine neuaufgestellte 
Dampfmaschine, die hochgespannten Dampf aus 
dem Kesselhause entnahm und ihn bei Gegendruck 
von 1,5 bis 2 Atm. Ueberdruck nach einer Seite 
der Maschine ı, nach der anderen Seite den Ma- 
schinen 2 und 3 für die Zylindertrocknung weiter- 
gab. Die. Papiermaschinen erhielten ihren Antrieb 
durch eigene, in ihrer Tourenzahl variable Gegen- 
druckdampfmaschinen und lieferten ebenfalls Ab- 
dampf für die Zylindertrocknung. Der Strombezug 
aus der Ueberlandzentrale konnte eingestellt 
werden. 

Die Zentral- Dampfmaschine besorgte mittels 
Riemenüber tragung den Antrieb der Haupttrans- 
mission, von der aus direkt die gesamte Holländer- 
anlage und Stoffaufbereitung überhaupt versorgt 
wurde. 

Für Lichtversorgung und den Betrieb der 
Kohlenförderung, eines Aufzuges und des Repa- 
raturwerkstättenmotors erwies sich die Aufstellung 
einer Dynamo notwendig. Diese Maschinen waren 
derart postiert, daß sie für mechanischen Antrieb, 
für welchen naturgemäß unrationelle, weil weitver- 
zweigte Transmissionsmittel nötig gewesen wären, 
nicht in Frage kamen. 

Zwei den Bedürfnissen entsprechende Dynamos, 
im Betriebe vorhanden, fanden über dem Unter- 
wassergraben, beziehungsweise dem Freilauf, derart 
Aufstellung, daß normalerweise die eine von der 
Dampfmaschinen-, die andere von der Turbinen- 
transmission betrieben wurde. Jede dieser Ma- 
schinen, welche die erforderliche Gesamtleistung 
allein aufzubringen in der Lage war, konnte aber 
umgekehrt von der anderen Energiequelle versorgt 
werden, so daß Reserve und Vorsorge für alle Fälle 
gegeben war. 

Wie erwähnt, war die Möglichkeit vorgesehen, 
jede der beiden Turbinen von der Antriebswelle 
abzukuppeln, so daß beide Turbinen der Schleiferei 
dienen konnten oder für Fälle von Wasserknapp- 
heit oder Betriebsstörung je nachdem eine der 
beiden. Da ein Riementrieb angeordnet wurde, der 
die Verbindung zwischen Turbinen- und Dampf- 
maschinentransmission herstellte, war Kupplung 
beider Kraftquellen möglich, ebenso Betrieb der 
Schleiferei durch die Dampfmaschine allein oder in 
Verbindung mit einer oder beiden Turbinen. 
Gleicherweise konnte die Dampfmaschinentrans- 
mission ihren Antrieb durch die Turbine erhalten, 
und zwar entweder vollkommen, wobei die von der 
Dampfmaschine aus getriebene Hauptscheibe, die 
auf einer Hohlwelle saß, einfach abzukuppeln war, 
oder nur zum Teil, da die in dem Transmissions- 
strang angeordneten Kupplungen z.B. den Antrieb 
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der Holländer über Maschine 3 oder auch derjenigen 
der Maschine 2 und 3 durch eine oder beide Turbinen 
zusammen zuließen. 

Mit verhältnismäßig einfachen Mitteln war also 
die Möglichkeit geschaffen worden, sich über die 
erfahrungsgemäß in jedem Betriebe eintretenden 
Störungen und Schwierigkeiten hinwegzuhelfen. 

Abgesehen von dem Ersatz der Turbinenhäuser 
I und II durch ein neues, zeigte das Fabrikbild 
nach der Reorganisation an Neu- bzw. Umbauten 
in der Hauptsache nur den verlängerten Holländer- 
saal über Maschine 2 und 3 und den ebenfalls ver- 
längerten Maschinensaal für diese beiden Maschinen. 
Dafür waren an Bauten disponibel geworden die 
ganze Fabrik IV, das erste Stockwerk der Fabrik III, 
ebenso die Kesselhäuser. 

Auch die in maschineller Hinsicht getroffenen 
Dispositionen ergaben, abgesehen von vielem nur 
als Altmaterial zu verwertendem Zugang, Verbilli- 
gung der Investitionen durch Abstoßung gut brauch- 
barer Einrichtungen, wie z. B. der elektrischen An- 
lage usw. 

Die Resultate der Reorganisation ergaben zu- 
nächst mehr als eine Verdreifachung der Holzstoff- 
erzeugung im Durchschnitt, wenn diese auf die nur 
mit Wasserkraft erzeugten Mengen vor und nach 
der Umstellung bezogen wurden. Es wurde also die 
in der alten Anlage vorgenommene Schätzung des 
Kraftverlustes an den Turbinen richtig befunden. 
wenn die neuen Turbinen bei 6% der Kegelräder- 
verluste und 1% Energieaufwand für die Wellen- 
leitung 75% der Wasserkraft an die direkt ge- 
kuppelten Schleifer abgaben. 

Für Strombezug waren in der alten Anlage, auf 
den Kilopreis des Fabrikates gerechnet, 107 % des 
Kohlenpreises verausgabt worden. Die Neuanlage 
machte den Bezug elektrischen Stromes überflüssig. 
Dafür stieg der Kohlenverbrauch für Kraft und 
Trocknung um 7%. Mit anderen Worten: Durch 
einen Mehraufwand von 7% des ursprünglichen 
Kohlenverbrauches konnte die Anlage mit Energie 
versorgt werden, oder gegenüber der vorher für 
Kraft und Trocknung zusammen verausgabten 
Summe ergab sich eine Ersparnis von fast 48%. 

Für die Energieverteilung ergaben sich günstige 
Verhältnisse, ebenso für die Dampfleitungen, die bei 
einer Anlage des vorliegenden Umfanges als normal 
bezeichnet werden müssen. Nur die Dampfzuführung 
zu den Holzdämpfern hatte Wünsche nach dieser 
Richtung hin offen gelassen, doch ergab die Berech- 
nung, daß die Ersparnis an Transportkosten die mit 
in Kauf zu nehmenden Wärmeverluste der längeren 
Dampfleitung reichlich aufwogen. l 

An Uebersichtlichkeit und der Möglichkeit, sich 
räumlich zu entfalten, hatte die Anlage sicherlich 
gewonnen. 

Es wäre gewiß von Interesse, die an Arbeits- 
löhnen gemachten Ersparnisse und den Gewinn, der 
in der Uebersichtlichkeit und der leichten Ueber- 
wachungsmöglichkeit der neuen Anordnung lag, 
ziffernmäßig festzulegen, doch fehlen die sich auf 
längere Zeit erstreckenden und für dieselben Arbeits- 
bedingungen gültigen Daten. 
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Die Anwendung von Stärkemehlprodukten in der Papierfabrikation. 


Von E. Tromp. 
(Mitteilung des Reichsfaser forschungs- Instituts in Delft, Niederlande.) 
Vergleichende Untersuchungen über den Einfluß von Kartoffelmehl und dem Stärkemehlprodukt 
„Paperine“ auf die Eigenschaften damit geleimter Papiere. Die Wirkung von Paperine ist schon bei 
einem Verhältnis 1: 3 günstiger als die von Kartoffelmehl. 


Während die Fachliteratur an Betrachtungen 
über die Harzleimung ziemlich reich ist, wurde die 
Leimung mit Stärke und Stärkeprodukten bisher 
verhältnismäßig stiefmütterlich behandelt. 

Im „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 1908 
veröffentlicht Alfred Lutz seine preisgekrönte 
Lösung der Preisfrage: „Welchen Einfluß übt die 
Mitverarbeitung von Stärke auf die Papiereigen- 
schaften aus?“ Mit seinen ausgedehnten Unter- 
suchungen mit handgeschöpften Papieren, wobei 
Stärke dem Stoffbrei zugefügt wurde in mehr oder 
weniger aufgeschlossener Form, kommt er zu fol— 
genden Schlußfolgerungen: 

Obwohl der Prozentsatz der im Papier zurück- 
gebliebenen Stärke am höchsten bei der am wenigsten 
aufgeschlossenen Form ist, ist die Verbesserung der 
mechanischen Eigenschaften berechnet auf das 
Gramm Stärke, welche im Papier enthalten ist, am 
größten bei dem aufgeschlossenen Stärkeverlust, so 
daß insgesamt die Eigenschaften bei allen Papieren 
im gleichen Maße verbessert sind. 

Bei der Oberflächenleimung dagegen wurde die 
Reißlänge am meisten erhöht durch Hinzufügung 
von löslicher Stärke. 

Bei Lumpenpapieren wurde durch Beimengung 
von Stärke die Falzfähigkeit erhöht, bei Cellulose- 
papier jedoch erniedrigt. 

Bei beschwerten Papieren ergab eine Zufügung 
von 5% Stärke außer der bereits genannten Ver- 
besserung der mechanischen Eigenschaften eine Er- 
höhung der Ausbeute des Füllstoffs um ungefähr 
10 %. 

Sowohl Kirchner!) als auch Schubert?) 
bestätigen das und schreiben vor, daß die Füllstoffe 
mit Stärkemehl aufgekocht werden müssen. Wird 
dieser Brei vor der Leimung dem Stoffbrei zu- 
gefügt, dann tritt die Erhöhung der Clay-Ausbeute 
am deutlichsten in die Erscheinung, während bei 
Zufügung nach der Leimung diese Ausbeute etwas 
geringer ist, dagegen werden die mechanischen 
Eigenschaften des Papiers sehr günstig beeinflußt. 

Im Auftrage der Firma W. A. Scholtens 
Chemische Fabriken, A.-G., in Groningen, wurden 
durch das Reichsfaserforschungs-Institut Unter- 
suchungen vorgenommen mit dem von dieser Firma 
für die Papierindustrie in den Handel gebrachten 
Stärkepräparat „Paperine‘“. Diese Untersuchun- 
gen hatten den Zweck, den Einfluß festzustellen, 
welchen dieses Stärkepräparat im Vergleich mit 
Kartoffelmehl auf die Eigenschaften des Papiers 
ausübt, wenn es dem Papierstoffbrei zugefügt wird. 

Um gute Vergleichsresultate zu erhalten von 
Papieren, die auf verschiedene Weise geleimt sind, 
muß das Fasermaterial von allen Papieren auf die- 
selbe Weise vorbehandelt sein. Deshalb wurde die 
insgesamt benötigte Menge Sulfitcellulose vorher im 


1) E. Kirchner, Das Papier IV, Ganzstoffe, 
1921. 

2) Schubert, Die Praxis der Papierfabrika- 
tion, 1922. 


Versuchsholländer gemahlen. Bei der ersten Ver- 

suchsreihe, welche 1923 durch Ir. J. Beckering- 

Vinckers mit Paperine ausgeführt wurde, waren 

folgende vier Papiersorten hergestellt worden: 

I. Papiere, nur aus Cellulose hergestellt. 

II. Papiere, wie I, jedoch wurden 4% Harzleim 
und die erforderliche Menge Alaun in die 
Schöpfbütte gegeben. 

III. Papiere, wie II, gleichzeitig mit 20% Kaolin 
und 4% Stärkemehl. 

IV. Papiere, wie III, jedoch wurde nun an Stelle 
von Stärkemehl 2% Paperine zugefügt, nach- 
dem dieses Produkt eben mit Kaolin aufgekocht 
worden war. 

Die Ergebnisse, welche bei der Untersuchung 

dieser Papiere erhalten wurden, sind in Tabelle I 

zusammengestellt: 


Tabelle ı. 
I II III IV 


Quadratmetergewicht in g: 63,3 65,5 75,5 73,0 


Aschengehalt in %: 05 15 12,5 16,5 
Reißlänge in m: 5800 4592 4332 4540 
Dehnung beim Bruch in %: 2,8 3,4 3,0 34 
Anzahl Doppelfalzungen: 990 211 152 614 


Da das Quadratmetergewicht der Papiere III 
und IV praktisch dasselbe ist, können aus den er- 
haltenen Zahlen ohne weiteres vergleichende Schluß- 
folgerungen gezogen werden. 

Was denAschengehalt betrifft, so ist deut- 
lich zu ersehen, daf derselbe bei Zufügung von 2 % 
Paperine (IV) beträchtlich höher ist als mit 4 % 
Stärkemehl (III). Die Clay-Ausbeute ist von 63 % 
auf 83 % gestiegen. 

Die Reißlänge und Bruchdehnung sind bei 
Papier IV auch besser als bei Papier III, doch ist 
diese Verbesserung, wenn man die einzelnen Ver- 
suche betrachtet, nicht so deutlich zu erkennen. 

Dagegen ist der Widerstand gegen Falzen der 
mit Paperine geleimten Papiere sehr viel höher als 
bei den mit Kartoffelmehl geleimten Papieren. 

Wir können also den Schluß ziehen, daß diese 
Untersuchungen zum Vorteil für Paperine sprechen, 
auch wenn man nur halb soviel verwendet als ven 
Kartoffelmehl. 

Im Laufe des Jahres wurden diese Unter- 
suchungen wiederholt, wenn auch in etwas anderer 
Weise, da den Erfahrungen, welche bei der Vor- 
untersuchung gemacht wurden, Rechnung getragen 
wurde. 

Wenn man nämlich zu einer Kaolin-Suspension 
eine geringe Menge Stärkemehl- oder Paperine- 
lösung hinzufügt, so entsteht ein flockiger Nieder- 
schlag. Dieselbe Reaktion tritt auf bei Kaolin mit 
Harzmilch. 

Merkwürdig war es auch, daß beim Mischen von 
Paperinelösung mit Harzmilch nach einiger Zeit eine 
Ausflockung stattfand, während diese Erscheinung 
nicht auftrat, wenn Harzmilch und Stärke gemischt 


wurden. 
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Da es nun nicht erwünscht war, daß die Leim- 
und Füllstoffe im niedergeschlagenen Zustand in die 
Schöpfbütte gebracht wurden, wo eine genügende 
Mischung und Verteilung wie im Holländer nicht 
stattfindet und somit die Gefahr unregelmäßiger 


Verteilung bestand, wurde auf folgende Weise vor- 
gegangen: 


In der Schöpfbütte befinden sich 100 g luft- 
trockene Cellulose in 4 Liter Wasser. Wir haben 
also eine Stoffkonzentration von 25%. Hierzu wer- 
den erst 3% Harzleim gegeben und gut durch- 
gerührt. Nach einer Viertelstunde erfolgt Zu- 
fügung der Stärkemehl- oder Paperine-Lösung, und 
nach guter Mischung werden dann unmittelbar 
darauf unter fortwährendem Rühren 20 g Kaolin 
plus 9 g Aluminiumsulfat, die zusammen in 1 Liter 
Wasser aufgeschlämmt wurden. Nach 20 Minuten 
wird die Schöpfbütte auf 33 Liter Flüssigkeit auf- 
gefüllt, wonach mit dem Schöpfen von rund 20 
Blatt begonnen wird. Während dieser Zeit sorgt 
ein mechanisches Rührwerk für die homogene Ver- 
teilung der Fasern in der Bütte. Die benötigte 
Sulfitcellulose war in einer Stoffkonzentra- 
tion von 25% während ı4 Stunden im Versuchs- 
holländer gemahlen worden bis zu einem Mahlungs- 
grad von 55%, der mit dem Mahlungsgradprüfer 
von Schopper-Riegler ermittelt wurde. 


Die Harzmilch wurde erhalten durch Ver- 
seifung von 100 g Harz (Marke G.) mit 11 g Soda 
und Emulgierung dieses erhaltenen Leimes in zwei 
Liter Wasser von 90° C, wonach noch drei Liter 
kaltes Wasser zugefügt wurden. 


Paperine besteht aus weißen, etwas durch- 
scheinenden Körnchen, welche in 20 Teilen kalten 
Wassers zu einer hellen Stärke aufgelöst werden, 
welche vollkommen neutral reagiert. Die voll- 
ständige Auflösung in kaltem Wasser erfordert 
einige Stunden, doch kann man die in kaltem Wasser 
angesetzte, gut verteilte Paperine in einigen Minuten 
in Lösung bringen, indem man kurz aufkocht. 


Kartoffelmehl wurde mit kaltem Wasser zu 
einem Brei angerührt und dieser in Wasser von 80 
bis 90° C gegossen, wobei die Lösung erfolgte. 

Die hergestellten Papiere, welche mit Harz ge- 


leimt waren, wurden als gut beschreibbar und leim- 
fest befunden. 


Die übrigen in Zahlen ausgedrückten Eigen- 
schaften sind in Tabelle 2 zusammengestellt. 
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Bei den beschwerten Papieren (mit C bezeich- 
net) ist das Quadratmetergewicht praktisch das- 
selbe, so daß auch hier wieder ein direkter Vergleich 
möglich ist. 

Der Aschengehalt der gefüllten Papiere ist nicht 
sehr verschieden; der Unterschied zwischen den mit 
Paperine und den mit Kartoffelmehl geleimten 
Papieren ist nicht so groß, daß hierbei von einer 
günstigen Wirkung von Paperine gesprochen wer- 
den kann. Dagegen wurde bei der ersten Unter- 
suchungsreihe, welche im vorigen Jahre ausgeführt 
wurde, mit Paperine deutlich eine höhere Clay- 
Ausbeute gefunden gegenüber den mit Kartoffelmehl 
geleimten Papieren. Hierbei war jedoch Paperine 
mit dem Füllstoff gleichzeitig, also im nieder- 
geschlagenen Zustande, hinzugefügt worden. Es ist 
jedoch anzunehmen, daß in der Praxis beim Leimen 
und Füllen im Holländer derartige Niederschläge 
sehr gut verteilt werden können, und dann, auch in- 
folge der höheren Konzentrationen, mit denen in der 
Praxis gearbeitet wird, auch eine bessere Clay-Aus- 
beute erhalten werden wird. 

Der gleiche Effekt kann aber wahrscheinlich 
ebensogut, vielleicht sogar billiger, durch Zugabe 
von größeren Füllstoffmengen erreicht werden, nur 
ist dabei zu beachten, daß durch den Füllstoff die 
mechanischen Eigenschaften des Papiers stark 
zurückgehen (siehe Reihe 3 der Tabelle 2). Diese 
Verminderung der mechanischen Eigenschaften aber 
soll ja gerade durch die Stärkezufügung verhindert 
werden. Wenn man also von einer größeren „Bin- 
dung“ des Füllstoffes durch Stärke spricht, so ist 
damit gemeint, daß der Füllstoff in dem fertigen 
Papier besser festgehalten wird und dadurch nicht 
staubt oder andere Schwierigkeiten beim Bedrucken 
verursacht. Die Erhöhung der Füllstoff-Ausbeute 
ist dann ein nicht unwillkommener besonderer 
Vorteil. 

Der Falzwiderstand, welcher bei dem 
Blanko-Papier A sehr hoch (1800) ist, sinkt durch 
Leimung und Füllung auf 34. 

Eine Zugabe von 2% Paperine bringt eine Ver- 
besserung auf ı70, während mit 4% Paperine der 
Falzwiderstand auf 280 steigt. 

Durch Zugabe von 3% und sogar 6 % Stärke- 
mehl konnte keine derartige Verbesserung erreicht 
werden. 

Ebenso verhält es sich mit der Reißlänge. 
Auch hier ist die Wirkung von Paperine viel inten- 


i Tabelle 2. 
— —„—-e . _ al 
A © B c CP CaP CsA CA 
Cellulosepapier vie Amit 3% vie B mit vie C mit vie C mit] wie C mit | wie C mit 
ungeleimt und | Harz geleimt | 20% Kaolin 2% Pape- 4% Pape- 3% Kar- 6% Kar- 
ungefällt | rine rine toffelmehl | toffelmehl 
| | | 
Quadratmetergewicht in g 61,0 | om 71,3 709 ep | aa | m 
Aschengehaltin®/, ..... 0,4 | 1.7 12,5 12,3 12,7 11,1 11,3 
Palsgahl „5400044 a 1800 | 285 34 170 280 | 57 110 
Reißfestigkeit in ..... 4.7 | 4,3 3,0 4.2 4,5 | ac? 4,0 
Reißlängeinm ........ 5130 4690 2810 3950 4220 | 3500 3750 
Bruchdehnung in % .... 2,1 1,7 1,7 2,0 1,7 | 1,5 1,5 
Harzgebalt in ie Ee 0,6 SC Se e Wei Se 18 
net auf lufttrock. Cellulose 
Hygroskopizitätin %% 7,7 8,1 7,1 7.5 7,6 7,5 7,6 
110 
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siver als die von Stärke. Bei der ersten Versuchs- 
reihe war dieser Effekt nicht so deutlich aufge- 
treten (Tabelle 1). 

Die übrigen Resultate lassen besondere Schluß- 
folgerungen nicht zu; nur sei noch darauf hin- 
gewiesen, daß Paperine mehr Harz im Papier fest- 
hält als aufgelöstes Kartoffelmehl.— Zusammen- 
fassend kann gesagt werden, daß sogar schon 
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bei einem Verhältnis 1: 3 die Wirkung von Paperine 
als Papierleimungsmittel günstiger ist als die von 
Kartoffelmehl, und daß dieses neue Stärkeprodukt 
jedenfalls das Interesse der Papierindustrie finden 
wird, wobei sich noch zeigen muß, ob die im Labora- 
torium gefundenen günstigen Ergebnisse sich auch 
in der Praxis einstellen werden. 
Delft (Niederlande), den 10. Oktober 1924. 


Ueber die Fortschritte der Kunstseidenfabrikation. 


Herr Geheimrat Dr. K. Süvern, der am 
Montag, dem 26. Januar, im Märkischen Bezirks- 
verein einen Vortrag über obiges Thema hielt, hatte 
die Liebenswürdigkeit, uns darüber folgendes 
Referat zur Verfügung zu stellen: 

Der Vortragende gab eine Uebersicht über die 
bemerkenswertesten Neuerungen der letzten zehn 
Jahre. An dem Verfahren der Nitroseide- 
herstellung ist nicht viel geändert worden, man 
spinnt jetzt wohl überall trocken unter Verwendung 
der alten Lösungsmittel. Ihre Wiedergewinnung ist 
einer der wichtigsten Punkte der Kollodiumseiden- 
herstellung. Für diesen Zweck kommt hauptsäch- 
lich die Verwendung von Phenolen, besonders 
Kresolen als Absorptionsmittel in Betracht, und 
dann die Absorption durch aktive Kohle. Die Ver- 
wendung der Phenole beruht auf Arbeiten von 
Bregeat, dessen wissenschaftliche Grundlagen 
von Berl und seinen Schülern aufgeklärt sind 
(Phenolatbildung), während über technische Einzel- 
heiten des Bregeatverfahrens Weißenberger 
gearbeitet hat. Das Kresolverfahren ist besonders 
bei hohen Gehalten der zu behandelnden Luft an 
Lösungsmitteldämpfen angezeigt, bei niedrigen Ge- 
halten ist das Kohleverfahren vorzuziehen. Ord- 
nungsmäßig fertiggemachte Kollodiumseide ist nicht 
brennbarer als feinfädige Baumwolle. Ein Bild der 
ältesten Chardonnetschen Spinnmaschine und der 
Typ einer modernen Maschine (D.R.P. 203 619) 
wurde gezeigt. Bei der Kupferseide ging der Vor- 
tragende kurz auf die verwendeten Fällbäder, zuerst 
Schwefelsäure, später Natronlauge und Zucker, die 
Vorbehandlungsweisen der Linters, das kontinuier- 
liche Verfahren und die Wiedergewinnung der 
Chemikalien ein. Eingehender wurde das Streck- 
spinnverfahren an Hand der Vorrichtung gemäß 
D.R.P. 220051 behandelt, welches in neuster Zeit 
zu einer Reihe Abänderungen geführt hat. Einen 
breiteren Raum der Besprechung nahm die Viskose- 
seide ein. Die bei der Viskoseherstellung bekannt 
gewordenen Neuerungen, die Vorschläge, das 
Reifenlassen der Alkalicellulose und der Viskose 
fortfallen zu lassen, die Einführung des Streck- 
spinnens bei Herstellung der Viskoseseide und die 
Fällbäder wurden eingehend besprochen. Auf die 
Wirkung der Fällbadzusammensetzung, auf das Aus- 
sehen des Fadens wurde durch verschiedene Quer- 
schnittbilder hingewiesen und der Typ einer Spulen- 
und einer Zentrifugenspinnmaschine im Bilde ge- 
zeigt. Der Vortragende ging dann auf den neuesten 
Zweig der Kunstseideerzeugung, die Azetatseide, ein, 
bei der ebenfalls Naß- und Trockenspinnen vorge- 
schlagen ist, zeigte die Trockenspinnmaschine gemäß 
D.R.P. 403736 und besprach das Färben mit den 
Ionaminen nach Green, den SRA-Farben der 
British Celanese Co. Ltd. und das Färben mit den 


Azoninen, Azanilen, Azolen und anderen Produkten 
der deutschen Teerfarbenfabriken. Kurz erwähnt 
wurden die Kunstseiden aus Gelatine (Vanduraseide 
von Millar), aus Kasein (Todtenhaupt und 
Timpe), aus Alginsäure (Sarason) und aus 
Lignoglutin (Loeffler), die wirtschaftlich nicht 
von Bedeutung geworden sind, und die Versuche, 
Säuren und Rhodanate als Lösungsmittel für Cellu- 
lose der Kunstseideindustrie dienstbar zu machen. 
Bei Besprechung der für die Kunstseideherstellung 
wichtigen mechanischen Einrichtungen besprach 
Vortragender die Titerpumpen mit Rädern 
(Küttner, Petit) und mit Kolben (Clayton 
u. a.), die er durch Bilder erläuterte, die Spinndüsen- 
herstellung aus verschiedenen Stoffen, Spinndüsen 
für Massenfabrikation, mit Zuleitung der Fäll- 
flüssigkeit ins Innere des austretenden Faden- 
bündels, verschiedene Anordnungen an Spinn- 
schleudern und das Bilden von Fäden durch Aus- 
schleudern aus feinen Oeffnungen oder von Spitzen 
(D. R. P. 400931, 401 988, Ver. St. Amer. P. 1 500 931 
bis 1 500 934), um dann noch auf die neuesten Wasch- 
und Trockenverfahren überzugehen. Als neue Pro- 
dukte der Kunstseidenfabrikation wurden die Stapel- 
faser, die Vistragarne, Roßhaar-Bändchen, Kunst- 
stroh, gegossener Tüll u. a. m. erwähnt. Zum Nach- 
weis von Kunstseiden und ihrer Unterscheidung 
von anderen Fasern bezeichnete Vortragender die 
Querschnittbilder als das sicherste Mittel und zeigte 
Bilder von Querschnitten einer Reihe wichtiger 
Kunstseiden. 

Die Verwendungs möglichkeiten der Kunstseide 
haben besonders im Laufe der letzten Jahre ständig 
zugenommen. Die Kunstseide ist nicht mehr wie 
in den ersten Jahren, als sie auf den Markt kam, von 
der Mode abhängig, sie ist vielmehr ein neuer, 
selbständiger und wichtiger Textilrohstoff gewor- 
den und wird diesen Platz behalten. Ob sie aller- 
dings, wie von mancher Seite angenommen wird, 
Baumwolle für bestimmte Zwecke verdrängen wird, 
bleibt abzuwarten. Die Weltproduktion an Kunst- 
seide betrug 1913 12 Mill. kg, 1922 35,5 Mill. kg, 
1923 44 Mill. kg und wird für 1924 auf 60 Mill. kg 
geschätzt. Den 44 Mill. kg des Jahres 1923 stehen 
gegenüber 34 Mill. kg Naturseide. 1923 machte die 
Kunstseidenerzeugung noch nicht 1% der 5 Mil- 
liarden kg der Weltbaumwollerzeugung aus. Kunst- 
seidenfabriken gibt es in Deutschland 15, in der 
Schweiz 2, Italien 10, Frankreich 23, England 5, 
Belgien 5, Holland 2, in der Tschechoslovakei 3, den 
Vereinigten Staaten von Nordamerika 13, Oester- 
reich 2 (?), Japan 5 und China 1. 

Eine reichhaltige Sammlung verschiedener 
Kunstseiden und aus ihr gewonnener Erzeugnisse, 
die der Vortragende noch erläuterte, unterstützten 
die gemachten Ausführungen. 
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Jahresversammlung der Hauptstelle für Wärmewirtschaft in der 
Technischen Hochschule zu Charlottenburg 1924. 


Referat von Direktor Th. E. Blasweiler, Berlin. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 7.) 


Aber auch in deutschen Anlagen hat sich der 
große Vorteil der Kohlenstaubfeuerung gezeigt, so 
z. B. bei dem Kraftwerk der Chemischen Werke 
Griesheim - Elektron in Bitterfeld, wo besonders 
auch der Fortfall des Schürens und Abschlackens 
angenehm empfunden wird. Bei einer Zeche im 
rheinisch-westfälischen Industriegebiet beträgt an 
neun Kesseln mit Kohlenstaubfeuerung die Ersparnis 
an Arbeitskräften, bei durchgehender Arbeitsweise 
und unter Berücksichtigung der Arbeitskräfte für 
die Aufbereitungsanlage, nicht weniger als ı9 Mann. 

Die geschilderten betrieblichen und wirtschaft- 
lichen Vorteile kommen im Dampfpreis zum Aus- 
druck; derselbe ist nach Angaben zweier Zechen 
des Ruhrgebietes 30 bis 35 v. H. niedriger gegenüber 
der Verfeuerung von teils Förderkohle, teils Abfall- 
stoffen der Steinkohlenaufbereitung. Auf Grund 
tatsächlicher Unterlagen soll die Einrichtung für 
Kohlenstaubfeuerung sich in sechs bis neun Monaten 
bezahlt machen. 

In der anschließenden Aussprache wurden nur 
Hüttenöfen mit Kohlenstaubfeuerungen erwähnt und 
einige Angaben über den einzigen Bettington-Kessel, 
der in Deutschland aufgestellt ist, gemacht; der 
letztere ist eine Sonderbauart für Kohlenstaubfeue- 
rung, die neben einigen Vorteilen in der Schlacken- 
und Steinfrage unseren gebräuchlichen Kesseln nicht 
nachkommt. 

4. Fortschritte im Bau von Gegen- 
druckturbinen: Prof. Dr.-Ing. G. Zerko- 
witz, 

Der Vortragende führte an Hand von zehn 
Zeichnungen in großen Zügen folgendes aus: 

Gegendruckbetrieb, d. h. Schaltung einer Kraft- 
stufe vor eine Heizanlage, ist um so wirtschaftlicher, 
je größer das in der Gegendruckmaschine zu ver- 
arbeitende Wärmegefälle und je höher der Güte- 
grad ist. 

Bis vor wenigen Jahren hat man Gegendruck- 
turbinen zumeist sehr einfach ausgebildet, indem 
man das Wärmegefälle in einiven wenigen Stufen, 
häufig sogar nur in einer Druckstufe mit etwa zwei 
Geschwindigkeitsstufen (Geschwindigkeitsgrad) aus- 
nützte. Der Gütegrad einer solchen Gegendruck- 
turbine stand hinter dem der Kolbenmaschine 
zurück, wodurch die Vorteile des Turbinenbetriebs, 
wie Einfachheit, niedrige Anschaffungskosten, Oel- 
freiheit des Abdampfes, nicht immer voll zur 
Geltung kommen konnten. Die Gegendruckturbine 
war nämlich im wesentlichen ebenso aufgebaut wie 
der Hochdruckteil einer gewöhnlichen Kondensa- 
tionsturbine, bei der, solange der Anfangsdruck des 
Dampfes mäßig war, der geringere Gütegrad des 
Hochdruckteils durch den günstigeren Gütegrad des 
Niederdruckteils aufgewogen wurde. Die Erhöhung 
der Anfangsdrücke stellt aber den Turbinentechniker 
vor ncue Probleme Das größere Wärmegefälle, 
das im Hochdruckteil der Kondensations turbine 
verarbeitet werden muß, bedingt neue bauliche 
Maßnahmen, und ebenso kann die Gegendruckturbine 
nicht mehr so einfach aufgebaut werden. 
Während bis vor wenigen Jahren das Bestreben 

Stufenzahl der Dampfturbine 


her abzusetzen, neigt man gegenwärtig mehr dazu, 
das Wärmegefälle in einer größeren Zahl von Stufen 
auszunützen, somit die Dampfgeschwindigkeiten 
herabzusetzen; man verschafft so Gesichtspunkten 
wieder Geltung, die am Anfang der Entwicklung des 
Dampfturbinenbaues maßgebend waren. Neuere Ver- 
suche über die Verluste in Leit- und Laufschaufeln 
scheinen — in Uebereinstimmung mit der ursprüng- 
lichen Anschauung — darauf hinzudeuten, daß 
kleine Dampfgeschwindigkeiten wärmetechnisch 
günstiger sind. Vor allem aber bedingt die Forde- 
rung nach höchster Wirtschaftlichkeit, daß man die 
Verwendung zwei- oder mehrkränziger Geschwindig- 
keitsräder einschränkt. Es empfiehlt sich nicht, 
größere Wärmegefälle lediglich in einem Geschwin- 
digkeitsgrad auszunützen. Anderseits können viele 
Stufen in zwei oder mehreren Gehäusen und somit 
mäßige Dampfgeschwindigkeiten, wie Versuche von 
Prof. Josse und Prof. Stodola an einer Gegen- 
druckturbine der Ersten Brünner Maschinenfabrik 
gezeigt haben, bei Vollast sehr hohe Gütegrade von 
etwa 82 v. H. geben; doch wurde dieser hohe Güte- 
grad bei Teillasten nicht erreicht — er betrug bei 
den genannten Versuchen bei Halblast etwa 65 v. H. 
Auch bei Anwendung von Düsenregelung in der 
bisher üblichen Art wird wegen des geringen in der 
ersten Stufe verarbeiteten Wärmegefälles das wärme- 
technische Verhalten der Turbine bei kleinerer 
Belastung ungünstig beeinflußt. 

Neuere Bauarten von Gegendruckturbinen tragen 
den geschilderten Gesichtspunkten Rechnung. Die 
Firma Brown, Boveri & Cie. empfiehlt für solche 
Fälle, wo die Turbine im wesentlichen mit voller 
Belastung laufen kann, weil z. B. überschüssiger 
Strom an ein Ueberlandwerk abgegeben wird, eine 
zweigehäusige, vielstufige Bauart, wobei der Dampi 
zuerst in einer Druckstufe von größerem Durch- 
messer, dann in einer großen Zahl von Ueberdruck- 
stufen auf einer Trommel entspannt wird. Damit 
können Gütegrade von 80 bis 82 v. H. und darüber 
erreicht werden. Bei Anlagen, wo ein so hoher 
Gütegrad nicht den Ausschlag gibt, und anderseits 
mit Schwankungen der Belastung zu rechnen ist. 
wird die Verwendung von drei bis vier Druckstufen 
empfohlen, womit Gütegrade von etwa 75 v. H. zu 
erreichen sind. Die Firma Melms & Pfenninger hat 
eine Gegendruckturbine entwickelt, die aus einem 
größeren Gleichdruckrad und einer Trommel mit 
mäßiger Zahl von Ueberdruckstufen besteht; diese 
ergibt bei Vollast 75 bis 76 v. H., bei Halblast etwa 
69 v. H. Gütegrad. 

Es ist zur Zeit nicht möglich, das Thema 
„Gegendruckturbine“ erschöpfend zu behandeln, da 
die Entwicklung nicht abgeschlossen scheint und Er- 
fahrungen, zumal im eigentlichen Hochdruckgebiet. 
nicht ausreichend vorliegen. Die entwickelten Ge- 
sichtspunkte gelten auch für Entnahmeturbinen. Als 
eine besondere Art des Gegendruckbetriebes kann 
man auch die Anzapfdampfvorwärmung oder da: 
Regenerativverfahren ansehen. Die angezapften 
Dampfmengen werden dabei nicht für fremde Heiz- 
zwecke, sondern zum Vorwärmen des Kondensat“ 
benützt. Mit Hilfe dieser Maßnahme, die allerding 
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die anderweitige Verwendung der sonst im Vor- 
wärmer verwerteten Abwärme der Feuergase aus 
dem Kessel zur Voraussetzung hat, kann der ther- 
mische Wirkungsgrad des Dampfkraftprozesses er- 
höht werden. Im Grenzfall ergibt sich hierbei der 
Wirkungsgrad des Carnot-Prozesses statt desjenigen 
des Claus ius-Rankine Prozesses. 

In der Aussprache erwähnte Dipl.-Ing. 
Hassen bach, Breslau, daß er durch Messungen, 
elektrische Ströme von 16 000 Volt Spannung und 
allerdings nur 10 bis 20 Milliampere Stromstärke bei 
einer Dampfturbine von 5 Atm UTeberdruck fest- 
gestellt habe; er möchte deshalb die Anfressungen 
an den Schaufelrädern nicht nur der feilenden 
Wirkung des Dampfes, sondern wohlmöglich auch 
auf elektrolytische Vorgänge zurückführen. 

In der weiteren Aussprache wurde noch die 
Frage des Baustoffes für Dampfturbinen, der einen 
Siliziumgehalt unter 1 v. H. haben soll, und die 
große Radreibung, besonders bei großen Gefällen, in 
der ersten Stufe, erwähnt, wodurch bei Teilbelastung 
der Turbinen schlechte Wirkungsgrade resultieren. 

Außerdem wurde noch die Gegendruckturbine als 
beliebte Zentralmaschine in der Zuckerindustrie 
erwähnt, wo, durch nicht gleichmäßige Belastung, 
der thermodynamische Wirkungsgrad der mit ver- 
hältnismäßig niederen Drücken arbeitenden Turbinen 
im Mittel nicht viel über 50 v. H. liegt. 

5. Wärmeerzeugung und Wärme- 
bilanz von Feuerung: Dipl.-Ing. I bel, 
Essen-Ruhr. 

Dieser Vortrag läßt sich nur durch die 24 

graphischen Darstellungen gut wiedergeben. Es soll 
dieses einer besonderen Veröffentlichung vorbehalten 
bleiben und im folgenden nur ein kurzer Auszug 
gegeben werden. 
‚.  Minderwertige Steinkohle verursacht infolge 
ihres hohen Aschengehaltes oder wegen ihrer fein- 
körnigen Beschaffenheit starke Verluste in der Form 
von Herdrückständen und Flugkoks. Die Größe 
dieser Verluste beeinflußt die bei der Verbrennung 
gebildete Kohlensäuremenge und damit auch die 
Rauchgasmenge bei gleichem CO:-Gehalt. Unter 
sonst gleichen Verhältnissen hängt deshalb die 
Höhe des Schornsteinverlustes und des Verlustes 
durch CO-Bildung von den Kohlenstoffverlusten ab. 
Die bisher üblichen Berechnungsarten ergeben in 
solchen Fällen unbrauchbare, falsche Zahlenwerte, 
welche zu einer Verschleierung der Wärmebilanz 
führen. 

Um die wirklichen Verlustgrößen zu bestimmen, 
muß man die Wärmeerzeugung in der Feuerung 
selbst ermitteln und die wirkliche Rauchgasmenge 
berechnen. Als Ausgangspunkt hierfür dienen einige 
Kennwerte des Brennstoffs, die unabhängig vom 
Grad seiner Minderwertigkeit sind, so der Luft- 
bedarf und der Heizwert von 1 m? der theoretisch 
trockenen Rauchgasmenge. Die erzeugte Wärme 
und die Kohlenstoffverluste kann man aus der 
Rauchgasanalyse an der Hand von Schaubildern 
berechnen, wobei man ein zeichnerisches Verfahren 
für die Aufstellung der Wärmebilanzen anwenden 
kann. Das so erhaltene Schaubild vereinigt die 
Bilanz der Wärmeerzeugung, die Bilanz der Wärme- 
übertragung und das Gesamtergebnis und stellt 
außerdem die einzelnen Verluste in richtiger Größe 
anschaulich dar. 

Mittels solcher auf Versuchen beruhender 
Bilanzbilder von Unterwind-Wanderrostfeuerungen 
für minderwertige Steinkohlen läßt sich beweisen, 
daß die Art der Wärmeerzeugung in der Feuerung 
ausschlaggebend für die Wirtschaftlichkeit der 
ganzen Anlage ist, und daß man daher dieser Wärme- 
erzeugung zuerst nachgehen muß, ehe man wirk- 
same Maßnahmen zur Verbesserung der Wärme- 
übertragung treffen kann. Auch die Mittel zur Ein- 
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schränkung von Flugkoksverlusten und zur Erzielung 
eines hohen kalorischen Wirkungsgrades kann man 
aus den Schaubildern ableiten. 

Wenn bei den Versuchen verschiedene Arten 
von Zündgewölben verwendet werden, kann man 
auch die Wärmeleistung dieser Gewölbe darstellen 
und die wirksamste Gewölbeform ermitteln. Aus 
den Versuchen ergeben sich allgemeine Regeln für 
die Verfeuerung minderwertiger Steinkohlen. 

Für Gasfeuerungen läßt sich ein ähnlicher zeich- 
nerischer Weg angeben, der ohne Kenntnis der 
Elementarzusammensetzung des Frischgases ermög- 
licht, die Rauchgasmengen zu bestimmen und die 
richtige Wärmebilanz aufzustellen. 

Die Aussprache brachte eine Reihe wertvoller 
Erfahrungen aus der Praxis der Zuhörer, die kurz 
angeführt werden mögen. 

Dipl.-Ing. Otto Nerger, Düsseldorf, regte an, 
eine Klärung der feuertechnischen Beziehungen auch 
bei den in Amerika bewährten „Vorschubrosten“ 
herbeizuführen. Während der deutsche Wanderrost 
den Brennstoff wie ein Transportband über den 
Rost leitet, wobei er in voller Ruhe verbrennt, sind 
die amerikanischen Roste so ausgebildet, daß der 
Brennstoff über den Rost wandert. Ihr Vorteil liegt 
darin, daß der Brennstoff dauernd in Bewegung 
bleibt, daß die Luft Gelegenheit hat, an jedes Kohlen- 
teilchen heranzukommen, und daß man die bei 
Ketten- und Wanderrosten vielfach auftretenden 
Krater vermeidet. Weiterhin kann man die freie 
Rostfläche dem jeweiligen Luftbedarf gut anpassen, 
was beim normalen Wanderrost nur durch Einbau 
von Kästen und Jalousien zur Luftregelung inner- 
halb der verschiedenen Zonen erreicht wird. 

Versuche mit dem Vorschubrost haben in 
Oesterreich sehr gute Erfolge gehabt. Daß er sich 
trotz höherer feuertechnischer Leistung in Deutsch- 
land nicht einführt, liegt in erster Linie an der 
fehlenden Betriebssicherheit. 

Direktor A. B. Helbig, Berlin, wies darauf 
hin, daß er schon 1907/08 auf den Kohlenstoffverlust 
bei der Kohlenstaubfeuerung der Drehöfen aufmerk- 
sam gemacht und seit dieser Zeit den Weg gesucht 
habe, um den Kohlenstoffverlust rechnerisch zu 
erfassen. Er kam zu folgendem Ergebnis: 

Sind die Elementaranalysen von ı kg des Brenn- 
stoffes 

Cz kg Kohlenstoff, 

Hz „ Wasserstoff, 

Oz „ Sauerstoff, 

Sz „ Schwefel, 

Na „ Stickstoff + Asche + Wasser, 
und von 100 m? Abgas 

CO m? Kohlenoxyd, 


CO: „ Kohlensäure, 
Oz „ Sauerstoff, 
Na „ Stickstoff, 


gegeben, dann sind die trockne Abgasmenge 
2 Na +55 Ha + 70 (O:-85;) ` 
0, 266 Na — (0,500 + CO: + Orv) 


; n 
die Luftmenge Z= Lan ES N, — 0, v.) 
und der Kohlenstoffverlust 


n 
1.866 (CO + CO,). 

Mit diesen Formeln kann man die ganze Ver- 
brennungsrechnung erledigen und die drei den 
Feuerungstechniker interessierenden Werte der Ver- 
brennung finden. Wärmeschaubilder, die nur den 
Luftfaktor berechnen lassen, haben den Mangel, daß 
bei der Verbrennung nicht der angelieferte Brenn- 
stoff, sondern nur ein Teil davon verbrannt wird und, 
daß selbstverständlich nur der Teil interessiert, 
welcher in der Feuerung wirklich verbrennt. Auch 


R= C. — 
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die Verbrennungslehre der deutschen Hochschulen 
beruht auf der falschen Annahme, daB der gesamte 
Kohlenstoff in der Feuerung verbrannt wird; infolge- 
dessen bereiten den Ingenieuren die Untersuchungen 
an Feuerungen, besonders der Kohlenstaubfeuerun- 
gen, Schwierigkeiten. 

Auf eine Anfrage über die Erfahrungen, die 
man bei Wanderrosten mit der Verwendung von 
hocherhitzter Verbrennungsluft gemacht hat, deren 
Vorwärmung für die volle Ausnutzung der Rauch- 
gaswärme sehr wichtig sei, berichtete Ing. H. 
Doevenspeck über Versuche mit einem Rauch- 
gas-Lufterhitzer in einem Kraftwerk der Märkischen 
Elektrizitätswerke. Dieses verfeuert Rohbraunkohle 
von rd. 2200 kcal/kg auf selbsttätigem Steinmüller- 
Rost unter einem Kessel von rd. 650 m? Heizfläche 
bei rd. 500 m? Ekonomiserfläche. Amtliche Unter- 
suchungen mit und ohne Lufterhitzer mißlangen 
vollkommen. In einem Fall ergab sich ein Wirkungs- 
grad von weit über 100 v. H. Ein zweiter Revisions- 
verein hat dann tatsächlich eine Verbesserung des 
Ges amtwirkungsgrades um etwa 5 v. H. festgestellt. 
Nun können aber bei geringwertigen Rohbraunkohlen 
schon die Fehler bei Probeentnahme und Heizwert- 
bestimmung etwa 3,6 v. H. betragen. Im Restglied 
können weitere 1,4 v. H. liegen, so daß schon 5 v. H. 
Fehler möglich wären. 


Der Lufterhitzer sitzt fast dicht vor dem Vor- 
wärmer, nimmt also diesem die hochwertigste Wärme 
weg und liefert dafür Luft von 100 bis 130° unter 
den möglichst dicht abgeschlossenen, also schlecht 
beobachtbaren Rost. Es ist un zweckmäßig, Luft- 
erhitzer einzubauen, solange ein reichlich großer 
Ekonomiser hinter der Kesselheizfläche liegt. Außer- 
dem werden die aus leichtem Blech zusammenge- 
bauten Lufterhitzer sehr leicht defekt und verderben 
den Zug. 

Bis jetzt liegt kein Beweis dafür vor, daß ein 
Lufterhitzer bei einer Kesselanlage Erfolg brachte, 
solange ein Ekonomiser angeschlossen war. Die an- 
geblich durchgeführten günstigen Versuche sind 
nirgends veröffentlicht. So sind z. B. in dem Kraft- 
werk Genevilliers Lufterhitzer von Humboldt in Be- 
trieb, die gut gehen sollen, aber keine einzige genaue 
Angabe ist veröffentlicht. 

Entgegengesetzter Ansicht sind ein großer Teil 
der Zuhöhrer, und so auch Hr. Ljungström, 
Stockholm. Er teilt mit, daß er selbst Konstrukteur 
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einer neuen Bauart von Lufterwärmern sei und hier 
wohl die größte Erfahrung mit hoher Lufterhitzung 
habe. Seine Konstruktion gestatte, 65 bis 75 v. H. 
des Temperaturunterschiedes zwischen Rauchgasen 
und der eintretenden Verbrennungsluft auszumützen. 
Man kann daher viel größere Ersparnisse erzielen, 
als dies bisher möglich war. Der Ekonomiser wird 
dadurch bei weitem überflügelt und unnötig. 

Ein ausführlicher Aufsatz von Ing. E. Belani, 
Villach, über den Ljungströmschen Luftvor- 
wärmer ist bereits in Nr. 4 und 5 des „Papier- 
Fabrikant" erschienen. 

6. Neuere Anschauungen über er- 
folgreiche Betriebskontrolle in 
Kesselanlagen: Oberingenieur Quack, 
Bitterfeld. 

Ueber dieses wichtige Gebiet soll ein ausführ- 
licher Bericht demnächst gegeben werden. Heute 
sei nur kurz erwähnt, daß der Bericht sich an die 
Betriebsingenieure der Kesselanlagen wandte und 
unter Benutzung von Erfahrungen des Maschinen- 
Technischen Ausschusses der Vereinigung der Elek- 
trizitäts werke Fingerzeige gab, wie man mit ge- 
ringen Erhaltungskosten und zuverlässigen Appa- 
raten die Betriebskontrolle den heutigen wirtschaft- 
lichen Einschränkungen anpassen kann. 

Notwendig gemessen werden müssen die Zug - 
stärke, die Temperatur der Rauchgase am Kessel- 
ende, der Kohlensäuregehalt der Rauchgase, die 
Dampftemperatur und die Dampfleistung des 
Kessels. Die Genauigkeit der Anzeige von Dampf- 
messern, Temperaturmeßgeräten, Rauchgasprüfern 
und Speisewassermessern wurde besprochen. Aus- 
führlich ging der Bericht auf die Verringerung der 
Bedienungs- und Erhaltungskosten von Meßgeräten 
ein Für den Einbau der Geräte hat man im Laufe 
der Jahre Formen gefunden, die störungsfrei sind. 
Bei Teilen, die häufiger erneuert werden müssen, 
kann Normalisierung die Unkosten erheblich ver 
ringern. Namentlich an Rauchgasprüfern hat man 
auf Grund der Rothenburger Besprechungen wesent- 
liche Vereinfachungen vorgenommen, wodurch die 
früher etwas lästige Wartung der Geräte fast ganz 
gespart werden kann. l 

Besondere Maßnahmen zur Hebung des Wit- 
kungsgrades der Kesselanlage sind gleichmäßige 
Verteilung der Last auf die Kessel durch zentrale 
Zugregulierung, Umbau der Feuerungen und ähn- 
liche Maßnahmen, 
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Brennstoff aus Torf und Sulfitablauge nach Molins 
Methode. „Papir-Journalen‘“ aa, 248 (1924). 

Auf Grund früherer, namentlich von Strehle- 
nert gemachten Erfahrungen, wonach einerseits in 
einem Gemisch von Torf und Sulfitablauge ersterer 
auf einen Teil der Trockensubstanz der Sulfitablauge 
fällend wirkt und anderseits die Mutterlauge bei der 
Zerlegung der Ablauge in ihre Komponenten auf 
Torf hydrolysierend wirkt (Naßverkohlungs- 
methode), ist Vf. zu einem neuen Verf. für die Her- 
stellung von Brennstoff gekommen. 

Dem Torf wird durch Auspressen der Hauptteil 
Wasser entzogen, wonach derselbe in einem mit 
Sulfitablauge gefüllten zylindrischen Behälter ge- 
bracht wird, in dem er zu Boden sinkt. Hierauf wird 
von unten mehr Sulfitablauge durch den Behälter 
gepreßt, wobei der Torf im Austausch mit einem 
großen Teil der Trockensubstanz der Ablauge einen 
erheblichen Teil seines primären Wassers abgibt. 
Die vom Boden des Behälters herausgenommene 


dicke, breiige Masse kann einer Zentrifugierung 
oder Pressung unterworfen werden, wobei ein Teil 
der Ablauge entfernt wird. Das Produkt kann ohne 
weiteres, oder auch nach Trocknung und Brikettie- 
rung als Brennstoff verwendet werden. Da etwa 
50% Trockensubstanz der im Endprodukt ent- 
haltenen Sulfitablauge ungefähr die gleichen Wärme- 
einheiten wie Torf besitzt, so ist der Wärmewert des 
Endproduktes relativ hoch und sein Wassergehalt 
mit etwa 25—30 % relativ niedrig. Schd. 


A. Thaler: Flach- oder Hochkant-Leder-Treibriemen? 
„Papier-Fabrikant“ aa, 787 (1924). 

Die Lederhochkant-Treibriemen, denen der VI. 
den Vorzug gibt, laufen nicht auf der Fleisch- oder 
Haarseite, sondern, wie der Name schon sagt, au! 
der hohen Kante. Sie werden so hergestellt, daß 
vier bis sechs Stück 10--5so mm starke Lederstreifen 
zu einem Bündel vereinigt werden, die wieder durch 
schachbrettartige Nietung zu einem beliebig breiten 


Riemen zusammengesetzt werden. Ein solcher 
Riemen vereinigt in sich die Vorzüge des Leder- 
rıemens und des Textilriemens, Stö. 
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H. S. Theyes: Lichtbeständigkeit der Farbstoffe 

„Pulp and Paper Magazine“ aa, 334 (1924). 

Bei der Untersuchung der Lichtechtheit von 
Farbstoffen spielt die zur Anwendung kommende 
Lichtquelle die Hauptrolle. Die von Bancroft 
1912 vorgeschlagene chemische Prüfung mit Wasser. 
stoffsuperoxyd ist unzuverlässig. Das Licht von 
mit Stickstoff gefüllten Glühlampen wirkt zu lang- 
sam ein, Quecksilber-Bogenlicht dagegen hat zu viel 
ultraviolette Strahlen. Ebenso ist die Einwirkung 
des Quecksilberlichtes der Quarzröhre zu selektiv 
gegenüber der des Sonnenlichtes. Der Unterschied 
der bleichenden Wirkungen ist besonders bei Anilin- 
farben deutlich festzustellen. Die beste Lichtquelle 
für Farbstoffprüfungen stellt das weiße Bogenlicht 
— besonders imprägnierte Kohlenstäbe — dar, das 
genau das gleiche Spektrum hat wie das Sonnen- 
licht. Dabei ist allerdings diese Lichtquelle reichlich 
teuer und entwickelt große Temperaturen. Man muß 
das Bogenlicht derart anwenden, daß Lichtstärke 
und Temperatur der Mittagssonne ungefähr ent- 
sprechen. Weiterhin führt der Verfasser Beispiele 
für die Unzulänglichkeit der bisher vorgeschlagenen 
Normalmaße an, Monat, Tageszeit und Erdteil 
spielen bei Vergleichsbelichtungen eine große Rolle. 
Zum Schluß zitiert der Verfasser Beobachtungen 
von H. B. Gordon, welche zeigen, daß die 
Sommersonne in New Jersey im Durchschnitt vier- 
bis fünfmal und das Licht des Kohlen-Lichtbogens 
drei- bis viermal so schnell auf die Farbstoffe blei- 
chend einwirken als die Wintersonne in Arizona. 
Die Luftfeuchtigkeit spielt wahrscheinlich bei solchen 
Unterschieden eine große Rolle. Strupp. 


H. Håkanson: Luftvorwärmer nach Ljungström. 
„Svensk Pappers-Tidning“ 24, 518 (1924). 

In einer finnischen Zellstoffabrik wurden Heiz- 
versuche an einem 300-m?-Wasserrohrkessel, ver- 
sehen mit 69-m?-Ueberhitzer, vorgenommen, in 
einem Falle mit, im andern ohne Luftvorwärmer. 
Bei nahezu gleichen Bedingungen, 60 Feuchtigkeit 
im Brennstoff, 16 mm Wassersäule, 14,8% CO;- 
Gehalt und etwa 20, 1% CO, ＋ O wurden mit Luft- 
vorwärmer 27,4 kg Dampf (639 WE.), ohne Luftvor- 
wärmer 21 kg Dampf per Quadratmeter Heizfläche 
verdunstet. Im ersteren Falle erzeugt der Wirkungs- 
grad 79,2%, im letzteren 68,9 . Schd. 


Torsten Samson: Einwirkung von Kesselstein auf 
Dampfkessel und Methoden zur Verhinderung 
von Kesselsteinbildung. „Svensk Papers-Tidning“ 
24, 512 (1924). 

5 mm starker Kesselsteinbelag vermindert die 
Kapazität der Dampfkesselanlage mit 5 bis 10%, da- 
gegen leidet bei gleichem Belag die Wärmeökonomie 
nur unbedeutend. Eine billigere Ekonomiseranlage 
(gebogene Stahltuben statt gußeiserner, gewöhn- 
licher Tuben) kann bei Verhinderung von Kessel- 
steinbildung zur Anwendung gelangen. Die Kosten 
einer Anlage für Entfernung der Kesselsteinbildner 
sind geringer als diejenigen für größere Wärmeüber- 
führungsflächen im Dampfkessel und Ekonomiser, 
die bei Anwesenheit von Kesselstein notwendig sind. 
Bei gänzlichem Fehlen von Kesselstein braucht nie 
ein Kessel für Reinigung außer Betrieb gesetzt wer- 
den. In größeren Anlagen kann man daher mit 
einer geringeren Anzahl Dampfkesseln auskommen. 
Die Kosten für Chemikalien und Unterhalt der 
Wasserreinigungsapparate sind bedeutend geringer 
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als die Gesamtkosten für Reinigung der Dampf- 
kessel und die durch Kesselstein hervorgerufene 
verschlechterte Wärmeökonomie. Einige Millimeter 
Kesselstein können Durchbiegung der der direkten 
Bestrahlung ausgesetzten Tuben zur Folge haben. 
Eine vom Vf. beschriebene Wasserreinigungs- 
methode arbeitet nur mit Soda als einziges Reak- 
tionsmittel. Das Verf. sieht eine Temperatur von 
mindestens 70° im Reinigungsapparat vor. Der 
Dampfkessel wird kontinuierlich nach dem Reiniger 
abgeblasen. Bei genannter Temperatur fallen ein 
Teil der Kalzium- und Magnesiumkarbonate ohne 
Chemikalienzusatz aus; der größte Teil fällt jedoch 
dadurch aus, daß die Soda Kohlensäure aufnimmt, 
Natriumbikarbonat bildet, das dann im Dampfkessel 
wieder in Kohlensäure und Soda zerfällt. Die 
Kohlensäure geht weg mit dem Dampf, während die 
Soda mit dem vom Kessel abgeblasenen Wasser in 
den Reiniger gelangt. Daher verursacht die tempo- 
räre Härte keinen Sodaverbrauch. Alkalische Reak- 
tion des Wassers verhindert ein Anfressen der 
Kesselbleche. Oel im Kondenswasser wird durch 
das im Reinigungsapparat ausfallende Kalzium- 
karbonat mitgerissen. Ohne Anwendung einer 
Wasserreinigung kann Oel in einem ähnlichen 
Apparat mit äquivalenten Mengen Aluminiumsulfat 
und Natriumkarbonat durch das gebildete gelatinöse 
Aluminiumhydroxyd zu Boden gerissen werden. 
Anfressungen der Kesselbleche weisen oft Rost- 
bildung auf. Entfernung von im Wasser gelöstem 
Sauerstoff verhindert solche. Es wird ein Apparat 
zur Unschädlichmachung von Sauerstoff beschrieben, 
der auf dem Prinzip der Oxydation von leicht 
rostenden Eisenspänen beruht. Ständige Kontrolle 
des gereinigten Wassers auf Härte und Alkalinität 
ist notwendig, Schd. 


Die Einwirkung verschiedener Agenzien auf Baum- 
wolle. „Paper Makers’ Monthly Journal“ 6a, 460 
(1924). (Fortsetzung von Seite 374.) 

Wenn ein Stück feuchtes Kaliko auf einer Glas- 
platte starkem Druck ausgesetzt wird, etwa in der 
Weise, daß man einen Glasstab darüber hinrollt, 
dann werden die Druckstellen beim Färben in der 
Küpe sichtbar und sie verschwinden auch nicht 
durch das Bleichen. Ein Verfahren zur Herstellung 
gemusterter Baumwollstoffe soll hierauf gegründet 
werden. 

Die beim Bleichen der Baumwolle vor sich 
gehende Beseitigung der nicht Cellulose darstellen- 
den Fremdkörper läßt sich bekanntlich mit Hilfe 
der Methylenblau-Probe nachweisen und in ihrem 
Verlauf verfolgen. Die schließlich übrigbleibende 
Absorptionsfähigkeit für diesen Farbstoff ist eine 
Funktion der Baumwollbeschaffenheit selbst, und es 
bleiben beispielsweise amerikanische Baumwollen 
nach dem Färben mit Methylenblau heller als ägyp- 
tische bei gleicher Art der Bleichung und gleichem 
Gehalte an Fremdstoffen. Br. 


Ossian Aschan: Zur Frage der Verwertung von 
Holzabfällen und Torf in Finnland. „Pappers- 
och Trävarutidskrift för Finland“ 23, 449 (1924). 

Vf. verweist auf die ungeheuren, bisher nur zu 
einem kleinen Teil verwendeten Mengen an Holz- 
abfällen und Torf und gibt Mittel an zu deren 
rationellster Anwendung. 

Die Forschung tritt mehr und mehr dafür ein, 
den aus der Pflanzenwelt herstammenden Brenn- 


Da 2 sn se n. ee ne nn ¼U-:?—b̃—.. — T— a a ee E Be E E 
115 


Heft 8 


stoff, sei er fossiler Art oder in Form von Holz, 
nicht direkt als solchen zu verwenden. Einerseits 
sind die bei der Erwärmung zuerst abgehenden 
brennbaren Stoffe viel zu wertvolle, um sie zu ver- 
brennen, und anderseits enthalten sie im Verhältnis 
zum zurückbleibenden Rest bedeutend weniger 
Energie. Es werden die Produkte genannt, die die 
Steinhohlen- und Holzdestillation liefern. 

Alkoholbereitung aus der Holzsubstanz nach 
vollständiger Verzuckerung der Cellulose ist eine 
in schnellem Fortschreiten begriffene Verwendungs- 
art für Holzabfälle, Sägespäne u. dgl. Nicht zuletzt 
fällt der Sulfatzellstoffabrikation in der Verarbei- 
tung großer Mengen von Holzabfällen eine sehr 
wichtige Aufgabe zu. Der in der Schwarzlauge ent. 
haltene, bedeutende Gehalt an Kohle kann ener- 
getisch direkt ausgenutzt werden. 

Weiteren Nutzen verspricht der in der Tannen- 
rinde bis zu 20% enthaltene Anteil an Gerbstoffen. 

Weiterhin verweist Vf. auf die im Torf ent- 
haltenen, für energetische und technische Zwecke 
anwendbaren, nutzbaren Stoffe auf dem Wege über 
trockene Destillation. 

Bei vom Vf. ausgeführten Versuchen mit einem 
in Finnland in bedeutenden Mengen vorkommenden 
dunklen Brenntorf von festerer Konsistenz und 
schwererer Beschaffenheit, konnte mit geeigneten 
Lösungsmitteln bis zu 15 % der Trockensubstanz 
des Torfes schon bei gewöhnlichem Druck extrahiert 
werden, woraus Mischungen von fossilem Harz und 
Wachs mit recht guten Eigenschaften erhalten wur- 


den. Das Rohprodukt erinnert sehr viel an das ge- 
wöhnliche Erdwachs. 
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In brennstoffchemischer Hinsicht kann man sich 
folgende Stadien in der chemischen Torfbehandlung 
denken: 

1. Extraktion des lufttrockenen Brenntorfes 
unter Druck mit geeigneten Lösungsmitteln und 
Verarbeitung von Torfstearin auf Ceresin (reines 
fossiles Wachs) für die Kerzenfabrikation oder evtl. 
auf Harz für Papierleimung und Seifenbereitung. 
Wachs und Harz können mittels flüssigem Schwefel- 
cıoxyd, das Harz allein löst, voneinander getrennt 
werden. 

2. Schonende Destillation der extrahierten Torf- 
masse in rotierenden Oefen. Hierbei werden bei 
etwa 500° Torfurgas und Torfurteer erhalten. 
Frsteres wird als Generatorgas verwendet, letzterer 
kann wahrscheinlich außer auf Benzin: auch auf 
Motoröle und Schmieröle verarbeitet werden. 

3. Nach Einleitung von Wasserdampf unter 
weiterer Erhitzung der zurückgebliebenen Kohle, 
wird daraus Ammoniak gewonnen, das in beträcht- 
licher Menge hierbei entsteht. Schließlich erhält 
man als Endprodukt einen sehr dichten Koks, der 
sich als Brennstoff gut eignet, aber auf Grund seines 
im allgemeinen relativ hoch liegenden Aschen- 
gehalts im pulverisierten Zustand ähnlich der Holz. 
kohle für Motorenbetriebe nicht anwendbar sein 
dürfte. 

Zuletzt gibt der Vf. dem Wunsche Ausdruck, 
man möge in einem zu gründenden Holz- und Torf- 
forschungsinstitut die Richtlinien klarlegen, nach 
denen die Industrie auf breiter Basis vorzugehen 
habe. 


Schd. 


PATENT-UMSCHAU 


Einrichtung zum Gummieren der Ränder von Papier- 
streifen, z. B. für Zigarettenpapiere. 

D. R. P. 407 277. Klasse 54 d. Gruppe 6. 
Maschinenfabrik München Komm. Ges 
in München. 

In der Abbildung ist eine solche Maschine in 
einer Ausführung schematisch dargestellt, und zwar 
in einer Ansicht von unten auf die zu verarbeiten- 
den Papierrollen nebst Gummiw alze. 
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Patent-Ansprüche: 1. Einrichtung zum 
Gummieren der Ränder von Papierstreifen, z. B. für 
Zigarettenpapiere, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Papierstreifen um die Breite der gewünschten 
Gummierung gegeneinander verschoben, dachziegel- 
artig übereinander liegend und mit den überragen- 
den Seitenrändern über die Gummiauftragwalze 
geführt werden. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. daß an einer gemeinsamen stehenden 
Platte sowohl die Rollen (1 bis 5) der gleichzeitig 
zu gummierenden Papierstreifen um die Breite der 
Gummierung zueinander versetzt, hintereinander als 
auch die Gummiervorrichtung (f), dix Trockenvor- 


richtung, die Fördervorrichtung und die Schneid- 
oder Aufwickelvorrichtung so über- und unterhalb 
der Papierrollenstreifen (1 bis 5) angeordnet sind, 
daß die Gesamtanordnung der Tiefe nach flach ge- 
staltet, gut zu übersehen und zugänglich ist. Schr. 


Zuführvorrichtung für Maschinen zum Entfasern 
von Blattfaserpflanzen. 

D. R. P. 407 378. Klasse 29a. Gruppe. 2. 
Chemische Fabrik Gries heim- Elektron 

in Gries heim a. M.“) 

Diese Erfindung ermöglicht eine Beschleunigung 
des Entfaserungsvorganges durch Einführung eines 
Dreiwalzensystems, das beispielsweise in der Abb.! 
dargestellt ist. Das Fasergut wird zunächst zwischen 
den Walzen Bs und B: aufgegeben und an der Ent- 


Abb. 2. Abb. 3. 400. . 
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*) Von dem Patentsucher ist als der Erfinder 


angegeben worden: Philipp Pothmann in Nied 
am Main, 
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faserungskante C entfasert (Abb. 2). Nach der Be- 
wegungsumkehr des Walzwerkes Bi, B2, Bs wind nun 
die noch nicht entfaserte Seite der Blätter sofort 
zwischen die Walzen Bi, Bz eingeführt, was durch 
eine Bügelvorrichtung T (Abb. ı) oder in ähnlicher 
Weise erreicht werden kann (Abb. 3). Während dann 
der entfaserte Teil des Blattes durch die Walzen Bz, 
Ba aus der Maschine herausbefördert wird, gelangt 
der nichtentfaserte Teil durch die Walzen Bi, B: zur 
Entfaserung. Hierbei braucht das Blatt nur so weit 
in die Entfaserungsmaschine hineinbewegt zu wer- 
den, als es noch nicht entfasert ist. Ist die Ent- 
faserung des ganzen Blattes vollzogen, so wird das 
Walzwerk Bi, B2, Bs wieder umgestellt, wobei das 
nunmehr ganz entfaserte Blatt zwischen den Wal- 
zen Bi und B, die Maschine verläßt (Abb. 4). 

Patent-Ansprüche: ı, Zuführvorrichtung 
für Maschinen zum Entfasern von Blattfaserpflanzen, 
dadurch gekennzeichnet, daß ein Dreiwalzensystem 
(Bi, B2, Bs) angeordnet ist, bei dem das Fasergut in 
seiner einen Hälfte durch das obere (Bs, B:), in der 
anderen Hälfte durch das untere Walzenpaar (Ba, 
Bi) zur Entfaserung gelangt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Umleitung des Fasergutes von 
dem oberen in das untere Walzenpaar durch eine 
mechanische Bügel- oder ähnliche Einrichtung be- 
wirkt wird. Schr. 

Hebbares Klappenwehr. 
D.R.P. 407613. Klasse 84a. Gruppe 3. 
Eugen Fischerin München, 

Patent-Anspruch: Hebbares Klappen- 
wehr mit mittlerer Drehachse, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Drehachse (e) beiderseits auf je 
einem durch Gegengewichte (g) entlasteten Schlit- 
tengestell mit Streben (p und q) gelagert ist, und 


daß die Klappe (a) mittels je eines Hebelarmes 
nebst angelenkter Zahnstange und Vorgelege beim 
Heben des Wehrs stromaufwärts gegen die Strebe 
(p) und beim Senken stromabwärts gegen die 
Strebe (q) gedreht wird. Schr. 
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Maschine zum Entfleischen von Blattfaserpflanzen. 
D. R. P. 407947. Klasse 29a. Gruppe 2. 
7 Chemische Fabrik Griesheim- 
Elektron in Griesheim a. M.*). 
Patent-Anspruch: Maschine zum Ent- 
fleischen von Blattfaserpflanzen nach Art der Raspa- 
doren, dadurch gekennzeichnet, daß ein Windblech 
urmittelbar bis an den Rand der Fräsleisten heran- 
geführt und in seiner Höhe über der Entfleischungs- 
kante derart bemessen ist, daß einerseits die zu ent- 
fleischenden Blätter gerade noch hindurchgehen 
können, anderseits an dieser Stelle eine Saugwirkung 
entsteht, welche die Eintragung der Blätter unter- 
stützt und das eingeführte Spülwasser gleichmäßig 
zur Verteilung bringt. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Anmeldungen. 

12i, 6. R. 62348. Raduner & Co. A.-G., Horn, 
Schweiz; Vertr.: R. Schmehlik und Dipl.-Ing. C. 
Satlow, Pat.-Anwälte, Berlin SW 61. Apparatur 
zur Durchführung von Verfahren, bei denen Hypo- 
chlorite zur Verwendung kommen. 24. 10. 24. 
Schweiz 21. 10. 24. 

12i, 32. G. 59461. Gesellschaft für chemische 
Produktion m. b. H. in Mannheim-Waldhof und Dr. 
Hellmuth Müller-Clemm, Mannheim. Herstellung 
einer hochaktiven Entfärbungskohle. Zus. z. Anm. 
G. 59095. 5. 7. 23. 

298, 6. D. 44661. William Porter Dreaper, 
London; Vertr.: Dr.-Ing. R. Geißler, Pat.-Anwalt, 
Berlin SW II. Vorrichtung zum Filtrieren von 
Lösungen bei der Herstellung von Kunstseide. 
20. 12. 23. 

298, 6. K. 90132. Dr. Adolf Kämpf, Premnitz. 
Verfahren und Vorrichtung zum Nachbehandeln 
von auf Spulen befindlicher Kunstseide, Roßhaar, 
Bändchen u. dgl. 3. 7. 24. 

29b, 3. N. 22102. N. V. Nederlandsche Kunst- 
zijdefabrik, Arnhem, Holland; Vertr.: Dr. G. Bon- 
witt, Charlottenburg, Clausewitzstr. 3. Spinnbad 
für Viskose. 8. 5. 23. 

55b, 1. Sch. 67589. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Reinigung von Zell- 
stoffen; Zus. z. Pat. 378 260. 18. 4. 23. 

55d, 8. V. 18 980. J. M. Voith, Maschinenfabrik, 
Heidenheim a. d. Brenz. Siebpartie für Langsieb- 
papier maschinen. 1. 3. 24. 

85b, 1. C. 33 613. Joseph Crosfield & Sons, 
Limited, Warrington, Großbrit.; Vertr.: G. Hirsch- 
feld, Pat.-Anw., Berlin SW 68. Verfahren zum Rege- 
nerieren von Basenaustauschern. 2. 6. 23. England. 
14. 8. 22. 

Erteilungen. 

rar, 2. 410420. Dr. A. Wohl und Dr.-Ing. 
Alphons Prill, Danzig-Langfuhr, und Dr. A. Gold- 
schmidt, Czersk; Vertr.: Dr. Kurt Wohl, Charlotten- 
burg, Pestalozzistr. 92a. Verfahren zur Reinigung 
von Nadelholzteeren und Harzölen. W. 655 530. 

55d, 22. 410446. Max Wenzel, Muldenstein, Kr. 
Bitterfeld. Einrichtung zur Ausgleichung von 

*) Von dem Patentsucher ist als der Erfinder 
angegeben worden: Ernst WiB in Griesheim a. M. 
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Unterströmungen und gleichmäßigen Verteilung von 
Schwebestoffen in fließenden Flüssigkeiten mit Hilfe 
eines umlaufenden, durchbrochenen Staukörpers, ins- 
besondere an Langsieb- und Zylinderpapier- und 
Pappenmaschinen. 1. 4. 23. W. 63 514. 
Versagung. 
55f, 4. A. 38233. Verfahren zur Herstellung 


von gemusterten Papieren und Pappen. 17. 1. 24. 
Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
55a. 897 547. Firma J. M. Voith, Heidenheim 


a. d. Brenz. Vorrichtung zur Speisung von Holz- 
schleifern mit stetiger Holzzuführung. 19. 12. 24. 
V. 19 923. 

55f. 898 026. Paur & Comp. A.-G., Dresden. 
Gemusterte Papierhülsen. 3. 12. 4. P. 41 420. 

55f. 898028. Paur & Co. A.-G., Dresden. Ge- 
musterte Papierhüllen. 3. 12. 24. P. 41 420. 


Auslandspatente. 
Planetenstoffmühle. 


Amerikanisches Patent 1 518 922. 

A. J. Haug in Nashua, New Hampshire. 

Diese Stoffmühle besteht im wesentlichen aus 
einer liegenden, fest oder drehbar angeordneten 
Trommel, in deren Kopfgehäuse sich eine kurze 
Welle dreht, die den Antrieb auf die Arbeitselemente 
der Maschine überträgt. Innerhalb der Trommel 
befinden sich mindestens vier Mahlwalzen, die sich 
um ihre Längsachsen drehen und zugleich um die 
Mittelachse der Trommel kreisen. Daher der Name. 
Das Mahlgut wird an einem Ende der Trommel auf- 
gegeben, wird zwischen ihrer Innenfläche und den 
nachgiebig gelagerten Mahlwalzen, die zugleich Mit- 
‘nehmer tragen, gemahlen und verläßt am anderen 
Ende die Mühle. Durch Auswechseln einfacher 
Elemente läßt sich die Umlaufgeschwindigkeit der 
Mühle vergrößern oder verkleinern und sowohl 
Halb- als Ganzstoff herstellen. Bezüglich der be- 
sonderen Beschaffenheit der Mahlwalzen verweist 
der Erfinder auf sein älteres amerikanisches Patent 
1443 410. Schr. 


Verfahren und Vorrichtung zum Formen 
von Gegenständen mittels Faserbreies. 


Amerikanisches Patent 1 518 968. 
W. H. Drake in Cleveland, Ohio. 
Der in Behälter io aufgeschwemmte Faserstoff 
gelangt durch sein eigenes Gewicht durch Ventil 12 
und Rohr 11 von unten durch das Mundstück 18 in 
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die aus Drahtnetz oder dgl. bestehende Form 15. 
Das Wasser, das den Träger der Fasern abgibt, ent- 
weicht durch die Maschen der Form und hinterläßt 
auf ihrer Innenseite einen zusammenhängenden, der 
Form entsprechenden Hohlkörper. Die Zuführung 
des Stoffs von unten bietet den Vorteil, daß er sich 
während der Formung weniger leicht entmischt als 
bei umgekehrter Zuleitung. Begünstigt wird diese 
Wirkung noch durch die Luftzuleitung ı3, durch 
welche schließlich der Rest des Stoffs aus dem 
Rohre ıı in die Form gedrückt und innerhalb der- 
selben der Stoff aufgewirbelt wird. Ist der Stoff- 
träger, d. h. das Wasser, aus der Form verdrängt, 
so wird mittels nachströmender heißer Luft der ge- 
formte Gegenstand getrocknet. Das Hebelwerk 19, 
21 usw. ist mit einem einfachen Mechanismus 24 bis 
31 verbunden, der, beginnend mit der Abnahme des 
Deckels 17 der Form, deren Einzelteile nachein- 
ander trennt und den geformten Gegenstand u 
chr. 
Stoffsieb. 


Amerikanisches Patent ı 520 371. 
John Magnus Larsson Spangenberg 
inForshaga, Schweden. 


Die im Behälter 2 umlaufende, aus gelochtem 
Metall oder Drahtnetz bestehende Trommel ı ist 
von einem oder mehr Rührelementen 3 umgeben, 
die dem Trommel- 
umfang entsprechen 
und mittels Arme q, 
Wellen 4 und Exzen- 
ter 7 bewegt werden, 
indem sie sich der 
Siebfläche nähern 
oder von ihr ent- 
fernen, und zwar je 
nach ihrer Anordnung I 
gleichzeitig oder einzeln in verschiedener Zeit. Da- 
durch wird der Wasser- bzw. Stoffstrom, der sicb 
von innerhalb oder von außerhalb durch die Trommel 
bewegt, beständig im Sinne der Fernhaltung von 
Verstopfung beeinflußt, wozu auch innerhalb oder 
aber außerhalb auf die Trommelfläche treffende 
Wasserstrahlen aus 6 beitragen. Schr. 


Vordruckwalze für Wasserzeichen. 
Amerikanisches Patent 1520099. 
G. W. Verow in Lincoln, Maine. 
Wenn die Vordruckwalze (Daudgroll) sehr 
schnell über die nasse Papierbahn läuft, so wir 
durch die über die Peripherie der Walze hervor 
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Teile der Bahn hineingetrieben, wodurch leicht 
Schönheitsfehler entstehen. Anderseits übt die die 
Papierbahn eben verlassende Oberfläche der Walze 
einen die Papierfasern anziehenden, nach oben ge- 
richteten Zug aus, der das Fasergefüge ebenfalls 
etwas stören kann. Der Erfinder sucht diese 
Wirkungen dadurch zu vermeiden, daß er unter- 
halb und in der nächsten Umgebung der Zeichen 
die Maschen der Walze vergrößert, etwa so, wie es 
die Abbildung zeigt. Erreichen läßt sich diese auf 
verschiedene Weise, 2. B. so, daß man die ent- 
sprechenden Drähte teilweise herausschneidet und 
die zurũckbleibenden Schnittenden nach innen biegt. 
Die dergestalt auf eine begrenzte Oberfläche be- 
schränkte Maschenvergrößerung erleichtert den 
Wasser- und Luftaustritt, ohne daß diese ver- 
größerten Maschen die Papierbahn berühren und 
verändern können. Schr. 


Asbestsigarettenpapier. 
Amerikanisches Patent 1 518 944. 
N. Sulzberger in New Vork, N.Y. 


Das Asbestzigarettenpapier wird in der be- 
kannten Weise aus einer Mischung von Asbestbrei 
und Papierstoff hergestellt und mit bekannten 
Klebemitteln, z. B. Leim oder Dextrin, versehen, 
die aber beim Rauchen der Zigarette oft un- 
angenehme Verbrennungsprodukte entwickeln und 
eine häßliche, schwärzliche Asche ergeben. Gemäß 
der Erfindung werden diese Nachteile dadurch ver- 
mieden, daß man der Stoffmischung ein oxydieren- 
des Mittel, 2. B. etwas Salpeter, zusetzt oder das 
fertige Papier mit entsprechender Lösung tränkt und 
kalandert. Derartige Zigaretten liefern eine weiße 
Asche, lassen keine Asche und Funken fallen und 
behalten ihre Form bis zuletzt, ohne den Geschmack 
und das Aroma des Rauches zu schädigen. Als 
Klebstoff zieht der Erfinder ein Celluloseazetat 
vor. Schr. 


Walzenpresse für Zellstoff u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 520 489. 
Rudolf Ernst Wagner in Karlstad, Schweden. 
Die Walzen 2 sind von je einem Mantel 1 um- 
geben, in welche enge Rillen 3 eingefräst sind, die 


EE 


mit den Längskanälen 4 in Verbindung stehen, die 
das aus dem Zellstoff 5 zwischen den Punkten 6—7 
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ausgepreßte Wasser aufnehmen, das von den Ab- 
streiffingern 8 aus den Rillen in die Schalen 10 be- 
fördert wird. Letztere Wirkung wird durch Preß- 
luftstrahlen unterstützt, die aus Rohren 9 aus- 
treten. Schr. 


Stoffs tromregler im Verteilungskasten. 


Amerikanisches Patent I 519 559. 

William E. Stewart in South Glens, N.Y. 
Dieser Regler hat nur die Aufgabe, den Stoff- 
strom unmittelbar vor dessen Uebertritt auf das die 
Papierbahnbildung einleitende Sieb 18 zu beruhigen, 
weshalb man auch diesen und ähnliche Apparate als 
Beruhiger (silencer) zu bezeichnen pflegt. Der 
Stoffstrom gelangt in den durch senkrechte Wände 


unterteilten Kasten, in dessen letztem Abteil unter- 
halb des Stoffstromspiegels ein in Umdrehung zu 
setzender gelochter Zylinder 8 so angeordnet ist, 
daß diesen der Strom nicht umgehen, sondern durch 
ihn hindurchgehen muß, um auf diese Weise eine 
ungleichmäßige Ablagerung auf dem Siebe zu ver- 
hindern. Etwa vorher im Kasten im Stoff doch 
entstandene kleine, lose Faserverbände werden beim 
Durchströmen durch den Zylinder wieder aufgelöst. 
Schr. 


Färbeverfahren für Acetylcellulosen. 
Amerikanisches Patent 1 517 581. 
Paul Rabe in Leverkusen, Deutschland. 
Zur Behebung der bekannten, beim Färben von 
Acetylcellulosen auftretenden Schwierigkeiten setzt 
der Erfinder dem basischen Farbstoffe Pyridin oder 
eines seiner Homologen zu, Schr. 


EEE EEE EEE ———— — 
VEREINS-MITTEILUNGEN 
Be en u u — ee en 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 
Kropf, Friedrich, Direktor der Papierfabrik Wiede 

& Söhne, Trebsen, Mulde; 
Lommatzsch, Emil, Direktor der Hirschberger 
Papierfabriken, Hirschberg, Rsgb.; 
Sonderhoff, Waldemar, Vorstandsmitglied der 
Vereinigten Holzstoff- und Papierfabriken A.-G., 
Niederschlema; 
Eisengießerei und Maschinenfabrik 
Actiengesellschaft, Bautzen i. Sa.; 
Jonas, K. G., Dr., o. Professor an der Technischen 
Hochschule, Darmstadt; 
Herre, Willi, Dipl.-Ing., Papierfabrik Albbruck, 
Albbruck, Baden. 
Adressenänderung: 
Funck e, Julius, früher Grycksbo (Schweden), jetzt 
Riordon Pulp Corporation Ltd, Hawkesbury 
Ontario, Kanada, P.O. Box. 382. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 


am Donnerstag, den 5. März 1925, vorm. 11,10 Uhr, im Hause 
des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW, Sommerstr. 4a 


Tagesordnung: 


I. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1924. Berichterstatter die Herren Kommerzienrat Dr. Hans 
Clemm und Prof. Dr. E. Heuser. 


II. Bericht über die Tätigkeit der Bezirksgruppe Berlin. Berichterstatter Prof. Dr. C. G. Schwalbe. 


III. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlags für das Jahr 1925. 
Berichterstatter die Herren Direktor R. Schark und Alex Wendler. 


IV. Mitgliedsbeiträge für 1925. Berichterstatter Direktor R. Schark. 
Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 


V 

VI. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuss. (Die Hälfte der Vorstandsmitglieder scheidet aus und 
ist neu zu wählen; ebenso scheiden von jedem Unterausschuß des Fachausschusses je 3 Mitglieder aus 
und sind neu zu wählen.) 


VII. Anträge (diese müssen satzungsgemäl mindestens 2 Wochen vor der Hauptversammlung, also bis zum 
19. Februar d. J., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 


VIII. Verschiedenes. 


IX. Bericht des neugegründeten Fachausschusses für Kraft- und Wärme wirtschatt. Berichterstatter Direktor 
Hans Rinderknecht und Dr. v. Laßberg. 
X. Vorträge: 
1. Prof. Dr. Wislicenus»Tharandt: Zur Kolloidchemie des Aufbaus und Abbaus der pflanzlichen 
Gerüstcellulose und des Holzes. 
2. Dr. Rudolf Lorenz»Tharandt: Neuere Forschungen auf dem Gebiete der Papierleimung. 
3. Prof. Eberle-Darmstadt: Einfluß der Steigerung der Dampfspannung auf die Dampfanlagen der 
Zellstoffindustrie. 
4. Direktor Rudolf Eichmann- Arnau: Betriebsbuchhaltung und Selbstkostenberechnung in der 
Papierindustrie. 


Abends 8 Uhr findet ein gemeinsames Abendessen mit anschließendem Tanz im Hotel Kaiser: 
hof statt. Hierzu erlauben wir uns, die Damen unserer Mitglieder besonders einzuladen und hoffen diesmal 
wieder, wie in früberen Jahren, auf recht zahlreiche Beteiligung. Den gedruckten Einladungen, die an alle 
Mitglieder ergehen, liegt eine Postkarte bei, auf der wir die Anzahl der Teilnehmer am Abendessen (Damen 
un 3 dem Schriftführer unseres Vereins, Herrn Direktor Schar k, Berlin NW7, Friedrichstraße 100, mits 
zuteilen bitten. 


Anläßlich der Hauptversammlung finden am Mittwoch, den 4. März 1925, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW7, Sommerstraße 4a (Vortragssaal), folgende Sitzungen statt: 


I. 2 Uhr nachm.: Sitzung der Faserstoff-Analysen⸗ Kommission (des Vereins Deutscher Chemiker 


und des Vereins der Zellstoff und Papier-Chemiker und - Ingenieure; Vorsitzender Prof. Dr. C. G. Schwalbe, 
Eberswalde) 


1. Bestimmung der «Cellulose. Referat des Vorsitzenden nebst anschließender Besprechung. 
2. Die Methoden der Trockengehalts- Bestimmung von Faserstoffen. Referat des Vorsitzenden nebst 
anschließender Besprechung. 


II. 4 Uhr nachm.: Sitzung des Fachausschusses (des Vereins der Zellstoff, und PapiersChemiker und 
sIngenieure; Obmann: Prof. Dr. E. Heuser, Berlin-Seehof) 


1. Sulfitzells toff⸗Kommission. a) Dr. E. Schmidt-Waldhof: Über Röstgas lyse; b) Dipl.-Ing. 
H. Schwalbe-Dresden: Experimentelle Ergebnisse über die Bestimmung des Gase. in Zeilstoßen. 


2. Natron- und Sulfatzellstoff- Kommission. Betriebschemiker L. Gunkel Weißenborn: Über 
Titration von Sulfatlaugen. 


3. Papierkommission, Dipl-Ing. H. Schwalbe Dresden: Ueber die Bestimmung der Festigkeit 
von Zellstoffen. 


Zu beiden Sitzungen sind auch alle Mitglied ; delten 
Gegenstände von allgemeinem Interesse sind. tglieder unseres Vereins eingeladen, da die behande 


Die Vorstandssitzung findet am Mittwoch, den 4. März 1925, vorm. 10 Uhr, pünktlich, 
im Peters-Zimmer im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure statt. 


Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 
Clemm. Heuser. Schark. 


120 Verantwortlich für die Schriftieltung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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Der Feinbau der Cellulosefaser und seine Bedeutung 


für die Aufschließung. 


Von R.O. Herzog. 


Die histologischen Bauelemente. 


Die anatomischen Bausteine der Faserbündel 
und dessen, was man allgemein als Pflanzenfasern 
bezeichnet, sind Zellen, die man Elementarfasern 
nennt. Je nach dem anatomischen Vorkommen in 
der Pflanze unterscheidet man Bastfasern, wenn sie 
den Bast bilden, oder Sklerenchymfasern, wenn sie 
außerhalb des Bastes liegen. Diese und die anderen, 
ihnen mehr oder weniger nahe stehenden faserigen 
Elemente der Gefäße usw. sind geschlossene, beider- 
seits zu einer Spitze ausgezogene Röhrchen von je 
nach der Herkunft sehr verschiedener Länge. Da- 
gegen schwankt die Breite weniger stark; man kann 
etwa sagen, daB Werte, die stark über 1004 
(Tausendstel Millimeter), und solche, die erheblich 
unter 5 liegen, nur bei wenigen Elementarfasern 
gefunden werden; das Mittel liegt etwa bei 20—30 u. 

Die Elementarfasern bilden aber nicht das letzte 
räumliche Strukturelement der pflanzlichen Gebilde, 
die aus Cellulose bestehen. Bei den Bastfasern, dem 
Baumwollhaar, den Nadelholztracheiden und anderen 
Zellen läßt sich, besonders nach mechanischer 
Einwirkung (Kolloidmühle) und Quellung, leicht 
im Mikroskop beobachten, daß sie wieder aus 
feinsten, oft durch Spalten unterbrochenen Fäser- 
chen aufgebaut sind, den Primitivfasern oder 
Fibrillen. Durch mikroskopische Beobachtungen 
mit ultraviolettem Licht, die W. Jancke auf meine 
Veranlassung angestellt hat, ist die Breite bei einigen 
Primitivfasern einige Zehntel # gefunden worden. 
Man kann also sagen, daß sich etwa 100 Primitiv- 
fasern nebeneinander legen müssen, um die Breite 
der Elementarfaser zu bilden. 

Die Verwendung von Röntgenlicht gestattet, 
die Gegenwart noch etwa 1000 bis 10000 Mal 
kleinerer körperlicher Einheiten festzustellen. Die 
Untersuchung der Elementarfasern mit diesen 
Strahlen führte zu dem Ergebnis, daß sie aus 
Kriställchen, den Mizellen Nägelis, aufgebaut 
sind, deren Dicke sich zu einigen au (Millionstel 
Millimeter) ergibt. Begnügt man sich wieder mit 
einer ungefähren Annäherung, so kann man sagen, 
daß gegen 100 solcher Kristallite nebeneinander 
liegen müssen, um die Breite einer Primitivfaser zu 
bilden. 

Es folgt also das Aufbauschema: 

Elementarfaser — Primitivfaser — 
Kristallit. 


Die Längsdimension unterscheidet sich bei den 
Elementarfasern verschiedener Pflanzen und 
Pflanzenteile sehr erheblich; das gleiche mag auch 
bei den Primitivfasern gelten. Die Ermittelung der 
Breiten gestattet zunächst nur das oben gegebene 
Verhältnis bezüglich der Anzahl der am Aufbau der 


gröberen Strukturelemente beteiligten kleineren Bau- 
steine in einer Dimension zu folgern. Sicherlich 
bestehen vielleicht bei verschiedenartigen Zellen 
Unterschiede im Aufbauschema, in der Zusammen- 
fassung und in der gegenseitigen Lagerung; es 
spielen physiologische Momente, wie bekanntlich 
das Alter der Zellen, eine Rolle usw. Die Kristallite 
der Baumwolle sind am größten, die der Bastfasern 
kleiner, die des Holzstoffes von der geringsten 
Größe. Es ist zu erwarten, daB die weitere Er- 
schließung dieser Verhältnisse nicht nur von wissen- 
schaftlichem Interesse, sondern auch von nicht ge- 
ringerer praktischer Tragweite sein wird. 


Aufbau und chemische Aufschließung. 


Vor allem wird die Kenntnis dieser strukturellen 
Verhältnisse auch für das Verständnis der Zerlegung 
des Holzes durch chemische Einwirkung, das Ziel 
der Zellstoffindustrie, wesentlich sein. 

Die Auflösung des Lignins und anderer Kitt- 
stoffe zwischen den Cellulosefasern soll in der Regel 
soweit getrieben werden, daf entweder die einzelne 
Elementarfaser oder ein kleines Aggregat solcher 
isoliert wird. Es sollen aber nicht etwa die Ver- 
kittungen zwischen den Primitivfasern oder gar 
Kristalliten gelockert oder gelöst werden. Ferner 
wünscht man bei der Aufschließung planmäßig zu 
erreichen, daß eine Faser von bestimmten phvsika- 
lischen Eigenschaften gewonnen wird. 

Um diesen Vorgang zu beherrschen, ist die 
Kenntnis der chemischen und physikalischen Eigen- 
schaften der beteiligten Stoffe (Cellulose und Be- 
gleiter), ihrer Beeinflussung durch die Aufschlie- 
Bungsmittel und -bedingungen und endlich ihrer 
gegenseitigen Lage zwischen den Strukturelementen 
der Faser notwendig. 

Die meisten Untersuchungen haben sich natur- 
gemäß auf die chemische Natur der Zellbestandteile 
bezogen. Wenig geklärt ist nicht nur das Verhältnis 
der Mengen, sondern die Art der Cellulosebegleiter. 
Nichts weiß man darüber, in welcher Lagerung 
und Anordnung zueinander und zu den Cellulose- 
kristalliten die Kittstoffe sich befinden. 

Einen Beleg dafür, wie die Cellulosekristalle, als 
reine Stoffe und gegeneinander abgeschlossen, in 
der Faser liegen, gibt ihr Verhalten bei der Nitrie- 
rung oder Acetylierung unter Erhaltung der Faser- 
struktur. Die Röntgenuntersuchung lehrt mit 
Sicherheit, was die Untersuchung der Doppel— 
brechung schon sehr wahrscheinlich gemacht hatte. 
daß die Substanz sich umwandelt, ohne daß der 
Zusammenhang zwischen Kristallkörnern und ihre 
gegenseitige Lagerung sich ändert, obwohl natürlich 
die Kristalle der Cellulose, Nitrocellulose oder der 
Acctylcellulose im Aufbau voneinander verschieden 
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sind. Löst man z. B. derartig gewonnene Nitro- 
cellulose auf und dampft dann das Lösungsmittel 
wieder ab, so findet man in dem Nitrocellulosefilm 
keine Kristalle mehr: die Vermischung mit den 
„Verunreinigungen“ verhindert die Kristallisation. 

Je nach dem Aufschließungsmittel und dem 
Verlauf des Prozesses ändern sich die physi- 
kalischen Eigenschaften der isolierten Faser. Dies 
tritt in erster Linie bei der mechanischen Verwen- 
dung der Faser in Erscheinung, während die Unter- 
suchungsmethoden, wie sie z. B. von Schwalbe 
in höchst verdienstvoller, jahrelanger Arbeit ent- 
wickelt wurden, sich auf den zunächst leichter zu- 
gänglichen Nachweis chemischer Veränderungen be- 
ziehen. 

Es hat den Anschein, als wären die Cellulose- 
begleite, vielleicht erst durch die Umwandlung bei 
dem Aufschließungsprozeß, die Träger vieler Ver- 
änderungen in der Faser. Sie sind reaktionsfähig, 
bilden kolloide Lösungen, erstarren wieder amorph; 
geändert gegenüber dem Zustand in der ge- 
wachsenen Faser, überziehen und durchtränken sie 
die Cellulose. Was von der Pflanze in ganz be- 
stimmter Weise und am bestimmten Orte ab- 
gelagert und geordnet war, ist vermischt und 
ungeordnet, chemisch und kolloidchemisch geändert. 
Auf diese Weise vielleicht nicht minder als durch 
Umwandlung der Cellulose erklärt sich das Zu- 
standekommen der mechanischen Eigenschaften der 
Cellulosefasern, die man als harten, festen, weichen 
Zellstoff charakterisiert. 

Man hat bisher im allgemeinen angenommen, daß 
die Cellulose bei der Kochung chemische Verände- 
rungen erfährt. Wir haben bereits bei unserer 
ersten röntgenographischen Arbeit über Cellu- 
lose gezeigt, daß Baumwolle und Holzzellstoffe 
dieselben Kristallinterferenzen geben, also mitein- 
ander chemisch identisch sind. Bei späteren Ver- 
suchen ergab sich, daß Hydrocellulose, die durch 
Behandlung mit 3- oder 78 piger Salz- oder 
Schwefelsäure erhalten war und sich zwischen den 
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Fingern zerreiben ließ, das unveränderte Cellulose- 
diagramm zeigte, nur die Lage der Kristallite gegen- 
einander war etwas verändert und vielleicht ihre 
Größe. Eine Depolymerisation des Cellulosemoleküls 
durch Hydrolyse tritt also nicht ein, denn sie müßte 
sich durch Veränderung des Kristallaufbaues — 
über den eben die Untersuchung mit Röntgenstrahlen 
Auskunft gibt — äußern. Die reduzierenden Eigen- 
schaften der Hydrocellulose müssen auf Verunreini- 
gungen zurückzuführen sein, nicht auf eine Aufspal- 
tung, die alle oder die meisten Cellulosemoleküle be- 
trifft 1). Dasselbe gilt von der Oxycellulose. Auch 
hier handelt es sich, wie die Röntgenaufnahme lehrt, 
nicht um Veränderung der Kristallstruktur; d. h. die 
Hauptmenge der Substanz bleibt „Cellulose“. Hält 
man Zellstoff längere Zeit in Mercerisationslauge, 
so tritt Teilehenverkleinerung ein. Darin 
also besteht die „Vorreife“ bei der Viskosefabri- 
kation. 


So ergibt sich, daß nicht nur ein höchst kompli- 
ziertes mechanisches System zerstört wird, wenn 
man Zellstoff fabriziert; zugleich verändert, in vor- 
erst noch völlig unbekannter Weise, der Auf- 
schließungsvorgang chemisch eine Anzahl von 
Stoffen und bewirkt selbst bei den im ursprüng- 
lichen Verband verbleibenden Faserbausteinen Ver- 
änderungen durch Verluste chemischer Bestandteile 
und Aufnahme fremder Substanzen. Alle diese Vor- 
gänge vermögen die physikalischen Eigenschaften 
der Cellulosefaser zu verändern. Welche es sind, 
die dem Techniker in erster Linie wichtig sind, kann 
sich nur ergeben, wenn die Einflüsse einzeln mittels 
geeigneter Methoden und an dem geeigneten Mate- 
rial untersucht werden. 


Dahlem, den 10. Februar 1925. 


1) Zu derselben Anschauung sind auch K. Hes, 
W. Weltzien und E. Meßmer (, Ann. d. Ch. 
435, 1 [1924] und „Z. f. angew. Ch.“ 37, 993 [1924)) 
gelangt. 


Ueber Hydro- und Oxycellulose. 


Vortrag, gehalten in der Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
| und Ingenieure am 11. Februar 1925 


von K. Hess, Berlin-Dahlem. 


Wenn ich heute versuche, in kurzer Zeit ein 
Bild über den gegenwärtigen Stand der Hydro- und 
Oxycellulose zu geben, so kann ich nicht alle 
Arbeiten, die hierüber gemacht worden sind, berück- 
sichtigen. Es liegt in der Natur der Sache, daß die 
Literatur über diese Dinge dem Umfang nach gruß 
ist. So ist es immer, solange Erscheinungen 
wissenschaftlich ungeklärt sind, die technisch eine 
hervorragende Rolle spielen. Da entspricht die 
Breite der Berichterstattung über unübersehbare 
Einzelbeobachtungen oft nicht ihrer Bedeutung für 
die endgültige Abklärung der Sachlage. Wir wollen 
heute zu entscheiden versuchen, ob für die Hydro- 
und Oxycellulose an Hand der bisher vorliegenden 
Arbeiten eine wissenschaftlich und technisch be- 
friedigende Auffassung in Aussicht steht. Ich muß 
mich somit auf jene Arbeiten beschränken, die mir 
für dieses Ziel belangreich erscheinen. 

Hydrocellulose sind Cellulosepräparate, die 
durch irgendwelche Einwirkung von Säuren auf 
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Cellulose hervorgegangen sind. Wir haben sie also 
auch zu erwarten, wenn Veresterungsvorgänge " 
sauren Medien an Cellulose vorgenommen werden. 

Die augenfällige Veränderung der natürlichen 
Faser infolge Hydrocellulosebildung hat früh zu 
der Vorstellung geführt, daß die Säureeinwirkung 
hier einen tiefen Eingriff in die chemische Natur 
der Cellulose bedeutet. Wenn aus der geschmeidigen 
natürlichen Faser durch z. B. mehrstündige Behand- 
lung mit 55 Wiger Schwefelsäure bei Raumtempe-“. 
tur oder mit entsprechend verdünnter Säure bei 
höherer Temperatur ein sprödes zerreibbares Mate- 
rial wird, so ist es zunächst verständlich, wenn für 
diese Veränderung chemischer Abbau der Cellulose 
angenommen wird. So hat Girard) wohl mit 
Recht die Hydrocellulose als die erste Phase der 
Veränderung auf dem Wege zur Glukose aufgefaßt. 
Gesteigertes Reduktionsvermögen der Hydrocellu- 


1) „A. ch. ph.“ [5], 9, 116 (1876); 24, 350 (1881). 
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Dee eine überzeugende Begründung dieser 
Hauser und Herzfeld?) haben in ein 
icht; i er 
a auf den komplexen Charakter der 
SE 5 hingewiesen. Danach läßt 
de E Taparaten ein Anteil abtrennen, den 
ur unangegriffene Cellulose halten 3). 
Der andere Anteil wird als ein Gemisch von Abbau- 
produkten angesehen, die sich durch Löslichkeit und 
starkes Reduktionsvermögen von der Cellulose 
unterscheiden. In diesen Abbauprodukten weisen 
Hauser und Herzfeld wasserlösliche Glukose 
durch ihr Osazon nach und sprechen die Vermutung 
aus, daß als andere Komponenten Dextrine in Frage 
kommen. Hiernach ist also Hydrocellulose ein 
Gemisch. Daran muß man denken, wenn man von 
„Hydrocellulose“ spricht, denn es gibt danach nicht 
wohl eine Hydrocellulose, sondern je nach dem 
Grad des Abbaus eine große Reihe ). Die alte 
Girardsche Auffassung verschiebt sich also 
etwas, indem chemische Veränderung der Cellulose- 
substanz nur für einen Teil der ursprünglich als ein- 
heitlich angesehenen Hydrocellulose in Frage 
kommt, auf den wir für die folgenden Ausführungen 
vornehmlich die Bezeichnung „Hydrocellulose“ be- 
schränken wollen. Ich stelle aber hier zur Dis- 
kussion, ob diese chemisch exakte Beschränkung 
auch vom praktischen Standpunkt aus erwünscht 
ist. Im folgenden betrachten wir im besonderen 
zunächst den Nichtglukoseanteil der Hydrocellulose. 
Man beschäftigte sich in den älteren Arbeiten 
viel mit der Einwirkung von heißem verdünnten 
Alkali auf Hydrocellulose und beobachtete, daß 
unter diesen Umständen wesentliche Teile in Lösung 
gehen. Aber diese Arbeiten haben m. E. heute keine 
große Bedeutung mehr, da durch heiße Alkalien eine 
sekundäre Veränderung der Produkte eintritt, die 
in ihrer ursprünglichen Zusammensetzung kennen 
zu lernen, für die Beurteilung der Hydrocellulose 
besonders belangreich ist. Viel wichtiger für uns 
ist daher die Löslichkeit gewisser Hydrocellulosen 
in kalter 8 bis 10 %iger Natronlauge, deren Bedeu- 
tung wohl zuerst von Knoevenagel erkannt 
worden ist. Knoevenagel?) bereitet die Hydro- 
cellulose durch Einwirkung von Salzsäuregas auf 
umgefällte Cellulose, z. B. in Form von Viskose- 
seide. Dadurch gewinnt er in hoher Ausbeute eine 
Hydrocellulose, die vollkommen in 2n-Alkali löslich 
geworden ist. Man darf eine derartig bereitete 
Hydrocellulose grundsätzlich mit der Girard- 
schen identifizieren, wenn die Voraussetzung erfüllt 
ist, daß bei der Herstellung von Viskoseseide che- 
misch nichts mit der Baumwollfaser passiert. Diese 
Voraussetzung soll hier nicht diskutiert werden, wir 
nehmen sie zunächst als gegeben an. 


2) „Chem.-Ztg.“ 39, 689 (1915); vgl. auch die hier 
ausgeführte Diss. Netthöfel, Berlin 1914. 

) Dieser Befund wird durch R. O. Herzog 
insofern bestätigt, als er findet, daß Girardsche 
Hydrocellulose ein Röntgendiagramm gibt, das mit 
dem nicht angegriffener Baumwollfaser identisch 
ist („Naturwissenschaften“ 1a, 957 [1924]); indessen 
gestattet diese Methode nicht zu erkennen, daß 
Hydrocellulosen Gemische verschiedener Stoffe sind. 

) Vgl. hierzu auch Ost, „A.“ 398, 316 (1913). 
(„ A.“ = Abkürzung für „Liebigs Annalen“!) 

5) E.Knoevenagelund H Busch, „Cellu— 


in dE N evenagelsche Hydrocellulose ist 

‚er Folgezeit das Material geworden, an dem die 
wichtigsten Untersuchungen der letzten Jahre über 
eis anknüpfen. Während die Arbeit von 

und Hauser die Frage offen läßt, 
wie der Nichtcelluloseanteil der Girard’schen 
Hydrocellulose zu fassen ist, um einer präparativen 
Untersuchung zugänglich zu werden, und somit 
eigentlich für die „Hydrocellulose“ schlechterdings 
nicht mehr als die Vorstellung einer Faser- 
schwächung durch irgendwelche Fremdsubstanzen 
(Abbauprodukte) zurückläßt, nimmt die Frage 
durch die Knoevenagelsche Arbeit wieder 
präzise Formen an und gewinnt ihre Präparative 
Bedeutung zurück: „Viskosecellulose gibt,” wenn 
man sie dem Girardverfahren unterwirft, eine in der 
Kälte in 8%iger Natronlauge völlig lösliche Cellu- 
lose, die ohne Gewichtsverlust wieder auszufällen ist, 
und ein erheblich höheres Reduktionsvermögen als 
Hydrocellulose aufweist v)“. Der Befund ist in 
bester Uebereinstimmung mit Gir ar d. Durch ihre 
Löslichkeit erscheinen die Knoevenagelschen Prä- 
parate weiter abgebaut und lassen daher ein höheres 
Reduktions vermögen erwarten, als die Präparate 
von Girard, die nach Hauser und Herz- 
feld, sowie auch nach Schwalbe und 
Becker’) noch wesentliche Anteile nicht redu- 
zierender Cellulose enthalten. Und in weiterer Ueber- 
einstimmung sehen wir diese wichtige Arbeit mit 
den Ausführungen von Schwalbe), die uns die 
Bedeutung des physikalischen Zustandes für die 
Hydrocellulosebildung vermitteln. Nach S e hwalbe 
ist das Durchreagieren der Viskose bei der Säure- 
ein wirkung nach Knoevenagel zu völlig durch- 
gebildeter Hydrocellulose auf den ge quollenen 
Zustand der Viskose zurückzuführen, während für 
die natürliche Faser eine Reaktion nach der Tiefe 
infolge „dichterer Packung“ der Kristallite“), wie 
wir heute sagen, gehindert ist. 

Knoevenagel selbst beginnt schon die prä- 
parative Erkundung seiner Hydrocellulose, er 
azetyliert, er benzoyliert, er alkyliert. Aus diesen 
Versuchen zieht er die Schlußfoigerung, daß die 
alkalilösliche Cellulose „trotz des hohen Reduktions- 
vermögens durchaus noch zur Cellulosegruppe ge- 
hört“. Knoevenagel hat seine Hydrocellulose 
analysiert, er findet Werte für Kohlenstoff und 
Wasserstoff, die für die Aufnahme von ein Molekül 
Wasser durch je drei Ce-Gruppen sprechen. 


Die Untersuchungen Knoevenagels sind 
nach dessen Tode von Heuser fortgeführt wor- 
den. Heuser hält die Knoevenagelsche Hydro- 
cellulose deshalb für einheitlich, weil sie vollständig 
in 2n-Natronlauge löslich und daraus mit Säuren 
wieder vollständig abscheidbar ist. Die Vor- 
stellung, daß die Hydrocellulose eine Cellulose mit 
freier Aldehydgruppe ist, die sich wie ein roter 
Faden seit den Untersuchungen von Girard durch 
die gesamte Literatur zieht, und die durch ein ge- 
steigertes Reduktionsvermögen begründet wird, 
wird auch von Heuser und v. Neuenstein 
„) Knoevenagel und Busch, „Cellulose- 
chemie‘ 3, 44 (1922). 

7) J. pr. 100, 19 (1920). 

) „Z. ang.“ 37, 218, besonders S. 220, rechte 
Spalte oben (1024). ö 

„%) Heß, „A.“ 435, 122 (1923). 
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aufrechterhalten und diente gewissen Spekula- 
tionen über die Konstitution der Hydrocellulose 
[Pringsheim] 0). 

In diesem Stadium befand sich die präparative 
Seite der Frage, als wir eine Methode zur Definition 
von Cellulosepräparaten ausgearbeitet hatten und 
mit ihr auch an die Hydrocellulose herantraten. Die 
auch an dieser Stelle 11) im letzten Sommer kurz er- 
örterte Methode der Cellulosebestimmung durch den 
Drehwert ihrer Kupferlösungen zeigte zunächst, daß 
die Knoevenagelsche Hydrocellulose sich deutlich 
in ihrem Drehwert von den entsprechenden Cellu- 
loselösungen unterscheidet. Fraktionierte Fällungen 
der Hydrocellulose in Alkali mit Ammoniak zeigten 
dann weiter, daß diese Präparate nicht einheitlich 
sind. Durch besonders milde Gestaltung der 
Knoevenagelschen Darstellungsmethode ließ sich 
der Drehwert dieser Präparate in Schweizerlösung 
steigern und führte schließlich zu Präparaten, die 
sich in ihrem Verhalten in Schweizerlösung che- 
misch von der natürlichen Baumwollcellulose nicht 
mehr unterscheiden und dennoch ihre glatte Lös- 
lichkeit in 2n-Natronlauge nicht verloren haben. 
Danach war die von Knoevenagel und 
Heuser als besonders charakteristisch für Hydro- 
cellulose hervorgehobene Löslichkeit in 2n-Natron- 
lauge für eine chemisch abgebaute Cellulose nicht 
mehr maßgebend. In den alkalilöslichen Cellulose- 
präparaten, die sich in Kupferamminlösung wie 
Baumwollcellulose verhalten, liegt vielmehr che- 
misch intakte Cellulose vor, deren Alkalilöslichkeit 
von uns auf einen besonderen physikalischen Zu- 
stand zurückgeführt wird. DaB eine derartige 
Cellulose chemisch nicht abgebaut ist, kann auch 
rein präparativ näher begründet werden. Heß und 
Weltzien haben in einer soeben in „Liebigs 
Annalen“ erscheinenden Arbeit !:) ausführlich gezeigt, 
daß eine derartige Hydrocellulose nicht mehr als 
drei Methylgruppen auf je eine CeH1wOs-Gruppe 
aufzunehmen vermag, während eine chemisch zu 
Aldehydgruppen aufgespaltene Cellulose mehr 
Methylgruppen aufnehmen müßte. Weiterhin wird 
hier beschrieben, daß diese methylierte Hydrocellu- 
lose bei der Hydrolyse ausschließlich Trimethyl- 
glukose gibt. Die „Trimethylhydrocellulose“ ver- 
hält sich hiernach genau so wie die Trimethylcellu— 
lose aus Baumwolle, was besonders schön durch 
einen exakten Vergleich der Methylzahlen sowie der 
Ausbeuten an Trimethylzucker begründet ist. 
Schließlich haben wir“) durch Bestimmung von 
Kupferzahlen nachgewiesen, daß in der Cellulose A 
eine hydrolysierte Cellulose nicht vorliegt. Wird 
die Schwalbesche Bestimmungsmethode ent- 
sprechend für alkalilösliche Cellulose abgeändert. 
so zeigt sich, daß die Kupferzahl dieser Präparate 
nicht wesentlich größer wird wie für unlösliche 
Cellulose. Wir nennen derartige „Hydrocellulose“ 
der Beweisführung entsprechend Cellulose A. 


Nach dieser Aufklärung befindet sich die 
„Hydrocellulose“ scheinbar wieder in einer ähnlichen 


10) „Cellulosechemie“ 2, 57 (1921). 

11) „Der Papier-Fabrikant“ aa, 401 (1924). 
sammenfassende Abhandlungen 
(1923); „Z. ang.“ 37, 993 (1924). 

12) „A.“ 441 (1925). 

13) Weltzien und 

290 (1924). 
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Krise, wie nach der Arbeit von Hauser und 
Herzfeld. Die Aufklärung hat uns die Celu- 
lose A gebracht und dadurch vielleicht mancherlei 
wissenswertes für den Aufbau der Cellulose, aber 
nichts über die wahre „Hydrocellulose“, jene Sub- 
stanz, die chemisch abgebaut ist, und die nach aller 
Voraussicht als ein erstes chemisches Umsetzungs- 
produkt der Cellulose auf dem Wege zur Glukose 
irgendeine präparative Bedeutung haben sollte. 

Es muß hier hervorgehoben werden, daß für die 
Beurteilung einer Faserschwächung der Nachweis 
einer löslicheren Form der Cellulose auch ohne 
Klärung dieser im besonderen nur für die organisch- 
chemische Fragestellung bedeutsamen hypothe- 
tischen Substanz von Interesse ist. Es steht fest, 
daß durch Säurewirkung irgendwelcher Art als ein 
erstes Verwandlungsprodukt Cellulose A entsteht. 
die löslicher ist als das Fasermaterial und die daher 
für die Schwächung der Faser bereits eine weit- 
gehende Erklärung bietet. Es würde also für den 
Praktiker durchaus genügen, zu wissen, daß die 
Faser geschwächt wird, auch ohne daß grundsätz- 
lich eine Hydrolyse, wie früher angenommen worden 
ist, mit im Spiele ist. 

Will man aber der aufgeworfenen Frage nach 
dem ersten echten Hydrolysierungsprodukt der 
Cellulose nachgehen, so hat man sie in jenen An- 
teilen weitgehend abgebauter Cellulose zu suchen. 
die wir als Cellulosedextrine zu bezeichnen 
gewohnt sind. In dem alten oft angeführten 
Schema des Celluloseabbaus stehen die Cellulose- 
dextrine an dritter Stelle: 


Cellulose> Hydrocellulose+Cellulosedextrine>Zucker 


Im Rahmen meiner Ausführungen muß man 
dieses Schema jetzt folgendermaßen fassen: 


Cellulose > Cellulose A -> Cellulosedextrine+ Zucker 
— m Eemer 


Hydrocellulose 


Cellulose A und Cellulosedextrine fasse ich zu- 
sammen und bezeichne diese Mischung als Hydro- 
cellulose“ im weiteren Sinne des Wortes, um eine 
gewisse Tradition mit den alten Arbeiten aufrecht- 
zu erhalten, was mir besonders vom technischen 
Standpunkt geboten erscheint. 

In einer soeben abgeschlossenen Arbeit von 
Weltzien und Singer“) sind die Cellulose- 
dextrine, die bei der Acetolyse der Cellulose et- 
halten werden, also bei einem bei Gegenwart vo" 
Säure verlaufenden Veresterungsvorgang der Cellu- 
Jose, untersucht worden. Es würde zu weit führen. 
wenn ich die durch diese Arbeit zutage geförderten 
Beziehungen der Cellulosedextrine zu den Zuckern 
der Cellulosehydrolyse im einzelnen hier behandeln 
würde. Nur kurz möchte ich hervorheben, dab alle 
Cellulosedextrine des acetolytischen Abbaues un 
einheitliche Gemische sind, an denen wiederum die 
Cellulose A bzw. Acetylcellulose A beteiligt ist und 
daß nicht die geringsten Anhaltspunkte dafür e 
funden werden konnten, daß sich an dieser Mischung 
irgendwelche unbekannten Zuckerindividuen beier: 
ligen. Weltzien und Singer haben u 
daß der einzige Zucker, der sich an diesem en 
beteiligt, nachdem Cellobiose abgetrennt ist, 1 
längerer Zeit von Ost und Prosiegel . 
dene Isocellobiose in Form ihres von Welt zie! 


14) Erscheint in „A.“. 
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l > l istallin erhaltenen Acetates 
a on 5 i des 5 Abbaus 
SO cello bio 

erste wahre Hydrolysierungsprodukt 1 So 
in ihr das chemische Prinzip einer Hydrocellulose 
erkennen, die nach dem Verseifen von sogenannten 
abgebauten Rohacetaten der Acetolyse bekanntlich 
erhalten werden. Wenn wir vom acetolytischen 
Abbau auf den rein hydrolytischen extrapolieren 
dürften, was meiner Ansicht nach noch durchaus 
unsicher ist, so läge nun die mit allem Vorbehalt 
zu machende Annahme nahe, daß auch beim hydro- 
lytischen Abbau das erste chemische Hydrolysen- 
produkt der Cellulose ein einfacher echter Zucker, 
die Isocellobiose, ist, wonach wir dann das che- 
mische Prinzip auch der auf rein hydrolytischem 
Wege erhaltenen Hydrocellulose in der Isocellobiose 
zu erblicken hätten. Indessen müssen wir hier erst 
weitere Versuche abwarten. 


Wir wenden uns jetzt der Oxycellulose zu. Hier 
sind die Dinge bisher noch nicht so weit vor- 
geschritten wie bei der Hydrocellulose. Dennoch 
wollen wir versuchen, einen kurzen Ueberblick über 
die Sachlage zu gewinnen, und ich muß Sie bitten, 
hier bei der Beurteilung der vorliegenden Arbeiten 
auch kritisch werden zu dürfen. 

Oxycellulosen sind Cellulosepräparate, die durch 
Einwirkung von irgendwelchen Oxydationsmitteln 
auf Cellulose hervorgegangen sind. 

Nachdem wir der Entwicklung der Dinge bei 
der Hydrocellulose in großen Zügen gefolgt sind, 
kommt man hier gleich von vorneweg zu der Ver- 
mutung, daß die Situation sich für die Oxycellulose 
ähnlich gestalten könnte, indem Oxycellulose kein 
einheitlicher Körper ist, von dem bei der Suche 
nach dem echten Oxydationsprodukt immer mehr 
von der präparativen Definition der Oxycellulose 
abbröckelt, um schließlich bei einem oder mehreren 
echten Zuckerabkömmlingen anzukommen, die der 
Träger der sogenannten Oxycellulosereaktionen 
sind, die in geringer Menge chemisch intakte Cellu- 
lose verunreinigen und die so alle jene Oxycellulose- 
präparate zusammensetzen, die in der Cellulose- 
literatur ihr schwerfälliges Dasein führen. Diese 
Hypothese wollen wir im Auge behalten und zu- 
nächst in großen Zügen den vorliegenden Arbeiten 


folgen. 

Bekanntlich geht der Begriff der Oxycellulose 
auf Wit z 15) zurück. Witz nennt so Cellulose, 
die in Form von Geweben Chlorkalk ausgesetzt ge- 
wesen ist. Für das gewonnene mürbe Präparat wer: 
den eine Reihe von Reaktionen beschrieben, von 
denen ich aus der bis zur letzten Zeit berücksich- 
tigten Literatur nur folgende, mir wesentlich er: 
scheinenden Reaktionen hervorhebe: 


. Starkes Reduktions vermögen. 

2. Mit Aetzalkalien gehen wesentliche Anteile in 
Lösung. Die Farbe der Lösung ist gelb ); 
sie verschwindet mit Säuren und vertieft sich 
Stark beim Erwärmen. 


15) Literatur vgl. bei Schwalbe: Die Chemie 


der Cellulose 1911, S. 221 ff. 
16) Faber und Tollens: „B.“ 32, 2594 (1899). 


"a un an ee er 
ne a ıldung *), die gegenüber der bei 
4. Gesteigertes a ti E SEN 
Basen 10. sationsvermögen gegen 
5. Durch Behandeln mit verdünnter Salzsäure 
tritt eine gewisse Menge Kohlensäure auf w). 

Man kann der vorliegenden Literatur entnehmen, 
daß alle als Oxycellulose bezeichneten Präparate 
diese Eigenschaften teilen. Außer der von Witz 
dargestellten sei hier nur an die von Nastjukoff 
durch Permanganateinwirkung erinnert, an die von 
Tollens und Faber durch Brom, an die von 
Vignon durch Chlorsäure und an die von Cross 
und Bevan durch Chromsäure sowie auch an die 
mit Salpetersäure erhaltenen Oxycellulosen. 

Keiner der genannten Autoren hat ernstlich an 
die Einheitlichkeit seiner Präparate geglaubt. Witz 
folgert bereits, daß seine Oxycellulose Cellulose ent- 
hält, Nastjukoff trennt aus seinen alkalilös- 
lichen Präparaten den reduzierenden Anteil durch 
Behandeln mit alkoholischen Aetzalkalien ab, 
Faber und Tollens entfernen den abgebauten 
Anteil von Oxvycellulosepräparaten durch Kochen 
mit Aetzkalk in Form von Saccharinsäure und Dioxy- 
buttersäure und bekommen 85% der angewandten 
Mengen scheinbar unveränderter Cellulose, Vignon 
entzieht seiner Oxycellulose durch Alkalibehand- 
lung 60% eines Präparates, das er lösliche Cellu- 
lose nennt, Heuser und Stöckigt entfernen den 
chemisch angegriffenen Anteil einer mit Chrom- 
säure behandelten Cellulose durch teilweise Hydro- 
lyse und kommen zu einem Präparat, das nach ihrer 
Ansicht Cellulose bzw. Hydrocellulose ist. 

Wenn nun auch ein Zweifel darüber nicht be- 
stehen kann, daß eine strenge Identifizierung der als 
Cellulose angesprochenen Komponente in den Oxy- 
cellulosepräparaten mit intakter Cellulose wegen 
Mangel an einer entscheidenden Methode bisher 
nicht erfolgt ist, so glaube ich doch, daß man nach 
diesen Untersuchungen mit großer Wahrscheinlich- 
keit für alle Oxycellulosen nur einen teilweisen, je 
nach der Einwirkungsdauer des Oxydationsmittels 
vielleicht sogar nur sehr kleinen Anteil als chemisch 
angegriffene Cellulose wird annehmen können. 
Während man bisher allgemein geneigt ist, die mehr 
oder weniger weitgehende Alkalilöslichkeit von 
Oxycellulosepräparaten auf Bildung von Carboxyl- 
gruppen zurückzuführen, ist diese Auffassung in- 


folge des Nachweises einer alkalilöslichen chemisch- 


intakten Cellulose außerordentlich fraglich gewor- 
den. Man kann vermuten, daß der wesentliche An- 
teil alkalilöslicher Oxycellulose aus Cellulose A be- 
steht. Ihre Bildung muß hier erwartet werden, 
nachdem sie für die Einwirkung saurer Mittel be- 
wiesen ist und nachdem wir ebenso wissen, daß sie 
infolge Quellung und Lösung in alkalischen Medien 


— 


17) Cross, Bevan und Beadle: „B.“ 26, 
2550 (1893). — Faber und Tollens: l. c. — 
Schwalbe und Johnson: „Z. ang.“ 31, 51 (1918). 
— Heuser und Haug: „Z. ang.“ 31, 172 (1918). 
— König und Hühn: Bestimmung der Cellulose 
in Holzarten und Gespinstfasern 1911, S. 32, 

15) Heuser und Stöckigt: „Cellulosc— 
chemie“ 3, 61 (1922). 
10%) Schwalbe und Becker: „B.“ 54, 335 


(1921). 
2) Heuser und Stöckigt: Le. 
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entsteht. Versuche, hier mit Hilfe der Kupfer- 
amminmethode Klarheit zu schaffen, sind in meinen 
L.aboratorium in Gang. 

Anderseits kann nach den vorliegenden Ver- 
suchen nicht bezweifelt werden, daß außer der 
alkalilöslichen Form wahre chemische Angriffs- 
produkte von Cellulose in den Oxycellulosepräpa- 
raten vorhanden sind. Wird irgendein pflanzliches 
oder tierisches Produkt mit so starken Mitteln be- 
handelt, wie sie hier bei der Bildung von Oxycellu- 
lose benutzt werden, so muß nach allem, was wir 
wissen, organische Substanz zerstört, d. h. chemisch 
angegriffen, oxydiert werden, und sei es schließlich 
auch nur Kohlensäure, die als einzig definierbares 
Oxydationsprodukt bei diesen Vorgängen gefaßt 
werden kann. So fühlen wir uns berechtigt, auch 
bei der Oxycellulose nach einem solchen Oxydations- 
produkt zu suchen. 

Bieten für die Suche nach Oxydationsprodukten 
in der Oxycellulose die eingangs angeführten, als 


HOOC . CH(OH) - CH(OH) - CH(OH) - CH(OH) : C. 


typisch geltenden Reaktionen für Oxycellulose einen 
Anhaltspunkt? 

1. Das starke Reduktionsvermögen kann natür- 
lich für das Vorliegen eines echten Oxydations- 
produktes sprechen, wenn man sich von der alten, 
mir wenig wahrscheinlich dünkerden, indessen 
imnier wieder hervorgehobenen Vorstellung frei- 
macht, daB das Oxydationsprodukt der Cellulose eine 
Carbonsäure sein müsse. Aus Gründen, die ich hier 
im einzelnen nicht auseinandersetzen kann, ist hier 
die Annahme mindestens gleichberechtigt, daß die 
Oxydation im Sinne der Dehydrierung an den sekun- 
dären Carbonylgruppen einsetzt und zu Ketonalko- 
holen bzw. Diketonalkoholen führt. Derartige Stoffe 
sind keine Hydrolysenprodukte und könnten gewiß 
starke Reduktionswirkung aufweisen. Das Reduk- 
tionsvermögen spricht also nicht gegen ein echtes 
Oxydationsprodukt in den Oxycellulosen, indessen 
aber auch nicht unbedingt dafür, denn man kann 
sich sicher der alten, später oft erörterten Ansicht 
von Vignon anschließen, und von vornherein mit 
der gleichzeitigen Bildung von Hydrolysenpro— 
dukten rechnen, was wohl unter anderem auch aus 
dem positiven Verhalten gegen Fuchsin-Schweflige- 
säure hervorgeht. 

2. Die Bildung der gelben Farbe kann ebenfalls 
als Zeichen für ein Oxydationsprodukt aufgefaßt 
werden. Die Farbe könnte durchaus für die Bildung 
von Carbonylkörpern (nicht Carboxyl) sprechen. 
Aber auch diese Reaktion ist nicht eindeutig, weil 
man weiß, daß Cellulose A ebenfalls beim Erwärmen 
mit Alkalien gelb wird, so daß man aus der gelben 
Farbe nicht sicher auf ein primäres Oxydations- 
produkt bei der Oxycellulose schließen kann. 

3. Nach den zuletzt von Heuser und 
Stöckigt gegebenen Ausführungen scheint mit 
einer erhöhten Bildung von Furfurol aus Oxycellu- 
losen gegenüber intakter Cellulose zu rechnen sein. 
Ob dieser Befund unbedingt für das Vorliegen eines 
primären Oxydationsproduktes in den Oxycellulose- 
präparaten spricht, scheint mir nicht sicher zu sein. 
Ich komme unter 5. hierauf zurück. 
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4 Das von Schwalbe und Becker an- 
gegebene Verfahren zur Prüfung eines gesteigerten 
Neutralisationsvermögens gegen Basen mit Methyl- 
orange spricht durchaus für ein Oxydationsprodukt, 
wobei man selbstverständlich auch wieder nicht un- 
bedingt nur an Carboxylgruppen allein denken darf. 

5. Bedeutungsvoll und meines Erachtens be- 
weisend für die oben ausgesprochene Forderung 
nach einem echten Oxydationsprodukt der Cellu- 
lose, die die scharfe Behandlung mit Oxydations- 
mitteln durchgemacht hat, ist der von Heuser und 
Stöckigt erhobene Befund eines Kohlensäure- 
nachweises aus Oxycellulosepräparaten. Heuser 
hat den Kohlensäuregehalt in Zusammenhang mit 
dem bei der gleichen Reaktion einhergehenden Fur- 
furolnachweis gebracht, indem er die Vorstellung 
von Vignon und Tollens für Oxycellulose her- 
anzieht, nach der diese Glukuronsäure enthalten 
soll, die in etwa folgender Weise die gleichzeitige 
Bildung von Kohlensäure und Furfurol vermittelt: 


O | | ,0 
g L > CO, + CH CC 


0 

Ob nun die Bildung von Kohlensäure und Fur- 
furol wirklich dieser Auffassung entspricht, scheint 
mir zweifelhaft zu sein. Heuser und Stöckigt 
weisen selber mit Recht darauf hin, daß es bisher 
noch nicht gelungen ist, Glukuronsäure aus Oxy- 
cellulose herauszupräparieren. Wollte man aber in 
indirekter Beweisführung aus der Bildung von 
Kohlensäure und Furfurol auf das Vorhandensein 
von Glukuronsäure schließen, so müßte die Forde- 
rung erfüllt sein, daß die Ausbeute an Kohlensäure 
und die Ausbeute an Furfurol in demselben Verhält- 
nis zueinander stehen, wie es die obige Zersetzungs- 
gleichung für Glukuronsäure fordert, d. h. man 
müßte fordern, daB das Verhältnis der Ausbeuten 
von Kohlensäure : Furfurol, für alle Oxycellulose- 
präparate konstant ist. An Hand der angeführten 
Arbeitvon Heuser und Stöckigt läßt sich aber 
zeigen, daB dieses nicht der Fall ist, daß dieses Ver- 


hältnis vielmehr von Präparat zu Präparat außer- 
ordentlich schwankt: 


— 


Oxycellulose, hergestellt | % COOH 
durch Einwirkung von | % Furferol 
BE EE 

Wasserstoffsuperoxyd SE = ca > 
Kaliumpermanganat | 911 = g 
Chromsäure | GC = 15 
Kaliumchlorat 987 — 1 
Salpetersäure Sen í 


Ich glaube daher nicht, daB bisher irgendein 
Anhaltspunkt uns berechtigt, für Furfurol und 
Kohlensäure ein gemeinsames, einheitliches Oxyda- 
tionsprodukt anzunehmen, wie etwa die Glukuron- 
saure. 

Aus der vorangehenden Betrachtung folgern wir 
daher allgemein, daß die bisher besprochenen Reak- 
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tionen für Oxycellulose wohl erkennen lassen, daß 
ein oxydativer Angriff der Reagenzien auf Cellu- 
lose stattfindet, daß aber vorläufig in den soge- 
nannten Oxycellulosen noch keine Oxydationsstufe 
des Cellulosemoleküls hat nachgewiesen werden 
können, die der Kohlensäurebildung vorangeht. 

Aus dem schwankenden Kohlensäureverhältnis 
bei den einzelnen Oxycellulosepräparaten muß man 
entnehmen, daß wahrscheinlich die nachgewiesene 
Kohlensäure verschiedenen Wurzeln eines oxyda- 
tiven Abbaus der Cellulose entstammt. Damit 
komme ich jetzt auf einen Punkt, der meines Er- 
achtens bisher nicht genügend berücksichtigt wor- 
den ist. Alle Oxycellulosen sind von den bisherigen 
Autoren bewußt oder unbewußt als chemisch gleich- 
artig verändert aufgefaßt worden. Eben diese Auf- 
fassung äußert sich in dem Bestreben, ein hypothe- 
tisches, höhermolekulares Oxydationsprodukt in den 
verschiedenen Oxycellulosen auf die gleiche Formel, 
also z. B. die Giukuronsäure, zu bringen. Ich glaube 
betonen zu müssen, daß diese Voraussetzung zu- 
nächst wenig wahrscheinlich ist. Man muß eher die 
Annahme machen, daß jedes Oxydationsmittel die 
Cellulose verschieden angreifen kann, wie es ganz 
allgemein bei anderen Stoffen die Methodik der 
organischen Chemie lehrt, und daß es ohne weiteres 
nicht zulässig ist, entstandene Kohlensäure als 
sekundäres Spaltprodukt ein und desselben Oxyda- 
tionsproduktes anzunehmen. 

Sicher richtig ist, daß nachgewiesene Kohlen- 
säure oydierende Wirkung auf Cellulose erkennen 
läßt, und ebenso wichtig scheint mir der Gedanke, 
nach einem Produkt zu fahnden, das der Kohlen- 
säurebildung vorangeht. Ueber eigene Arbeiten will 
ich nicht berichten, dies soll erst später geschehen. 
Aber auf einen Punkt bei der Fahndung nach diesen 
Körpern soll bei dieser kritischen Betrachtung schon 
hingewiesen sein. Aus den gesamten Arbeiten über 
Oxycellulose muß man entnehmen, und hierauf auch 
aufmerksam gemacht zu haben, erachte ich als ein 
besonderes Verdienst der Arbeit von Heuser und 
Stöckigt, daß in den Oxycellulosepräparaten nur 
verhältnismäßig wenig Stoffe enthalten sind, die als 
Oxydationsprodukte angesprochen werden können. 
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Ich gehe indessen weiter und betone, daß man den 
wahren Oxydationskörper überhaupt nicht in den 
bei der Oxydation erhaltenen festen Präparaten 
suchen soll. In diesen Präparaten wird meines Er- 
achtens von unveränderter Cellulose bzw. Cellu- 
lose A nur der allergeringste Anteil mechanisch fest- 
gehalten, deren Menge je nach der Reinigungsopera- 
tion dieser Präparate, auf die man übrigens bisher 
wenig Wert gelegt hat, schwankt. Nein, den wahren 
Oxydationskörper oder die wahren Oxydations- 
körper wird man vielmehr in den Ablaugen der Oxy- 
dationsreaktionskörper zu suchen haben. 

In diesen Momenten erblicke ich den Kernpunkt 
der Oxycellulosefrage. Sie läßt sich nach diesen 
Ausführungen vielleicht auf folgende Formel 
bringen: alle bisher beschriebenen Oxycellulosen be- 
stehen höchstwahrscheinlich zum allergrößten Teil 
aus Cellulose und Cellulose A. Als echtes Cellu- 
loseoxydationsprodukt ist Kohlensäure nach- 
gewiesen, für deren Bildung je nach der Art des 
Oxydationsmittels bis auf weiteres verschiedene Ab- 
bauwege der Cellulose in Frage kommen können. 
Saccharinsäuren haben als Zwischenkörper hier so- 
lange auszuscheiden, als ihre Bildung erst durch 
Alkalibehandlung hervorgetreten ist. Ferner kann 
Glukuronsäure noch nicht als Zwischenprodukt be- 
wiesen gelten, da diese weder präparativ erhalten, 
noch die Furfurol-Kohlensäureausbeuten einen in- 
direkten Anhalt hierfür bieten. Als einziges zucker- 
artiges Oxydationsprodukt, dem eine tiefere Bedeu- 
tung für unsere Fragestellung zukommen könnte, 
ist die von Faber und Tollens aus mit Brom 
und Kalk hergestellten Oxycellulose erhaltene 
Zuckersäure Diese aber ist nicht im Cellulose- 
präparat, sondern in der wässerigen Lösung ge— 
funden worden. 

Soweit ich sehe, läßt sich die exakte Verfolgung 
eines oxydativen Abbaus der Cellulose nur mit Hilfe 
einer exakten Definitionsmethode für Cellulose 
durchführen. In der Drehwertbestimmung von 
Cellulose in der Schweizer-Lösung ist eine solche 
Methode gegeben, und ich hoffe, über ihren Nutzen 
auch für die Oxycellulosefrage einmal bei anderer 
Gelegenheit zu berichten. 


Zur Kenntnis der Einwirkung verdünnter Säure auf 


Zellstoff und Cellulose. 


Von Dr.-Ing. Rudolf. Sieber, Kramfors. 


Es werden Versuchsergebnisse mitgeteilt über die Einwirkung von verdünnter Säure auf barytresistente 


(unabgebaute) Cellulose und auf gewöhnlichen Zellstoff. 


Der stattfindende Abbau wird mittels der 


Bestimmung der Barytresistenz und des Verhältnisses von barytlöslicher (im Abbaustadium befind- 


licher) zu Gesamtcellulose verfolgt. 
lyse gebildeten vergärbaren Zuckers gemacht. 


Es werden auch Angaben über die Mengen des bei der Hydro- 
Schließlich werden einige Ergebnisse der Sa, 


von Sulfitlaugen auf Sulfitzellstoffe mitgeteilt. 


Im folgenden soll kurz berichtet werden über 
eine Reihe von Versuchen über das obengenannte 
Thema. Zum Teil konnten diese Versuche nicht 
nach einem einheitlichen Plane durchgeführt wer- 
den. Ihre Ergebnisse sind vielmehr im Verlaufe 
gewisser anderer Untersuchungen, die ich habe aus- 
führen lassen, zutage getreten. Vielleicht werden 
sie aus diesem Grunde nicht in jeder Hinsicht be- 
friedigen, die erzielten Ergebnisse dürften aber 
trotzdem von Interesse sein. 


Ueber die Einwirkung von Säuren auf Cellulose 


und Zellstoffe ist bereits ziemlich viel gearbeitet 
worden, insbesondere über die Möglichkeit, auf 
diese Weise Zucker und Alkohol zu gewinnen !). 
Nachstehend wird im Gegensatz hierzu mitgeteilt, 
wie durch Feststellung von barytresistenter Cellu- 


und 
der 


H 


„Cellulosechemie“ 
„Die Hydrolyse 
Stuttgart 1915. 


1) Vgl. Schwalbe, 
E. Hägglunds Studie: 
Cellulose und des Holzes“, 
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lose (Ba.R.C.), das ist eigentlich nicht abgebaute 
Cellulose, und durch Ermittlung der barytlöslichen 
(Ba.L.C.), das ist im Abbau- (oder Reversions-) 
Zustand befindliche Cellulose, in den Einwirkungs- 
produkten von verdünnten Säuren auf cellulose- 
haltige Stoffe der stattfindende Abbau verfolgt wer- 
den kann. Gleichzeitig wurden auch Beobachtungen 
über die sich bildenden Zuckermengen angestellt. 


a) Einwirkung von Säuren auf baryt- 
resistente Cellulose. 


Als Ausgangspunkt für diese Versuche wurde 
ein weicherer Sulfitzellstoff benutzt. Er durchlief 
folgende Reinigungsprozeduren: Extraktion mit 
Alkohol = Entfernung von Harz, Fett u. à., schwache 
Chlorkalkbleiche = Entfernung von restierenden 
Ligninbestandteilen und endlich Behandlung mit 
ätzendem Erdalkali = Entfernung aller Cellulosearten 
ım Abbauzustand. Die letztgenannte Reinigung 
wurde folgendermaßen vorgenommen: Zweimaliges 
Auskochen mit gesättigter Aetzkalklösung ohne 
Druck, dann anschließend einmalige Druckbehand- 
lung mit gleichem Reagenz bei 110 bis 115° und 
schließlich einmal unter den gleichen Bedingungen 
mit gesättigter Barytlösung. Nach guter Wäsche 
mit warmem und kaltem Wasser wurde zwecks 
Entfernung der etwa abgelagerten Erdalkalisalze 
mit n/20 Salzsäure während kurzer Zeit in der Kälte 
tehandelt und wiederum gewaschen. Um geringe 
Säurereste zu beseitigen, wurde dann mit Natrium- 
azetatlösung gewaschen, welche Lösung ihrerseits 
schließlich mit Wasser verdrängt wurde. Nach er- 
folgtem Trocknen bei gewöhnlicher Temperatur 
war die Substanz analysenfertig. Ihre hier inter- 


6 g wurde jeweils mit 250 ccm Säure bestimmter 
Konzentration am Rückflußkühler genau vier Stun- 
den im schwachen Sieden gehalten. Der Cellulose- 
rückstand wurde dann in einem gewogenen Gooch- 
tiegel gesammelt, gewaschen, mit Natriumazetat- 
lösung behandelt, wieder gewaschen, getrocknet und 
gewogen. In diesem Rückstand wurden bestimmt: 
die Asche, die Barytresistenz und der Pentosan- 
gehalt. Das Filtrat von der Säurebehandlung — es 
wurde immer Schwefelsäure angewandt —, das bis 
zum Beginn der Azetatwäsche aufgefangen worden 
is, wurde mit Kalzium-Karbonat neutralisiert, 
filtriert und nach Zusatz von einigen Tropfen ver- 
dünnter Essigsäure auf dem Wasserbade zur 
Trockne eingedampft. Der Rückstand wurde mit 
wenig Wasser aufgenommen, filtriert und auf ein 
bestimmtes Volumen gestellt, worauf in ihm die 
Bestimmung des vergärbaren Zuckers mittels des 
Präzisions-SaccharometersvonLohnstein durch- 
geführt wurde. 

Das Ergebnis dieser Versuchsreihe ist in den 
Zusammenstellungen ı und 2 wiedergegeben. Außer- 
dem enthalten die Abb. ı und 2 die graphische Dar- 
stellung einiger dieser Versuchsergebnisse. Aus 
ihnen ist erkennbar, daß nach anfänglichem starken 
Ansteigen der Säureeinwirkung diese später nur 
noch mäßigere Zunahme zeigt. Wichtiger sind viel- 
leicht die in Zusammenstellung 3 und Abb. 3 dar- 
gestellten Verhältnisse. Sie zeigen, in welcher 
Weise der Verlust an barytresistenter Cellulose 
wiedererscheint als vergärbarer Zucker, als nev- 
gebildete barytlösliche Cellulose und schließlich in 
Form der übrigen Produkte, Im Anfang ist der 
Grad der Zuckerbildung klein, und der größte Teil 


essierenden Kennziffern — im absolut trockenen der verschwundenen Ba. R. Cell. kommt als Ba. L. Cell. 

und aschefreien Zustand — 1 folgende: und lösliche aber nicht vergärbare Kohlehydrate 

Lignin 0 , Lösung in 72 iger Schwefelsäure (oder Reversionsprodukte?) wieder zum Vorschein. 
wasserklar: 


Pentosan 2.9 %; 

barytlösl. Cell. 1,4 %c; 

barytresist. Cell. 95,7 /; 

Barytresistenz 98,3 %; 

Ba. L. Cell. Ba. L. Cell. + Ba. R. Cell.: 1,44% (dieses 
Verhältnis drückt aus den prozentualen Anteil 
von abgebauter Cellulose zu gesamt vorhan— 
dener): 

Cu-Zahl (Korr.) 0,2 %. 

Nach folgendem Gang wurden die Versuche mit 
dieser Cellulose durchgeführt: Eine Probe von etwa 


Gesamtausbeute, aschefrei 
berechnet auf aschefreie Ausgangs-Substanz 


Offenbar reicht die hydrolisierende Kraft der 
schwachen Säure nicht zu einem vollständigen Ab- 
bau bis zu einfachen Zuckern, Allmählich nimmt 
der Anteil, der in vergärbaren Zucker übergeführt 
wird, auf Kosten der beiden anderen zu und nur ein 
kleiner Betrag findet sich in löslicher, nicht vergär- 
barer Abbauform vor. Die Annahme ist nicht ganz 


von der Hand zu weisen, daß dieser letztgenannte 
Teil bei noch stärkerer Säure ganz verschwindet, 
so daß dann lediglich vergärbarer Zucker und baryt- 
lösliche Cellulose die vorfindbaren Abbauprodukte 
ausmachen. 


Zusammenstellung 1. 


Bentosapnpehalt. y 
Barytresistenů ...... „% % 
Pentosan nach Barytbebandlung .. A 
Ba.-R.-Cell..... 78.3 76.0 72.2 66.5 | 613 | 53.8 
Ba.-L.-Cell .... 15.8 17.0 19.9 23,8 25.6 26.6 
wenn Ausgangsmat. == 100, { vergärbar.Zuck. 0.05 0.24 | 1.3 41 69 | 137 
30 sind vorhanden gelöst. Pentosan 0,09 0.09 | 0.1 0.9 1.4 | 2.5 
Pentosan i. Cell. 2.81 2.78 2.56 2.03 Lë ` 0.41 
Summe (a- ). : 97.1 96.1 | 96.1 97.3 96.7 97.0 
Diierenz gegen 100.. ernennen nn nn | 2.9 39 | 3.9 27 3.3 | 3.0 
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Ba.-Resist.-Cell................ 
Ba.-Lösl.-Cellw ili. % 32.9 
ett Serge ; 7 0.5 
Ba.-L.-Cell. 
Ba.-R.-Cell. 4 Ba-L.-Cell. 100. | u 
Prozentuale Zusammensetzung der Reaktionsprodukte. 
Zusammenstellung 3. 
| N 
Normalität der angewandten Säure 0.06 | 03 | 0.6 1.2 2.0 | 30 6.7 ein 
Schaubild 8 

A vergärbarem Zucker 0 20.1 | 32.7 3 
Wird der Verlust 100 
Geer 2 5 i auf anderweitige Abbauprodukte. 100 79.9 | 67.3 1 
1 anf die Bildung von davon sind in Cell. als Ba -L.-Cell... || 95.5 70.4 | 60.2 2 

E von in löslicher Form übergeführt. .| 45 96 | 7.2 

Wenn ursprünglich Ba.-R.-Cell. = 100, so sind hiervon noch 

J 8 | 90.9 | 81.8 | 79.5 | 754 | 69.5 | 64.0 | 56.2 


Die Zusammenstellung 4 zeigt dann einige Ver- 
suchsergebnisse, welche bei Anwendung sehr 
schwacher Säuren unter den gleichen Bedingungen 
erhalten wurden. Es ist hier besonders auffallend, 
wie stark der Rückgang an Ba.R.Cell. ist, während 
andererseits die auftretenden Gewichtsverluste kaum 
nennenswert sind. Hieraus dürfte deutlich hervor- 
gehen, daß der von Schwalbe und Becker?) 
zuerst vorgeschlagenen Methode der Bestimmung 


Versarbarer Zucker beider Hydrolyse gediget 


2 


EI 6 
Forms, 


2 3 e 
Jared Saure 


Abb. ı 

2) Schwalbe und Becker, „Journal für 

prakt. Chemie“ 1920, 19; ferner Jahrgänge 1920/21 
von „Zellstoff und Papier“. 


der Barytresistenz und deren weiterer Ergänzung: 
Bestimmung der korrigierten Barytzahl und der 
Werte für Ba. R. Cell. und Ba. L. Cell.“) wohl einige 
Bedeutung bei dem Studium des hydrolytischen Ab- 
baues der Cellulose zukommt. Sie dürfte, soweit 
sich bis jetzt beurteilen läßt, unter gewissen Um- 
ständen empfindlicher als die Bestimmung der 
Kupferzahl sein. 
b) Einwirkung von Säuren auf 
Zellstoff. 

In gleicher Weise wie mit Ba.R.Cell. sind auch 
Versuche mit gewöhnlichem Zellstoff vorgenommen 
worden. Als Ausgangsprodukt wurde hier der un- 
veränderte Zellstoff der ersten Versuchsreihe an- 


2. 


Anteile vom flvsgangspıroduht 
100 


30 


60 


40 


2 3 4 5 6 
Ju ru der Säure normal 


4 Anson im Köchslarıd 
5.Fentosanın F.C. 


~ 


fes de 
E. Zeryre s: s/ers 
3 arte sss bn Cell 


Abb. 2 


3) Sieber, „Papier-Fabrikant“ 1923, S. 317 u. 


453, und Schwalbe, 1924, S. 405. 
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Anteile vom Gesar verlsst 


. 
——— 
1 


2 3 «„ 5 „ 
S/örtegderSävre Normal 


Abb. 3 


gewandt. Seine Zusammensetzung ist durch fol- 
gende Ziffern gekennzeichnet: 

Lignin 2,5 7; 

Pentosan 3,8 ; 

Ba.L.Cell, 10,8 %; 

Ba.R.Cell. 82,8 %; 

Barytresistenz 87,1 

Ba.L.Cell./Ba.R.Cell. + Ba. L. Cell. 11,5. 

Hinsichtlich der Ausführung der Versuche ist 

hier nur hinzuzufügen, daß die Ligninbestimmung 
mittels der Schwefelsäuremethode erfolgte. (Die 


"FABRIKANT 1925 


zweifellos bessere Vorschrift von Wenzl*) war 
zur Zeit der Ausführung dieser Versuche — 1922- 
1923 — noch nicht bekannt. 

Von den hydrolysierten Produkten wurden nur 
einige auf Ligningehalt untersucht; da dieser in den 
einzelnen Rückständen von der Säurebehandlung 
nur verhältnismäßig wenig schwankte, ist für alle 
hier mit einem Mittelwert gerechnet worden. 

Beim Vergleich der Ergebnisse dieser Versuchs- 
reihe (Zusammenstellung 5) mit der vorigen fällt 
besonders auf, daß zwischen den jeweiligen Werten 
Ba. L. Cell./ Ba. R. Cell. Ba. L. Cell. ein weit geringerer 
Unterschied besteht, als man zu erwarten geneigt 
ist. Trotzdem bei dieser Versuchsreihe doch ein 
Produkt zur Anwendung gelangte, das im Aus- 
gangszustande erheblich mehr barytlösliche Cellu- 
lose aufwies, enthält es nach der Behandlung mit 
Säuren verschiedener Konzentration nur unwesent- 
lich mehr dieser Cellulosegruppe als das ursprüng- 
lich davon nahezu befreite Produkt. Auch der 
Gehalt an unabgebauter (Ba.R.Cell.) in Anteilen der 
ursprünglich hieran vorhandenen weist nach der 
Hydrolyse in beiden Reihen nur relativ bescheidene 
Unterschiede auf (s. Schaubild). Es scheint somit, 
als ob zwischen der Konzentration der hydro- 
Iysierenden Säure und dem Verhältnis von unab- 
gebauter zu gesamter Cellulose eine nur innerhalb 
gewisser Grenzen schwankende Beziehung besteht. 
Das vorliegende Material ist jedoch noch zu klein, 
um hieraus etwa ganz eindeutige Rückschlüsse auf 
die Vorgänge beim Sulfitkochprozeß zuzulassen. 


3) Wenzl, „Papier-Fabrikant“ 1924, S. 101. 


Zusammenstellung 4. 
... P dä. . ᷑ ¼———¼.;:kx —.—.... ?:... ——·— — —— — — ͤ — 


Normalität der Schwefelsäure Ausgangs- 
Substanz 


Totalausbeute 


wesen ée F eee 


Barytresistenũꝶ . . 97.9 
Pentosan in barytextr. Cell].ui.. ei 3.2 
Ba;-Resist Celli... Zi 94.8 


Ba -Resist.-Cell in Anteilen der ursprünglich vor- 
handenen Ba.-Resist.-Cell a 


Normalität der angewandten Säure | 


Gesamtausbeute, aschefrei 
Barytresistenz. Ee 
Pentosan in barytbeh. Cellulose.......... % 


see eege pes ege 


„ W eegëee ge eg ée „% egsr $ 


Lignin (s. Text) in barytbeh. Cellulose... . 
Ba.-R.-Cell. in Anteilen vom Ausgangsprod. . 
Ba.-R.-Cell. in Anteilen der im Ausgangsprod. 


vorhand. Ba -R-Cell, a... essensssese. y i 912 
Ba.-L.- Cell 
ältnis — X 100 
a Ba.-L.- Cell. + Ba.-R.-Cell. | 
in den erhaltenen Produkten (ungefähr)... 16,4 
| 
Vergärbarer Zuckerin % der gesamten ursprüng- 
lichen Substanz (Kurve 2 in Schaubild 1). 0 
| 


S | 
Vergärbarer Zucker in % der ursprünglichen | 
ligninfreien Substanz... ee 0 
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in % vom total 
Ausgangsprodukt. 


96.2 83.0 90.9 


3 


89.2 
77.4 74.7 73.6 
2.4 


83.5 | 77.8 78.1 | 70.8 | 60.6 | 
| | | | 
226 28.4 | 264 | 27.2 31.3 | 108 
| | | Ausg. Sobst 
1.5 | 1.9 | 3.9 | 6.5 | 13.1 
1 198 40 | 66 13.4 | 
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1925 
Zusammenstellung 6. 
| Zusammensetzung | Zusammensetzung | 
vor Versuch | nach Versuch 1 nach Versuch 2 
3 2388 | g | S | © |; Versuchstemperatur T 
g e V 8 | g e 2 del 2 | 3 % | ; 
s rd 05 2 d Ip = 8 im e und Dauer in Stunden 
œ | g ed P | S g 0 e Sal Be 8 
kl Du Ka E — Da Ka PS — — | 2 EI 
212211 21 21 21 21 1 212 
Bleichbar Sulfit R. KC. 1. | 1.9 | 3.0 12.3 82.3 — | — | — | — 0.5 | 2.4 14.6 79.1 T u 1250 6 Stunden 
| — 100°| T,-130° 
Stark Sulfit Mitsch 2........ , 86 | 4.9 | 9.4177.1|| 7.1 | 4.3 | 9.8 |73.4 || 1.2 | 3.6 12.3 70.4 Ti o T; 
l 20 Stund. 6 Stunden 
| 
Stark Sulfit Mitsch.3........ | 6.0 4.8 |110.81784| — | — | — — 2.4 | 3,6 13.0 70.7 1300 6 Stunden 
| 
Stark Sulfit Mitch. 4 7.2 4.7 ozlaeal — | — | — — | 2.7 136 |11.7|74.6 ÍT — 120° 6 Stunden 
1 i f 1 i 


Zusammenstellung 7. 
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Zellstoff 


E an an asien 
gebildeter vergärbarer Zucker % von Ausgangssubstanz...... 
Wenn Ba.-R.-Cell. im Ausgangsprodukt = 100, so sind noch vor- 


nns, en re 
Ba.-L.-Cell. 
Ba-L.-Cell. + Ba -R.-Cell. x 100 vor Versucecc hk 
Ba -L -Cell. 


Ba.-L.-Cell. + Ba.-R.-Cell. 


Auch die Bildung von Zucker zeigt — abgesehen 
von den Ergebnissen bei den schwächsten Konzen- 
trationen — in beiden Versuchsreihen fast ganz 
gleichen Verlauf (siehe insbesondere Schaubild ı, 
wo deutlich erkennbar ist, daß nur bei den schwäch- 
sten Säurekonzentrationen ein Unterschied besteht. 
Kurve 2, bei den höheren Konzentrationen fallen 
beide Linienzüge praktisch zusammen). 
ec) Einige Versuchsergebnisseüberdie 

Einwirkung von Sulfitlaugen auf 
Sulfitzellstoff. 

Anschließend an das Vorstehende sollen kurz 
einige Ergebnisse Erwähnung finden, welche bei 
einer größeren Untersuchungsreihe über die Ein- 
wirkung von Sulfitlaugen (Kochsäuren) auf Zell- 
stoffe verschiedenartiger Ausgangsbeschaffenheit 
erhalten worden sind. Bei der Durchführung der 
Versuche wurden die Zellstoffproben in druck- 


x 100 nach Versuch... .......... 


a 3.5 op 1.1 | 7.4 
Wir 0.6 os 7. 0 
CR 95.5 | 91.3 | 90.2 95.2 
. 12.9 | 109 | 12.1 11.0 
185.6 14.9 18.5 13.6 
| 


beständigen Bleigefäßen der Einwirkung der Lauge 
bei höheren Temperaturen ausgesetzt. Die benutzte 
Lauge hat zumeist eine Zusammensetzung dieser 
Art: 3,8% total SO: und 2,7 % freies SO:. Ueber die 
Dauer der Einwirkung gibt Zusammenstellung 6 
Aufschluß. Die Ermittlung der Kennziffern in den 
erhaltenen Rückständen wie auch die Untersuchung 
der Laugen gestaltete sich wie früher beschrieben. 


Bei Betrachtung der Ergebnisse ist es von 
cinigem Interesse, festzustellen, daß eine Bildung 
von vergärbaren Zuckern hier nur in ganz be- 
scheidenem Maße stattgefunden hat. Der Lignin- 
gehalt nahm, wie vorauszusehen, nicht unerheblich, 
der Pentosangehalt nur in bescheidenem Maße ab. 
Die Menge der barytresistenten Cellulose nahm nicht 
nur absolut, sondern auch relativ, d. h. gemessen 
an der Gesamtmenge der vorhandenen cellulose- 
artigen Stoffe, ab. (Zusammenstellung 7.) 
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Wärmeübertragung mit besonderer Berücksichtigung 
der Verhältnisse in der Zellstoff- und Papierindustrie. 


Von Dr.-Ing. von Laßberg. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Der Aufsatz soll die noch wenig bekannten Wärmeübertragungsverhältnisse klarmachen. Der ganze 

Begriff Wärmeübertragung wird erklärt und in seine Bestandteile zerlegt. Die verschiedenen Einflüsse, 

denen die Wärmeübergangszahlen unterliegen, werden behandelt und Anhaltspunkte gegeben, wie 

diese Werte und somit der gesamte Wärmedurchgang zu verbessern sind. Es wird gezeigt, wie die 

Wärmestrahlung zu berücksichtigen ist und in welchen Fällen. In der ganzen Abhandlung werden 
stets die besonderen Verhältnisse in der Zellstoff- und Papierindustrie berücksichtigt. 


In der Wärmetechnik gehören die ganzen Ge- 
biete der Wärmeübertragung und die Gebiete der 
Wärmeaustauschapparate im allgemeinsten Sinne 
zu den schwierigsten Abschnitten, die teilweise noch 
sehr wenig bekannt sind. Vor noch nicht langer 
Zeit waren diese Gebiete stark vernachlässigt; 
grundlegende Arbeiten nach dieser Richtung waren 
die von Professor Mollier?!) und die von 
Nusselt?2), der uns seit dieser Zeit viele wertvolle 
Arbeiten auf diesem Gebiet geschenkt hat. Später 
haben dann die verschiedenen Arbeiten des unter 
Professor Dr.-Ing. Knoblauch stehenden Labora- 
toriums für technische Physik der Technischen 
Hochschule München vieles geklärt und wesent- 
liche Fortschritte in der Forschung angebahnt. 
Immerhin ist hier noch ein großes Feld der Betäti- 
gung offen. 

Ich will versuchen, das einschlägige Gebiet in 
möglichst kurzer, einfacher Fassung wiederzugeben 
und hauptsächlich die verschiedenen Anwendungen 
in der Zellstoff- und Papierindustrie zu berück- 
sichtigen. In allen möglichen Fällen des täglichen 
Betriebes ist die eingehende Kenntnis der Ver— 
hältnisse bei der Wärmeübertragung nötig. Man 
braucht sie, um die von verschiedenen Firmen an- 
gebotenen Apparate kritisch beurteilen zu können 
und Versuchsergebnisse und Erscheinungen im Be- 
triebe richtig zu deuten, und um Apparaturen, die 
im eigenen Konstruktionsbüro entworfen werden, 
zweckentsprechend zu bemessen. 

Die ganze Wärmeübertragung durch eine Heiz- 
wand an ein wärmeaufnehmendes Medium setzt sich 
zusammen aus: i 

ı. dem Wärmeübergang an die Wand, und zwar 

a) durch Berührung vom wärmeabgebenden 
Medium mit der Wand, 

b) durch Wärmestrahlung von einer gegen- 
überliegenden heißen Wand, oder vom 
wärmeabgebenden Medium selbst: 

2. aus der Wärmeleitung durch die Wand: 

3. aus dem Wärmeübergang von der Wand an 
das wärmeaufnehmende Medium durch Be- 

rührung. 

Bei den meisten Fällen wird der Vorgang in 
obiger Reihenfolge 1—2—3 durchlaufen, wobei die 
Wärmeaufnahme durch Strahlung vorhanden sein 
kann oder nicht. Im umgekehrten Sinne wird der 
Vorgang in allen jenen Fällen durchlaufen, bei 
denen es sich um Wärmeübertragung an die Außen- 
luft handelt, also bei allen Raumheizungen, Wärme— 
verlusten von Rohrleitungen und dgl. Da die 
Wärmeübertragung durch Strahlung nur in beson- 
deren Fällen und meist nur bei höheren Tempera- 
turen auftritt, so kann sie vorerst ganz weggelassen 
werden; am Schluß der Arbeit sei auf einige dieser 
Sonderfälle eingegangen. 


1) R. Mollier: Ueber den Wärmedurchgang 
und die darauf bezüglichen Versuchsergebnisse. 
„Z. d. V. D. I.“ 1897, S. 153 und 197. 

) Nusselt: Der Wärmeübergang in Rohr- 
leitungen. „Mitteilungen über Forschungsarbeiten“, 
Heft 89. „Z. d. V. D. I.“ 1917, S. 685. Grundlegende 
Arbeit über das ganze Gebiet. 
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In den folgenden Abschnitten wird also die 


Wärmeübertragung durch eine Wand, ohne Berück- 
sichtigung der Strahlung, lediglich durch Berührung 
behandelt. : 

Die ganzen Wärmedurchgangserscheinungen 
kann man in zwei große Gruppen trennen, nämlich 


l. 


10 
e 


in die gewollten, angestrebten, also in solche 
zum Heizen und Kochen im weitesten Sinne 
des Wortes, wo der Wärmedurchgang und die 
gesamte Wärmeübertragung möglichst gut 
sein soll und wobei man ein Maximum der 
Wärmeübertragung anstrebt; 

in die ungewollte Wärmeübertragung, d.i. das 
ganze große Gebiet der Wärmeverluste; diese 
sucht man zu beschränken und durch Isolation 
auf ein Minimum herabzusetzen. 


Der ganze Wärmedurchgang von einem wärme— 


abgebenden Medium durch eine Wand an ein wärme- 
aufnehmendes Medium spielt sich nun dadurch ab, daß 


I. 


2. 


3. 


die Wärme durch Berührung von dem wärme- 
abgebenden Medium an die Wand übergeht; 
daß sie durch Leitung durch die Wand 
hindurchgeht; 

daß sie durch Berührung mit dem wärmeauf- 
nehmenden Medium von der Wand an dieses 
übergeht. 


Für den ganzen Wärmedurchgang durch eine 


ebene Heizfläche sind folgende zwei Formeln 


grundlegend, die 


diesbezüglichen Buchstaben- 


bezeichnungen sind in Abb. 1 eingetragen“). 


Allgemeines hema des Nine d, - 
Abb. 1. 
Die Wärmedurchgangszahl x schreibt sich: 
1 
L r= 1 1 
41 TTT a3 


oder 


homogene Wandung vorhanden is 


g à icht eine 
allgemein eschrieben, wenn nic 
8 8 7 t, sondern dur 


3) Siehe „Hütte“, 22. Auflage, S. 405. 
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Beläge, z. B. Kesselstein, Ruß usw., die Wärme 
durch mehrere chichten hindurch muß: 
db 1 1 
) a caa 
aTa KE Perto . 

Oft ist es auch günstiger, und die Formel wird 
durchsichtiger, wenn man statt mit der Wärme- 
durchgangszahl x mit dem umgekehrten Wert der- 
selben, also mit 

1 1 1, 8 

rn + = 77 
rechnet. Diese reziproke Zahl von * heißt dann 


der Wärmedurchgangswiderstand. 
Streng genommen sind diese Formeln nur für 


% 


ebene Wände gültig, in erster Annäherung aber auch ` 


für Rohre. 
Die gesamte durch eine Heizfläche übergehende 
Wärme schreibt sich zu: 
dabei sind vor allem folgende Begriffsbestimmungen 
streng zu unterscheiden und festzuhalten. 
Formel ı bezieht sich auf die Wärme- 
durchgangszahl x; es ist das die Wärme, aus- 
gedrückt in kcal, die durch ı m? Fläche in ı Stunde 
für 1° C Temperaturunterschied zwischen den beiden 
Medien von dem einen Medium zum andern hin- 


i ® j kcal 
durchgeht. x wird also ausgedrückt in mi st °C 
oder auch geschrieben kcal m °st ’°C ji es ist 


abhängig, wie die Formel zeigt, von verschiedenen 
Einflüssen, von di bzw. dz, ô und A. Dabei ist: o 
die Wärme über gangszah!l vom abgebenden 
Medium an die Wand, also die je ı m? Fläche 1 Stunde 
und 1°C Temperaturunterschied, gemessen zwischen 
der Mitteltemperatur des Mediums ti und der 
Temperatur der dazugehörenden Wand di, an diese 
übergehende Wärme. Die Wärmeübergangszahl o 
wird al ER oder auch ge- 
so genau wie * in m et C, 8 

schrieben kcalm ' st !°C ~; ausgedrückt, nur ist 
natürlich der Temperaturunterschied, der zu ihrer 
Berechnung dient, ein anderer wie bei x. 

az ist die Wärmeübergangszahl von der Wand 
an das wärmeaufnehmende Medium; sonst sind alle 
Verhältnisse die gleichen wie bei o Der Tempera- 
turunterschied bezieht sich hier auf den Unter- 
schied zwischen der betreffenden Wandtempera— 
tur ð und der Mitteltemperatur tz des wärmeauf- 
nehmenden Mediums. 


Der Ausdruck „ berücksichtigt die Verhältnisse 


der Wärmeaustauschwand. ô ist die Dicke der 
Wand, bzw. wenn diese durch Inkrustationen ver- 
unreinigt ist, ist oi, ö: ..., ausgedrückt in m, die 
Dicke dieser Inkrustationen. A ist die Leitfähigkeit 
des Materials, bzw. bei mehreren Materialien 4, 22... 


Die Leitfähigkeit wird ausgedrückt in 575 Se 
auch kcal m "st C! geschrieben; es ist dies 
die Wärmemenge, die durch einen Würfel von ı m 
Kantenlänge in 1 Stunde bei 1°C Temperaturunter- 
schied zwischen zwei gegenüberliegenden Wänden 
von einer Wand zur anderen übergeht, wenn die 
vier anderen Wände als vollkommen wärmeisoliert 
gelten. 

Auf die Verschiedenheit der bei x, a u. 4 ein- 
zuführenden Temperaturunterschiede sei ausdrück- 
lich nochmals aufmerksam gemacht. Hier ist auch 
ein Hinweis auf die alten und neuen Anschau- 
ungen nötig. Noch bis vor kurzer Zeit dachte man 
sich in einem Gefäß usw. eine Innentemperatur tı 
und eine entsprechend niedrigere Wandungstempe- 
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Medium und Wand. Hydrodynamisch betrachtet, im 
Rohr nur eine konstante Geschwindigkeit und ein 
Gleiten an der Wand. Nach den neuen, fruchtbaren 
Prandtischen Grenzschichttheorien stellt man 
sich die Strömungsvorgänge und die ähnlich ge- 
lagerten Temperaturverhältnisse an der Wand so 
vor, daß an der Wand eine dünne Grenzschicht, in 
der nur laminare Strömung herrscht und deren 
Wandschicht ruhend gedacht wird, haftet. In dieser 
Grenzschicht fällt die Temperatur von der Tempera- 
tur des Mediums zur Wandtemperatur ohne Sprung 
ab. Abb. 2 zeigt die alte Theorie (a) und die neue 
PrandtI-Kärmänsche Grenzschichttheorie (b): 
je intensiver der Wärmeübergang ist, desto größer 
wird bei alleiniger Berührungsübertragung im allge- 
meinen auch der Unterschied der Temperaturen 
zwischen Medium und Wand sein“). 


a. 6. 


—— 


Abb. 2. 


alte Anschauung neue Anschauung 
TEEN 
Obige Begriffsbestimmungen und ihre Dimen- 
sionen müssen ganz klar erfaßt sein, sonst kommt. 
man bei den Rechnungen aus Unklarheiten und 
begriffsverwirrenden Fehlern nicht heraus. Die 
Wärme durchgangszahl x und die Wärme über- 
gangszahl a werden immer wieder verwechselt oder 


ungenau erfaßt’). 

Formel II bezieht sich auf die gesamte 
Wärmemenge, die durch eine Heizfläche in einer 
gewissen Zeit hindurchgeht, ausgedrückt in Kcal. 
Sie ist abhängig von der Wärmeübergangszahl x, 
ferner natürlich von der Fläche F, der Zeit z und 
dem ganzen Temperaturunterschied zwischen wärme- 
abgebenden und wärmeaufnehmenden Medien 


(ti — tz). 

Nach diesen grundlegenden Angaben sollen 
zuerst die Größen besprochen werden, von denen 
die Wärmedurchgangszahl x abhängig ist. Die 
Formel ı zeigt, daß sie von der bekannten Dicke ô 
und von der meist mit hinreichender Genauigkeit 


) In der „Zeitschrift für angewandte Mathematik 
und Mechanik“. Jahrgang 1921, VDI.-Verlag, Berlin, 
sind eine ganze Reihe lehrreicher Aufsätze mit vielen 
weiteren Literaturangaben veröffentlicht, die diese 
neue Grenzschichttheorie und damit im Zusammen- 
hang das Turbulenzproblem und den Wärmeüber- 
gang bei laminaren und turbulenten Grenzschichten 
behandeln. Verfasser sind: Prandtl-Kärmän, 
Latzko,Pohlhausen, Schiller, Noethe. 

5) Im Buch vom Hausbrand: Verdampfen, Kon- 
densieren und Kühlen, Verlag Springer, Berlin, 
ist vielfach statt Wärmedurchgangszahl der 
Ausdruck Wärme übergangszahl und Statt 
Wärmeübergangszahl der Ausdruck Wärme- 
teilübergangszahl gesetzt. Das Buch enthält im 
übrigen für alle möglichen Fälle ein großes in 
Tabellen zusammengestelltes Erfahrungsmaterial. 


ratur 67, also einen Temperatursprung zwischen 
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bekannten Wärmeleitfähigkeit å des Materials ab- 
hängt“). 

Außerdem hängt x ab von di und as, also von 
der Wärmeübergangszahl des wärmegebenden 
Mediums an die Wand bzw. der Wärmeübergangs- 
zahl von der Wand an das aufnehmende Medium 
ab. Diese a-Zahlen sind für x das Bestimmende 
und Wichtige. Für bestimmte einfach gelagerte 
Fälle sind diese a-Zahlen wohl genau erforscht und 


durch Formeln festgelegt. In der Praxis sind jedoch 


die Verhältnisse oft viel komplizierter, so daß die 
a-Zahlen nur als erste Annäherungswerte zu be- 
trachten sind. Nur bei ganz genau geometrisch 
umschriebenen Bedingungen der Heizfläche und 
genauer Kenntnis der wärmeaustauschenden Medien 
auch nach Strömungsart, Geschwindigkeit usw. ist 
eine genaue Rechnung möglich, und das auch nur 
dann, wenn reine Heizflächen vorliegen. 

Die Wärme übergangszahlen sind es also, die 
zu studieren sind und die verbessert werden müssen, 
will man die ganze Wärme durchgangszahl durch 
die Heizfläche verbessern. 

Um die Wärmeübergangszahlen zu ver- 
bessern, muß man zuerst wissen, wovon sie ab- 
hängig sind. Diese a-Werte sind abhängig: 

ı. von der physikalischen Beschaffenheit des 
wärmeabgebenden bzw. wärmeaufnehmenden 
Mediums; 
von den Strömungsgeschwindigkeiten; 
von der Art der Strömung zur Heizfläche; 
von der Beschaffenheit der Heizfläche, und 
zwar nach ihrer Art und Größe, von ihrer 
Oberflächenbeschaffenheit, von ihrer Rein- 
heit usw.; 

5. von der absoluten Temperaturhöhe; 

von den mittleren Temperaturdifferenzen der 
wärmeaustauschenden Medien. 
Es sind das Einflüsse genug, um die Sache zu 
verwickeln, besonders da diese Einflüsse gewöhn- 
lich nicht einzeln, sondern in verschiedener Häufung 
auftreten. Diese verschiedenen Einflüsse sollen 
kurz beleuchtet und zugleich die Literatur in ihrer 
zeitlichen Entwicklung angegeben werden, wo dar- 
über näheres zu finden ist. 

Bei der Beurteilung der physikalischen Be- 
schaffenheit handelt es sich darum, ob die Wärme 
von Luft’), von Gasen im allgemeinen Sinn ein- 
schließlich des hierhergehörigen überhitzten 
Wasserdampfes“), von nichtsiedendem, von sieden- 


GER 


1 


S 


6) Die wichtigsten in Frage kommenden Werte 
für die Wärmeleitzahl sind: 


Kupfer ; KR une ag 26000330 
Blei . .... u... „5 30 
Aluminium 175 
GußBeisen . . 50 
Flußeisenblech 400060 
Stahlblech 25040 
Rotguß 500060 
Messing 8 ey 70710 
Kesselst ein 1003 
Oel schichten 0,1 
Wasser . . 0,477 (1 + 0,00298 t) 
Luft . . . 0,020 (1 + 0,0028 t) 
Wasserdampf 0,014 (I ＋ 0,0041 t) 


7) Gröber: Der Wärmeübergang von strömen- 
der Luft an Rohrwandungen. „Z. d. V. D. I.“ 1912, 
S. 421. — Wamsler: Der Wärmeübergang ge- 
heizter Körper an Luft. „Mitteilung über For- 
schungsarbeiten“, Heft 98/99. V. D. I.-Verlag, Berlin. 

8) Poensgen: Ueber die Wärmeübertragung 
von strömendem überhitzten Wasserdampf an Rohr- 
wandungen und von Heizgasen an Wasserdampf. 
„Mitteilungen über Forschungsarbeiten“, H. 191/192, 
auch „Z. d. V. D. 1.“ 1916, S. 42, mit ausführlichen 
Literaturangaben. 
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dem Wasser oder von kondensierenden Dämpfen, 
meist Wasserdampf, abgegeben bzw. aufgenommen 
wird. Um eine Vorstellung von der Größenodrnung 


der a-Zahlen zu geben, seien folgende ungefähren 
Werte angegeben: 


CCC 40 10 
überhitzter Wasserdampf. 100 20 
Rauchgase IS 25 


strömendes nicht siedendes Wasser 2000 4000 
siedendes Wasser. 


kondensierender Wasserdampf . . 


Wichtig ist vor allem der Wärmeübergang von 
und an Luft. Aus Abb.3°) ist die Wärmeüber- 
gangszahl einer geheizten ebenen Wand an Luft zu 


entnehmen. Die Kurve zeigt, daß diese a- Zahl 


Abb. 3. Wärmeübergangszahlen « für Luit 


mit der Geschwindigkeit stark wächst. Bei natür- 
licher Luftströmung durch den Auftrieb infolge Er- 
wärmung ist die Luftgeschwindigkeit wesentlich 
kleiner und damit liegen die Werte o innerhalb der 
oben angegebenen Grenze. Die Wärmeübergangs- 
zahl von allen Gasen ist im Vergleich zu den 
Werten für gesättigten Wasserdampf und Wasser 
sehr klein. Dies hat zur Folge, daß der Wärme- 
übergang von kondensierendem Wasserdampf im 
Kondensator z. B. auch schon durch ganz geringe 
Beimengungen von Luft sehr stark herabgesetzt und 
damit das Vakuum sehr verschlechtert wird. Ueber 
die schädlichen Einflüsse von Luftbeimengungen für 
Kondensatorflächen, Kühlwassermengen und Luft- 
pumpenarbeit hat ausführlich H o e f e r °) berichtet 
Selbstverständlich ist Luft bei jedem Kondensa- 
tionsvorgang schädlich, also auch in Trocken- 
zylindern, in Dampfwasservorwärmern usw. Beson- 
ders bei Trockenzylindern ist für gehörige Ent- 
lüftung zu sorgen, und zwar nicht nur beim An- 
lassen der Maschine. Oft ist schlechte, unregel- 
mäßige Trocknung nur auf starke Luftbeimengung 
zurückzuführen. Bei allen Apparaturen, wo mit 
Vakuum gearbeitet wird, ist natürlich die Möglich- 


keit, daß Luft durch Undichtheit in die Leitung usw. 
eintritt besonders groß. 


) Nusselt: Kühlung einer ebenen Wand 
durch einen Luftstrom. „Gesundheits-Ingenieur 
1922, S. 641. S 

10) Hoefer: Berechnung und Betriebsverhält- 
nisse der Oberflächenkondensatoren unter Berück- 
sichtigung der in den Kondensator eindringenden 
Luft. „Z. d. V. D. I.“ 1919, S. 629. 
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Angenommen, ein Trockenzylinder verarbeitet 
in der Stunde 200 kg Dampf, der Dampf habe o, ol 
Gewichtsprozent Luft als Mittelwert von verschie- 
denen Versuchswerten von Josset), so werden 
bei Kondensation in der Stunde 0,02 kg Luft frei. 
ı cbm Luft wiegt 1,29 kg, 0,02 kg entspricht also 
10 Liter Luft je Zylinder und Stunde, bezogen 
auf 0° C und 760 mm Quecksilbersäule. Wissens- 
wert ist in diesem Zusammenhang die Luftmenge, 
die in einem Ritter - Kellner- Kocher bei Kon- 
densation des Dampfes frei wird. Rechnet man 
wieder mit 0,01 Gewichtsprozent Luft im Dampf, 
ferner mit einem 20-t-Kocher und 50000 kg Dampf- 
verbrauch je Kochung dafür, so ergibt sich eine frei- 
werdende Luftmenge von 5 kg, was wieder, auf oi 
und 760 mm bezogen, die ansehnliche Menge von 
4 m® Luft ergibt, die sich oben im Kocher an- 
sammelt, und die auch abgelassen wird. Bei 
höheren Temperaturen und Drücken ist das Luft- 
volumen natürlich noch entsprechend umzurechnen. 
Nach den genannten Versuchen von Hoefer!) 
kann die Luftbeimengung im Dampf aber noch viel 
größer sein und bis o, 11, also auf mehr als das Zehn- 
fache obiger Zahl steigen. In manchen Fällen 
wurden sogar noch größere Luftbeimengungen fest- 
gestellt. Sie kann andererseits auch kleiner als o, oi 
Gewichtsprozent sein. Die Menge des Luftgehaltes 
im Dampf hängt sehr viel von der Art der Konden- 
satrückführung im Werk und der ganzen Art der 
Speisewasseraufbereitung ab und ist starken 
Schwankungen unterworfen. 

Die großen Luftbeimengungen in dem Dampf- 
luftgemisch, das von den Trockenpartien der Zell- 
stoffentwässerungs- und Papiermaschinen aufsteigt, 
sind mit ein Grund, warum die Kondensationswärme 
der großen darin enthaltenen Dampfmenge so schwer 
freizumachen und zu verwerten ist. Infolge der 
durch die Anwesenheit von Luft verschlechterten 
Wärmeübetragung des kondensierenden Wasser- 
dampfes in den Kondensatoren, die besonders in 
Amerika und Schweden zur Vorwärmung der 
Frischluft über den Trockenpartien angebracht wer- 
den, sind sehr große Heizflächen erforderlich, die 
sich aber trotzdem bezahlt zu machen scheinen. 
Ich habe schon anderweitig ausführlich darauf 
hingewiesen 13), daß aus diesem Grunde der Luft- 
gehalt der Schwaden möglichst niedrig gehalten 


werden muß. 

Den großen Einfluß der Luft bei Kondensa- 
tionsvorgängen zeigt auch die Tatsache, daß nach 
Josse& bei nur 5% Gewichtsteilen Luft im Kon- 
densatordampf die Wärmeübergangszahl auf die 
Hälfte herabgemindert wird, andererseits konnte 
derselbe bei Oberflächenkondensatoren unter aus- 
nahmsweise günstigen Verhältnissen eine Wärme— 
übergangszahl a von 30 000 feststellen ). 

Im Zusammenhang damit ist zu betonen, daß 
Luft, so schädlich sie für die a-Werte bei Konden- 
sationsvorgängen ist, so förderlich ist sie bei Ver- 
dampfungsvorgängen. Fehlt Luft im Wasser, so 
wird die Verdampfung verzögert, es tritt der be- 
kannte Siedeverzug auf und der Innendruck für 
luftfreies Wasser wird sehr groß. Nahezu luft- 
freies Wasser verdampft bei Atmosphärendruck 
explosionsartig bei rund 200° C. Die Vorgänge, 
die luftarmes Wasser mit sich bringt, können auf der 
Trockenpartie, besonders in den hinteren Partien, 


11) Josse: Versuche an Oberflächenkonden- 
satoren, insbesondere für Dampfturbinen. „Z. d. V. 
D. I.“ 1909, S. 322 ff. Joss e: „Mitteilungen des 
Maschinen-Laboratoriums, Charlottenburg“, Heft 5. 

12) Hoefer: a. a. O. 

13) Laß berg: Abfallwärmen in Zellstoff- und 
Papierfabriken. „Papier-Fabrikant“ 1924, S. 461. 

14) Joss e: a. a. O. 
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wo die Masse schon stark ausgedampft ist, viel- 
leicht von Bedeutung werden und die Verdampfung 
verzögern bzw. absatzweise gestalten. 

Die Fälle von Wärmeübergang von oder an 
Gase im allgemeinen Sinne kommen vor bei sämt- 
lichen Kesselfeuerungen, Rauchgas-Wasservor- 
wärmern, den Rauchgas-Luftwärmern, jeder Raum- 
heizung, bei den Gaskühlern hinter den Kiesröst- 
öfen; überall finden wir sie auf der Gasseite, außer- 
ordentlich kleine a-Werte, deren Erhöhungen mit 
allen Mitteln angestrebt werden muß. Zu den Gasen 
zählt auch überhitzter Wasserdampf, was ausdrück- 
lich zu bemerken ist. Seine Ueberhitzungswärme 
nimmt er auf im Ueberhitzer, er gibt sie ab in den 
Heizvorrichtungen; im allgemeinen ist vor der Hei- 
zung mit überhitztem Wasserdampf zu warnen, da 
er sehr kleine a-Werte besitzt. 

Die immer wieder auftauchende Frage ist 
die, wie sich überhitzter Dampf im Trocken- 
zylinder und in den Kocherschlangen verhält. 
Man muß bei der Heizung von Trockenzylindern 
meiner Ansicht nach dabei grundsätzlich zwei Fälle 
auseinander halten, den ersten Fall, daß über- 
hitzter Dampf eintritt, daß hinter dem Zylinder 
ein Kondenstopf sitzt und aus diesem Kondensat, 
also Wasser, austritt. In diesem Falle wird über- 
hitzter Dampf mit der Zylinderwandung gar nicht 
in Berührung kommen, denn an der Wand konden- 
siert der Dampf — das Wasser, das der Kondens- 
topf ausstößt, kann sich nur hier bilden —, und es 
bildet sich also eine Wasserschicht, die die Sätti- 
gungstemperatur des betreffenden Druckes besitzt. 
An der Grenze der Wasserschicht gegen das 
Zylinderinnere ist dann meist gesättigter Dampf 
vorhanden. Gegen das Zylinderinnere hin wird 
dann die Temperatur allmählich bis zur Eintritts- 
temperatur des Dampfes zunehmen. Ganz anders 
gelagert ist der zweite Fall, wenn der Dampf durch 
den Zylinder nur durchgelassen wird, also hinter 
dem Zylinder kein Kondenstopf sitzt, sondern 
mehrere Zylinder hintereinander geschaltet sind, 
eine Schaltung, die ja auch anzutreffen ist. In 
diesem Fall kann überhitzter Dampf ım ı. oder 
auch im 2. Zylinder mit der Wand in Berührung 
kommen, es wird ihm an der Wand lediglich en 
Teil seiner Ueberhitzungswärme genommen; 
schwach überhitzter oder gesättigter Dampf tritt 
dann in den anderen, dahintergeschalteten Zylin- 
der, in dem er kondensiert. Der Wärmeübergang 
an die Wandung ist jetzt der von Gasen an 
eine Wand, der Zylinder selbst nichts anderes 
als ein Teil einer Rohrleitung. Die Wandungs- 
temperaturen können daher in diesem Fall, je 
nach der Dampftemperatur, höher sein, wie in 
obigem Fall, wo überhitzter Dampf eintritt, der 
aber an den Wandungen Wasser mit seiner Sätti- 
gungstemperatur vorfindet. Ganz ähnlich liegt der 
Fall bei Mitscherlich-Schlangen, die mit überhitztem 
Dampf gespeist werden. Im Anfang des Rohres 
wird dem Dampf an der Rohrwandung nur die 
Ueberhitzungswärme genommen, der Wärmeüber- 
gang in diesem Rohrstück ist sehr klein, die Wan- 
dungstemperaturen können aber entsprechend hoch 
liegen. Allmählich wird der Dampf gesättigt, und 
es liegen dann im weiteren Verlauf der Rohrschlange 
die hohen a-Werte für kondensierenden Dampf vor. 
Am Ende der Schlange, besonders wenn dieselbe 
lang ist, wird in der Hauptsache Kondenswasser zu 
finden sein, mit entsprechend geringeren a-\Verten. 
Der Vorgang, der sich beim Trockenzylinder mit 
Kondenstopf vom Kern radial bis zur Wandung ab- 
spielt, wird sich bei der Mitscherlich-Schlange auf 
eine gewisse Rohrlänge verteilen. 

Für direkte Kochung ist überhitzter Dampf von 
nicht zu hoher Temperatur bei gleichmäßiger Ver- 
teilung wärmetechnisch von Vorteil, da er auf das 
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Abb. 4. Wärmeübergangszahlen a für strömendes, nicht 
siedendes Wasser. 


Kilo Kondensat gerechnet eine größere Wärme- 
menge enthält als Sattdampf, also auch eine ge- 
ringere Verdünnung der Lauge ergibt. 


Der Wärmeübergang an nichtsiedendes “) 
Wasser kommt hauptsächlich bei allen möglichen 
Wasservorwärmern vor, insbesondere den Speise- 
wasservorwärmern 16). Dann vor allem bei der 
ganzen indirekten Kochung, sowie bei der außerhalb 
des Kochers geführten Frischlaugenanwärmung, 
rıag diese nun auf welche Art auch immer ge- 
schehen. Abb. 4 gibt die von ten Bosch‘) zu- 
sammengestellten und durch Kehrer in dem 
Buch „Die Dampfkessel“ 1s), dem auch obige Ab- 
bildung entnommen ist, wiedergegebenen Werte, die 
zugleich die starke Abhängigkeit der a-Werte vom 
Rohrdurchmesser und der Geschwindigkeit zeigt. 
An Hand dieser Kurvenschar ist es möglich, für 


viele Fälle der Praxis sich die geeigneten a-Werte 
auszuwählen. 


Der Wärmeübergang an siedendes Wasser 
tritt vor allem im Dampfkessel auf. Hier gibt Abb. 5 
von den gleichen Verfassern“) Anhaltspunkte für 
die Bestimmung von a. Zugleich ist aus der Ab- 


35) Soenecken: Der Wärmeübergang von 
Rohrwänden an strömendes Wasser. „Mitteilungen 
über Forschungsarbeiten“, Heft 108/109. 


16) Eberle: Versuche über den Einfluß der 
Wasserführung auf den Wärmedurchgang durch 


Ekonomiserheizfläche. „Zeitschrift des Bayer. 
Revisionsvereins“ 1909, S. 185 ff. — Dr. Deinlein: 
ebenso. „Zeitschrift des Bayer. Revisionsvereins“ 


1914, S. 21 ff. 

17) M. ten Bosch: Die Wärmeübertragung, 
S. 95. Verlag Springer, Berlin. 

8) Spalckhaver und Schneiders: 
Dampfkessel. 
S. 33. 

19) M. ten Bosch: a. 
Spalckhaver: 


Die 
Verlag Springer, Berlin, II. Auflage, 


a. O., S. 104. — 
a. a. O., S. 31. ý 
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bildung der Einfluß der Geschwindigkeit und der 
Lage der Heizfläche, ob senkrecht oder wagerecht, 
zu entnehmen. Senkrechte Heizflächen mit Rühr- 
werken geben jedenfalls sehr gute Ergebnisse, was 
auch in der Wirth’schen Apparatur für Ablauge- 
eindampfung erkannt und verwirklicht ist. 


Es kommt nun natürlich der ganze Umfang 
der verschiedenen Einflüsse, die hier einzeln behan- 
delt sind immer zweifach vor, ein Medium gibt 
Wärme ab, das andere nimmt auf. Daraus ergeben 
sich die verschiedensten Fälle. Die für die Zellstoff- 


und Papierindustrie am häufigsten sind in der 
folgenden 


Zusammenstellung (siehe Tafel 1, 
S. 137) aufgeführt. Die Wärmedurchgangs- 
zahl ist dabei dann am kleinsten, wenn min- 


destens ein Gas beim Wärmeaustausch beteiligt 
ist, am größten dann, wenn bei reinen Wärmeaus- 
tauschflächen kondensierender Wasserdampf seine 
Wärme an siedendes Wasser abgibt, wie das 2. B. 
bei den Ablaugen-Eindampfanlagen durch kompri- 
mierten Brüdendampf der Fall ist. Dazwischen 
liegen all die vielen anderen Werte, je nach den 


d-Zahlen der R und aufnehmenden 
Medien. 


Es ist hier auch der Platz, um über den Einfluß 
der sogenannten wärmehemmenden Ablagerungen 
auf den Wärmeaustauschflächen, also Kesselstein, 
Ruß, Flugasche, Rohrstein, Oel, einiges zu sagen. 
Es ergibt sich dabei die im ersten Augenblick viel- 
leicht überraschende und verblüffende Tatsache, daß 
in vielen Fällen der Einfluß des Materials der Wand, 
sowie der beiderseitigen Ablagerungen auf der den 
Wärmeaustausch besorgenden Wand, die durch das 


Glied > y berücksichtigt werden, fast ohne Einfluß 


auf Dë Größe der Wärmedurchgangszahl x sind. 


séi 
15 
eos. Zw Ggs 2 


Abb. 5. Wirmeübergangszahlen a für siedendes Wasser 


Es hängt dies mit der 
Wärmeübergangszahlen, anfangend mit gan? 
kleinen, von 4 bis 10 bei Luft und Gasen, bis 
hinauf zu den ganz großen von rund 10000 = 
kondensierendem Wasserdampf, zusammen. Sin 
zwei oder auch nur einer der beiden am Wärme- 
austausch beteiligten a-Werte klein, so tritt der 
andere a-Wert, wenn er sehr groß ist, und der 
Wandeinfluß in seiner Größe bis zur Vernachlässig- 
barkeit zurück. In diesem Fall ist also die Material- 
art der Heizfläche sowie die Art ihrer Verunreini- 
gung, was den Wärmedurchgang betrifft, belanglos. 


Verschiedenheit der 


gt 


136 


— 
N 


ech. Wi 
Teecht . 
Hari 
hr Gs Tu 
Arge 
GE 
ch K. 185 
VI 
vn b. fe 
St 1. — 
e. Dii: 


1704 
427 „* 
ERROR E 


d 


Sue 


N 


1925 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 9 
SEENEN 
i Tafel 1. | 
Hauptsächliche in der Zellstoff- und Papierindustrie vorkommende Wärmeübertragungsvorgänge. 


— — — — — 


—— - 


Abgebendes 
Med ium 


| Gas | Luft | 


— — — — 


Aufnehmendes Medium 


nicht siedendes Wasser siedendes Wasser 


Isolierung der 
Kesselmauer- 
werkes 
Isolierung 
der Heiß- 
dampfleitung 


Gas einschl. überbitzter 
Dampf 


Rauchgas- 
Luft- 
vorwärmer 


— 


Kessel- 


Rauchgas Uberhitzer 


— — — — t4tij¼ ͤ ) — —— — 


durch 


Nicht siedendes Wasser 
Warmwasser 


nn, — en nn ae 
H 


) Vorwärmen 
von Frischluft 
durch Wrasen 


Raumheizung 


Konden-ierender durch Dampf 


Wasserdampf 
Isolierungen 
sämtl. Dampf- 


leitungen und 
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Es ist dies der Fall bei Kesselheizflächen 29) und 
Ekonomiserheizflächen. Unterstrichen muß aber 


werden, daß durch solche Verunreinigungen, beson- 
ders durch Kesselstein im Kessel, die Wandaußen- 
temperatur der Bleche schr hoch werden kann, was 
die Blechfestigkeit sehr nachteilig beeinflußt. Die 
Schädlichkeit des Kesselsteins liegt also hier nach 
anderer Richtung. Die folgende Zahlentafel?!) zeigt 


stündliche | = 
Wärme- durch tum hin: Außere 
Art der Wandung durch- durchgehende] Wand- 


Wä men- temperatur 


gan:szahl 


Reine Eisenwand von | 
18 mm Stärke 10,8 195,4 
ı8 mm Eisenwand mit | 

5 mm Kesselstein... 219.4 
0,25 mm Flurasche auf | 

18 mm Eisen wand. , 

O, 25 mm Flugasche, 18 

mm Eisenwand, 5 mm | 

Kesselstein, und o, 25 


mm Oel belag 17.3 | 


219,4 


8 810 260,1 


den EinfluB wärmehemmender Ablagerungen auf 
Kesselheizflächen, sowohl nach der Beeinflussung der 
Wärmedurchgangszahl hin wie mit Bezug auf die 
Blechaußentemperatur. Ueberraschend ist, wie wenig 


selbst starke Ablagerungen die Wärmedurchgangs- 


zahlen beeinflussen. Im Gegensatz dazu muß aber der 
Einfluß des Materials der Wand und der inkrustieren- 


2) Eberle: 
Kesselsteins auf den Wärmedurchgang. „Zeit— 
1909. S. 63. — 
Ueber den Einfluß des Kessel- 
und ähnlicher wärmehemmender Ablage- 
und Betriebs- 


„Mitteilungen 


schrift des Bayer. Revisionsvereins“ 
Reutlinger: 
steines 
rungen auf die Wirtschaftlichkeit 
sicherheit von Heizvorrichtungen. 
über Forschungsarbeiten“ Heft 94. 
21) Spalckhaver: 


a. a. O., S. 30. 
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Versuche über den Einfluß des. 


Röstgaskühlung 


Frischlaugenanwärmung durch Röstgase 
überhitzter Dampf in Mitscherlich- 


Schlangen | 


Dampfkessel 
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Raumheizung Vorwärmen der Frischlauge durch Ablauge 
Anwärmen von kaltem Wasser 


durch heißes usw. 


Mitscherlich Kocheischlangen | 


Trockencylinder Brüdenkompressions- 


Anlagen für Ablauge 


Oberflächenkondensatoren 


! 
| 
| Melu fachverdampfer- 
Anlagen für Ablauge 
| 


durch Entspannungsdampf | 


den Beläge sehr wohl berücksichtigt werden, wenn 
beide a-Werte groß sind. Der Belag stört dann den 
Wärmedurchgang sehr. Es ist das der Fall bei 
Mitscherlich-Kochschlangen, noch mehr bei den 
Ablaugeneindampfanlagen, bei allen Dampfwasser- 
vorwärmern usw. Bei diesen Wasservorwärmern 
durch Dampf, die in allen möglichen Arten im Be- 
trieb vorkommen, besonders auch als Vorwärmer, 
zur Anwärmung der Frischlauge mit Entspannungs- 
dämpfen aus den Kochern, wo also o ungefähr zu 
10 000 für kondensierten Dampf, und zu rund 5000 
für das nichtsiedende Wasser auf der Gegenseite 
genommen werden kann, wo also beide u-Werte 


hoch sind, die Warte 4- sehr klein, muß das eben- 


falls kleine Glied * großen Einfluß haben. In der 


Tat bewirkt in solchen Apparaten eine Kesselstein- 
schicht von nur rund o, 2 mm Stärke eine Ver- 
schlechterung von 23% im Wärmedurchgang, ein 
Steinbelag von 2 mm eine Verschlechterung von 
70%. Es ist dies auch der Grund, warum in Ab- 
laugeneindampfapparaten mit Brüdendampf die 
Nalkablagerungen schon in ganz dünnen Schichten 
die Heizwirkung so außerordentlich herabsetzen. 


Je kleiner also ein a-Wert ist, um so weniger 
Schaden für den Wärmedurchgang bewirken die 
Ablagerungen auf den Heizflächen, und umgekehrt 
Dabei ist der kleinere von den beiden a-Werten 
immer der maßgebende. 

Der Wärmeübergang von kondensierendem 
Wasserdampf gehört zu den häufigsten Erschei— 
nungen und tritt besonders auf bei den Oberflächen- 


kondensatoren, in jedem Trockenzylinder, in jeder 
Dampfheizungsanlage, in den Schlangen der 
Mitscherlich-Kocher usw. auf. Die Wärmeüber- 


gangszahl vom kondensierenden Wasserdampf an die 
Heizfiäche ist sehr groß, und werden Werte von 
normal 7000 bis 10000 erreicht. Die Werte sind um 
so höher, je besser für Fortschaffung der Luft. die 
in mehr oder weniger‘ großer Menge in jedem 
Dampf vorhanden ist, gesorgt ist, und je besser das 
Kondensat entfernt wird. -Kondensatnicderschlag, 
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selbst in dünnen Schichten von einigen hundertsteln 
Millimeter) an der Heizfläche, ist in jedem Fall 
ein großes Hindernis für den Wärmedurchgang, da 
Wasser infolge seiner verhältnismäßig niedrigen 
Wärmeleitzahl geradezu isolierend wirkt. Das 
ist ja auch der Grund, warum in den Trocken- 
zylindern nie mit dem vollen a-Wert für konden- 
sierenden Wasserdampf gerechnet werden darf, da 
sich nach der allgemeinen Anschauung über Kon- 
densationsvorgänge :) auf der Kondensationsfläche 
eine laminare Wasserschicht bildet, deren Relativ- 
bewegung zum Trockenzylinder gleich Null ist, die 
also mit diesen umläuft. Es kommt also eigentlich 
der Wärmeübergang vom kondensierenden Wasser- 
dampf an diese Wasserschicht in Frage, und erst 
diese überträgt die Wärme durch Leitung an die 
Zylinderwand. Bei intensivem Wärmeübergang kann 
die Temperaturabnahme von der Mitteltemperatur 
des Mediums bis zur Wand in dieser sehr dünnen 
Grenzschicht recht groß werden. Zu bemerken ist, 
daß die Wärmeübergangswerte a von anderen kon- 
densierenden Dämpfen sich nicht mit den a-Werten 
für Wasserdampf decken, z. B. ist für Alkoholdampf 
nur 25% der Werte für Wasserdampf einzusetzen, 
was für die Alkoholkondensatoren bei den Rektifi- 
zierapparaten der Sulfitspritfabriken wichtig ist?“). 

Wenn auch die physikalische Beschaffenheit der 
wärmeaustauschenden Medien von größter Bedeu- 
tung ist, so gibt es noch eine ganze Reihe anderer 
oben aufgezählter Einflüsse. Vor allem ist es die 
Strömungsgeschwindigkeit, die die a-Werte stark 


zu deren Gunsten beeinflußt. Bewegung der wärme- 


austauschenden Medien befördert den Wärmeaus- 


tausch sehr. Offenbar steigt der Wärmeübergang 


direkt mit der Zahl der Moleküle, die in der Zeit- 
einheit die wärmeaustauschenden Wände berühren. 
Manches läßt sich hier durch die Brown sche Be- 
wegung erklären ). Die Gase oder Flüssigkeiten be- 
stehen aus einer großen Anzahl kleinster Moleküle, die 
sich ständig mit großer Geschwindigkeit bewegen, und 
zwar auch bei ruhender Flüssigkeit und bei ruhen- 
den Gasen. Die Moleküle fliegen im Raume herum, 
stoßen sich mit anderen, werden zurückgeworfen, 
stoßen sich wieder usw. Kommt noch eine von 
außen künstlich geschaffene Bewegung dazu, so 
gelingt es dem Molekül um so eher, an die Wand 
zu kommen und dort seine Wärme abzugeben 
bzw. solche aufzunehmen, um dann wieder von der 
Wand abzuprallen und einem anderen Platz zu 
machen. Diese Art der Wärmeübertragung nennt 
man Konvektion. 

Abb. 4 zeigte, wie sehr sich der Wärmeüber- 
gang in Rohren mit der Geschwindigkeit ändert, die 
Mittelwerte liegen hier bei 3000—4000. Bei kleinen 
Geschwindigkeiten, also fast ruhendem Wasser, wer- 
den diese a-Werte sehr klein. Diese Tatsache ist 
wichtig für die Heizung von Kochern durch 
Schlangen. Die Strömung auf der Laugenseite ist 
hier sehr gering, meist nur durch den Wärmeauf- 
trieb unterhalten, also praktisch fast Null zu setzen. 
Für ruhendes Wasser muß also a zu 300—500 und 
noch niedriger angenommen werden, selbstverständ- 
lich ist die hier in Frage kommende Frischlauge 
nach den Wärmeübergangsgesetzen für Wasser zu 
behandeln. Nach meinen, mit reinen Mitscherlich- 


2) Heuser: Ueber Oberflächenkonden- 
satoren von A. Ginabat. „Die Wärme“ 1924, 
S. 573 ft. ` , 

233) Nusselt: Die Oberflächenkondensation des 
Wasserdampfes. „Z. d. V. D. I.“ 1916, S. 541. 

2) M. ten Bosch: a. a. O., S. 109. 

2) Perrin: Die Brownsche Bewegung und die 
wahre Existenz der Moleküle. Verlag Steinkopf, 
Dresden 1910. — Meyer: Kinetische Gastheorie. 
— von Mises: Brownsche Bewegung. „Physikal. 
Zeitschrift“ 1920, S. 225, 156. 
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kochungen gemachten Versuchen?) ergab isch ein 
mittleres x, ungefähr gleich as, von nur 155 kcal je 
ı mi, Stunde und 1° C, also bedeuend kleiner wie 
300. Es ist dies ein Zeichen, daß der Rohrstein- 
belag gegen Ende der Kochung den Wärmedurch- 
gang sehr ungünstig herabsetzte und daß die da- 
malige große Länge der Rohrschlangen die Wir- 
kung beeinträchtigte. Auch bei den Trocken- 
zylindern der Zellstoffentwässerungs- und Papier- 
maschinen liegen ähnliche, noch ungünstigere Ver- 
hältnisse vor. Außen, vollkommen ruhend zur Heiz- 
fläche die nasse Stoffbahn, innen im Zylinder ruhen- 
der Dampf, an dem die Heizfläche mit kleinen Ge- 
schwindigkeiten von 0,2 m bis 4 m in der Sekunde 
vorbeigeführt wird. Nach Versuchen, die ich an 
Trockenpartien einer großen Zellstoffentwässerungs- 
maschine machte, ergibt sich als Mittelwert über 
die ganze Maschine ein x œ 100 CS a;; das sind 
ausdrücklich Mittelwerte; auf den vorderen Zylin- 
dern, wo die Bahn noch sehr naß war, kam man 
auf Wärmedurchgangszahlen und Wärmeübergangs- 
zahlen vom Zylinder an die Stoffbahn von etwa 180. 
während diese Zahlen bei den hinteren Zylindern und 
sehr trockener Zellstoffbahn bis auf 70 und 6o fallen. 
Bei den großen Zylindern der Selbstabnahme- 
maschine findet man Werte von 300—340, die 
Wärmedurchgangszahlen der übrigen Papier- 
maschinen, deren genaue Untersuchung ich mir 
noch vorgenommen habe, liegen zwischen diesen 
Werten. 

Bei den eben geschilderten Verhältnissen waren 
die Geschwindigkeiten sehr gering. Ganz sicher 
aber übt auch diejenige Heizfläche die größte 
Wärmeübertragung aus, die von den meisten, schnell 
sich berührenden Molekülen getroffen wird. . Je 
mehr Moleküle die Wand berühren, desto mehr 
Wärme wird abgegeben bzw. aufgenommen. Die 
Moleküle verlieren dabei beim Aufprall an Wärme, 
die Wirkung muß also am größten sein, wenn 
immer neue, nicht abgearbeitete Moleküle an die 
Wand geführt werden. Am meisten ist dies der 
Fall, wenn der Dampf lotrecht auf die Wand 
trifft“). ne. 

Ebenso wie von der Strömungsgeschwindigkeit, 
hängen die Wärmeübergangswerte stark von der 
Art der Strömung, ob Gleichstrom, Gegenstrom 
oder Kreuzstrom ab. Gleichstrom liegt vor, wenn 
die zwei wärmeaustauschenden Medien sich in 
gleicher Richtung bewegen, Gegenstrom, wenn sie 
sich entgegengesetzt bewegen, Kreuzstrom *) dann, 
wenn sich die Heizgase und Wasser senkrecht 
treffen, wie z. B. bei Rauchgas-Wasservorwärmern. 
Die günstigste Wärmeübertragung erfolgt ‚bei 
Gegenstrom, dann folgt Kreuzstrom, dann Gleich- 
strom. Die Austrittstemperaturen des geheizten 
Mediums werden bei Gleichstrom nie die Austritts- 
temperaturen des heizenden Mediums ganz erreichen, 
während bei Gegenstrom die Austrittstemperaturen 
des geheizten Mediums nahezu die Eintrittstempera- 
turen des heizenden erreichen können. Gegenstrom 
erlaubt also bei sonst gleichen Verhältnissen die 
Erreichung der höchsten Temperaturen. 


Von der geometrischen Beschaffenheit der Heiz- 
fläche, also ob Rohr, ob Fläche, ob klein oder groß, 
sowie von ihrer Lage, ob wagerecht oder senkrecht, 
ferner von ihrer Oberflächenbeschaffenheit, ob glatt 
oder rauh, sowie davon, ob metallisch rein oder mit 
hindernden Ablagerungen bedeckt, hängt außer- 
ordentlich viel für die Wärmeübergangszahlen ab. 
Das Material der Wärmeaustauschwand spielt dem- 


2) Laßberg: Wärmewirtschaft in Sulfitzell- 
stoffabriken, S. 21. Verlag Springer, Berlin. 

7) Hausbrand: a. a. O., S. 65. 

3) Nusselt: Der Wärmeübergang in Kreuz- 
strom. „Z. d. V. D. I.“ 1911, S. 2021. 
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gegenüber eine recht untergeordnete Rolle. Diese 
Einflüsse sind sehr schön aus Abb. 5 zu ersehen 
gewesen. Besonders ist wieder auf den großen 
Unterschied zwischen senkrechten und wagerechten 
Heizflächen bei Uebertragung von Wärme an 
siedendes Wasser hinzuweisen. Darauf beruhen 
zum wesentlichen die vorzüglichen Leistungen der 
Steilrohrkessel mit sehr steil geneigten Heizflächen 
der Wasserrohre, an denen die Dampfblasen des 
Wassers gut aufsteigen können. 

Kurze Rohre übertragen die Wärme besser als 
lange“); so sinkt z. B. die Wärmeübergangszahl in 
einem 6 m langen Versuchsrohr in den ersten zwei 
Metern von ihrem höchsten Wert stark ab. Im 
Rohr sind beim Wärmeaustausch stets zwei Be— 
reiche zu unterscheiden: 1. der hydrodynamisch unaus- 
gebildete Zustand im Rohranfang, 2. der hydrodyna- 
misch ausgebildete, bei dem sich die einzelnen Quer- 
schnitte längs der Strömungsrichtung nicht mehr 
voneinander unterscheiden. Der erste bietet un- 
geordnete Verhältnisse, Wirbel usw. und daher 
bessere Bedingungen für guten Wärmeübergang. 
Rohre von kleinem Durchmesser sind besser als 
solche von großem, da im letzteren Falle die Mole- 
küle des Rohrkernes viel seltener und viel schwie- 
riger sich zu den Wandungen zur Abladung oder 
zur Aufnahme von Wärme durcharbeiten können. 
Der Kern bleibt also im Wärmeaustausch zurück, 
die Mittelterweratur sinkt bei sonst gleichen Ver- 
hältnissen mit der Zunahme der Durchmesser. Die 
sogenannten Anlaufs- oder Anfangsstrecken in 
Rohrleitungen sind die wirksamsten. Die Flüssig- 
keiten oder Gase strömen in gewissen Wirbelbewe- 
gungen, die den Wärmeübergang begünstigen, in die 
Rohre ein. Im weiteren Verlauf der Rohrstrecke 
bilden sich dann parallele Fäden, die Außenschichten 
nehmen am Wärmeaustausch lebhaft teil, die Kern- 
strömung bleibt in der Temperatur zurück. Aehn- 
lich ist es, wenn Flüssigkeiten oder Gase Wärme 
nach außen abgeben sollen; weite gerade Rohre 
sind ungünstiger als enge, nicht zu lange. Rich- 
tungsänderungen, welche die Medien in sich 
mischen, auch diesbezügliche Einbauten, sind 
günstig. 

Also kurze Rohre, kleine Durchmesser! Ab- 
schreckende Beispiele dieser Art waren in Zell- 
stoffabriken vor allem die alten Röstgaskühler, 
Bleirohre von 400 mm Durchmesser, bei denen 
natürlich die Kernströmungen gar nicht mehr an 
der Kühlwirkung teilnehmen. Die rechteckigen 
Jung- und Lindig-Kühler brachten wenigstens 
häufige Richtungsänderungen, allerdings auch bei 
den falschen großen Querschnitten. Die neuen 
stehenden, in verschiedene Rohrlängen aufgeteilten 
Gaskühler sind in dieser Hinsicht besser. Fehler- 
haft sind in dieser Richtung auch zu lange Kocher- 
schlangen, die nur in den ersten Metern wirklich 
gut arbeiten. Häufige Unterteilung in kurze 
Strecken, die natürlich mit Rücksicht auf die Durch- 
brechungen des Kochermantels nicht zu weit ge- 
trieben werden kann, ist anzustreben. Die größte 
Heizwirkung wird immer da beobachtet, wo der 
meiste Dampf an die Heizfläche strömt. Die 
durchschnittliche Leistung einer Heizfläche nimmt 
ungefähr mit der Wurzel aus der Heizfläche ab, 
deshalb ist der Wärmeaustausch in entsprechenden 
Rohrleitungen am günstigsten, auf großen geheizten 
Böden schlechter. 

Die Oberflächenbeschaffenheit spielt auch viel 
mit. Die frühere Annahme, daß möglichst glatte Rohre 
beste Wärmeübergangszahlen haben, ist nicht ge- 
rechtfertigt, es bilden sich dort zu leicht sogenannte 


2) Nusselt: Die Abhängigkeit der Wärme- 
übergangszahlen von der Rohrlänge. „Z. d. V.D. I.“ 
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laminare Grenzschichten, wie oben schon beim 
Trockenzylinder erwähnt, die im Verhältnis zur 
Wand keine Bewegung haben und den Wärmeüber- 
gang an die Wand empfindlich herabdrücken. Sind 
aber gewisse Rauhigkeiten vorhanden, so können 
sich diese laminaren Schichten nicht so gut halten, 
sie werden durch dazwischen liegende Unebenheiten 
zerstört, Wirbelbewegungen und Turbulenzerschei- 
nungen überwiegen dann, die für den Wärmeüber- 
gang weit besser sind, da sie mehr Molekülen die 
Berührung mit der Wand ermöglichen. Welchen 
Einfluß die verschiedenen wärmehemmenden Ab- 
lagerungen auf den Wärmeübergang haben und wann 
sie besonders berücksichtigt werden müssen, ist 
bereits oben gezeigt. Besonders zu betonen ist hier 
noch, daß neben den allgemein bekannten Inkru- 
stationen, wie Kesselstein usw., vor allem auch Kon- 
densatschichten, Luftschichten und Wasserdampf- 
schichten auf den Heizflächen zu den wärme- 
hemmenden Ablagerungen zu zählen sind. 

Daß die absolute Temperaturhöhe der wärme- 
austauschenden Medien eine Besserung der a-Werte 
bringt, ist nicht hinreichend genug bekannt. Es 
hängt das mit der Steigerung der Molekular- 
geschwindigkeit bei höheren Temperaturen zu- 
sammen, es werden also die Moleküle hier beweg- 
licher, der Wärmeaustausch lebhafter. Die Ver- 
größerung, die in den Wärmeübergangszahlen mit 
steigender Temperatur eintritt, ist oft nicht un- 
erheblich ). 

Ich habe nun in einer ganzen Reihe von Fällen 
ausgeführt, von wie vielen Umständen, und zwar oft 
gleichzeitigen, die Wärmeübergangszahlen ab- 
hängen. Die zahlreichen experimentellen Unter- 
suchungen zwischen Gasen und Flüssigkeiten und 
festen Wänden haben immer mehr gezeigt, daß es 
unrichtig ist, mit festen Wärmeübergangszahlen zu 
rechnen, da deren Größe von zu vielen Verhältnissen 
abhängt. Nur wenn man letztere beherrscht, kann 
man die Wärmeübergangszahlen einigermaßen sicher 
bestimmen. Wir haben bis jetzt gesehen, daß die 
Wärmedurchgangszahl x wesentlich von ihren Teil- 
einflüssen, den beiden Wärmeübergangszahlen dies- 
seits und jenseits der Wand und nur wenig von dem 
Material der Wand abhängt. Es drängt sich nun 
folgerichtig die weitere Frage auf, wie sind diese 
Wärmeübergangszahlen und damit selbsttätig auch 
die Wärmedurchgangszahl zu verbessern? Genauer 
lautet die Frage, wo muß ich verbessern und wie 
muß ich verbessern? Bei jedem Wärmeaustausch 
gibt es zwei Wärmeübergangswerte, denjenigen 
vom Medium an die Wand und den von der gegen- 
überliegenden Wand an das wärmeaufnehmende 
Medium. Welcher Wert muß nun zuerst verbessert 
werden, welcher Wert ist der vordringlichere? Mag- 
gebend für den ganzen Verlauf des Wärmedurch- 
gangs ist nun die kleinere der beiden Wärmeüber- 
gangszahlen, diese bestimmt den Endeffekt, nicht 
die größere. Der kleinere a-Wert ist der einschrän- 
kende, der begrenzende. Beim Rauchgas-Speise- 
wasservorwärmer ist z. B. a, auf der Gasseite 
klein, a: auf der Heißwasserseite bedeutend größer, 
Das heiße Wasser könnte mehr Wärme aufnehmen, 
aber die Rauchgase geben die Wärme nicht an die 
Rohrwand ab. ai ist mit ungefähr jo bedeutend 
kleiner als az mit 300—400. Diese Verhältnisse 
werden noch klarer, wenn man statt der Wärme- 
8 ai bzw. az die umgekehrten Werte 


J und L einführt, also den Wärme ũ be r gangs- 


4 1 
wider stand und = den Wärme durch gangs- 


widerstand. Ist o klein, so beeinflußt es den 


ea. i 
ganzen Prozeß, denn dann ist ja = groß, also der 
1 


32) Haus brand: a. a. O., S. 81. 
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Widerstand, der beim Uebergang überwunden wer- 
den mug, groß, und auf die Ueberwindung dieses 
Widerstandes kommt es an, während bei guten, 
großen Uebergangswerten der umgekehrte Wert, 
der Uebergangswiderstand klein ist, also bei der 
Beurteilung nicht ins Gewicht fällt. So ist 
z. B. in jedem Trockenzylinder o von konden- 
sierendem Wasserdampf bedeutend größer als az für 
den Wärmeübergang an die Stoffbahn. Das letztere 
beschränkt also den Wärmeaustausch. Man darf 
also beim Trockenzylinder und sinngemäß bei ande- 
ren Wärmeaustauschapparaten zwei Dinge nie ver- 
wechseln, nämlich ı. was kann der Dampf bei Kon- 
densation in der Zeiteinheit an Wärme abgeben, es ist 
dies gleichbedeutend mit seinem Wärmeangebot: 2. was 
gibt der Dampf tatsächlich ab, dies bestimmt aber 
nicht die Dampfseite, sondern die Gegenseite, denn 
er gibt nur soviel ab, als die Gegenseite, z. B. die 
nasse Papierbahn, auch aufnimmt. ı kg Dampf kann. 
bei günstigen Verhältnissen auf der Gegenseite, in 
einer Sekunde kondensieren, er kann aber bei 
schlechten Verhältnissen unter sonst gleichen Um- 
ständen auch ı Minute dazu brauchen. Die Abnahme 
der Wärme beeinflußt auch hier das Angebot. Ver- 
bessert muß also die Seite werden, die die ungünsti- 
gere ist, und das ist hier wiederum die. welche die 
kleineren Uebergangszahlen und damit die größeren 
Uebergangswiderstände hat. 


In den alltäglichen Betrieb übertragen, ergibt 
sich folgendes Beispiel: Ein Kohlenwagen wird in 
einen Bodentrichter entleert, von dort gibt eine 
Zuteilvorrichtung die Kohlen an ein Becherwerk. 
Wir haben hier Kohlenübergabe, vom Waggon an 
das Zuteilwerk (o) und Kohlenübergabe vom Zu- 
teilwerk an das Becherwerk (az). Sieht man, daß 
das Becherwerk die zugeteilte Kohle nicht weg- 
bringt, weil es zu wenig leistungsfähig ist, so wird 
man dieses verbessern, es z. B. schneller laufen 
lassen. Niemand wird es aber einfallen, in diesem 
Falle die Kohlenabgabe auf der Seite vom Waggon 
an den Trichter zu verbessern. Gerade so ist es 
auch beim Wärmeübergang. Nun geht der Vorgang 
weiter, das Becherwerk ist vielleicht so leistungs- 
fähig geworden, daß es mehr abnehmen kann, als 
das Zuteilwerk bringt. der Trichter also leer ist. 
Jetzt erst hat es auch Sinn, die Kohlenabgabe von 
Waggon an den Trichter auf irgendeine Weise zu 
vermehren. So auch z. B. an den Trockenzylindern. 
Innen ist kondensierender Dampf mit guten Wärme- 
übergangsverhältnissen, außen cin schlechter 
Wärmeabnehmer. a, wird nun auf irgendeine Art 
verbessert, es kann dann der Augenblick kommen, 
wo es so gut ist, daß nun auch Verbesserungen auf 
der Dampfseite wieder Berechtigung haben. 


Damit ist grundsätzlich die Frage geklärt, auf 
welche der beiden Seiten des Wärmeübergangs ver- 
bessert werden muß. Ob dies die wärmeaufnehmende 
oder die wäremabgebende Seite ist. erscheint gleich- 
giltig, verbessert muß immer die kleinere Wärme- 
übergangszahl werden. So einfach diese Fest- 
stellung erscheint, so wichtig ist sie: oft wird das 
obige nicht beachtet. 

Nun kommt die Frage. wie ist a zu verbessern? 
Die Antwort darf ist schon oben gegeben, wo wir 
die Beeinflußbarkeit der a-Werte durch die verschie- 
denen Umstände erörterten. Es ist dabei noch 
darauf aufmerksam zu machen. daß die Wärme— 
durchgangszahl * immer kleiner ist als der kleinste 
vorkommende. a-Wert. Ist ein a-Wert sehr klein, 
der andere dagegen groß, so kann * angenähert 
gleich dem kleineren o gesetzt werden. = 


Das wesentliche ist, die Umstände so zu gestal- 
ten, daß der Wärmeübergang ein Maximum wird. 


Vor allem ist dazu Bewegung der wärmeaus- 
tauschenden Medien im Verhältnis zur Wand nötig, 
Schaffung von Verhältnissen, daB in möglichst 
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kurzen Zeiten möglichst viel Moleküle die Wand 
treffen und dort ihre Wärme abladen, bzw. sich mit 
Wärme aufladen. Ruhe ist in allen Fällen von 
Uebel. Zum möglichst unbehinderten Zutritt der 
Moleküle an die Wand gehört auch das Vorbei- 
führen der austauschenden Medien in möglichst 


dünnen, filmartigen Schichten, so daß auch die 
weiter von der Wand wegliegenden Moleküle 
kurze Wege und geringe Widerstände bis zur 
Wand haben. Die Bewegung kann nun ge- 
schaffen werden durch mechanische Rührwerke. 


sie kann durch Leitbleche bei Vorwärmern oder 
Oberflächenkondensatoren erzwungen werden, die 
den Zweck haben, daß in der Flüssigkeit sich nicht 
gewisse gleiche Stromwege ausbilden, sondern dab 
immer neue Moleküle an die Wand geführt werden, 
sie kann z. B. bei Rauchgasen durch entsprechendes 
Lenken und Umlenken des Rauchgasstromes durch 
eingebaute Wände erfolgen und dergleichen. 


Geht man so gewöhnlich darauf aus, die Wärie- 
übergangszahl zu verbessern, so gibt es auch ein aller- 
dings sehr ausgedehntes Gebiet in der Praxis, nämlich 
die ganze Isoliertechnik, bei der man bestrebt ist, 
die Wärmeübergangszahl an Luft nicht so groß, 
sondern so klein wie möglich zu machen, um ent- 
sprechend wenig Wärme bei dem isolierten Körper 
zu verlieren. Man erreicht dies durch Schaffung 


“möglichst ruhender Luftschichten, durch niedrige 


Wandtemperatur usw. 


Bei Feststellung der Wärmedurchgangsverhält- 
nisse von Maschinen, Kesseln usw. darf man 
nicht zu sehr mit Mittelwerten rechnen; diesen 
Fehler hat man früher vielfach gemacht, dam 
aber gesehen, daß die verschiedenen Teile der Heiz- 
fläche außerordentlich verschieden wirksam sind, 
und daß die ersten sehr viel, die letzten wenig über- 
tragen 1). Ganz das gleiche gilt z. B. auch für eine 
große Trockenpartie; die verschiedenen Zylinder 
sind in ganz verschiedenem Maße an der Trocknung 
beteiligt, da ja die Verhältnisse für die a-Werte auf 
der wärmeabgebenden Seite sich mit zunehmender 
Trocknung immer schlechter gestalten; die warme 
isolierende Zellstoffaser gewinnt dort in der Stufi- 
bahn immer mehr die Oberhand. Das mittlere ? 
genügt wohl für überschlägliche Rechnungen, zuf 
genauen Beurteilung und zur Lösung von Einzclauf- 
gaben muß man aber dasjenige x kennen, welches für 
die einzelnen Zylinder maßgebend ist. Bei Zylinder 
von großem Durchmesser, z. B. bei Selbstabnahme- 
Maschinen, ändert sich x auch ganz wesentlich vom 
Anfang bis zum Ende des Papierlaufes auf dem 
Zylinder. 

Nicht zu verwechseln mit x der Wärmedurch- 
gangszahl je m? / St. C ist der Gesamtwärmedurch- 
gang Q in einer bestimmten Zeit. der sich nun 
schreibt: 

Q=x.F.z(tı—t) 


wobei K die Wärmedurchgangszahl, F die gesamte 
Wärmeaustauschfläche, z die gesamte Zeit, t. — 1. 
der Temperaturunterschied der beiden wärmeaus- 
tauschenden Medien ist. Setzt man diese letztere" 
drei Faktoren = 1, so wird die Zahl Q selbstver- 
ständlich mit x identisch. 


Q die Gesamtwärmemenge, die übertragen wird, 
ist zu beeinflussen: 

1. durch K dadurch, daß dies möglichst hoch at 
gestrebt wird, und die Verhältnisse für em 
maximales K gestaltet werden: 

2. durch die Fläche F; 


3) Reutlinger: Unsere Keuntnis Ve 
Werte der Heizfläche bei der Dampferzeugung U 
ihre Anwendung auf die Praxis. . Z. d. . P.. 
1011, S. 1297. — Thomas: Wärmeübertragung in 
Wasserrohrkessel. Disseration Aachen 1921. 
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3. durch die Zeit z, zu diesen beiden Einflüssen 
ist nichts weiter zu bemerken; 

4. durch den Temperaturunterschied (tı tz); 
dieser Einfluß bestimmt natürlich Q wesent- 
lich, je größer die Temperaturdifferenz ge- 
wählt werden kann, desto höher ist Q. 

Ein typisches Beispiel für den Finfluß des 
Temperaturunterschiedes ist die Vakuumpapier— 
maschine. Bei gleicher Dampftemperatur von etwa 
120% C im Zylinder ist heute bei einer Papierbahn- 
temperatur von rund 90° C der Temperaturunter- 
schied der beiden wärmeaustauschenden Medien 
30°C. Bei der Vakuummaschine, wo mit etwa 40“ C 
in der Vakuumkammer gearbeitet wird, die Stoff- 
bahntemperatur also auch soviel beträgt. ist das 
Temperaturgefälle vom Dampf zur Bahn dann doe C, 
also mehr als doppelt so hoch, damit natürlich 
auch Q, was eine Verminderung der Heizfläche im 
leichen Maß bedeutet. Um durch eine gegebene 
Heizfläche in einer gegebenen Zeit möglichst viel 
Wärme hindurchzubringen, ist also die Temperatur— 
differenz möglichst groß zu machen. 

In der ganzen Isoliertechnik dagegen will man 
gerade das Gegenteil, man will die Verlustwärme 
möglichst klein, also drückt man die Temperatur— 
differenz möglichst herunter. Man sucht mit der 
Außentemperatur möglichst sich der Umgebung zu 
nähern, also die Temperaturdifferenz möglichst dem 


Wert Null zu nähern. 


Bei all den bis jetzt behandelten Fällen ist die, 


Wärme vom abgebenden Medium an die Wand bzw. 
von diesem an das aufnehmende Medium durch 
Berührung übertragen worden, und zwar dadurch, 
daß ein Gas oder eine Flüssigkeit an der Wand da- 


hingleitet, die Moleküle die Wand berühren und 
ihre Wärme an diese abgeben bzw. von dieser auf- 
nehmen. 


Wärme wird aber nicht allein durch Berührung, 
sondern auch durch Strahlung übertragen. Die 
Wärmestrahlung ist ein ähnlicher Vorgang wie die 
Lichtstrahlung; stehen sich zwei Körper von ver- 
schiedenen Temperaturen gegenüber, so tauschen 
sie Wärme durch Strahlung aus. Der Körper ı 
strahlt Wärme gegen Körper 2, und dieser sendet 
Wärmestrahlen gegen jenen *), so daß sich die vom 
heißen zum kalten ‚Körper übergestrahlte Wärme 
als Unterschied zweier Wärmemengen ergibt. Vor- 
aussetzung hierfür ist, daß zwischen diesen Körpern 
ein Medium liegt, das die Wärmestrahlen, ohne daß 
es selbst erwärmt wird, durchläßt (Diathermansie). 
In technischen Fällen kommen meist Luft und Rauch- 
gase in Frage, die als nahezu vollkommen diatherman 
bezeichnet werden können. Bei geringen Wand- 
temperaturen ist der Einfluß der Strahlung aber 
verhältnismäßig gering, so daß er in den gewöhn- 
lichen Wärmeaustauschfällen vernachlässigt werden 
kann. Besonders gilt dies auch für die Isolierflächen 
von Rohrleitungen, Gefäßen usw., deren Außen- 
wandtemperatur nicht wesentlich über der der Um- 
gebung liegt. 

Bei höheren Temperaturen muß der Strahlungs- 
einfluß aber sehr wohl berücksichtigt werden, vor 
allem also bei Kesselfeuerungen; hier spielen sie eine 
hervorragende Rolle in der Wärmeübertragung und 
können auf keinen Fall vernachlässigt werden. Aus 
diesem Grunde soll auch noch kurz auf diese Er- 
scheinungen eingegangen werden. Die Wärmeüber- 

sind noch 
schwieriger als die durch Berührung; die durch 
Strahlung an eine Wand übertragene Wärme sum- 
miert sich zu der durch Berührung übertragenen. 


2) „Hütte“, 24. Auflage, S. 472. — Gerbel: 
Grundgesetze der SC E Verlag Springer, 


Berlin. — ten Bosch: Die Wärmeübertragung, 


S. 1 bis 4. 
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Wärmemenge berechnet sich nun nach der Formel, 


von Stefan und Boltzmann zu 


1 l 1 


Hauptstelle für Wärmewirtschaft. 
im „Papier-Fabrikant“ 1925, S. 95. 


Heizflächen. 
S. 19. 


strahlung. Verla 


streichen z. B. die 


Bei einer Kesselfeuerung 


heißen Gase an den Wasserrohren entlang und 
geben durch Berührung Wärme 
Kohlenschichten aber und die 
heißen Gase geben direkte Strahlungswärme an die 
Resselheizfläche; die glühenden und heißen Mauer- 
werksflächen geben indirekt ebenfalls Strahlungs- 
wärme an die Kesselheizflächen ab. 
haben diese Wärme durch Strahlung von der glühen- 
den Kohlenschicht und den Gasen, zum geringen 
Teil auch durch Berührung von den vorbeistreichen- 
den Heizgasen empfangen. 
scheiden, direkte Strahlung von glühender Kohle 
und Flamme, indirekte Strahlung von den heißen 
Mauerwerksflächen. 
fläche gehende Wärme setzt sich also zusammen aus 


ab. Glühende 
leuchtenden und 


Sie selbst 


Man hat also zu unter- 


Die ganze an die Kesselheiz- 


Q = Q Berührung + Q Strahlung 


Q Rerührune ist behandelt und tritt besonders im 


Anfang der Kesselheizfläche, wie wir sehen werden, 
weit hinter Qstrahlung zurück ®). 


Die in der Zeiteinheit durch Strahlung zwischen 
gegenüberstehenden Wänden übergehende 


Ose = F. p. 1 Gi 


dabei bedeutet 


F die Fläche in mz; 
kc al 


o eine Strahlungs-Konstante in ma St IRCH 


Ti die absolute Wandtemperatur der heißeren 
Wand,; i 
9 die absolute Temperatur der gegenüberliegen- 
den Wand, beides in °C; 
p ein Winkelverhältnis, das sich auf die bestrahlte 
Fläche bezieht“). 
Die Konstante o setzt sich wie folgt zusammen: 


dabei ist cı die Strahlungskonstante 


Co "Co ce 


der aufnehmenden Wand, c; die Strahlungskonstante 
der abgebenden Wand, c die Strahlungskonstante 
des absolut schwarzen Körpers ). 
Wärmeaufnahme durch Strahlung bei hohen Wand- 
temperaturen, wie sie bei Kesselfeuerungen vor- 
kommen, die durch Berührung überwiegt, sieht man 
am besten aus folgenden zwei 


Abb. 6 
Flammrohr nach Ger bel“), in Abb. 7 sind die 


diesbezüglichen Verhältnisse in 


Um wieviel die 


Abbildungen. In 


ist die Heizflächenbelastung an einem 


einem Wasser- 


3) Dr. Schack: Ueber Wärmestrahlung. 
Vortrag auf der Jahresversammlung 1924 der 


Referat darüber 


) Otte: Die zahlenmäßige Bewertung von 

„Zeitschr. d. Bayer. Rev.-Ver.“ 1924, 
35) „Hütte“, 24. Auflage, S. 473. 

Strahlungskonstanten: 


mattes oxydiertes Schmiedeeisen. 4.4 
oxydiertes Gußeisen 4.48 
Gußeisen, rauh, stark oxydiert 4.39 
blankes Gußeisen e e 2,2 

' Kupfer, schwach poliert . 0,8 
Kupfer, matt 3,8 
Kalkmörtel ; 3 
absolut schwarzer Körper 4,61 
Ruß . Me A 4,44 

s kcal 

Dimension der Strahlungskonstanten ` m? St DCH 


Die Grundgesetze der Wärme- 


320) Gerbel: 
1 g Springer, Berlin 1917. 
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Abb. 6. Wärmeübertragung in einem Flammrohr an dem Kessel 
rohrkessel nach Thomas?) dargestellt. Aus kessel ist die anfängliche Wärmeübertragung durch 
der ersten Abbildung sieht man sofort, wie Strahlung mehr als das Vierfache von der Wärme- 
im Feuerungsbereiceh des Flammrohres die 


Wärmeabgabe durch Strahlung, meist von der 
glühenden Kohlenschicht und den Flammen, die- 
jenige durch Berührung weit überwiegt, wie aber im 
durch Berührung weit überwiegt, wie aber im 
weiteren Verlauf des Flammrohres gleich hinter der 
Feuerbrücke, wo keine strahlenden Medien außer 
der Flamme mehr da sind, sehr bald die Wärme- 
übertragung durch Berührung der Heizgase mit 
der Wand die Oberhand gewinnt. Im Wasserrohr- 


”) Thomas: Wärmeübertragung im Wasser- 
rohrkessel. Dissertation Aachen 1921. Abb. 6 u. 7 
aus Spalckhaver: Die Dampfkessel. 
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übertragung durch Berührung, das gesamte x ist 
fast 80, jenes durch Berührung allein nicht einmal 20. 
Im Wasserrohrkessel, wo größere Mauerwerks- 
flächen bis in die hintersten Züge vorhanden sind, 
hält der Einfluß der Strahlung auch länger an. Aus 
beiden Abbildungen sieht man also, daß bei hohen 
Wandtemperaturen, vor allem also im Kessel, die 
Strahlungswärme sehr wohl berücksichtigt werden 
muß. Beide Abbildungen zeigen nebenbei, welch 
außergewöhnlich große Heizflächenbelastungen die 
ersten Heizflächen im Kessel aufzunehmen haben, 
wie dieselben hauptsächlich die Gesamtdampfent- 
wicklung bestreiten und wie falsch es daher auch 


ist, die unserem Gedächtnis nun einmal ein- 
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geprägten Mittelwerte auf den ganzen Kessel zu 


verallgemeinern *). 

Auf zwei besondere Fälle ist außerdem aufmerk- 
sam zu machen, bei welchen die Strahlung in der 
Zellstoff- und Papierindustrie zu berücksichtigen 
ist, es ist das bei den Wärmeverlusten der unisolier- 
ten Zellstoffkocher und bei den Zylinderböden der 
Trockenzylinder. 

Die Anfangstemperatur der unisolierten Wand 
sei bei Kochern ohne Frischlaugenanwärmung unge- 
fähr 30° C, die Endtemperatur 60°, die Mittel- 
raturen also 45%. Die Innenwand des Kocher- 
hauses mit 15° C angenommen, die Konstante mit 


C-) 


273+ st Ga 


= 4,4.200.18.0,7 = 00 185 


= 4,4. 200. 18. 0,7. 35 

= 387000 kcal dagegen 
QBerühr. = x. F. 2 (ti—t,) 

= 6.200.18 (45—20) 


= 540000 kcal 
Man kann nun auch nach dem Vorgang von 


Peclet eine Wärmeübergangszahl as durch Strah- 
lung in folgender Weise bilden: 

= 337 000 — 

strahl. 200. 18. (45 — 18) 

schreibt. Im Verein mit der Wärmeübergangszahl 

für Berührung schreibt sich dann die Formel für x 

im allgemeinsten Fall, wo Strahlung und Berührung 


zu berücksichtigen ist, zu. 


== 3.6 


I I 1 8 
E Se % Berührung + Strahlung F Ke Eu CR 
Die obigen Zahlen zeigen, daß die durch 


Strahlung verlorene Wärme mehr als halb so groß 
ist, als die durch Berührung. Diese Verluste 
durch Strahlung bei Kochern sind bis jetzt selten 
berücksichtigt worden, sondern nur immer jene 
durch Berührung, wodurch aber der Gesamtverlust 
bisher immer zu klein erschien. 


Bei den Böden der Trockenzylinder, falls sie 


nicht isoliert sind, rechnet sich der Einfluß der 
Strahlung ganz ähnlich. Bei einer Bodenaußen- 
temperatur von 80° C und einer Temperatur der 
Gebäudewand von 15% C und einer Strahlungs- 
konstante o von 4,4 rechnet sich je ı m? Fläche die 
Ausstrahlwärme 
Qstrahlurg = 383 kcal 

und 

@Strahlung = der Wärmeübergang durch Strahl. = 6,55 
während der Wärmeverlust durch Berührung 

Q 3erührung = 480, 

bei einer Wärmeübergangszahl «Berühr. = 8 ist. 
Durch Strahlung gehen also rund 75% der durch 
Berührung verlorenen Wärme zusätzlich auch noch 
verloren, beide Zahlen summieren sich. Die durch 
Strahlung verlorene Wärme wird natürlich nicht 
wie die durch Berührung verlorene zur Luft- 


) Kammerer: Versuche an einem Stier- 
ling-Kessel. „Zeitschr. d. Bayer. Rev.-Ver.“ 1916, 
S. 73, mit 12 Fortsetzungen. Eine sehr ausführliche 
Arbeit über die Wärmeübergangsverhältnisse bei 
Kesseln. 

) Diese Mittelbildung ist nicht ganz richtig, 
da die Temperatur nicht linear zunimmt, sondern 
sich nacheilend dem Temperaturdiagramm der 
Kochung anpaßt. Man müßte also zur genauen 
Mittelbildung den Verlauf der Kocheraußen- 
temperatur, bezogen auf die Zeit, kennen. Als 
erste Annäherung ist aber obige Mitteltemperatur 


brauchbar. Siehe auch Dr. Sie ber: Ueber das 
wärmetechnische Verhalten des Sulfit-Zellstoff- 
Kochprozesses. „Wochenblatt für Papier-Fabri- 
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erwärmung nutzbar gemacht, da die Luft, wie oben 
dargelegt, diatherman ist, also von den Wärme- 
strahlen nicht erwärmt wird. Sind die Zylinder- 
böden isoliert, so vermindern sich natürlich beide 
Einflüsse, da die Außentemperaturen bei isolierten 
Zylinderböden niedriger gehalten werden können. 

Unisolierte Dampfleitungen, besonders Heiß- 
dampfleitungen, geben durch Strahlung sehr erheb- 
liche Wärmemengen ab, ein Grund mehr, sie wie 
alle Dampf- und Heißwasser führenden Rohr- 
leitungen zu isolieren. Die Außentemperaturen der 
Isolierung sind dann normalerweise so niedrig und 
von so geringem Temperaturunterschied, gegenüber 
den bestrahlten Wänden, daß ihre Wärmeverluste 
durch Strahlung vernachlässigt werden können. 

Der ganze Aufsatz, kurz überblickt, ergibt fol- 
gendes: Jede Wärme durchgangserscheinung zer- 
fällt in drei Teile. Wärmedurchgang und 
Wärme übergang ist streng auseinanderzuhalten. 
Die Wärmedurchgangszahl «„ ist in außerordent- 
lichem Maße von einer oder den beiden Wärme- 
übergangszahlen a abhängig. Die Einflüsse, denen 
die a-Zahlen unterliegen, werden untersucht und 
gute Mittelwerte für a gegeben. Ebenso Kurven- 
tafeln für die a-Werte von Luft, siedendem und 
nichtsiedendem Wasser. Die überraschende Tat- 
sache, wie verschieden die Wandungen und die 
wärmehemmenden Ablagerungen den Wärmedurch- 
gang beeinflussen, wird erklärt und begründet. Bei 
kleinem a-Wert können die Wirkungen der Inkrusta- 
tionen oft vernachlässigt werden; sind beide a-Werte 
groß, so sind sie sehr wohl zu berücksichtigen, da 
sie den Wärmedurchgang dann stark beeinflussen. 
Nach Erkenntnis der Verhältnisse, die a günstig 
oder ungünstig beeinflussen, werden Wege ange- 
geben, wie die Wärmedurchgangszahl x durch Ein- 
flußnahme auf a möglichst zu verbessern ist. Grund- 
satz dabei ist, daß immer die kleinere Wärmeüber- 
gangszahl die bestimmende ist, die daher verbessert 
werden muß. Beim Wärmeaustausch ist immer 
danach zu streben, möglichst viele Moleküle in 
kürzester Zeit an die Wand zu bringen, daher ist 
nach möglichster Bewegung der Medien zu trachten. 
Es wird gewarnt, bei ausgedehnten Heizflächen zu 
sehr mit dem Mittelwert von x über die ganze 
Heizfläche zu rechnen, was keine Einzeleinblicke 
ergibt. Die Formel für die gesamte übergehende 
Wärme Q wird erläutert, ebenso die Umstände, di 
sie beeinflussen. 

Es wird betont, daß sich der Wärmeübergang 
an eine Wand im allgemeinen aus einem solchen 
durch Berührung und Bestrahlung zusammensetzt, 
daß aber der letztere Einfluß bei nicht zu hohen 
Wandtemperaturen vernachlässigt werden kann. 
Für das Ueberwiegen der Strahlung bei hohen 
Temperaturen, insbesondere bei Kesselfeuerungen, 
überwiegt, werden zwei Beispiele gebracht. Ebenso- 
wird die Ausstrahlung der Kocherflächen und der 
Böden der Trockenzylinder berechnet, und fest- 
gelegt, daß sie zusätzlich zu den Wärmeverlusten 
durch Berührung noch zu berücksichtigten ist. 


Hauptsächlichste Werke für das 
weitere Studium: 

Nusselt: Der Wärmeübergang in Rohrleitungen. 
„Zeitschrift des Vereins Deutscher Ingenieure“ 
1917, S. 685. 

M. ten Bosch: Die Wärmeübertragung. Verlag 
Springer, Berlin 1922. 

Spalckhaver und Schneiders: Die Dampf- 
kessel (besonders theoretischer Teil bearbeitet von 
Kehrer). Verlag Springer, Berlin, 2. Auflage. 

Kammerer: Versuche an einem Stierling-Kessel. 
„Zeitschrift des Bayer. Revisionsvereins“ 1916, 


S. 73 f. 
Gerbel: Die Grundgesetze der Wärmeübertra- 


gung. Verlag Springer, Berlin 1917. 


kation“ 1925, S. 70. 
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R. Michel-Jaffard: Ersatzstoffe für Lumpenbaum- 

wolle in der Papierfabrikation. „Le Papier“ 27, 
1413 (1924). | 

Der Vortragende führt die steigende Knappheit 

an Baumwollumpen hauptsächlich auf deren Wieder- 

verspinnung zurück, daneben aber auch auf die ge- 


waltige Zunahme des Verbrauchs an Vulkanfiber, 


Kupferammoniakseide, Azetylcellulose, Celluloid, für 
deren Herstellung, ebenso wie in gewissen Zweigen 
der Papierfabrikation, Ersatzstoffe noch keinen Ein- 
gang gefunden haben. Hier liegt für den Cellulose- 
chemiker ein dankenswertes Feld der Betätigung 
vor, nämlich aus anderen Celluloserohstoffen einen 
brauchbaren Ersatz für Baumwollcellulose zu 
schaffen. Einblick in die chemische Zusammen- 
setzung und das chemische Verhalten der natürlich 
vorkommenden Zellstoffe brachten die Arbeiten 
Schwalbes sowie der forstwissenschaftlichen 
Versuchsstelle der Vereinigten Staaten Amerikas. 
Auch der Vortragende hat sowohl im Laboratorium 
als auch im Betriebe Vergleichsversuche mit ver- 
schiedenen Zellstoffen angestellt. Baumwollcellulose 
aus Lumpen fiel bei ein und derselben Art Kochung 
um so ärmer an a-Cellulose aus, je mehr Chlor 
angewendet und je schärfer gekocht wurde. Bei 
einer Ausbeute von 84,8 % besaß der Lumpenzellstoff, 
wenn mit 1%, 2%, 3% Chlor behandelt: 97,6 %, 
86,4%, 73,1 % a-Cellulose; betrug aber die Ausbeute 


90, , dann zeigt der mit 3% Chlor behandelte 


Lumpenzellstoff 97,3% Cellulose. Für nicht ge- 
pleichten Sulfit und Natronzellstoff findet Vortragen- 
der unter den gleichen Bedingungen nur 87 bis 90 % 
a-Cellulose, für gebleichten Stoff im ersteren Falle 
80 bis 85 , im letzteren Falle 75 bis 8%. Zell- 
stoffe aus Esparto und Stroh, gekennzeichnet durch 
hohe Kupferzahl und bei der Hydrolyse viel Furfu- 
rol liefernd. ergaben 70 bis 80 a-Cellulose. (Stroh 


nach de Vains 64% a-Cellulose, 4,7 % Cu-Zahl;. 


Stroh nach Pomilio 71% a- Cellulose; Esparto- 
zellstoff hat 75 bis 8% a-Cellulose. Cross und 
Bevan geben an für Stroh 15,5 %, für Esparto 
12,2 % Furfurol.) 

Nach einer Reihe weiterer Darlegungen che- 


mischen Inhaltes bespricht Vortragender die mecha- 


nischen und physikalischen Unterschiede zwischen 
Cellulose aus Baumwollumpen und solcher aus Er— 
satzstoffen. Im Laboratorium behandelte Abfälle 
von Baumwollcellulose zeigten den Saughöhegrad 
113 mm. Weißes Löschpapier desselben Rohstoffes 
hatte Gesamtwerte der Dehnung von 1,07 % bzw. 
o, 82 %; Fabrikationsmuster hatten anfänglich 0,77 &, 
nach längerem Aufschlagen 1,73%. Bei Lumpen- 
baumwollen waren die entsprechenden Zahlen 
0,52% und 0,39%. Abweichend hiervon ergab Holz- 


zellstoff geringe Saughöhegrade zwischen 19,1 und 


89 mm, aber beträchtlich große Dehnungen von 
0,89 % bis 2,66 %. Die Reißlängen bewegten sich im 
Mittel um 7000 m bei guter Zerreißfestigkeit. Zell- 
stoffe aus Esparto und. Stroh wiesen einander ent- 
gegengesetzte Eigenschaften auf. Papier 
Esparto-Zellstoff ist das Urbild bauschiger Papiere 
und übertrifft in diesem Punkte sogar die Baum- 
wolle. Bei gutem Saughöhegrad (90 mm) zeigte es 
Gesamtwerte der Dehnung und Schrumpfung wie 


bei Lumpenbaumwolle, nämlich 0,92% vor der Be- 


DER PAPIER-FABRIKANT 
ZEITSCHRIFTENSCHAU 


aus 


1925 


handlung, 1,08% nach der Behandlung. Die Reiß- 
länge dagegen war nur gering, ungefähr 4:00 m. 
Das Papier aus Strohzellstoff hatte vor der Behand- 
lung 1,58% gesamte Dehnung, nach der Behandlung 
2,85 %. Nach dem de Vains-Chlorierungsverfahren 
„us Stroh gewonnener Zellstoff erreichte die Reiß- 
länge gooo m, kam also dem besten Sulfitzellstoff 
gleich. l 

Zusammenfassend weist Vortragender darauf 
hin, daß die Papierindustrie noch über keinen Er- 
satzstoff verfüge, der alle guten Eigenschaften in 
sich vereinige. Während des Krieges wurde in 
Deutschland die Verwendung des Holzzellstoffes an 
Stelle der Baumwolle für rauchloses Pulver erfolg- 
reich durchgeführt, und seit dieser Zeit sind nament- 
lich von Schwalbe eine Menge Patente auf dem 
Gebiete der Zellstoffgewinnung aus Ersatzstofſen 
herausgebracht worden. Auch der Vortragende hat 
durch Behandlung sowohl von Natron- wie von 
Sulfitzellstoffen einen für Nitrierzwecke brauch- 
baren Zellstoff gewonnen und sein Augenmerk 
dabei hauptsächlich darauf gerichtet, einen möglichst 
hohen Gehalt an «-Cellulose zu erzielen und die 
chemischen Eigenschaften des Zellstoffs denen der 
Baumwolle anzunähern. Nachstehende Uebersicht 
solle zeigen, daß es ihm gelungen sei, verschiedene 
Holzzellstoffe bezüglich ihrer chemischen Konstanten 
der Baumwolle näher zu bringen; er hält sie für ge- 
eignet, in der Industrie des Celluloids und der 
Azetylcellulose die Lumpenbaumwolle vollkommen 
zu ersetzen. 


———— 


| 


Sulfitcellulose aus | Sulfit-  ‚Nitrierbaums 
Eigenschaften Tanne | SE ce ët 
ungebleicht | gebleicht | Secher | dech 
Quadratmeter- | ! 
gewicht... g 12) ` 85 17605 = 
Saughöhe . . mm | 49 b$ | A5 u 
Aschegehalt . n | 0,84 1522 0.38 | 8 
Harz u. Fett % 0.18 — | — | 0.19 
Kupferzahl . Ok | 0, 20 — | — 0.3 
Ligningehalt. % 1.16 0.85 0.3 0.5 
a⸗ Cellulose Ou 95 | 94,5 | 93,6 | 98,8 
Br. 


Erik Jason Virgin: Bestimmung von Schwefel im 
Schwefelkies. Mitteilungen von „Statens Provnings- 
anstalt“, Stockholm. Mitteilung Nr. 22 (1924). 

Die mangelnde Einheitlichkeit bei den bisher 
angewandten Analysenmethoden gibt sich deutlich 
zu erkennen in den bedeutenden Abweichungen der 
Analysenresultate ein und derselben Ware bei ver- 
schiedenen Untersuchungsstellen. Die Ursachen dieser 
Abweichungen zu ermitteln und eine zuverlässige 
Untersuchungsmethode auszuarbeiten, hat sich die 
staatliche Materialprüfungsanstalt zur Aufgabe ge- 
macht. Von der ursprünglichen Lunge schen 
Methode ausgehend, werden eine größere Anzahl 
bekannter Methoden charakterisiert. 

Hintz und Weber (Zusatz der BaCirLsg- 
zur Ausfällung von BaSO,, auf einmal so rasch wie 
möglich nach vorhergehender Verdünnung auf 
100 cm?) verbessern die Lung e sche Methode (von 
Lunge anerkannt). l 

Gyzanders Methode, nach welcher bei 
Gegenwart von: Ferri-Salzen diese erst mit 
Hydroxylamin - hydrochlorid zu Ferro- Salzen 
reduziert werden, worauf das BaSO, gefällt wird. 
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0,2 kg etwa 0,25 mm 
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Allen und Bishops Methode: Ausfällung 
geschieht ebenfalls bei Gegenwart der durch Alumi- 
nium pulver reduzierten. Ferro-Salze. (In Amerika 
angewandt, Methode schwerfällig, arbeitet mit zu 
großen Flüssigkeitsmengen.) 

Smoots Methode: Ausfällung des Eisens 
durch Elektrolyse. 

Vergleichende Prüfungen von Lunges und 
Treadwells Vorschriften (Hintz-und- 
Weber-Methode) für Ausfällung der Schwefel- 
säure werden vorgenommen. Beide Fällungs- 
methoden ergeben übereinstimmende und richtige 
Resultate, doch ist Lunges Verf. einfacher in der 
Ausführung. Fehlerquellen, die in der Pulverisierung 
des vorzubereitenden Kieses liegen, werden unter— 
sucht. Bei Feinzerreibung im Achatmörser ist be- 
kannt oder besteht wenigstens die Vermutung, daß 
die Probe folgenden Veränderungen unterworfen 
sein kann. 

1. Der Kies wird durch Sauerstoff unter Sulfat- 
bildung oxydiert. 

Der Kies nimmt Feuchtigkeit auf aus der Luft. 
Durch Abnutzung des Mörsers und Pistills 
wird der Kics durch Kieselsäure verunrcinigt. 
Versuche haben gezeigt, daB Feinzerreibung im 
Achatmörser eine gewisse Senkung der Analysen- 
resultate zur Folge hat. Durch vorsichtige Behand- 
lung, nicht zu weit getriebener Zerteilung, ist diese 
Senkung ohne praktische Bedeutung. 

Der Zerreibung im Achatmörser geht ein be- 
sonderer Mahlprozeß in einer mit Kugellagerkugeln 
und Mantel aus ölgehärtetem Stahl ausgerüsteten 
Kugelmühle voraus. Verunreinigung durch Eisen 
tritt hierbei nicht ein. 

Schließlich hat man sich auf eine offizielle 
schwedisch-norwegische Untersuchungsmethode ge- 
eignet, deren Richtlinien folgende sind: 

Einteilen der Probe in eine Feuchtigkeits- und 
eine Qualitätsprobe. Letztere wird bei gewöhnlicher 
Temperatur oder auch im Trockenschrank bei 


höchstens 40° C getrocknet, zerquetscht und in zwei 


Analysenproben mit einer Maximalkorngröße von 
etwa o, i mm nach folgendem Schema geteilt: 
Zermalmen in 


Maximal- 
Korngröße 


2,5— 10 kg etwa 2 mm 


Gewicht der 
Probe 


Nach Zermalmen wird 
gemischt und die Probe 
mehrere Male halbiert, 
bis eine Quantität von 
mindestens 1,2 kg erhal- 
ten wird. 

Nach Zermalmen vird 
gemischt, mehrere Male 
halbiert, bis zu einer 
Restquantität von min- 
destens 0,3 kg. 

Nach Zermalmen und 
Mischung werden zwei 
Analysenproben von min- 
destens Io g entnommen, 
die im Achatmörser zu 
einer Maximalkorngröße 
von etwa O, mm zer- 
rieben werden. 

Zermalmen auf 2 mm und ı mm Korngröße in 
der Walzenquetsche. | 


0,3—2,5 kg etwa I mm 


Zermalmen von ı mm auf 0,253 mm in oben- 
genannter Kugelmühle. 

Analyse soll so rasch wie möglich ausgeführt 
werden, um sich vor obengenannten Fehlerquellen, 
Oxydation usw. zu schützen. Zerreibung darf nicht 
zu weit getrieben werden. 

Die Schwefelbestimmung selbst wird nach 
Lunge (Lunge-Berl. Chemisch-technische 
Untersuchungsmethoden [6 o. 7. Aufl.]) oder unter 
Zwischenschaltung der Gyzanderschen Methode, 
die die BaSO,-Ausfällung bei Gegenwart der Eisen- 
salze vornimmt, durchgeführt. Es werden 20 cm? 
einer Lösung, die 20 g Hydroxylamin - hydrochorid 
und Loo g Ammoniumchlorid per Liter enthält, zu- 
gesetzt. Anwesende Ferri-Salze werden bei der 
folgenden Anwärmung zu Ferro- Salzen reduziert, 
welche von der BaSO,-Fällung nicht okkludiert 
werden. Die Lösung ist hierbei farblos. Der Zusatz 
von Ammoniumchlorid macht die Anwendung von 
J.unges Methode für die Ausfällung der BaSO, 
möglich. Bei Abwesenheit von Ammoniumchlorid 
werden bei Fällung nach Lunge um etwa 0,2 % 
zu hohe und bei Fällung durch tropfenweisen Zusatz 
von Bak nach Gyzander um etwa 03% zu 
niedrige Resultate erzielt. 

Die Kontrolluntersuchung nach der Verbren— 
nungsmethode zeitigt gute Uebereinstimmung mit 
I. unges und Gyzanders Methoden. Schad. 


Zellstoff- und Papiererzeugung in Indien. „Paper- 
Maker“ 69, 15 (1925). 

Die zahlreichen Waldverwüstungen im Verein 
mit dem gewaltigen Anwachsen des Bedarfes an Bau- 
holz, die überaus langsam vor sich gehenden Auf- 
forstungen, das schnelle Steigen der Zellstoffpreise. 
alles dies hat die Frage der Gewinnung von Zellstoff 
aus Bambus wieder aufleben lassen. Nach anfäng- 
lich wenig günstig ausgefallenen Versuchen hat nun- 
mehr die staatliche Wald-Versuchsstelle durch 
Arbeiten im großen Maßstabe nachgewiesen, daß 
sich Bambus zu einem Preise auf Zellstoff ver- 


arbeiten und bleichen läßt, der seine wirtschaftliche 


Verwertung in greifbare Nähe rückt. Die große 
Bedeutung dieses Befundes für Indien liegt darin, 
daB sich diesem Lande nunmehr Aussicht eröffnet, 
zu einer eigenen, neuzeitlich eingerichteten Zellstoff- 
industrie zu gelangen. Die gegenwärtig noch nicht 
bedeutende Nachfrage nach Zellstoff wird haupt- 
sächlich durch Einfuhr aus Schweden und Nord- 
Amerika befriedigt, dürfte aber rasch steigen, nach- 


dem in dem ungemein schnell wachsenden Bambus : 


eine Rohstoffquelle von unerschöpflicher Ergiebig- 
keit erschlossen ist. Br. 


Prüfungsverfahren für Papier. „Paper-Maker“ 69, 
37 (1925). 

In einem Vortrage wird der gegenwärtig un— 
bestimmte, schwerfällige, zeitraubende und wenig 
verläßlicher Zustand der Papierprüfung geschildert. 
Folgende Aufgaben sind zu lösen, bevor die Papier- 
prüfung ihren vollen Nutzen entfalten kann: erstens 
muß der Zeitfaktor bei einer Reihe Untersuchungs- 
verfahren kleiner werden; zweitens ist die Bedeu- 
tung der verschiedenen Prüfungsweisen mit Bezug 
auf die Eigenschaften des Papieres für Zwecke des 
Druckens, Schreibens u. dgl. unzweifelhaft fest- 
zulegen; drittens mangelt es noch an festen Grenz- 


werten hinsichtlich Empfindlichkeit, Folgerichtigkeit 


und Genauigkeit der verschiedenen Prüfungsver- 
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fahren, auch ist das Gewicht äußerer Einflüsse so- 
wie der persönlichen Gleichung in Betracht zu 
ziehen; viertens fehlen quantitative Prüfungen für 
wichtige Eigenschaften, wie das Stauben von Papier, 
das Durchscheinvermögen u.a.m. Die Aufstellung 
bestimmter Einheitswerte ist zur Zeit die dringendste 
Aufgabe der im schweren Wettbewerbe stehenden 
Papierindustrie. Manche Bestimmungsverfahren 
sind ja bereits festgelegt; der Gehalt an Füllstoffen, 
an Harz, Gelatine und anderen chemischen Bestand- 
teilen wird in Gewichtsprozenten angegeben. Ueber 
die einfacheren und gewöhnlicheren Eigenschaften 
kann ebenfalls in feststehenden Ausdrücken berich- 
tet werden. Aber darüber hinaus gibt es noch viele 
Kennzeichen, für die allgemein anerkannte und ver- 
standene Ausdrücke nicht vorliegen, wie Undurch- 


sichtigkeit, Dichte, Farbe, Durchscheinvermögen, 


Porigkeit, Oberfläche, Feinheitsgrad, Glanz. Alles 
dies bedeutet weniger, daß neue Verfahren oder 
Begriffsbestimmungen nötig seien, als vielmehr, daß 
bereits vorhandene durch eine festere Umgrenzung 
zu allgemein brauchbaren gemacht werden müßten. 
Br. 


Percy Bean: Bleichen von Baumwollgeweben mit 
Streifen, Säumen oder Kanten aus Kunstseide., 
Dyestuffs, a5, 208 (1924) (aus „Textile Recorder“). 

Beim Bleichen von Mischgeweben treten häufig 

Störungen auf, die sich bei richtiger Behandlung der 

Kunstseidefaser vermeiden lassen. Ganz unrichtig 

ist die Gewohnheit, Stränge aus Baumwollgarn ge- 

meinschaftlich mit solchen aus Kunstseide zu 
schlichten, da diese Faserarten verschieden große 

Aufnahmefähigkeit für Schlichte haben und sich 

auch ungleich strecken und verkürzen. Viskosegarn 

wird zweckmäßig mit löslicher Stärke oder Pflanzen- 
gummi, denen man etwas Gelatine oder Traganth 
beigemengt hat, im Verhältnis von ı kg Stärke in 

20 Liter Flüssigkeit geschlichtet. Die Haupt- 

schwierigkeit des Bleichens liegt in der Unkenntnis 

über die Eigenschaften der im Mischgewebe gerade 
vorliegenden Kunstseidefaser. Verfasser empfiehlt 
eine Probekochung zusammen mit einem Misch- 
gewebe guten Verhaltens unter Anwendung nach- 
folgenden Bleichverfahrens: 1. Absengen, 2. Tauchen 

im Malzbade, 3. Waschen, 4. Bäuchen im offenen 

Kocher oder auf dem Siebe mit Seife und Tetralin 

acht Stunden lang, 5. Waschen, 6. Ansäuern mit 

Salzsäure von 0,6 bis 1,1% HCl, 7. gutes Waschen, 

8. Bleichen in Zë „iger Natriumhypochloritlauge, 

9. gutes Waschen, 10. Behandlung mit Antichlor 

(1 kg auf 160 Liter Wasser), 11. gutes Waschen. 

Der Bedarf an Seife beträgt ı kg auf 160 Liter 

Wasser und 0,25 Gewichtsprozente des Stoff- 

gewichtes an Tetralin. Br. 


X.: Bestimmung des Gehaltes an Oxycellulose in ge- 
bleichter Baumwolle. „Pulp and Paper“ aa, 718 
(1924) und Ref. „Paper Trade Journal“, LXXIX, 
Nr. ar, 54 (1924). 

10 g Substanz werden 30 Minuten mit 150 ccm 
NaOH -LSsg. (spez. Gew. 1,037) gekocht, wobei das 
Vol. durch Zugabe von Wasser konstant gehalten 
wird. Darauf wird filtriert, gründlich gewaschen 
und das mit den Waschwässern vereinigte Filtrat auf 
Son cem aufgefüllt. Davon werden 50 oder 100 cem 
mit 10 wiger H: SO. angesäuert, eine gemessene 
Menge o,ı-n-Permanganatlsg. zugesetzt, 10 Minuten 
gekocht, auf 70° gekühlt. Nun wird o in Oxals. 


im Ueberschuß zugegeben, mit Permanganat zurück- 
titriert, und daraus der Verbrauch des letzteren 
durch die Cellulose berechnet. Diese Best. wird mit 
der zurückgebliebenen Cellulose so oft wiederholt, 
bis der Permanganat-Verbrauch konst. bleibt. Dieser 
konst. Wert muß dann von jeder der Titrationen 
subtrahiert werden. Die Summe der so gefundenen 
Werte ergibt die Permanganat-Zahl. Die Leimung 
muß vor der Best. entfernt werden, und ebenso 
müssen Fett und Harz mit Aether extrahiert werden. 
Stärke wird durch Eintauchen in eine ı ige wässe- 
rige Diastase-Lsg. bei 65° invertiert und durch 
gewissenhaftes Waschen mit kaltem und nach- 
folgend mit heißem Wasser herausgelöst. Stö. 


X.: Festes Esparto-Papier. „Paper Trade Review“, 
Vol. 82, Nr. 26, 2144 (1924). 


In einem neueren Patent wird die Erzeugung 
von festem Esparto-Zellstoff beschrieben, der anstatt 
gebleichtem Sulfitzellstoff verwendet werden kann. 
Das Gras wird bei Atm.-Druck 5 bis 7 Std. mit 
einer 10 bis 15° BE NaOH-Lsg. gekocht, die 
genügend organische Substanzen als Na-Verb. ent- 
hält, damit die Wirkung des Alkalis im Anfang 
gemildert wird. Es sind 10 bis 12 % NaOH, bez. auf 
das Esparto-Gewicht nötig. Der Aufschluß wird 
abgebrochen, wenn die Inkrusten nahezu, aber nicht 
vollständig, gelöst sind. Nach dem Waschen wird 
der Stoff längere Zeit gelagert und schließlich mit 
einer heißen Alkalilsg. (1 bis 3% Alkali bez. auf das 
Gras-Gewicht) so behandelt, daß für die nach- 
folgende Bleiche 10 % Chlorkalk ausreichen. So ge- 
wonnener Esparto-Zellstoff ist nicht hydolysiert und 
in hohem Grade verfilzungsfähig, so daß er gut als 
Druckpapierzusatz an Stelle von Sulfit-Z. dienen 
kann. Stö. 


E. Belani: Ein neues thermoelektrisches Verfahren 
gegen Kesselsteinbildung. „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 56, 79—80 (1925). 

Cumberland und Renger- Fuhrmann 
bedienten sich als erste zur Verhütung des Kessel- 
steins eines Gleichstroms von 10 bis ı5 Volt, wobei 
sich die Härtebildner als loser Schlamm abschieden. 
Als positive Elektroden benutzten sie im Wasser- 
raum des Dampfkessels liegende Gasrohre, während 
die Kesselwandung den negativen Pol bildete. Die 
isolierte Einführung der Elektroden, der Elektroden- 
verbr. u. a. m. stellten aber erhebliche Nachteile dar, 


die neuerdings durch zwei Verf. — „Stromlos“ 
der Schicht- Werke A.-G. und das Ag fil- 
Lia-Patent — ausgeschaltet werden. Bei dem 


„stromlos“ Verf. werden bestimmte Stellen der 
Kesselaußenwandung mit einem Pol einer 110- bis 120- 
Volt-Gleichstrommaschine verbunden, während der 
andere freibleibt. Die nur nach Millivolt und Ampere 
messenden Ströme verhüten jeden Kesselsteinansatz, 
nicht allein in Dampfkesseln, sondern ebenso 
in Ekonomisern, Verdampfapparaten, Kondensa- 
toren usw. Das Agfil-Lia-Verf. benutzt keine 
Dynamo, sondern lediglich ein kleines Thermo- 
element als Stromquelle. Nach seinen Beobachtungen 
in der Praxis glaubt der Vf. schon dadurch aus- 
reichende thermoelektrische Ströme zu erhalten, daß 
die Kesselbleche innen oder außen mit einem dünnen 
Zn-, Cu- oder Al-Ueberzug nach dem Schoopschen 
Verf. versehen werden. Stö. 
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Verfahren zur Herstellung von Celluloselösungen. 
D. R. P. 408 821. Klasse 22h. Gruppe 3. 
Badische Anilin- und Soda-Fabrik in 
Ludwigshafen a Rh. 


(Als Erfinder wurden bezeichnet: Dr. Wilhelm 
Ruppel in Heidelberg und Dr. Kurt H. Meyer in 
Mannheim.) 

Beispiel: In eine Mischung von vier Teilen 
Chloral und acht Teilen Pyridin trägt man einen 
Teil Cellulose ein und erwärmt auf etwa 90 bis 95°. 
Die Cellulose quillt sofort und ist nach etwa zwei 
Stunden zu einer klaren, gelbbraunen Flüssigkeit 
gelöst. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Celluloselösungen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man Cellulose mit Chloral in Gegen- 
wart tertiärer organischer Basen behandelt. Schr. 


Verfahren und Maschine zur Herstellung von 
gemustertem Papier. 


D. R. P. 409233. Klasse 5s5f. Gruppe 4. 
Papierfabrik Köslin Akt.-Ges. in Köslin. 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von gemustertem Papier aus mehreren 
auf Rundsiebzylindern erzeugten und dann mitein- 
ander vereinigten Papierstoffbahnen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß zwischen den aufeinanderfolgen- 
den Rundsiebzylindern Farben oder Chemikalien auf 
die auf den folgenden Rundsiebzylinder auflaufende 
Seite der eben gebildeten Papierstoffbahnen auf- 
gebracht werden. 

2. Maschine zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß 
zwischen den Rundsiebzylindern Flüssigkeitströge 
angebracht sind, deren Inhalt in an sich bekannter 
Weise durch Tauchwalzen an Uebertragungswalzen 
oder Bürstenwalzen abgegeben und von diesen an 
die Stoffbahnen übertragen wird. 

Drei weitere Unteransprüche beziehen sich auf 
Einzelheiten der Maschine. 


Verfahren zur Herstellung von Kuns tseide. 
D. R. P. 408 822. Klasse 29 b. Gruppe 3. 
Deutsche Gasglühlicht-Auer- Gesell- 
schaft m. b. H. in Berlin. 


Es hat sich herausgestellt, daß Borsäure, Phos- 
phorsäure und deren lösliche Salze usw. sich mit den 
Metall- und Erdalkalioxyden in den stark alkalischen 
Viskoselösungen zu unlöslichen Verbindungen um- 
setzen, die leicht abzufiltrieren sind. Eine nachträg- 
liche Bildung kristallinischer Kalziumverbindungen 
tritt nach dieser Reinigung nicht mehr ein. Bei 
dieser Reinigung der Viskoselösungen erhält man 
Seide, die viel weniger haarig ist als solche, die aus 
ungereinigten Viskoselösungen hergestellt wird. 

Weiter stellte sich als besonderer Vorzug des 
Verfahrens nach der Erfindung heraus, daß sich 
durch die Umwandlung der Erden in unlösliche 
Phosphate, bei Anwesenheit von Soda in den alka- 
lischen Viskoselösungen, keine schwerlöslichen 
Karbonate in feinster Verteilung bilden können, die 
beim Spinnen der Seide zu einer Bildung von 
Kohlensäurebläschen in den Fäden führen. Es lassen 
sich daher solche vorgereinigten Viskoselösungen 


mit sehr stark sauren Bädern fällen, die eines zu- 
sätzlichen Salzgehaltes nicht bedürfen. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur 
Herstellung von Kunstseide nach dem Viskosever- 
fahren, dadurch gekennzeichnet, daß man den zur. 
Verwendung kommenden Viskoselösungen zwecks 
Befreiung von Metalloxyden, z. B. Erdalkalioxyden, 
in irgendeinem Stadium ihrer Herstellung solche 
Stoffe zusetzt, welche mit den betreffenden Oxyden 
in stark alkalischen Lösungen schwerlösliche Ver- 
bindungen bilden. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daf man bereits der für die Herstellung 
der Viskoselösungen benötigten Alkalilauge die 
erforderliche Menge an Reinigungsmitteln zusetzt. 

3. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man als Fällbäder für die so vor- 
gereinigten Viskoselösungen stark saure Fällbäder 
benutzt, die keine zusätzliche Menge an Salz ent- 


halten. 


Vorrichtung zur Reinigung von Spinnvorrichtungen 
für die Kunstfadenherstellung. 
D. R. P. 408 889. Klasse 29 a. Gruppe 6. 
J. P. Bemberg A.-G. in Bar men-Ritters- 
hausen. 

Patent-Anspruch 1: Vorrichtung zur 
Reinigung von Spinnvorrichtungen für die Kunst- 
fadenherstellung. dadurch gekennzeichnet, daß in 
den Strom der Fällflüssigkeit an der Stelle störender 
Niederschläge von Zeit zu Zeit eine Reinigungs- 
flüssigkeit eingeleitet wird, die die Niederschläge im 
Spinnapparat ablöst. 


(Vier Nebenansprüche bringen Einzelheiten.) 
Schr. 


Verfahren zur Erzeugung von Halbzellstoffen aus 
schwach verholzten Pflanzen, wie Stroh, Typha, 
Phragmites und ähnlichen Pflanzen. 

D. R. P. 408409. Klasse 55 b. Gruppe 1. 

C. A. Braun in München. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Er- 
zeugung von Halbzellstoffen aus schwach verholzten 
Pflanzen, wie Stroh, Typha, Phragmites und ähn- 
lichen Pflanzen, dadurch gekennzeichnet, daß das 
gehäckselte Rohmaterial zunächst mit kaltem oder er- 
wärmten Kalklaugen getränkt und nach Beseitigung 
des Laugenüberschusses mit schwachen Sodalaugen 
in geschlossenem, rotierendem Kocher bei erhöhter 
Temperatur und Druck gekocht wird. Schr. 


Verfahren zur Wiedergewinnung der überschüssigen 
schwefligen Säure und der Wärme aus Abgasen von 
Zellstoffkochern. 


D. R. P. 404 325. Klasse 55 b. Gruppe 3. 
Zellstoffabrik Waldhof und Dr. Hans 
Clemm in Mannheim-Waldhof. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Wieder- 
gewinnung der überschüssigen schwefligen Säure 
und der Wärme aus Abgasen von Zellstoffkochern, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Dampf-Gas- 
gemisch mittels eines Kompressors unmittelbar aus 
dem Dampfraum des Kochers abgesaugt und durch 
den Kompressor der Weiterverwendungsstelle, z.B. 
einem Frischlaugebehälter, zugeführt wird, Schr. 
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Mehrstufiges Kreisfilter mit nachfolgender 
Hochdruckfiltration. 

D. R. P. 407 821. Klasse 85b. Gruppe 2. 
Ernst Otto Scheidt in Werder, Havel. 
Patent- Anspruch: Mehrstufiges Kreis— 

filter mit nachfolgender Hochdruckfiltration, da— 
durch gekennzeichnet, daß der Durchfluß des zu 
filtrierenden Wassers durch die einzelnen Stufen- 


filter mit stets abnehmender Geschwindigkeit erfolgt. 


Vorrichtung zur fortlaufenden Herstellung von ein- 
oder beidseitig mit isolierender Deckmasse, wie 
Asphalt, Teer, Harz, Gummi oder Sn. belegten 
Dachpappen, Isoliergeweben und dgl. 
D. R. P. 408 846. Klasse 8a. Gruppe 28. 
Zusatz zum Patent 406 529. 
Ludwig Schwabe in Hamburg. 
Patent- Anspruch: Vorrichtung zur fort- 
laufenden Herstellung von ein- oder beidseitig mit 
isolierender Deckmasse, wie Asphalt, Teer, Harz, 
Gummi oder dgl., belegten Pappen, Isoliergeweben 
und dgl. nach Patent 406529, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das Andrücken der auf das endlose 
Metallband aufgetragenen Deckmasse an den mit— 
geführten Pappe- oder Gewebestreifen und gegen 
die Tragwalzen anstatt durch einzelne Andrück- 
walzen mit Hilfe eines über Walzen geführten, end- 
losen nachspannbaren Bandes mit mehreren inner- 
halb desselben liegenden Druckwalzen erfolgt. 


Schr. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 
Anmeldungen. 

12a, 1. D. 42620. Christian Christians, Berlin- 
Wilmersdorf, Holsteinische Straße 23. Verfahren 
zum Kochen von gasabscheidenden Lösungen. 
27. 10. 22. 

rad, I. B. 111612. Hermann Bollmann, Ham- 
burg, Alsterdamm 1. Verfahren zur ununterbroche- 
nen Reinigung viskoser Stoffe. 2. 11. 23. 

agb, 3. K. 78 663. Dr. Adolf Kämpf, Premnitz. 
Spinnbad zur Fällung von Kunstfäden, Films, Bänd- 
chen u. dgl. aus Viskose. 6. 8. 21. 

54d, 6. A. 41355. Aktiengesellschaft für Papier- 
und Pappenindustrie, Gräselfing b. München. Ver- 
fahren zum Verkleben 1 Papierbahnen in 
einem 5 18. 

55b, 1. S. 63 991. G. e Serlachius Aktiebolag, 
Mänttä, Finnland: Vertr.: W. Zimmermann und 
Dipl.-Ing. E. Jourdan, Pat.-Anwälte, Berlin SW ıı. 
Verfahren zur Herstellung von Sulfitzellstoff aus 
harzreichen Hölzern. 5. 10. 23. Finnland. 20. 7. 23. 

ssb, 1. Sch. 68 202. Dipl.-Ing. Nicolaus Schmitt, 
Niederlößnitz b. Dresden. Verfahren zur Gewinnung 
von Faserstoffbrei aus Faserpflanzen unter Aus- 
schluß der für die Herstellung von Papier und Pappe 
üblichen Hölzer. 13. 7. 23. 

55b, 3. Sch. 68895. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Aufarbeitung von Sulfit- 
zellstoffablauge. 6. 11. 23. 

ssd, 27. F. 53 832. Max Freitag, Pinneberg. 
Westholstein. Verfahren und Vorrichtung zur Her— 
stellung von verschieden starkem, gegebenenfalls 
auch verschieden gefärbtem Papier auf der Papier- 
maschine. 9. t 23. 


Sek, 13. C. -34693. Chemische Fabrik von 


Heyden, A.-G., Radebeul-Dresden. Herstellung eines 
besonders festen Blattmetallersatzes. 2. 4. 24. 
l Erteilungen. 
aga, 6. 410 582. Hölkenseide G. m. b. H., Barmen- 
Rittershausen. Verfahren zum Entfernen von Spinn— 


lösung von Filterkörpern u. dgl. bei der Herstellung 
von Kunstseide. 3. 6. 23. H. 93 787. 

29a, 6. 410 723. Societe pour la fabrication de 
la soie „Rhodiaseta“, Paris; Vertr.: Dr. F. Düring, 
Pat.-Anw., Berlin SW 61. Vorrichtung zum 
Trockenspinnen künstlicher Fäden. 13. 1. 24. 8. 
64 762. Frankreich 15. 12. 23. 

29a, 7. 410 724. Dr. Bruno Possanner von 
Ehrenthal, Cöthen i. Anh. und Karl Scholz, Tetschen 
a. d. Elbe, -Tschechoslovakische Republik; Vertr.: 
E. Herse und Dipl.-Ing. H. Hillecke, Pat.-Anwälte, 
Berlin SWI. Verfahren zur Herstellung kotoni- 
sierter Fasern. 29. 3. 23. P. 46 001. 

55a, 2. 416699. Gustav Aicher und Uel S. 
Mc Millan, San Francisco, Kalif., V. St. A.; Vertr: 
Dr.-Ing. J. Friedmann, Pat.-Anw., Berlin W 15. Zer- 
faserungsmaschine für Holz zur Erzeugung von 
Holzstoff für die Papier- und Pappenfabrikation. 
26. 5. 23. A. 40 003. 

55b, I. 410762. Dr. Carl G. Schwalbe, Ebers- 
walde. Verfahren zur Vorbehandlung von Holz beim 
Sulfitkochverfahren. 11. 10. 23. Sch. 68 743. 

55b, I. 410824. Dr. Richard Wolffenstein, 
Berlin-Dahlem, Lucciusstr. 7b. Verfahren zur Dar- 
stellung von Zellstoff aus Holz und verholzten 
Stoffen. 7. 3. 23. W. 63 319. 


Versagungen. 
55b, B. 105 954. Verfahren zur Darstellung 
von Zellstoff aus Holz oder holzartigen Stoffen. 
10. I. 24. 
ssf, 13. B. 107 850. Verfahren zur Herstellung 
von Silberpapier. 14. 2. 24. 
Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
84a. 808 531. Karl Eugen Krauß und Harry 
Ernst in Hollenstedt, Post Stöckheim. Selbsttätiges 


Aufsatzwehr für feste Wasserwehre. 12. 12. 24. 
100 387. 


Auslandspatente. 
Mlierxxerisierapparat. 
Amerikanisches Patent 1 514 833. 

J. F. Copley in Thongsbrid ge, England. 

Von je drei Paaren Zahnräder k, m, (die Vor- 
deransicht der Abb. zeigt nur die Hälfte) werden 
zwei Gliederketten b getragen und in der Pfeilrich- 
tung durch das Merzerisierbad h befördert. Auf 
jedem vierten Glied der beiden parallel geschalteten 
Ketten sind Wellen c angeordnet, die die Gam- 
strähne g auf abnehmbaren Spulen (Hülsen) d tragen. 
Die Zahnräder k, m, I besitzen Zahnlücken, so daß die 
Garnsträhne nur innerhalb des Merzerisierungsbades 
die für die Merzerisierung erforderliche Spannung 
erleiden, aber außerhalb des Bades bis zu einem ge- 
wissen Grade entspannt sind. Jede Spule d trägt 
zwischen den beiden aufgelegten Garnsträhnen 
zwei Zahnräder f, die während ihres Durchganges 
durch das Merzerisierbad h in die nachgiebig ge- 
spannte Kette u eingreifen, so daß die Spulen und 
die darauf liegende Garnsträhne in Umdrehung 
versetzt werden und auch die Teile der Strähne die 
Merzerisierlösung aufnehmen, die sich vorher auf 
ihren Spulen in Ruhe befanden. Die Betriebskraft 
wird nur durch die Zahnräder k vermittelt, während 
die Zahnräder I, m als Träger wirken Es sind auch 
Vorkehrungen getroffen, um Strähnen verschiedener 
Länge bei verschiedener Einwirkungsdauer und 
unter verschiedener Spannung merzerisieren 20 
können. An das Mezerisierbad schließt sich eine 
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beliebige Anzahl von Waschbädern an, die ebenso 
eingerichtet sind wie das Merzerisierbad: auch durch 
sie wandert die beschriebene Einrichtunz, wie an- 
gegeben, hindurch. Schr. 


Verfahren zur Herstellung von Holzstof für die 
Papierfabrikation. 


Amerikanisches Patent 1 515 062. 
Uel S. Me Millan in San Francisco, 
Kalifornien. 

Der Erfinder will in einem Zuge einen Holzstoff 
herstellen, aus dem sich oline jeden Zusatz von 
Zellstoff oder anderem bia denden Material hoch- 
feines Papier machen läßt. In dem über die Walzen 2 
hin- und herbewegten Behälter 1 liegen unter ihrem 
eigenen Gewichte die Hölzer 3, die der Länge nach 
durch rotierende Zerfaserungswerkzeuge 4 abge- 
schliffen oder abgeschürft werden, die der Erfinder 
Kratzkämme oder Zerfaserungsbürsten nennt, ohne 
bestimmte neue, eigenartige Eigenschaften derselben 
zu bezeichnen. Der so gewonnene Holzstoff fällt 


durch Trichter 5 und Rohr 6 in den nur mit Wasser 
beschickten Holländertrog 7, in dem er gemahlen 
wird. Der Stoff wird über 12, 13, 14, 15 in den Ent- 
wässerungsbehälter 16 gepumpt, von der mit netz- 
artiger Oberfläche versehenen Siebtrommel 17 auf- 
genommen, gelangt von da unter die Preßwalzen 20 
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und schließlich unter die Trockenzylinder 23, 24. Aus 
16 läuft das Wasser durch 161 nach dem Holländer- 
trog zurück. Selbstverständlich kann der Stoff auch 
gebleicht werden; seine sonstige Ueberführung in 
die Papierform ist die übliche. Schr. 


Fortschrittsbericht über norwegische Patent- 
erteilungen. 


Johs. Bergmann- Knobel von Gjeithus 
hat auf eine Abreißanordnung für feuchte Zellstoff- 
bahnen folgendes Patent erhaiten: 

Abreißanordnung für feuchte Zellstoffbogen usw., 
wobei in Verbindung mit einer Perforieranordnun x 
ein Greiforgan angewandt wird, das mit einer 
größeren Geschwindigkeit als die Zellstoffbahn in 
deren Laufrichtung bewegt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das Greiforgan mit der Perforieranord- 
nung synchron angetrieben, und jedesmal, wenn 
sich die Zellstoffbahn um eine Bogenlänge vorwärts 
bewegt hat, gegen beide Seiten der Zellstoffbahn ge- 
klemmt wird (Norw. Pat. 28872.) 

Ferner wurde der Aktiebolaget Karl- 
stads Mekaniska Verkstad, Karlstad 
(Schweden), ein Saugkasten für Papier- und 
Trockenmaschine oder dergl. geschützt. | 

Der Patentanspruch lautet: Saugkasten für 
Papier- und Trockenmaschine oder dergl. mit einer 
Walze, die mit ungefähr auf ihrer Umfanzsrichtunz 
laufenden Schlitzen, Rinnen oder dergl. Vertiefungen 
versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daß die Ober- 
kanten des Saugkastens resp. die zwischen der 
Walze angebrachten Zwischenteile sich dicht an die 
Walzenfläche anschließen, zum Zwecke der Begren- 
zung der Saugung und damit sie hauptsächlich nur 
auf den Teil des Siebes ausgeübt wird, der direkt 
von der Walze unterstützt wird. (Norw. Pat. 26 568.) 

Frithjof Olander und Victor Mois io, 
Äänekoski, Finnland, erhielten ein Patent a 
eine Anordnung für Zufuhr von Füllstoff zum 
Papier folgenden Inhalts: 

Anordnung für Zufuhr von Füllstoff zum Papier 
während des Entstehens der Papierbahn auf der 
Papiermaschine, bei welcher ein über die Maschinen- 
breite reichender Kasten oder Behälter oder dergl. 
angeordnet ist, dessen eine Längsseite auf der einen 
Seite aus einem Ueberlaufbrett besteht mit horizon- 
taler Oberkante, dadurch gekennzeichnet, dag das 
Ueberlaufbrett nach der Vorderseite in eine schiefe 
Ebene abfällt, und daß ein einstellbares Lineal mit 
dem Ueberlaufbrett eine gleichmäßig breite und hohe 
Spalte bildet, indem die untere Linealkante mit einem 
unter dieser und parallel damit angebrachten Schiene 
ebenfalls eine gleichmäßig breite Spalte bildet, so 
daß die vom Behälter über das Ueberlaufbrett durch 
die Spalte rinnende Füllstoffstromstärke je nach Be- 
darf eingestellt werden kann. Diese Anordnung ist 
so über dem Sieb angebracht, daß der Saugkasten 
den Füllstoff in das Papier hinein, aber nicht hin- 
durchsaugen kann. (Norw. Pat. 29 409.) 

E. Friis Baastad, Kristiania, erhielt 
Patent auf eine 
Anordnung an Pappmaschinen mit automatischem 

Selbstabnehmer 
erhalten, dessen Anspruch folgendermaßen lautet: 

Anordnung an Pappmaschinen und dergl. mit 
Selbstabnehmer für die Stoffplatten, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Stoffbahn auf dem Filz, bevor sie 
die Formatwalze erreicht, auf ein kurzes Stück 
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unterbrochen wird, an einem Punkt des Filzes, der 
in einen solchen Abstand von der Formatwalze 
verlegt ist, daß das unterbrochene Stück der Stoff- 
bahn an dem Punkt an die Formatwalze heran- 
kommt, wo der Stoffbelag abgeschnitten werden soll. 
Ein weiterer 
Saugkasten für Papiermaschinen 


u. dgl. wurde Ole Hansen v. Hofsfors pr. 
Hoenefoss patentiert, bei welchem Seiten- 
wände und Bodenplatte des Saugraumes aus 


drei dicht gegeneinander liegenden, parallelen, rotie- 
renden Walzen gebildet werden, wovon die eine 
die Bodenplatte des Saugraumes bildende Walze 
etwas niedriger liegt, als die beiden anderen die 
Seitenwände des Saugraumes bildenden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß durch die vorderen Seitenwände 
des Saugkastens in den Saugraum ein Rohr hinein- 
reicht, das im Innern in einen rinnenförmigen Saug- 
trichter übergeht, der seine Lage mitten zwischen 
den beiden Endwalzen hat und mit seiner Saug- 
öffnung nach oben etwas unter der Oberkante des 
Saugkastens liegt. Schd. 


urn 
VEREINS-MITTEILUNGEN 
—— 


For tbildungskursus für Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und Ingenieure. 


Die Bezirksgruppe BerlindesVereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure plant für die Woche vom 
20. bis 25. April in den Räumen der Technischen 
Hochschule zu Berlin einen Fort bildungs- 
kursus für Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure. Viele Zellstoff- und Papiermacher sind 
infolge der örtlichen Lage ihrer Fabriken nicht im 
Stande, den Fortschritten der Grundwissenschaften 
und denjenigen ihres Sonderfaches zu folgen, viele 
andere können infolge starker beruflicher Inan- 
spruchnahme sich aus Zeitmangel nicht auf dem 
Laufenden erhalten. 


Der Fortbildungskursus für Zellstoff- und 
Papiermacher soll Gelegenheit geben, einen Ueber- 
blick über die Fortschritte der Grundwissenschaften 
und diejenigen des Sonderfaches zu gewinnen und 
den etwa verloren gegangenen Zusammenhang 
zwischen Theorie und Praxis wiederzugewinnen. 

Die geplanten Vorlesungen ergeben sich aus 
nachstehender Uebersicht, die Namen der Dozenten 
werden später bekanntgegeben: 

1. Experimentalphysik . . . - . 2X1% Stdn. 
2. Physikalische Chemie und Kolloid- 
chemie mit Demonstrationen. 2X1% „ 


3. Anorganische Experimentalchemie . 1½ „ 
4. Organische Chemie IR „ 
5. Wärme lehnte 12 „ 
6. Krafter zeugung UD „ 
7. Cellulosecheſii e 12 „ 
8. Ligninchemie e e VE 2 
9. Technische Neuerungen in der Zell- 
stoffabrikation . . s.. sà 12 „ 
10. Technische Neuerungen in der 
Papierfabrikation r 
11. Neue Aufschlie gungs-, Bleich- und 
Reinigung s verfahren der Zellstoff- 
ii m ee EE 
ı2. Neue Verfahren der Betriebskontrolle 5 
in der Zellstoff industrie. . 14 „ 
13. Abwässer der Zellstoffabrikation IR „ 


14. Prüfung von Papier und Papierroh- 

stoffen mit Demonstrationen im 

Staatlichen Materialprüfungsamt . 1% » 

Preis der Teilnehmerkarte 60 Mark. 

Anmeldungen für den Fortbildungskursus unter 
dem Stichwort „Cellulose-Woche“ sind zu richten 
an den Schriftführer der Bezirksgruppe, Herrn 
Direktor Dr. Opfermann, Berlin NW., H indersin- 
straße 7, Geldsummen an den Kassenwart der Be- 
zirksgruppe, Herrn S. Ferenczi, Berlin SW 11, 
Dessauer Str. 2. 

Eberswalde, den 12. Februar 1925. 


Der Vorsitzende der Bezirksgruppe. 
Prof. Dr. Carl G. Schwalbe. 
(Schluß des chemischetechnischen Teils“) 


— . —— 
WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGI 


Eine neue Spritzrohrkonstruktion. 


Anstände mit bisher üblichen Spritzroh 


Die fortwährenden Uebelstände, welche ich in 
den verschiedenen Betrieben mit den Spritzrohren 
hatte und welchen auch die „Schaaf’schen Rohre“ 
nicht steuern konnten, veranlaßten mich zu einer 
neuen Konstruktion. | 

Abb. ı zeigt einen axialen Längsschnitt durch 
das Spritzrohr. 

Man sieht deutlich den Einbau der dreiteiligen 
Federkielbürste, welche auf einen dreikantigen, als 
Stange ausgebildeten Träger aufgeschoben ist. Von 
der Stelle weg, an welcher das Spritzrohr in das, 
die Wasserzuführung besorgende T-Stück ein- 
geschraubt ist, bis zum Kurbelansatze, ist der 
Bürstenträger als Welle konstruiert. Seine Lage- 
rung erfolgt genügend lang und sicher in dem Ver- 
schlußkopfe am Ende des T-Stückes, und die Ab- 
dichtung wird durch eine nachziehbare Stopfbüchse 
mit Ueberwurfmutter besorgt. 

Das Spritzrohr selbst ist in Abb. 2 im Quer- 
schnitte dargestellt und zeigt die, auch in Abb. ı 


ren. — Verbesserung durch Mechanisierung der Reinigung. 
Vorteile derselben. 


ersichtliche, Anordnung einer kleinen Waschrinne. 
Soweit die Spritzlöcher angeordnet sind, ist an 
dieser Stelle das Rohr schwach eingedrückt, damit 
ein energisches Abstreifen der rotierenden Feder- 
kielbürsten erfolgt. 

Die Waschrinne ist an ihrem äußeren Ende mit 
einem Schlauchanschlußstutzen versehen und offen, 
da ich nicht für verschlammende Verschlüsse an 
Spritzrohren bin. 

Abb. 3 zeigt die Stellung der drei Bürstenteile 
zueinander und ihre einfache Befestigung mittelst 
Aufsteckhülse und Splint auf den Bürstenträger. 
Letzterer ist in Abb. 1 separat dargestellt. Er be- 
steht entweder aus Eschenholz oder aus einem 
dünnwandigen Metallblechkörper von ausreichender 
en Eine Durchbiegung ist wegen seiner 
eichten Bauart und wegen der versetzten Bürsten- 
anordnung nicht zu befürchten, weshalb eine zweite 


Lagerung im Spritzrohr-E öti 
erachtet wurde. | ndverschlusse als unnötig 
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Abb. I. 


Als Bürstmaterial wurde von mir ges palte- 
ner Federkiel gewählt, weil sich dieser als im 
Wasser vorzüglich haltbar und von immer gleich- 
bleibender Elastizität bewährte. 

Zur Bewegung der Bürsteinrichtung meiner 
neuen Spritzrohrkonstruktion habe ich eine Auf- 
steckkurbel gewählt, j e do ch kann dies e auc h 
durch eine kleine Schnurscheibe mit 
Dauerantrieb von irgend einer Welle aus er- 
setzt werden. 

Der Zweck meiner Erfindung ist die konstante, 
leichte Reinhaltung der Spritzrohre. 

Bei der „Schaaf’schen Konstruktion“ ver- 
schlammen die Drahtnetzfilter trotz Ablaßhahn: der 
Schlammfänger, und sie müssen ständig freigelegt 
und durchgespült werden. Bei gewöhnlichen Spritz- 
rohren müssen die Endverschlüsse abgeschraubt und 


es muß der Schlamm mittelst eingeführter Spritz- 
rohrbürste beseitigt werden. In allen Fällen gibt es 
eine unliebsame Störung, abgesehen von unange- 
nehmer Wasserplantscherei. Wozu soll man dem 
Arbeiter die Sache unnötig erschweren, wenn die 
Möglichkeit vorhanden ist, die Spritzrohrreinigung 
ohne jede Störung in der denkbar besten Form und 
auf die einfachste Weise maschinell zu gestalten. 
Ein paar rasche Kurbeldrehungen sind ohne jede 


Mühe allemal durchzuführen, wenn nicht, wie ge- 
sagt, ein kontinuierlicher Antrieb auch 
diese kleine Arbeitsaufwendung erspart. Die 
Schlammteilchen werden nach der Waschrinne ab- 
gestrichen und fortgeschafft, das Spritzrohr bleibt 
stets sauber und voll aktiv. Was dies bedeutet, ist 
jedem Papier- und Pappenmacher klar. Gewichts- 
differenzen, versagende Knotenfänger, verlegte 
Siebe, verdrückende Filze, schlechte Wasser- 


Abb. 3. 


zeichen usw. werden viel weniger häufig sein, wenn 
meine neue Spritzrohrreinigung sich durchgesetzt 
haben wird. Sollte die eine oder andere Maschinen- 
fabrik, welche Papier- oder Pappenmaschinen baut, 
sich für meine Konstruktion interessieren, so bin 
ich gern bereit, mit ihr ein entsprechendes Ab- 
kommen zu treffen. 

zu treffen. 

Ing. E. Belani, Villach (Kärnten), Tyroler Str. 23. 


Kohlenlagerplätze und Großgüterwagen. 


Die kommende Einführung der Großgüterwagen von 50 bis 60 t Tragfähigkeit erfordert schon jetzt, bei 
Neuanlage der Lagerplätze und Entladungseinrichtungen das Augenmerk auf die zweckdienliche Aus- 
gestaltung dieser Anlagen zu richten. 


Das Fassungsvermögen der zur Zeit im Ver- 
kehr befindlichen Güterwagen beträgt bekanntlich 
im allgemeinen ı5 bis 20 t und ist im Vergleich mit 
amerikanischen Wagen als vollkommen überholt an- 
zusprechen. Während in den Vereinigten Staaten 
schon längst der Vorzug schwerer, aber kurzer und 
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mit hoher Geschwindigkeit gefahrener Güterzüge 
bekannt war, laufen bei uns immer noch lange Züge 
mit bescheidener Geschwindigkeit, erschweren un- 
nütz den Verkehr und werfen einen nicht mehr 
zureichenden Verdienst ab. Man ist daher in neuerer 
Zeit auch bei uns der Frage ernstlich näher ge- 
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treten, die Wirtschaftlichkeit und Sicherheit des 
Güterzugbetriebes dadurch zu heben, daß Wagen 
mit einem größeren Fassungsvermögen in Dienst 
gestellt werden, die, mit Luftdruckbremse versehen, 
eine hohe Geschwindigkeit zulassen und eine größere 
Ausnützungsmöglichkeit gewährleisten. Während 
aber in den Vereinigten Staaten von Amerika bereits 
Güterwagen mit einer Tragkraft (Nutzlast) von über 
100 t in Dienst sind, kommen für Deutschland mit 
Rücksicht auf den wesentlich schwächeren Oberbau 
nur Wagen von 50 bis 60 t Tragfähigkeit im Höchst- 
fall in Betracht. Derartige Wagen sind von den 
führenden Waggonfabriken bereits probeweise ge- 
baut worden, und es waren auch einige auf der 
eisenbahntechnischen Ausstellung in Seddin aus- 
gestellt. Diese Wagen bieten die Möglichkeit der 
schnellen Entladung, besonders von Schüttgütern, 
wie Kohle und dergl. Um dieser Forderung gerecht 
zu werden, wird man derartige Großgüterwagen 
wahrscheinlich durchweg als Selbstentlader für 
Bodenentleerunz ausbilden. Die Benutzung derartiger 
Wagen setzt aber wiederum voraus, daß die Ent- 
leerung an der Entladestelle von einer Hochrampe 
aus erfolgt oder in tiefgelegene Siloanlagen, die 
heute wohl nur selten anzutreffen sind. Bei Neu- 
bauten und Erweiterung bestehender Werksanlagen 
wird man daher gut tun, schon jetzt auf die zu- 
künftigen Verkehrsverhältnisse im Güterwagenver— 
kehr Rücksicht zu nehmen und insbesondere solche 
Gleise, die ausschließlich nach Entladestellen von 
Schüttgütern führen, so hoch ansteigen zu lassen, 
daß an den Entladestellen ein Entleeren der Wagen 
nach unten möglich wird. Die hierfür aufgewendeten 
Kosten werden sich stets bezahlt machen, besonders 
wenn man berücksichtigt, daß zweifellos die Bahn 
bei Verwendung von Großgüterwagen den betreffen- 
den Interessenten Vorzugsgütertarife einräumen 
wird. Anderseits werden aber auch die Rangicr- 
kosten in den Werksanlagen, sofern man zunächst 
von der Ueberwindung schiefer Ebenen usw. absieht. 
billiger, da nur eine verhältnismäßig geringe Anzahl 
Waren zu verschieben sind, wodurch auch die Kon- 
trolle usw. vereinfacht wird. Handelt es sich weiter 
um Betriebe mit besonders ausgedehntem Güterver- 
kehr, so kommt noch hinzu. daß in Zukunft die 
Entladestellen kürzer gebaut werden können, da 
auch die Länge der bisherigen Züge sich nach Fin- 
führung der Großgüterwagen stark verringern wird. 
Einen Ausgleich für das erforderliche Fassungs— 
vermögen der Lagerplätze wird man daher in der 
Schütthöhe zu suchen haben, d. h. gegebenenfalls 
die Silos usw. in die Tiefe hinein bauen müssen. 
Dies wird aber in der Regel ohne große Schwierig- 
keiten möglich sein, da schon jetzt der Abtransport 
vom Lagerplatz zur Verwendungsstelle bei den 
meisten Schüttgütern oft unterirdisch mit Hilfe von 
Förderbändern geschieht. Diese Transportvorrich— 
tungen liegen beispielsweise bei unter Gleisen liegen- 
den Kohlentrichtern etwa 2 bis 3 Meter unter Gleis- 
unterkante. Es dürfte daher auch bei zukünftigen 
Anlagen keine Rolle spielen, dieses MaB noch um 
etwa Lo Meter zu erhöhen, um die Möglichkeit zu 
schaffen, Siloanlagen zu errichten, deren Boden 
etwa ı Meter unter Flur lieet und die etwa 2 Meter 
Schütthöhe zulassen, bei einer Rampenhöhe von 
etwa 1 Meter über Terrain. Die Anlage derartiger 
hoch gelegener Gleisstränge dürfte sich wohl ohne 
weiteres überall dort ausführen lassen, wo der Trans- 
port von Massengütern in Frage kommt. Für das 
Hochziehen der Großgüterwagen genügen die be— 
kannten Verschiebemaschinen, sofern ein micht zu 
hohes Gefäll (etwa 1: 200) in Betracht kommt. 
Andernfalls dürfte es aber auch keine Rolle spielen, 
besondere Auf ziehvorrichtungen mit Seilbetrieb usw. 
vorzusehen, die auch für das Wiederherablassen von 
der schiefen Ebene in Tätigkeit zu treten hätten, um 


selbst bei Vorhandensein von Handbremsen an den 
Wagen die erforderliche Sicherheit im Betriebe zu 
gewährleisten. 

Aber auch in den Fällen, wo eine Anrampung 
der Werksgleise nicht möglich oder der höheren 
Kosten wegen möglichst vermieden werden soll, läßt 
sich eine schnelle und wirtschaftliche Entladung der 
Großgüterwagen zweifellos mit Hilfe geeigneter 
Entladevorrichtungen ermöglichen, selbst dann, 
wenn es sich um türenlose Kastenwagen handelt, 
deren Seitenhöhe eine Entladung von Hand von 
vornherein verbietet. Je nach der Art, Körnung und 
vor allem Gleichmäßigkeit des Guts bietet beispiels- 
weise die pneumatische Förderung trotz ihres nach- 
gesagten hohen Kraftverbrauchs unter Umständen 
groBe Vorteile. Es können beispielsweise bei An- 
wendung von 3 bis 4 Saugrüsseln in der Stunde be- 
quem 50 t Erbs- oder Nußkohle (bis 30 mm Korn- 
größe) entladen werden, wobei für die Beaufsichti- 
gung ein bis zwei Mann genügen. Anderseits dürfte 
sich auch mit Hilfe anderer Fördereinrichtungen, wie 
Greifer, versenkbar angeordnete Elevatoren usw. 
eine ebenfalls höchst leistungsfähige Entladung be- 
wirken lassen. Die beste und wirtschaftlichste Ent- 
lademöglichkeit ist indessen mit Hilfe der als 
Selbstentlader ausgebildeten Großgüterwagen ge- 
geben, sofern sich dieselben in darunter gebaute 
Silos entleeren, deren Boden aber immer noch so 
hoch über Terrain liegt, daß von hier aus der 
Weitertransport zur Verwendungsstelle ebenfalls 
mechanisch ausführbar ist oder unterhalb der Aus- 
flußschnurren unmittelbar andere Fuhrwerke beladen 
werden können. 

Die Staatsbahn, die bereits jetzt schon eine An- 
zahl der Großgüterwagen besitzt und eine größere 
Anzahl demnächst bestellen will, beabsichtigt zwar 
zunächst Massengüterzüge unter Verwendung der 
Großgüterwagen für Pendelzüge mit festen Verkehrs- 
bezeichnunzen laufen zu lassen und erst später den 
Verkehr mit freizügigen Güterwagen zuzulassen, 
wenn der Bedarf der neuen Wagenbauart mehr er- 
kannt und von den Interessenten selbst gewünscht 
wird. Es ist aber mit ziemlicher Sicherheit zu ef- 
warten, daß die Großindustrie das Vorhaben der 
Staatsbahn von Anfang an unterstützen wird, beson- 
ders, wenn ihr tarifliche Vorteile geboten werden. 
Es wäre wirklich dringend zu wünschen, daß die 
Staatsbahn bei der Einführung der im Ausland sich 
ganz hervorragend bewährten Großrüterwazen nicht 
auf halbem Wege stehen bleibt, sondern selbst unter 
Anwendunz gerinzer — aber erträglicher — Druck- 
mittel alles daran setzt, diese Verkehrsneuerung von 
vornherein in großzügigster Weise einzuführen. Der 
Zeitpunkt hierfür ist trotz der augenblicklichen, 
wirtschaftlich schlechten Verhältnisse insofern nicht 
ungünstig, als die Staatsbahn infolge der großen 
Abraben an Wagenmaterial immer noch nicht im 
Besitze des Ersatzes ist und eine so bald nicht 
wiederkehrende Gelegenheit hat, ihren Warenpark 
von vornherein in zeitgemäßer Weise wiederherzu- 
stellen, ähnlich, wie dies bekanntlich mit der Wieder- 
beschaffung des Lokomotivparks der Fall gewesen 
ist. Auf alle Fälle ist die Frage der ständigen Fin- 
führung von Großgüterwagen für die zukünftige 
Wirtschaft der Staatsbahn von ganz ausschlae- 
gebender Bedeutung, und es muß auch von der In- 
dustrie verlangt werden, daß sie die Einführung 
durch entsprechende Umgestaltung ihrer eigenen 
Werksanlagen. insbesondere der Entladevorrich- 
tungen unterstützt. Die Vorzüge werden auch hier 
bald in Erscheinung treten, und die Aufwendungen, 
so unangenehm sie auch zur Zeit sein mögen, Sic 
Sofort nach Wiedereintritt besserer Absatz- un 
somit Preduktions verhältnisse bald bezahlt machen. 
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"ie. Das Quellwasser. 
en Sein Wert im Papierfabriks-Betriebe und seine Erschließung. 
Ga Von Ing. E. Belani- Villach. 
Cees Nachdruck und Uebersetzungs recht vorbehalten. 
Kurze Uebersicht: Wert des Quellwassere im Vergleich zu Flußwasser; Einfachheit und Billig- 
egen keit der Anlagen für Quellwasser im Betriebe; Auffinden der Quellen; bergmännische Erschließung 
. durch Fassung; Quellstollen; Quellsammelbrunnen und Tiefbohrung; Anlage von Hochbehältern; 
Erp Schlußwort. 

Klares, eisenfreies Quellwasser unterliegt, wenn 
sachgemäß der Fabrik zugeführt, keinerlei Verun- 
reinigung durch Regengüsse, Hochwässer, Fäkalien, 


ee Häufiger als man glaubt, wird der Papiertech- 
„= = niker vor die Frage einer einwandfreien 
= Wasserbeschaffung gestellt. Wie viel Kopf- 
"= zerbrechen solche Frage verursachen kann, wie viel Sägespäne, Abwässer, Huminsäuren, Algenbildun- 
"I neue Aufgaben dabei zu lösen sind, kann nur der- gen usw. Es bedarf keiner Filtration durch 
jenige beurteilen, welcher durch Lage und Umstände Schotter, Kies und Sandfilter, keiner biologischen 
„ in verantwortlicher Stellung gezwungen war, sich Reinigung durch Rieselfelder, keiner Versetzung 
damit zu befassen. mit Aluminumsulfat, keiner Destillation. Ich war 

Man wende nicht ein, daß dies den Papier- lange Jahre in einer ersten Feinpapierfabrik be- 
11 techniker nicht kümmert, daß das vielmehr Sache schäftigt, welche an einem Flusse gelegen, mangels 
«was des Bergingenieurs sei. Im schönen Deutschland energisch durchgeführter Bohrungen, auf das 

ist es freilich sehr viel einfacher als anderswo; da huminhaltige, unreine, algenbildende Flußwasser 
ruft man die Spezialfirmen zu Hilfe, wenn man beschränkt blieb. Zur Abwehr der schlimmsten 

selber keinen Bescheid weiß. Aber in der Fremde, Anstände schuf man dort eine große Wasser-Klär- 
a wo man auf eigenen Beinen stehen muß, ist solche Anlage, bestehend aus einer stabilen Vor- 
ek Hilfe nur zu oft nicht erreichbar. klärung in Schotter und Kiesschüttungen, einer 
Ar Deshalb kann der Papiertechniker Fällklärung durch mechanisch zugeführten 
„ niemals zu viel wissen und können! Zusatz von schwefelsauerer Tonerde und einer 

Ich war selber verschiedene Male in solcher zwanzigzelligen, 4 cbm per Minute Reinwasser 
.... Zwangslage, und es kam mir dabei sehr zustatten, liefernden Sandfiltration mit mechanischer 
dag ich einige Semester „Berg- und Hüttenwesen“ 
in Aachen studiert hatte. 

Aus diesem Grunde halte ich es für angebracht, 
„im Nachstehenden über Wasserbeschaffung etwas 
mehr zu sagen, als bisher in den Fachblättern der 
— — Papierindustrie darüber veröffentlicht wurde, und 
bin sicher, das Interesse so manchen Lesers damit 
zu gewinnen, 

Die Vorteile, welche Quellwasser in reiner und 
womöglich eisenfreier Art jeglichem Papier-, 
Zellstoff- und Pappenfabrikbetriebe bietet, werden 
niemals von irgendeinem Bach-, Fluß- oder Seewasser 
ereicht, sind auch durch keine noch so praktischen 
Kläranlagen zu erringen. 
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Abb. ı. Quellfassung mit Sammelbehälter. 
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Abb. 2. Quellfassung mittele Sammelstollen. 
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Bei Tiefen von mehr als 10 m werden die An- 


Abb, 3. Eisengesimmer als Schutz gegen Verbruch beim 
Vortrieb des Quellstollens. 


Sand-Wasch-Vorrichtung und Reinwasser-Rück- 
spülung, Patent Schröter. (Abb. 24.) Diese Anlage 
kostete, abgesehen von ihrer Investition, bedeutende, 
laufende, tägliche Auslagen für Kraft, Riemen, 
Oel, Wartung und Chemikalien In ihrer Lei- 
stung war die Anlage im allgemeinen zufrieden- 
stellend, doch machten sich Schlammwässer nach 


Regengüssen deutlich bemerkbar und führten 
Trübungen der rein weißen Stoffe herbei. 
Eine Quellwasser-Anlage ist, wenn 


man die einmaligen Auslagen für die Beschaffung 
nicht in Rechnung stellt, wohl das Billigste und 
Einfachste, was es gibt. Eine solche Anlage er- 
fordert, wenn sachgemäß hergestellt, keine Repara- 
turen, keine Wartung und sonstigen Ausgaben. 

Wo es immer nur möglich ist, 
schaffe man sie und scheue die An- 
lagekosten dafür nicht, auch wenn diese 
manchmal viel höher sind, als z. B. für eine Sand- 
filtrationsanlage. Nach Jahren wird man die Vor- 
teile, welche man mit dem Quellwasser erreichte, 
voll und ganz würdigen! Das ist alles recht schön, 
aber wie findet man das Quellwasser, wenn weit 
und breit keine Quelle zu sehen ist, wird so mancher 
fragen. 

Dazu gibt es heute zwei verläßliche Wege. 

Erstens die Wasser-Mutung mittels 
der Wünschelrute, zweitens die Tief- 
bohrung. 

Die Wassermutung!) mittels Wünschelrute ist 
heute so exakt ausgebildet, daß Fehlgriffe zu den 
größten Seltenheiten gehören. Es erübrigt sich, 
darüber zu sprechen, es mag genügen, daß ich 
auf Grund solcher Mutungen in allen Fällen 
Wasser fand, wenn es von den Wünschelruten 
verschiedener Systeme in genügend starken Aus- 
schlägen angezeigt worden war. Der Weltkrieg hat 
ja denn auch in vielen hundert Fällen an vorher 
völlig wasserlosen Stellen die Richtigkeit und 
Exaktheit der Angaben der Mutungs-Instrumente 
bestätigt. (Verband deutscher Rutengänger.) 


1) Interessenten für Wassermutungen verweise 
ich an die Gesellschaft für praktische Geophysik in 
Freiburg i. Breisgau. 
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gaben der Wünschelrute unzuverlässig und an ihre 
Stelle muß die Bohrung oder „Sonde“ treten, um 
mit voller Sicherheit das Wasser feststellen, „er- 
bohren“, zu können, wie dies schon seit vielen 
Jahrzehnten geübt wurde und neuestens mit durch- 
schlagenden Erfolgen von den Franzosen in der 
Sahara angewendet wird, wo man an vielen bisher 
vollkommen sterilen Wüstenplätzen in Tiefen von 
20 bis 60 m so reichlich klarstes Wasser fand, dab 
bereits eine große Zahl neuer, grüner Oasen ent- 
stehen konnte. 

Bestätigt die Wasser-Mutung das Vorhanden- 
sein von reichlichen, unterirdischen Wässern in ge- 
ringer Tiefe, so schafft man eine Quellenfassung 
mit Sammelbehälter nach Abb. 1. Es wird 


eine Baugrube ausgehoben, welche ungefähr doppelt 


so groß als der zu erbauende Sammelbehälter sein 
muß. Um den fertigen Behälter kommt je nach Art 
der Anlage an zwei oder drei Seiten eine Kies- 
schüttung, wobei man das „Grobe“ an die Beton- 
wände und hinter das Grobe erst das „Feine“ gibt. 
Diese Schüttung ist locker zu lassen und gegen 
Zusammendrücken durch eine sie übergreifende, 
starke Betonplatte zu sichern, auf welche dann das 
Deckmaterial aufgefahren und festgestampft werden 
kann. Durch Sickerschlitze in den Betonwänden 
sickert oder rinnt das Quellwasser aus der Kies- 
schüttung in das Sammelbecken. 

Wie aus Abb. I ersichtlich, ordnet man zuf 
Regelung des Wasserablaufes eine Schieberkammer 
für die Rohranschlüsse und Absperrschieber an, 
welche durch einen Steigschacht befahren werden 
kann , 

Durchsetzen jedoch die wasserführenden Schich- 
ten einen Berg, einen Hügel oder eine Kuppe, und 


Umleitung 


Abb. 4. Hochbehälter mit Umleitung. 
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Abb, 442. Sammelbrunnen. 


verlaufen sie nicht horizontal oder unter einem ganz 
flachen Winke! (Einfallswinkel), sondern unter 
einem steilen, so muß man zur (Juellenfassung 


mittels Sammelstollens schreiten (nach 


Abb. 2). 

Waren im ersten Falle nur Krampen und 
Schaufeln zum Aushube der Baugrube nötig und ge- 
nügte dort eine gut gestützte Spundwand, um die 
Grube vor nachfallenden Erdmassen zu sichern, 80 
kommen hier beim Vortrieb des Sammelstollens 
schon eine Reihe wesentlich anderer Apparate und 
Vorkehrungsmaßregeln in Betracht. Ist das Ge- 
stein weich, z. B. weicher Sandstein, wie ich ihn 
in Estland antraf, so kann der Vortrieb von 
Hand, mit „Schlägel und Eisen“ flott vonstatten 
gehen. Es ist dann nur ausreichend Sorge für eine 
gute „Zimmerung“ zu tragen, weil das „Hangende“, 
wie der Bergmann das Material an der Decke eines 
Stollens im Gegensatz zum „Liegenden“, dem Boden- 
material, bezeichnet, bei so weichem Sandstein 
meistens brüchig ist und dem Gebirgsdrucke nicht 
ohne Unterstützung (Zimmerung) widerstehen kann. 

Die Zimmerung oder das Gezimmer kann aus 
Holz bestehen (Grubenholz) oder aber und besser, 
aus biegsamem Stahl (Abb.3). Letztere Art 
wird heute mit vielen Vorteilen in den Gruben von 
Ferrier in Frankreich und im Ostrauer Revier ver- 
wendet, und dürfte sich auch bald im. deutschen 
Bergbau eingeführt haben Eisengezimmer hält 
zweimal so lang als Holzgezimmer, und Verbrüche 
der Stollen sind viel seltener, weil Brüche wie bei 
Holzgezimmer ausgeschlossen sind. Das Einbringen 
von Eisengezimmer ist einfach, bequem und rasch 


durchzuführen. 


Ä Abb. 5. Gesteinbohrer. 
Beginn der Arbeiten an einem Quellstollen. 
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Abb. 6. Fahrbarer Einzylinder- Verbund- Kompressor 
mit Antrieb durch Elektromotor. 


Von allem Anfang an gebe man der Stollensohle 
ein schwaches Gefälle, um die Bergwässer bequem 


nach außen abführen zu können. 


Bei hartem Gestein, 
Granit, wie man ihn in 
oder im Schiefer, 


z. B, Gneis, Porphyr, 
Süd-Böhmen findet, 


müssen Bohrmaschinen und 


Schrämmapparate in Tätigkeit treten, muß Dynamit 
für die Sprengungen Anwendung finden. Zu diesen 


Arbeiten 
„Mineurs“ wohl immer notwendig, 


leicht Unfälle vorkommen. 


sich in 


ist die Einst 


allen Ländern. 


Gestein gezeigt. 
Zum Betriebe der Bohr- und Schrämmaschinen 


(Abb. ya) ist Luftdruck oder Elektrizität erforder- 
lich. Man bevorzugt Luftdruck wegen der Feuchtig- 
keit und der Gefahr von Erd- und Kurzschlüssen bei 


elektrisch betriebenen Maschinen. 


eines tüchtigen 
da sonst zu 
Solche Mineure finden 


ellung 


In Abb. 5 werden die ersten Arbeitsphasen bei 
Anlegen eines Wasser-Sammelstollens 


in hartem 


Den Luftdruck 


erzeugt man in der Nähe des Stollen-Mundloches 
mittels fahrbaren Kompressors (Abb. 6, 7, 8) und 
führt ihn in Rohren und Schläuchen an die Werk- 


zeuge heran). 
Ist der Stollen einige Meter vorgetrieben, muß 


man schon Sorge für das 


Herausschaffen der 


„Berge“ treffen, wie der Bergmann den Material- 


schutt bezeichnet. 


Ein Feldgeleise und ein Gruben- 


DEMAG 


Abb. 7. 


Fahrbarer, einstu 


figez, einfach wirkender 
Kompressor mit Benzinmotorantrieb. 


2) Die Druckstöcke für die Abb. 5 bis 8 
sind von der Demag, Duisburg, zur Verfügung 


gestellt. 
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Abb. 72. Schrämmaschine für Luftdruck. 


hund (Wagen) tun dabei gute Dienste. Ebenso 
müssen die Bergwässer in Rinnen und Rohren ab- 
geleitet werden. 

Bei starkem Wasserandrang ist „vor Ort“, 
d. h. an der Arbeitsstelle im Stollen, größte 
Vorsicht nötig, um plötzlichen, vehementen Wasser- 
einbrüchen zeitig genug begegnen zu können 
und nicht das Leben der Belegschaft zu gefährden, 
wie es leider schon allzuoft der Fall war. 

Ist der Vortrieb des Stollens peendet, so erfolgt 
seine Ausmauerung an Stelle des nach und nach zu 
entfernenden Gezimmers. Die Ausmauerung erfolgt 
in Beton. Sickerschlitze werden auch hierbei zahl- 
reich angebracht. In die Stollensohle werden ein 
oder mehrere Drainagerohre für die Wasserabfuhr 
gebettet und mit lockerem Material (Kies) bedeckt, 
so daß der Stollen gut befahrbar bleibt. Das provi- 
sorisch verlegte Feldgeleise wurde vorher heraus- 
geschafft. „ GN 

Vor dem Stollenmundloch erbaut man die 
Schieberkammer mit dem ` Sammelkasten für die 
Rohranschlüsse und Absperrschieber. Diese Kammer 

erhält eine Lüftung durch ein nach außen führendes 
l Luftrohr und versperrbaren Zugang. 

Wenn möglich, so lege man die Quellwasser- 
fassung so hoch über die Fabrik, daß die Anlage 
eines Hochbehälters (Abb. 4) für das gesamte 
Fabrikationsquellwasser möglich wird. Hat man es 
mit mehreren Sammelstollen zu tun, so muß 
zwischen diese und Hochbehälter ein S a mme 
brunnen (Abb. 4a) eingeschaltet werden, weil 
hier bei Reparaturen oder Reinigung des ersteren 
abgeschaltet werden muß. Es fließt dann das Quell- 
wasser mittels einer Umleitung direkt aus dem 
Sammelbrunnen der Fabrik zu. | 


i hG 


we 
r 


pb. 8. Versetzbare Kompressor-Anlage für 


derartig kombinierte Anlage von 
120 cbm Fassungsraum für eine 
südböhmische Papierfabrik gebaut, 
welche heute noch zu vollster Zu- 
friedenheit arbeitet, und empfehle 
solche kombinierte Anlagen wärm- 
stens auch bei einfachen Sammel- 
behältern der Abb. 1. 

Eine andere Sache ist es mit 
dem Bau .artesischer Brunnen, bei 
welchen das Quellwasser aus großen 
Tiefen, wie z. B. in der Sahara, ge- 
wonnen wird. Springbrunnen, sogen. 
„Springer“, sind selten, viel öfter muß das Wasser 
geschöpft oder gepumpt (Abb. 12, 13 u. 15) werden, 
genau so wie das Erdöl. 

Eine mehr als 1000 fache Erfahrung lehrt, dab 
in genügender Tiefe stets reichlich wasserführende 
Schichten anzutreffen sind. Das kann durch so- 
genannte „8 o nden“ einwandfrei jeweils fest- 
gestellt wenden. Natürlich kostet eine 
Tief bohrung Geld, oftmals sehr viel mehr 
als ein langer Sammelstollen in Granit. Der Fach 
mann muß lächeln, wenn eine Fabrik bei solchen 
Bohrungen schon bei 30 m Tiefe es mit der Angst 
bekommt, wo doch 200 bis 300 m keine Rolle spielen 
dürfen 2). Wer nicht genügend Geld dafür disponibel 
hat, lasse von vorne herein die Hand von Bohrver- 
suchen! = | SE 

Für eine richtige, sachgemäße Bohrung ist ein 
tüchtiger Bohrmeister unerläßlich. Es gibt deren in 
allen Ländern, ebenso wie es’ eine große Zahl 
Firmen für Bohrgeräte gibt. Letztere kann man 
auch „gebraucht“ kaufen, wenn sie noch gut in 
Stand gehalten sind. | l 
Der Bohrsysteme und Einrichtungen gibt © 
viele. Es seien hier nur er- 
wähnt: 

1. Trocken- Bohr- 
einrichtung. Diese ver- 
wendet den kanadischen 
Bohrkran für Stangen- 


3) Wie ich erfahre, hat 
die Papier- und Zellstoff- 
A.-G. Koholyt in Hille- 
gossen in 280 m Tiefe 
reichlich bestes Quellwasser 
erbohrt. 
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Abb. 9. Kalifornische Bohranlage. 


Montagez wecke mit elektrischem Antrieb. — 
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| is . 12. Pumpe. 
Abb, 10. Schnellschlagbohrkran. Abb. 11. Seilschlagbohrkran. Abb. 1 P 


| 3 55 Kehrrad e 
Tiefpampen-Anlage im Vorschacht. Schürfbohrmaschine. 


Abb, 16 u. 17. | dër 2 Abb. 18—21. . Abb. 22 u. 23. 


Bohrme Bei für Freifall- Kronen-Bohrer für rotierende Bohrer zur Gewinnung 


Trockenbohrung und Rotary. Bohrer. u von Bohrkernen. 
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Abb. 24. Schröterscher Wasserfilter. 


bohrung mit Rutschschere oder den kalifornischen 
Kran mit Seilbohrung (Abb. 9 und ıı). 

2. Spül-Bohreinrichtung. Diese be- 
vorzugt den Schnellschlagkran System Raky 
(Abb. 10) und Bohrung mit festem Gestänge oder 
die Kern- resp. Kronenbohrung (Abb. 16—23). Diese 
ist besonders für den Aufschluß der Schichten 
wichtig, weil die Bohrkerne ein genaues Bild der— 
selben geben. 

In den letzten ı5 Jahren bevorzugt man in 
Amerika das rotierende Bohren mit dem 
Fischschwanzmeißel (Abb. 16 und 17) (Ro- 


Uebersicht über die neuere in- 


tary-Kran). Dieses System benötigt wegen seiner 
sehr dicken Spülung nur einer kurzen Verrohrung 
und stellt sich, da die Rohre sehr teuer sind, wesent- 
lich billiger als alle anderen. Die deutschen Firmen“ 
liefern besonders zusammengestellte Bohreinrich- 
tungen (Abb. 14) für Zwecke der Wasserauf- 
schließung, und man tut gut, sich solche zu 
beschaffen. 


) Wie z. B. Maschinen- und Bohrgerätefabrik 
Alfred Wirth & Co., K.-G., Erkelenz (Rhld.), welche 
die Abb. 9 bis 23 zur Verfügung gestellt hat. 


und ausländische Patentliteratur, 


betreffend die Verwertung und Aufarbeitung der Ablaugen und 


Abgase der Zellstoffindustrie. 


(Von 1912—1925.) 


Von Geheimem Regierungsrat Dr. A. Schrohe. 
(Fortsetzung aus Heft 7.) 


1919. Amerikanisches Patent 1298479. Viggo 
Drewsen in Brooklyn, New Vork. Ver- 
fahren zur Behandlung der Ablaugen 
des Natronkochverfahrens. 


Die Schwarzlauge, insbesondere erhalten bei der 
Verarbeitung des Holzes der Pappel, der Sykomore 
und des Gummibaumes, wird bis auf 50% Wasser- 


gehalt eingedampft und mit 20% Natron, berechnet 
auf den Gehalt an organischer Substanz, versetzt. 
Diese Mischung wird unter Druck mindestens eine 
Stunde bei 125° C gekocht, sodann durch Zusatz 
von gebranntem Kalk getrocknet und mit überhitz- 
tem Wasserdampf von 300 bis 500“ C destilliert, 
wobei Azeton, Methylalkohol und andere flüchtige 
Produkte abgetrieben werden, 
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1919. Amerikanisches Pa 


tent 1 298 481. Viggo 
Drewsen in Brooklyn, New York. Ver- 
fahren zur Behandlung der Ablauge 
des Natronkoch verfahrens. 

Die Schwarzlauge wird bis 50% Wassergehalt 
konzentriert und noch heiß mit Kohlensäure unter 
Druck gesättigt, darauf filtriert und das Filtrat auf 
die Hälfte eingedampft. Dieses Konzentrierte Filtrat 
wird mit 50 % gebranntem Kalk vermischt, so dag 
ein trockenes Pulver entsteht, über und durch das 
man Kohlensäure leiten kann, um es grobkörnig zu 
machen. Dieses Produkt wird auf 160 bis 200° C 
erhitzt und darauf mit kaltem Wasser ausgezogen. 
Aus dem Auszug wird nach starkem Eindampfen 
essigsaures Natron in Kristallform ausgeschieden. 


1919. Amerikanisches Patent 1 303 176. Viggo 
Drewsen in Brooklyn, New York. Ver- 
fahren zur Herstellung eines Gerb- 


mittels aus Lignin. 

Geht man von Sulfitablauge aus, so wird diese 
zunächst nach dem Zusatz von 2 bis 6% Aetzalkali 
100 Pfund auf den Quadrat- 
erhitzt. Dadurch wird das 
Lignosulfit zersetzt und das Lignin ausgefällt. 
wie angegeben, vorbehandel- 
ten Materials mittels Kohlensäure unter Druck wird 
Schwarzlauge wird in ähn- 


1919. Amerikanisches Patent 1 305 209. A. W. 
Goulding in Trenton, N. J. Brennstoff 
tormlinge, 

Als Bindemittel für Kohlebrikettes wird eine 


Paste aus gewöhnlichem Ziegelton und Zellpech 
hergestellt. 


Se 1919. Amerikanisches Patent 1311 215. C. 
lis im Montclair, N.). Pulverisierte 
Sulfitablauge. 
Sie wird in nicht vollständig neutralisiertem 


Wegebefestigungsmittel benutzt. 

1919. Amerikanisches Patent 1312203. O. W. 
co x in Dover, New Vork. Behandlung 
von Sulfitabjauge 
3 Re SC heiße, aus dem Kocher kommende 
ne ebenso die aus dem Destillierapparat 
Schlemp« , 1355 Alkohol befreite heiße Sulfit- 
Ra wer en zur Ausnutzung ihres Wärme- 
zur Anwärmung der in den Destillierapparat 
vergorenen Sulfitablauge i — 
strom in geschlossenen Doppelrohren 5 


Gs 55 Deutschösterreichisches 
Iebolaget Ethyl in 

ulf vergorener 
!tablaugen vor dem Destillieren. 
vergorenen Lauge zum 
9 De Destillierapparaten wird dadurch 
vermindert, daß man dieselbe unter 


Patent 77 284. 
Stockholm, 


1919. Deutschösterreichisches Patent 77 284. 
Actiebolaget Ethyl in Stockholm, 
Schweden. Behandlung vergorener 


Sulfitlauge vor dem Destillieren. 

Die Neigung der vergorenen Lauge zum 
Schäumen in den Destillierapparat wird dadurch 
aufgehoben oder vermindert, daß man dieselbe 
unter Zerstäubung der Einwirkung von Luft aus- 
setzt und dadurch die Kohlensäure austreibt. 

1919. Oesterreichisches Patent 78 813. O. Lühr 8 
in Hamburg. Verfahren zur Her- 
stellung eines entfärbten, technisch 
kalkfreien Gerbstoffextraktes aus 
Sulfitablauge. | 

Zur Fällung des Kalks wird Natriumbikarbonat 
oder Kaliumbikarbonat, eventuell in Verbindung mit 
Phosphorsäure oder Ammoniak und Phosphoräure, 
benutzt. 

1919. Oesterreichisches Patent 80 445. Metall. 
werke vorm. J. Aders, A.-G. in M a gdebur g- 
Neustadt. Verfahren zur Beseitigung 
derrie chenden Stoffe aus Abgasen der 
Zellstoff- Fabrikation. N ee 

In den Strom der riechenden Gase wird. zer- 
kleinertes Holz, Sägemehl odgl. eingeschaltet, das 
sich mit den Riechstoffen (Merkaptanen und Sul- 
fiden) der Sulfatfabrikation beläd und sie zurück- 
hält. Darauf werden durch Einwirkung von Chlor 
oder Stickoxyden die vom Holz absorbierten üblen 
Riechgase zerstört, worauf das so behandelte Holz 
ohne weiteres dem gewöhnlichen Kochgut beige- 
geben werden kann.. Es läßt sich auch so arbeiten, 
daß den über Holz zu leitenden Gasen eine geringe 
Menge Chlor oder Stickoxyd beigemengt wird. 
(Stickoxyde als Mittel zur Zerstörung übel riechen- 
der Gase sind in D. R. P. 218 344, Kl. 55 [1910] 
von Schwalbe empfohlen; vgl. auch dessen D.R.P. 
389 206, Kl. 55b, 1924). 

1920. D. R. P. 305 091, Kl. 53 h. W. Jeroch 
in Berlin und Kriegsausschuß für 
pflanzliche und tierische Oele und 
Fette G. m. b. H. in Berlin. Verfahren 
zur Gewinnung von Fett aus Sulfit- 
celluloseablauge auf biologischem 
Wege. ) 

Auf der in bekannter Weise gelüfteten und neu- 
tralisierten Ablauge wird Endomyces vernalis ge- 
züchtet; als Nährstoff können der Ablauge stick- 
stoffhaltige Substanzen, z. B. Rübensaft, zugesetzt 
werden. | 

1920. D. R. P. 316 395, Kl. 22 i. Gustav Busch 
in Berlin Verfahren zur Herstellung 
von Glaserkitt nach Patent 269 380. 

Holz- oder Strohmehl, Schlämmkreide, Teer 
und eingedickte Sulfitzellstoffablauge werden innig 
vereinigt. l 

1920. D. R. P. 318701, Kl. 6a. Otto Rummel 
in Berlin. Verfahren zum Weichen un d 

i von Getreide. 
= Das Cerende wird mit Zellstoffablauge behan- 
delt bzw. dem zur Mälzerei zu benutzenden Wasser 
wird eine gewisse Menge Zellstoffablauge zugesetzt. 
Auch vergorene Zellstoffablauge ist verwendbar. 
Erfolge: Verkürzung des Weichens, Schaumbildung 
beim Lüften, die die Sauerstoffaufnahme fördert, 
Wachstum von Schimmelpilzen wird im Weich- 
wasser usw. verhindert. 
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1920. D. R. P. 319068, Kl. 55b. Siegfried 
Herzberg in Charlottenburg. Ver: 
fahren z ur Verwertung der bei der Auf- 
schließung von Stroh erhaltenen 
Kocherablaugen. 

Die bei der Aufschließung von Stroh erhaltenen 
Kocherablaugen werden zum Zwecke der Gewinnung 
von Aetznatron in einer für die weitere Aufschlie- 
Bung verwendbaren Konzentration der Elektrolyse 
unterworfen. Gemäß dem Zusatzpatent 321 453, 
Kl. 55b. wird der Elektrolyt (Kocherablauge) oder 
wenigstens der anodisch zu verwendende Anteil in 
kaltem Zustande mit etwas Mineralsäure oder Bi- 
sulfat versetzt, worauf die so vorbehandelte Kocher- 
ablauge nach Abfiltrieren der ausgeschiedenen orga- 
nischen Stoffe elektrolysiert wird. | 


1920. D. R. P. 319929, Kl. 6b. Axel Vidar 
Jernberg in Stockholm, Schweden. Ver- 
fahren zur Vergärung von Sulfit- 
ablauge u. dgl. 8 

Die Lauge wird mit Kalkstickstoff, gegebenen- 
falls unter Zusatz anderer Neutralisationsmittel und 
gegebenenfalls nach Behandlung derselben mit 
Wasser, neutralisiert. Zugleich gelangt dureh den 
Kalkstickstoff Hefenahrung in die Lösung. 


1920. D. R. P. 320 301, Kl. 28 a. Chemische 
Fabrik Rosenberg & Co. in Karlsruhe i. B. 
Verfahren zum Entkalken und Gerben 
von Bloen 

Geäscherte Häute bzw. entkalkte Blößen wer- 
den mit Flüssigkeiten behandelt, die durch Auf- 
lösen von kalkfreier, gereinigter und eingedickter 
neutraler bzw. saurer Sulfitcelluloseablauge in 
salbenförmigem Glyzerinabfallpech und durch nach- 
folgende Verdünnung mit Wasser erhalten werden. 

1920. D. R. P. 320 508, Kl. 55 b. W. Oehl in 
Thalmässing, Bayern. Verfahren 
Nutzbarmachung von in der Sulfitab- 


lauge enthaltenen wertvollen Stoffen. 


Der Sulfitablauge werden Silikate oder Schwer- 
metallverbindungen zugesetzt, durch die das 
Kalziumbisulfit in Kalziumsilikat oder ein unlös- 
liches Sulfit übergeführt und das gelöste Harz ab- 


geschieden wird. Als Endprodukte sollen Harze, 
2. B. in Form von Harzkalk- bzw. Harzalkaliseife, 


erhalten werden. 


1920. D. R. P. 321 331, Kl. 28 a. W. H. 


Philippi in Offenbach a. M. Verfahren 


zur Gewinnung von für Gerberei- 


zwecke besonders geeigneten Lösun- 
gen aus den Ablaugen der Cellulose- 


fabrikation. 


Die Laugen, gegebenenfalls nach vorheriger 


Konzentration, werden vor, während oder nach dem 
Zusatz der für die Verarbeitung (Ausfällung schäd- 
licher und nutzloser Bestandteile) notwendigen 
Chemikalien einen langen, mit Widerständen ver- 
sehenen Weg geführt, wobei jedoch die Benutzung 
von Gradierwerken ausgeschlossen ist. Das Ver- 
fahren wird in Trögen ausgeübt, die durch Quer- 
wände derart eingeteilt sind, daß die Flüssigkeit 


einen horizontalen oder vertikalen Zickzackweg 


machen muß. 


1920. D. R. P. 321 619, Kl. 120. J. Söraas 
in Har danger, Norwegen. Verfahren zur 


Gewinnung von Ligninstoffaus Sulfit- 


celluloselauge unter 


Anwendung 


bei ganz oder teilweise indirekter Erhitzung bis auf 


lischen Ablaugen. 


z ur 


von hohem Druck und hoher Tempe- 
ratur in zwei Stufen. Pe 
Die Behandlung geschieht in einer ersten Stufe 


eine etwas unterhalb der Ausfällungstemperatur des 
Ligninstoffs liegenden Temperatur, und in einer 
zweiten Stufe bei direkter Dampfzufuhr, wobei jede 
Erhitzungsstufe in besomderen Behältern ausgeführt 
wird, und der oder die in der zweiten Stufe benutz- 
ten Behälter weder eingebaute Rohre noch sonstige 
innere Erhitzungsorgane besitzen. Vgl. amerika- 
nisches Patent ı 268 774 (1918). 

1920. D. R. P. 322 387, Kl. 8a. Carl Graf in 
Köln- Rodenkirchen. Verfahren zur 
Herstellung eines Gerbstoffersatzes. 

Pflanzenteer wird mit einer wässerigen Lösung 
von Salzen der schwefligen Säure ausgelaugt. Ge- 
mäß dem Zusatzpatent 335 869, Kl. 28a (1921) wird 
statt der wässerigen Lösung von Sulfiten Sulfit- 
ablauge beliebiger Konzentration zum Auslaugen 
des Pflanzenteers benutzt. 


1920. D. R. P. 322461, Kl. 55 b. Firma Fr. 
Küttner, Ernst Profeld und Dr. E. Sidler 
in Pirna. Verfahren zum Reinigen 
von durch organische Beimengungen 
verunreinigten und gefärbten alka- 


Zum Reinigen von durch organische Bei- 
mengungen verunreinigten und gefärbten alkalischen 
Ablaugen wird die betreffende Lauge mit festem 
Aetznatron auf etwa 50° Bé konzentriert und bis 
zur Ausscheidung der organischen Substanz unter 
Einblasen von Luft und Zusatz eines Oxydations- 
mittels (Salpeter) bis zur Verkohlung der orga- 
nischen Substanz erhitzt. Das Verfahren soll sich 
besonders bei solchen Laugen bewährt haben, die 
durch Hemicellulose verunreinigt sind, also bei Ab- 
fallaugen aus der Mercerisation und der Viskost- 
fabrikation. Ä 


1920. D. R. P. 322 462, Kl. 55b. Cl. Tittelin 
Voitsberg, Oesterreich, Vorrichtung zum 
Eindampfen von leicht zum An- 
brennen neigenden Flüssigkeiten, ins 
besondere Sulfitablaugen, 

Die Vorrichtung besteht aus mehreren stufen- 
förmig nebeneinander angeordneten Trögen, von 
denen jeder mit Ueberlauf und einem für sich 20 
betreibenden Heizrohrsystem versehen ist, derart, 
daß eine beliebige Zahl aufeinander folgender Trögt 
als einheitliche Eindampfungsanlage benutzt u 
erforderlichenfalls die in verschiedenen Stadien det 
Konzentration befindliche Flüssigkeit in den einzel- 
nen Trögen auch getrennt behandelt werden kann. 

1920. D. R. P. 322 688, Kl. 22 i. Max Claaĝ in 
München, Verfahren zur Herstellung 


eines dextrinartigen Stoffes aus Zell- 


stoffablauge. 

Die Zellstoffablauge wird bei Temperaturen 
unter 100° mit sauren schwefelsauren Salzen UN 
einem Salz der Sulfoxylsäure behandelt. Hierdurch 
wird die Klebkraft der Zellstoffablauge erhöht und 
die dunkle, nachteilige Färbung der Lauge avi- 
gehellt. 

1920. D. R.P. 322 771, Kl. 53 b. A. Achen 
bach in Nußdorf dei Ueberlingen Ver’ 
fahren zur Verarbeitung von Ablau 
gen der Natro nzellstoffabrikation 
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Die Ablaugen werden mittels Feuergase in einem 


Rieseltunm einer Voreindickung von etwa 5° Bé auf 


etwa 10°: Bé unterworfen und sodann erst in die 
Verdampfer befördert. Dadurch werden Schaum- 
schwierigkeiten vermieden. | | 

1920. D. R. P. 322 987, Kl. 81. 
Erfurt. Verfahren zur 


des Verfahrens besteht, aber nur darin, daß ein 


Teil des tierischen Leims durch Sulfitablauge ersetzt 


wird, der Formaldehyd zugesetzt ist. Die Sulfit- 
ablauge übt eine günstige Wirkung auf die Bieg- 
samkeit des Produktes aus, und man kann 50 % des 
Leims durch Sulfitablauge ersetzen. 


1920. D. R. P. 323 627, Kl. 55 c. E. Rasch in 
Verfahren zur vege- 


Berlin-Steglitz. 
tabilischen Leimung von Papier, Ge- 
weben, Faserstoffen u. dgl. unter Ver- 
wendung von Sulfitcelluloseablauge. 

Es wird eingedickte Ablauge benutzt, deren 
ursprünglicher Gehalt an Basen unvermindert ge- 


lassen oder durch entsprechende Zusätze erhöht ist. 


Zersetzt man die Kalkverbindungen der Ablauge und 


scheidet man den Kalk aus, so wird die Klebkraft 


vermindert. 


1920. D. R. P. 324 241, Kl. 55 b. H. B. Land- 


mark in Drammen, Norwegen. Verfahren 
zur Zersetzung von Sulfitablauge 
durch Erhitzen der Lauge bei hohem 
Druck. , 
Ein vom Kiesofen herrührendes Gasgemisch 
von schwefliger Säure und Luft wird, nachdem seine 
schweflige Säure mittels Funkenentladers zu SOs 
oxydiert ist, in den Autoklaven eingeführt. Die zu 
zersetzende Lauge wird zweckmäßig in einem 
Plattenturm mit dem Gasgemisch behandelt und das 
Lignin dann in einem Dampfkochtopf abgeschieden. 


1920. D. R. P. 324 503, Kl. 10 b. J. Söraasin: 


Hardanger, Norwegen. Herstellung von 
Brennstoff aus Sulfitablauge durch 
deren Zersetzung unter Verwendung 
oxydierender Gase. „ ea 

1920, D. R. P. 324 787, Kl. 22 i. A. Wipfler 
in Karlsruhe Verfahren zur Entfär- 
bung von Celluloseablauge. 

Diese wird mit solchen Metallen oder ihren Ver- 
bindungen behandelt, die mit dem Farbstoff der 
Ablauge unlösliche Farblacke geben. Die Ausfällung 
des Farbstoffs erfolgt z. B. durch SnCl. ` 

1920. D. R. P. 325756, Kl. 55 b. 
Siemens in Berlin Verfahren zur Ver- 
wertung von Sulfitzellstoffablaugen. 


Die Reduktion des Disulfites und der Salze der 
von 


Lignosulfinsäuren wird durch Einwirkung 
Kohlenoxydgas auf diese Ablaugen herbeigeführt. 
Es entsteht aus dem Kalizumdisulfit Kalziumsulf- 
hydrat; der aus diesem ausgetriebene Schwefel- 
wasserstoff kann auf Schwefel oder schweflige 
Säure verarbeitet werden. | | 

1920. D. R. P. 32768, Kl. 8i. 


schaft) in Berlin. Verfahren zur Her- 
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E. Arnold in 
Herstellung. 
eines Lederersatzes durch Tränken 
von Papierlagen mit tierischem Leim. 

Tränken, Trocknen, Härten und Behandeln mit 
Mitteln zum Geschmeidigmachen; das Kennzeichen 


Melliand in Mannheim. 


Friedrich 


Elektro- 
Osmose Ak t.- Ges. (Graf Schwerin-Gesell- 
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stellung fettloser Wasch- und Reini- 


gungsmittel. 


Kaolin, Ton o. dgl., vorzugsweise in gereinigtem 
Zustande, die bei der alkalischen Aufschließung vege- 
tabilischer Stoffe erhaltene Ablauge und Sulfitzell- 


‚stoffablauge werden in solcher Menge miteinander 
vermischt, daß der Solzustand der Silikate beim 


Waschen erhalten bleibt. Es ist zweckmäßig, die bei 


der alkalischen Aufschließung vegetabilischer Stoffe 
erhaltene Ablauge und die Sulfitzellstoffablauge zu- 


nächst zu reinigen und einzudicken und dann dem 
Gemisch Ton, Kaolin u. dgl. zuzugeben. Durch die 
Schaumkraft der Ablaugen wird die Waschkraft des 
Tons erhöht. | E 

1920. D. R. P. 328 240, Kl. 28 a. J. Reerink 
in Homburg v. der Höhe-Gonzenheim. 
Verfahren zur Herstellung von Leder. 

Die Blößenhaut wird mit Natriumthiosulfat ein- 


. gewalkt und es wird hierbei Sulfitcelluloseablauge 


zugegeben. 

1920. D. R. P. Kl. 22g. Marcell 

Schuhwichse 
aus Natronzellstofflauge, Sulfitzell- 
stoffablauge und Farbstoff. 

Genannte Mischung erhält einen Zusatz von 
Chlormagnesium, um das Austrocknen der Wichse 
zu verhindern. 

1920. D. R. P. 329004, Kl. 22g. J. Wingen 
in Maastricht, Niederlande. Verfahren 
zur Herstellung eines schnelltrock- 
nenden und erhärtenden Deckmittels 
für die Malerei, Anstreicherei und 
Lackiererei. 

Es besteht darin, daß Sulfitzellstoffablauge mit 


328 882, 


einem beliebigen Farbstoff, Tonerde, Kreide, Sili- 


katen oder mit Gemischen dieser Stoffe oder mit 
Kohlenwasserstoffen, wie Petroleum, benutzt wird. 
Dieses Deckmittel trocknet in wenigen Stunden und 
wird so hart, daß es nur mit dem Meißel entfernt 
werden kann. | 

1920. D. R. P. 329 111, Kl. 6b, Fr. Mizgajski 
in Freising Verfahren zur Herstel- 


lung von Alkohol und Hefe aus Sulfit- 


ablaugen, 

Die Laugen werden mit Melasse oder ähnlich 
zusammengesetzten Stoffen ohne besondere Vor- 
behandlung beider Stoffe in einem solchen Ver- 


hältnis gemischt, daß in der Mischung neutrale oder 


schwachsaure Reaktion auftritt, worauf man das 
Gemisch ohne Zusatz besonderer Hefenährstoffe 
vergären lassen kann, | 

1920. D. R. P. 355 836, Kl. 55 b. Fr. Küttner 
Kunstseidespinnerei, und Ernst Profe ld in 
Pirna. Verfahren zum Reinigen von 
durch Hemicellulose verunreinigten 
und gefärbten Alkalilaugen. 

Solche Alkalilaugen werden zur Ausscheidung 
der organischen Substanz ohne Wärmezufuhr mit 


einem Oxydationsmittel, wie Wasserstoffsuperoxyd 
7 


Ozon usw., in Gegenwart von als Katalysatoren 
wirkenden Metallen, wie Kupfer, Blei, behandelt 
und zwar in Gefäßen aus Metallen, die als Kata- 
lysatoren wirken. Gemäß dem Zusatzpatent 381 798 
Kl. 55 b, eignen sich als Oxydationsmittel Peroxyde 


der Alkalien oder Erdalkalien ebenso gut wie die im 
Hauptpatent genannten. 


(Fortsetzung folgt.) 
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W. Lehmann: Die Chlorkammern des Ingenieurs 
Backman in Schweden. „Chem.-Ztg.“ 1925, 75—70. 
Der einzige Chlorkalkapparat, der sich bisher Ein- 
gang in die Großindustrie verschaffen konnte, ist der- 
jenige von Hasenclever. Dieser seit 44 Jahren 
bekannte Apparat hat aber auch seine Schatten- 
seiten, insbesondere darin bestehend, daß er sich nur 
für Betriebe mit gleichmäßigen Zustrom von Chlor- 
gas eignet und eine Zumischung von 70 bis So % 


i BIER BEER Ts 


SUUUDUBUUUUUT 


Luft erfordert, um die Reaktionswärme nicht über 
ein bestimmtes Maß von etwa 40 bis 45° C steigen 
zu lassen. Aber auch unter Einhaltung letzterer 
Bedingung ist doch noch die Gefahr einer teilweisen 
Zersetzung des gebildeten Chlorkalks und seiner 
teilweisen Umwandlung in das nicht bleichende 
Chlorat vorhanden. Backman fand, daß im Anfangs- 
stadium der Chlorierung die Temperatur von 45° C 
olıne Schaden überschritten werden kann, daß sie 
jedoch später in dem Maße gesenkt werden muß, wie 
der Chlorgehalt des Reaktionsproduktes zunimmt. 
Offenbar steckt in dieser Erkenntnis das Wesen von 
Backmans Erfindung; praktisch erreicht er seinen 
Zweck dadurch, daB in jeder der übereinander 
liegenden Abteilungen seines Apparates eine Rohr- 
schlange angeordnet ist, durch die kaltes Wasser 
geleitet wird, wodurch man die Regelung der 
Temperatur beherrschen, eine Verdünnung, des zu- 
geleiteten Chlors mit Luft ersparen und dieses rest- 
los ausnutzen kann. 
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Die Bauart des Apparates (s. Abb.) hat Aehn- 
lichkeit mit den bekannten Kiesröstöfen. Der ge- 
löschte Kalk wird mittels Elevators in die über den 
Kammern befindlichen Bunker befördert, die groß 
genug sind, um den Kalk für drei Tagesschichten 
aufzunehmen. Der Kalk wird aus den Bunkern 
kontiuierlich durch eine automatische Beschickungs- 
vorrichtung zugeführt. Auf der obersten Etage wird 
der Kalk durch ein Rührwerk ausgebreitet und 
wandert von der Peripherie allmählich nach der 
Mitte, wo er durch eine Oeffnung auf die folgende 
Etage fällt und von der Mitte dieser Etage nach den 
Oeffnungen an der Peripherie befördert wird, und 
so weiter durch alle Kammern, während das zuge- 
leitete Chlor den entgegengesetzten Weg von unten 
nach oben einschlägt. Die Beschickungsvorrichtung 
und das Rührwerk haben einen gemeinsamen An- 
trieb, der elektrisch geregelt wird, je nachdem, ob 
viel oder wenig Chlor verarbeitet wird. Anlage und 
Betriebskosten sind gering, das Produkt ist hoch- 
prozentig und der Apparat kann nach bisherigen Er- 
fahrungen Monate lang ohne Unterbrechung in Be- 
trieb gehalten werden. Sowohl das Verfahren als 
auch der Apparat von Backman soll in fast allen 
Kulturstaaten patentamtlich geschützt sein; hier 
scheint aber Deutschland einmal eine glückliche 
Ausnahme zu machen, denn über deutschen Patent- 
schutz wird nichts berichtet und hat sich bisher 
nichts feststellen lassen. Schr. 


M. W. Bray: Verfaulen von Holz und Holzschliff, 
„Pappen- und Holzstoff-Ztg.“ 31, 694-95 (1924). 
Die Fäulnisbakterien wirken in höherem Maße 
zersetzend auf die Cellulose ein, als auf das Lignin; 
so wurde bei der Untersuchung von verfaultem Holz 
in einem Falle ein Celluloseverlust von 54% fest- 
gestellt, während der Ligningehalt nur um 3% ge- 
fallen war. Während die Löslichkeit von frischem 
Holz in ı %iger NaOH-Lsg. 10 % beträgt, löst sich 
verfaultes Fichtenholz bis zu 50 %. Verfaultes Holz 
löst sich auch in erheblichen Mengen in W. 
was sich in der verminderten Holzschliff-Ausbeute 
beim Schleifen bemerkbar macht. Zwischen der 
Löslichkeit in Alkali und dem Gehalt an Cellulose 
und Lignin in dem verfaulten Material bestehen ge- 
wisse Beziehungen. Stö. 


Klimpke: Ein neuer Schleifer. „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 56, 48—50 (1924). 

Vf. verteidigt den neuen Schleifer der Firma 
Amme, Giesecke & Konegen gegen die von 
J. M. Voith geführten Angriffe („Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ ss, 3232, 1924). Beim stetigen Schleifer 
ist die Schleiffläche weder nahezu vollständig ge- 
schlossen noch annähernd gleichbleibend, da das 
Holz durch den Seitendruck nicht, wie behauptet, 
weich und gefügig wird. Eine lange, geschlossene 
Schleiffläche ist durchaus nicht erstrebenswert, weil 
dadurch ein Stoff von sehr ungleichmäßiger Be- 
schaffenheit erhalten wird. Die Dimensionen der 
Preßkästen des Zwillingsschleifers sind so gehalten, 
daß es nicht störend wirkt, wenn die Hölzer 
klemmen. Auch mit dem Zwillingsschleifer kann 
die gleiche hohe Temp. wie beim stetigen Schleifer 
erzielt werden. Von einer wirtschaftlichen Ueber- 
legenheit des letzteren kann keine Rede sein, 
da der Stetigschleifer erst zwei Jahre im Betrieb ist, 
wonach man seinen Wert noch nicht beurteilen 
kann. (In dieser Art, wie die beiden Konkurrenten 
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ihren Streit ausfechten, läßt sich auf dem Papier 

alles und nichts beweisen. Der Ref.) Stö. 

F. Hoyer: Papierhalbstoff aus Abfallholz. „Z. d. Ver. 
deutsch. Ing.“ 68, 319—21 (1924). 

Die Vers., Holzabfälle im Holzschleifer zu ver- 
arbeiten, verliefen wenig erfolgreich. Bessere 
Ergebnisse haben dagegen in letzter Zeit die 
Quetschverfahren erzielt, von denen drei 
erwähnenswert sind, und zwar: erstens das von 
Denso, zweitens das von Biffar und drittens 
Verf. von Rinderknecht. Alle diese Verf. er- 
fordern weitgehend zerkleinertes (bohnengroß) 
Holz, das, etwa durch Dämpfen, auch teilweise che- 
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misch aufgeschlossen ist. Das erste Verf. (D.R.P. 
286 874) ist ebenso wie das zweite ein reines Raffi- 
nieren, wozu zwei Mahlgänge und ein Sichter be- 
nötigt werden, während sich Biffar einer Sichter- 
mühle bedient, die eine Vereinigung von Raffineur 
und Sortiermaschine darstellt. An Stelle des Raffi- 
neurs verwendet Rinderknecht (D. R. P. 389 265) eine 
Kegelstoffmühle. In Verbindung mit dem Enge- 
Verf. ist es sogar möglich, mit diesem Quetschverf. 
einen guten Weißschliff zu erzeugen. Betriebsdaten 
(Kraftverbrauch u. a.) liegen bis heute leider nur 
spärlich vor. Die Darlegungen sind durch schema- 
tische Zeichnungen ergänzt. Stö. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Gewinnung einer für die Herstellung 
von Kupferoxydammoniak-Celluloselösungen 
geeigneten Baumwolle. 


D.R.P. 409767. Klasse 29b. Gruppe 3. 
Rich. Schröder in Berlin. 

Gemäß vorliegender Erfindung wird in der Weise 
verfahren, daß die zur Lösung bestimmte Baumwolle 
nach dem Bleichen auf mechanischem Wege bis auf 
ein genau bestimmbares, geringes Maß entwässert und 
in diesem Zustande abgewogen wird. Diese Entwässe- 
rung erfolgt zweckmäßig in der Weise, daß jeweils 
eine bestimmte Raummenge nasser Baumwolle nach 
dem Bleichen eine bestimmte Zeitlang einem be— 
stimmten Druek unter einer Presse unterworfen 
wird. Dadurch läßt sich der Wassergehalt ver- 
hältnismäßig schnell auf ein geringes und genau 
bestimmbares Maß bringen, so daf damit auch der 
Gehalt an Cellulose bzw. dessen Gewichtsanteil hin- 
reichend genau festliegt. Die so abgepreßten Kuchen 
können dann einfach abgewogen und in den Hol- 
länder eingebracht werden. Das Einbringen selbst 
geschieht dabei zweckmäßig nicht von Hand, son- 
dern mittels einer Zupfmaschine an sich bekannter 
Art, damit nicht durch das Hantieren der Arbeiter 
wieder neue Verunreinigungen in die Masse ge- 
langen. Das Abpressen der zum Aufschließen des 
Rohmaterials dienenden Flüssigkeiten ist in der 
Kunstseidenherstellung an sich bekannt, um die 
Weiterbehandlung bei nur geringem Verbrauch an 
Chemikalien zu erleichtern. Demgegenüber be- 
schränkt sich die vorliegende Erfindung darauf, 
diese Entwässerung durch Abpressen bis auf ein 
genau bestimmbares, geringes Maß auszuführen und 
im Anschluß daran eine erst hierdurch ermöglichte 
genaue Abwägung der zur Lösung kommenden 
Baumwolle vorzunehmen. Für das Abpressen des 
Wassers empfiehlt es sich, eine hydraulische 
Trockenpresse zu benutzen, wie sie zu ähnlichen 
Zwecken bereits in der Färberei Verwendung findet, 
weil sich dabei, wie Versuche ergeben haben, der 
Cellulosegehalt des Preßkuchens mit überraschender 
Genauigkeit feststellen läßt, so daß auch die später 
gewonnene Lösung genau die richtige Konzentration 
besitzt. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur Ge- 
winnung einer für die Herstellung von Kupferoxyd- 
ammoniak-Celluloselösungen geeigneten Baumwolle, 


dadurch gekennzeichnet, daf zwecks Herstellung 
eege 
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einer Lösung bestimmter Konzentration die zur 
Lösung kommende Baumwolle nach dem Bleichver- 
fahren auf mechanischem Wege bis auf ein genau 
bestimmbares, geringes Maß entwässert und in 
diesem Zustande abgewogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß zwecks Entwässerung eine bestimmte 
Menge nasser Baumwolle eine bestimmte Zeitlang 
einem bestimmten Preßdruck ausgesetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch ı und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß der abgepreßte feuchte Kuchen 
durch eine Zupfmaschine an sich bekannter Art in 
den Holländer zum Mahlen bzw. in den Lösungs- 
kessel eingebracht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch ı bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daß der abgepreßte, feuchte Baum- 
wollkuchen bis zu seiner Weiterverarbeitung durch 
eine Umhüllung gegen Eintrocknen an der Ober- 


fläche geschützt wird. 
Vorrichtung zum Klären von enthärtetem Wasser. 


D. R. P. 408109. Klasse 85 b. Gruppe 2. 

Chemische Fabrik Pott & Co. in Dres den. 

Patent- Ansprüche: 1. Vorrichtung zum 
Klären von enthärtetem Wasser, bestehend aus 
einem Behälter, in dem die Härtebildner in volumi— 
nöser Form ausgefällt werden, mit einem oder 
mehreren Wasserablaßrohren, deren Einmündung 
oberhalb der höchsten Niederschlagsgrenze liegt, und 
einem oder mehreren Ablaßrohren für den Nieder- 
schlag, dadurch gekennzeichnet, daß der Boden ge- 
wellt ist und alle Wellentäler nach der tiefer gelege- 
nen Stelle führen, an der das oder die Ablaßrohre 
für den Niederschlag münden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zum Auffangen des Niederschlages 
ein besonderer gewellter Einsatzboden in dem Be- 
hälter angeordnet ist. Schr. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 
12 b. F. 55 043. Farbwerke vorm. Meister 
Lucius & Brüning, Höchst a. M. Kalzinier- bzw. 


Sulfatofen mit mechanischem Rührwerk. 29. 11. 23. 
12 c, 11. K. 90 810. Köln-Rottweil-Akt.-Ges., 


Berlin. Verfahren zum Reinigen von aus der 
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Kunstseidefabrikation anfallenden Natronlauge. 
1. 9. 24. | a te N ) ö 

29 a, 2. P. 39965. Reuben Lewi Pritchard, 
London; Vertr.: H. Neubart, Pat.-Anw., Berlin 


Maschine zur Gewinnung von Fasern aus 
F sowie Faserbast. 5. 6. 20. England 
27. 3. 106. i Gd Sa 

35 b, 2. K. 84930. Koholyt Akt.-Ges., Berlin. 
Verfahren zur Kochung von Holz zur Darstellung 
von Zellstoff unter Verwendung der üblichen Koch- 
laugen. 10. 5. 22. E 

55b, 4. B. 114718. Dr. Paul Bourcet und Henri 
Regnault, Paris; Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner und 
Dipl.-Ing. E. Wurm, Pat.-Anwälte, Berlin SW t1. 
Verfahren zum Entfernen von Druckerschwärze aus 
Altpapier. 1. 7. 24. Frankreich 19. 7. 23. | 

55 f, 1. R. 53765. H. H. Robertson Company, 
Pittsburgh, Penns., V. St. A. Vertre.: P. Müller, 
Pat.-Anw., Berlin SWII. Vorrichtun Zum doppel- 
seitigen Bekleben von Blechtafeln mit Papier. 20. 8. 
21. V. St. Amerika 23. 2. 18. | 
| 55 f, 11. F. 52744. Dr Ernst Fues, Hanau a. M. 
Verfahren zur Herstellung von.naßfesten Papieren. 
13. 10. 22. Jugoslavien 29. 10. 21 und 12. 8. 22. 


Erteilungen. 


aa g, 8. 411 114. Johann Kirschbaum, Traar, Kr. 
Crefeld. Verfahren zum Streichen von geteerten 
Flächen mit Oel- und Erdfarben. 26. 7. 22. K. 82 806. 

29 b, 3. 411 167. Courtaulds Limited, London: 
Vertr.: G. Hirschfeld, Pat.-Anw., Berlin SW 68. 
Verfahren zur Herstellung von Kunstfäden u. dgl. 
aus Viskose. 11. 5. 24. C. 34839. Großbritannien 
5. 7. 23. l 

55d, 19. | 
Trotman und Walter Gordon Trotman, London; 
Vertr.: A. Elliot, Pat.-Anw., Berlin SW 48. Sieb- 
zylinder, insbesondere Vordruckwalze für Papier- 
maschinen. 13. 9. 22. T. 26943. Großbritännien 
15. 9. 21. 

55 d, 19. 410 990. William Edwin Knowles 
Trotman und Walter Gordon Trotman, London: 
Vertr.: A. Elliot, Pat.-Anw., Berlin SW AR Sieb- 
zylinder, insbesondere für Vordruckwalze für Papier- 
maschinen; Zus. z. Pat. 410 989. 28. 5. 24. T. 28 891. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 
120, 23. B. 99 733. Verfahren zur Herstellung 
von Cellulosexanthogenat. 17. 1. 24. l 
| Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
54 d. 899607. Frith Rath, Elberfeld, Freya- 
straße 65. Isolierende Pappe. 23. 8. 24. R. 61 122. 


VE 


Bericht über die vierte Sitzung der Berliner Bezirks- 
gruppe des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und ; Ingenieure 


am 11. Februar 1925 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW, Sommerstraße 44. 


Die auf 7 Uhr anberaumte Vorstandssitzung 
mußte infolge Behinderung einiger Vorstandsmit- 
glieder auf einen späteren Termin verschoben 
werden. | | | 

Die wissenschaftliche Sitzung, an der 25 Herren 
teilnahmen, wurde um 7% Uhr von dem Vorsitzen- 
den, Herrn Professor Schwalbe, eröffnet. Er 
betonte, daB der Zweck der Zusammenkunft diesmal 
Diskussion über zwei wichtige Begriffe der Cellu- 
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410 989. William Edwin Knowles 


verloren hat, geht zwischen den Preßwalzen 6' und 


REINS MITTEILUNGEN 


in der Hauptsache einen Ueberblick über die wer 


19% 


54d. 899744. Ernst Bruns, Berlin-Steglitz 
Düppelstraße 4. Stanzklotz aus Papier. 5 12 4 
B. 109 487. 


Auslands patent. 
Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 519 690. 

Enpei Nis hin a in Tokyo - Fu, Japan. 

Der Stoff gelangt durch Rohre 2 zunächst in 
das breitgezogene Verteilungsgehäuse 3, wird aus 
diesem durch den engen Spalt 13 auf das endlose, 
in sehr schneller Bewegung befindliche Tuch 8 aus 
Baumwolle oder Metalldraht von sehr feinen 
Maschengewebe befördert und auf demselben 
zwecks Verfilzung und Bahnbildung ausgebreitet 
Zu diesem Zweck wird in den Stoff durch de 
Rohre 1 Luft eingepreßt, die unter einem Drucke 


von mehreren tausend Pfund auf den Quadral 
steht; dadurch tritt eine ejektorartige Wirkung en 
Um den Stoffbrei in den Zufuhrrohren 2 in gute 
Vermischung zu erhalten, sind diese innen mt 
flachen Windungen o. dgl. versehen. Die auf den 
Sieb 8 gebildete Bahn, die schon einen Teil ihres 
Wassergehaltes durch die entweichende Prellut 


6? hindurch, tritt auf das endlose Band 10 über w 

wird von diesem auf den Trockenzylinder 7 über- 

tragen. Die Weiterverarbeitung ist die dog 
. J. 


losechemie sei: Die Hydro- und Oxycellulose. e 
erteilte dann Herrn Professor Heß das Wort 7 
seinem Referat über Hydro- und Oxycellulose- ei 
Vortrag selbst ist in Nr. 9 (Sonderheft) des Papie 
Fabrikant“ erschienen, und es soll hier nuf en 
kurzer Bericht darüber gegeben werden: jie 

Professor Dr. He 5 hatte seinen Vortrag en 
Form eines Referates gefaßt, denn er beabsichtig" 
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schiedenen Auffassungen zu geben, welche die ver- 
schiedenen Forscher bezüglich dieser Cellulose- 
Derivate vertreten. In diesem Rahmen berück- 
sichtigte der Vortragende nur die wichtigeren 
Arbeiten, so die grundlegenden Versuchsergebnisse 
von Heuser und Herzfeld (Abtrennung des 
reduzierenden Anteils aus der rohen Hydrocellulose 
und damit Abscheidung „unveränderter‘ Cellulose), 
weiter die Arbeiten von Schwalbe, von 
Knoevenagel und Busch über die in Natron- 
lauge lösliche Hydrocellulose, von der Heuser, 
wegen ihrer vollständigen Löslichkeit, annahm, daß 
sie möglicherweise einheitlich wäre. Er erörterte 
dann kritisch die verschiedenen Hypothesen über 
die Konstitution der eigentlichen Hydrocellulose, 
die sich nur unter den entfernbaren Abbauprodukten 
(Dextrinen) finden lassen könnte. Trennt man — 
nach einer neuen Methode des Vortragenden — die 
Abbauprodukte ab, so verbleibt eine chemisch nicht, 
sondern nur physikalisch veränderte Cellulose, die 
sogen. Cellulose A, die chemisch auch identisch mit 
solchen auf andere Weise erhaltenen Präparaten ist. 
Die Cellulose A ist in 8%iger Natronlauge löslich. 
Die rohe Hydrocellulose, wie man sie durch vor- 
sichtige Einwirkung von Salzsäure auf gewöhnliche 
Cellulose erhält, ist demnach, vorausgesetzt, daß bei 
der Reaktion alle Cellulose erfaßt wird, ein Ge- 
misch von Cellulose A und dextrinartigen Abbau- 
produkten; unter den letzten läßt sich möglicher- 
weise noch eine eigentliche Hydrocellulose auf- 
finden. Das Abbauschema für Cellulose wäre also 
richtiger so zu schreiben: 


Cellulose — Cellulose A + Cellulosedextrine — Zucker 
ER ET 
Hydroceliulose 


Der Vortragende schildert dann die verschiede- 
nen Auffassungen über die Natur der Oxycellu- 
lose, setzte sich kritisch insbesondere mit der von 
Heuser und Stöckigt vertretenen Arbeits- 
hypothese über die Beteiligung von Glukuronsäure- 
Komplexen am Aufbau der eigentlichen Oxycellu- 
lose auseinander und kam zu dem Schluß, daß man 
wohl nicht fehlgehe, wenn man auch als Haupt- 
bestandteil der Oxycellulose die Cellulose A ansähe. 
Auch die rohe Oxycellulose bestehe demnach wahr- 
scheinlich aus einem Gemisch von Cellulose A und 
Abbauprodukten. Die Hauptmenge dieser Abbau- 
produkte und damit möglicherweise auch die eigent- 
liche Oxycellulose seien aber nicht in oder auf der. 
Faser, sondern eher in der Lösung zu suchen. 


Der mit lebhaftem Beifall aufgenommene Vor- 
trag löste eine ausgedehnte Diskussion aus, die zur 
besseren Uebersicht, teilweise unter Benutzung der 
von den Diskussionsteilnehmern eingesandten 
Manuskripte, nachstehend unter den Stichworten 
Hydro- und Oxycellulose wiedergegeben wird. 


Hydrocellulose: 


Prof. Herzog: Die Anschauungen, die der 
Herr Vortragende über Hydro- und Oxycellulose 
entwickelt hat, entsprechen auch meinen eigenen, 
die auf unseren längeren Erfahrungen in der 
Röntgenskopie der Cellulose beruhen. Hydrocellu- 
lose und Oxycellulose zeigen das Röntgenbild eines 
unangegriffenen Produktes, nur findet man kleinere 
Teilchen und evtl. eine Veränderung deren regel- 


mäßiger Anordnung, d. h. daß in der Hauptsache 
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dieselbe chemische Substanz vorliegt und die che- 
mischen Unterschiede nur auf Beimengungen zurück- 
zuführen sind, die bei der Reaktion entstehen. 

Ich möchte bei dieser Gelegenheit erwähnen, 
dag es auch ähnlich: liegt, wenn man Cellulose 
längere Zeit in Merzerisierlauge beläßt. Die 
Kristalliten nehmen an Größe ab, sonst aber ändert 
sich nichts, nachdem einmal die Veränderung ein- 
getreten, die mit der Merzerisation verknüpft ist. 
Wir sehen also in der Teilchenverkleinerung das 
Wesen der Vorreife in der Viskosefabrikation. 

Prof. Heß bemerkt hierzu, daß man wohl mit 
der’ Röntgenmethode feststellen kann, ob noch An- 
teile unveränderter Cellulose in den abgebauten 
Präparaten vorhanden sind, daß man aber nicht er- 
kennen kann, ob ein Gemisch mehrerer Stoffe in 
diesen Präparaten vorliegt, und noch viel weniger, 
ob chemisch abgebaute Körper neben intakter 
Cellulose darin vorkommen. Dies zu erkennen, 
gestattet bisher nur die Drehwertbestimmung in 
Kupferamminlösungen, kombiniert mit systema- 
tischen Umfälloperationen. 

Bezüglich der von Herrn Kollegen Herzog 
angedeuteten Veränderung während der Merzerisa- 
tion stimmt Herr Professor HeB soweit zu, als es 
sich hierbei um physikalische Veränderungen der 
Faser handelt. Für die Annahme einer che- 
mischen Veränderung fehlt bisher jeder Beweis. 
Ganz im Gegenteil läßt sich diese Annahme chemisch 
präparativ streng widerlegen. 

Direktor Hottenroth fragt, wie die Identi- 
tät zwischen Cellulose A und Cellulose ermittelt 
worden sei. 

Professor H eB führt aus, daß die Methode der 
Drehwert-Bestimmung in Kupferammoniak alka- 
lischer Lösung eindeutig diese Identität beweise. 
Man betrachte in der gesamten Kohlehydratchemie 
den Drehwert als eine entscheidende Konstante der 
chemischen Verbindungen. Herr Professor Heß 
weist auf seine Abhandlungen in „Liebigs Annalen“, 
Bd. 435, ı (1923), sowie in der „Zeitschrift für an- 
gewandte Chemie“, Bd. 37, 993 (1924), hin. 

Direktor Hottenroth fragt ferner, ob die 
Cellulose A sowohl in der Hydrocellulose wie in der 
Oxycellulose anzunehmen sei, was Professor Heß 
bejaht. * 

Dr. Jay me: Ich möchte um eine Aufklärung 
bitten. Cellulose A hat in Kupferamminlösung das- 
selbe Drehungsvermögen wie reine Cellulose, sie 
unterscheidet sich von letzterer nur durch ihre 
Alkalilöslichkeit. Ist es dann nicht möglich, daß 
zwischen unveränderter Cellulose und Cellulose A 
Zwischenstufen bestehen, die sich physikalisch von— 
einander unterscheiden? Die Uebereinstimmung der 
Drehwertkonstanten ist nicht Kriterium genug, um 
dies behaupten zu können. 

Professor Heß: Daß zwischen natürlicher 
Cellulose und alkalilöslicher Cellulose A Zwischen- 
stufen bestehen, die sich noch physikalisch vonein- 


ander unterscheiden, daß sich vielleich die Cellu— 


lose A in eine ganze Serie dispersidologisch ver- 
schiedener Präparate wird aufteilen lassen können, 
ist von mir nicht im geringsten bestritten worden. 
Solche verschiedenen Formen von Cellulose A sind 
sogar nach meinen Arbeiten bestimmt zu fordern, 
ich habe das ja selbst getan. Ueber diese 
Formen der Cellulose A kann selbstverständlich die 
Kupferamminmethode nicht entscheiden. Diese 
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Methode der Cellulosedefinition reagiert nur auf 
chemische Veränderung, nicht auf physi- 
kalische Zustandsänderung. Würde sie auf 
physikalische Zustandsänderung reagieren, so würde 
die Methode nicht das sein, was sie wirklich ist. 
Dann würde die Wechselwirkung zwischen Kupfer 
und Cellulose, auf der die Methode beruht, ein 
Adsorptionsphänomen sein, daß vom Verteilungs- 
zustand der Cellulose abhängt, und kein chemisches 
Phänomen, wie wir es beweisen konnten, und worin 
wir einen grundsätzlichen Fortschritt erblicken. 
Andererseits erlaubt die Löslichkeit von Cellulose A 
in Natronlauge naturgemäß auch keine Entschei- 
dung darüber, daß eine alkalilösliche Cellulose A 
nicht aus verschiedenen Dispersitätsformen besteht. 
Es gibt, worauf ich wiederholt hingewiesen habe, 
derartige Präparate, die eine verschiedene Löslich- 
keit in Natronlauge erkennen lassen. Dieser Löslich- 
keit in Natronlauge aber exakt beizukommen, ist 
sehr schwierig, weil es sich auch hier nur um 
kolloide Lösungen handelt, wie man im Ultra- 
mikroskop leicht feststellen kann, und nicht um 
molekulare Lösungen. Hier setzt die kolloid- 
chemische Erkundung der Cellulose A bzw. der 
Cellulosen A ein, die noch vollkommen fehlt. Worauf 
es nun zuerst ankam, war festzustellen, bei welchen 
Präparaten eine chemische Veränderung der 
Cellulosesubstanz nachzuweisen ist und bei welchen 
Präparaten nicht. Hierfür glauben wir in der 
Kupferamminmethode das erste exakte Hilfsmittel 
aufgefunden zu haben. 

Dipl.-Ing. N. Hiemer: Im Laufe der Aus- 
führungen von Professor Heß über das Abbau- 
schema der Cellulose erwähnte Professor Heß, daß 
dieser Abbau, über die Cellulose A gehend, zu 
Dextrinprodukten führt und als erstes zucker- 
ähnliches Produkt die Celloisobiose von O st ergibt. 
Diese würde sich bei fortschreitender Hydrolyse zu 
Glukose spalten. Nimmt man nun auf Grund der 
Anschauung von Professor Heß über den mole- 
kularen Bau der Cellulose an, daß diese aus assozi- 
ierten Glukosanmolekülen besteht, so ergibt sich bei 
der angeführten Erklärung des Celluloseabbaus in- 
sofern ein Widerspruch, als die direkte Bildung 
eines glukosidischen Disaccharides nach der er- 
wähnten Theorie als ausgeschlossen erscheint. Kann 
mir Herr Professor Heß hierfür eine Erklärung 
geben? 

Professor Heß: Ich glaube nicht, daß unsere 
Annahme, nach der vielleicht auch bei der Hydro- 
lyse der Cellulose zuerst Celloisobiose gebildet 
wird, so wie Weltzien und Singer es für den 
azetolytischen Abbau schr wahrscheinlich gemacht 


haben, mit unseren Ergebnissen bezüglich der 
Glukosanstruktur der Cellulose in Widerspruch 
steht. Wir müssen zunächst einmal abwarten, 


welche Struktur die Isocellobiose hat. Ich möchte 
im übrigen vorläufig die von uns planmäßig aus 
verschiedenen Versuchsreihen hervorgegangenen 
Ergebnisse rein phänomenologisch betrachtet wissen. 
Wenn die Zeit da ist, werden sich diese Ergebnisse 
irgendwie zur Deckung bringen lassen 


schon 


müssen. 
Professor Schwalbe macht darauf aufmerk- 


sam, daß die Forschungen über Cellulose A im 
wesentlichen an gequollenen Cellulosen als Aus- 
gangsmaterial durchgeführt worden sind, daß aber 
für den Techniker die Hydro- und Oxycellulose aus 
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nichtgequollener Cellulose, Baumwolle, Holz]: 
stoff, welche in Alkali nur zum sehr kleinen Ante; 
löslich sind, im Vordergrunde des Interesses stehen. 
Er ist daher der Meinung, daß man den Begriff vor 
Cellulose A an Stelle von Hydrocellulose nur be 
wissenschaftlichen Diskussionen gebrauchen selte 
Für technische Zwecke wäre wohl zwec- 
mäßig das Gemisch von Cellulose A und Cellulose- 
dextrinen als Hydrocellulose zu bezeichnen, so wie 
der Vortragende es auch angedeutet hat, um cine 
heillose Verwirrung zu vermeiden. 

Professor Heuser: Auch ich habe stets 
zwischen roher und eigentlicher Hydro- und Oxy- 
cellulose unterschieden und bin immer dafür en- 
getreten, daß man erst die unverändert gebliebene 
Cellulose entfernen müsse, um an die eigentlichen 
Derivate zu gelangen. Bezüglich der Hydrocellulose 
schließe ich mich nunmehr ganz der Auffassung 
von Professor Heß an; ich glaube nicht mehr a 
die Einheitlichkeit der Hydrocellulose (Aetznatron- 
löslichkeit) von Knoevenagel und Busch, 
glaube vielmehr, daß auch in dieser ein Gemisch 
von chemisch unverändrter, physikalisch aber ver- 
änderter Cellulose und Abbauprodukten vorliegt. 

Professor Schwalbe bespricht dann die 
Forschungen von Knecht und Harrison. Diese 
Forscher haben festgestellt, welche erheblichen 
Unterschiede im Verhalten einer Hydrocellulos 
auftreten können, wenn sie mit Salzsäure oder mit 
Schwefelsäure hergestellt wird. Auch die mit 
Schwefelsäure bereiteten Hydrocellulosen weichen 
in ihrem Verhalten erheblich voneinander ab, je 
nachdem ob mit Säure gekocht wurde oder die 
Säure in der Cellulose eintrocknen durfte. Im 
letzteren Falle entstehen Hydrocellulosen, die sich 
mit Methylenblau lebhaft anfärben, während bei do 
vorgenannten Herstellungsarten Hydrocellulosen 
entstehen, die mit Methylenblau kaum eine Färbung 
ergeben. Dieses verschiedene Verhalten führt 
Redner auf den verschiedenen Quellungszustand 
zurück. Die im Gewebe eintrocknende Schwefel- 


säure konzentriert sich so stark, daß eine Quellung 


durch sie hervorgerufen werden kann. Nur die 
gequollene in Hydrocellulose übergeführte Fast 
gibt die Anfärbung mit Methylenblau. 

Als Beweis für die Hypothese einer Quellung 
durch Konzentration der Schwefelsäure wird auf 
Erfahrung der Kriegszeit verwiesen. FW 
Fütterungszwecke sollte Sulfitzellstoffpappe ihre! 
Faserstruktur beraubt werden, um eine Verfilzuns 
im Magen der Tiere zu verhüten. Da die meche 
nische Mahlung viel Kraft erfordert, wurde eine 
chemische Zermürbung vorgenommen. Zellstoff- 
pappen wurden mit 1 iger Schwefelsäure durch- 
tränkt und oberhalb von Rippenheizrohren be! 5 
bis 60° gelagert. Die Zermürbung — Ueberführune 
in Hydrocellulose — gelang vollkommen, aber 20 
den oberen Rändern der Pappen trat intens" 
Schwarzfärbung auf. Die Schwefelsäure war ven 
der Wärmequelle hinweg diffundiert, hatte sich in 
den oberen Rändern der Pappen konzentriert U 
den Zellstoff bzw. den daraus entstandenen Trauben 
zucker verkohlt. Der Redner folgert aus diese 
Beobachtungen, daß man ausschließlich chemisch 
das Problem der Hydro- (und auch Oxy-) Cellulose 
nicht bearbeiten kann. Ob man wolle oder nicht 
müse man stets mit den physikalischen oder kolloi® 
chemischen Phänomenen rechnen. Diese stören TT 
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Professor Schwalbe entwickelt seine Vor- 


rein chemische Erforschung und verwischen die 
Eindeutigkeit der Ergebnisse. 

Professor Heuser: Zweifellos besteht ein 
erheblicher Unterschied, ob man als Ausgangs- 
material für die Darstellung der Hydrocellulose von 
nativer Cellulose, also etwa Baumwollfaser oder von 
denaturierter, also etwa gequollener Cellulose aus- 
geht, wie sie z. B. in der Viskosestapelfaser vorliegt. 
Im ersten Falle sind nicht alle Cellulosen durch den 
Prozeß erfaßt und man erhält ein Gemisch von 
ursprünglichen Cellulosen — abgesehen von der 
Zertrümmerung der Fasern —, von Cellulose A und 
von Abbauprodukten. Im zweiten Falle aber, wo 
die Möglichkeit gegeben ist, daß alle Cellulosen 
erfaßt sind, erhält man nur eine Mischung von 
Cellulose A und Abbauprodukten. 

Professor Schwalbe geht dann auf die Fest- 
stellung der Cellulose A in der Hydrocellulose ein 
und fragt den Vortragenden, ob die Trennung in die 
nicht reduzierende Cellulose A und die Cellulose- 
dextrine mit der vom Vortragenden erwähnten 
Methode der fraktionierten Fällung mit Ammoniak 
vorgenommen worden sei, was vom Vortragenden 
bestätigt wird. 

Professor Heß betont, daß die Bevorzugung 
der gequollenen Cellulose bei der rein chemischen 
Erforschung der Hydrocellulosen deshalb notwendig 
gewesen sei, weil man bei den gewöhnlichen Hydro- 
cellulosen aus nicht gequollener Cellulose die an- 
haftenden Cellulosedextrine nicht oder nur sehr viel 
schwieriger entfernen könne, als bei den gequollenen 
Cellulosen. | 

Professor Schwalbe ist der Meinung, daß in 
Rücksicht auf dıe von ihm erwähnten Forschungen 
von Harrison und Knecht es wünschenswert 
sei, wenn die rorschungen über die Cellulose A in 
der Hydrocellulose aus gequollener Cellulose auch 
mit anderen Säuren als mit Salzsäure, und bei An- 
wendung von Schwefelsäure nach verschiedenen 
Methoden durchgeführt werden möchte. Der Vor- 
tragende stellt diese Untersuchungen in Aussicht. 

Professor Herzog bemerkt zu den Aus- 
führungen von Professor Schwalbe über Verschie- 
denheit der Hydrocellulosen aus gequollener und 
nicht gequollener Cellulose folgendes: Wir haben 
zur Herstellung von Hydrocellulose sowohl Fasern 
aus Kupferseide wie Naturfasern verschiedener Art 
benutzt und die Reaktionen verschieden weit vor— 
getrieben. Das Ergebnis blieb stets das gleiche. 

Zu den Bemerkungen des Herrn Vorsitzenden 
möchte ich noch besonders betonen, daß man bei 
allen Reaktionen, die man an der Faser vornimmt, 
nicht übersehen darf, daß es sich um ein heterogenes 
System handelt, z. B. um Vorgänge an einer 
Kristalloberfläche. Trotz der vielen Spalten und 
Risse, die die Cellulosekristallite zeigen, und die 
sie der Reaktion zugänglicher machen, darf man 
nicht mit der Vorstellung arbeiten, daß sie sich wie 
ein homogenes System, wie eine Flüssigkeit ver— 
halten. Sie sind ein Aggregat von Kristalliten, bei 
dem die Gegenwart von kleinen und kleinsten 
Mengen von Fremdstoffen nach der physikalischen 
Seite von der größten Bedeutung sein kann. 

Dr. Klein macht darauf aufmerksam, daß die 
chemische Methode zur Unterscheidung von Zell- 
stoffarten vielfach versage, wo man mit Hilfe 
physikalischer Methoden noch recht erhebliche 


stellung über die Hydrocellulose aus nicht gequolle- 
ner Cellulose, bei welcher seine Arbeitshypothese 
einer Filmhautbildung mit den Tatsachen in schön- 
ster Uebereinstimmung stände. Wie Schwalbe 
und Teschner gefunden hatten, vermöge die 
Hydrocellulose Schwefelsäure derart festzuhalten, 
daß beim Filtrieren durch eine Hydrocelluloseschicht 
eine sehr wesentliche Konzentrationsänderung der 
Schwefelsäure zu konstatieren sei, während eine 
solche nicht eintrete, wenn die Filtration durch 
Cellulose erfolge. Der Redner weist ferner darauf 
hin, daß gerade das Verhalten der gequollenen 
Cellulose bei der Behandlung mit Salzsäure deutlich 
zeige, daß es nur darauf ankommt, die Cellulose zu 
quellen, um auch im Innern der Faser eine Um- 
wandlung in Hydrocellulose zu erreichen. Denn die 
Hydrocellulose aus gequollener Cellulose (Viskose) 
ist in Alkali löslich und läßt sich aus alkalischer 
Lösung quantitativ fällen. Hydrocellulose aus ge- 
wöhnlicher nicht gequollener Baumwollcellulose 
oder Holzzellstoff ist aber nur zu geringem Teil 
alkalilöslich. 

Der Redner bespricht dann den Nachweis der 
Hydrocellulose mit Hilfe der Kupferzahl und tritt 
dafür ein, daß man an dieser rein konventionellen 
Methode nichts wesentliches ändern solle, um ver- 
gleichbares Zahlenmaterial zu behalten. Wenn die 
Lösungen in einer Zusammensetzung, wie dies 
Chlifford und Mitarbeiter befürworten, wesent- 
lich abgeändert werden, indem an Stelle der Fehling- 
lösung die Ost'sche Kupferkarbonatlösung gesetzt 
wird, stehe zu befürchten, daß der Vergleich der 
Kupferzahlwerte verschiedener Forscher zur Un- 
möglichkeit werde Er hält es auch nicht für 
richtig, daß man zugunsten der Kupferkarbonat- 
methode anführe, daß sie niedrigere Werte bei der 
amerikanischen sogenannten Standard-Baumwoll- 
cellulose ergäbe. Denn aus einer Zahlentafel 
Braidys gehe hervor, daß dieser Forscher eine 
wirklich einwandfreie Standardcellulose nicht in der 
Hand gehabt haben könne. Auch mit der Original- 
vorschrift für die Kupferzahlmethode bekomme man 
Standardcellulose-Werte von 0,15 bis 0,05, während 
Braidy 0,7 angegeben hat. Dies sei ein Beweis 
dafür, daß Braidys Standardcellulose noch unrein 
gewesen sei. , 

ProfessorHeuser: HerrKollegeSchwalbe 
hat offenbar an die Braidysche Methode gedacht. 
Diese ersetzte die Seignettsalzlösung durch die bei 
uns sogenannte Ostsche Lösung. Dadurch soll die 
schädliche Adsorption von Seignettsalz vermieden 
werden, die chemisch zu einer Reduktion von Ferri- 
sulfat in schwefelsaurer Lösung führt und somit 
zu hohe Werte für die Kupferzahl ergibt. In solchen 
Fällen also, wo eine Abänderung der Methode Fehler 
eliminiert, sollte man eine solche Abänderung gelten 
lassen. 

Professor Schwalbe betont nochmals, daß 
die Standardbaumwollcellulose Braidys bei der 
Schwalbeschen Kupferzahlmethode so hohe 
Werte ergeben habe, daß sie nicht als rein gelten 
kann. Reine Standardbaumwollcellulose dürfe nur 
0,25 bis 0,15 an Kupferzahl zeigen, wie dies Frei. 
berger festgestellt hat. Es kommt bei der Rein- 
darstellung von Baumwollcellulose darauf an, daß, 
Erfahrungen der Baumwoll- 


entsprechend den 
Kochung unter 


industrie, die alkalische sorg- 


Unterschiede feststellen könnte. 
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fältigster Ausschaltung des Luftsauerstoffes durch- 
geführt wird. Bei der von Schwalbe und 
Robinoff durchgeführten Reindarstellung von 
Baumwollcellulose im Jahre 1911 habe man diesen 
völligen Luftabschluß noch nicht erreicht, während 
Freiberger die Ausschaltung des Luftsauer- 
stoffes gelungen sei. 

Professor Heuser meint, es gehöre aber z 
den seltensten Fällen, daß die noch so sorgfältig 
gereinigte Baumwolle so niedrige Kupferzahlen auf- 
weise, wie sie Schwalbe genannt habe. 

Professor Heß: Bezüglich der Schwalbe- 
schen Kupferzahlmethode möchte ich mich den Aus- 
führungen des Herrn Kollegen Schwalbe durch- 
aus anschließen und betonen, daß Ee’Schwalbe- 
sche Methode als vergleichende Kontrollmethode 
unbedingt beibehalten werden muß. Die von uns 
modifizierte Methode (Weltzien und Naka- 
mura, „Liebigs Annalen“, Bd. 440, S. 290 [1924]) 
ist nur aus dem wissenschaftlichen Bedürfnis hervor- 
gegangen, für alkalilösliche Cellulosen eine Kupfer- 
zahlbestimmung ausführen zu können, die der Tat- 
sache Rechnung trägt, daß die alkalilösliche Cellu- 
lose beim Kochen mit Alkalilösung auch unter den 
Bedingungen der Bestimmungsmethode nach 
Schwalbe chemisch angegriffen wird. 


Oxycellulose: 


Professor Heuser: Zu den Bemerkungen des 
Herrn Kollegen Heß über die Glukuronsäure- 
Hypothese möchte ich bemerken, daß ich und 
Stöckigt diese auch nur als eine Arbeits- 
hypothese betrachtet haben. Wir haben ja auch 
versucht, durch vorsätzliche Hydrolyse den ver- 
muteten Glukuronsäurerest aus der eigentlichen 
Oxycellulose abzuspalten, erhielten aber das Salz 
einer zweibasischen Säure; diese könnte möglicher- 
weise eine zweibasische Aldehyd-Karbonsäure sein, 
wenn man die Cellobiose als Grundkörper der Cellu- 
lose betrachtet. Jedoch ist dies auch heute noch 
nur eine Vermutung, ein Gedanke, dessen Richtig- 
keit nur durch weitere Versuche sichergestellt wer- 
den könnte. 

Professor Schwalbe macht darauf aufmerk- 
sam, daß nach Knecht bei der Permanganat- 
Oxycellulose die Zunahme der Kupferzahl zunächst 
proportional dem Verbrauch an Permanganat sei, 
später aber die Proportionalität nicht mehr bestehe. 
Knecht führt dies auf das Vorhandensein einer 
Karboxylgruppe in der Oxycellulose zurück. Pro- 
fessor Schwalbe fragt deshalb den Herrn Vor- 
tragenden, wie er sich die Bindung der Kohlensäure 
in den Oxycellulosen denke. 

Professor Heß setzt auseinander, daß es sehr 
leicht sei, sich vorzustellen, daß aus durch Dehydrie- 
rung etwa entstandene Diketone bei der hydro- 
Iytischen Spaltung der Kohlensäure, ohne daß eine 
Karboxylgruppe vorhanden ist, erzeugt werde. 

Professor Schwalbe bespricht die Furfurol- 
spaltung aus Oxycellulosen. Er betont, daß die 
Chlorkalkoxycellulosen nach den Feststellungen von 
Schwalbe und Becker kein Furfurol ergeben, 
während die mit sauren Agentien hergestellten 
Cellulosen eine Furfurolabspaltung erkennen lassen. 
Es sei demnach die Furfurolabspaltung kein Kri- 
terium für die Oxycellulosen. 

Der Redner führt dann aus, daß man die Oxy- 
cellulosen zumindest in zwei, wahrscheinlich drei 


Gruppen trennen müsse. Die durch Hypochlorit 
entstehenden Cellulosen verhalten sich in manchen 
Eigenschaften gegensätzlich zu den Oxycellulosen, 
welche mit Hilfe saurer Agentien hergestellt sind, 
während die Oxycellulose mit Kaliumpermanganat 
eine Sonderstellung einnehme. Leider werde in den 
Literaturangaben häufig nicht genau angegeben, wie 
die Oxydation beispielsweise mit Permanganat 
durchgeführt werde, ob in saurer oder alkalischer 
Lösung. 

Professor Heß: Ich glaube nicht, daß es vom 
wissenschaftlichen Standpunkt aus besonders er- 
sprießlich ist, eine Einteilung der Oxycellulosen 


vorzunehmen. Will man eine „Oxycellulose“ de- 


finieren, so muß man die ganze Vorschrift für die 
Darstellung, für die Reinigung und für die Trock- 
nung mit anführen, denn ein und dasselbe Oxyda- 
tionsmittel liefert die verschiedensten Präparate, je 
nach dem Zustand des Cellulose-Ausgangsmaterials, 
der Einwirkungsdauer und der Reinigung. Perman- 
ganat in saurer Lösung wirkt wesentlich schwächer 
als Permanganat in alkalischer Lösung, das eines 
unserer stärksten Oxydationsmittel ist. So kommt 
es darauf an, in welcher Weise hier oxydiert worden 
ist, wie lange oxydiert worden ist, wie man sein 
Oxydationspräparat ausgewaschen hat, um später 
bei der Behandlung mit Säuren gar keine oder 
größere Furfurolwerte zu erhalten. „Oxycellulosen 
sind nach dem Urteil von Professor Heß keine 
bisher wissenschaftlich definierbaren Präparate. 

Jentgen erwähnt die durch Perchlorsäure 
entstehenden Oxycellulosen, die wesentlich weiter 
abgebaut zu sein scheinen als die üblichen, indem 
sie vollkommen in Alkali löslich sind. 

Professor Schwalbe weist auf die kolloide 
Oxycellulose hin, die man erhalten könne, wenn eine 
mit Natron getränkte Zellstoffpappe einer Chlor- 
atmosphäre ausgesetzt werde. Hier ginge die Reak- 
tion so weit, daß man die Cellulose kaum noch ab- 
scheiden könne, sondern nur in kolloider Lösung 
erhalte. 

Um 10 Uhr ist die Aussprache über N 
und Oxycellulose erschöpft. Der Vorsitzende de 
fest, daß der mit Einrichtung des Diskussionsaben 
verfolgte Zweck erreicht sei. Weitere Deeg 
abende über schwierige Begriffe der Cellulosechem't 
oder über wichtige Verfahren der Zellstoff- un 
Papierindustrie würden folgen. Dä 

Mit Rücksicht auf die Hauptversammlung e 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker U. 
-Ingenieure (im März) und die Cellulosewoche ( 5 
bildungskurses für Zellstoff- und Papier- Chem ist 
und -Ingenieure), welche im April vorgesehen Se 
soll Ende März oder Anfang April nur eine * 
standssitzung zur Erledigung geschäftliche it- 
gelegenheiten abgehalten werden. Die nac 4 an: 
gliederversammlung wird für den Monat Ma 
gesetzt. 


er Zellstoff- 
Ideten sich: 
niggrätzet 


Als neue Mitglieder zum Verein d 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure me” 
Mintz, Patentanwalt, Berlin SW, Kö 
Straße 52, 

Merkel, ar 5 
Ullersdorf im Rsgb. l 

Kurz, Alfons, Betriebsleiter der Firma Oscar 
Dietrich, Weißenfels, Sa. ES 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Hauptversammlung 


des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und · Ingenieure 1924 
am 4. und 5. März 1925 im Hause des Vereins Deutscher lngenieure in Berlin. 


Wie im vergangenen Jahre konnte auch die 
Hauptversammlung für das Jahr 1924 erst im März 
des laufenden Jahres stattfinden. Sie erfreute sich 
einer äußerst regen Beteiligung. Der Vorsitzende 
des Vereins, Kommerzienrat Dr. Hans Clemm, 
eröffnete die Versammlung am 5. März, vorm. 10 Uhr, 
und hieb außer den zahlreich erschienenen Mit- 
gliedern die folgenden Gäste willkommen: Vom 
Kaiser-Wilhelm-Institut für Chemie: Prof. Dr. K. 
Heß und Prof. Dr. R. O. Herzog; von der Uni- 
versität Berlin: Prof. Dr. Pringsheim; von der 
Vereinigung Schwedischer Zellstoff- und Papier- 
Ingenieure: Direktor Smärt, Stockholm; vom 
Verein Deutscher Chemiker: Prof. Dr. Rassow; 
von der Technischen Hochschule Darmstadt: 
Geheimrat Prof. Friedr. Müller und Prof. Dr. 
Jonas; vom Polytechnikum Cöthen: Prof. Dr. 
v. Poss anner. Im Verlaufe der Sitzung begrüßte 
der Vorsitzende dann noch vom Verein Deutscher 
Zellstoffabrikanten: Stadtrat Cassirer und 
dankte dem Verein Deutscher Ingenieure für die 
Ueberlassung seiner Räume. 

Auch von auswärtigen Freunden des Vereins 
waren Grüße eingelaufen, so von Dr. Max Müller, 
Finkenwalde, von Kommerzialrat S piro, Krummau, 
von Kommerzialrat Heigis, Pilsen; ferner vom 
Verein finnischer Papieringenieure und vom Tech- 
nisch-Oekonomischen Rat. der Papierindustrie in 
Moskau und dessen Vorstandsmitglied Chins chin. 

Der Geschäftsführer des Vereins, Prof. Dr. 
Heuser, erstattete nun Bericht über die wissen- 
schaftliche Tätigkeit des Vereins und führte folgen- 
des aus: 

Meine Damen und Herren! Gestatten Sie, daß 
ich zunächst einiges zum Kapitel Vereins-Z eit - 
schrift mitteile. Wir haben hier zunächst den 
Tod zweier Männer zu beklagen, die sich um die 
Vereinszeitschrift und damit um unseren Verein 
Verdienste erworben haben; dies sind die Herren 
Kratz, der als geschäftlicher Redakteur wirkte, und 
Regierungsrat Bohlmann, der die Redaktion des 
Textteils innehatte. Wir wollen beiden ein ehrendes 
Andenken bewahren und unserer Anteilnahme 
durch Erheben von den Plätzen Ausdruck geben. 
(Geschieht. ) 

An die Stelle des Herrn Regierungsrats Bohl- 
mann trat dann dankenswerterweise Herr Dr. 
Opfermann, Direktor bei der Köln-Rottweil- 
Akt.-Ges. Ich glaube, daß wir in Herrn Dr. O pfe r- 
mann eine besonders tüchtige Kraft für die Leitung 
unserer Vereinszeitschrift gefunden haben, und daB 
wir froh darüber sein können, daß die Leitung der 
Zeitschrift auch in die Hand eines Spezialfach- 
mannes gelangt. Herr Dr. Opfer mann hat es 


lassen, den Textteil der Zeitschrift weiter auszu- 
gestalten und eine neue Rubrik aufzunehmen mit 
dem Titel „Wär me wirtschaft“. Das Gebiet 
ist heute so bedeutend, daß es in einer ersten Fach- 
zeitschrift nicht fehlen sollte. N 

Was dann das Referaten wesen anlangt, 
die sogenannte Zeitschriftenschau im „Papier- 
fabrikant“, so sind hier einige Aenderungen ein- 
getreten. Die Organisation, wie ich sie seinerzeit 
in Darmstadt geschaffen hatte, muBte aufgelöst 
werden, weil die verschiedenen Mitarbeiter von 
Darmstadt weggingen und sich zerstreuten. Herr 
Dr. Opfermann hat nun auch das Referaten- 
wesen in seine Hand genommen, zum Teil mit den 
alten Mitarbeitern, zum Teil unter Einstellung von 
neuen Kräften, so daß auch diese Sache weiter ihren 
Gang nimmt. Wir haben die „Zeitschriftenschau“, 
wie schon im vorigen Jahre, auch wieder in Form 
von Heften herausgegeben, und zwar mit dem Titel 
„Auszüge aus der Literatur der Zell- 
stoff- und Papierfabrikation ein- 
schließlich Patente“. 

Wir glauben, mit dieser Aufnahme der Patente 
vielfachen Wünschen zu entsprechen. Bei der Aus- 
gabe der ersten beiden Hefte des Jahres 1924 sind 
die Patente noch in besonderen Heften erschienen; 
in den letzten beiden Heften, die vor kurzem ver- 
schickt wurden und die übrigens auch hier ausliegen, 
sind die Patente mitenthalten. Wir haben dann 
unsere Auszüge auch wieder mit einer Einlei- 
tung versehen. Diese lehnt sich an die früher von 
Prof. Schwalbe benutzte an, folgt aber im 
übrigen— nach dem Vorschlage von Dr.Stöc kigt 
— dem Dezimalklassensystem. Damit ist eine Ueber- 
einstimmung mit der Einteilung der Zettel- 
referate erzielt. 

Was diese Zettelreferate anbelangt, so ver- 
danken wir ihre Entstehung der Anregung von 
Dr. Stöckigt, der sich als langjähriger Mit- 
arbeiter der Vereinszeitschrift schon lange um das 
Referatenwesen erfolgreich bemüht hat. 

Wir haben diese Zettelreferate, also die Ein- 
teilung der Literatur in Zettel zur Unterbringung in 
einer Kartothek, erstmalig zur Probe herstellen 
lassen, und dank dem Entgegenkommen des Ver- 
lages Elsner war es möglich, diese Zettelreferate 
kostenlos zunächst einmal zur Probe an die Mit- 
glieder zu liefern. Auf eine Rundfrage haben wir 
sehr viel zustimmende Antworten bekommen und 
nur wenig Ablehnung erfahren, ein Zeichen, daß 
diese Idee der Zettelreferate doch auf günstigen 
Boden gefallen ist. Wir haben dann die Frage der 
Weiterführung der Zettelreferate auf unserer letzten 
Vorstandssitzung behandelt und beschlossen, sie 
einstweilen weiter zu liefern, allerdings unter Be- 


sich gleich zu Beginn seiner Tätigkeit angelegen sein 
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rücksichtigung der verschiedenen Abänderungs- mit je 250 M. bestehen; es können Zusatzpreise, 
wünsche, die dieserhalb an uns ergangen sind. Wir aber auch nur Teilpreise gewährt werden. 
werden also fortan die Zettelreferate kostenlos an 2. Für die Aufgabe Nr. 6 (Untersuchungen über 
diejenigen Mitglieder liefern, die sie bestellt haben. die Kittsubstanz des Holzes) waren vom Verein 
Das sind von etwa 700 Mitgliedern (so viel zählt Deutscher Holzstoff-Fabrikanten 400 M. aus 
‚unser Verein jetzt) etwa 400; nicht reagiert haben gesetzt worden. Dieser Betrag ist seinerzeit 
merkwürdigerweise 280! Das ist ein schlechtes an frühere Preisbewerber verausgabt worden. 
Zeichen, denn man sieht daraus, daß bei sehr vielen Da die Arbeit auf Kiefer und andere Hölzer 
Mitgliedern doch leider immer noch kein rechtes übertragen werden soll, so wird auch diesmal 
Interesse für solche Dinge vorhanden ist. Nicht ein Preis von 400 M. ausgestzt. Der Verein 
einverstanden mit den Zettelreferaten waren nur 20. Deutscher Holzstoff-Fabrikanten soll. gebeten 
so daß also trotz der 280 doch eine große Mehrheit werden, einen Beitrag zu stiften. 
für die Weiterführung vorhanden war. 3. Für die Aufgabe Nr. 7 (Rötung des Sulfitzell- 

Im Anschluß hieran sei noch erwähnt, daß wir stoffes) war ein Preis von 1500 M. von der 


im abgelaufenen Jahr auch unser Versprechen ein- Firma Hugo Hartig, Hamburg, zur Ver- 


gelöst haben, die fehlenden Hauptversamm- fügung gestellt worden. Dieser Betrag ist als 
lungsberichte in Buchform herauszubringen. entwertet nicht mehr vorhanden. An frühere 
Den Mitgliedern sind die Berichte der Jahre 1921, Preisbewerber wurde ein Teilpreis ausbezahlt. 
1922 sowie die von 1923 zugegangen. | Da die Aufgabe noch nicht als erledigt an- 


Ich k d den Prei bei I gesehen wird,. so wird hiermit zu neuer Bewer- 
ch komme dann zu den Fre IA rbe ICH bung aufgefordert. Ueber die Höhe des Preises 


abgelaufenen Jahre sind keine Preisarbeiten ein- zu entscheiden, wird der betreffenden Kom- 
gereicht worden und keine Schriften des Vereins mission überlassen. Wir hoffen, daß die ge- 
erschienen. Dagegen liegen nunmehr einige neue nannte Firma und vielleicht auch andere sich 
Arbeiten und Anträge vor. Zunächst hat Herr bereit finden werden, neue Beiträge zu leisten, 
Dr. W. Gierisch-Tharandt ein Arbeit ein- so daß ein namhafter Preis ausgesetzt werden 
gereicht über Die Bestimmung der Pento- san, | 
sane im Holz“. Diese Arbeit hat gestern dem 4. Die Aufgabe Nr. 8 (Zellstoffherstellung nach 
Vorstand vorgelegen, und wir haben beschlossen, dem Sulfitverfahren) ist diejenige, die von Dr 
sie der zuständigen Kommission zu überweisen, Remmler bearbeitet wurde und nunmehr ` 
damit über eine Preiserteilung und über die Auf- durch Dr. Krull und Ingenieur Kuhn neu 
nahme der Arbeit unter die Schriften des Vereins bearbeitet wird. Hierfür hatten seinerzeit die 
entschieden werden kann. Herren Dorenfeldt und Dr. Kölle einen 
Dann ist zu nennen eine Zusammenstellung über Preis von insgesamt 2500 M. ausgesetzt. Leider 
die Literatur der Verwertung der ist auch dieser Betrag, soweit er nicht als Teil- 
Sulfitablauge der letzten Jahre, die von dem preis vergeben wurde, heute entwertet un 
Mitarbeiter unserer Vereinszeitschrift, Herrn Geh. somit nicht mehr vorhanden. Auch hier will 
Reg.-Rat Dr. Sc hrohe stammt. Es handelt sich man versuchen, neue Beiträge von interessierten 
hier um eine Fortsetzung der wohlbekannten Firmen zu erhalten, im übrigen der betreffenden 
Literaturzusammenstellung von Dr. Max Müller Kommission überlassen, einen namhaften 
über „Die Verwertung der Sulfitablauge“. Die trag zu normieren. 
Schro h e sche Arbeit erscheint zunächst in Fort- Da auch unser Vereinsvermögen, dank der aus- 


setzungen im „Papier-Fabrikant“. Wir wollen sie gezeichneten Verwaltung durch unseren Schri t- 
— einem Beschluß in der gestrigen Vorstandsitzung führer Direktor Schark, uns erlaubt, größere 
gemäß — später zusammenfassen und als Schrift Mittel für die Lösung von Preisaufgaben aus- 
des Vereins erscheinen lassen. zuwerfen, so fehlt es hoffentlich nicht an Anreiz 
Dann liegt vor eine Arbeit von Herrn Dr. Zur Preisbe werbung, und wir hoffen, dad GE 
Krull über die Herstellung der Sulfit- neute Aufforderung hierzu mehr als in den 
ablauge. Herr Dr. Kru 11 hat es unternommen, gangenen Jahren Widerhall findet. 
die bekannte Arbeit von Remmler, die als Schrift Ich käme dann zur Bes P rechung” t in 
des Vereins erschienen ist, neu zu bearbeiten, under € ingelaufener Fragen. Der Verein is 
hat sich dabei der Mitarbeit, besonders der zeich- dieser Beziehung nicht sehr in Anspruc u heraus- 
nerischen Mitwirkung, des Herrn Ing. Kuhn ver- worden. Ich will nur das Wesentliche i 
sichert. Der Vorstand hat beschlossen, die Arbeit greifen. Zunāchst hat eine Papier- und ei 
entgegenzunehmen und der zuständigen Kom- fabrik Auskunft erbeten über Erfahrunge Anwen- 
mission zur Beurteilung zu überweisen. allen in der Zellstoff-Industrie bis jetzt in er 
| | dung gekommenen Registrierapparä 
macht worden sind, und si Ang“ Wir 
sonders bewährte Typen und Leit. brik, 
haben diese Anfrage einer größeren Zellsto e 
einer Mitgliedsfirma, vorgelegt, und Kee 
wort erhalten, die ich hier verlesen ES 


Was die Ueberwachung des n i 
ie haben wir seinerzeit eine 


i Dann war es notwendig, neue Preise für 
die alten Preisaufgaben festzusetzen. Die 
alten Preise sind ja heute nicht mehr vorhanden; die 
eingezahlten Beträge sind durch die Inflation ent- 
wertet worden, es müssen neue. Beträge ausgesetzt 
werden. Bei unserer gestrigen Sitzung handelte es 
sich im allgemeinen nur darum, die Höhe dieser 


Beträge zu normieren. betriebes A ben iysator gehabt, der 
S SR 8 automatischen Röstgas- n e res- 
Wir sind zu folgendem Ergebnis gekommen: 5 Br? ufriedenstellend arbeitete, Yie 
ı. Für die Aufgaben Nr. 1—5 (siehe Hauptversamm- halb wir davon abgekommen sin une = des 
jungsbericht 1923, S. 115) bleiben die Preise vor unsere Röstg ase durch Zuhilfena 
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Reichschen Apparates analysieren und die Spinde- 
lung der Turmlaugen von Hand vornehmen.“ Was 
die Registrierapparate zur Verfolgung des Koch- 
Prozesses anlangt, so haben sie nur in den Be- 
triebsstellen wirklich zur Zufriedenheit gearbeitet, 
wo sie nicht zu intensiv mit SO: in Berührung 
kamen. Wir möchten zusammenfassend sagen, 
daß wir uns zur Beantwortung der Frage nicht für 
kompetent halten, weil wir eigentlich zu wenig 
allgemeine Erfahrungen haben. Was wir bisher 
in Verwendung hatten, war herzlich wenig impo- 
nierend.“ 

Es wäre erwünscht, wenn sich zu diesen ein- 
zelnen Anfragen und Antworten später auch andere 


Mitglieder aus der Versammlung äußern wollten. 


Eine zweite Anfrage wünscht Aufklärung über 
merkwürdige kalkartige Pünktchen in 
farbigem Pergamynpapier. Wir haben 
diese Anfrage einem unserer Mitglieder zur Beant- 
wortung vorgelegt und aus der Antwort geht folgen- 
des hervor: 


zerdrückt worden. Da Sandkörnchen oft auf der 
Oberfläche durch Kalk und Eisen verunreinigt 
sind, so erklärt sich das Vorhandensein dieser 
Substanzen, die jedoch nebensächlich sind. Das 
Zerdrücken aber kann jedoch schon auf der 


Weiter wirkt das Glättwerk, drückt die Nester 
der Splitter noch flacher, reißt dann und wann 
auch Teile heraus, durch die die Schweife von 
Quarzpulver entstehen sowie unter Umständen 
Löcher in der Mitte der Nester. Nach der Quelle 
der Verunreinigung durch Sand wird man durch 


fernung des in so gut wie keinem Papierstoff 
völlig fehlenden Sandes durch Sandfänge.“ 

Dann ‚handelt es sich um die Anfrage einer 
Papierfabrik über das merkwürdige Hervor- 
treten des Klebstreifens beider Ver- 
arbeitung von 
= 1 j Auch hier hat eines unserer Mitglieder 
5 ntwort erteilt und festgestellt, daß der Kleb- 

0 alkalisch reagierende Bestandteile enthält. Da 


9 weitere Anfrage betrifft neue Entlüf- 
a lägen Die Anfrage und die Antwort 
St Interessant, daß ich beides hier verlesen 


„Ei j e e D . 
Diese t8liedsfirma beabsichtigt, die Ent- 
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„Wir teilen Ihnen mit, daß wir in Schweden in 
der Fabrik Utans jõ bei Sundsvall eine solche An- 
lage gesehen haben. Diese befand sich über der 
Trockenpartie einer breiten Zellstoff-Entwässe- 


rende neue Entnebelungs- bzw. Entlüftungsanlage 
dar. Hierbei wird die Wärme der abgesaugten 


nutzung der Abwärme soll eine Sonderkonstruk- 
tion von Utansjö sein. Aehnliche Anordnungen 
sollen in verschiedenen anderen schwedischen 
Zellstoff- und Papierfabriken bestehen, doch ver- 
mögen wir nicht mit Sicherheit zu sagen, wo sie 
sich befinden.“ | 
Die letzte Anfrage stammt von einer 
deutsch-böhmischen Papierfabrik, welche wissen 
möchte, ob Leistungsnormen für die 
Papier- und Zellstoffindustrie bestehen. 
Es war etwas schwierig, diesen Begriff „Leistungs- 
normen“ genau zu umschreiben, und wir haben uns 
daher an eine sachverständige Stelle gewandt; diese 
hat uns geantwortet, daß es sich hier offenbar um 
eine Produktionsleistungsnorm, etwa pro Quadrat- 
meter Siebfläche, handeln kënnte, Es wäre 
wünschenswert, wenn der Begriff „Leistungsnormen“ 
in Papier- und Zellstoffabriken eine Klärung erführe. 
Der Antrag der betreffenden Fabrik geht weiter 
dahin, daß der Verein sich dieser Sache annehmen 
und feststellen möchte, wie Leistungszahlen über- 
haupt zu berechnen sind, die Anspruch auf vergleich- 
baren Wert besitzen. Im Zusammenhang damit 
weist die Firma darauf hin, daß alle bis heute als 
richtig anerkannten Fachformeln und Faustregeln 
so verstreut und so wenig zugänglich sind, daß es 
wertvoll wäre, sie in einer kurzen Broschüre, evtl. 
mit erreichten Durchschnitts- und Höchstleistungs- 
werten, zusammenzustellen. Ich möchte den Antrag 
der Firma hier zur Diskussion stellen, entweder 
gleich oder später, wenn wir zu den Anträgen 
kommen. | | 
Im abgelaufenen Jahr hat unser Verein an den 
verschiedensten Sitzungen anderer Vereine teil- 
genommen; ich erwähne nur die Teilnahme an der 
Hauptversammlung der Vereinigung Schwe- 
discher Zellstoff- und Papier-In- 
genieure in Stockholm 1924 und ebenso im 
Jahre 1925. Ueber die Versammlung 1924 ist schon 
früher berichtet worden, die Versammlung 1925 hat 
gerade eben stattgefunden, und ich bin erst gestern 
von Stockholm: hierher zurückgekehrt, wo ich die 
Ehre hatte, unseren Verein zu vertreten und auch 
einen Vortrag über Kunstseide gehalten habe. Die 
Versammlung war wie immer außerordentlich inter- 
essant, da aus den verschiedensten Gebieten Vor- 
träge gehalten wurden. Auch diesmal darf ich hier 
ein Wort des Dankes für die freundliche Aufnahme, 
die mir durch den Schwedischen Verein und seine 
Mitglieder zuteil wurde, aussprechen. 


luft ver : i SE 
sollen ist. In Schweden und Nordamerika 1924. Ein Bericht hierüber ist seinerzeit in der „An- 
nlagen schon im Betriebe sein.“ gewandten Chemie“ erschienen. : 
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Dann noch ein Wort über die Sommerver- 
sammlung, die unser Verein am 17. Juli 1924 ab- 
gehalten hat. Diese fand, wie schon ein paar Mal, 
zusammen mit der Tagung des Vereins Deutscher 

-Papierfabrikanten statt, diesmal in Stuttgart. Die 
dort gehaltenen Vorträge waren folgende: Direktor 
Treitel über „Abdampftechnik und Abdampf- 
‘wirtschaft in Deutschland“, Dipl.-Ing. Fenchel 
über „Die Leimung des Papierstoffes mit Kaut- 


schukmilch“, Dr. Noll, Tilsit, über „Neuere An- 
schauungen über die Kinetik der alkoholischen 
Gärung“. : 


Es ist dann noch zu berichten, daß im abgelau- 
fenen Vereinsjahre die seinerzeit geplante Gründung 
einer Bezirksgruppe Berlin des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure voll- 
zogen worden ist, und zwar im Sommer 1924. Diese 
Bezirksgruppe hat eine rege Tätigkeit entfaltet, und 
ich habe Herrn Kollegen Schwalbe gebeten, 
näheres darüber zu berichten. Die Satzungen der 
Bezirksgruppe wurden, wie es damals vereinbart 
war, der Kommission vorgelegt, die aus fünf Mit- 
gliedern des Hauptvereins und aus fünf Mitgliedern 
seines Geschäftsführenden Vorstandes besteht. Diese 
Satzungen haben die Genehmigung der Kommission 
‚gefunden. SE 
| Endlich sei noch erwähnt, daß im vorigen Jahre 
‘der geplante Unterausschuß für Kraft- 
und Wärmewirtschaft gebildet worden ist; 
den Vorsitz übernahm Direktor R inderknecht, 
und dieser wird Ihnen über die Tätigkeit des Unter- 
ausschusses berichten. | 

Die gestrigen Sitzungen des Fachaus- 
schusses und der Analysen-Kommis- 
sion verliefen sehr anregend. Einen Bericht hier- 
über werden wir in unserer Vereinszeitschrift ver- 
öffentlichen. | 

Entsprechend diesem Bericht über den Haupt- 

verein erfolgte nun der Bericht von Prof. Dr. 
Schwalbe über die Tätigkeit der Bezirks- 
gruppe Berl in. Diese wurde im vergangenen 
Jahre auf Veranlassung von Dr. A. Klein ge- 
gründet und zählt zur Zeit etwa 25 Mitglieder. Sie 
kann schon jetzt auf eine rege Tätigkeit zurück- 
blicken. Im verflossenen Geschäftsjahre fanden drei 
Vortragsabende mit folgenden Themen statt: Prof. 
Dr. Herzog, Dahlem: „Ueber Cellulose“; Dr. A. 
Klein: „Ueber den Sulfitkochprozeß“; Prof. Dr. 
K. Heß: „Ueber Cellulose“; Prof. Dr. C. G. 
Schwalbe: „Quellung und Adsorption von Zell- 
stoffasern“; derselbe: „Bestimmung der a-Cellulose“; 
Ing.-TChem. Jentgen: „Moderne Kunstseiden- 
herstellung“; Dr. A. Klein: „Chemie und Wärme- 
bedarf der Sulfitkochung“. i 


Es scheint in der Tat ein Bedürfnis für diese 
Vortragsabende vorzuliegen, wie auch die Tatsache 
beweist, daß für das neue Jahr bereits fünf Vor- 
träge vorgemerkt sind. Dem Beispiel anderer Län- 
der folgend, sollen jetzt zum ersten Male Fort- 
bildungskurs e für Papier- und Zell- 
stoff- Fachleute eingerichtet werden. Hierfür 
sind 25 halbe Vortragsstunden, alle einschlägigen 
Gebiete betreffend, vorgesehen, die sich auf eine 
Woche erstrecken sollen (siehe „Angew. Chem.“ 38, 
S. 207 [1925)). Anmeldungen zu den Kursen sind an 
Dr. Opfermann, Berlin NW, Hindersinstr. 7, zu 
richten. 


Ueber die wirtsc haftliche Lage des 
Vereins wurde von Direktor Schar k und. A 
Wendler Bericht erstattet, aus dem sich ersehen 
ließ, daß auch im künftigen Jahre mit einem Ueber- 


schuß gerechnet werden darf, der es ermöglichen 
wird, namhaftere Beträge als seither für Preisauf- 


gaben auszuwerfen. Der Voranschlag für das Jahr 
1925 wird genehmigt. Der Verein zählt zur Zeit 
717 Mitglieder, davon im Inland 440 Einzelmitglieder 
und 142 Firmenmitglieder, im Ausland 111 Einzel- 
mitglieder und 24 Firmenmitglieder. Der Bezugs- 
preis für die Vereinszeitschrift „Der Papier-Fabri- 
kant“ (regulär 24 M. jährlich) konnte erheblich herab- 
gesetzt werden, und zwar für Firmenmitglieder auf 
15. M., für Einzelmitglieder auf 10 M. Für aus- 
ländische Bezieher erhöht sich der Betrag um das 


Mehrporto. Die Mitgliedsbeiträge wurden wie 
folgt festgesetzt: = 
Firmenmitglieder . 40 M. 
Einzelmitglieder 10 „ 
Jüngere Angestellte 5 vw 
Studierende 2 „ 


Der Vorsitzende dankt den Herren Schark 
und Wendler für ihre Tätigkeit, insbesondere 
Herrn Schark für die ausgezeichnete Verwaltung 
der Finanzen des Vereins. Die Bücher wurden von 
den Herren Lutz und K a ul in Ordnung befunden. 


Kassenwart und Vorstand wurden Entlastung erteilt. 


Der Vorstand wurde wiedergewählt. Außer- 


dem wird der Schriftführer des Vereins in Zukunft 
dem Vorstand angehören. An die Stelle des aus- 
scheidenden Prof. Dr. Krais, Dresden, tritt Prot. 
Dr. Jonas, Darmstadt. Eine noch freie 
wird durch Dr. v. Laß berg, München, besetzt 
Prof. Dr. E. Heuser legt sein Amt als Geschäfts 
führer infolge beruflicher Ueberlastung nieder, hat 
sich aber bereit erklärt, die Geschäfte weiter zu ep 
ledigen, bis der Posten neu besetzt wird. Die ein 
zelnen Fachausschüsse und Analysenkommissione? 
erfahren folgende Aenderungen in ihrer Zusammen“ 
setzung: 
A. Fachausschuß: 
1. Sulfitzellstoff-- Fabrikation: 
scheiden aus: 
Dr. Clemm, 
Dieckmann, 
Dr. Krull. 
Zur Neuwahl vorgeschlagen wurden: 
Prof. Dr. Jonas, 
Dr. Noll, 
Dipl.-Ing. Ste insc bneider. 
2. N atronzellstoff Fabrikation 
scheiden aus: F 
Dr. Schacht, 
Barnickel, 
Heuser. 
Zur Neuwahl an A en Heus“ Ge 
chlagen: Lendhoft, ; 
5 der ersten beiden Mitglieder. 
3. Papierfabrikation. Es scheiden 3 
Prof. Dr. v. Poss anner, 
Bayer, Faurndau, 
Fenchel. o 
An Stelle von Bayer wird em 
Dipl.-Ing. Roese h, Rosenthal, sons 


Es 


Es 


wahl von 1 und 3. = 
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B. Analysenkommission: 
1. Sulfitzellstoff. Es scheiden aus: 
Dr. Clemm, | 
Prof. Dr. Hägglund, 
Heigis. Ä 
An Stelle von Dr. Clemm wird vor- 
geschlagen Dipl.-Ing. Steinschneider; 
sonst Wiederwahl von 2 und 3. | 
2. Natronzellstoff. Es scheiden aus: 
= Walter, Altkloster, 
Diamant, 
Hägglund. 
Es wird Wiederwahl vorgeschlagen. 


3. Papier. Es scheiden aus: 
Prof. Dr. Klemm, 
Heigis, 

Prof. Herzberg. 

An Stelle des durch andere Arbeiten stark 
beanspruchten Geheimrats Herzberg wird 
vorgeschlagen Dr. Korn, der Nachfolger des 
Genannten im Materialprüfungsamt. 

Die Vorschläge des Vorstandes werden an- 
genommen. Die neu vorgeschlagenen Mitglieder 
müssen zum Teil noch gefragt werden, ob sie die 
Wahl annehmen, da sie zum Teil in der Versamm- 
lung nicht anwesend waren und auch eine vorherige 
Befragung nicht möglich war. 

An die Erledigung des geschäftlichen Teils 
schließt sich die Besprechung der Anträge. Als 
erster liegt ein solcher vor von Dr. A. Klein auf 
paritätische Behandlung der Fach- 
zeitschriften. Da aber mit dem jetzigen amt- 
lichen Organ des Vereins, dem „Papier-Fabrikant“, 
ein Vertrag besteht, der erst 1926 gekündigt werden 
kann, wird vorgeschlagen, die Diskussion über 
diesen Antrag bis dahin zu verschieben. Herr 
Ferenczi legt nochmals die Gründe dar, die zu 
diesem Antrag geführt haben und erklärt sich unter 
den jetzigen Verhältnissen mit dem Aufschub ein- 
verstanden. Der Antragsteller Dr. Klein betont 
nochmals, daß die Zeitschriften „Papier-Zeitung‘ und 
„Wochenblatt für Papierfabrikation“, die seinerzeit 
an der Gründung des Vereins mitbeteiligt waren, 
nicht unterdrückt werden sollen, ist aber sonst 
ebenfalls für Aufschub der Diskussion. Prof. 
Heuser macht noch auf die Vorzüge eines ein- 
zigen amtlichen Organs aufmerksam und hebt her- 
vor, daß von einer Unterdrückung der anderen Zeit- 
schriften keine Rede sein kann, da dem Wettbewerb 
der Zeitschriften keine Schranken gezogen sind. 


Dem Antrag von Direktor Roth, 
Pitten, auf Zusammenschluß der öster- 
reichischen Mitglieder zu einem 
Zweigverein wird mit großer Freude statt- 
gegeben, ebenso einem weiteren dahingehenden, die 
Hauptversammlungen wieder wie früher 
Anfang Dezember stattfinden zu lassen. Ein 
letzter Antrag, Schaffung von Normen für 
Leistungsversuche, wird dem Fachausschuß 
für Papierfabrikation überwiesen. 


Darauf erfolgt der Bericht des neugegründeten 
Fachausschusses für Kraft- und 
W ärmewirtschaft. Zunächst weist Direktor 
Rinderknecht darauf hin, daß der Ausschuß im 
vergangenen Jahre noch nicht viel habe leisten 
können, da es an tätigen Mitarbeitern gefehlt habe. 
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Er bittet deshalb um Zustimmung, daß der Ausschuß. 
noch weitere. Mitglieder hinzuwählen könne; auch 
sollen zum Anreiz für wertvolle Arbeiten Prämien 
ausgesetzt werden. Beiden Vorschlägen stimmte 
die Versammlung zu. Dann erstattet Dr. v. Las- 
berg ein Referat und führt etwa folgendes aus: 


Von großem Interesse für unsere Industrie ist 
die Verwendung der Abfallwärme, besonders die der 
Kocher. Sie läßt sich zweckmäßig für die Trocken- 
partie und zum Vorwärmen der Verbrennungsluft 
der Feuerungen ausnutzen. Erschwerend dabei wirkt 
allerdings das niedrige Temperaturniveau. Besser 
verwendet man schon die Rauchgase zu diesem 
Zweck. Vortragender verweist auf seinen Aufsatz 
in der Vereinszeitschrift, wo diese Verhältnisse 
genau auseinandergesetzt sind, und kommt dann auf 
Hoch- und Höchstdruckanlagen zu sprechen. Die 
Begeisterung für die Anwendung ganz hoher Drucke, 
wie z. B. 100 Atm., hat etwas nachgelassen. Man 
geht jetzt vorsichtig bis 30—40 Atm. und vermeidet 
bei Neukonstruktionen plötzliche Drucksteigerungen. 
Die Anlagen sind noch recht kostspielig. Die 
Kesselfeuerung muB möglichst sparsam geleitet wer- 
den, was besonders durch die Vorwärmer der Ver- 
brennungsluft mittels Abgasen erreicht werden kann. 
Im Ausland, wo die Kohlenstaubfeuerung vor- 
herrscht, ist dies im allgemeinen besser durchführ- 
bar als bei uns, wo hauptsächlich Wanderroste vor- 
handen sind. Gut hat sich dagegen die Speise- 
wasservorwärmung durch Anzapfdampf bewährt. 
Besonderes Interesse verdient die neukonstruierte 
Brünner Turbine, die bei gutem Wirkungsgrad im 
Hochdruckteil und ölfreiem Abdampf der Kolben- 
maschine ebenbürtig zu werden verspricht und von 
der schon verschiedene Anlagen in Betrieb sind. 
Auch die Ruthsschen Dampfspeicher werden viel 
eingebaut. Die Anwärmung der Frischlauge hat 
sich sehr gut bewährt, da hierdruch die Ankochzeit 
wegfällt. In Amerika sind Anlagen in Betrieb, die 
die Schwadenwärme über der Trockenpartie nutzbar 
machen. Es bedarf hierzu aber großer Apparaturen. 
Der Vortragende schließt mit der Aufforderung zum 
Studium der Buchliteratur, wodurch wertvolle An- 
regungen gewonnen werden können. 


Der Vorsitzende dankt dem Redner für sein 
Referat und schlägt vor, als weitere Mitarbeiter auf 
diesem wichtigen Gebiete die Herren Dr. Haas, 
Dipl.-Ing. Dittmar und Direktor Klein von der 
Koholyt-Akt.-Ges. in den betreffenden Fachausschuß 
hinzuzuwählen, was von der Versammlung gut- 
geheißen wird. Im Anschluß daran macht der Vor- 
sitzende die Mitteilung, daß die Firma Borsig die 
Versammlung zur Besichtigung einer Hochdruck- 
anlage für 40 Atm. sowie einer Brünner Turbine im 
Betrieb eingeladen hat. Die Exkursion wird auf 
Freitag, den 6. März, vorm. 10 Uhr, festgesetzt. 

Nun beginnt die Reihe der eigentlichen Vor— 
träge, die von Prof. Dr. Wislicenus, Tharandt, 
mit dem Thema „Zur Kolloıdchemie des 
Aufbaues und Abbaues der pflanz- 
lichen Gerüstcellulose und des Hol- 
zes“ eingeleitet wird. 


Zu Beginn führt der Vortragende an, daß er 
die Holzbildung aus Lignin und Cellulose schon 
immer von einem ganz anderen Standpunkt als dem 
bisher üblichen betrachtet hat. Er gibt dann zu- 
nächst eine kritische Uebersicht über die wissen- 
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schaftlichen Untersuchungsmethoden, die von anderen 
Forschern augenblicklich auf dem Gebiet der Holz- 
untersuchung angewandt werden. Das Gesamtbild 
kann dahin charakterisiert werden, daß, während 
man früher fast ausschließlich organisch-präparative 
Methoden bevorzugte, heute mehr oder weniger un- 
bewußt kolloidchemischen und physikalischen Metho- 
den und Gedankengängen Raum gegeben wird. Diese 
Methodik erscheint dem Vortragenden fruchtbarer 
als die frühere Arbeitsweise. Er geht dann näher 
auf das Lignin ein und warnt davor, diesen 
Körper als ein chemisches Individuum aufzufassen. 
Lignin muß ein holzchemischer Begriff bleiben, 
derart, daß es als Produkt einer Adsorptionssynthese 
zu gelten hat, wobei die Cellulosemizelle alle mög- 
lichen kolloiden Stoffe aus den Pflanzensäften ad- 
sorbiert. Vortragender zeigt zur Stützung seiner 
Ausführungen an verschiedenen Lichtbildern, wie 
sich der Gehalt der Pflanzensäfte im Verlauf des 
Pflanzenwachstums an kolloiden Substanzen ändert. 
Als Holzbildungstheorie kann infolgedessen gelten: 
Holz ist das gesetzmäßige Ergebnis einer kolloid- 
chemischen Adorptionssynthese, wobei die Gerüst- 
cellulose als Adsorbens, das Lignin als Adsorben- 
dum aufzufassen ist. Dabei liegen keine stöchio- 
metrischen Verhältnisse vor. Auch das Will- 
stätter- Lignin kann deshalb nicht als chemisches 
Individuum gelten, um so weniger, als es außerdem 
bei seiner Darstellung einer teilweisen Humifizie- 
rung unterworfen wird. Vortragender geht dann 
noch auf die Besprechung einiger kolloidchemischen 
Versuche ein. Verschiedene Lichtbilder lassen die 
Analogie der anorganischen Aluminiumhydroxyd- 
faser mit der natürlichen Cellulosefaser erkennen, 
die sich sogar auf die Doppelbrechung erstreckt. 


In der Diskussion äußert sich Prof. Dr. Jonas 


dahin, daß bei der Erforschung des Ligninproblems 
der kolloidchemische Weg allein nicht zum Ziele 
führt. Man muß auch versuchen, die Einzelbestand- 
teile des Lignins zu isolieren und genau zu charak- 
terisieren. Die Definition des Lignins erfolgt vor- 
erst am besten als nicht verzuckerbare Holzsubstanz. 
Für die Aufstellung von Konstitutionsformeln reichen 
die bisher bekannten Tatsachen nicht aus, auch 
nicht für die Behauptung, das Lignin sei rein aroma- 
tischer Natur. 

Prof. Dr. Wislicenus schließt sich diesen 
Ansichten insoweit an, daß er, was er ja in seinem 
Vortrage gerade betonte, das Lignin ebenfalls für 
keinen einheitlichen Körper ansieht und die Auf- 
stellung einer Konstitutionsformel für unmög- 
lich hält. 

Der zweite Vortrag wurde gehalten von Dr. 
Rudolf Lorenz, Tharandt, über „Neuere For- 
schungen auf dem Gebiete der Papier- 
leimung. Obgleich die Harzleimung schon seit 
langer Zeit in ihrer jetzigen Gestalt mit Erfolg in 
der Papierindustrie angewandt wird, können neue 
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wissenschaftliche Forschungen auf diesem Gebiete 
von Wichtigkeit werden. Vor einiger Zeit hat Dr. 
J. Teicher in einem Vortrag ausgeführt, daß bei 
hartem Fabrikationswasser mit möglichst dickem 
Stoffeintrag im Holländer gearbeitet werden müsse. 
Dieser Vorschlag erscheint als verfehlt, wenn man 
die Leimung nach kolloidchemischen Gesetzen be- 
urteilt; denn je konzentrierter eine Lösung ist, desto 
instabiler und mithin desto empfindlicher pflegt sie 
auch zu sein. An einer Reihe von Serienversuchen 
konnte diese Tatsache für die Verhältnisse, wie sie 
im Holländer vorliegen, erhärtet werden. Es kommt 
nicht auf die Menge des Harzes an, sondern auf 
seine Konzentration. Verringert man die Hydroxyl- 
ionen-Konzentration der schädlichen Hydroxyde, so 
unterbleibt auch die störende vorzeitige Ausfällung 
des Harzes. Auch der Vorschlag Tei@hers, die 
Hydroxylionen zu neutralisieren, muß seiner schwie- 
rigen Ausführbarkeit wegen verworfen werden. 
Vielmehr erscheint außer geringerem Stoffeintrag 
die Anwendung von Schutzkolloiden ein 
besseres Mittel gegen die Härtewirkung des Wassers 
zu sein. Was die Vorgänge bei der Harzmilch- 


Tonerde-Sulfat-Leimung überhaupt anbetrifft, 30 
kann nach eigenen Untersuchungen des Vortragen- 


den gesagt werden, daß die gegenseitige Adsorption 
der Kolloide nicht unbedingt zur Ausflockung führen 
muß. Bei geringerem Holländereintrag tritt eben- 
falls keine Kolloidflockung ein, dagegen leicht bei 
höherer Stoffdichte. Es ist auch versucht worden, 
die Leimung auf mechanischem Wege mit der 
Kolloidmühle vorzunehmen, ohne daß jedoch schon 
vollauf genügende Resultate erzielt worden sind. 
An der bisherigen Ausführung der Kolloidmühle ist 
hauptsächlich noch auszusetzen, daß mit ihr nicht 
kontinuierlich gearbeitet werden konnte. Die Kon- 
struktion einer derartigen Mühle soll in Angriff 
genommen werden. Es ist zu erwarten, daß dann 
die Versuche von Erfolg gekrönt sein werden. 
Den dritten Vortrag hielt Prof. Eberle, 
Darmstadt, über „Einfluß der Steigerung 
der Dampfspannung auf die Dampf- 
anlagen der Zellstoffindustrie“ und den 
vierten R. Eichmann, Arnau, über „Betriebs- 
buchhaltung und Selbstkostenberech- 
nungin der Papierindustrie“. Beide Vor- 
träge waren durch Lichtbilder und Tabellen reich 
illustriert und fanden großes Interesse. Da sie sich 


im Auszuge nur schwer wiedergeben lassen, so VI": 


weisen wir auf die demnächst hier erscheinenden 
Original-Veröffentlichungen aller vier Vorträge. 

Mit dem Dank an alle Beteiligten schließt der 
Vortragende um %s Uhr die Versammlung. 

(Ein Bericht über die Sitzung der Faserstoff- 
analysen-Kommission [Vorsitzender Prof. Dr. 
Schwalbe] sowie über die gemeinsamen Sitzun- 
gen des Fachausschusses und der Analysen- 
kommission folgt demnächst.) 


Eine neue Methode zur Bestimmung des Lignins. 
Von Hellm ıth Schwalbe, Heidenau. 
Es wird eine neue Methode zur Bestimmung des Lignins beschrieben, die in kurzer Zeit exakte 
Resultate gibt; ferner wird auf eine neue Harz- und Fettbestimmung hingewiesen. 


Die Schwierigkeiten einer genauen Analyse der 
als Lignin bezeichneten Anteile von verholzten 
Fasern und deren Produkten sind allgemein bekannt. 


—— a a 


174 


Es sind eine Anzahl Methoden angegeben worden, 


die eine genaue Bestimmung ermöglichen sollen, 


aber nur in wenigen Fällen gelingt es, klare Filtrate, 


wer 
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reines Lignin und genau übereinstimmende Zahlen- 
werte bei verschiedenen Versuchen zu erhalten. 
Außerdem erfordert die Durchführung dieser Vor- 
schriften viel Zeit oder die Anwendung einer kompli- 
zierten Apparatur. Am meisten wird wohl heute die 
Willstättersche Methode benutzt, insbesondere 
in der Ausführung von Krull, die auf der Auf- 
lösung der Cellulose mit hochkonzentrierter Salz- 
säure beruht. Ich habe bei meinen Analysen zu- 
nächst auch die Krullsche Anordnung gewählt nach 
den Angaben in Schwalbe-Sieber „Die che- 
mische Betriebskontrolle“, zweite Auflage, Seite 277. 
Schr bald aber fand ich, daß man eine viel schnellere 
und bessere Auflösung erhielt, wenn man eine 
größere Anzahl, z. B. sieben Gaswaschflaschen 
hintereinander schaltete, am Ende eine schwach- 
saugende Wasserstrahlpumpe anschloßB und nun 
einen sehr kräftigen Gasstrom einleitete. Infolge 
der lebhaften Bewegung wurden immer neue Ober- 
flächen der zu behandelnden Fasern freigelegt. Die 
Gaswaschflaschen wurden bei dieser Operation an 
der Außenseite gut gekühlt, um die entstandene 
Reaktionswärme abzuleiten. Wenn durch diese 
kleinen Abänderungen nun auch eine schnellere Auf- 
lösung erfolgte, so war die Ausführung der Methode 
doch recht unangenehm, weil man dauernd auf die 
Salzsäuregasströmung, die Absaugung durch die 
Pumpe sowie die Kühlung achten mußte. Außer- 
dem erhielt man fast immer braun- bis schwarz- 
gefärbte Lösungen und brauchte zur Filtration sehr 
viel Zeit. 
Gelegentlich führte ich eine Lignin-Bestimmung 
nach Klason mit 72%iger Schwefelsäure aus und 
beobachtete dabei, wie bei dem Uebergießen der 
Fasern mit Säure sofort eine Verschleimung, eine 
Art Pergamentierung der Faseroberfläche erfolgt. 
Durch diese Schicht wird nun die im Kern der 
Faser befindliche Cellulose geschützt, und nur sehr 
allmählich dringt die Säure nach innen. Diese Auf- 
lösung erfolgt natürlich nicht immer gleichmäßig, 
und so lassen sich die Schwankungen in den 
Analysenwerten erklären, in dem neben dem als 
Lignin bezeichneten Rückstand sich noch kleinere 
oder größere Mengen ungelöster Cellulose befinden. 
Wenn man also die Verschleimung verhindert, 
so muß die Auflösung der Cellulose sehr viel rascher 
und vollständiger erfolgen. Um dies zu erreichen, 
erschien mir die Anwendung von intensiver Bewe- 
gung der Fasern während der Reaktion am besten. 
So konnte man außerdem die unbequeme Methode 
der hochkonzentrierten Salzsäure verlassen und die 
‘2 kige Schwefelsäure als Lösemittel benutzen. 
Nach verschiedenen Versuchen wurde folgendes 
Verfahren als geeignet befunden. Man füllte die zu 
untersuchende Substanz in ein normales Pulverglas 
und fügte einige Kubikzentimeter konzentrierte Salz- 
saure zu. Darauf setzte man eine bestimmte Menge 
72 higer Schwefelsäure hinzu, wobei eine starke 
Salzsäuregas-Entwicklung erfolgte, verschloß das 
Gefäß mit dem Glasstöpsel und spannte das Pulver- 
glas in eine Schüttelmaschine. Nachdem wenige 
ınuten geschüttelt worden war, trat eine voll- 
ständige Lösung der Fasern ein, und eine klare, 
gelblich bis weinrot gefärbte Flüssigkeit mit ein- 
zelnen braunen Pünktchen, „dem Lignin“, war ent- 
standen. Durch einen Goochtiegel wurde sehr 
rasch abfiltriert. Das Filtrat war vollkommen klar, 
und der Niederschlag hatte eine braune bis braun- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 11 


schwarze Färbung. Bei flottem Arbeiten konnte die 
L.ignin-Analyse in etwa % Stunden erledigt werden. 
Mit dieser neuen Methode kann man also in 
kürzester Zeit eine sehr einfache und bequeme 
Ligninbestimmung durchführen, die ein reines 
Ligninprodukt und klare Filtrate liefert. Später 
wurde beobachtet, daß bei Fasern mit geringem 
Ligningehalt die Schüttelbewegung der Maschine 
durch mehrmaliges kräftiges Schütteln mit der 
Hand ersetzt werden konnte und daß die Ableitung 
der Reaktionswärme, die bei dem Aufgießen der 
Schwefelsäure entsteht, durch Kühlung des Pulver- 
glases vorteilhaft ist. Besonders bemerkenswert ist, 
daß die Zahlenwerte für den Ligningehalt bei der 
neuen Methode bedeutend geringer ausfallen als bei 
der älteren, wie die unten angegebenen Tabellen 
dies deutlich erkennen lassen. Diese Ergebnisse, die 
mit bekannten Reagenzien nur durch eine richtige 
Anordnung erhalten werden, lassen mancherlei 
Fragen entstehen, zunächst die, wie diese eigen- 
artige Reaktion zu erklären ist. Außerdem ist zu 
studieren, warum die gewonnenen Ligninwerte be- 
deutend niedriger sind als alle bisher bekannten 
Zahlen. Weiterhin, was für Produkte entstehen und 
welcher Natur das auf diese Weise isolierte Lignin 
ist. Gerade bei der letzten Frage wird man zu be- 
achten haben, daß man es hier, ebenso wie bei den 
alten Methoden nicht mit unverändertem Lignin zu 
tun hat, denn man kann nicht annehmen, daB die 
Behandlung mit so starken, hochkonzentrierten 
Säuren ohne Einfluß auf die Konstitution des Lignins 
bleiben wird. Um hier zunächst eine Erklärung für 
die überraschende Wirksamkeit der neuen Methode 
zu geben, kann man annehmen, daß die in die Fasern 
eindringende Salzsäure diese zermürbt, daß in stärke- 
rem Maße jedoch das durch die Schwefelsäure- 
zugabe momentan entstehende Salzsäuregas eine 
Schutzschicht bildet, so daß eine Verschleimung der 
Faseroberflächen nicht erfolgen kann. Durch die 
sofort einsetzende Schüttelbewegung werden sehr 
viele Oberflächen in dem Augenblick freigelegt, wo 
die schützende Wirkung des Gases aufhört, worauf 
die Lösung dann gut vor sich geht. Diese Erklärung 
befriedigt nicht ganz. Um hier mehr Klarheit zu 
schaffen, stellte ich verschiedene Versuche an. Statt 
der Salzsäure nahm ich Natriumbikarbonat und be- 
nutzte also Kohlensäure- statt des Salzsäuregases. 
Die Auflösung erfolgte etwas langsamer, jedoch mit 
der gleichen Wirkung wie bei Anwendung der Salz- 
säure. Es scheint also das Gas tatsächlich als 
Puffer zu wirken, der zunächst das Verschleimen 
verhindert, bis die Bewegung einsetzt. Die gleich- 
gute Lösewirkung erhielt man auch, wenn man keine 
flüssige Salzsäure, sondern Salzsäuregas über die 
Fasern leitete, wobei die Fasern sich mit Gas sätti- 
gen konnten, worauf dann die Bestimmung weiter 
durchgeführt wurde. Die Lösewirkung versagte 
aber, wenn man in die 72 Wige Schwefelsäure Salz- 
säuregas einleitete und dieses Gemisch dann auf die 
trockenen Fasern goß. Weiterhin wurde der Einfluß 
der Temperatur studiert. Es wurde festgestellt, daß 
erhöhte Temperatur während der Reaktion un- 
günstig wirkt, daß man am besten mit der 72 %igen 
Schwefelsäure von 20°C arbeitet und die entstehende 
Reaktionswärme durch Kühlung ableitet. Weiterhin 
wurde beobachtet, daB bei einzelnen Bestimmungen 
die Verdünnung der Filtrate mit destilliertem 
Wasser nach ı2 bis 14 Stunden Stehen eine geringe 
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weißliche Ausflockung hervorrief. Diese Ausflockun- 
gen wurden als Cellulose-Abbauprodukte, die noch 
nicht bis zur Glukose hydrolysiert sind, erkannt. 
Bei der Trennung dieser Ausflockungen von der 
übrigen Lösung und der Behandlung mit 72 %iger 
Schwefelsäure wurde jedoch eine vollständige 
Lösung des Rückstandes erzielt. 

Weitere Untersuchungen werden aber notwendig 
sein und sind auch geplant, um die verschiedenen 
interessanten Fragen, die sich noch aufdrängen, zu 
klären. Der Zweck dieser kurzen Angaben soll nur 
sein, mit der neuen Reaktion bekanntzumachen und 
sie als Konventionsmethode vorzuschlagen, wofür 
sie wegen ihrer Einfachheit und Genauigkeit beson- 
ders geeignet erscheint. Die beiden folgenden 
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Folgende Ausführungsformen der Analyse haben 
sich als gut bewährt: 

1. Für Fasern mit Ligningehalt bis 10% (Zell- 
stoff u. ä.). 

0,5 g lufttrockene Substanz werden fein ge- 
raspelt, mit 5 ccm Salzsäure vom spezifischen 
Gewicht 1,07 geknetet und in ein normales 500-Ccm- 
Pulverglas eingebracht. Darauf wird das Glas schräg 
gestellt, so daß die Fasern dabei in der oberen Ecke 
des Bodens sich befinden. In die untenliegende Ecke 
werden 5 ccm Salzsäure vom spezifischen Gewicht 
1,07 eingegossen, so daß diese Salzsäure nicht von 
den Fasern absorbiert wird. Darauf werden 60 ccm 
72%ige Schwefelsäure von 15 bis 20° C in das 
Pulverglas gegossen, der Stöpsel wird sofort auf- 


Tabellen enthalten einen Teil der hier durch- 
geführten Analysen. Man erkennt, daß recht große, 
aber nicht immer gleichmäßige Unterschiede 


gesetzt und mit der Hand festgehalten, um das Salz- 
säuregas nicht entweichen zu lassen. Sollte die 
Gasentwicklung zu stark geworden sein, so lüftet 
man den Stöpsel etwas. Daraufhin wird zehnmal 
kräftig mit der Hand geschüttelt und dann das 


zwischen den Ergebnissen der alten und neuen 
Methode bestehen. 


I. Ligninbestimmungen von Holz 


ohne vorhergehende 
Extraktion 

mit Alkoholbenzol 

° 


Entnahmestelle 
des Holzes 


nach vorangegangener 
Extraktion, 6 Std. 


Fichte Kern, unterer Stammteil 24,95 24,90 19,50 
Fichte, junges Holz Kern, unterer Stammteil 24,75 25,00 22,95 
Kiefer poln. Kern, unteres Stammende zs Bar 22,62 
Weißbuche Kern, unterer Stammteil 11,65 11,60 10,67 
Rotbuche Kern, unteres Stammende 10,87 11,10 907 
Eiche Kern, oberer Stammteil 10,90 11,20 10,23 
Erle Kern, mittlerer Stamm 14,75 14,80 12,81 
Esche Kern, unterer Stammteil 15,80 15,85 14,10 
Birke Kern, unterer Stammteil 11,20 11,30 9.77 


II. Lignin bestimmungen von Zellstoffen 


—ͤ— .... ————— — 


Zellstoffsorte 


A. Sulfitzellstoffe 


Deutscher Ia normal 2,18 2.10 4,20 
Deutscher IIIa normal 4,26 4,59 9,0 
Deutscher Ia bleichfähig 0,81 0,82 2.09 
Schwedischer la bleichfähig 0,79 6,83 2,32 
Deutscher Ia gebleicht 0.37 0,39 1.70 
Finnischer Ia gebleicht 0.38 0,33 0,96 | 
B. Natronsellstoffe | 
Österreichischer Ia Kraft 3,56 3.59 7,90 
Deutscher Ia bleichfäbig 0,82 0.62 3,67 
Schwedischer Ia bleichfähig 0,56 0,50 5,15 
Schwedischer Ia bleichfähig 0,83 0,85 3,96 
Finnischer Ia bleichfähig 0,80 0,79 4,45 
Finnischer leichtbleichfähig 0,57 0,55 3,7 
Finnischer leichtbleichtabig 0,36 0,39 2,63 
Finnischer leichtbleichfäh'g 0,62 0,65 6.26 
Finnischer schwerbleichfähig 1.36 1.28 8.70 
Finnischer schwerbleichfähig 4,84 5.24 9,18 


*) ohne vorhergebende Extraktion. Die Zahlenwerte sind auf absolut trockene aschefreie Substans bezogen. 
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Pulverglas in Wasser von ungefähr 10 bis 15° C 
gestellt. Nach wenigen Minuten schon ist weit- 
gehende Lösung eingetreten. Nach 10 Minuten 
schüttelt man wieder zehnmal. Je nach dem Lignin- 
gehalt ist die Lösung jetzt schon filtrierbar, andern- 
falls stellt man das Glas noch einmal 10 Minuten in 
das kalte Wasser und schüttelt nochmals zehnmal. 
Daraufhin kann durch einen normalen mit Asbest 
beschickten Goochtiegel filtriert werden. Bei richtig 
zubereitetem Tiegel ist die Filtration in 4 Stunde 
erledigt. 

Man wäscht mit 20 ccm 72 piger Schwefelsäure, 
um evtl. ungelöste Cellulose zu zerstören, und darauf 
mit heißem Wasser, um die Schwefelsäure zu ver- 
drängen. Es ist unbedingt erforderlich, das Wasch- 
wasser auf Schwefelsäure zu prüfen, und erst wenn 
das Waschwasser frei von Schwefelsäure abläuft, 
kann der Tiegel zum Trocknen in den Trocken- 
schrank gegeben werden. Er wird bei 110 bis zur 
Gewichtskonstanz getrocknet, daraufhin gewogen 
und verascht und wieder gewogen. Es ist noch zu 
bemerken, daß man die Lignin-Bestimmungen nicht 
länger als 6 bis 7 Stunden stehen lassen soll, wenn 
man nicht sofort die Filtration vornehmen kann, 
weil sonst eine Schwarzfärbung eintritt und 
kolloidale Ligninteilchen sich ausscheiden, wodurch 
die Lignin-Filtration genau so unangenehm wird 
wie bei den alten Methoden. 

2. Ligningehalte über 10% (Holz u. ä.). 

Hier verläuft die Lösung nicht ebenso rasch wie 
bei Stoffen mit geringem Ligningehalt. Da jedoch 
Versuche gezeigt haben, daß es zwecklos ist, die 
Substanz mit den Reagenzien längere Zeit in Be- 
rührung zu lassen, so wird nach folgenden Angaben 
verfahren: 

Die Fasern werden in gleicher Weise wie oben 
beschrieben mit Salzsäure übergossen usw., die 
Schüttlung erfolgt jedoch auf der Schüttelmaschine 
je 15 Minuten lang mit darauffolgender Kühlung in 
kaltem Wasser während der nächsten ıo Minuten. 
Nach der zweiten Schüttlung werden die bis jetzt 
gelösten Anteile abfiltriert, und zwar über einen 
Goochtiegel, der keinen Asbest enthält. In diesen 
leeren Tiegel werden zwei gelochte Porzellanplätt- 
chen eingelegt und die noch ungelöste Substanz als 
Filter benutzt, weshalb das erste Filtrat noch einmal 
zu filtrieren ist. Man erhält, wenn die Filterschicht 
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hoch genug ist, ganz klare Filtrate. Der Rückstand 
wird aus dem Goochtiegel in eine große Reibschale 
gcbracht und intensiv verrieben, wodurch die 
Schleimschichten, die sich hier doch etwas bilden, 
zerstört werden. Darauf wird der zerriebene Rück- 
stand mit Salzsäure in das Pulverglas gespült, mit 
Do ccm Schwefelsäure übergossen und wieder zwei- 
mal auf der Maschine geschüttelt und gekühlt, 
worauf dann sofort filtriert werden kann. 

Es ist noch die Frage zu streifen, ob eine Harz- 
oder Fettextraktion vor der Lignin-Bestimmung 
notwendig ist. Bei allen ganz genauen Analysen 
wird dies unbedingt nötig sein. Bei der normalen 
Untersuchung zur Betriebskontrolle wird man bei 
Zellstoffen u. ä. ohne die zeitraubende Extraktion 
genügend genaue Werte erhalten. Bei Holz u. dgl. 
ist jedoch, wie die Tabelle 2 zeigt, der Unterschied 
recht beträchtlich. Außerdem wird die Lignin- 
Analyse erleichtert, da durch die Extraktion 
schon eine gewisse Lockerung des Gefüges statt- 
gefunden hat. | „ a 

Ich möchte im Anschluß hieran noch auf eine 
Abänderung der Harz- und Fettbestimmungen hin- 
weisen, die auch auf einer Bewegung der Fasern 
basiert. Die Untersuchungen sind noch nicht ab- 
geschlossen, so daß noch keine genügenden Zahlen 
veröffentlicht werden können. Bei der bisherigen 
Harz- und Fettextraktion bleiben alle Faserober- 
flächen in der ihnen einmal erteilten Lage. Sehr 
bald bilden sich in der Fasermasse Kanäle, durch 
die die Extraktionsflüssigkeit tropft, während sehr 
viele Oberflächen, die ungünstig zu den Kanälen 
liegen, nicht bespült und also nicht extrahiert 
werden. 

Ich habe mir nun ein Druckgefäß konstruiert, 
daß ätherdicht schließt und auf der Schüttelmaschine 
geschüttelt werden kann. Diese Maschine ist mit 
einem gegen Wärmestrahlung isolierten Kasten um- 
geben. Der so gebildete Raum wird elektrisch ge- 
heizt. Das Extraktionsgut liegt in der Extraktions- 
flüssigkeit, und durch die intensive Schüttelbewe- 
gung werden dauernd andere Oberflächen freigelegt. 
Der Erfolg entspricht daher auch den Erwartungen, 
daß bei dieser Methode mehr Harz und Fett heraus- 
gelöst wird als bei der alten üblichen Analyse. 
Ueber weitere Einzelheiten wird später berichtet 
werden. 


Harzschwierigkeiten und kolloidchemische Theorie. 
Bemerkung von Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 


In Nr. 1, 1925 (Seite 20—22) bringt „Zell- 
stoff und Papier“ ein Referat der Arbeit des 
finnischen Papieringenieurs Jarl Enckell?) über 
Harzschwierigkeiten bei der Papier- 


fabrikation. Am Schlusse dieses Referates 
heißt es wie folgt: 

„Verfasser hat die Untersuchungen von 
Heuser, Sieber, Haug und vor allem 


Lorenz mit technischem Harzleim oder reiner 
Abietinsäure, welche zu einer Theorie der Mechanik 
der Harzleimung führten, unter Anwendung von 
Suspensionen von Sulfitstoffharz zum Teil wieder- 


) Jarl Enckell, „Pappers- och Trävarutid- 
skrift för Finland“ Nr. 20 vom 31. Oktober 1924. 


holt und ergänzt, doch sind dieselben ohne 
nennenswertes technisches Inter- 
esse?).“ 

In Heft 2, 1925 (Seite 13—16) des „Papier- 
Fabrikant“ findet sich Jar! Enckells gesamte 
Abhandlung aus dem Urtext übersetzt. 
Von mangelndem technischen Interesse der kolloid- 
chemischen Harzleimungstheorie steht darin nichts. 
Dagegen lautet die betreffende Stelle am Schluß des 
Originalaufsatzes folgendermaßen: 

„Diese auf kolloidchemischen Reaktionen auf- 
gebaute Theorie scheint mir einstweilen die einzige 
zu sein, die eine einigermaßen einheitliche Erklärung 


2) Nur hier im Zitat gesperrt. 
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der Harzschwierigkeiten und die Mittel zu 
derenAbhilfe?) geben kann. Neue Erfahrungen 
werden wohl binnen kurzem weitere Klarheit 
bringen.“ 

Jarl Enckell hat also das genaue Gegenteil 
von dem ausgesprochen, was man aus dem auch 
sprachlich etwas unklaren Schlußsatze in „Zellstoff 
und Papier“ herauslesen kann. Auf Anfrage teilt 
denn auch der Herr Berichterstatter von „Zellstoff 
und Papier“ mit, die ganze Wendung sei nicht auf 
die kolloidchemische Harzleimungsforschung ge- 
münzt gewesen, sondern sei als ein Schlußpassus 
aufzufassen, daß nunmehr alles von 
nennenswertem technischen Interesse 
besprochen sei. 

Eine abfällige Aeußerung über die kolloid- 
chemische Theorie, wofür man die unklare Wendung 
des Herrn Referenten leicht halten kann, ist also 
von „Zellstoff und Papier“ nicht beabsichtigt. Sie 
stünde auch im schärfsten Gegensatz zur Auffassung 
des Schriftleiters dieser Zeitschrift: Herr Dr.-Ing. 
J. Teicher hat auf der vorjährigen Hauptver- 
sammlung des „Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und Ingenieure“ ) einen rein tech- 
nischen Vortrag gehalten über die Anwen- 
dung der kolloidehe mischen Leim ung s- 
Theorie bei Schwierigkeiten mit hartem Betriebs- 
wasser. Bis auf wenige Fehlschlüsse, auf die ich 
anderen Orts zu sprechen komme, sind durch diesen 
Vortrag theoretische und experimentelle Befunde der 
kolloidchemischen Theorie in trefflicher Weise auf 
die großtechnische Praxis übertragen worden. 

Daß die kolloidchemische Theorie der Harz- 
leimung trotz ihrer Jugend auch schon zu tech- 
nischen, d. h. finanziellen Erfolgen geführt hat, 


2) J. Teicher, Hauptversammlungsbericht 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure, 1923, S. 84 ff. 
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geht u. a. aus dem Aufsatz von Jarl Enckell 
selbst hervor und ist von „Zellstoff und Papier“ 
richtig referiert worden. Es wird dort ein Patent 
von Ing. Jac. Kaustinen erwähnt, wonach Zu- 
führung von Alkali (Kalkmilch) zum Zellstoff vor 
dem Alaunzusatz vermehrte Aluminiumhydroxyd- 
bildung ermöglicht; anschließend wird berichtet, daß 
dieses Verfahren in der Papierfabrik Warkaus, 
die vorher täglich mit Harzschwierigkeiten zu 
kämpfen hatte, gründliche Heilung dieser Schäden 
herbeigeführt hat. Weiterhin wird erklärt, daß diese 
Wirkung den Hydroxylionen zu danken sei, die auf 
Fett und Harzsuspensionen peptisierend wirken. 
Sowohl die Notwendigkeit einer genügenden Menge 
Aluminiumhydroxyd zur Harzleimung als auch die 
peptisierende Wirkung von Alkali wurden erkannt 
von der kolloidchemischen Papierforschung; das 
Patent Kaustinen ist nur eine der vielen 
möglichen Nutzanwendungen der kolloidchemischen 
Theorie. 

Selbst französische Fachleute erkennen die Be- 
deutung der deutschen kolloidchemischen Forschung 
für die Papierpraxis an. Unter vielen anderen günstig 
urteilenden Berichterstattern des Auslandes sei hier 
nur Herr J. Crolard, der Leiter des Zentral- 
laboratoriums der französischen Papierindustrie, 
genannt. Er schreibt “): 

„Die Gesetze der Kolloidchemie beginnen mit 
Erfolg auf die Papiertechnik angewendet zu werden, 
vornehmlich auf das so verwickelte Studium der 
Leimung. Zahlreiche Versuche sind in letzter Zeit 
ausgeführt worden, und die ersten Ergebnisse ver- 
dienen lebhaftes Interesse. Sie lassen uns voraus- 
schen, daß wir eines Tages die empirischen Fabrika- 
tionsmethoden verschwinden sehen werden mit 
allen Verdrießlichkeiten, die sie mit sich bringen.“ 


Untersuchungen betreffend Falzzahl. 


Von l»genieur P.M Hoffmann Jacobsen, M. Dansk Ing. F. 


Als Fortsetzung des Artikels im P.-F. Hrft 1, 
1925, Seite 7, folgen hier noch einige weitere Ergeb- 
nisse der Untersuchungen über Falzzahlen mit dem 
Schopperschen Falzapparat. 

Pergamynpapier 40 g/ m:, 0055 mm dick, wurde 
untersucht auf Falzzahl für einfache und doppelte 
Streifen in der Längs- und Querrichtung, und auf 


Bruchlast kg / 5 mm bei 0 mm freie Länge, und 2 


Steifenbreite 15 mm. 


Tabelle 10 


. teder- , 
s pan ung 2 
pro Streifen 


Falzzahl 1 Sireifen FF 1 kg 2135 | 265 | 0,12 
Paie ahl 2 Streifen 11... Is ke 8850 3680 0, 41 


Bruchlast kg /I 5mm bei o mm freie Lange 8,0 2,4 0, 40 


d für Bruchlast bei O mm freie Länge ist ein Maß 


für das Verhältnis zwischen der Anzahl Fasern in der 
Quer- und Längsrichtung. | 


) J. Crolard, „La Papeterie“, Sonder- 
nummer, Dezember 1923. 
B 
Längsrichtung 
A A im Papier 
B * 


Abb. 9 
> für Bruchlast bei O mm freie Länge == 0,40 besagt 


also daß, wenn im Quadrant A-A 4 Fasern liegen, 
dann liegen im Quadrant B-B 10 Fasern. (Siehe Abb. 9.) 


Nun müßte ` bei einer idealen Falzzahlbestim- 


mung gleich sein mit € für Bruchlast bei O mm freie 
Länge. | 


Tabelle 10 zeigt aber daß dies bei 1 kg Feder. 


spannung nicht der Fall ist, wohl aber bei / kg. Bei 
noch dünnerem Papier, müßten wir sicher noch weiter 
herunter mit der Spannung. Warum wählt man also 
nicht eine Federspannung von 100 g als Norm? 
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Ueber Sulfitzellstoff-Kochung*). 
Von G. P. Genberg. 
Verfasser führt Zahlen an über Kochungen nach der Mitscherlich-, Ritter-Kellner- und Schnellkoch- 
methode, um zu beurteilen, ob die Behauptung aufrechterhalten bleiben kann, daß das Mitscherlich- 
Verfahren (auf das Kochervolumen berechnet) höhere Ausbeute, geringeren Stoffverlust und stärkeren 


und reineren Zellstoff ergibt. 


Im vorliegenden Aufsatz behandelt Verfasser die beiden ersten Punkte, 


während die übrigen später erörtert werden sollen. 


Bei dem Mitscherlich-Verfahren wird indirekter, 
bei den anderen direkter Dampf verwendet. Beim 
Mitscherlich- und Ritter-Kellner- Verfahren entfernt 
man den Zellstoff aus dem Kocher in üblicher Weise, 
während bei der Schnellkochmethode unter Druck 
abgeblasen wird. Bei der Anwendung des Mitscher- 
lich-Verfahrens muß das Holz so lange lagern, bis 
die Rinde genügend trocken ist, um als Brenn- 
material verwendet werden zu können, was fünf bis 
sechs Monate erfordert; beim Ritter-Kellner-Ver- 
fahren soll das Holz so trocken wie möglich sein 
und 1—1½ Jahre lagern. Diejenigen Fabriken, 
welche die Schnellkochmethode anwenden, scheinen 
nicht die geringste Regel für die Holzlagerung zu 
befolgen, was wohl einer der Gründe ist, daß diese 
Fabriken so ungleichmäßigen Stoff liefern. 

Als Beispiel für das Mitscherlich-Ver- 
fahren sei eine schwedische Fabrik mit einem 
Kocher von 5297 Kubikfuß = 150 cbm Fassungs- 
raum angenommen. Nach dem Einfüllen der Späne 
wird von oben her 30 Minuten gedämpft, dann wer- 
den nochmals Späne nachgefüllt, der Kocher wird 
geschlossen und wiederum ı5 Minuten gedämpft. 
Das Dämpfen kann auch von unten her während des 
Füllens erfolgen, wodurch man Zeit spart; aber die 
Luft wird auf diese Weise nicht so gut aus den 
Spänen ausgetrieben. Durch das Dämpfen bringt 
man etwa 10—12% mehr Holz in den Kocher. 
Dieser wird dann mit Frischlauge gefüllt, die 3 % 
freie SO, enthält. 3354 Kubikfuß (= 95 cbm) Lauge 
genügen. Sobald die Säure die Dampfschlangen be- 
deckt hat, wird der Dampf aufgemacht. Die Säure- 
füllung dauert 30 Minuten. Danach werden 
530 Kubikfuß (= 15 cbm) Lauge aus einem Kocher 
zugelassen, der zum Entleeren fertig ist. Das Ein- 
lassen der Lauge, die eine Temperatur von 135° C 
hat, dauert 16—18 Minuten. Andere Fabriken ent- 
nehmen die Lauge einem Kocher, der nur 110 C 
zeigt, wo also die Lösung der Inkrusten des Holzes 
eigentlich noch nicht begonnen hat. Durch diese 
Laugenüberführung spart man Schwefel und Dampf. 
Der Kocher besitzt vier 1K zöllige Dampfschlangen 
aus Kupfer mit einer Gesamtlänge von 300 m. Der 
anfängliche Dampfdruck beträgt 85—ı1o Pfund 
(= 4,5—6,2 Atm.) und der Gegendruck 40 Pfund 
(= 2,3 Atm.). Das Kondenswasser geht zum Dampf- 
kessel zurück. Die Temperatur im Kocher steigt nun 
nach 5 Stunden auf 105° und erreicht nach 12 Stun- 
den 130% d. Nach 16 Stunden wird bei 135° C und 
einem Druck von 57 Pfund (= 33 Atm.) die 
Kochung beendet. Man gast dann bis zu einem 
Druck von 14 Pfund (= 0,8 Atm.) herunter ab, wo- 
nach die Lauge abgelassen wird. Dies erfordert 
eine Zeit von 2 Stunden. Dann wird der Kocher in 
üblicher Weise gewaschen und geleert. 


*) Original: „Paper trade journal“ vom 10. April 
1924. Uebersetzt aus dem Schwedischen in „Svensk 
papperstidning“ 27, 194 (1924) von Dr. R. Bar- 


Mitscherlich-Koc hung. 


Koclızeit Druck im Kocher Temperatur 
in Stunden Atm. im Kocher °C, 
0 70 
1 0,83 75 
2 0,99 85 
3 1,16 95 
4 1,46 100 
6 1,63 105 
6 1,74 106 
7 1,77 107 
8 (RT 108 
9 2,44 116 
10 2,88 120 
11 3.10 125 
12 3.3 130 
13 3,3 134 
14 3,3 135 
16 3,3 l 135 
16 | 3,3 136 


Ritter-Kellner-Verfahren. Das Kocher- 
volumen beträgt z. B. 7519 Kubikfuß (= 213 cbm). 
Der Dampf kommt von der Dampfturbine mit einem 
Druck von 90 Pfund (= 5,2 Atm.) und ist auf 200 bis 
250° C überhitzt; er wird durch zwei 3-Zoll-Leitun- 
gen zudeführt. Die Späne werden im Kocher ge- 
dämpft; dann wird gelaugt. Der Kocherdruck steigt 
auf 60 Pfund (= 3,4 Atm.) in 2 Stunden, worauf das 
obere Ventil geöffnet wird, so daß die Temperatur 
auf 100° während etwa 1 Stunde steigt. Die Ventile 
werden wieder geöffnet, und die Temperatur steigt 
dann nach 8 oder 9 Stunden bei einem Druck von 
65 Pfund (= 3,7 Atm.) auf 135°. Wenn der Kocher 
mit einer Säure, die 2,90 % freie und 1,05 gebun- 
dene SO, enthält, gefüllt war, so soll sie nun 1,10% 
SO; enthalten. Der Kocher wird abgestellt und auf 
derselben Temperatur und bei demselben Druck 
gehalten, bis Färbung und Geruch der Lauge an- 
zeigen, daß die Kochung beendet ist. Die Lauge soll 
dann bei leicht bleichbarem Stoff noch etwa 0,30 %, 
bei Kraftstoff etwa 0,50% SO, enthalten. Hierzu 
sind vom Schließen des Kochens an 5% bis 6% 
Stunden zu rechnen. Man öffnet nun das obere 
Ventil und bläst die Gase ab, bis der Druck auf 28 
Pfund (= 1,6 Atm.) sinkt. Anfänglich enthalten die 
Gase 35 %, zuletzt 14% SO:. Ungefähr 740 Pfund 
(= 276 kg) SO: werden beim Abgasen wieder- 
gewonnen. Die Ablauge wird unter Druck abge- 
lassen, der Stoff im Kocher gewaschen, dann abge- 
lassen; zurückbleibende Teile werden mit Wasser 


herausgespült. 
Schnellkochverfahren. Dieses kann als 
eine Abart des Ritter-Kellner-Verfahrens angesehen 
werden. Man arbeitet also mit direktem Dampf, 
führt aber die Kochung schneller durch und kürzt 
alle Operationen ab. Der Zellstoff wird aus dem 
Kocher mit der Lauge abgeblasen. Ein Kocher nach 


tunek, Seehof bei Berlin. 
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Ritter-Kellner-Kochung. 


Kochzeit Druck im Temperatur | SOz 
in Stunden | Kocher in Atm. im Kocher °C, | % 
0 0 35 3.71 
1)2 1,9 70 3,63 
1 2,6 75 3,12 
1½ 3,25 80 3.15 
2 4.20 88 3,11 
21/3 3,70 84 2,78 
3 3,30 9 2,43 
3½ 3.40 100 2,26 
4 3,95 105 2.18 
4½ 3,50 110 2,06 
5 3,25 113 1,88 
5½ 4,60 121 1.80 
6 4,15 127 1,41 
61/3 4,25 132 1,20 
7 4.40 136 1.14 
(NI 4,80 138 1.08 
8 4,80 138 1,00 
9 4,80 138 — 
10 4, 80 138 — 
11 4,80 138 — 
12 4,80 138 — 
13 4,80 138 — 
14 4,80 138 — 
14½ 4.80 138 0,54 
15½ 2.00 127 0,14 


diesem Typus hatte einen Fassungsraum von 4400 
KubikfußB (= 125 cbm). Auch hier werden die 
Späne im Kocher zunächst gedämpft. Das Ein- 
füllen der Säure dauert 25 Minuten. Der Dampf ist 
gesättigt und besitzt einen Druck von 160 Pfund 
(= 9 Atm.) in den Zuleitungsröhren. Man läßt ihn 
voll einströmen, bis der Kocher nach etwa 30 Min. 
auf einen Druck von 90 Pfund (= 5,1 Atm.) ge- 
bracht ist. Die Temperatur beträgt dann 90°. Der 
Kocher bleibt nun zwei Stunden lang geschlossen; 
dann wird das obere Ventil geöffnet, der Druck auf 
80 Pfund (= 4,6 Atm.) verringert und während der 
übrigen Kochzeit so gehalten. Die Abgasventile 
werden geöffnet, bis eine Temperatur von 135° er- 
reicht ist, was sechs Stunden beansprucht, vom An- 
lassen des Dampfes ab gerechnet. Nach acht Stunden 


wird der Kocher dann entgast und die Kochung 
ausgeblasen. 


Schnellkochung. 


Kochzeit 
in Stunden 


Druck im 
Kocher i. Atm. 


Temperatur 
o Celsius 


Einen Vergleich zwischen den drei Methoden 
ermöglichen folgende Zahlen: 
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Zellstoff-Ausbeute, 
bezogen auf das Kochvolumen. 


Kochmethode Land 


Mitscherlich Schweden 


" Finnland S 900 ze 
Ritter-Kellner | Schweden e 78,0 70,8 
e Finnland į 79,0 71.8 
Schnelikoch. U.S. A., Can. 75,0 
* ® 65,7 
* ® Hemlock 57,7 
Produktion. 
Produktion an 
Kochmethode Land Holzart Kraftstoff Wit Wae 
kg/ mi kg/m’ 
in 24 Std. | in 24 Std, 


Mitscherlich | Schweden | Fichte 97 72 
e Fınnland 5 90 — 
Ritter-Kellner | Schweden 7 105 19 
Schnellkoch. | U.S.A., Can. S 186 154 
i „eme m 1 
à š Hemlock 171 121 
Zellstoff-Ausbeute, 
berechnet auf rohes Holz. 
EE 
Zeilstott per ebm Hols 
Kochmethode Land Holzart 


bleich» 
Kraftstoff IV 


Mitscherlich |Schweden | Fichte 116 104 
e Finnland ` 114 SS 

Ritter-Kellner | Schweden . 109 101,5 
8 Finnland | , up | 104 

Schnellkoch, | U.S.A., Can. F 123 110 
EN Tree | u | m 
e š Hemlock | 102 96 


Schwefelver brauch. 
— ů — — ů ů ů ů ů —— 


Schwelel per tons 


j 
Kochmethode Land Holzart | Kraftstoff leut a 
kg kg 
Mitscherlich Schweden] Fichte 80 15 
0 Finnland e 67 27 
Ritter-Kellner | Schweden 2 67 18,5 
Š Finnland x 75 85 
Schnellkoch. U.S. A., Can. e 82 90 
Fichte und 
„e als 
„55 S Hemlock 106 112 
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Dampfverbrauch. 


Dampf p. kg Zellstoff 
leicht bleich⸗ 
Kraftstoff ba Stoff 


rer 


Kochmethode 


Mitscherlich Schweden | Fichte 2,3 2,7 
b Finnland S 2,1 — 
Ritter-Kellner | Schweden e 3,2 2,3 
b Finnland A 3,0 3,1 
Schnellkoch. | U.S. A., Can. e 2,6 2,8 
m aer 3s | ae 
& e ‚Hemlock 3,7 3,9 


Aus diesen Untersuchungen lassen sich folgende 
Schlüsse ziehen: 

Bei gleicher Holzart gibt die Schnellkoch- 
methode bei Kraftstoff die gleiche Ausbeute, be- 
zogen auf das Kochervolumen, wie das Ritter- 
Keliner-Verfahren, bei leichtbleichbarem Stoff eine 
höhere. Eine geringere Ausbeute wird bei einem 
Gemisch von Fichte und Kiefer erhalten, als bei 
Fichte allein. Hemlock gibt bei Kraftstoff eine 
um 23,5% und bei leicht bleichbarem Stoff eine um 
23,0% geringere Ausbeute als Fichte. — Das Mit- 
scherlich-Verfahren gibt keine bessere Ausnützung 
des Holzes als die direkten Kochmethoden. Bei 


Kraftstoff ist die Produktion des Ritter-Kellner- 
Verfahrens um 14 % höher als die des Mitscherlich- 
Verfahrens, die des Schnellverfahrens bei Verwen- 
dung von Hemlock um 78%, bei Fichte um 100 % 
höher als die des Mitscherlich-Verfahrens. Bei leicht- 
bleichbarem Stoff ist die Produktion nach Ritter- 
Kellner um 14 % höher als nach Mitscherlich, nach 
der Schnellmethode bei Verwendung von Hemlock 
um 68% und von Fichte um 100 % höher als nach 
Mitscherlich. Eine nach der Schnellmethode 
arbeitende Fabrik stellt also bei Verwendung von 
Fichte mit fünf Kochern dieselbe Menge Zellstoff 
her wie eine Ritter-Kellner-Fabrik mit neun und 
eine Mitscherlich-Fabrik mit zehn Kochern des 
gleichen Fassungsraumes. Das Ritter-Kellner-Ver- 
fahren verbraucht 4,5 bis 6,7 kg mehr Schwefel per 
Tonne Zellstoff als das Mitscherlich-Verfahren, und 
die Schnellmethode 7,8 bis 11,2 kg mehr als Ritter- 
Kellner. Ein Gemisch von Fichte und Kiefer er- 
fordert bei der Schnellmethode 7,5 bis 9,3 kg mehr 
Schwefel auf eine Tonne als Fichte allein. Hemlock 
erfordert 13 bis 17 kg mehr Schwefel auf eine 
Tonne als Fichte allein. Leichtbleichbarer Stoff 
verlangt 11% mehr Schwefel als Kraftstoff. Der 
Dampfverbrauch ist im allgemeinen bei direkter 
Kochung größer als bei indirekter, schwankt aber 
mit der Stoffausbeute und der verwendeten Holzart. 
Holzart. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


E. O. Reed: Ueber den Einfluß der Temperatur auf 
den Falzwiderstand des Papiers. „Paper Trade 
Journal“, Vol. LXXIX, Nr. 25, 55—57 (1924). 


Da die Ergebnisse bei der Best. des Falzwider- 
standes von Papier durch atmosphärische Verände- 
rungen wesentlich beeinflußt werden, müssen solche 
Unters. stets unter einheitlichen Normalbedingungen 
innerhalb enger Grenzen ausgeführt werden. Der 
Einfluß der rel. Feuchtigkeit und der Temp. macht 
sich besonders in der Maschinenrichtung geltend. 
Die Falzzahl nimmt bei gleichbleibender rel. Feuch- 
tigkeit mit Zunahme der Temp. ab. So wurde für 
ein Hadernpapier bei 5,5° C Diff. über 30% Ab- 
nahme gefunden, während bei Zellstoff nur geringere 
Unterschiede auftraten. Noch bedeutender ist der 
Einfluß der rel. Feuchtigkeit. Bei 65 % rel. Feuch-: 
tigkeit ist für alle untersuchten Papiere der Falz- 
widerstand in der Maschinenrichtung höher als quer 
dazu. Der Unterschied in der Falzzahl längs und 
quer zum Maschinenlauf ist für alle Papiere bei 
21 C und 55 % rel. Feuchtigkeit viel größer als bei 
gleicher Temp. und 45 bis 50 % rel. Feuchtigkeit. So 
ist z. B. für Kraftpack (Sulfatzellstoff) die Falzzahl- 


Differenz zwischen 45 und 65% rel. Feuchtigkeit 


längs 276 7, quer 135 , für ungebl. Sulfit 749 und 
330%. Als geeignete Versuchsbedingungen werden 
21» C Temp. und 50% rel. Feuchtigkeit vor- 
geschlagen. Stö. 


X.: Ein neues Strohaufschlußverfahren. „Paper Trade 


Review“, Vol. 82, Nr. 26, 2168—70 (1924) und 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 76—77 (1925). 
Nach einem Patent von Viggo Drewsen 
besteht das Verf. in der Hauptsache darin, daß 
Weizen-, Reisstroh u. a. einem zweifachen Auf- 
schluß, erst mit einer geeigneten Monosulfit-Lsg. 


und anschließend einer sauren Behandlung (SO:, 
s. Sulfite oder Sulfate) unterworfen werden. Die 
Monosulfitkochung dauert etwa sechs bis acht Std. 
bei 4 bis 6 at. Druck. Die anfallende Ablauge 
wird mit gebranntem und gelöschtem Dolomit 
(pulverförmig) behandelt, wodurch sämtliche Mg- 
Verb. gefällt werden. Nach der Filtration wird der 
Rückstand kalziniert, um die organischen Substanzen 
zu zerstören, und das MgO durch CO; in Mg (H CO,): 
übergeführt. Diese Lsg. wird zweckmäßig filtriert 
und mittels Mg(HSO,), in MgSO, verwandelt, wo- 
von ein Teil durch Einleiten von SO, zu s. Sulfit 
umgesetzt werden kann. Die frei werdende CO, 
wird wiederverwendet und ein Ueberschuß verkauft, 
ebenso ein Ueberschuß an MgO. Bei Verwendung 
von Na-Monosulfit wird die Ablauge eingedampft, 
kalziniert und die Sodaasche ausgelaugt. In diese 
Lsg. wird am besten CO, eingepreßt, wodurch Na- 
Bikarbonat und HS gebildet werden. Das aus- 
kristallisierte NaHCO, wird mit NaHSO, in 
Monosulfit umgewandelt. Der HS kann zu SC 
verbrannt werden. (Dieses komplizierte Verf. mit 
seinen verschiedenen oft nicht einseitig verlaufenden 
Prozessen dürfte kaum in der Industrie Eingang 
finden. Der Ref.) Stö. 


Knud Maartmann Moe: Moderner Schleifereibetrieb 
und Schleifmethoden. Sonderbeilage „Papir- 
Journalen“ (1924). 

Vf. widmet den amerikanischen und kanadischen 
Schleifsystemen großes Interesse und legt in einer 
Artikelserie einen großen Teil seiner Erfahrungen 
nieder, die er beim Umbau und bei Uebergang vom 
skandinavischen auf das amerikanische Schleif- 
system gemacht hat. Als hauptsächliche physi- 
kalische Eigenschaften des Schliffs spielen „Free 
ness“ (Rösch- oder Schmierigkeitsgrad), Gleich- 
mä higkeit, Faserstärke, Farbe, Reinheit, Harzgehalt 
und Glätte des aus dem Schliff hergestellten 


. OA... ͤũ- ̃ —.. ̃ ͤ1 . T ̃ ͤ—. ̃ ̃——. —. . ‚ — ] — — —— —K—'— 
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Papiers eine Rolle Nur ständige Kontrolle dieser 
Eigenschaften garantieren erstklassigen Stoff. 


Freeness-Tester und Sedimentation-Tester werden 
in kanadischen Schleifereien allgemein angewandt. 
Die Gleichmäßigkeit der Faser wird unter dem Blau- 
Glas-Mikroskop und mit der Laterna magica be- 
stimmt. Blau-Glas wird meist bei der Sortierer- 
kontrolle angewandt. Die Faserstärke ist abhängig 
von der Schleifmethode, Beschaffenheit des Holzes 
und der verfilzenden Eigenschaft der Fasern. Je 
länger, dünner und schmiegsamer die Schliffasern, 
desto geringere Zumischung von Zellstoff ist bei 
einem Papier von gewünschter Stärke notwendig. 
Holzqualität und Schliffmethode bestimmen die 
Glätte im fertigen Papier. Die Reinheit hängt mit 
der Schälmethode des Holzes zusammen. Der Harz- 
gehalt macht sich im Sommerhalbjahr mehr bemerk- 
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Anwendung vor einem Jahr nach seinem Bruch 
Kunststeine kommen keine zur Anwendung. An- 
gewandte Schleifapparate sind solche mit drei bis 
vier Kasten für 24” und 32” Holz, Magazin- und 
Stetiger Schleifer. Festschrauben des Steines bei 
ebenen Martingußplatten zwischen Holzplatten; kei 
konischen Platten ist die Zwischenlage von Filz. Ein- 
fluß auf die Stoffqualität üben der Charakter der 
Steinoberfläche, Schleifdruck, Umfangsgeschwindig- 
keit und Temperatur. Die Qualität wechselt meist 
mit der Beschaffenheit der Oberfläche, weniger in- 
folge der Druckvariationen, am wenigsten infolge 
Umfangsgeschwindigkeit und Temperatur. Generell 
betrachtet erhält man bei gleichem Kraftverbrauch 
Stoff mit feineren und kürzeren Fasern, wenn man 
mit höherem Druck schleift, als wenn man mit 
schärferem Stein und niederem Druck arbeitet. Vier 


Spriizwasser 


Mischwasser 


Spriizwasser 


i Spritzwasser 


Sortierer 


Fan neu. 


Pappen maschine Entwässerungs e 


Bogen 


Fılfer 


Kaf ét 


Skandinavisches „Sortiersys tem. 


Rückwesser 


bar infolge höherer Schleiftemperatur und direktem 
Entnehmen des Holzes aus dem Fluß. Beim Schleif- 
stein haben zwei Bestandteile, Quarzkorngröße so- 
wie Kornform und das Bindemittel!) (14,5 bis 
19,5 % des Steingewichts) Einfluß auf Produktion 
und Qualität. Kornform mit abgerundeten Ecken 
wird am meisten geschätzt. Auf gleichmäßige Härte 
und Austrocknung der Steine legt man in Amerika 
und Kanada großes Gewicht. Kein Stein kommt zur 


1) Unter dem Bindemittel versteht der Vf. ein 
weicheres Material, das die Quarzkörner zusammen- 
bindet, nach seinen näheren Angaben eine Mischung 
von Kiesel-, Tonerde-, Eisen- und Kalkverbindungen; 
und erscheint dem Vf. das Bindemittel am besten, 
das sich während des Schleifprozesses rascher ab- 
nützt als die Quarzkörner, so daß dem zu schleifen- 
den Holz immer die möglichst günstigste Schleif- 
fläche dargeboten wird, und der Stein daher nicht 
so oft geschärft zu werden braucht. 


Nola Kan 


Sorilzwasser } I 
Sch, 
Mischwasser ] 
obs, 
Sprilawasser 
SS hn Spi 
Sori asse Vorsörherer 


17 
SE Sara Sortierer Raffineur 


Mıschwasser 


Æ Sa Sertierer 


| Qualität 1 ] 
P. sschine — Et 
| Peppenm ne En serungs- 
Apparar 
3 | | | A CH Raffineur Qualität2 
Al Bogen Papierfabrik N 
Pappessreasch 


8 4 ne 
Rúckwasser 
Fiiter 


Ablouf 


Kanadisches Sortiersystem 


verschiedene Arten von Schärfrollen werden ge- 
nannt. Rolle mit längslaufenden Rändern (Fasern 
werden wiederholtem Schnitt ausgesetzt, daher 
kurz, großer Verlust an feinen Fasern). Rolle mit 
querlaufenden Rändern (lange Fasern), Spiralrolle 
(geringere Produktion, wenig Verlust) und Spitzen- 
rolle (Kombination der beiden erstgenannten). 
Anwendung von groben Schärfrollen verschlechtert 
die Qualität. Feinere Schärfrollen finden daher 
meist Anwendung. Skandinavische Schleifereien, die 
Stoff an eigene Papierfabriken liefern, arbeiten mit 
Spitzenrolle Nr. 12 bis 14, Exportschleifereien mit 
Nr. 8, 9 und 10. Spiralsteigung von J bis 3 engl. 
Zoll kommt in Amerika am meisten vor. Im übrigen 
hat man bei Wahl der Schärfrollen auf Wachstums 
verhältnisse, Transport und Lagerung des Holzes 
Rücksicht zu nehmen. Bei steigender Stein 
umdrehungszahl sinkt der Kraftverbrauch pet 
Tonne. Günstigste Umdrehungszahl 220 bis 230. 


Deg 


182 


ES" e? e 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 11 


1925 
DEER 


Einbau von Regulatoren mit Hoch- und Nieder- 
dıucksystem erhöhen bei gleicher Stoffqualität die 
Produktion um etwa 20 %. 

Verschiedenheiten im Schleifdruck sind von so 
großer Bedeutung, daß die Einführung von Kontroll- 
manometern vorteilhaft ist. Eine Temperatur von 
55 bis 589 wirkt günstig auf die Stoffqualität. 
Höhere Temperaturen haben einen Stoff mit bedeu- 
tendem Raffineurstoffgehalt und solchen geringerer 
Faserstärke zur Folge. Dem amerikanischen Sor- 
tierersystem schenkt man groBe Aufmerksamkeit, 
besonders der Sortierung des Raffineurstoffes in 
einer oder mehreren Stufen. Das amerikanische und 
skandinavische System sei schematisch hier wieder- 
gegeben. 

Rückwasser muß restlos ausgenutzt werden, da 
die in demselben enthaltenen Fasern dem Papier 
dichteren und gleichmäßigeren Charakter verleihen. 

Vf. geht dann näher auf die Best. des „Freeness“ 
(Röschheitsgrad) ein. Vier Faktoren haben Ein- 
fluß auf denselben. Konsistenz, Temperatur, Rück- 
wasseranteil und Qualität der Fasern. „Greens 
Freeness-prover“ besteht aus einem 1 Liter Stoff 
fassenden Messingzylinder mit Siebboden (Sieb 
Nr. 60), einem Auffangtrichter mit zwei Wasser- 
abläufen (?/s” in der Mitte, “ an der Seite). Das 
an der Seite überlaufende Wasser (gemessen in 
einem Glaszylinder) ist maßgebend für den Grad der 
„Freeness“. Die Prüfung geschieht bei durchschnitt- 
lich 0,4% Stoffkonzentration und +20° C. Die 
Konsistenz muß in jedem einzelnen Falle zunächst 
auf einfache Weise ermittelt werden. Eine Kurven- 


„Freeness“-Zahl bei 


tabelle erleichtert das Ablesen der korrigierten 
anderer Konsistenz als der 
normalen 0,4%. Kontrolle des Schliffs sowohl wie 
des fertigen Papiermaschinenstoffes (Zeitungs- 
papier) auf „Freeness“ ist unbedingt notwendig. 
Den besten „Freeness“ für fertigen Stoff fand 
man bei 62 ccm. Unter der Voraussetzung, daß sich 


der „Freeness“ beim Sulfitzellstoff konstant verhält, 


kann man also mit dem Schliff den „Freeness“ regu- 
lieren. Bei- skandinavischen Schleif- und Sortier- 
systemen (ohne Regulator) erhielt man ein „Free- 
ness“ von etwa 150° Teilweise Einführung des 
Regulators und teilweises amerikanisches Sortier- 
system senkte die Zahl auf 130 bis 135°. Bei teil- 
weiser amerikanischer Schleif- und ganzer amerika- 
nischer Sortiermethode, aber nicht besonderer Auf- 
nahme von Raffineurstoff, sank die Zahl weiterhin 
auf 120 bis 125%. Unter gleichen Bedingungen, aber 
besonderer Aufnahme von Raffineurstoff ergab sich 
ein „Freeness“ von 1109. Schleiftemperatur war 
55°, die Steinschärfung erfolgte mit Spitzrolle 
Nr. 12 bis 14. Gegen das amerikanische System er- 
hebt man gern den Einwand geringerer Ausbeute 
per PS und 24 Stunden. Die allgemeine Ausbeute 
bei skandinavischen Exportschleifereien beträgt 16 
bis 19 kg trockener Stoff per PS und 24 Stunden, 
während das amerikanische System nur etwa 12 bis 
14 kg ergeben soll. Legt man jedoch den Gesamt- 
kraftverbrauch per Tonne Stoff zugrunde, so ge- 
winnt das amerikanische System gegenüber dem 
skandinavischen sowohl quantitativ wie qualitativ. 


Schd. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung gefilzter Walzenüberzüge, 
insbesondere für die Gautschwalzen von Papier- 
maschinen. 

D. R. P. 408 390. Klasse 55 d. Gruppe 20. 
Hutter & Schrantz A.-G. Siebwaren- und 
Filz tuchfabriken in Wien. 

Für diese Anmeldung ist gemäß dem Unionsvertrage 
vom 2. Juni 1911 die Priorität auf Grund der An- 
meldung in Oestereich vom 11. Mai 1923 beansprucht. 

Es ist bekannt, daß Walzenüberzüge (Manchons) 
für Walzen von Papiermaschinen in der Weise her- 
gestellt werden können, daß als Unterlage ein ent- 
sprechend festes Schlauchgewebe aus Schafwoll- 
garnen verwendet und darauf eine Schicht loser 
Schafwolle aufgefilzt wird. Die so hergestellten 
Walzenüberzüge haben den Nachteil, daß sich in 
vielen Fällen während des Gebrauches die aufgefilzte 
Wollschicht stellenweise loslöst. Hierdurch wird 
der Walzenüberzug unbrauchbar und eine Beschädi- 
gung des Maschinensiebes leicht herbeigeführt. 
Außerdem sitzt ein derartig hergestellter Walzen- 
überzug auf der Gautschwalze der Papiermaschine 
nicht fester als ein nach der alten Art durch Weben 
hergestellter Walzenüberzug. 

Man hat auch vorgeschlagen, Walzenüberzüge, 
die nur aus einer Filzschicht bestehen, so herzu- 
stellen, daß Vliesbänder in mehreren sich kreuzenden 
Lagen zu einem Schlauch gewickelt und sodann 
verfilzt werden. Solche, ohne eine Verstärkungs- 
einlage hergestellte Ueberzüge werden beim Walken 


infolge ihrer geringen Festigkeit sehr leicht ungleich- 
mäßig stark und dicht, Fehler, die nur mühsam und 
meistens nur unvollständig behoben werden können. 

Weiter werden Walzenüberzüge auch so her- 
gestellt, daß gedrehte verfilzbare Garne walzenförmig 
in mehreren sich kreuzenden Lagen, und zwar zur 
Bildung der inneren Lagen stark gedrehte und zur 
Bildung der äußeren Lagen ganz wenig gedrehte 
Garne oder gegebenenfalls bloß genitschelte Vor- 
garne, gewickelt und sodann untereinander verfilzt 
werden. Bei dieser Ausführung werden sich aller- 
dings die früher erwähnten Nachteile beim Gebrauch 
nicht einstellen, jedoch wird nicht in allen Fällen 
vermieden werden können, daß sich die gleichlaufend 
nebeneinander zu liegen kommenden Garne bei der 
Verfilzung verschieben und dadurch Unregelmäßig- 
keiten entstehen. 

Nach der Erfindung werden diese Unvoll- 
kommenheiten vermieden, wenn man bei der Her- 
stellung der Walzenüberzüge (Manchons) gemäß 
dem Patent-Anspruche verfährt. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung gefilzter Walzenüberzüge (Manchons), ins- 
besondere für die Gautschwalzen von Papier- 
maschinen, dadurch gekennzeichnet, daß abwechselnd 
Lagen aus Wollvliesen und weitmaschige Gewebe- 
streifen in schraubengangförmiger Wickelung gebil- 
det werden, wobei die Gewebestreifen in den auf- 
einanderfolgenden Lagen je in entgegengesetzter 
Richtung gewickelt werden. Schr. 


mengen 
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Einrichtung zur Herstellung von den hand- 
geschöpften ähnlichen, einbahnigen Papieren mit 
Wasserzeichen auf der Papiermaschine. 


D. R. P. 409586. Klasse 55 d. Gruppe 17. 
Paul Erkens in Niederau b. Düren. 


Patent- Anspruch: Einrichtung zur Her- 
stellung von den handgeschöpften ähnlichen, ein- 
bahnigen Papieren mit Wasserzeichen auf der 
Papiermaschine, dadurch gekennzeichnet, daß über 
dem Langsieb (B) einer Papiermaschine, möglichst 
nahe der Brustwalze (C), ein mit erhabenen und 
vertieften Prägungen versehenes Langsieb (A) einer 
zweiten Papiermaschine oder ein Rundsiebzylinder 
mit ebensolchen Prägungen angebracht ist und die 
die Papierbahn an das untere Langsieb (B) ab- 


dAn 
Kom Tre o- o- ee - . 

E Ina en 
gebende, das obere Langsieb (A) führende Walze (D) 
oder der Rundsiebzylinder an der Abgautsch- 
stelle (G) vollkommen gleiche und parallele 


Schüttelung hat wie das untere Langsieb (B). 


Verfahren zum Veredeln (Kotonisieren) stark ver- 
holzter Pflanzenfasern, insbesondere Hanffasern. 


D. R. P. 409041. Klasse 29 b. Gruppe 2. 
Dr. Hermann Mark und Dr. Anton von Wacek 
in Berlin-Dahlem. 

Patent-Anspruch: Verfahren zum Ver- 
edeln (Kotonisieren) stark verholzter Pflanzen- 
fasern, insbesondere Hanffasern, mittels alkalischer 
Lösungen, dadurch gekennzeichnet, daß man die 
Fasern mit einer etwa op %igen Alkalikarbonat- 
lösung zunächst unter Ueberdruck und anschließend 
daran nochmals im offenen Kessel mit sehr ver- 
dünnter alkalischer Lösung kocht. Schr. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
| Patente: 
Anmeldungen. ` 

8m, 1. B. 111 602. Badische Anilin- und Soda- 
Fabrik, Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zur Er- 
höhung der Aufnahmefähigkeit von Celluloseestern 
für Farbstoffe. 1. 11. 23. 

ral, 15. A. 42 138. Aktiengesellschaft für Anilin- 
fabrikation, Berlin-Treptow. Verfahren zur Reini- 
gung von alkalischen, durch Abbauprodukte der 
Cellulose verunreinigten Laugen. 26. 4. 24. 

aag, 4. C. 34 694. Chemische Fabrik auf Aktien 
(vorm. E. Schering), Berlin. Verfahren zur Ver- 
besserung von aus Papier entfernbaren Druckfarben. 
2. 4. 24. 

aa, 6. L. 58857. Carl Rudolf Linkmeyer, Bad 
Salzuflen. Vorrichtung zur Erzeugung von Kunst- 
fäden in ununterbrochenem Arbeitsgang. 24. 10. 23. 

54a, 7. S. 66174. Sächsische Kartonnagen- 
Maschinen-Akt.-Ges, Dresden. Prägepresse zum 
Formen und Prägen von Schachtelteilen, insbeson- 
dere für Halsschachteln. 30. 5. 24. 

s4e, D. 41724. Drake Proceß, Incorporated. 
Cleveland, V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. Hans Caminer, 
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Pat.-Anw., Berlin W 62. Verfahren zur Herstellung 
von Gegenständen aus Papierbrei. 8. 5. 22. 

ssb, 3. B. 99920. Hilding Olof Vidar Berg- 
ström, Stockholm, Schweden; Vertr.: Dr. G. Winter- 
feld, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Verfahren zur wirt- 
schaftlichen Ausnutzung von Sulfitzellstoffablauge. 
28. 5. 21. Schweden 4. 6. 20. 

ssd, 16. B. 110503. Josef Boltersdorf, Brohl 
am Rhein, und Dr.-Ing. Ch. Seybold, Düren, Rhld. 
Innerhalb des Metallsiebes liegende Saugwalze für 
Langsieb-Papiermaschinen. 20. 7. 23. 


ssd, 20. B. 113 218. F. H. Banning & Seybold, 
Maschinenbau-Ges. m. H. & Co., Düren, Rhid. 
Naßpresse für Papiermaschinen. 11. 3. 24. 


Erteilungen. 


81, 3. 411 273. H. H. Roberts on-Company, Pitts- 
burg, Penns.; Vertr.: P. Müller, Patent-Anwalt, 
Berlin SWII. Verfahren zur Herstellung von 
Dachbelagplatten. 18. 1. 23. R. 57 629. V. St. A. 
28. 1. 22. 


1a i, 21. 411452. Karl Kuhn, Turciansky dv. 
Martin, Tschechoslovakische Republik, u. Dipl.-Ing. 
Anton D. J. Kuhn, Liebenwerda, Prov. Sachsen; 
Vertr.: H. Schaaf, Pat.-Anw., Cöthen i. Anh. k 
gehaltsregelvorrichtung bei Sulfitlaugentürmen für 
Zellstoff- u. dgl. Herstellung. 4. 4. 24 K. 89 092. 

29a, 6. 411333. Dr. Martin Hölken, Barmen-R., 
Brockmühlstr. 87. Vorrichtung zur Herstellung von 
Kunstseide. 25. 6. 24. H. 97 673. y 

agb, 3. 411313. Benno Borzykowski, Cleveland, 
Ohio, V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. J. Tennenbaum 
und Dr. H. Heimann, Pat.-Anw., Berlin SW 68. Ver- 
fahren und Vorrichtung zum Entlüften von Massen, 
insbesondere für die Kunstseide. 
7. 20. B. 95 067. V. t. A. 13. 8. 17. 
nn Firma J. M. Voith, Heidenheim, 


55a, I. 411 302. . C d 
Brenz. Vorrichtung zur Speisung von stetig arbe 
tenden Holzschleifern; Zus. 2. Pat. 369 088. 10.9. 23. 
V. 18 602. 

N 2. Krtek und 


Dr. W. Karsten und 


Eduard Sterzl, Prag; Ver- 


Dr. C. Wiegand, Pat.-Anw., 
fahren und Vorrichtung zum 
holz für die Zellstoffherstellung. 9. 3. 24. SE 
seh, 1. 411 304. Firma Köln-Rottweil Mr u 
und Dr. Erich Opfermann, Berlin, Wl GEET 
Verfahren zur Gewinnung von 
21. 12. 23. K. 87 923. . 
i Reinicke & 
sd, 5. 411351. Ph. Nebrich vorm. j 
„ G. m. b. H., Cöthen i. Anh. ee 
fänger für die Papierherstellung. 20. 4. 22. N. 
Gebrauchsmuster. 
Eintragung. SR 
aa. 900 633. Fritz Kropp, Gößnitz i. 
nuierliche Waschvorrichtung für Kuns 
Fasern, aus Celluloselösung gesponnen 
drische Spulen gewickelt. 30. I. 25. K. 


Th. Konti- 


SNS MITTEILUNGEN 


Berliner Bezirksgruppe. S 

des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemix 
und Ingenieure. 

Um jeder Verwechslung vorz 

genaue Abrechnung zu ermöglichen, 


ubeugen und 
ist ein beson 
836 beim Post 


eckkonto unter Nr. 119 onto 
1 Berlin NW 7 eröffnet wor 
lautet: „Siegmund Ferenczi f. d. a n g“. Alle 
gruppe d. Vereins der Z.- u. P.-C ellstoffroche 
Zahlungen für die Teilnahme an i ar 
werden der Zweckmäßigkeit halber a 
erbeten. 


CO ë 


np wie 


Gm 


VEREIN DER ZELLST OFF- 


UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Hauptversammlung 


des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure 1924 
am 4. und 5. März 1925 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure?) 


I Sitzung der Faserstoff-Analysen-Kommission des Vereins Deutscher Chemiker und 
des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure (am 4. März 1925). 


Um 3 Uhr nachm. eröffnet der Vorsitzende, 


Prof. Dr. C. G. Schwalbe die Sitzung und heißt 


die Kommission und die zahlreich erschienenen Mit- 
glieder willkommen. Er eröffnet die Reihe der 
Referate mit einem Vortrag: „Ueber Bestim- 
mung der Alpha-Cellulose“: 

Auf einem vom Vorsitzenden aufgestellten und 
zur Aeußerung an die Kommissionsmitglieder ver- 
sandten Fragebogen, die Bestimmung der a-Cellulose 
betreffend, haben 12 Mitglieder geantwortet. Das 
anzustrebende Ziel sei, eine allgemein gültige 
Methode zu schaffen, am besten eine international 
anerkannte, damit der Unterschied in den Bestim- 
mungen zwischen Käufer und Verkäufer aufhört. 
Die bisher allgemein geübte Methode ist 
bekanntlich die von Jentgen. Von den 
12 Antworten sind die meisten für die 
Beibehaltung der Jentgen- Methode, die aber 
nach verschiedenen Vorschlägen etwas modifi— 
ziert werden müßte. So wird gewünscht, Temperatur 
und Tränkungszeit genauer festzusetzen. Außerdem 
wird vorgeschlagen, mehr Lauge zur Bestimmung zu 
verwenden (1:10). Die Filtrierfrage bietet keine 
Schwierigkeit mehr, wenn man die Angaben mancher 
Fabrik benutzt, die ein trüb durchgelaufenes Filtrat 
wieder nachgießen und bei der zweiten Filtration 
vollkommen klar erhalten. Die Rundfrage hat außer- 
dem ergeben, daß die a-Cellulose-Bestimmungs- 
methode nicht durch die der Baryt-Resistenz ersetzt 
werden kann. Vortragender bittet um angeregte 
Diskussion und Erfahrungsaustausch. 

Im Anschluß an das Referat schlägt Prof. 
Heuser vor, die gesamten Vorschläge bezügl. der 
Bestimmung der a- Cellulose experimentell im 
Schwalbe schen Institut in Eberswalde nach den 
dargelegten Gesichtspunkten nachzuprüfen, um so 
zur Klarheit zu kommen, wie die Methode am 
besten ausgeführt wird. 

Der Vorsitzende erklärt sich dazu gern bereit, 
bittet aber auch die anderen Herren um Mitarbeit. 
Es erklären sich bereit: Prof. Heuser, Dr. 
Opfermann, Direktor Naucke, Dr. Clemm, 
Prof. Jonas, Prof. v. Possanner. Es wird 
beschlossen, daß Prof. Schwalbe ein Programm 
ausarbeiten und es mit zu untersuchenden Zellstoff- 
proben den einzelnen Mitgliedern zuschicken möchte. 
Dr. Wenzl macht noch darauf aufmerksam, daß 
der Karbonatgehalt der zur Bestimmung der a-Cellu- 
lose benutzten Natronlauge von großem Einfluß auf 
die Resultate ist und deshalb bei der experimentellen 
Nachprüfung berücksichtigt werden müßte. Prof. 
Klemm bittet, in dem Versuchsprogramm auf 
scharfe Fragestellung zu achten, da die Anforde- 


*) Vgl. Heft 11 dieser Zeitschr. vom 15. März 1925. 


rungen an die Methode je nach dem Fabrikations- 
zweig, der sich ihrer bedient, verschieden seien. 
Prof. Schwalbe sagt zu, auch die beiden zuletzt 
genannten Punkte zu berücksichtigen. 

Er nimmt dann das Wort zu seinem zweiten 
Vortrag über: „Methoden der Trocken- 
gehaltsbestimmung an Faserstoffen“. 

Er referierte zunächst über das Ergebnis einer 
Rundfrage, die zur Klärung des Problems bezügl. 
der Bestimmung des Trockengehaltes ergangen 
war. Es geht daraus hervor, daB man unter- 
scheiden muß, ob es sich um wissenschaftliche oder 
technische Arbeiten handelt. Im ersteren Falle ist 
es durchaus zu vermeiden, die bei und über 100°? 
getrocknete Cellulose den weiteren Reaktionen zu 
unterwerfen, da sie bei diesen Temperaturen schon 
Zersetzungen erleidet. Die Trockengehaltsbestim- 
mung soll also stets an einer gesonderten Probe vor- 
genommen werden. Hierbei kann man die Cellulose 
bei 105° (bis zur Gewichtskonstanz im Trocken- 
schrank) trocknen, sofern man für lockere Schich- 
tung des Materials Sorge trägt. Es muß besonders 
betont werden, daB möglichst kleine Mengen in 
möglichst großen Wägegläsern zur Trocknung ge- 
bracht werden müssen. Die Schwalbeschen 
Petroleum-Methode ist etwas umständlicher, kann 
aber in Spezialfällen gute Dienste leisten, etwa, 
wenn keine Serien-Bestimmungen auszuführen sind. 

Am besten aber ist wohl die Methode von 
Obermiller geeignet, wonach die Trocknung mit 
Hilfe eines Luftstromes vorgenommen wird. Alle 
diese Methoden kommen aber für die Bestimmung des 
Trockengehaltes im Fabrikbetrieb nicht in Frage, 
wie denn hier bei weitem weniger exakt als bei 
wissenschaftlichen Untersuchungen verfahren wer- 
den kann. 

Im Anschluß an sein Referat bittet der Vor- 
sitzende den anwesenden Dr. Obermiller, selbst 
über seine Methode zu berichten, dieser führt dann 
ungefähr folgendes aus: 

Man scheint im allgemeinen die Trocknung der 
Cellulose im Wägeglas bei 105° für ausreichend zu 
halten, was sich aber bei genauer Untersuchung als 
ein Irrtum erweist. Es wurde z. B. gefunden, daß 
bei einer auf diese Weise ausgeführten Trocken- 
bestimmung der Wassergehalt eines Präparates bei 
zehnstündigem Erhitzen auf 100° nur von 3 auf 2% 
herunterging. Dies ist darauf zurückzuführen, daß 
die aufeinander geschichteten Cellulosefasern keine 
quantitative Diffusion des Wasserdampfes erlaubten. 
Im Wägeglas läßt sich nur eine genaue Trocken- 
bestimmung durchführen, wenn das Material sehr 
locker geschichtet ist. Ganz sicher geht man nur, 
wenn man den Wasserdampf während der Trock- 
nung mittels Luft wegführt. 
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Im Verlaufe der weiteren Diskussion weist Dr. 
A. Klein darauf hin, daß es in der Praxis nicht 
darauf ankommt, eine wissenschaftlich genaue 
Methode zu haben, sondern ein konventionelles Ver- 
fahren, bei dem sich die gemachten Fehler immer 
wiederholen und deshalb nicht ins Gewicht fallen. 
Dr. Wenzl macht Mitteilung von einer Methode, 
die es erlaubt, das in einer Substanz befindliche 
Wasser direkt zu bestimmen. Das wasserhaltige 
Material wird mit Kalziumkarbid behandelt und das 
freiwerdende Azytelen gemessen. Dr. Wenzl will 
versuchen, diese Methode auch auf Cellulose zu über- 
tragen, was Dr. Opfermann aber nicht ohne 
weiteres für ausführbar hält. Prof. Dr. Klemm 


DER PAPIER- 
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erwähnt noch, daß schon Kirchner vor langer 


Zeit Trocknungen im Luftstrom angestellt hat, und 
daß die Veränderungen, die beim Trocknen der 
Cellulose vor sich gehen, sehr von ihrem Reinheits- 
grad abhängen. Zur Trocknung besonders geeignet 
ist der Wassermantel-Apparat, der nicht nur lokale 
Ueberhitzungen vermeidet, sondern auch eine exakte 
Einhaltung der Temperatur gestattet. 

Da die Zeit sehr vorgerückt ist, schlägt der Vor- 
sitzende vor, das angeschnittene Thema auf der 
Sommerversammlung des Vereins weiter zu be- 
sprechen und bittet Prof. Klemm, dann ein aus- 
führliches Referat erstatten zu wollen. 


H Sitzung des Fachausschusses und der Analysen-Kommission des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure (4. März 1925) 


Der Vorsitzende, Prof. Dr. Heuser, eröffnet 
die Sitzung und begrüßt die Anwesenden. Das Wort 
hat zunächst Dr.E.Schmidt, Waldhof, zu seinem 
Referat „Ueber Röstgasanalyse“ (Sulfit- 
zellstoff-Kommission). 

Für die Untersuchung der Röstgase sind haupt- 
sächlich drei Analysen-Methoden angegeben wor- 
den, nämlich die von Reich-Lunge, die von 
Sander und die von Dieckmann. Der Vor- 
tragende gibt eine kurze kritische Uebersicht dieser 
Untersuchungs-Methoden. 

Die bekannteste und wohl auch am meisten an- 
gewandte Methode ist die von Reich-Lunge, 
die bekanntlich darauf beruht, daß in zwei zeitlich 
nacheinander folgenden Analysengängen die Gas- 
menge gemessen wird, die einerseits benötigt wird, 
um 10 ccm n/ıo Jodlösung zu entfärben (SO,) und 
andererseits, um jo ccm durch Phenolphtalein 
rotgefärbte n/ıo Natronlauge zu neutralisieren 
(SO: + SO:). Diese Methode ist mit verschiedenen 
Fehlern behaftet. Da die beiden Operationen zeit- 
lich auseinander liegen und die Zusammensetzung 
der Röstgase sich fortwährend ändert, so können 
beide Bestimmungen eigentlich nicht in Beziehung 
gebracht werden; außerdem tritt der Umschlag des 
Phenolphtaleins nicht genau bei dem Punkte ein, der 
der Berechnung zugrunde gelegt wird. Etwas günsti- 
ger liegen zwar die Verhältnisse für den Indikator 
Methylorange, jedoch nur bei Abwesenheit von Luft- 
sauerstoff in dem zu untersuchenden Gas. Für eine 
exakte Bestimmung ist außerdem die Verwendung 
von kohlensäurefreiem Wasser unerläßlich. 

An ähnlichen Fehlern kranken auch die Methoden 
von Sander und von Dieckmann, besonders, 
was den Indikator und die Anwesenheit des 
Luftsauerstoffes anbetrifft. Die Bestimmung von 
Richter, bei der das durch Abkühlung konden- 
sierte SO, gewichtsanalytisch bestimmt wird, eignet 
sich wegen ihrer Ungenauigkeit nur schlecht für die 
Betriebskontrolle. 

Als frei von allen erwähnten Fehlerquellen ist 
nun die Methode zu betrachten, die schon von 
Adolph Franck im Jahre 1887 („Papier-Zeitung“ 
1887, S. 1766) beschrieben worden ist. Sie besteht 
darin, daß die Röstgase zunächst durch Jod-Lösung 
und dann durch Natronlauge geleitet werden, so daf 
aus dem Jodverbrauch der SO: Gehalt und aus dem 
Natronlaugenverbrauch der SOs-Gehalt gefunden 
wird. Diese Methode ist unabhängig von Indikatoren 
und unabhängig vom Sauerstoffgehalt der Röstgase 
und muß daher richtig ausgeführt, absolut zu- 
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verlässige Resultate liefern. Durch verschiedene 
Parallelversuche wurde das Gesagte experimentell 
erhärtet. Sehr regelmäßig fielen besonders die 
relativen Prozente an SO, aus, die zwischen 4 und 
7 % schwankten, während nach den anderen Metho- 
den Werte von o bis 20% gefunden wurden. Die 
Francksche Methode ist sehr rasch auszuführen, 
undes ist sicherlich richtiger,einenBetrieb durch wenige 
aber zuverlässige als durch viele aber stets schwan- 
kende oder gar unrichtige Analysen zu kontrollieren. 
Der Vorsitzende dankt Dr. Schmidt für seine 
interessanten Mitteilungen und benutzt die Gelegen- 
heit, darauf hinzuweisen, daß auch ein ausführliches 
Referat von Dr. Sieber-Kramfors vorliegt, das 
außer dem von Dr. Schmidt behandelten Gegen- 
stand auch die Fragen der Koch-Kontrolle betrifft 
Zur Verlesung dieses Referates sei leider die Zeit 
zu knapp, weshalb auf die Veröffentlichung in der 
Vereinszeitschrift verwiesen wird. i 
In der Diskussion erwähnt Dr. C 1e m m- Walt- 
hof die guten Resultate, dic mit der Rn. 
schen Methode in Waldhof erhalten worden sın 
Direktor Dieckmann betont, daß sich bei e 
wendung seiner Methode der Betrieb immer 15 
rasch kontrollieren ließe, will aber versuchen, em 
nach den Angaben von Dr. E. Schmidt ee 
ändern. Dipl.-Ing. Steinschnei der teilt = 
daß er die gewichtsanalytische Methode (Ue e 
treiben der schwefligen Säure, Schwefelsäurebes "` 
mung als Bariumsulfat) für geeignet hält, um ein 
normal laufenden Betrieb zu kontrollieren. 


Der Vorsitzende erteilt nun Geng 

H. Schwalbe das Wort zu seinem Een 
i tiven Fe 
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von Zellstoff mit der Lamp 
mühle“ (Papierkommission) und bemerkt Se 
daß Herr Schwalbe gebeten hat, dieses \ scher 
das eigentlich der Papierkommission 1 
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von Zellstoffen sind noch recht mangelba Ihstoff- 
manuelle Prüfung durch Einreißen der 2 Hoch- 
muster versagt, wenn feuchter oder TE de ist 
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festigkeit zu untersuchen, erscheint schon aus dem 
Grunde verfehlt, als es unmöglich ist, eine größere 
Anzahl von Mahlungen genau gleich. durchzuführen. 
Die Finnländer und Amerikaner haben einen Weg 
beschritten, der mehr Aussicht auf Erfolg bietet. 
Sie benutzen als Mahlorgan die Kugelmühle. 
Direktor Bergman-Finnland hat sehr eingehende 
Versuche gemacht, um die richtige Form für die 
Kugelmühle zu finden. Er entscheidet sich für die 
von Lampen konstruierte Einkugelmühle, in der 
die Fasern nur gepreßt und gewalzt, aber nicht zer- 
quetscht werden. Der Vortragende hält sich an den 
Vorschlag Bergmans und hat mit einer Lampén- 
Kugelmühle für soe Eintrag eine große Reihe von 
Versuchen ausgeführt. Zusammenfassend läßt sich 
sagen, daß die Methode genaue und charakteristische 
Zahlenwerte ergibt, auch bei Zellstoffen, die sich in 
ihren Eigenschaften sehr ähnlich sind. Die Methode 
ist also allgemein anwendbar, besonders da die da- 
mit erhaltenen Resultate mit den Erfahrungen der 
Praxis sehr gut übereinstimmen. Dieses günstige 
Resultat läßt erhoffen, daß man jetzt in Deutsch- 
land nicht mehr allzuweit von der Normung der 
Zellstoffe entfernt ist. Die Klassifizierung der Zell- 
stoffe und die Aufstellung gewisser Mindestreiß- 
längen ist ein dringendes Erfordernis für Erzeuger 
und Verbraucher. Es ist eine dankenswerte Aufgabe 
für den Verein, hier die Vorarbeiten zu leisten. 

In der Diskussion dankt der Vorsitzende dem 
Referenten und gibt seiner Freude Ausdruck, daß 
die Arbeiten mit der Kugelmühle schon so weit 
gediehen sind. Er begrüßt auch den Hinweis auf die 
Normungsfrage und hofft, daß der Verein sich dieser 
Frage intensiver als bisher zuwenden kann. Kom- 
merzienrat Dr. Clemm erwähnt, daß jetzt bei 
Stofflieferungen in Amerika stets die Festigkeits- 
angabe verlangt wird. Kommerzienrat Naucke 
kann dies bestätigen und berichtet, daß in Amerika 
in fast allen Fabriken der Stoff auf Weiße, Reinheit 
und Festigkeit untersucht wird. Zur Festigkeits- 
prüfung wird der Stoff in einem kleinen Holländer 
unter genau zu wiederholenden und feststehenden 
Bedingungen aufgeschlagen und auf Blättchen ver- 
arbeitet, die dann im Mullentester untersucht werden. 
Die Methode ist derartig ausgearbeitet, daß die Be- 
stimmungen genau genug ausfallen. Zwei weitere 
Methoden der Stoffbehandlung, wo die Zerteilung 
der Fasern einmal durch Flußkiesel und dann durch 
intensives Rühren vorgenommen wird, scheinen 
weniger gute Resultate zu ergeben. Die Amerikaner 
scheinen Deutschland überhaupt in der Stoffkon- 
trolle voraus zu sein, wie die großen und vorzüg- 
lich eingerichteten Laboratorien der betr. Fabriken 
beweisen. Dr. König schlägt im Anschluß an 
das Referat vor, zwecks genauer Einhaltung des 
Preßdrucks Pressen mit Manometer oder noch besser 
den Druck von Walzen zu verwenden, der sehr 
konstant gehalten werden kann. 

Als Referent der Natron- und Sulfatzellstoff- 
Kommission berichtet L. Gunkel- Weißenborn 
„Ueber Titration von Sulfatlaugen“: 
Die Versuche stehen noch im Anfangsstadium. Zu- 
nächst sollte untersucht werden, inwieweit derartige 
Laugen beständig sind. Zu diesem Zwecke wurden 
von denjenigen Substanzen, die sich in der Sulfat- 
lauge befinden, Lösungen und Lösungskombinationen 
hergestellt, die in der Konzentration den wirklichen 
Verhältnissen entsprechen. Es zeigte sich, daß 
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durchaus nicht alle Mischungen unverändert blieben, 
was die Untersuchung sehr erschwert. Hier sei 
noch viel Versuchsarbeit nötig, und der Referent 
bittet um möglichst weitgehende Mitarbeit der 
Kollegen. 

Der Vorsitzende bedauert, daß gerade in der 
Natron- und Sulfatzellstoff-Kommission die Mit- 
arbeit weiterer Kreise zu wünschen übrig 
lasse und fordert auch seinerseits noch- 
mals zu regerer Beteiligung auf. Er bittet 
nunmehr Dipl.-Ing. H. Schwalbe-Dresden 
das vorher verschobene Referat über „Experi- 
mentelle Ergebnisse über die Bestim- 
mung des Harzes in Zellstoffen“ (Sulfit- 
zellstoff-Kommission) zu erstatten: 

Bei den bis jetzt angewandten Methoden der 
Harz- und Fettextraktion von Zellstoffen wird zu 
wenig auf eine gleichmäßige Benetzung des Materials 
Rücksicht genommen. In der am meisten benutzten 
Extraktionshülse ist eine gute Durchdringung der 
Fasern mit dem Lösungsmittel nicht immer er- 
reichbar, da sich sehr leicht Tropfkanäle bilden; 
auf diese Art können natürlich keine genauen 
Resultate erzielt werden. Referent hat jetzt eine 
Methode ausgearbeitet, die diesen Uebelstand ver- 
meidet. Danach wird das Material in einem metalle- 
nen Druckgefäß unter dauerndem Schütteln mit der 
Extraktionsflüssigkeit bei oder wenig über ihrem 
Siedepunkt behandelt. Das neue Verfahren ist etwas 
umständlicher als das alte, bietet aber die Sicher- 
heit, daß alles Harz und Fett herausgelöst wird. 
Als Extraktionsmittel scheint sich Alkohol-Benzol- 
gemisch am besten zu bewähren. 

In der Diskussion begrüßt der Vorsitzende die 
Anregungen des Referenten und bittet um weitere 
Verfolgung der Arbeit, die vielleicht ebenfalls zur 
Normenschaffung auf diesem Gebiet führen kann. 
Dr. Obermiller berichtet über einen eigenen 
Apparat, den er vor längerer Zeit auch aus Metall 
konstruiert hat; die Versuche mußten aber seiner 
Zeit abgebrochen werden. Auf Anregung des Vor- 
sitzenden will Dr. Obermiller den Apparat und 


seine Ergebnisse dem Referenten zwecks Aus- 
probierung und Weiterführung zur Verfügung 
stellen. Prof. Klemm ist bereit, auch 


an der Lösung dieser Frage mitzuarbeiten und 
macht darauf aufmerksam, daß gewisse Auszüge 
wasserlösliche Anteile enthalten, die der Unter- 
suchung wert sind; der Vortragende bestätigt diese 
Beobachtung und hält die Anwesenheit von Lignin 
und Kohlehydraten in den Extrakten nicht für un- 
wahrscheinlich, Dr. Obermiller schlägt vor, 
die Extraktionshülse der alten -Methode mit einer 
Rührvorrichtung zu versehen. Zur Erklärung des 
Auftretens der wasserlöslichen Extraktionsanteile 
wird von Berndt. bemerkt, daß der Feuch- 
tigkeitsgehalt des Holzes von gewissem Einfluß ist. 
Da das Holz stets noch etwas Wasser enthält, das 
zum Teil mitextrahiert wird, so ist es nicht aus- 
geschlossen, daß sich daraus der Gehalt der Extrakte 
an wasserlöslichen Anteilen erklärt. 

Nachdem so die Tagesordnung erledigt ist, 
schließt der Vorsitzende die Sitzung mit dem Dank 
an alle Referenten und mit der Bitte um weitere 
rege Mitarbeit am diesen wichtigen Fragen, deren 
Erledigung zu den vornehmsten Zielen des Ver- 
eins gehöre. (Die Original-Referate werden in Kürze 
in dieser Zeitschrift veröffentlicht. werden.) 
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Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedrich von Hößle. 
(Fortsetzung aus Heft 6.) 


68. Die Papiermühle bei Grünthal. 

Im Dorfe Grünthal, oberhalb Röthenbach, er- 
folgte sehr verspätet im Jahre 1828 die Gründung 
einer Papiermühle durch den Papierfabrikanten 
Gustav Müller von Dombach (bei Berg. Glad- 
bach). Das Werk stand oberhalb des Dorfes am 
Röthenbach und gelangte bald zu besonderem An- 
sehen, als der seit 1834 als Teilhaber 
eingetretene Nürnberger Patrizier 
P. Merkel im Jahre 1839 eine Papier- 
maschine aufstellte, während Müller aus 
dem Geschäft austrat. 

1874 übernahmen zwei Gebrüder Beck (wahr- 
scheinlich von den Beck in Ulm stammend) das 
Geschäft, gerieten aber 1877 in Konkurs. 

Damit fand der Betrieb sein Ende; es wurde 
eine Bleistiftfabrik eingerichtet. 


Hiermit fanden 16 Papiermühlen im Nürnberger 
Gebiet Beschreibung; wenn auch nicht bei allen: die 
Anzahl der Stampflöcher genannt ist, so steht doch 
fest, daß Ulman Stromers Werk mit „anfangs zwey 
reder und ı8 stempf“ und bald nachgefolgter Ver- 
größerung auf drei Räder usw. nicht nur das älteste, 
sondern zugleich größte Werk gewesen ist. 

69. Die Simmelsdorfer Papiermühle. 

Diese Papiermühle wurde 1701 aus dem am 
Schnaittach-Bach vorher bestandenen Farbhammer 
durch Adam Hieronymus Oheim, Bürger, 
Papier- und Specereyhändler in Nürnberg, errichtet 
und sind lediglich die ansässigen Papiermacher be- 


kanntzugeben. 
1701 Jo hann Fetzer, 
1710 Wolfgang Meckenhaus er, 
1718 Sebastian Seiz papyrifex, 
1721 Johann Balthasar Schad mann, 
1726 Johann Christoph Ber nhaupt. 
Inzwischen war Johann Adam Oheim jun. Be- 
sitzer geworden, von welchem Bernhaupt 1743 das 
Anwesen um 1100 fl. und 12 fl. Leihkauf erwarb. 
1755 Johann Christoph Bernhaupt jun, 
1814 Valentin Ber nhaupt f 1851, 
1844 Bruder Iohann Bernhaupt. 
Der Kaufvertrag zwischen den beiden Brüdern 
mußte mit dem Einverständnis der Freiherrlich von 
Tucher’schen Gutsherrschaft geschlossen werden, an 


an Herrengeld 7 fl. — xr. 


für eine Faßnachthenne . — „ I5, 
für ein Herbsthuhn . — „ 10 „ 
6 » "7 


an Frongeld Me u e e Ee 
zu leisten hatte. Aus den ersten Betriebsjahren 


liegen auch Wasserzeichen (Abb. 112) mit dem 
Freiherrlich von Tucherschen Wappen vor. 

Des Johann Bernhaupt Witwe heiratete den 
Papierer Georg Hollfelder; nach beider Tod 
kaufte die Papiermühle ein Heinrich Drechs- 
ler, welcher dieselbe 1861 in eine Glasschleife um- 


baute. 
Jo. Die Papiermühle bei Rothenburg o. d. Tauber. 
Diese Papiermühle stand 3—4 km außerhalb der 
Stadt im Schandtauberthal, aber noch auf städis chem 
Gebiet. Die Bürger- und Kirchenbücher weisen wohl 


188 


die folgenden Papiermacher aus, welche scheinbar 
selbständig, das heißt von der kleinen alten Reichs- 


stadt unabhängig waren. 


Abb. 112. 


Im Häuserverzeichnis des Jahres 1808 ist das 
Anwesen beschrieben: ein Wohnhaus halb von Stein 
samt eingerichteter Papiermühle, eine Scheune, 
ein kleiner Schor- und Baumgarten, dann Kraut- 


garten in der Schandtauber; die Papiermühle stand 


etwa 80 Fuß vom Wasser entfernt. Haus Nr. Bé 

Laut Bürgerbuch von 1584 bis 1745, fol. 307 war 
der erste Papiermacher der am 3. Juni 1739 als 
Bürger aufgenommene Iohann Wolfgang Six 
Papiermüller. Demselben folgten am 16. Oktober 
1752 Johann Christoph Six, am 6. Juli 178 
Johann Friedrich Six. 

Aus der Papiermühle sind Papiere mit dem 
Rothenburger Städtewappen „zwei Türme auf einer 
Mauer“ hervorgegangen; von diesen Wasserzeichen 
findet hier in Abb. 113 nur ein kleineres Darstellung; 
es gibt außer diesem sehr große von Palmzweigen 
umrahmte Modelle mit Krone darüber und bei- 
gesetztem Ortsnamen. 

Die Witwe Eva Dorothea Six heiratete am 
26. September 1786 den von Wolfsbrunn stammenden 
kunsterfahrenen Papiermacher Christoph An: 
dreas Volkert. 

Die aus verschiede- 
nen Volkertschen Papier- 
mühlen herorgegange- Re 
nen Papiere zeichnen 
sich durch guten Stoff 
und schöne Arbeit aus 
und loben alle ihre 
Meister! 

Nach Volkerts 1812 o Ee 
erfolgtem Tode blieb 
das Geschäft noch lange 
in den Händen seiner 
Erben; ı825 erhielt eine 
Maria Barbara 
Volkert die Konzes- 
sion, eine Papiernieder- 
lage in Rothenburg zu 
errichten. 


SL 


Abb. 113. 
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Um anläßlich seiner Verheiratung sich eine Das standesherrliche Archiv enthält leider 
Existenz zu gründen, kaufte am 21. Mai 1835 der keinen Papiermühlenakt, so daß die Gründung völlig 
Augsburger Partikulierssohn Io hann Wolfgang im Dunkeln liegt. 

Mayer von den Volkertschen Relikten die Papier- 
mühle um 11 100 fl. Ob derselbe gelernter Papier- 
macher war, ist nicht bekannt, doch ging das 
Geschäft zurück, und nachdem in der Nacht des 
Himmelfahrtstages 1847 eine Feuersbrunst das ganze 
Anwesen vernichtet hatte, wurde es nicht mehr auf- 


gebaut. 


Sele. 


Abb. 116. 


Der erste einschlägige Fund besteht in einem 
Doppeladler mit P (Abb. 115) vom Jahre 1710 mit 
den Buchstaben A K, welche sicher auf den Papier- 
müller Adolph Kohler hinweisen, der sich 1713 
| hier verehelichte. 

Abb, 114. Diesem folgte 1720-46 WolfgangMecken- 
Häuser, dessen Doppeladler mit P von seinen 
Initialen in der bekannten Teilungsmanier WMH 


i begleitet war; er verzog nach Schambach. 
——— 
SINI 


Abb. 115. 


Abb. 117. 


71. Eine Gräflich Pappenheimsche Papiermühle. 


Hierzu der Lageplan Abb. 114. Dann zog als angehender Meister Iohann 
Dieselbe bestand im Weiler Niederpappenheim Sixtus Wilke, Sohn des Ioh. Heinr. Wilke von 
auf dem Gebiet einer früheren Schleifmühle. Georgensgmünd auf und arbeitete von 1746—55. 
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Aus der Zeit seines Nachfolgers Iohann 
Georg Quinat stammt das schöne Wasser- 
zeichen (Abb. 116) mit dem Pappenheimwappen, 
dessen Ueberschrift auf den Regenten „Friedrich 
Ferdinand Graf Und Herr Von Pappen- 
heim“ 1702—1793 hinweist; der einzige Anhalts- 
punkt, daß die Papiermühle zu der Herrschaft in 
Abhängigkeitsverhältnis stand. 

Die Besitzerreihe ist etwas unvollständig und 
war nur noch zu erheben, daB der letzte Papier- 
macher Carl Feldner war, von welchem die 
mehrfach genannte Rose (Abb. 117) stammt. 

Durch Umwandlung in eine Mahlmühle ging die 
Papiermühle ein und durch später vorgenommenen 
Umbau verlor sie ihre alte Gestalt vollends! 


72—73. Zwei Papiermühlen bei Schambach. 


Auf einer alten Landkarte ist der Schambach 
als Nebenfluß der Altmühl verzeichnet, an welchem 
zwei Papiermühlen in Betrieb waren (siehe den 
Lageplan Abb. 118), von welchen auch nur aus der 
neueren Zeit Berichte vorliegen. 


7 i Ñ Pan enheim. 
O 


7 


IM. 


Abb. 118. 


Die obere Papiermühle lag 15 Minuten 
vom Dorf Schambach, war ursprünglich eine 
Schleifmühle und gehörte den Grafen von Pappen- 
heim. Papiermacher waren hier 

1736 Johann Meckenhäus er, 

1780 Iacob Christoph Quinat, 

1813 Jo h. Gg. Paul Wilke, 

1829 Johann Heinrich Vogtherr von der 
Papiermühle Georgensgmünd, 

1845 Gottfried Vogtherr ` 

Von Quinat wurden gute Papiere mit schönen 
Wasserzeichen aufgefunden; sein Bischofspapier 
trägt auf dem Gegenblatt zwei gekreuzte Schwerter 
mit dem vollen Ortsnamen, dann der in Salzburg, 
Oberbayern und der Oberpfalz vorkommende „wilde 
Mann“ (Abb. 119). ` „ 

Im Jahre 1862 hat der letzte Besitzer die Papier- 
mühle in eine Mahlmühle umgewandelt. 

Die untere Papiermühle lag 10 Minuten 
flubabwärts vom Dorf Schambach und hieß auch 
die Wolkenmühle. ) 

Papiermacher waren hier 


1746 Wolfgang Meckenhäuser, 

1749 Johann Georg Quinat von Wendel- 
stein, 

1775 Johann Friedr. Quinat. 

1810 zog Georg Pfister von Lehenhammer 
anläßlach seiner Verheiratung mit Anna Margarethe 
Quinat auf die Papiermühle. 

Das Wohnhaus trägt auf einer Gedenktafel den 
Ritter St. Georg zu Pferd mit der Inschrift 
IGQ. 1765. 

Auch aus dieser Papiermühle sind sehr schöne 
Papiere hervorgegangen, von welchen die öfter 
erwähnte Blumenvase (Abb. 120)??) hier abgebildet 
ist: sie ist von dem Namen G. Pfister begleitet, 
welcher auch mit dem vollen Ortsnamen vorkommt 


Abb. 119, Abb, 120. 

Pfister verlegte sein. Werk in die im Lann 
(Abb. 118) eingetragene Lenlesmühl und richte 
1825 in Schambach eine Walkmühle ein. 

74. Die Löhnleinsmühle. 

Diese Mühle erhielt ihr treibendes we 
Ausfluß eines kleinen Sees, welcher dem 5 
vielleicht geeigneter schien, so daß er die 1 0 
mühle-Gerechtsame im Jahre 1825 von ah 
hierher übertragen ließ. Aus dem neuen Beifl- 
stammt sein Wasserzeichen 

G. PFISTER 
LÖHNLEINS 
MÜHLE. 

Auch diese Papiermühle wurde in un 
Jahre in eine Kunstmühle umgebaut. 
75. Die Hochfürstlich Eichstättische 

in Altendorf. EH 

Das Fürstbistum Eichstätt bildete die SG e 
liche Ecke des heutigen’ Mittelfranken und wa 
V wir 


) Bei Briquet IV Nr. 1290815 hu der 
Vorläufer dieses Wasserzeichens von 


bekanntem 


Papiermühlt 


1740 Meister Io hann Georg Kleber, Auvergne. ö SC? — eg 
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Papiermühle zu Altendorf wohl die älteste dieser 
Gegend. Sie lag am linken Ufer der Altmühl, fünf 
Minuten östlich von Altendorf, während gegenüber 
am rechten Ufer ein altes Hammerwerk in Betrieb war. 

Nach der Hotterschen Chronik verkaufte Bischof 
Moritz von Eichstätt 1542 die Papiermühle 
mit Drahtzug um 200 fl. und jährlichen Zins an die 
Bürger Konrad Mayer, Hieronymus Ebaster 
und Bürgermeister Hundertpfund zu Augsburg. 
Das Interesse von Augsburger Bürgern für diese 
Papiermühle ist sicher damit zu erklären, daß 
Konrad Mayer ein Angehöriger der Augsburger 
Papiererfamilie Mayer war. 

Das Hochstift hat das Werk später wieder an 
sich gezogen. 


Abb. 121. 


Eine Gründungsurkunde sowie die Namen der 
ältesten Papiermacher wurden nicht aufgefunden, 
wie auch die Pfarrmatrikel von Mörnsheim (der 
zuständigen Pfarrei) erst sehr spät beginnen. 

Papiere des 17. Säk. mit dem Wasserzeichen 
Abb. 121, dem Wappen des Bischofs Marquard Il. 
Schenk von Castell, sind begleitet vor 1654 
von LH M, 1657 von SH, 1692 von BF; dann ergab 
sich aus Augsburger Akten, daß 1722 Ulrich 
Weiner, gewester Papierer zu Altendorf in 
Lechhausen, eine Papiermühle errichten wollte und 
1731 Johann Michael Wintling von Alten- 
dorf auf die neue Papiermühle Haunstetten zog. 
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Beide können aber auch nur Gesellen gewesen sein. 

Die Pfarrmatrikel Mörnsheim weisen aus: 
vor 1742 Balthasar Korfmiller, Meister auf 

der Papiermill, 

1740 Johannes RoB, papyrarius, 

1760 Augustin Bullinger, 

1788 Laurentius Gugg, cartarius, 

1790 Melchior Schimmel, Papierfabrikant. 

Von diesem Schimmel und seiner Frau, einer 
geborenen Bullinger, sind im Altendorfer Friedhofe 
Grabsteine erhalten, welche für die Papiergescli:hte 
hohen Wert haben; sie zeigen nämlich als originelle 
Dekoration die in Solenhofer Stein eingravierte 
„von zwei Löwen gehaltene Papier- 
form“ (Abb. 122). l 


Abb. 122. 


Grabsteine in Altendorf. 


I. Hier ruht die ehr und tugendsame Frau Maria 
Anna Schimlin geb. Bullinger, gew. Papiererin 
allhier. — Sie starb den ı5. Februar 1805. Im 
39% Jahre Ihres Alters. 


II. Ruhestätte 
des wohlachtbaren Herrn Melchior Schimmel 
geweßter Papierfabrikant dahier. Geboren 


6. Jänner 1760, gestorben 18. November 1825. 
Der letzte Besitzer war ab 1825 Ioseph 
Harrer, und nachdem in der Zeit nach 1840 die 
Papiermühle nur noch zeitweise in Betrieb gewesen, 
wurde sie 1854 aufgegeben und niedergerissen. 
(Fortsetzung folgt.) 


Holzstoffbleiche. 


Von Betriebsassistent Rauchhold., 
Es werden verschiedene Bleichverfahren beschrieben. 


Ein wichtiger Faktor in der Holzstoffabrikation 
ist die Bleiche. Während des Krieges war man in 
vielen Fabriken von der Bleiche abgekommen, da 
die Papierkonsumenten kaum noch große Ansprüche 
an die Weiße eines Papiers stellten und froh waren, 
ihren Bedarf überhaupt decken zu können. Außer- 
dem aber war die Beschaffung der Bleichmittel mit 
den größten Schwierigkeiten verbunden. Heute nun 
schauben die Papierabnehmer ihre Ansprüche wieder 
höher hinauf, und müssen viele Fabriken, die schon 
von der Bleiche abgekommen waren, wieder zu der- 
selben übergehen. Ich will daher einmal die ver- 
schiedenen Systeme der Holzstoffbleiche beleuchten. 


Es sind wohl immer noch die alten Verfahren 
üblich, und meines Wissens ist auch in den letzten 
Jahren kein neues Mitte! gefunden worden, mit dem 
man eine rationelle Bleiche durchführen könnte. 
Auch die vielen „Geheimverfahren“ greifen in der 
Hauptsache mehr oder weniger auf die alten zurück. 

Das Bleichen mit gasförmiger, schwefliger 
Säure ist in einem gut geleiteten Betriebe wohl 
kaum noch zu finden, da die Methode un wirtschaft- 
lich und umständlich ist. | 

Vom Bleichen der fertigen Holzstoffpakete in 
mit Bleichlösung angefüllten Kästen ist man auch 
im allgemeinen abgekommen, da hierzu ein verhält- 
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nismäßig großer Zeitaufwand erforderlich und außer- 
dem der Verlust an Fasern ein recht beträcht- 
licher ist. 

Dagegen wird das Bleichen des Holzstoffes auf 
der Entwässerungsmaschine heute allgemein an- 
gewendet, nachdem sich dieses Verfahren in bezug 
auf Wirtschaftlichkeit und Billigkeit gut bewährt 
hat. Vor allen Dingen verdient das Keil sche Ver- 
fahren besondere Beachtung, da es sehr viel an- 
gewendet wird und eine gute, billige und gleich- 
mäßige Bleiche gewährleistet. Durch ein regulier- 
bares Spritzrohr wird die Bleichlösung auf eine mit 
Filz umwickelte Holz- oder Kupferwalze gespritzt. 
Vermittelst einer Feder kann diese Walze auf die 
auf der Formatwalze anlaufenden Holzstoffschichten 
beliebig stark angepreßt werden, wodurch jene 
gleichmäßig mit Bleichflüssigkeit befeuchtet werden. 
Die Filzwalze läßt sich so einstellen, daß, während 
die Holzstoffschichten von der Formatwalze ab- 
genommen werden, dieselbe erst nach dem zweiten 
Umlauf der Formatwalze wieder mit dem Stoff in 
Berührung kommt, wodurch die Formatwalze nicht 
von der Bleichflüssigkeit angegriffen werden und 
von dieser nichts verloren gehen kann. 

Versucht hat man auch, an ein Spritzrohr einen 
Filzlappen zu hängen, der auf der Stoffbahn schleift. 
Die Bleichflüssigkeit aus dem Spritzrohr tropft auf 
den Filz herab und wird von diesem auf den an- 
laufenden Stoff übertragen, doch hat man hiermit 
keine befriedigenden Resultate erzielt, da man 
erstens mit einem ziemlichen Aufwand an Bleich- 
flüssigkeit arbeiten mußte und zweitens der Filz- 
lappen infolge der sich aus der Bleichflüssigkeit 
bildenden Kristalle allmählich verkrustete. 

Einen brauchbaren Apparat zur Holztoffbleiche 
auf der Entwässerungsmaschine stellt die Maschinen- 
bau- und Metalltuchfabrik A.-G. vormals Gottlieb 
Heerbrandt, Raguhn in Anhalt, her, eine Erfindung 
des Ingenieurs Friedrich Blume in Dresden. 
Ueber der Formatwalze sind in einem drehbaren, 
an der Walzenstuhlung befestigten Rahmen zwei 
mit Filz umwickelte Walzen angebracht, über denen 
sich ein an dem Rahmen befestigtes, regulierbares, 
mit Einlauftrichter und umlaufenden Rippen ver- 
schenes Tropfenrohr befindet. Aus einem am er- 
erhöhten Platze aufgestellten Fasse wird durch ein 
Bleirohr die Bleichflüssigkeit durch den Trichter in 
das Tropfenrohr geleitet, tritt hier wieder aus und 
wird durch die Rippen gezwungen, in gleichmäßigen 
Abständen auf die obere Filzwalze abzutropfen, von 
der sie der unteren Filzwalze mitgeteilt wird, die 
ihrerseits wieder die einzelnen auf der Formatwalze 
anlaufenden Holzstoffschichten hiermit tränkt. 
Diese Methode wird viel angewandt, da sie selbst- 
tätig arbeitet, also keinen großen Arbeitsaufwand 
erfordert und auch die Anschaffungskosten für den 
Apparat verhältnimäßig gering sind. Ein großer 
Vorteil ist fernerhin noch, daß die Bleichflüssig- 
keit nicht in Berührung mit der unteren, eisernen 
Preßwalze kommen kann, also ein chemischer An- 
griff derselben vermieden wird. Die Bleichwirkung 
ist eine gleichmäßig gute, und erfreut sich der Appa- 
rat allgemeiner Beliebtheit, nicht zum wenigsten des- 
wegen, weil er gleich gut zur Konservierung des 
Holzstoffes mit Zinkchlorid geeignet ist. 

Man kann den Bleichvorgang auf der Entwässe— 
rungsmaschine auch derart gestalten, daß man die 
von der Maschine kommenden Stofftafeln erst innen 


mit einem in die Lösung eingetauchten, an einem 
Holzstabe befestigten Filzlappen und nach dem Zu- 
sammenklappen auch außen bestreicht. 

Zu verwerfen ist es, die Bleichmittel gleich dem 
Stoffwasser zuzusetzen, da man erstens unnötig viel 
Bleichlösung benötigt und zweitens die Filze und 
sämtliche Maschinenteile mit derselben in Berührung 
kommen und zugrunde gehen müssen. 

Bleichmittel: Wichtig für den Bleichvor- 
gang ist das angewendete Bleichmittel. Als am 
besten und billigsten haben sich das Natriumbisulfit 
(NaHSO;) und das Kalziumbisulfit Ca (H SO;): be- 
währt. Letzteres bezieht man vorteilhaft auch 
gleich in der richtigen Lösung aus einer Cellulose- 
fabrik. Auch Magnesiumsulfit (MgSOs) und -bisulfit- 
Mg(HSOs)» kann man zum Bleichen verwenden, 
doch ist Natriumbisulfit stets vorzuziehen. Ob man 
dasselbe in kristallinischer Form oder eingedickt in 
einer Stärke von etwa 38 bis 40° Beaumè bezieht, 
bleibt an sich gleich. Am besten ist es, dasselbe in 
ungefähr vier- bis fünffacher Verdünnung anzu- 
wenden, und zwar so, daß man eine Lösung von 
etwa 8 bis 10 Bé erhält, wovon man auf 100 kg 
trocken gedachten Fichtenholzstoff etwa 10 bis 12 
Liter benötigt. Man verdünnt so lange mit Wasser, 
bis die Grädigkeit von etwa 8 bis 10 Bé, die man 
mit Hilfe eines Aräometers feststellt, erreicht ist. 

Die Versuche, Holzstoff auf elektrolytischem 
Wege zu bleichen, sind zwar von gutem Erfolg be- 
gleitet gewesen, doch hat sich hierfür nur Braun- 
schliff als geeignet erwiesen. Die Kosten für eine 
derartige Anlage sind aber unverhältnismäßig hoch. 

Auch mit den Versuchen, mit Chlorkalk zu 
bleichen, hat man gemischte Resultate erzielt, doch 
ist auch diese Methode infolge des großen Ver- 
brauches an Chlorkalk und der übermäßig langen 
Dauer des Bleichprozesses bisher nicht nutzbringend 
zu verwerten gewesen. 

Die mit der Bleichlösung durchtränkten Holz- 
stoffrollen oder Pakete setzt man der Einwirkung 
der Bleichmittel etwa 14 bis 16 Stunden aus, lieber 
noch etwas länger, jedoch ist daran zu denken, dab 
bei zu langer Lagerung der Stoff grau und fleckig 
wird und zur Pilzbildung neigt. Nicht ratsam ist, 
einen zu frischen, gebleichten Stoff zu verwenden, 
da sonst infolge der langsamen Bleichwirkung de: 
Bisulfit die Gefahr einer Nachbleiche im Holländer und 
einer dadurch verursachten Farbänderung besteht. 

Kollergangsbleiche: Zum Bleichen von 
Holzstoff im Kollergang ist man öfters gezwungen. 
weil, wie schon oben erwähnt, bei längerem Lagern 
der Holzstoff gern grau und fleckig wird, seine ur 
sprüngliche Farbe wieder annimmt und zur Pilz- 
bildung neigt. Ist man genötigt auf Vorrat ZU 
schleifen, wie z. B. in Schleifereien mit Wasserkraft 
und schlechten Wasserverhältnissen, so wird man 
natürlich stets die Kollergang- oder Holländerbleicht 
anwenden. Auch empfiehlt sich diese Art der Bleiche 
für Betriebe, die keine eigene Schleiferei besitzen 
oder noch Holzstoff von auswärts beziehen müssen. 
an Stelle der veralteten Kastenbleiche. Die Koller- 
gangbleiche nimmt nur kurze Zeit in Anspruch, un 
man erzielt eine ausgezeichnete Bleichwirkung. Mar 
kann hierzu dieselbe Lösung benutzen wie auf der 
Entwässerungsmaschine und benötigt auch dasselbe 
Quantum, also auf 100 kg trocken gedachten Stoff 
etwa 10 bis 12 Liter Lösung von etwa 8 bis 10 Be. 
Man gießt die Lösung etwa 4 Stunde vor dem 
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Leeren in den Kollergang und gibt nach etwa fünf 
Minuten etwa tje Liter Schwefelsäure in Ver- 
dünnung von 66° Bé nach. Hat man zuviel Schwefel- 
säure hineingegeben, so kann man den Ueberschuß 
unter reichlicher Zugabe von Schlemmkreide neutra- 
lisieren. Durch die Verbindung mit dem kohlen- 
sauren Kalk entsteht Gips neben dem Kreideüber- 
schuß, die beide zum größten Teil an den Stoff ge- 
bunden werden. Die besten Resultate erzielt man, 
wenn man den auf der Entwässerungsmaschine 
gebleichten Holzstoff nochmals im Kollergang nach- 
bleicht. Den gekollerten Stoff läßt man, um die 
Bleichwirkung zu erhöhen, etwa 15 Stunden lang 
lagern, möglichst noch etwas länger. Empfehlens- 
wert ist es, die Bleichlösung nicht stärker als not- 
wendig zu nehmen, damit nicht die im Kollergangs- 
saale vorhandenen Transmissionen oder Maschinen- 
teile, durch die infolge der zu starken Bleichlösung 
unter Zusatz von Schwefelsäure reichlich aufsteigen- 
den Dämpfe, angegriffen werden. Zu beachten ist 
natürlich, daß der im Kollergang befindliche Stoff 
nicht mit Schmiedeeisen in Berührung kommt, da 
das Bisulfit mit diesem eine chemische Verbindung 
eingeht, durch die ein schwarzer Niederschlag ent- 
steht, der das Papier verunreinigt. Ein- und Aus- 
streichschaber sowie Schaberhalterarme sollen daher 
aus säurebeständigem Metall, mindestens aber aus 
Gußeisen sein. 


Holländerbleiche: Auch diese Art der 
Holzstoffbleiche wird vielfach angewendet, und be- 
nutzt man dazu ebenfalls die oben erwähnten 
Bisulfite. Bei einem spezifischen Gewicht von 1,3 
der Bleichflüssigkeit benötigt man etwa 4 bis 6 Liter 
Lösung auf 100 kg trocken gedachten Holzstoff. 
Man gibt die Bleichflüssigkeit gleich mit dem Füll- 
wasser in den Holländer, dann setzt man den Holz- 
stoff, Cellulose, Hadernhalbstoffe usw. zu,von denen 
die beiden letztgenannten Stoffe ebenfalls an Weiße 
gewinnen. Zu beobachten ist jedoch, daß der Bleich- 
prozeg vor der Leimung stattfindet und der Leim 
nicht zu früh dem Holländer zugeteilt wird. Um die 
Bleichwirkung zu beschleunigen, trägt man die 
Holländer nicht zu dick ein, etwa mit einer Stoff- 
dichte von 6 bis 8%. Natürlich ist auch bei der 
Holländerbleiche Rücksicht auf die Verbindung des 
Bisulfites mit Schmiedeisen zu nehmen. 


Mancher Fabrikant steht auch heute noch der 
Holzstoffbleiche ablehnend gegenüber und zieht es 
vor, lieber entsprechend weiß gebleichte Cellulose 
sowie besonders weiße Füllstoffe, z. B. Asbestine usw., 
mitzuverwenden, zumal der Holzstoff nicht immer 
in gleichmäßiger Weiße bezogen werden kann. Denn, 
so einfach wie es scheint, ist es doch gar nicht so 
leicht, stets einen gleichmäßig gebleichten Holzstoff 
herzustellen. 


Zur Geschichte der Papiermacherkunst. 


Von Ing. E. Belani, Villach. 


„Auf grauem Gestein der Götzenbilder. 
Auf morschem Holze der Gräberschilder. 
Auf modernden Blättern uralter Zeit. 
Verkündet die Schrift die Vergangenheit.“ 


Die „Neue Zürcher Zeitung“ bringt einen Auf— 
satz aus der Feder des Professors für Theologie 
Herrn Ludwig Köhler über eine der ältesten 
Papierhandschriften. Es ist dies eine syrische Hand- 
schrift, auf die Innenseite eines Meßbuch-Einbandes 
geklebt, welches im Jahre 1470 geschrieben und ge- 
bunden wurde. Das die Handschrift tragende Papier 
wurde zu dem Einbande benutzt. Die Handschrift 
selbst verzeichnet das Datum 932 n. Chr. und erzählt 
die Geschichte des Martyriums des Arethas, welcher 
in Arabien seines Glaubens wegen zu Tode gebracht 
wurde. Sie ist in Karjathen, zwischen Damaskus 
und Palmyra, verfaßt worden, und das dazu benutzte 
Papier stammt aus dem damaligen Papiermacher- 
zentrum Damaskus, welches nach den Forschungs- 
ergebnissen des Papyrus „Erzherzog Rainer“ nächst 
Bagdad schon im Jahre 800 n. Chr. prächtige Bogen 
von 1099 4733 mm Größe schöpfte. Der Papyrus 
„Erzherzog Rainer“, welcher im Wiener Gewerbe— 
museum aufbewahrt wird, enthält eine Sammlung 
von 30000 Dokumenten (Papyrusse, Pergamente und 
Aufzeichnungen auf Papier) und entstammt dem be- 
berühmten Funde von EI-Faijum im Mittelägypten, 
allvo die Bibliotheken der Städte EI-Faijum und 
Uschmunein nach fast tausendjährigem Schlafe 
unter dem Wüstensande aufgefunden wurden. 

Die Forschungsergebnisse dieses Fundes sind 
für die Geschichte des Papieres deswegen so sehr 
interessant, weil sie unzweifelhaft die Kette 
schließen, welche die geschichtliche Kenntnis der 


Papierherstellung seit 20000 Jahren um die Erde 
schlingt. 


Die „Leipziger illustrierte Zeitung“ brachte vor 
kurzem in prächtigen und überaus klaren und ver- 
ständlichen Bildern und Darstellungen jenes größte 
Ereignis von der Zertrümmerung des zweiten 
Mondes unserer Erde, das die Menschen nachweis- 
lich erlebten. 


Dort wo heute die Inselwelt Polynesiens sich 
erstreckt mit den Gruppen der Marschall-, Salo- 
mons-, Phönix- und Marquesainseln, spannten sich 
jene breiten Landgürtel, die über Zentralamerika 
und die karaibischen Inseln über die Azoren hinweg 
als die sagenhafte Atlantis, Afrika mit China ver- 
banden. Den Beweis dafür liefern die wunderbaren 
Resultate der Forschungen des Herrn Professors 
Arthur Posnansky, deutscher Honorarkonsul in 
La-Paz, Bolivia, wovon „Die Woche“ in Nr. 46, 
1924, herrliche Bilder brachte. 


Nur so ist die Meeresflora und -fauna des 
3000 m hoch in den Kordillieren Südamerikas ge- 
legenen, riesigen Titicacasees zu erklären, welcher 
einst der Mittelpunkt des gewaltigen Goldlandes der 
Inka war und an dessen seinerzeitigen Ufern Pro- 
fessor Arthur Posnansky in mühevollster Forscher- 
arbeit den Sonnentempel von Tihuanacu, der alten 
Metropole des Inkareiches, entdeckte und seine astro- 
nomischen Geheimnisse der staunenden Menschheit 
entschleierte (1924). Hier fanden sich vor 13000 
Jahren Hochkulturen, welche diejenigen der alten 
Babylonier und Aegypter weit hinter sich lassen und 
nur mit der 20 000 jährigen chinesischen Kultur ver- 
glichen werden können. 
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Gegen diese Hochkulturen des Inkareiches ver- 
blassen die uralten mexikanischen Kulturen. Der 
Zusammenhang der bisher ungelösten Rätsel der 
Kulturen der Osterinseln mit jenen von Tihuanacu 
liegt nun klar zutage, und dieselben Drachenköpfe 
und Figuren der altchinesischen Mythologien findet 
man wieder am — Titicacasee. Vor 13000 Jahren 
schon kannte man im Inkareiche jenes mexikanische 
Papier, welches in der Fachzeitung „La Imprenta 
en México“ als von den Ureinwohnern Mexikos, den 
Mayas, bereitet und benutzt wurde. 

Herr Walter Klug erwähnt in seiner schönen 
Arbeit „Die Papierherstellung der Ureinwohner 
Mexikos“ in Nr. 51, 1924, des „Wochenblatt für 
Papierfabrikation“ außer dem Stamme der Mayas 
noch die Stämme der Toltecas, der Nahuas, der 
Mixteco-Tzapotecas und anderer. Die Bücher wur- 
den von diesen Ureinwohnern Amoxtli, Huun und 
Caracata genannt. 

Wenn Herr Walter Klug erwähnt, daß es ganz 
„ausgeschlossen“ ist, daß die Ureinwohner Mexikos 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1925 


die Kenntnis der Papiermacherei von den Chinesen 
erworben haben, so behaupte ich, daß im Gegenteil 
ein inniger Zusammenhang zwischen den uralten 
Hochkulturen der Chinesen und den, infolge kos- 
mischer Ereignisse untergegangenen Hochkulturen 
der Inkaländer, bestanden hat, deren Berührungs- 
möglichkeiten ja durch die einwandfrei dagewesenen 
Landbrücken seit den Forschungsergebnissen des 
Herrn Professors A. Posnansky bewiesen erscheinen. 

Auf diesen Landbrücken erfolgten die großen 
und oft so rätselvollen Völkerwanderungen, welche 
auch die Ureinwohner Amerikas aus Asien nach der 
„neuen Welt‘ brachten. 

Die letzten Reste der versunkenen Kulturen von 
Tihuanacu an den äußersten Grenzen der verebben- 
den Sintflutwellen blieben in den Rätseln der 
Schriften und den Ruinen der mexikanischen Ur- 
völker erhalten. 

Die Knotenschrift der alten Peruaner hat nichts 
mehr mit jenen Hochkulturen zu tun, sie ist viel 
jüngeren Datums. 


Fritz Wirth: Die Ursachen der Schlackenbildung 
bei der Braunkohlenfeuerung. „Die Wärme“ vom 
14. November 1924, S. 541—542. 

Untersuchungen im organisch chemischen In- 
stitut der Technischen Hochschule Charlottenburg 
haben ergeben, daß der Schmelzpunkt der Aschen- 
bestandteile, die auch in der Braunkohle und im 
Braunkohlenbrikett enthalten sind, durch Entstehung 
zusammengesetzter Verbindungen erniedrigt wird. 
Auch Flußmittel, Chloride, Sulfate, Alkalien sowie 
schlechte Körnung sind Ursachen der Schlacken- 
bildung. Das Ergebnis der Untersuchungen wird 
wie folgt zusammengefaßt: 

I. Braunkohlenbriketts mit hohem Aschengehalt 
neigen an sich mehr zur Verschlackung als 
Briketts, deren Aschengehalt sich in normalen 
Grenzen (5—6 v. H.) bewegt. 

2. Die Anwesenheit von Alkalien und insbesondere 
von Chloriden in der Kohle begünstigten in 
hohem Maße die Schlackenbildung. In zweiter 
Linie kommen Sulfate, Sulfide, Fluoride und 
Phosphate in Betracht. 

3. Auch durch die Bildung von Ferrosilikat 
(Fayalit) kann eine Verschlackung auftreten. 

4. Bei der Verbrennung solcher Schlacken bildea- 
den Kohlen ist vermehrte Schürarbeit zu leisten, 
bzw. ist die Schlacke durch Wasserdampf und 
Luft zu granulieren, damit sie durch den Rost 
in den Aschenkasten fällt. 

5. Die Schlackenbildung ist außer von den Asche- 
bestandteilen und dem Aschengehalt abhängig 
von der Brenn geschwindigkeit. Hohe Tempera- 
turen, also große Brenngeschwindigkeit und 
gute Isolierung des Brennstoffbettes begün- 
stigen die Schlackenbildung. 

6. Ein gut gekörntes, wenn möglich gepulvertes 
und dann brikettiertes Material neigt unter 
sonst gleichen Umständen viel weniger zur 
Schlackenbildung als ungleichmäßige und grob. 
körnige Massen, 
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7. Ausschlaggebend für die Schlackenbildung ist 
der Schmelzpunkt der Asche bzw. die Schmelz- 
punktserniedrigung durch die sogenannten 
Mineralisatoren sowie die im Brennstoffbett 
herrschende Temperatur. p. 


Feuerfeste Wände und Auskleidungen 
im Feuerungsbetriebe, 


Bei Feuerungsanlagen ist es notwendig, die 
Räume, in denen die Wärme aus dem Brennstoff 
frei wird, feuerfest auszukleiden, damit die Wände 
durch die hohem Temperaturen nicht geschädigt 
werden und abschmelzen. Auch die Zugangs- und 
Arbeitstüren werden mit feuerfestem Futter ver- 
sehen. Das geschieht meist so, daß die Türen einen 
offenen Rahmen nach dem Feuerraum besitzen, der 
mit Schamottesteinen ausgefüllt ist. Die Schwierig- 
keit besteht darin, diese Steine fest im Rahmen zu 
halten, so daß sie nicht infolge der starken wechseln- 
den Erhitzung und Abkühlung gesprengt werden 
und herausfallen. Der Amerikaner James D. Adams 
(U. S. P. 1 386 218) ging z. B. so vor, daß die Füll- 
steine mit zwei kreuzweise verlegten Kanälen oder 
Bohrungen versehen wurden. Beim Zusammenbau 
ergänzten sich diese Kanäle zu durchgehenden gitter- 
artig sich kreuzenden Kanälen. In diese Kanäle 
wurde nun ein flüssiges Metall eingegossen, das 
sich mit dem Rahmenmetall verband und nach dem 
Erkalten ein festes Traggerippe für die Ausfütterung 
bildete. Als Nachteil stellte sich dabei heraus, dab 
das flüssige Metall aus den Kanälen in die Fugen 
zwischen den Füllsteinen eindrang. Wunde dann 
eine solche Tür benutzt, so schmolz die Flamme 
das Metall aus den Fugen und schuf sich neue An- 
griffsflächen am Futterstein. Um das zu vermeiden 
und dichte Fugen zu erhalten, werden nach U. S. P. 
1492059 die Futtersteine an den Kanalmürdungen 
mit kreisrunden Aussparungen versehen Beim An- 
einandersetzen zweier Steine wird dann durch die 
Aussparungen ein zylindrischer Hohlraum gebildet. 
in den ein die beiden Kanalstücke verbindender 
Hohlkern eingesetzt wird Zweckmäßig besteht der 
Hohlkern aus zwei Teilen, die nippelartig überein- 
ander greifen und eine geschlossene Führung des 
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Gießmetalls über die Steinfugen hinaus gewährleisten. 
Die Fugen werden so nicht durch eintretendes 
Metall erweitert, vielmehr schließen die Steine dicht 
an, das einzige, was zerstört werden kann, sind die 
Hohlkerne, das ist aber ohne Belang. 

Ein Schmerzenskind im Feuerungsbau, beson- 
ders bei der Ein- und Ausmauerung von Wasser- 
rohrkesseln sind auch die quer zwischen den Rohr- 
bündeln gezogenen Führungswände für die Heiz. 
gase, nämlich die Trennwände der Heizkanäle, in 
denen das Rohrbündel liegt. Um einen falschen Zug 
zu verhindern, der die Kesselleistung herabsetzt, 
müssen diese Trennwände gasdicht ausgeführt sein. 
Ebenso müssen sie den hohen Temperaturen stand- 
halten, welche die Heizgase an diesen Stellen noch 
besitzen. Die Wände können nur aus einzelnen 
Ziegeln von rhombischem Grundriß erbaut werden, 
deren Ecken entsprechend den Wasserrohren, 
zwischen welche sie eingeschoben werden und gegen 
die sie später anliegen, kreisförmig ausgeschnitten 
sind Vollsteine lassen sich dazu nicht recht ver- 
wenden, weil bei ihnen die Abdichtung unterein- 
ander und gegen die Wasserrohre zu unsicher ist. 
Die Babcock & Wilcox Comp. führt daher schon 
seit Jahren diese Trennwände aus zwei begrenzenden 
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Fliesenwänden aus, die in kurzem Abstand hinter- 
einander eingezogen werden, während der Zwischen- 
raum mit einer feuerfesten plastischen Masse, z. B. 
einer Mischung aus feinkörniger Schamotte, Asbest- 
fasern, Portlandzement und Ton, ausgefüllt wird. 
Nun ist es aber nicht leicht, die beiden Wände aus 
den verhältnismäßig dünnen Fliesen genau eben 
auszuführen. Unregelmäßigkeiten in der Wandebene 
können aber beim Einbringen der Füllmasse stören 
und zum Ausbrechen der Fliesen führen, in der 
fertigen Wand bieten sie den Flammen willkommene 
Angriffsfläche. Nach einem Vorschlage (Br. Sp. 
220 542) der Babcock & Wilcox Ltd. in London und 
New York wird die ebene Verlegung der Fliesen- 
wände dadurch gesichert, daß zwischen die Rohr- 
reihen des Bündels diagonal Abstandsleisten einge- 
führt werden, gegen deren beide Seiten die Fliesen- 
wände anliegen. Wenn so beide Fliesenwände aus 
den Schamotteplatten fertig sind, wird mit der Ein- 
bringung der plastischen Masse begonnen Ent- 
sprechend der Füllung werden die Abstandsleisten 
herausgezogen, so daß schließlich nur die feuerfeste 
Wand verbleibt, welche nach außen glatte Flächen 
weist, mit ihrer Füllmasse aber die Wasserrohre 
dicht umschließt. p. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Wm. H. Kobbe: Schwefel-imprägnierte Papier- und 
Pappen-Erzeugnisse. Im Auszug übersetzt. „Paper 
Trade Journal“ 53, Vol. LXXIX, Nr. 20, 32—36 
(1924). 

Die Schwefel-Imprägnation von Papier- und 
Pappen-Erzeugnissen besteht im wesentlichen darin, 
daB das zu behandelnde Material in flüssigem 
Schwefel gebadet wird, der nach dem Erkalten in 
den Fasern und Poren auskristallisiert. Das Bad 
befindet sich meist in einem offenen Behälter. Die 
Tauchzeit ist sehr verschieden, je nach der Porosität 
des Stoffes, der Dicke, dem Feuchtigkeitsgehalt 
sowie dem verlangten Imprägnationsgrad; sie be- 
trägt 2 Min. bis ı2 Std. und wird vor allen Dingen 
von der Porosität und dem Feuchtigkeitsgehalt be- 
stimmt. Die günstigste Badtemperatur liegt 
zwischen 138° bis 150% C. Bei dieser Temperatur 
wird das Papier rasch erhitzt und seine Feuchtig- 
keit schnell in Dampf übergeführt. Ueber 150° C 
beginnt der Schwefel bereits dickflüssig zu werden, 
wodurch die Imprägnation erschwert und das Faser- 
gut womöglich verkohlt wird. In manchen Fällen 
empfiehlt es sich, bei niedrigerer Temperatur, etwa 
120° bis 132° C oder nur wenig über dem Schmelz- 
punkt des Schwefels liegend, zu arbeiten; dies be- 
sonders bei der Behandlung dünner Papiere, die 
auch unter diesen milden Bedingungen leicht ge- 
schwefelt werden. Schachtel- und schwerere 
Pappen, noch dazu, wenn sie gepreßt und sehr 
feucht sind, erfordern dagegen eine höhere Bad- 
temperatur. Ist das Material sehr dicht, wie bei 
manchen halb- vukanisierten Faserstoffen, so kann 
die Imprägnation befördert werden, wenn die Tem— 
peratur zunächst über 150° C gehalten wird, bis sich 
das Gut völlig ausgedehnt hat, und dann auf 1205 
bis 130° erniedrigt wird. Wahrscheinlich wird da- 
durch ein gewisses Vakuum erzeugt und der dünn- 
flüssige Schwefel in die Poren eingesogen. 

Für die Herstellung wasserdichter Papier- und 
Pappen-Gegenstände oder solcher, die als Flüssig- 
keitsbehälter dienen sollen, ist es nicht nur wichtig, 


vollständige Imprägnation zu erreichen, sondern auch 
die Oberflächenporen gründlich zu füllen. Dieses 
geschieht, wenn das zu behandelnde Gut langsam 
unter allmählicher Kühlung aus dem Bad gezogen 
wird. Die Papier- und Pappen-Erzeugnisse nehmen 
bei der Schwefelbehandlung wechselnde Mengen an 
Schwefel auf, entsprechend den eingehaltenen Be- 
dingungen. Es werden 2—3 % Schwefel, bezogen 
auf das Gewicht des Gegenstandes, aber auch das 
3—4 fache davon, aufgesaugt. 

Durch die Imprägnation mit Schwefel werden 
den Waren ganz spezifische, sehr erwünschte Eigen- 
schaften verliehen, welche ihnen auf einem anderen 
Wege nur schwer oder überhaupt nicht erteilt wer- 
den können. Es gibt eben keine Substanz, die so 
leicht schmilzt, kristallinisch ist und die besonderen 
Eigenschaften des Schwefels besitzt. 

Die so behandelten Gegenstände sind wasser- 
dicht, weichen nicht auf und sind vielfach fester, 
obwohl dünne Papiere aus FHolzzellstoff sehr 
brüchig werden. Alle sind dagegen säurebeständig, 
wahrscheinlich wetterfest und zeichnen sich durch 
eine hohe Dielektrizitätskonstante sowie durch 
geringe Wärmeleitfähigkeit aus. Die Festigkeit hat 
erheblich zugenommen, wie der ‚Mullen test‘ zeigt: 
sie ist in einigen Fällen bis auf das 3-fache gestiegen. 

Diese Eigenschaften machen die mit Schwefel 
imprägnierten Papiere und Pappen für solche Ver- 
wendungszwecke geeignet, wo in erster Linie große 
Festigkeit, Steifigheit, Wasserfestigkeit und Säure- 
resistenz gefordert werden, während die Feuer- 
sicherheit von geringer Bedeutung ist. 

Nur sehr wenige dünne Papiere können erfolg- 
reich mit Schwefel imprägniert werden, am wenig- 
sten solche, die einen großen Prozentsatz Holzzell- 
stoff oder Holzschliff enthalten. Sogar Papiere von 
der Stärke dünner Pappen werden durch die Im- 
prägnation so brüchig, daß sie praktisch wertlos 
sind. Nur gekreppte Holzzellstoff-Papiere sind nach 
der Schwefelbehandlung noch bis zu einem gewissen 
Grade biegsam. Ohne Schwierigkeiten lassen sich 
indessen Baumwollpapiere imprägnieren, indem man 
sie auf der Oberfläche des Schwefelbades schwimmen 
läßt, wobei, wie es scheint, bessere Ergebnisse er- 
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zielt werden, als bei vollständiger Durchtränkung. 
Die zu verarbeitenden Papiere sollten wegen der 
sonst auftretenden Geruchsbelästigung frei 
Tier- und Harzleim sein. 

Die auf diese Weise gewonnenen Papiere und 
Pappen können folgende Verwendung finden: Aus- 
kleidung für Säureanlagen, Meßscheiben, Wagenver- 
decke, Türfüllungen und Laufbretter für Auto- 
mobile, Dielung und Auskleidung von Kühlhäusern 
und Eiswagen, säurefeste Tischplatten, Anschlag- 
bretter und Aushängeschilder, Stuhlsitze, Geflügel- 
häuser usw. 

Als zylindrische Erzeugnisse, die ebenso her- 
gestellt werden, sind zu nennen: Papierspulen, 
Trockenzellenbehälter, wasserfeste Papierbüchsen, 
Raketenhülsen, Futterale für Thermometer und 
andere empfindliche Instrumente, säurefeste Röhren 
und Leitungen. 

Schließlich können auch geformte Gegenstände, 
die nach dem Druck- und Vakuumverfahren her- 
gestellt worden sind, imprägniert werden, wie 
Flaschen, Kegel und ähnliche Gegenstände. Das 
gleiche gilt für Papiermaché, obwohl solche Gegen- 
stände anders erzeugt werden und viel kostspieliger 
sind. Die Schwefelbehandlung dauert in diesem 
Falle etwa 3—4 Stunden, wenn die Gegenstände 
unter hohem Druck gepreßt wurden und etwa 12 mm 
dick sind. Im Gegensatz hierzu brauchen die ge- 
blasenen Zellstofferzeugnisse nur wenige Minuten im 
Schwefelbad zu verweilen. Nach dem Schleifen und 
Polieren sehen die Gegenstände altem Elfenbein sehr 
ähnlich. Für solche geformten Waren lassen sich 
ebenfalls zahlreiche Verwendungszwecke anführen: 
Toilettensitze, Schwimmer für Säurebehälter, Fluß— 
säureflaschen, Salzsäureballons, Batteriegefäße, 
Papierhülsen, Fensterkästen, Spielzeuge, Schutz- 
kapseln für Isolatoren, Radio- und Grammophon- 


trichter, Blumentöpfe, Särge, Säurebäder und 
Bie nenkörbe. Stö. 


Knud Maartmann Moe: Moderner Schleifereibetrieb 
und dessen Bedeutung für die Zeitungspapier- 
fabrikation. „Papir-Journalen“ a1, aa, 23 (1924). 

Mehrere Faktoren haben Einfluß auf die durch 
den „Freeness-tester“ erhaltenen, den Stoffcharakter 
kennzeichnenden Zahlen. Solche sind Einwirkung 
des Rückwassers auf Schliff, Sulfitzellstoff und 
fertigen Papiermaschinenstoff, Einfluß durch 
wechselnde Mischung zwischen Schliff und Sulfit- 
zellstoff, Zeit und Veränderungen, abhängig von 

Verschiedenheiten in Konzentration und Tempera- 

tur. Rückwasser hat die Neigung, den Stoff 

schmierig zu machen. Dieser Einfluß macht sich bei 

Schliff geltend, bis ein Minimum von 34 bis 36° 

„Freeness“ bei 40 bis 60% Rückwasserzusatz 

erreicht ist. Danach steigt bei weiterem Zusatz 

von Rückwasser die „Freeness“ sehr rasch. Den- 
selben EinfluB übt Rückwasser auf Sulfitzellstoff 
aus, und auch Papiermaschinenstoff ergibt ähnliche 

Kurven. Wachsender Zusatz von Holzschliff zum 

Zellstoff macht den Stoff schmierig. Innerhalb 

zweier Temperaturgrenzen (15,6 und 32,5% C) ist 

jede Kurve annähernd eine gerade Linie. Der Grad, 
womit die „Freeness“ mit der Temperatur wechselt, 
steht in Uebereinstimmung mit der ursprünglichen 

„Freeness“. Im allgemeinen zeigen die gefundenen 

Kurven, daß der „Freeness“-Grad des Stoffes mit 

den Erfahrungen der Maschinenführer beim Heraus- 

arbeiten des Stoffes auf der Maschine überein- 
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stimmt. Bei großen Aenderungen im Schleifprozeß 
kann die „Freeness-Probe“ unrichtige Resultate er- 
geben; ergänzt man jedoch die Methode mit einer 
Untersuchung des Verhältnisses zwischen feinen 
und groben Fasern, so ergibt die Methode eine aus- 
gezeichnete Kontrolle für die Qualität des Stoffes. 

Bei Schärfung des Steines erhält man zunächst 
eine etwas niedere „Freeness“, wonach solche je- 
doch rasch bis zu einem Maximum ansteigt und in 
gerader Linie bis zur nächsten Schärfung auf ein 
Minimum zurückgeht. Die Länge dieser Perioden 
bestimmt Beschaffenheit des Steines und Holzes, 
nebst Temperatur. Letztere ist für die Regulierung 
der „Freeness“ besonders wichtig. Je mehr Steine 
zusammenarbeiten, desto geringer die Unregelmäßig- 
keiten im Stoff. 

Der größte Feind in jedem Schleifereisystem ist 
der Raffineurstoff. Verwendung gelagerten Holzes 
ist dem von frischem vorzuziehen. Frisches, nasses 
Holz ergibt höhere „Freeness“ und höheren Gehalt 
an Raffineurstoff. Das Endprodukt (Papier) leidet 
sehr darunter. Unterschiede zeigen sich sogar in 
Holz, das in Stößen gelagert ist, wobei Holz von 
oberen Schichten gegen solches von unteren Schich- 
ten (feuchten Lagen) niedere „Freeness“-Werte 
ergab. Vier bis sechs Monate Lagerzeit wird 
empfohlen. Ergibt sich bei gut gelagertem Holz 
trotzdem viel Raffineurstoff, so ist der Fehler in der 
Holzaufbereitung zu suchen. In Kanada werden 
nur Entrindungstrommeln angewandt, daher deren 
ganz anderes Sortiersystem. In Skandinavien bedarf 
es nicht der Verwendung solcher Trommeln, es sei 
denn, um das Holz noch einmal zu waschen. Das 
Holz kommt geflößt, praktisch genommen frei von 
Rinde, zur Fabrik, die Bastschicht stört nicht, und es 
entfällt daher eine Behandlung mit Messerschäl- 
maschinen. Einige Entrindungstrommelsysteme 
werden genannt, deren Vor- und Nachteile be- 
schrieben. Vf. führt Betriebsresultate an von einer 
bedeutenden schwedischen Zeitungspapierfabrik, die 
nun ganz auf das amerikanische System umgestellt 
ist. Die „Freeness“- Zahl für Holzschliff wird mit 
120 bis 130° angegeben, diejenige des Zellstoffs mit 
etwa 670°, und die des Papiermaschinenstoffes, kori- 
giert auf o, 4% und 20°, zu 80 bis 85°. 

Bei den konstanten Verhältnissen, die man bei 
Anwendung von Druckregulatoren im Schleiferei- 
betrieb erhält, können alle Stoffmahlvorrichtungen 
wegfallen und an deren Stelle ein System von Misch- 
bütten mit Konzentrationsregulator treten. 

In der Diskussion werden die Ansichten des Ví. 
in der Hauptsache geteilt. Es hat den Anschein, 
daß ein gewisses Verhältnis zwischen „Freeness“ 
und Faserstärke besteht, so, daß man bei einem 
Minimum an „Freeness“ ein Maximum an Faser- 
stärke erhält, und bei Maximum an „Freeness“ ein 
Maximum an Produktion. 

Wenn Unregelmäßigkeiten in den „Freeness“- 
Zahlen auftreten, so sind sie meist auf Ungleich- 
mäßigkeiten im Holz, ob Frühjahrs- oder Herbst- 
holz, ob astreines oder astreiches Holz usw. zurück- 
zuführen. Die „Freeness“-Methode ist die derzeit 
einzige Qualitätsprüfungsmethode, die man hat. 
Ohne solche hätte man in Amerika und Kanada nicht 
die großen Maschinengeschwindigkeiten erreichen 
können. Auch in Hammermills Feinpapierfabrik ist 
sie eine von Vorarbeitern und Arbeitern allgemein 
angewandte Methode. Sch. 
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Olaf Qviller: Entwässerung von Zellstoff. 
Journalen“ 19, 20, 21, aa, 23 (1924). 

Vf. sucht, gestützt auf ausgedehnte Vers. in 
eigens dazu hergestellten Apparaten, eine Berech- 
nungsgrundlage für die Dimensionierung von Ent- 
wässerungsmaschinen zu schaffen. Die hierzu be- 
nützten Apparate stellen in der Hauptsache einen 
Behälter mit Siebboden von bestimmtem Flächen- 
inhalt dar, Unter Anwendung verschiedener Druck- 
höhe und wechselnder Konz., aber gleicher Temp., 
werden Durchlaufversuche mit in Wasser aufge- 
schwemmtem Stoff gemacht, unter gleichzeitiger 
Zeitbestimmung. Die Vorversuche sind ausgeführt 
mit gebleichtem und ungebleichtem Sulfitzellstoff, 
gekollertem und ungekollertem Kraftsulfatzellstoff. 
Die Zeit für Entwässerung nimmt nahezu pro- 
portional mit der Stoffkonzentration zu. Ge- 
bleichter Sulfitzellstoff übt größeren Widerstand 
aus als ungebleichter, am leichtesten entwässert 
Kraftsulfatzellstoff. Die durchlaufende Wasser- 
menge nimmt langsamer zu als Yh. Soweit die 
Vorversuche. Mit einem Apparat, dessen Konstruk- 
tion den Verhältnissen in der Praxis ziemlich nahe 


„Papir- 


kommt, bestimmt Vf. eine Anzahl \Verte, auf 
Grund deren er zu dem Ausdruck 
K . . H 
d q = = 
gelangt. a +g 


Für die Konstante K wird ein Durchschiitts- 
wert von 6—7000 für gebleichten Zellstoff angegeben. 
Er wird errechnet aus 

2. D 
wobei Ps = De 
pı = Gramm abs. tr. Stoff per Liter Stoffmischung 
vor dem Entwässern; 
pz = Gramm abs. tr. Stoff per Liter vom zurück- 
gebliebenen Stoffbelag; 
ps = Anzahl Gramm abs. tr. Stoff, der sich als 
Belag auf dem Siebboden des Apparates absetzt, 
wenn 1 Liter Stoffwasser entwässert wurde; 
a= Konstante = 150. 

Doch ergibt die Formel nur brauchbare Werte 
bei konstanter oder zunehmender Druckhöhe, jedoch 
nicht bei abnehmender Druckhöhe. Genannte Formeln 
können nach Vf. zur annähernden Bestimmung des 
Entwässerungsvorganges, der bei einer Stoffkonzen- 
tration von 2% vor sich geht, angewendet werden, 
wenn das Material gebleichter Zellstoff ist. Weitere 
Berechnungen für den Entwässerungsverlauf an 
Rundsieben, Entwässerungstrommeln usw. werden 
angestellt. 

Vf. tritt u. a. der allgemein verbreiteten Ansicht 
entgegen, daß die Registerwalzen an einem Lang- 
sieb die Entwässerung beschleunigen helfen. Die 
beschriebenen Versuche wurden bei einer Temp. 
von 7 bis 10° C ausgeführt. Die Temp. hat einen 
relativ großen Einfluß auf den Entwässerungsverlauf. 
Bei Dimensionierung von Entwässerungsmaschinen 
muß man daher von den ungünstigsten Verhältnissen 
mit einer Wassertemperatur von o bis 10“ C aus- 
gehen. Schd. 


M. B. Shaw und G. W. Bicking: Eine Methode 
zur Herstellung einheitlicher Papierblätter für 
Prüfungszwecke. „Paper Trade Journal“, Vol. 
LXXIX, Nr. 21, 51—53 (1924). 

Es wird ein App. beschrieben, mit dem unter 

Einhaltung gewisser Vers.-Bedingungen stets Papier- 
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muster von gleicher Beschaffenheit erhalten werden. 
Der App. besteht aus drei Teilen, und zwar aus 
einem unteren trichterförmigen Saugkasten aus Alu- 
minium (oder Messing) mit einem Ausflußrohr von 
3 cm Durchm., einem mittleren Siebrahmen und 
einem Kasten (30 X 25 X 15 cm), beide aus Messing. 
Das Siebteil besteht aus einer gelochten Platte mit 
t2 mm Lochweite, über die ein an den Rändern an- 
gelötetes Siebtuch Nr. 10 gespannt ist, und darauf 
ein solches Nr.&0. Das Abilußrohr des Saugkastens 
ist mit einem schnellöffnenden Ventil ausgerüstet 
und mit einem Dampfinjektor verbunden. Die drei 
Teile werden aufeinander geschraubt, nachdem man 
zwei Gummidichtungen dazwischen gelegt und das 
Unterteil mit Wasser gefüllt hat. Nunmehr gibt 
man auch in den oberen Kasten Wasser, so daß etwa 
7,5 Liter über dem Sieb stehen und fügt dazu 3,5 
Liter der 0,16 %igen Stoffsuspension, die dadurch 
ungefähr 0,05 %ig wird. Jetzt wird der Injektor an- 
gestellt, das Abflußventil geöffnet und innerhalb 
5 Sekunden ist das Wasser abgesaugt. Das Entleeren 
muß so rasch gehen, damit sich der Stoff nicht un- 
gleichmäßig verteilt. Zur Entwässerung des gebil- 
deten Papierblattes wird noch eine Minute nach- 
gesaugt. Das auf dem Sieb befindliche Papier wird 
mit einem Filz bedeckt und durch Ueberrollen eines 
Messingrohres von II cm Durchm. auf diesen 
gegautscht. Mehrere Bogen werden, zwischen Filzen 
und Metallplatten liegend, in einer Kopierpresse 
gepreßt, wobei der Druck mit einer Dezimalwage 
gemessen wird. (In diesem Falle 400 kg.) Diese 
Arbeitsweise ermöglicht, aus dem gleichen Stoff in 
ihren Eigenschaften viel einheitlichere Papierblätter 
herzustellen, als durch Schöpfen mit der Hand. 
Stö. 


Æ BUCHER SCHAU æ 


Untersuchung des Wassers an Ort und Stelle. Von 
Prof. Dr. Hartwig Klut, wissenschaftliches 
Mitglied der Preußischen Landesanstalt für Wasser- 
hygiene zu Berlin-Dahlem. Vierte, neubearbeitete 
Auflage. Mit 34 Textabbildungen. Verlag Julius 
Springer, Berlin. Preis 5,60 Gm. 


Finer der wichtigsten Faktoren für die Indu- 
strie, zumal für die Papierindustrie, ist das Wasser. 
Viel zu wenig wird auch heute noch von vielen in 
der Praxis stehenden eine laufende Kontrolle des 
Wassers gewürdigt. Es ist aber zu hoffen, daB 
sich die Erkenntnis über den Wert der Wasssrunter- 
suchung immer mehr Bahn bricht. Dem, der sich in 
dieses Gebiet einarbeiten will, kann ich die An- 
schaffung des vorstehenden Buches nur aufs 
Wärmste empfehlen. Der Name des Verfassers 
bürgt für den Inhalt. Dieser ist bei Bearbeitung 
der neuen Auflage weitestgehend verbessert wor— 
den, und der Verfasser hat den Wünschen und Vor— 
schlägen aus der Praxis weitestgehend Rechnung 
getragen. Die einzelnen Untersuchungsmethoden 
sind klar gekennzeichnet und werden teilweise durch 
recht gute Abbildungen erläutert. Auch dem, der 
sich über spezielle Gebiete orientieren will, ist 
durch reichhaltige Literaturangaben gedient. Druck 
und sonstige Ausstattung des Buches sind gut, wie 
wir es vom Springerschen Verlag gewöhnt sind. 
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Handbuch der analytischen Chemie. Von Alexan- 
der Classen, Leiter der Laboratorien für an- 
organische Chemie und Elektrochemie der Tech- 
nischen Hochschule in Aachen. Achte und neunte 
Auflage. 2 Teile. 1. Teil: Qualitative Analyse, 
9,50 Gm.; 2. Teil: Quantitative Analyse mit 
56 Abbildungen, 14 Gm. 

Das vorstehende Handbuch der analytischen 
Chemie ist unter den vielen wohl mit eines der 
besten, und man kann es jedem, auch dem Anfänger, 
getrost in die Hand geben. Der Verfasser ver- 
meidet jede Weitschweifigkeit, die bei manchem 
Buche, das zum Gebrauch im Laboratorium bestimmt 
ist, immer unangenehm empfunden wird, und geht 
geradeswegs auf sein Ziel los. Der gange Stoff ist 
klar und übersichtlich eingeteilt, so daß man sich 
sehr leicht orientieren kann. Es ist ein wahres 
Handbuch. L. R. 


Auskunftsbuch über die chemische Industrie. Her- 
ausgegeben von H. Blücher. Zwölfte, ver- 
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besserte und vermehrte Auflage. Zwei Halbbände. 
Verlag Walter de Gruyter & Co., Berlin 1923. 
Preis gebunden 30 Gm. 


Bei Herausgabe der vorliegenden 12. Auflage 
hatte der Verfasser eine ziemliche Arbeit zu leisten, 
da es sich gezeigt hatte, daß in der ersten Friedens- 
auflage (11.) doch nicht alle Neuerungen der Kriegs- 
jahre aufgenommen worden waren und vor allen 
Dingen ein großer Teil der Auslandsveröffent- 
lichungen keine Berücksichtigung gefunden hatte. 
Der Verfasser hat nun durch Einarbeitung aller 
dieser neuen Tatsachen das Auskunftsbuch auf das 
Niveau gebracht, das man von ihm gewöhnt ist. 
Ich habe es ganz bestimmt nicht nötig, hier eine 
große Lobrede zu halten, denn das Blüchersche Aus- 
kunftsbuch ist überall ein treuer Bekannter und 
Berater, und jeder wird sich freuen, die neue Auf- 
lage in seine Büchersammlung stellen zu können, 
um daraus für die nächste Zeit manch wertvollen 
Wink zu entnehmen, L.R. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Entfernung der schlecht riechenden 
Bestandteile aus Sulfatterpentinöl, 


D. R. P. 374 159. Klasse 23a. Gruppe 6. 
Chemische Fabrik auf Acten (vorm. E. Schering) 
in Berlin, und Dr. Hermann Emde in Berlin- 

Lankwitz. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Reini- 
gung von Sulfatterpentinöl, dadurch gekennzeichnet, 
daß man Sulfatterpentinöl mit Persäuren oder deren 
Salzen behandelt. Schr. 


Druckregelungsvorrichtung für nachgiebig gelagerte 
Arbeitswalzen von Knickmaschinen. 


D. R. P. 408196. Klasse 29a. Gruppe 2. 
E. Bauch, Maschinenfabrik in Landeshut, 
Schlesien, und Alfred Wadenklee in 


Braunschweig. 


Patent- Ansprüche: 
1. Druckregelungs vorrichtung 
für nachgiebig gelagerte 
Arbeitswalzen von Knick- 
maschinen für Bastfaser- 
pflanzen und Weichmaschinen 
für Pflanzenfasern, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Druck 
auf die nachgiebig gelagerten 
oder gefederten Walzen ver- 
mittels einer Nockenwelle (b) 
erzeugt wird, welche das 
Drehmoment durch Nocken 
(e) ohne Hebelarm unmittel- 
bar auf Stößel (d) oder andere 
Führungsteile der Walzenfede- 
rung überträgt. 

2. Druckregelungsvorrich- 
tung nach Anspruch ı, da- 
durch gekennzeichnet, daß die 
(k) durch Ankerschrauben in die 
Schr. 


Federdrücke 
Maschinenwände geleitet werden. 


Verfahren zum Reinigen von Kienöl, 


D. R. P. 385073. Klasse 23a. Gruppe 6. 
Dr. Ernst Teupel in Eilenburg. 
Patent- Anspruch: Verfahren zum Reini- 
gen von Kienöl, dadurch gekennzeichnet, daß das 
Kienöl nach Entfernen der sauren Bestandteile mit 
starker Salzsäure gewaschen wind. Schr. 


Verfahren zur Geruchverbesserung von bei der 
Sulfatzellstoffabrikation oder dergl. gewonnenem 
Terpentinöl 


D. R. P. 358049. Klasse 23a. Gruppe 6. 
Anglo Russian Turpentine Company 
Limited in London. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Ge- 
ruchsverbesserung von bei der Sulfitzellstoffabrika- 
tion oder dergl. gewonnenem Terpentinöl, dadurch 
gekennzeichnet, daB man das Oel mit alkalischen 
Lösungen von Metalloxyden, wie insbesondere Blei- 
oxyd, Zinkoxyd oder dergl., entweder bei gewöhn- 
licher Temperatur unter längerem Stehenlassen oder 
unter Erhitzen auf 100 bis 120° C mit oder ohne 
Druck behandelt. Schr. 


Plansichter mit Sortierschwingsieb für die Papier- 
und Cellulosefabrikation. 
D. R. P. 409 747. Klasse 55 d. Gruppe A 
Kosmos G. m. b. H. Rud Pawlikowski 
in Görlitz. 

In dem Troge a des Sichters ist das Plansieb b 
mittels exzentrischer Schüttelwelle c in der üblichen 
Weise auf und ab und hin und her beweglich. Der 
Stoffzulauf erfolgt durch eine Rinne d und Zulauf- 
kästen e oberhalb des Siebes b nahe dessen vorderem 
Ende. Letzteres schwingt bei der Schüttelbewegung 
des Siebes frei und taucht in die im Troge a befind- 
liche Sichtflüssigkeit ein. Das Plansieb b hält 
die in der zulaufenden Sichtflüssigkeit befindlichen 
schlechten gröberen Teile zurück und wirft sie in- 
folge seiner Schüttelbewegung über das Auswurf- 
ende f aus. Die in der Sortierflüssigkeit schwebenden 
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guten und feinen Teile des Sortiergutes gelangen 
mit der Sortierflüssigkeit durch die feinen Schlitze 
des Siebes b hindurch in den Trog a und in den Aus- 
lauf g. Der Flüssigkeitsstand im Troge a kann 
durch einen Schieber h dauernd gleich hoch gehalten 
werden. 

Das Auswurfende f des Siebes b gleitet auf 
einem am hinteren Trogrande angeordneten Auf- 
lager. Dieses besteht aus einem in der Höhe ver- 


stellbar und feststellbar im Troge a angeordneten 
i, welcher 


Querträger mittels Stellschrauben j 


in Stellschlitzen k der Trogwand in beliebiger 
Höhe einstellbar ist. Unterlegplatten entsprechender 
Länge decken dabei die Stellschlitze k innen und 
außen. Zur Höhenverstellung dienen nach Lösen 
der Schrauben j Stellspindeln m an den beiden Enden 
des Querträgers i, die sich mit den Fußenden auf 
den Boden des Troges a stützen und den Quer- 
träger i mit ihrem Gewindeteil in Gewindebohrun- 
gen durchsetzen. 

Patent-Anspruch: Plansichter mit in die 
Sortierflüssigkeit eintauchendem Sortierschwing- 
siebe, insbesondere für die Papier- und Cellulose- 
fabrikation, dadurch gekennzeichnet, daß die das 
Auswurfende des Sortiersiebes (b) tragenden oder 
haltenden Unterstützungsteile (i) verstellbar und 
einstellbar sind, um die Siebneigung und damit die 
Eintauchtiefe des Sortiersiebes verändern und dem 
jeweilig zu sortierenden Stoff anpassen zu können. 


Verfahren zur Herstellung besonders starker Pappen 
bis zu 20 mm Stärke auf der Formatwalze der 
Pappenmaschine. 


D. R. P. 408 394. Klasse 55 d. Gruppe 21. 
F. W. Pilling, Pappenfabrik in Glauchau i. Sa. 

Patent-Anspruc h: Verfahren zur Her- 
stellung besonders starker Pappen bis zu 20 mm 
Stärke auf der Formatwalze der Pappenmaschine, 
dadurch gekennzeichnet, daß nach Erreichung einer 
Schichtstärke von 6 bis 7 mm durch Abheben der 
Beschwerungsgewichte der Formatwalze ein Auf- 
laufen der weiteren einzelnen Schichten ohne Be- 
lastung der Formatwalze erfolgt. Schr. 


Plansichter mit Sortierschwingsieb, insbesondere für 
die Papier- und Zellstoffabrikation. 


D. R. P. 409748. Klasse 55 d. Gruppe 3. 

Kosmos G. m. b. H. Rud. Pawlikowski 

in Görlitz. 

In dem Troge 1 des Sichters ist das Plansieb 2 
mittels exzentrischer Schüttelwelle 3 in der üblichen 
Weise auf und ab und hin und her beweglich. An 
einer quer über den Trog 1 reichenden Rinne 4 sind 
Einlaufkästen 5 angeschlossen, durch die hindurch 
das ungereinigte Stoffwasser auf das unmittelbar 
unter den Austrittsöffnungen 6 der Einläufe 5 be- 
findliche Sortiersieb 2 strömt. Die feinen Schlitze 
des Siebes 2 halten die gröberen Verunreinigungen 
(wie Aeste, stückige Teile usw.) zurück und 
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gestatten nur den genügend feinen Bestandteilen 
des Stoffes den Durchgang. Das gereinigte Stoff- 
wasser gelangt aus dem Troge ı durch einen Ueber- 
lauf 8 in eine Abflußrinne 41. Ein einstellbarer 
Schützen 7 im Ueberlauf 8 dient zur Regelung des 
Flüssigkeitsstandes im Troge ı. Die durch die 
feinen Schlitze des Siebes 2 nicht hindurchgegan- 
genen gröberen Teile werden über das abwärts 
geneigte Siebauswurfende 9 in einen Sammel- 
behälter 10 befördert, der über die ganze Siebbreite 
reicht und einen die festen Teile zurückhaltenden 
Siebboden 11 besitzt, während die mitgeführte 
Flüssigkeit durch den Siebboden 11 hindurch in eine 
längs unter dem Sichter angeordnete Rinne 12 und 
durch diese in den Ablaufkanal 13 gelangt. 

Um nun zu verhüten, daß feine, gute Stoffasern 
mit den auf dem Sieb 2 zurückgehaltenen Verun- 
reinigungen bis an das äußerste Siebende 9 und über 
dieses hinweg in den Abgang befördert werden 
können, sind vor dem Siebende 9 hintereinander 
mehrere Querwände 14, 15, 16 zwischen den Längs- 
trägern ı7 des Siebrahmens angeordnet. An diesen 
Querwänden befinden sich, in der Höhe verstellbar, 
Schieber oder Schützen 18, 19, 20, deren Abstände 
vom Sieb 2 eingestellt werden können. Die 
Schieber 18, 19 und 20 reichen bis in die über dem 
Sieb 2 befindliche Sortierflüssigkeit hinein und 
halten die in dieser schwebenden guten und leichten 
Teile vom Siebauswurfende 9 zurück. Die Anzahl 
der Stauwände ist beliebig. In der Zeichnung sind 
drei solcher Stauwände dargestellt. Sie bilden über 
dem Sieb 2 zwei Kammern 2ı und 22, in welche 
von unten her durch das Sieb 2 hindurch Zusatz- 


wasser eingeführt wird, so daß der Flüssigkeitsstand 
über dem Sieb 2 in den Staukammern 2ı, 22 
dauernd höher ist als auf der übrigen Siebfläche 
vor den Kammern 21 und 22. Dabei wird der Zufluß 
dieser Stauflüssigkeit derart geregelt, daß der 
Flüssigkeitsstand in den Staukammern 21, 22 nach 
dem Siebende 9 hin zunimmt. Der hohe Flüssig- 
keitsstand in den Staukammern 21, 22 sucht sich mit 
dem niederen Stande vor den Kammern 21, 22 aus- 
zug leichen, so dag Flüssigkeit aus den Stau- 
kammern 21, 22 oberhalb des Siebes 2 in das Innere 
des Troges 1 strömt. Dieser Gegenstrom führt auch 
die bis in die Staukammern 21, 22 gelangten, in der 
Sortierflüssigkeit schwimmenden guten Stoffteile in 
das Troginnere zurück und verhindert deren Ab- 
gang über das Siebauswurfende 9. Die gröberen 
und schwereren stückigen Teile wandern unmittel- 
bar auf dem Sieb 2 unter dem Einflusse seiner 
fördernden Schüttelbewegung unter den. Schiebern 
18, 19 und 20 hindurch nach dem Auswurfende 9. 

Unterhalb des Siebes 2 sind entsprechend den 
Staukammern 21, 22 Verteilungskammern 23, 24 für 
die Stauflüssigkeit dicht an das Sieb 2 angeschlossen. 
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Die Verteilungskammern 23, 24 gleiten mit ihrem 
Boden 25 auf einer ebenfalls zweikammerigen Unter- 
lage 26, 27, deren Kammern nach oben hin offen 
sind und die mit einem Ende auf einem in der 
Höhe verstellbaren Querträger 28 schwingbar auf- 
gehängt ist. Das andere Ende der Kammern 26, 27 


stützt sich auf Druckfedern 40, welche die 
Kammern 26, 27 stets dicht gegen den Boden 25 
der Verteilungskammern 23, 24 drängen. Die 


Kammern 26, 27 können also allen Schwing- 
bewegungen und Höhenverstellungen des Siebes 2 
folgen. In die Kammern 26, 27 tritt die Stau- 
flüssigkeit durch Zuläufe 29 in regelbarer Menge 
ein, um durch Oeffnungen 30 im Boden 25 der Ver- 
teilungskammern 23, 24 in diese und durch das 
Sieb 2 hindurch in die Staukammern 21, 22 zu 
gelangen. 

In der Patentschrift sind noch zwei weitere 
Ausführungsformen des neuen Plansichters abge- 
bildet und beschrieben. 

Patent-Ansprüche: ı. Plansichter für in 
Flüssigkeiten suspendierte Stoffe, insbesondere für 
die Papier- und Zellstoffabrikation, mit einem in die 
Sortierflüssigkeit eintauchenden flachen Schwing- 
sieb, das die abzutrennenden leichten Stoffe zurück- 
hält und die schwereren über sein Auswurfende 
hinweg aussortiert, dadurch gekennzeichnet, daß am 
Auswurfende des Schwingsiebes (2) eine oder 
mehrere in der Höhe einstellbare Stauwände (14, 
18; 15, 19; 16, 20) angeordnet sind, welche die in der 
Sortierflüssigkeit schwimmenden leichten Stoffe 
zurückhalten, die auszusortierenden schwereren 
Bestandteile aber unter sich hindurch zum Aus- 
wurfende (9) des Siebes (2) abwandern lassen. 

2. Plansichter nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die von den Stauwänden (14, 18; 
15, 19; 16, 20) gebildeten Staukammern (21, 22) zur 
Erhöhung des Flüssigkeitsstandes in ihnen gegen- 
über demjenigen vor ihnen oder nach ihnen mit 
regelbaren Flüssigkeitszuflüssen (29 bzw. 31) ver- 
sehen sind. 

3. Plansichter nach Patentanspruch 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daß der Zufluß der Stau- 
flüssigkeit in die Staukammern (21, 22) von unten 
her durch das Schwingsieb (2) hindurch erfolgt. 

4. Plansichter nach Patentanspruch ı bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daß den Staukammern (21, 
22) entsprechend unter dem Schwingsieb (2) beson- 
dere, an die Flüssigkeitszuleitungen (29) ange- 
schlossene Verteilungskammern (23, 24) für die 
Stauflüssigkeit angeordnet sind. 

(In der Patentschrift folgen noch die Unter- 
ansprüche 5 bis 8.) 


Vorrichtung zum Aufrollen von Papierbahnen. 


D. R. P. 407519. Klasse 55 e. Gruppe 7. 
Andreas Hartweger in Podol-Weiß- 
wasser, Tschechoslovakei. 

Gegenstand vorliegender Erfindung ist die Aus- 
schaltung jedweder mechanischer Zwischengetriebe 
durch die Anwendung eines elektrischen Differential- 
getriebes. 

Patent-Anspruch: Vorrichtung zum Auf- 
rollen von Papierbahnen, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Papieraufrollvorrichtung durch ein auf ein 
bestimmtes Drehmoment einstellbares elektrisches 
Differentialgetriebe angetrieben wird, um die Um- 


fangsgeschwindigkeit der Papierrolle trotz zu- 


DER PAPIER- 


FABRIKANT 1925 
nehmenden Durchmessers so zu regeln, daß die auf- 
zuwickelnde Papierbahn stets gleiche Spannung 
behält. Schr. 


Querschneider mit selbsttätiger Schnittregelung für 
Wasserzeichenpapiere. 


D. R. P. 409 749. Klasse 55e. Gruppe 5. 
Dr. Erich F. Huth G. m. b. H. in Berlin“). 

Bekanntlich müssen Papiere mit Wasserzeichen, 
z. B. Banknotenpapiere, genau im Wasserzeichen 
oder in bestimmter Entfernung davon geschnitten 
werden. Nun verändert sich die Entfernung der 
einzelnen Wasserzeichen im Papier aus Gründen 
der Papierherstellung, so daß diese Entfernung dei 
einem und demselben Papierbogen nicht konstant 
ist. Es ist daher nicht möglich, dem Papier beim 
Transport in der Schneidemaschine einen konstanten 
Vorschub zu geben und nach Durchlaufen gleicher 
Längen jeweils einen Schnitt zu machen. Vielmehr 
muß der Vorschub entsprechend der veränderlichen 
Entfernung des Wasserzeichens geregelt werden, 
um die einzelnen Schnitte genau im Wasserzeichen 
oder in der vorbestimmten Entfernung davon zu 
erhalten. 

Diese Regelung des Vorschubes nach der ver- 
änderlichen Entfernung der Wasserzeichen selbst- 
tätig zu gestalten wird in bekannter Weise dadurch 
erreicht, daß das Papier im Wasserzeichen oder in 
bestimmter Entfernung davon mit einer Marke, z.B. 
einem Loch h, einem Zeichen oder dgl., versehen 
wird und mit Hilfe dieser Marke eine selbsttätige 
Steuerung der Schneidemaschine erfolgt, so daß der 
Schnitt jeweils genau im Wasserzeichen oder in der 
gewünschten Entfernung davon ausgeführt wird. 

Gegenstand der Erfindung ist nun, die zur 
Steuerung dienende Marke in jedem beliebigen Be- 
wegungszustand des Papiers in der Schneide- 
maschine, sei es in der Ruhe oder beim Vorschub, 
selbsttätig anzubringen durch Erzeugung der Marke 
mittels einer photoelektrischen Einrichtung, deren 
Stromkreis zur Auslösung einer Lochungsvorrich- 
tung dient. In der Schneidemaschine wirkt die 
Marke wie bekannt in der Weise, daß sie den Vor- 
schub des Papiers zum geeigneten Zeitpunkt unter- 
bricht, so daß das Papier mit der zu schneidenden 
Stelle unter das Messer zu liegen kommt. 

Die Erfindung ist in der Patentschrift durch 
eine Abbildung veranschaulicht und näher be- 
schrieben. 

Patent-Anspruch: Querschneider mit 
selbsttätiger Schnittregelung für Wasserzeichen- 
papiere mit in bestimmter Lage zu den Wasser- 
zeichen angebrachten Marken, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Anbringung der Marken im Ruhe- 
stand oder im Lauf der Schneidemaschine durch 
eine photoelektrisch betätigte Einrichtung bewirkt 
wird. 

Bremse für Abrollstangen an Umrollmaschinen 
für Papier- u. dgl. Bahnen. 
D. R. P. 408 215. Klasse 55e. Gruppe 7. 
Wilhelm Bräuner in Slovogovce&, 


Tschechoslovakei. l 
Die Bremsvorrichtung besteht im gezeich- 
neten Falle aus einer zweiachsigen Flügel 


*) Von dem Patentsucher ist als der Erfinder 


angegeben worden: Dr. Günther Thilo in Berlin 
Friedenau. 


— _R0Ö©A EU il 


200 


; ed € zpse 


v 
daib s g 


anhe rt 


e 


1925 


pumpe a, deren Flügelräder m durch die Antriebs- 
achse k gedreht werden, wodurch eine Flüssigkeit 
(Wasser, Oel o. dgl.) in dem ringförmigen Rohr d 
in Umlauf versetzt wird. Der Flüssigkeitsumlauf 
kann durch das Ventil b, c oder ein anderes Organ 
mehr oder weniger gedrosselt und dadurch ein 
schwererer oder leichterer Lauf der Pumpe erzielt 


werden. Zur Milderung von Stößen ist der Wind- 
kessel e in das Rohr d eingebaut. Die ganze Vorrich- 
tung, in der zweiten Abb. mit f bezeichnet, wird derart 
an die in den Lagern i liegende und die Papier- 
rolle h tragende Abrollstange j angeschlossen, daß 
der auf der Pumpenwelle k sitzende Kupplungsteil ! 
in den auf der Abrollstange j sitzenden Kupplungs- 
teil g eingreift. Wenn die Papierbahn nach den 
Pfeilen A von der Rolle h abgewickelt wird, bringt 
die Abrollstange j die Pumpe f in Umdrehung. 


Schon die Eigenreibung der Pumpe und die Reibung 
der Flüssigkeit in der Pumpe sowie im Rohr d 
ergibt eine Bremswirkung, die dann durch Verstel- 
lung des Ventils b, c beliebig in der feinsten Ab- 
stufung verstärkt werden kann, was mit den be— 
kannten Bremsen für Abrollstangen nicht mög- 
lich ist. 

Patent- Anspruch: Bremse für Abroll- 
stangen an Umrollmaschinen für Papier- u. dgl. 
Bahnen, dadurch gekennzeichnet, daß die Abroll- 
stange (j) mit einer Bremspumpe, 2. B. einer 
Flügelradpumpe (a, e, k, m), gekuppelt ist. Schr. 


Verfahren zur Herstellung von Dachpappen. 


D. R. P. 408 151. Klasse 55 f. Gruppe 16. 
Ra bbow Willink & Co. in Den Haag, 
Holland. 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Dachpappen, dadurch gekennzeich- 
net, daß eine Rohpappe verwendet wird, die durch 
Vereinigen von zwei oder mehreren Lagen saug- 
fähiger Pappen verschiedenartiger Faserstoffe er- 
zeugt ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die einzelnen Papplagen vor ihrer Ver- 
einigung mit Oelen, Fetten, Wachsen, Harzen, bitu- 
minösen Stoffen oder dgl. getränkt werden. Schr. 
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Verfahren zum Wasserfestmachen von Vulkanfiber. 


D. R. P. 409822. Klasse 55 f. Gruppe 11. 
Dr. Ernst Fues in Hanau a. M. 

In Ausübung der Erfindung kann man z. B. mit 
einem Lösungsgemisch von Formaldehyd und sauren 
Stoffen, z. B. einem Gemisch, welches 6 % Formalde- 
hyd (absolut) und 10 % schwefelsaure Tonerde ent- 
hält, Vulkanfiber tränken, was z. B. derart geschehen 
kann, daß man die Vulkanfiber so lange in der Lösung 
liegen läßt, bis sie sich vollständig vollgesogen hat. 
Die mit dem Lösungsgemisch getränkte Vulkanfiber 
wird alsdann der Trocknung unterworfen, wobei vor- 
zugsweise bei Temperaturen unter 100°, z. B. solchen 
von 80 bis 95°, gearbeitet wird. Als vorteilhaft hat 
es sich erwiesen, an die Trocknung noch eine mehr 
oder weniger lange Nacherwärmung, welche eben- 
falls bei einer Temperatur von z. B. 80 bis 95 durch- 
geführt werden kann, anzuschließen. 

Patent-Ans pruc h: Verfahren zum Wasser- 
festmachen von Vulkanfiber, dadurch gekennzeich- 
net, daß die Vulkanfiber der Einwirkung von 
Formaldehyd und sauren Stoffen bei erhöhter 
Temperatur unterworfen wird, zweckmäßig derart, 
daß die mit einer Lösung von Formaldehyd und 
sauren Stoffen getränkte Vulkanfiber längere Zeit 
auf Temperaturen von z. B. 80 bis 100° gehalten 
wird. 

Rechenreiniger für Wasserkraftwerke usw. 


D. R. P. 408 234. Klasse 84a. Gruppe 6. 
Maschinenfabrik Augsburg- Nürnberg 
A.-G. in Nürnberg. 

Patent- Ansprüche: 1. Rechenreiniger 
für Wasserkraftwerke, dadurch gekennzeichnet, daß 
der Stiel (b) der Schaufel zwischen zwei vom eigent- 
lichen Rechen unabhängigen Führungen (d, e) auf 
und nieder rollt, von denen die eine (d) an einem 


N 


ww. — — — a 


Gestell (f) fest, die andere (e) zwecks Abhebens der 
Schaufel (a) beweglich gelagert ist. 

2. Rechenreiniger nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die beiden Führungen (d, e) in 
einem besonderen Rahmen vereinigt sind, der seiner- 
seits am Gestell (f) gelagert ist und zum Abheben 
der Schaufel geschwenkt wird. Schr. 


Verfahren zur Reinigung und Entgasung von Roh- 
wasser unter Auskochung des Wassers. 


D. R. P. 409 259. Klasse 85 b. Gruppe 2. 
Atlas-Werke, A.-G. in Bremen. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Reini- 
gung und Entgasung von Rohwasser unter Aus- 
kochung des Wassers bei entsprechender Tempera- 
tur und darauffolgender Abkühlung in einem Ent- 
spannungsbehälter, dadurch gekennzeichnet, daß das 
erhitzte Wasser stufenweise entspannt und die bei 
der Entspannung entstehenden Brüden zur Vor- 
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wärmung des Rohwassers in mehreren hinterein- 


ander geschalteten Mischvorwärmern 


benutzt 
werden. 


| Schr. 
Verfahren zur Darstellung von Celluloseäthern aus 
Alkalicellulose und Halogenalkyl. 


D. R. P. 408 342. Klasse 12 0. Gruppe 6. 
Dr. Ernst Teupel in Eilenburg. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Dar- 
stellung von Celluloseäthern aus Alkalicellulose und 
Halogenalkyl, dadurch kekennzeichnet, daß das bei 
der Aetherbildung aus Halogenalkyl und Alkali- 
hydroxyd entstehende Salz von vornherein dem 
Alkalicellulosegemisch oder der zu verwendenden 


Alkalilauge oder Alkalicellulose oder beiden zuge- 
setzt wird. Schr. 


Verfahren zur Herstellung von Viskose. 


D. R. P. 408 594. Kl. 120. Gruppe 23. 
Otto Venter in Chemnitz. 

Patent- Anspruch: Verfahren zur Her— 
stellung von Alkalicellulose zur weiteren Verarbei- 
tung auf Viskose, insbesondere für Kunstfäden, da- 
durch gekennzeichnet, daß mit Alkalilauge ge- 
tränkter, zerkleinerter Zellstoff wiederholt durch 
eine oder durch mehrere hintereinander geschaltete, 
mit Transportschnecken, Schneidemessern und ge- 
lochten Messerscheiben versehene Schneide- und 
Mischmaschine geführt wird. Schr. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedructe Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: | 
Anmeldungen. 


8a, 23. H. 94864. E. G. Haubold A.-G., Chem- 
nitz i. Sa. Vorrichtung zum Regeln der Laugenstärke 
bei Mercerisiermaschinen, insbesondere Strähngarn- 
Mercerisiermaschinen während des Betriebes. 27. 9. 23. 

8a, 28. L. 56 126. Albert Lück, Maschinenfabrik 
und Kesselschmiede Leopoldshall und Staßfurt. An- 
triebsvorrichtung für Dachpappen - Imprägnier- 
Maschinen mit an einem Drehkreuz gelagerten Ein- 
dreh- oder Wickelwalzen. 28. 7. 22. 

8a, 28. L. 58 899. Albert Lück, Maschinenfabrik 
und Kesselschmiede, Leopoldshall und Staßfurt. Ein- 
richtung zum Auf- und Abwickeln von Dachpappen 


für Tränkungspfannen mit mehreren Wickelwalzen. 
S. II. 23. 


8i, 1. C. 33836. Chemische Fabrik Griesheim. 
Elektron, Griesheim a. M. Bleichen von Wolle. 
31. 7. 23 

Sk, 1. P. 46 851. 


Joseph Pokorny, Pawtucket, 
R. J., M. St. A.; Vertr.: Friedrich Jaenisch, Frank- 


furt a. M., Feuerbachstr. 50. Verfahren zur Ver- 
edelung von Pflanzenfasern und der Cellulose. 
10. 9. 23. 

298,6. B. 111781. J. P. Bemberg A.-G., Barmen- 
Rittershausen. Vorrichtung zum Spinnen von Kunst- 
seide nach dem Streckspinnverfahren; Zus, 2. Anm. 
B. 111 639. 17. 11. 23. f , 

29b, 3. K. 86317. Firma Fr. Küttner, Pirna. 
Verfahren zur Herstellung von Kunstseide nach dem 
Viskoseverfahren. 16. 6. 23. | 

55f, 15. R. 57589. Firma Gebrüder Haake, 
Modingen, Post Hermsdorf b. Dresden. Verfahren 
zur Herstellung von weiß- oder buntfarbig 
gestrichenem Papier oder Pappe. 6. 1. 23. 


Er teilungen. 


8a, 28. 411578. Paul Knorr, Calbe a. d. S. Ein- 
richtung zur Herstellung von sogenannter Asphalt- 
dachpappe in Bahnenform. 28. 12. 21. K. 80 293. 
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taa, 2. 411 801. Firma Niederbayerische Cellu- 
losewerke A.-G., Kelheim a. d. D., u. Dr.-Ing. Adoli 
Schneider, Mannheim-Waldhof. Verfahren und Vor- 
richtung zum Eindampfen von Flüssigkeiten. 4. 1. 22. 
N. 20 670. SE N 

agb, 2. 411543. Lucie Schaaf, Berlin-Dahlem, 
Faradayweg 16. Verfahren zur Nachbehandlung von 
kotonisierten Fasern zwecks besserer Verspinnbar- 
keit. 17. 10. 23. Sch. 68 765. 

29b, 2. 411 697. Firma Badische Anilin- & Soda- 
Fabrik, Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zum Rösten 
von Flachs und ähnlichen Faserpflanzen. 3. 2. 24 
B. 112 567. | 

agb, 3. 411600. Firma Vereinigte Glanzstoff- 
Fabriken A.-G., Elberfeld. Verfahren zur Abscheidung 
von Cellulose aus Viskoselösungen. 12. 12. 22. V. 17995. 

548, 4. 411 727. Aktiebolaget Gerh. Arehns Meka- 
niska Verkstad, Stockholm; Vertr.: M. Wagner u. 
Dr.-Ing. G. Breitung, Pat.-Anwälte, Berlin SW II. 
Fördervorrichtung für Schachteln. 19. 7. 22. A. 38 138. 

54a, 7. 411 557. National Paper Can Company, 
Milwaukee, V. St. A.; Vertr.: H. Licht, Pat.-Anw., 
Berlin SWII. Vorrichtung zum Verschließen von 
Papiergefäßen. 9. 5. 20. N. 118 792. V. St. Amerika 
25. 4. 14 u. 19. 5. 17. 

548,7. 111728. Kurt Laube, Dresden, Blasewitzer 
Straße 68. Ausdehnbarer Stempel zum Prägen, Hals- 
einsetzen oder ähnlichem Bearbeiten von recht- 
eckigen Pappschachteln. 29. 2. 24. L. 59601. 


55d, 3. 411781. Maschinenfabrik Heinrich Wigger 
Co., Unna, W. Flachsieb-Schüttelsortierer für 
Holzschnitzel zur Papierherstellung. 26. 4. 24 
M. 84 765. 
| Zurũucknahme. 
550, 3. R. 56252. Verfahren zum Füllen von Papier- 
masse; Zus. z. Pat. 349 882. 4. 10. 23. 
Gebrauchsmuster: 
Eintragungen. 


29a. 900 984. Franz Stelzig, Schönlinde, Tschecho- 
slovakische Republik; Vertr.: H. Koch, Dresden, 


Schloßstr. 2. Pfeifenspule mit Mulde für Kunst- 
seidenspulerei. e 2. 25. St. 30 389. 

54d. 901 335. J. Feierabend, Niedernhausen im 
Taunus. 


Zellstoffwatte. 27. 1. 25. F. 40 303. 


55d. 901 238. Maschinenbau-Werkstätte Niefern 
G. m. b. H 


„ H., Niefern i. B., W. Brozler, Schwarzen- 
acker, Rhei 


en npf., u. Anton Kuhn, Bad Liebenwerda. 
Einrichtung zur Verklei 


| nerung des Rauminhalts von 
Schaukelknotenfängern. 20. I. 28. K. 100 870. 

55d. 901 239. Maschinenbau-Werkstätte Niefern 
G. m. b. H., Niefern i. B., W. Brozler, Schwarzen- 
acker, Rhei 


cker npf., u. Anton Kuhn, Bad Liebenwerda. 
Einrichtung zur selbständigen Entfernung der aus- 
sortierten Unreinheiten, 


Fremdkörper usw. aus 
Sckaukelknotenfängern. 20. 1. 25. K. 100 877. 


Auslands patente. 


Fortschrittsbericht 
über norwegische Patenterteilungen. 


. Den Ing. Christian Holter und Olaf Qviller 
in Kristiania wurde 
apparat für 


Papierstoff 


ein Entwässerungs- 
Zellstoff und anderen 
geschützt. Der Patentanspruch 
lautet: Entwässerungsapparat für Zellstoff und 
anderen Papierstoff, gekennzeichnet durch eine mit 
einem Sieb bedeckte, drehbare Schale, die mit einer 
Saugkammer so verbunden ist, daß das Sieb bei 
seiner Umdrehung an einem bestimmten Teile der 
Saugwirkung ausgesetzt ist. (Norweg. Pat. 23947.) 

Weiterhin haben die Ing. Louis Jean Baptiste 
Augustin Colas und André Paul Joseph Colas 
nebst der L' Alfa, Société Anonyme pour 
la Fabrikation des Pätes de Cellulose, 
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Paris, ein Patent erhalten auf ein Verfahren 
für Behandlung von Ablauge aus mit 
Natronlauge behandelten vegetabi- 
lischen Stoffen mit Rücksicht auf ver- 
schie dene in der Ablauge vorhandenen 
Bestandteile, speziell solcher bei der Esparto- 
zellstoffabrikation anfallenden Ablauge, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß man ein oder mehrere Male den 
ganzen oder einen Teil der Kolloide koaguliert dureh 
Behandlung mit einer organischen Säure, 2. B. 
Essigsäure, Oxalsäure oder Salze derselben als 
Flockungsbildner, und von der Flüssigkeit durch 
Dekantierung, Zentrifugierung oder Filtration die 
ausgeflockten Kolloide nebst den in der Ablauge 
suspendierten Partikeln, entfernt. (Norweg. Patent 
28 357.) 
Ein weiteres Patent erhielten die Ing. Christian 
Holter und Olaf Qviller, Kristiania, auf eine 
Anordnung zur automatischen Rege- 
lung eines bestimmten Verdünnungs- 
grades in Stoffgemengen, bei welcher die 
die Verdünnung regulierenden Hauptorgane direkt 
oder indirekt durch die Geschwindigkeit eines durch 
ein zweckmäßig geformtes Rohr oder dgl. geleiteten 
Stoffstromes gesteuert werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die verschiedene Geschwindigkeit im 
Stoffstrom auf ein Hauptregulierungsorgan mit 
Hilfe einer Gegendruckeinrichtung, die direkt unter- 
halb des Stoffrohres angeordnet ist, übertragen 
wird. (Norweg. Patent 28 001.) Schd. 


Sauger für Papiermaschinen und dgl. 
Amerikanisches Patent 1 518 116. 

Max Wenzel in Muldenstein, Deutschland. 

Entspricht dem D. R. P. 401 935, Kl. 55 d, Gr. 16, 
und dem D. R. P. 402474, Kl. 55 d, Gr. 16, desselben 
Erfinders. 

Vgl. „Papier-Fabrikant“ 1924, Heft 42, S. 502 
und Heft 45, S. 539. Schr. 


Waschholländer. 
Amerikanisches Patent 1 520 588. - 

W. A. R. M. Mc. Rae in London, England. 

In der Abbildung sind die gewöhnlichen Be- 
standteile dieses Apparates: Trog 10, Mittelwand 11, 
Messerwalze 12, Waschtrommel 13 usw. anschau- 
lich gemacht. Die Neuerungen an diesem Wasch- 
holländer haben den Zweck, Papierstoff, Halbstoff 
oder gebleichtes Material beliebiger Art, z. B. aus 
Bambus gewonnenen Halbstoff, von den Knoten-, 
Mark- und anderen Bestandteilen zu befreien und 
diese automatisch aus dem Waschholländer zu 
entfernen, so daß schließlich möglichst nur Pecto- 
Lignocellulosefasern und Wasser in dem Troge 
zurückbleiben. Der Trog wird mit Wasser und 
dem gemahlenen oder aufgeschlossenen Stoff 
gefüllt und die Schaufelwalze 12 und Wasch- 
trommel 13 werden in Umlauf gesetzt. Im 
Trogboden sind rechtwinklige Oeffnungen 14 rost- 
artig ausgespart, in die auf einem Rahmen sitzende 
Arme 15 eingreifen und die Rostöffnungen ab- 
schließen können. Der Rahmen steht durch die 
Elemente 18, 10, 20 mit der Welle 21 in Verbindung, 
jedoch so, daß die Arme ı5 mittels an genannter 
Welle angelenkter Federn 40 in ihre tiefste Stellung 
versetzt und darin erhalten werden können. Unter- 
halb des Rostes ist ein Sumpf oder Sammel- 
behälter 17 angeordnet, dessen Boden durch einen 
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dung steht, der durch die Hebel 25, 26 und Arm 27 
mit der Welle 2ı derart verbunden ist, daß er erst ge- 
öffnet wird, wenn der Rost mittels der durchgreifenden 
Arme 15 abgeschlossen ist. Nachdem die Messer- 
walze und die Waschtrommel etwa 20 Minuten lang 
gearbeitet haben und der Stoff genügend gewaschen 
ist, wird auch der zum Rost gehörige Mechanismus 
in Betrieb gesetzt, so daß die Arme 15 durch die 
Rostöffnungen hindurchgreifen und wie Rippen etwa 
43 I. | 
ech m SM 
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einen Zoll hoch über dem Rost mit ihren Enden 
hervorragen. Dies hat zur Folge, daß die schwereren 
Teile des umlaufenden Stoffs, die ausgeschieden wer- 
den sollen, sich in den toten, von den Rippen be- 
grenzten Räumen absetzen. Nachdem die Rippen 
eine Zeitlang in dieser Höchststellung gestanden 
haben, werden sie rasch und plötzlich in ihre vor- 
gesehene Tiefstellung versetzt und in dieser eine 
ganz kurze Zeitlang erhalten, so daß der zwischen 
den Rippen angesammelte Niederschlag in den 
Sumpf 17 fällt, aus dem er, nachdem der Rost wieder 
verschlossen wurde, durch den maschinell geöffneten 
Hahn 24 entfernt wird. Das hierbei ebenfalls aus 
dem Troge austretende wenige Wasser wird ständig 
ersetzt. Automatisch werden die Rippen wieder in 
ihre Höchststellung gehoben und die bezeichneten 


Vorgänge verlaufen in derselben Weise wiederholt. 
5 Schr. 


Stoffbereitung zur Herstellung von Papiermatrizen 
für die Druckerei. R 


Amerikanisches Patent 1524 155. 

A. W. Schorger in Madison, Wisc. 

Der Erfinder wägt in sachverständiger Weise die 
Vorzüge und Nachteile der sogenannten nassen 
und der trockenen Matrizen gegen einander ab und 
gelangt zu dem Schlusse, daß die nach den bis- 
herigen Verfahren hergestellten nassen Matrizen 
mehr zu empfehlen wären. Nach seinem neuen Ver- 
fahren will aber der Erfinder eine trockene Papier- 
matrize herstellen, die die Vorteile der nassen 
Matrizen ohne die Nachteile der bisherigen trocke- 
nen Matrizen besitzt. Nach diesem Verfahren wird 
der Rohstoff in einem Holländer so lange in der 
Weise gequetscht und gemahlen, bis die Fasern teils 
vollständig in Einzelfibrillen aufgelöst oder aber nur 
an ihren Enden zu Fibrillen („baumartig“, sagt die 
Patentschrift) zerteilt sind. Diese einschneidende 
Arbeitsweise hat aber zugleich zur Folge, daß der 
Stoff oberflächlich hydratisiert oder gelatiniert wird. 
Solcher Stoff würde beim Trocknen außerordent- 
lich einschrumpfen, hornartig werden und wäre ganz 
ungeeignet für seine Zweckbestimmung. Die hydra- 
tisierte Cellulose wird daher gemäß vorliegendem 


Rohrstutzen mit dem Entleerungshahn 24 in Verbin- 
rr ß =( E OA O ¼—¾ ͤ —'—.... EE 
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Verfahren dem Stoffe dadurch entzogen, "daf man 
ihn ohne Druck oder aber, wenn es sich 2. B. um 
Sulfitzellstoff handelt, unter einem Drucke von 5 bis 
10 Pfund mit einer alkalischen Lösung auskocht, 
die 10% Aetznatron, berechnet auf das Gewicht des 
Stoffes, enthält. Der Stoff wird sodann ausge- 
waschen, mit geeignetem Ton vermischt und darauf 
auf der Papiermaschine in ein Band von etwa 
0,030 Zoll Dicke verwandelt, wobei es sich empfiehlt, 
dasselbe aus 8 bis 10 Einzellagen zu dieser Stärke 
zu verbinden. Den Schluß bildet das Trocknen. 
Solche Matrizen können zu jeder Zeit, d. h. lange 


vor ihrer Anwendung auf Eignung und Brauchbar- 
keit geprüft werden. 


BEER 
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Wiederholt aus „Papier-Fabrikant‘‘ 1925, Heft 9. 
Fortbildungskursus für Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure. 


Die BezirksgruppeBerlin des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure plant für die Woche vom 
20. bis 25. April in den Räumen der Technischen 
Hochschule zu Berlin einen Fortbildungs- 
kursus für Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure. Viele Zellstoff- und Papiermacher sind 
infolge der örtlichen Lage ihrer Fabriken nicht im- 
stande, den Fortschritten der Grundwissenschaften 
und denjenigen ihres Sonderfaches zu folgen, viele 
andere können infolge starker beruflicher Inan- 
spruchnahme sich aus Zeitmangel nicht auf dem 
Laufenden erhalten. 

Der Fortbildungskursus für Zellstoff- und 
Papiermacher soll Gelegenheit geben, einen Ueber- 
blick über die Fortschritte der Grundwissenschaften 
und diejenigen des Sonderfaches zu gewinnen 
und den etwa verlorengegangenen Zusammenhang 
zwischen Theorie und Praxis wiederzugewinnen. 

Die geplanten Vorlesungen ergeben sich aus 
nachstehender Uebersicht, die Namen der Dozenten 
werden später bekanntgegeben: l 
. 1. Experimentalphysik . . . 2X1% Stdn. 

2. Physikalische Chemie und Kolloid- | 
| chemie mit Demonstrationen 


3. Anorganische Experimentalchemie . 1% „ 
4. Organische Chemie IX „ 
5. Wärmelehre e e e e e Be 5 
6. Krafter zeugung A „ 
7. Cellulose chemie . IX „ 
8. Ligninchemie TE e 
9. Technische Neuerungen in der Zell- 
stoffabrikation S oar an a a EE 
10. Technische Neuerungen‘ in der 
- Papierfabrikation . . x... UU „ 
11. Neue Aufschließungs-, Bleich- und 
Reinigungsverfahren der Zellstoff- 
industrie ae Se a a EEN e EN 
12. Neue Verfahren der Betriebskontrolle | 
Ä in der Zellstoffindustrie . . . . 1½ „ 
13. Abwässer der Zellstoffabrikation . IR „ 
14. Prüfung von Papier und Papierroh- 
stoffen mit Demonstrationen im 
Staatlichen Materialprüfungsamt 112 


AU 


Preis der Teilnehmerkarte 60 Mark. 
Anmeldungen für den Fortbildungskursus unter 
dem Stichwort „Cellulose-Woche“ sind zu richten 
an den Schriftführer der Bezirksgruppe, Herrn 
Direktor Dr. Opfermann, Berlin NW., Hindersin- 
straße 7, Geldsummen an den Kassenwart der Be: 


zirksgruppe, Herrn S. Ferenczi, Berlin SW, II, 
Dessauer Str. 2. 


Eberswalde, den 12. Februar 1925. 
Der Vorsitzende der Bezirksgruppe. 
Prof. Dr. Carl G. Schwalbe. 
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FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 1/1925. Leim. 
Tierischen Leim bleichte man früher mittels 
Spodium. (Knochenkohle). Heute verwendet man 
dazu ‚allgemein schweflige Säure (SO:). Die Dar- 
stellung derselben findet Fragesteller in Prof. 
Kirchner „Das Papier“, III. B. und C., ein- 
gehend beschrieben, doch bekommt er wasserfreie 
flüssige schweflige Säure in Bomben auch käuflich, 
2. B. bei C. Merk in Darmstadt oder anderweitig. 


Ing. E. Belani, Villach. 


Antwort auf Frage Nr. 2/1925. Büttenpapiere. 

Sie können einem tüchtigen Kalanderführer 
auch tierisch geleimte Büttenpapiere zum Glätten 
im Bogenkalander ruhig anvertrauen. Er wird seht 
bald die richtige Pressung herausfinden, welche 
diese Papiere bedürfen. Ich habe in einer Bank- 
notenpapierfabrik alle Büttenpapiere tierisch nach- 
geleimt gefeuchtet und ohne Anstand auf einem 
Bogenkalander glätten können. 


Ing. E. Belani, Villach. 


Antwort auf Frage Nr. 3/1925. Beulenbildung 
o am Rollenpapier. 

tritt ein, wenn keine Kühlwalze 

verwendet und die Spritzfeuchtung zu grob ein- 

gestellt ist und wenn die Rollen ohne An- 


Diese 


preßwalze auflaufen. Jeder Wassertropfen bildet 
dann eine Beule, welche noch ungefähr 10—15 mm 
tief in der Rolle wahrnehmbar ist und sich beim 
Abwickeln eine Zeitlang immer wieder neu bildet. 
Schmierige Stoffe neigen sehr stark zu dieser Beulen- 
bildung. Stellen Sie Ihre Feuchtung richtig ein, 
lassen Sie über die Kühlwalze laufen, und Sie 
werden "das Uebel beseitigen. 
| Ing. E. Belani, Villach. 


Antwort auf Frage Nr. 5/1925. Schreib- und Druck- 
| papierherstellung. 

Meines Wissens bauen die Firmen Bruderhaus 
in Reutlingen, Kleinewefers Söhne in Crefeld und 
die Jagenbergwerke in Düsseldorf Querschneider mit 
Vorrichtungen für „gerissenen Schnitt“. Die rauhen 
Ränder der Längsseiten werden auf der Papier- 
maschine knapp hinter der Steigpresse durch eine 
einfache kleine Vorrichtung erzeugt. Auf Wunsch 
gebe ich dafür eine genaue Zeichnung nebst prak- 
tischer Anleitung. Die fertigen Bogen haben dann 
an allen vier Seiten einwandfreie schöne „Schöpf- 


ränder“. Ing. E. Belani, Villach. 


Antwort auf Frage Nr. 6/1925. Stanzklötze. 
Fragesteller erhält solche „Stanzklötze“ aus 
Hartpapier für die Schuhindustrie von den meisten 
deutschen Hartpappenfabriken geliefert, und emp- 
fehle ich ihm das Studium der diversen deutschen 
Kartonnagenzeitungen wärmstens. 


Ing. E. Belani, Villach. 


Charlottenburg 8. Lindensliee 17. 


„ . — 


er 
pë 


* 
* 


N 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKER U.- INGENIEURE 
— —— —— 


Neuere Forschungen auf dem Gebiete der Papierleimung. 
Vortrag, gehalten von Dr. Rudolf Lorenz (Tharandt bei Dresden) auf der Hauptversammlung des 


Vereins 


er Zellstoff- und Papierchemiker und -Ingenieure im Hause des Vereins Deutcher Ingenieure 


in Berlin am 5. März 1925. 


Es vergeht wohl kaum eine Tagung unseres 
Vereins, ohne daß von der Harzleimung gesprochen 
würde; und verfolgen Sie die Versammlungsberichte 
ausländischer Papiermacher-Berufsgenossenschaften, 
so finden Sie auch dort das Leimungsproblem immer 
wieder auf der Tagesordnung. Vor zwei Jahren 
habe ich an dieser Stelle die neue kolloidchemische 
Theorie der nun beinahe 120 Jahre bewährten 
Praxis des genialen Papier- und Uhrmacher- 
meisters Illig dargelegt. Was Erfindungsgabe und 
handwerksmäßige Erfahrung einst Großes geschaffen 
haben, wird lange hinterher wissenschaftlich zer- 
gliedert und ausgedeutet. Aber auch Meister Illig 
hatte schon seine Theorie, von der er sich bei seinen 
technischen Experimenten leiten ließ. Ebenso dienen 
unsere rein.wissenschaftlichen Untersuchungen nicht 
lediglich der Freude an der bloßen Erkenntnis, son- 
dern können auch für die Technik fruchtbringend 
werden, selbst wenn sie zunächst gar nicht unmittel- 
bar darauf abzielen. 

Ueber technische Nutzanwendungen 
der kolloidchemischen Harzleimungstheorie hat Ihnen 
auf der vorjährigen Hauptversammlung Herr Dr.-Ing. 
Teicher vorgetragen. Anknüpfend an meine 
theoretischen Ausführungen empfahl 
Teicher eine Reihe praktischer MaB- 
nahmen zur Bekämpfung der durch hartes Be- 
triebswasser verursachten Leimungsschäden. Be- 
kanntlich führen ja die Härtesalze im Hollän- 
derwasser häufig zu einer zweckwidrigen vorzeitigen 
Vergröberung der Harzsuspension, bevor Faserbrei 
und Harzmilch genügend vermischt sind. Diese 
kolloidchemische Ausflockung sucht Teicher 
durch kolloidchemische Mittel zu vermeiden, die 
auch mir im allgemeinen erfolgversprechend 
scheinen; nur in wenigen Punkten bin ich anderer 
Ansicht. 

Teicher zog folgende Schlüsse: 

„Es leuchtet wohl ohne weiteres ein, daß bei 
Leimungsschwierigkeiten durch hartes Fabrikations- 
wasser versucht werden muß, mit möglichst geringen 
Mengen Wasser auszukommen; also stark konzen- 
trierte Leimmilch herzustellen, ja am besten, wo 
keine Qualitätsbedenken gegenüberstehen, die Harz- 
seife direkt in den Holländer einzutragen, da jede 
größere Menge Wasser auch eine entsprechend 
größere Menge Härtesalze mitführt, die die Lei- 
mung schädigen. Aus dem gleichen Grunde müssen 
die Holländer möglichst steif eingetragen werden...“ 

Diese Maßnahmen halte ich für unzweckmäßig 
und möchte im folgenden meine Meinung begründen: 

Die Harzmilch ist im wesentlichen eine kol- 
loide Lösung, ein „So!“, d. h. eine Zerteilung 
mittleren Dispersitätsgrades: feiner als ein grob- 
disperses System, wie etwa eine Füllstoffsuspension, 


gröber als eine molekulardisperse Salzlösung. 
Derartige kolloide Systeme gehorchen ganz einheit- 
lichen Gesetzen, gleichgültig, aus welcherlei Stoffen 
sie sich aufbauen. Da gilt nun das kolloidchemische 
Gesetz: Je konzentrierter eine kolloide Lösung, 
desto instabiler ist sie, desto mehr neigt sie zu 
autogener Koagulation, also zu selbst- 
tätiger Vergröberung und Ausflockung; desto 
leichter unterliegt sie auch von außen kommenden 
Flockungsimpulsen, z. B. dem Flockungsbestreben 
der im Dispersionsmittel gelösten Salze. So ist auch 
eine konzentriertere Harzmilch nur desto empfind- 
licher gegen die Flockung durch Härtesalze oder 
beliebige andere Elektrolyte. Dies erheischt nicht 
die kolloidchemische Theorie, sondern ich 


nur 
habe es auch experimentell nachgewiesen durch 
Flockungsversuche an Harzmilch verschiedener 


Verdünnungsstufen zwischen etwa 6 und 0,3 g/l, wie 
sie unter denkbaren Fabrikationsbedingungen im 
Holländer vorkommen können. 

Wollte man gar den Harzleim ungelöst, als zähe 
Seife, in hartes Holländerwasser eintragen, so 
kommt es erst recht zu keiner gleichmäßigen Ver- 
mischung mit der Fasermasse: allseitig von den 
flockenden Kationen der Härtesalze umspült, bildet 
die Seife auf ihrer Oberfläche feine Harzhäutchen, 
die dann in Fetzen gehen und sich als grobe Flocken 
bereits ablösen. Die Vergröberung geht also schon 
auf der klumpigen Harzseife vor sich; Qualitäts- 
bedenken dürften dem wohl immer entgegenstehen. 

Entsprechende Versuche habe ich ausgeführt, 
indem ich zähflüssigen Harzleim von 75 % Trocken- 
gehalt in weichem und hartem Wasser aufschüttelte 
und die erhaltenen Suspensionen, die schon äußer- 
lich ganz verschieden aussahen, der Filtrieranalyse 
unterzog. Die Apparatur zur Aufnahme von 
Filtrierkurven findet sich abgebildet und beschrieben 
in meiner „Einführung in die Kolloid wissenschaft 
für Papierfachleute“ im vorjährigen Festheft des 
„Papier- Fabrikant“. Hier muß die Mitteilung ge- 
nügen, daß die Filtrierkurve des in hartem Wasser 
aufgeschüttelten Leims dessen relativ grobe Zertei- 
lung deutlich veranschaulichte. Alle zahlenmäßigen 
Belege veröffentliche ich in der zum heutigen Vor— 
trage gehörigen Experimentalarbeit. 

Auch eine hohe Stoffdichte, die Teic her — 
wie vorhin zitiert — als Mittel gegen Härteflockung 
empfiehlt, scheint mir aus ähnlichen Gründen nicht 
ratsam. Denn nicht auf de Gesamtmenge des 
harten Wassers kommt es an, sondern ledig— 
lich auf die Konzentration der Härte. 
salze, d. h. ihre Menge in jeder Volumeneinheit, 
in jedem Liter des Holländerwassers. Die Konzen- 
trationen der Härtesalze — technisch gesprochen: 
die Härtegrade des Wassers — vermindern sich 
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aber keineswegs, wenn durch steiferen Eintrag eine 
geringere Menge harten Wassers auf die gegebene 
Harzmenge angewendet wird; es bleiben trotzdem 
soundsoviel Gramm der Härtesalze im Liter Wasser 
enthalten, und wenn dieser Konzentrations- 
wert der Härtesalze höher ist als die Flockungs- 
schwelle des Harzsoles, dann wird das Harz aus- 
geflockt, gleichgültig, ob nun ein Liter oder zehn 
Liter des zu harten Wassers auf das Gramm dis- 
persen Harzes einwirken. Ja im Gegenteil: durch 
die größere Wassermenge — und sei es auch 
hartes Wasser — wird die Harzsuspension im 
Holländer stärker verdünnt und damit, wie wir 
sahen, gerade stabiler gemacht. Verdünntere 
Sole haben ja höhere Flockungsschwellen als kon- 
zentriertere, und es kommt auf die besonderen Um- 
stände im Einzelfall an, ob die jeweils technisch und 
wirtschaftlich mögliche Verdünnung hinreicht, das 
Harzsol zu Stabilisieren, also seine Flockungs- 
schwelle soweit zu erhöhen, daß es bei den be- 
stehenden Hättegraden nicht koaguliert wird. 
Durch die Flockung selbst wird allerdings das 


Wasser ein wenig enthärtet, da die flockenden 


Kationen durch Adsorption an den Harzteilchen ihre 
Wirkung ausüben und mit den Harzflocken aus der 
Lösung verschwinden. Diese Tatsache scheint tat- 
sächlich steiferen Holländereintrag nahezulegen; 


` denn àus dem einzelnen Liter des harten Wassers 


wird offenbar dorch eine gegebene Menge Harz ein 


um so größerer Anteil der ausflockend wirkenden 


Kationen herausgefischt und im Ausflocken gebun- 
den, je weniger Wasser insgesamt vorhanden ist. 


Unter Umständen wird also bei höherer Stoff- 


dichte durch die Flockung eines Teiles des 
Harzes das Wasser soweit enthärtet, daß die 


unter- 
schritten wird und "der Rest des Harzes vor 


Flockung verschon bleibt, zumal sich ja auch die 


Konzentration des Harzsoles vermindert hat, indem 
ein Teil des Harzes koagulierte. Versuchs- 


bedingungen dieser Art kann man konstruieren, 


wenn man Härte und Harzkonzentration genau auf- 
einander abstimmt. Unter den wechselnden tech- 
nischen Konzentrationsbedingungen führt eine 
solche Maßnahme sicher nur ausnahmsweise und 
nur bei an sich schon geringen Härtegraden zum 


Ziel, das doch selber schon bescheiden genug ist: 


denn auf alle Fälle heißt es den Teufel durch Beelze- 
bub austreiben, wenn man einen Teil des Harzes der 
Flockung opfert, um einen anderen Teil eventuell 
davor zu bewahren. Der Verbrauch an flockenden 
Ionen durch die Flockung ist viel zu gering — nur 
etwa 3% vom Gewicht des Harzniederschlages —, 
als daß hierdurch eine nennenswerte Enthärtung 
erreicht würde. Zahlenbeispiele finden 
meiner Gesamtarbeit. 

Auf eine weitere Ursache der Flockung hat be- 
sonders nachdrücklich Teicher hingewiesen: 
neben der Flockung durch Kationen reißen aus- 
fallende chemische Niederschläge von gallertiger 
Beschaffenheit kolloides Harz mit sich nieder. In 
hartem Holländerwasser kommen besonders Fäl- 
lungen von Magnesiumhydroxyd, Kalziumhydroxyd, 
Tonerdehydrat u. dgl. in Frage. Diese schädlichen 
Hydroxydfällungen entstehen durch chemische Ver- 
bindung der Kationen der Härtesalze mit den 
Hydroxylionen im Holländerwasser, die aus dem 
Alkali des Harzleims stammen. 


sich in 


Verdünnt man nun 
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den Holländerinhalt, getrost auch mit hartem 
Fabrikationswasser, so verdünnt man auch die 
Hydroxylionen, die sich durch . fortschreitende 
Hydrolyse bei weitem nicht im gleichen Schritte 
mit der Verdünnung nachbilden können. Ist es 
unter Wahrung technischer und wirtschaftlicher 
Rücksichten möglich, dureh Verdünnung die Alkali- 
tät, die Hydroxylionenkonzentration, soweit herab- 
zumindern, daß die Hydroxydfällung unterbleibt, 50 
läßt sich also auch diese Flockungsursache durch 
minder steifen Eintrag beseitigen. Das 
Löslichkeitsprodukt des Hydroxydes wird dann 
mangels der nötigen Hydroxylionenkonzentration 
gar. nicht erreicht, seine Ausscheidung vermieden 
und folglich auch kein Harz niedergerissen. 

Aber wie gesagt: ins Ungemessene kann man 
richt verdünnen; besonders bei höheren Härtegraden 
sind therapeutische Eingriffe mit Chemikalien wohl 
nicht zu umgehen. Da schlägt nun Teicher unter 
anderem vor, durch Neutralisation der Hydroxyl: 
ionen mittels der bemessenen Säuremenge die eben 
besprochenen schädlichen chemischen Nebenrgak- 
tionen zu verhindern. Diese Maßnahme ist unter 
Umständen ein recht zweischneidiges Schwert: Die 
Hydroxydausscheidungen werden zwar vermieden, 
die disperse Harzphase selbst aber verliert ihre 
wesentlichste Stütze, eben die Hydroxylionen, welche 
auf disperses Harz peptisierend, d. h. zerteilend 
wirken und es vor autogener Koagulation bewahren 
helfen. Ein Harzsol bis annähernd 1 gjl ist auch 
ohne Alkali stabil; die Harzkonzentration im Hol- 
länder ist aber meist höher und die Harzphase be- 
darf des Schutzes durch Hydroxylion, damit sie 
nicht von selbst ausflockt. Durch den geringsten. 
Säureüberschuß bei der Neutralisation würde diese 
Flockung noch stark befördert werden. Sie alle 
kennen ja Schwefelsäure als kräftiges Flockung:- 
mittel. ' 

Außer dureh Alkali kann man kolloides Harz 
durch Schutzkolloide stabilisieren — durch 
Kasein, Stärke, Dextrin, Viskose, Tannin, Tierleim, 
Gummi usw. in geeigneter Mischung, die den be- 
sonderen Verhältnissen angepaßt werden muß. Wie 
das am besten geschieht, hat Herr Dr. Teicher 
in trefflicher Weise dargetan, so daß ich nur darauf. 
zu verweisen brauche. Zweckmäßig ausgewählte 


Schutzkolloide sind zweifellos das sicherste 


Mittel gegen Härteflockung; aber die Schutzwirkung 
darf auch nicht zu stark sein, sonst wird in einem 
späteren Zeitpunkte der Holländerleimung die Flock- 
wirkung des Tonerdesulfats in Frage gestellt. Nach 
homogener Vermischung wird ja eine Flockung des 


Harzes technisch angestrebt und durch den Tonerde- 


sulfatzusatz gegen Ende der Holländerarbeit bewirkt 

Untersuchen wir nunmehr die Vorgänge bei det 
Flockung durch Tonerdesulfat Her 
ser in Uebereinstimmung mit seinen Schülern 
Stöckigt und Klingner hält die Tonerde- 
sulfatkoagulation für keine Kationenflockung, "7 
dern für eine sogenannte Kolloidkoagulation. 
die gegenseitige Ausscheidung elektrisch entgegen 
gesetzt geladener Kolloide. In seinem Vor? 
„Neue Theorien über die Harzleimung“ auf der vor 
letzten Hauptversammlung unseres schwedischen 
Schwestervereins äußert er sich darüber wie WC 

„Haben wir es im Falle von Natriumbisu':' 
oder Magnesiumsulfat (als Flockungsmitteln) in der 
Hauptsache mit einer Elektrolyt-Korst 
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lation zu tun, so müssen wir bei Aluminium- 
sulfat eine Kolloid-Koagulation annehmen, 
derart, daß das in der Aluminiumsulfatlösung befind- 
liche kolloid gelöste Aluminiumhydroxyd das Harz- 
kolloid koaguliert. Die Vorstellung dieser gegen- 
seitigen Ausfällung wird erleichtert, wenn wir 
wiederum bedenken, daß wir es hier mit elektrisch 
entgegengesetzt geladenen Kolloiden zu tun haben: 
mit dem negativ geladenen Harzsol und dem stark 
positiv geladenen Aluminiumhydroxyd. Diese 
Kolloidkoagulation aber ist gleichbedeutend mit 
einer gegenseitigen Adsorption der beiden 
Kolloide. So kommen wir zu dem Schluß, daß die 
erste Phase des Leimungsvorganges in einer 
Ausfällung des Harzsoles durch das Aluminium- 
hydroxyd unter Bildung einer Adsorptionsverbin- 
dung besteht.“ 

Soweit das Zitat nach Heuser. Auch nach 
meinen Untersuchungen, besonders über die Wan- 
derung disperser Harzphasen im elektrischen Felde, 
muß eine solche Adsorptionsverbindung zwischen 
Harz und Tonerde im Holländerwasser angenommen 
werden. Diese gegenseitige Adsorption der beiden 
Kolloide führt aber nicht ohne weiteres auch zur 
Ausflockung. Eine solche findet vielmehr nur in 
einem ganz eng begrenzten Konzentrationsbereiche 
statt, wo auf etwa 25 Moleküle Harzsäure ein 
Molekül Tonerdehydrat einwirkt. Dieses Verhält- 
nis der beiden Komponenten zueinander hat keiner- 
lei stöchiometrische, sondern nur statistische Bedeu- 
tung. Es entspricht etwa dem Ausgleich der elektro- 
negativen Ladungen des Harzes durch die elektro- 
positiven Ladungen des Tonerdehydrates. Die 
ausfallende Harz-Tonerde-Adsorptionsverbin- 
dung ist also elektrisch neutral, isoelektrisch. 
Sowie aber die Adsorptionsverbindung negative 
oder positive Ladungen einigermaßen im Ueberschuß 
enthält, flockt sie nicht oder doch nur in sehr langen 
Zeiträumen aus, je höher der Ladungsüberschuß, 
desto langsamer. Es müßte nun ein Zufall sein, 
wenn im Holländer die relativen Konzentra- 
tionen des kolloiden Harzes und des kolloiden, 
dureh Hydrolyse aus dem Tonerdesulfat frei- 
gewordenen Tonerdehydrates, gerade im Verhält- 
nis von etwa 25: 1 stünden. Lokal und vor- 
übergehend im Verlaufe der Vermischung des 
Tonerdesulfates mit dem Holländerbrei mag sich 
dieses Verhältnis einstellen und hier und da zur 
Flockung führen. Aber nachhaltiger und in 
größerem Umfange wirkt sich, wie wir sehen wer- 
den, die Elektrolytflockung durch Alu- 
miniumion aus, und auch die niedrreißende Wir- 
kung chemisch ausfallenden Tonerdehydroxydes, 
die wir von unseren Betrachtungen über Härtesalze 
kennen, darf nicht übersehen werden; Tonerdehydrat 
ist noch ı5mal weniger löslich als Magnesium- 
hydroxyd und 1500 mal weniger als Kalzium- 
hydroxyd. 


Um alle drei Flockungsimpulse einzeln zu 
studieren und in ihrer Bedeutung einzuschätzen, 
führte ich verschiedene Flockungsreihen in sehr 
feiner Abstufung der Konzentrationen durch, indem 
ich Tonerdesulfat, Tonerdeazetat und Tonerde- 
hydratsol als Flockungsmittel einwirken ließ auf 
reines, alkalifreies Harzsol. Chemische Fällung von 
Tonerdehydrat war hier mangels an Hydroxylionen 
ausgeschlossen, und es konnte nur Kationenflockung 
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oder Kolloidkoagulation in Frage kommen, beim 
Tonerdehydratsol überhaupt nur Kolloidkoagula- 
tion mangels an Aluminiumionen in der Lösung. 
Die schon erwähnte eng begrenzte Kolloidkoagu- 
lationszone des Tonerdehydratsoles kehrt nun auch 
beim Tonerdesulfat und -azetat wieder; hier ist es 
die sogenannte untere Flockungszone. Als Kolloid- 
flockung kennzeichnet sie sich durch allmähliche 
Verbreiterung sowohl nach niederen wie nach 
höheren Konzentrationen zu. Mit der Zeit sedimen- 
tiert nämlich auch die unvollständig entladene 
oder schwach um geladene disperse Harz-Tonerde- 
verbindung. Die gegenseitige elektrostatische Ab- 
stoßung der schwach aufgeladenen Flocken ist sogar 
mit bloßem Auge zu erkennen; die Sedimente sind 
um so sperriger, je höher der Ladungsüber- 
schuß über das isoelektrische Verhältnis hinausgeht; 
man beobachtet daher eine treppenförmige Anord- 
nung der Sedimente benachbarter Röhrchen zu 
beiden Seiten der Kolloidflockungszone. 


Betrachten wir nun die „obere“ Flockungs- 
zone im Gebiete hoher Konzentrationen, die von 
der unteren durch eine Nichtflockungszone geschie- 
den ist. Beim Tonerdesol fehlt sie, also wird sie 
wohl durch Aluminiumion erzeugt werden, denn 
dieses ist im Tonerdesol nicht enthalten. Im Ton- 
erdesulfat muß mehr Aluminiumion sein als im 
äquimolaren (gleichstarken) Tonerdeazetat; denn 
essigsaure Tonerde als Salz einer schwächeren 
Säure ist stärker hydrolytisch gespalten als Ton- 
erdesulfat, enthält also mehr kolloides Tonerde- 
hydrat, aber weniger Aluminiumion. Tatsächlich ist 
nun die obere Flockungszone beim Sulfat viel aus- 
geprägter und umfassender als beim Azetat. Hier- 
nach besteht kein Zweifel mehr, daß die obere 
Flockungszone auf Elektrolytflockung durch Alu- 
miniumion beruht. In der Nichtflockungszone ist 
die Aluminiumionenkonzentration zu gering zur 
Flockung, die Konzentration des kolloiden Tonerde- 
hydrates zu groß zur Flockung. Wir haben hier 
die schon besprochene disperse (nicht oder nur 
ganz allmählich ausflockende) positive Harz-Ton- 
erde-Adsorptionsverbindung in der Lösung. 


Unter technischen Verhältnissen kann nun die 
Tonerdesulfatkonzentration im Holländer niemals 
unter 0,2 ell sinken, selbst unter der Annahme ge- 
ringster Stoffdichte und schwächster Leimung mit 
sparsamster Tonerdesulfatanwendung. Die untere 
Flockungszone in meinen Versuchen liegt aber weit 
unterhalb dieses Konzentrationswertes des Tonerde- 
sulfates, und es scheint hiernach, als käme unter 
technischen Bedingungen eine Kolloidkoagu- 
lation im Sinne Heusers überhaupt niemals in 
Frage. Meine Versuche sind indessen mit relativ 
verdünntem Harzsol von os g/l ausgeführt, wie wir 
es nur bei sehr verdünnter Mahlung und Leimung 
im Holländer haben. Nur für diesen Fall trifft 
unser Befund zu, daß nur die Kationenflockung der 
oberen Zone in Kraft treten kann, Ist aber die 
Harzkonzentration im Holländer höher, so rückt die 
untere Flockungszone, also die Kolloidflockung, in 
höhere Konzentrationen auch des Flockungsmittels 
vor, denn sie hängt ja von der relativen Kon- 
zentration des Harzes zur Tonerde ab. Mit 
zunehmender Stoffdichte und Stärke der Leimung 
verschmilzt also die untere Flockungszone mit der 
oberen und rückt schließlich mitten in diese hinein. 


207: 


Heft 13 DER PAPIER-FABRIKANT_ | 1925 


So erklärt sich z. B. Siebers Tonerdesulfat- 
flockungsreihe: Sieber fand nur eine ganz schwach 
ausgeprägte Nichtflockungszone, die bereits nach 
zwei Stunden unter Verschmelzung der unteren und 
oberen Flockungszone verschwand; sein Harzsol war 


dementsprechend auch doppelt so stark als das 
meinige. 


Um nach dieser Analyse der einzelnen 
Flockungsimpulse den technischen Verhältnissen 
unmittelbarer Rechnung zu tragen, habe ich erst- 
malig auch an technischer Leimmilch, also in 
alkalihaltigen Harzsolen, Flockungsversuche 
mit Tonerdesulfatlösung usw. vorgenommen. Ich 
erhielt ganz das entsprechende Bild; nur wirkten 
die höchsten Konzentrationen des Flockungsmittels 
weit rascher, weil sich hier zur Kationen- 
flockung die niederreißende Wirkung des chemisch 
ausfallenden Tonerdehydratniederschlages gesellte 
oder dieser sogar noch vorausging. Es ließ sich 
rechnerisch nachweisen, daß diese rasche Primär- 
koagulation etwa in dem gleichen Konzentra- 
tionsbereiche eintrat, wo eine chemische Hydroxyd- 
ausscheidung gemäß dem Löslichkeitsprodukte not- 
wendig angenommen werden mußte. 


Unsere Untersuchungen über die Tonerde- 


sulfatflockung im Holländer lassen sich wie folgt 
zusammenfassen: 


Ist die Alkalität der Holländermasse nicht zu 
gering, so fällt im Augenblick des Zusatzes der 
konzentrierten Tonerdesulfatlösung ein chemischer 
Niederschlag von Tonerdehydrat aus, der Harz mit 
sich niederreißt. Eine Kolloidkoagulation ver- 
breitert sich mit der Vermischung und Verdünnung 
des Tonerdesulfates wie eine Welle durch den Hol- 
länder; denn Kolloidkoagulation wirkt nur, wenn 
gerade Harz und Tonerde irgendwo im rechten 
Mengenverhältnis stehen. Kolloidkoagulation kann 
überhaupt nicht stattfinden, wenn das Harz sehr 
verdünnt ist. Auf alle Fälle wirkt ruhig und nach- 
haltig die Kationenflockung durch Aluminiumion; sie 
ist an keine besonderen Bedingungen gebunden. 
Als dreiwertiges Ion flockt Aluminiumion unter 
allen Elektrolyten am kräftigsten. Auch bei größt- 
möglicher Verdünnung im Holländer flockt es in 
längstens einer Viertelstunde das gesamte Harz aus, 


sofern nur der technisch gebräuchliche Aequivalent- 
überschuß angewendet wird. 


Nach diesen mehr theoretischen Betrachtungen 
möchte ich noch kurz berichten über einige tech- 
nische Versuche zur Harzleimung auf 
mechanischem Wege mittels der sogenannten 
Kolloidmühle. Schon vor zwei Jahren habe ich 
Ihnen, meine Herren, einen Bericht über diese Ver- 
suche angekündigt, und vielleicht haben Sie in- 
zwischen die betreffenden Patente in den Fachzeit- 
schriften gelesen, die dem Plausons Forschungs- 
institut G.m.b.H. (Hamburg) erteilt worden sind. 
Diese Firma verfolgt das Ziel, Kolloide aller Art 
auf mechanischem Wege herzustellen. Sie be- 
auftragte mich seinerzeit, die Darstellung alkali- 
freien Harzleimes mit Hilfe der Kolloidmühle zu 


versuchen; ich ging jedoch bald dazu über, die 
Kolloidmühle auch als Mahlgerät für Papierhalb- 
stoffe zu erproben und eine Leimung im selben 
Arbeitsgange zu versuchen. 


Die Plausonsche Kolloidmühle, seinerzeit 
hergestellt von der Maschinenfabrik Paßburg, 
ist eine Schlagkreuzmühle mit Stopfbüchse, 
so daß man in flüssigem Dispersionsmittel mahlen 
kann. Sie zeichnet sich vor anderen Mühlen dieser 
Art durch ihre hohe Tourenzahl aus. Meine Papier- 
mahlungen führte ich auf einer Versuchsmühle aus, 
die mit 3000 Touren pro Minute umlief und durch 
einen 15 PS-Motor betrieben wurde. Herr Direktor 
Hartung hatte die Liebenswürdigkeit, Aufstel- 
lung und Erprobung der Mühle in der Thode schen 
Papierfabrik in Hainsberg zu ermöglichen. In 
Hamburg habe ich auch eine 12 000 Tourenmühle in 
Betrieb gesehen, die mit direkt gekuppelter Dampf- 
turbine angetrieben wurde. Auch diese Mühle diente 
nur Versuchszwecken; für einen produktiven Betrieb 
speziell in der Papierfabrik würden sich wichtige 
Konstruktionsänderungen nötig machen. Vor allem 
müßte ein kontinuierlicher Arbeitsgang 
ermöglicht werden, indem die Kollermasse mitsamt 
dem beigekollerten Kolophonium in stetem 
Flusse durch die Mühle geführt würde. Wenn 
somit auch die wirtschaftliche Seite des Problems 
einer mechanischen Harzleimung noch ungelöst er- 
scheint — dies zu lösen scheint mir Sache des 
Maschinenkonstrukteurs — so ist doch schon die 
technische Tatsache von Bedeutung, daß man auf 
diese Weise geleimtes Papier erzeugen kann. Das 
spröde Harz wird in der Mühle zu kolloiden Teil- 
chen zertrümmert und mit der Faser innig ver- 
mischt; die Faser selbst bleibt wegen ihrer Elasti- 
zität verschont; sie wird durchaus nicht tot- 
gemahlen, sondern man erhält bei viertelstündiger 
Mahldauer einen sehr gleichmäßigen schmierigen 
Stoff. 

Eine neue Kolloidmühle, die kontinuierlich zu 
betreiben ist, hat die Sudenburger Ma- 
schinenfabrik in Oschersleben a. Bode 
konstruiert. Sie ähnelt einer Kegelstoffmühle mit 
sehr hoher Umdrehungsgeschwindigkeit, knüpft 
also gerade bezüglich einer etwaigen Verwendung 
in der Papierindustrie an Altbekanntes und Be- 
währtes an. Auch mit dieser Mühle habe ich mit 
freundlicher Unterstützung des Erfinders, Herrn Dr. 
Ostermann, einige Leimungsmahlungen mit ähn- 
lichem Erfolg ausgeführt. 

Zur Fortsetzung der Versuche und zur Ueber- 
tragung ins Großtechnische fehlen mir vorläufig die 
Mittel. Immerhin wollte ich Ihnen über das wenige, 
was ich habe tun können, die versprochene Aus- 
kunft nicht länger vorenthalten. Sollte es einem 
unter Ihnen gelingen, das mechanische Leimungs- 
verfahren nun auch Großtechnisch durchzuführen, 
so könnte ich mich wenigstens freuen, als erster 
an dieses schwierige Problem herangegangen zu 
sein und auf diesem Gebiete den Glauben an 
den technischen Fortschritt trotz mannigfacher 
Schwierigkeiten wachgehalten zu haben. 


— — — — — 
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Beiträge 
zur Analyse und Betriebskontrolle in Sulfitzellstoff-Fabriken. 


Von Dr.-Ing. A. Sieber-Kramfors. 


(Referat für die Sulfitzellstoff- Analysen - Kommission des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und 
-Ingenieure ?). 


Untersuchung von Kiesabbränden. 


Es ist die Beobachtung gemacht worden, daß 
bei gewissen Kiessorten die von Lunge und Stierlin 
vorgeschlagene titrimetrische Bestimmung des 
Schwefels in den Abbränden zu unrichtigen Werten 
führt; in einem Fall wurden bis zu 60 % zu hohe 
Werte festgestellt. Nach Lage der Dinge ist kaum 
anzunehmen, daß durch die Art der Ausführung der 
Methode diese unterschiedlichen Resultate erzielt 
wurden. Es sei jedoch bemerkt, daß, abweichend 
von der Originalvorschrift statt des Erhitzens über 
einer Gasflamme, die Tiegel bei mäßiger Temperatur 
im elektrischen Glühofen erwärmt wurden. Schxuelzen 
der Reaktionsmasse trat hierbei niemals ein. Sind 
derartige Beobachtungen auch andernorts gemacht 
worden und ist vielleicht bekannt, worauf derartige 
ungleiche Ergebnisse zurückzuführen sind? 

Vollkommen richtige Werte für Schwefelgehalt 
der Abbrände, die bei kontraktlichen Lieferungen an 
Abnehmer bisweilen notwendig sind, erhält man bei 
allen Kiessorten allein durch den sauren Aufschluß 
mit konzentrierter Salpetersäure und wenig Salz- 
säure und schließliche Bestimmung des Schwefels 
als Bariumsulfat. Die genaue Ausführungsform dieser 
Methode kann aus Lunge-Berl ersehen werden. 

Für die Zwecke der Betriebskontrolle wurde im 
Falle des Versagens der Lunge-Stierlin-Methode auf 
die von List zurückgegriffen, welche, wie bekannt, 
in einem Aufschluß der Abbrände mit Natriumsuper- 
oxyd und einer gewichtsanalytischen Bestimmung 
des Schwefels besteht. 

Diese Methode hat den Nachteil, daß das Ab- 
filtrieren des bei dem Aufschluß gebildeten, dem 
kolloidalen Zustande sich nähernden Eisenoxydes 
meist sehr langwierig ist. Aus diesem Grunde ist 
folgende Abänderung mit gutem Erfolge zur An- 
wendung gekommen. 

Die Reaktionsmasse wird wie üblich mit einiger 
Vorsicht in Wasser gelöst, der Tiegel abgespült und 
herausgenommen. Dann wird langsam soviel starke 
Salzsäure zugeträufelt, bis das Eisenhydroxyd gerade 
zu Chlorid gelöst ist. Zur Entfernang von metalli- 
schen Eisenflittern, die vom Tiegel herstammen, wird 
filtriert. Zu der gelbgefärbten Lösung wird dann 
eine Auflösung von Hydroxylaminchlorhydrat und 
Ammoniumchlorid gesetzt und erwärmt. Das Ferri- 
salz wird hierbei zu Ferrosalz reduziert, und in der 
dann farblosen Lösung kann, ohne Beeinflussung 
durch das Eisensalz befürchten zu müssen, die 
Schwefelsäure in bekannter Weise gefällt werden. 

Die Zeitersparnis, welche man durch diese Ab- 
änderung erzielt, ist eine sehr erhebliche und gleicht 
den Mehraufwand an Chemikalien mehr als aus. 


) Die vorliegende Arbeit wurde unserm Verein 
auf Ersuchen unseres Geschäftsführers von Herrn 
Dr. Sieber übersandt, da er leıder verhindert war, 
persönlich auf unserer diesmaligen Hauptversamm- 
lung zu erscheinen. Einem Wunsche des Herrn 
Dr. Sie ber entsprechend bringen wir hier den 


Salzsaures Hydroxylamin ist als Reduktions- 
mittel für Eisensalze zuerst von Gyzander empfohlen 
worden und kann mit Vorteil auch bei der Analyse 
von Schwefelkies selbst Verwendung finden. 

Man löst 20 g des Salzes und 100 g Ammonium- 
chlorid in CL Von dieser Lösung genügen bei 
Anwendung von % g Abbränden zumeist 20 ccm. 


Analyse der Gase von Kies- und 
Schwefelöfen. 


In den letzten Jahren sind verschiedene neue 
Vorschläge für die Bestimmung der Konzentration 
in den Gasen der Schwefel- und Kiesöfen gemacht 
worden. Es ist nicht die Absicht, diese kritisch zu 
besprechen. Vielmehr soll hier allein zur Sprache 
kommen, wie nach den Anschauungen und Erfah- 
rungen des Referenten die Ueberwachung der Gas- 
konzentration am geeignetsten durchgeführt wird. 

Welcher Art auch die vorgeschlagenen Methoden 
sind, immer kommen bei ihnen nur sehr geringe Gas- 
mengen auf einmal zur Untersuchung. Nur wenn 
man täglich sehr häufig Proben nehmen und unter- 
suchen läßt, kann man erwarten, richtige Durch- 


schnittswerte zu erhalten. 

Daher dürfte es zweckmäßiger sein, so zu ver- 
fahren, daß man während längerer Zeit Gasproben 
entnimmt, diese in abgemessenen Mengen der Meß- 
lösung auffängt und später durch Zurücktitrieren 
und Ermittlung des abgesaugten Volumens die Gas- 
konzentration ermittelt. Auf den ersten Blick er- 
scheint eine derartige Arbeitsweise kompliziert. Bei 
ihr können aber beispielsweise jedesmal 1 bis 5 l 
Gas untersucht werden. Eine derartige Analyse ver- 
mag also eine ganze Anzahl der bislang gebräuch- 
lichen zu ersetzen, da hierbei zumeist nur 10 ccm 
zur Prüfung gelangen. Wenn die Apparatur einmal 
zusammengebaut ist, beschränkt sich die jedesmal 
durchzuführende Arbeit einzig und allein auf das Ein- 
füllen der MeBlösung, auf das spätere Zurücktitrieren 
des unverbrauchten Teiles und die Ermittlung der 


abgesaugten Gasmenge. 


Als Absorptionsapparate kommen am zweck- 
mäßigsten einfache Waschflaschen in Betracht. Sie 
können in ein tragbares Gestell eingebaut werden, 
so daß die titrimetrischen Bestimmungen im Labo- 
ratorium ausgeführt werden können. Verwendet 
werden wenigstens zwei dieser Flaschen hinterein- 
ander geschaltet. Als Absorptionslösung ist n/ı 
(Normal) Natronlösung am billigsten und zweck- 
mäßigsten. Als Gegenflüssigkeit wird natürlich nit 
Säure verwandt. Vor der Titration wird das Sulfit 
durch wenig Wasserstoffsuperoxyd zu Salfat 
oxydiert, worauf unter Benutzung von Phenophtalein 
ohne Schwierigkeit titriert werden kann. Hiermit 
sollen keineswegs die früher benutzten Methoden 
ganz beiseite geschoben werden. Da sie sehr rasch 
ein Resultat ergeben, können sie zum Studium der 
Verhältnisse bei Aenderungen im Betriebe bisweilen 
von Nutzen sein. Wenn es sich doch darum handelt, 
in Anlagen mit großen mechanischen Kiesöfen zu- 
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verlässige Durchschnittswerte zu erhalten, so ist 
doch die beschriebene Art der Kontrolle vorzuziehen. 

Empfehlenswert ist auch, alle Messungen durch 
gleichzeitige Bestimmung der Temperatur der Gase 
auf Normalbedingungen umzurechnen. Dadurch erst 
erhält man wirklich vergleichbare Zahlen, was in 
Anbetracht der häufigen Temperaturschwankungen 
in den Gasleitungen sonst nicht der Fall ist. 

Diese Bestimmung der schwefligen Säure kann 
gleichzeitig durch eine solche der Schwefelsäure er- 
gänzt werden. Im vorliegenden Falle besonders 
brauchbar ist die von E. Richter?) empfohlene, in- 
sonderheit nach Anbringung einiger kleiner Abände- 
rungen. Bei dieser Methode wird, wie bekannt, die 
Schwefelsäure beim Leiten durch eine gekühlte mit 
Absorptionsmaterial gefüllte Röhre kondensiert und 
später nach Auswaschen gravimetrisch bestimmt. 

Als Absorptionsmaterial ist nach eigenen Erfah- 
rungen Asbest vorzuziehen, da die von Richter be- 
nutzte Glaswolle wenigstens in unserm Falle dauernd 
Bestandteile (Kieselsäure oder deren Salze) abgibt, 
welche auf den Ausfall der Bestimmung ganz erheb- 
lich einwirken können. Als Absorptionsrohr genügte 
ein einfaches Reagenzrohr, das mit einem doppelt 
durchbohrten Gummistopfen zwecks Aufnahme der 
Zu- und Ableitungsröhren verschlossen wurde. Diese 
Apparatur ist außerordentlich billig und einfach. Vor 
Einleiten des abgesaugten Gasstromes in die früher 
erwähnten Waschflaschen wird er durch dieses Ab- 
sorptionsrohr geleitet. 

Als Beispiel sei bemerkt, daß mit den vor- 
beschriebenen Methoden folgendes ermittelt wurde. 
Vom Gesamtschwefelgehalt der Gase sind bei 
Schwefelöfen etwa 1 bis 13 % in Form von 
SO, vorhanden, während bei Kiesöfen die ent- 
sprechende Zahl 2% bis 4 % beträgt. 


3. Weitere Mitteilungen 
über Kontrolle der Kochung. 


Untersuchungen über Kocherkontrolle sind in 
dem Maße, wie Zeit hierzu zur Verfügung stand, 
durchgeführt worden. Es wurde im besonderen der 
Schwerpunkt darauf gelegt, die Verhältnisse un- 
mittelbar im Gange des normalen Betriebes zu 
studieren. 

Einerseits ist bei den Untersuchungen unter- 
schieden worden zwischen solchen, welche die Unter- 
lagen zu einer kritischen Betrachtung des bislang 
auf diesem Gebiet Bekannten vertiefen sollten, ander- 
seits zwischen solchen, welche Antwort auf die Frage 
geben, ob wir mit unseren Methoden, selbst wenn 
sie an und für sich einwandfrei sind, überhaupt in 
der Lage sind, den Kochvorgang eindeutig zu ver- 
folgen und an der richtigen Stelle abzubrechen. 

Was die geprüften Methoden anbelangt, so sind 
insonderheit folgende in den Kreis der Untersuchung 
eingeschlossen worden: die Jodtitration mit an- 
schließender Bestimmung der freien Säure, die 
Sandersche Quecksilber-Methode, Oemans-Methode 
und die Mitscherlich’sche Probe (Fällung mit Am- 
moniak). Dank des Interesses und der Aufopferung 
der verschiedenen hieran beteiligten Mitarbeiter 
konnte im Laufe mehrerer Jahre unmittelbar im Be- 
trieb ein außerordentlich umfangreiches Material zur 
Beurteilung des Wertes der einzelnen Methoden gc- 


sammelt werden. 
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Es wurden von den Kochern sowohl Proben mit 
als auch ohne Kühlung entnommen. Hier soll jedoch 
ausschließlich von solchen die Rede sein, die ohne 
Kühlung erhalten wurden, also unter Verhältnissen 
wie sie zur Zeit so gut wie ausschließlich in allen 
Fabriken obwalten dürften. Zweck der Kühlung ist, 
die Probe möglichst in einer solchen Zusammen- 
setzung zu erhalten, wie sie die Lauge im Kocher 
aufweist. Dies kann, wenn überhaupt, nur auf diese 
Weise erzielt werden. Es ist bereits durch Versuche 
früher bekannt geworden, daß bei der gewöhnlichen. 
jetzt eingeführten Probenahme sowohl freie schei, 
lige als auch organische Säuren abdunsten. Nur de 
Umstand allein, daß die Entnahme der Laugenprobe 
stets unter annähernd gleichen Bedingungen ge 
schieht oder, beser gesagt, von ein und demselben 
Kocherwärter immer auf die ziemlich gleiche Weis 
ausgeführt wird, bringt es mit sich, daß man über- 
haupt vergleichbare relative Zahlen erhält. Da zu- 
meist jeder Kocherwärter etwas unterschiedlich vom 
andern verfährt, kommen von Schicht zu Schicht 
nicht selten sprungweise Aenderungen der Unter- 


suchungsergebnisse vor. 

Aus dem Vorbemerkten folgt ohne weiteres, dad 
die Zahlen, die in den Kocherjounalen stehen, keine 
auch nur annähernd absoluten sind, daher auch einen 
Vergleich mit andernorts gefundenen: überhaupt nur 
in den seltensten Fällen zulassen, und allein durch 
ihren relativen Wert jeweils nur für die bestimmte 
Fabrik, in welcher sie ermittelt wurden, von Bedeu- 
tung sind. Falls die Kochungen nach dem Ausfall 
der Laugenuntersuchungen abgeschlossen werden 
und sonst die gleichen Bedingungen in allem bei der 
Kochung gegeben waren, sind Schwankungen in 
Aufschlußgrad größtenteils auf die Verschiedenheit 
der Probeentnahme in den einzelnen Schichten zu- 
rückzuführen. 

Die Untersuchungen der Laugenproben wurden 
nicht so durchgeführt, daß jedesmal eine Kochung 
fortlaufend verfolgt wurde. Es ist vielmehr so ver- 
fahren worden, daß beispielsweise in einer Versuchs- 
reihe der Zustand bei der Kochungstemperatur 117 
untersucht wurde, in einer andern der bei 1230 in 
einer dritten jener bei 133 ° u. s. f. Nur auf diese Weise 
war es bei der immerhin im beschränkten Ausmak 
zur Verfügung stehenden Zeit allein möglich, ur- 
mittelbar nach der Probeentnahme im Betrieb sofort 
die Lauge weiter zu untersuchen. Da es sich hier Ja 
vor allem um einen Vergleich der Methoden 
handelte, war es ohne Belang, ob die Proben von ein 
und demselben oder von verschiedenen Kochern 
stammten. Für jeden der in der Zusammenstellung 
angegebenen Temperaturpunkte der Kochung wu: 
den zumeist 15 Proben, mindestens aber 10 geprüft. 
Um die Zusammensetzung der Lauge möglichst 
genau zu ermitteln, war außer den genannten 
Prüfungen noch eine Reihe anderer Untersuchungen 
notwendig. Im einzelnen geht das gesamte Unter- 
suchungsschema ebenfalls aus der Aufstellung ber- 
vor. Alle in der Zusammenstellung enthaltenen Er- 
gebnisse sind in jeder Versuchsreihe die Mittelwerte 
der sämtlichen ausgeführten Bestimmungen. 

Fragt man nun nach dem Ergebnis dieser 
Ueberprüfung, so darf etwa das folgende gesagt 
werden: 

Die bekannte Jodtitration zwecks Bestim- 
mung der gesamten schwefligen Säure ist, was 
Genauigkeit und Möglichkeit ihrer Ausführung auch 


2) W. f. P. 1923. Festheft. 
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von nicht mit chemischen Arbeiten Vertrauten an- 
belangt, als die zur Zeit beste Methode zu betrach- 
ten. Sie gestattet, aus ihrem Ergebnis die rela- 
tive Abnahme der Gesamt-SO, während der 
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dünnung, besonders am Ende der Kochung, und 
richtet man sich nach dem ersten Umschlage, so ist 
die Beeinflussung durch die organische Substanz der 
Lauge so gut wie belanglos. Die Ergebnisse können 


ganzen Kochung genau zu verfolgen. Man hat im schlimmsten Falle durch einige wenige Tropfen 


Bedenken gehegt, ob Jod in Gegenwart der orga- 
nischen Substanz der Kocherlauge zu richtigen An- 
gaben führen kann. Arbeitet man in großer Ver- 


Jod verschoben sein. Ablauge von der Herstellung 
starken Zellstoffes stammend, verbrauchte nach der 
Vertreibung der vorhandenen 


schwefligen Säure 
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ungefähr 0,07 cem Jod je I ccm ursprüngliche Lauge. T sa 539 
wurden meist 8 33335825 
2 bei 


Bei Lauge von weicheren Stoffen 
zwischen o, 14 bis o, 16 cem Jod verbraucht, um einem 
Kubikzentimeter der Lauge in größerer Verdünnung 
tiefblaue Farbe zu erteilen. Die Brauchbarkeit der 
jodometrischen Methode konnte, abgesehen von 
diesen Versuchen mit von SO, befreiten Laugen, 
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wenigstens für das erste Stadium der Kochung auch 

noch auf andere Art gezeigt werden. Bestimmt man Q|) oe 32 na jo 

in der Lauge das Gesamt-SOs, ferner das lose- ZE 3 5 E% 

gebundene SC,, dann das als Gips vorhandene SOs, DER T C E 

so stimmt der. hieraus berechnete Total-Schwefel- > SE 3 oO e 

gehalt der Lauge recht gut mit dem direkt analytisch 5 5 9 
Gerade diese Prũfungsmethode 8 45 Ri e 


ermittelten überein. 
kann man aber leider nicht in den späteren Stadien 


der Kochung anwenden, da dann noch eine nicht 


Zusammensetzung der Lauge 


direkt bestimmbare andere Art der organischen 

Schwefelbindung auftritt (siehe Zusammenstellung). alt: FE S 
Die Sandersche Quecksilberchlorid- 28 

Methode gibt ganz zweifellos eine gute Möglich- an 

keit an die Hand, die Gesamt-SO: der Lauge wenig- 2 59 ZE 

stens im Anfangsstadium der Kochung zu ermitteln. en g 

Allein zufolge der Schwierigkeit des Erkennens des * 
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(Methylorange) kann diese 


Indikatorumschlages 
kaum in Frage kommen. 
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Methode für die Praxis 
Selbst für Geübte ist bei künstlichem Licht die Er- > 88 
kennung des Umschlages sehr erschwert. In den = Se 
Laugen, welche zufolge des Gehaltes an organischen * = A E 8 8 8 2 x 8 
Substanzen hervortretende Eigenfarbe haben, also va — 2 2 ag | 
insbesondere die vom Schluß der Kochung, fallen “| EI a 618 84328 
die Zahlen durchgehends zu hoch aus, auch sind sie cl ab + 8 [8388 8 | 
in diesem Falle sehr schwankend und können so Zu lo rn 
i $ den Schlü führe m| g F el RB SS j| 
irreführenden Schlüssen führen. 243 RE E 
Oemans Methode. Als Ersatz der Jod- = = - e 
titration hat Oeman eine andere Untersuchungs- [3g |3 g A SS SS So 
methode in Vorschlag gebracht: Fällen der schwef- 2 5 e Nn dar 0 
ligen Säure mit einer Mischlösung von Ammoniak 223 |, p 38 8 2 3 8 a, 
und Kalziumchlorid, abfiltrieren des Niederschlags EE Im dëi KE 
und titrieren desselben nach dem Auflösen in Säure F 
mit Jod. Auch hier soll das Gesamt-SO: bestimmt e kd es 8 8 8 8 € L 
werden. Statt dieser titrimetrischen Bestimmung Fa  eloo00606090 
soll für die Zwecke des Betriebs, die Höhe des Ke Se — A zur nz 
Niederschlages beobachtet und seine Abnahme ver- D| p Jt ze 5 328 28 
folgt werden. In dieser Art ist die Methode von SÉ 4 2 Be oO 8 88888 
Verschiedenen empfohlen worden. Die Nachprüfung 8 5 Ta 5 S n n 
hat gezeigt, daß die Methode durchgehends zu hohe el PS {+ S S SS8 825 
Resultate gibt, und zwar vornehmlich gerade im . 2 TER 
letzten Teile der Kochung. Diese Erscheinung ist = , 80 Ge A de EE 
auch leicht zu erklären. In der alkalischen Flüssig- au Ip gE 333385 5 5 
keit, die durch den Zusatz von Ammoniak entsteht, bel “8 
wird die lose gebundene SO; aus der organischen © 2. 383223 8 
Bindung abgespalten, 8 demnach die S n O SSG 686 
Fällung und erhöht den Wert für die Total-SO:. — i e 
Eine Beeinflussung durch den Gipsgehalt, wie auch 0 38 „2 8 Š 5 S 8 e a 
vermutet wurde, kann nicht eintreten, da dieser hier 22 ch 
nicht mit ausgefällt wird. Auch kann in diesem Falle wo 2 N 8 8 3 8 
keine Umsetzung desselben zu Sulfit eintreten. Die 8 " H S 8 6688 
Methode Oemans gibt ziemlich genau die Summ: | See se 8 8 2 
von Total-SO; (d. h. mit Jod titrierbarem) und lose- GES Ar Es 8 
gebundenem SO:. Die Abweichungen sind haupt- = 9 3 — !!!!!! EEE 
sächlich dadurch zu erklären, daß in der Flüssigkeit al óE 28 > © S S a R 2 8 $ 
über dem Niederschlag zufolge nicht vollkommener 3 wd wë éi G80, 
Unlöslichkeit immer noch kleinere aber meist meB- _ & a. 5355 T 5 f 
bare Mengen CaSOs gelöst verbleiben. 2 I 2538 bit 
Die zahlenmäßigen Abweichungen der Oeman— = f 
schen Methode von der Jodtitration sind, wie er- Inyerduwə I, d 8 2 = S S S 2 * 
besonders am Schluß der Kochung ganz 3 
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viel SO, als bei der jodometrischen Bestimmung 
gefunden. 

Bestimmung der freien Säure. Die 
Bestimmung der freien Säure durch Titration mit 
Natronlauge, sei es unmittelbar oder nach erfolgter 
jodometrischer Bestimmung, besagt nichts über den 
Gehalt an freier schwefliger Säure, sondern gibt, wie 
bekannt, allein den Gesamttiter aller vorhandenen 
freien Säuren. Je nach der Art der Durchführung 
der Kochung erreicht dieser Titer zumeist früher 
oder später den der jodometrisch ermittelten 
schwefligen Säure. Auch dieSander’sche Methode 
vermag hier keine besseren und brauchbareren 
Werte zu geben. Die direkte Ermittlung der freien 
schwefligen Säure in der Kochlauge ist also zur Zeit 
ein noch ungelöstes Problem. 

Bestimmung des Sulfitkalkes. Nach 
vorstehendem kann aus dem Ausfall der Titrierung 
der freien Säure nichts über den Gehalt der Lauge 
an noch verfügbarem Sulfitkalk gesagt werden. 

Die direkte Ermittlung des Kalkes nach der 
Permanganat-Methode gibt nichts anderes als die 
Gesamtmenge des überhaupt in der Lauge vorhan- 
denen Kalkes, also sowohl jenes, welches als Sulfit, 
als Sulfat, wie auch in organischer Bindung an- 
wesend ist. 

Die so häufig diskutierte und umstrittene 
Mitscherlich-Probe ist kürzlich der Gegen- 
stand einer sehr eingehenden und interessanten 
Abhandlung von Gunnar Petterson?) gewesen. 
In den Punkten, wo sich die Untersuchungen des 
Genannten mit den unsrigen berühren, können wir 
den dort gemachten Angaben restlos zustimmen. 

Man muß bei einer Diskussion über die Brauch- 
barkeit der Methode für die Praxis zweierlei unter- 
scheiden. Zunächst, was zeigt die Ammoniakprobe 
an und für sich an? Hierauf ist zu antworten, daß 
die Fällung, welche Ammoniak in einer Laugenprobe 
hervorruft, in direktem Verhältnis zu ihrem SO 
Gehalt steht. E. O e m a n s Feststellungen in diesen! 
Punkt sind unbestreitbar richtige gewesen. Petter- 
sons und unsere Ergebnisse, auch die von Hä g g- 
lun d bestätigen sie. Vielleicht sollte man richtiger 
sagen, daB sowohl die Menge der Gesamt-SO, im 
gewöhnlichen Sinne wie auch die der lose gebunde- 
nen organisch für den Größenbetrag der Fällung 
maßgebend sind. Die lose organisch gebundene 
SO; wird ja in der stark alkalischen Flüssigkeit mit- 
abgespalten und mitgefäll. Man könnte demnach, 
worauf auch Oeman schon aufmerksam machte, 
de Mitscherlich-Probe eher zur Bestimmung 
der schwefligen Säure benutzen. Genau wie bei der 
vorerwähnten Oeman’schen Probe wird aber auch 
ım vorliegenden Falle durch den Einfluß der lose 
gebundenen SO, besonders am Schluß der Kochung 
ein irreführendes Ergebnis zu erwarten sein. 

Bemerkenswerter ist aber der andere hier zu 
besprechende Punkt, nämlich jener, auf den 
Petterson®) erstmalig aufmerksam gemacht hat. 
Durch ihn wird erklärt, warum gerade bei der gegen- 
wärtig üblichen Art der Probenahme der Lauge 
doch trotz allem ein gewisser Zusammenhang 
zwischen dem Ausfall der Ammoniakprobe und dem 
Gehalt der Lauge an verfügbarem Kalk (Sulfitkalk) 
— 


3) S. Anm. S. II. 
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besteht. Bei der Probenahme ohne Kühler entweicht 
stets SO:, aber die Menge der verbleibenden wird 
durch die Menge des noch vorhandenen Kalkes mit- 
bestimmt. Da man nun nach dem gerade Zuvor- 
gesagten mit der Ammoniakprobe noch in der 
Lauge vorhandenes SO, grob bestimmen kann, ist 
ohne weiteres ersichtlich, daß wirklich zwischen der 
Höhe der Fällung und dem Kalkgehalt der Lauge 
eine Beziehung obwaltet. Diese Beziehung kann 
man natürlich gerade so gut, wenn nicht besser, 
auch mit der Jodtitration der Lauge verfolgen. Jod- 
titration und Ammoniakprobe laufen also letzten 
Endes auf das gleiche hinaus: vorausgesetzt, daB die 
Lauge in der jetzt üblichen Weise ohne Kühler ab- 
gezapft wird, besteht ihr Wert darin, daß sie einen 
Rückschluß auf den noch vorhandenen Sulfitkalk 
zulassen, also auf ein Agens, von dem wir wissen, 
daß es eine ausschlaggebende Rolle für die Bestim- 
mung des Abschlusses der Kochung spielt. 

Die Kenntnis des unverbrauchten Anteiles des 
Sulfitkalkes ist von nicht geringem Interesse. Dem- 
zufolge sind einige Bemühungen darauf verwandt 
worden, dafür eine für die Praxis geeignete Bestim- 
mung zu finden. Zu einem endgültigen Ergebnis 
sind wir hier jedoch nicht gekommen. Möglicher- 
weise geben aber folgende Beobachtungen Anlaß zur 
Weiterverfolgung dieser Frage. 

Neutralisiert man eine Sulfitlauge höchstens bis 
zu dem Punkt, wo alle freien Säuren abgesättigt 
sind, so zeigt der im Verlauf einer Kochung hierbei 
erhaltene Niederschlag ständige Abnahme, und er 
verschwindet schließlich vor Ausgang der Kochung. 
Die hierbei gefällten Mengen CaSO, zeigten nach 
unseren Beobachtungen keinen Zusammenhang mit 
dem SOs-Gehalt der Lauge. Hierin unterscheidet 
sich also diese Art der Fällung von der Ammoniak- 
probe, welche ja im stark alkalischen Medium sich 
abspielt. Die Ergebnisse dieser neuen Kalkprobe 
haben wir mit einer andern, nur für theoretische 
Zwecke ausgearbeiteten Bestimmungsmethode für 
den Kalk verglichen. Die Uebereinstimmung ist am 
Anfang der Kochung weniger gut, später befriedigt 
sie mehr. Die neue Probe ist allerdings noch nicht 
an einem so großen Material geprüft worden, wie es 
wünschenswert gewesen wäre. Entscheidend über 
ihre Brauchbarkeit werden erst weitere Unter- 
suchungen im Betrieb und Laboratorium sein. Die 
Ausführung der Probe wäre an und für sich sehr 
einfach. Es ist allein erforderlich, den Jod und den 
Alkalititer der Sulfitlauge zu kennen. Versetzt man 
dann eine Probe der Lauge mit soviel Alkali, als zur 
Neutralisation der freien Säuren erforderlich ist. 
besser mit etwas weniger, so würde auftretende 
Fällung anzeigen, ob verfügbarer Kalk vorhanden ist. 

Es sei bemerkt, daß die in der Zusammenstellung 
wiedergegebenen Werte für den Kalkgehalt der 


Lauge nicht mit dieser soeben besprochenen 
Methode, sondern auf anderm Wege erhalten 
wurden. 


Soviel über die kritische Prüfung der wichtig- 
sten Methoden. Wirft man andererseits die Frage 
auf, ob wir mit diesem Methodenschatz überhaupt 
eine Handhabe zum genauen und sicheren Verfolgen 
und Beenden des Kochprozesses besitzen, so muß 
die auf Grund eines eingehenden Studiums und auf 
Erfahrungen im Betrieb sich stützende Antwort 
gleichzeitig ja und nein lauten. Um den Inhalt 
dieser Antwort zu verdeutlichen sei folgendes ge- 
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sagt. Betrachten wir die Kochung rein als chemische 
Reaktion, deren Durchführung, ganz allgemein 
gesagt, die Herauslösung der Inkrusten aus dem 
Holz bis zu einem bestimmten Grade durch die 
Lauge zum Ziel hat. Wenn nun die Gewinnung von 
möglichst gleichartig aufgeschlossenem Zellstoff 
angestrebt wird, so ist zweifellos eine der wichtig- 
sten Voraussetzungen hierzu, daß man von vorn- 
herein möglichst gleiche Ausgangsbedingungen für 
diese durchzuführende Reaktion schafft, also vor 
allem dafür sorgt, daß das Verhältnis der reagieren- 
den Stoffe einigermaßen gleich ist. Wie weit sind 
aber im Betrieb die Ausgangsbedingungen bei den 
einzelnen Kochungen tatsächlich die gleichen? Die 
Lauge braucht in ihrer Zusammensetzung gewöhn- 
lich keine groBen Schwankungen zu zeigen. Aber 
die Holzmengen, welche in den Kocher kommen, 
können von Fall zu Fall erheblich voneinander ab- 
weichen. Schwankt insonderheit der Wassergehalt 
der Hackspäne bedeutend, so ist von vornherein 
trotz ursprünglich gleicher Laugenzusammensetzung, 
vielleicht auch gleicher Laugenmenge, doch das Ver- 
hältnis der miteinander reagierenden Stoffe auch ein 
schwankendes. Es ist leicht einzusehen, daB unter 
solchen veränderlichen Verhältnissen es außerordent- 
lich schwer, ja nahezu unmöglich sein kann, allein 
aus der Beschaffenheit der Lauge etwas Unzwei- 
deutiges über den Standpunkt des Aufschlußvor- 
ganges zu sagen, ganz gleich, welche Untersuchungs- 
methode man auch immer hier anwenden wird. Dies 
sei ein für allemal betont gegenüber den häufigen 
neuen Vorschlägen, welche zwecks Kochungs- 
kontrolle immer wieder gemacht werden, und denen 
jedesmal nachgerühmt wird, daß sie zu einer über- 
raschend gleichmäßigen Stoffbeschaffenheit führen 


sollen. 

Man könnte versucht sein, anzunehmen, daß die 
Beurteilung der Farbe der Lauge hier ein eindeutiges 
Mittel zur Verfolgung der Kochung darstellt. 
Zweifellos ist die Beobachtung dieser Eigenschaft 
unter solchen Verhältnissen ein gutes Hilfsmittel. 
Es ist jedoch nicht ganz eindeutig, weil gemäß 
eigener Beobachtungen Laugen mit gleichem Gehalt 
an organischen Substanzen bei wechselndem SO;- 
Gehalt ganz verschieden dunkel gefärbt sein können. 
Des weitern ist auch leicht einzusehen, daß wir durch 
Uebergang zur Probenahme mit Kühler hier keinen 
Vorteil gewinnen. 

Anders liegen die Dinge, wenn man den Vorteil 
genießt, besonders zufolge stets gleicher Holz- 
beschaffenheit immer oder wenigstens doch perioden- 
weise die gleichen Ausgangsbe dingungen zu haben. 
Ist hier einmal der normale Kochverlauf festgestellt, 
so muß schließlich jede Untersuchungsmethode, die 
überhaupt den Verlauf der Kochung, sei es durch 
Titration oder sonstwie verfolgen läßt, zum gleichen 
Ziele führen, vorausgesetzt natürlich, daß auch der 
gleiche Temperaturverlauf eingehalten wird. Irgend- 
welche neue Methoden benötigen wir in solchen 
Fällen nicht, höchstens für die Bestimmung der 
freien SO,; und des Kalkes. 


Alles was C. F. Cross“) über die derzeitige 
Kochungskontrolle sagt, ist kaum neu, und soweit 
es neu ist, muß es mit gewissem Vorbehalt betrach- 
tet werden. Jedenfalls darf man Zweifel hegen, ob 
die Verfolgung des „Sulfonierungs-Vorganges“, eine 
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Kontrolle, über welche man doch so gut wie gar 
nichts an angegebenem Ort erfährt, auch beim Ob- 
walten wechselnder Ausgangsbedingungen im obigen 
Sinne uns in den Stand setzt, stets dasselbe Ergebnis 
zu erreichen. Selbst für gleichartige Ausgangs- 
bedingungen steht der Beweis noch aus. 

Solange die Schwankungen im Verlauf der 
Kochung, sei es zufolge veränderter Ausgangs- 
bedingungen oder etwas abweichender Temperatur- 
steigerung sich in engen Grenzen halten, wird jeder 
gute Kocherwärter, der bereits früher Gelegenheit 
gehabt hat, solche Abweichen mitzumachen und ihre 
Folgen für das Endprodukt zu studieren, in der Lage 
sein, einigermaßen das Richtige zu treffen. Da 
hängt ab von seiner Erfahrung und dem Grade des 
Vertrautseins mit dem betreffenden Kochereisysten. 
Man stelle aber einen dieser Kocherwärter zu 
Kochern mit stark von der Norm abweichenden Ver- 
hältnissen, und man kann sicher sein, daß auch e 
nicht sofort zum gleichen Stoffe kommt, möge er 
nun welche Kniffe auch immer anwenden. 

In Deutschland herrschen in den Zellstoil- 
werken hinsichtlich des Holzes meist ziemlich 
gleichartige Verhältnisse, so daß man dort aus der 
Lauge, also nur dem einen der beiden reagierendet 
Stoffe, genügend Aufschluß über den Kochverlaf 
und seinen jeweiligen Stand erhalten kann. Ueberall, 
wo man aber von vornherein mit starken Schwan- 
kungen in der Beschaffenheit des Holzes, vielleicht 
auch der Lauge und dem Temperaturverlauf rechner 
muß, kann nur dann einigermaßen übereinstimmende 
Stoff erzielt werden, wenn allen diesen Umständen 
von Fall zu Fall Rechnung getragen wird. Das ist 
aber nur dann möglich, wenn man auf Grund von 
ausreichenden Untersuchungen und Feststellungen 
dem Kocherwärter Richtlinien vorschreibt, wie er. 
beim Abweichen des einen oder andern Faktors ode: 
deren mehrere vom Normalen, durch etwas andere 
Holzfüllung, Laugenzusammensetzung, Wärt- 
zuführung, durch andersartiges Handhaben des Ab 
gasens u. a. m., doch einigermaßen dem erstrebten 
Ziele nahekommen kann. Solche Vorschriften lasst! 
sich nicht als allgemein gültige darstellen. Jeder 
Betrieb aber ist in der Lage, durch eine gute und 
seiner Betriebskontrolle 
mit der Zeit immer sicherer werdende Vorschriften 
für die Kocherführung zu geben, und damit gerade 
schwierige Ausnahmefälle der Entscheidung und der 
Willkür des Kocherwärters zu entziehen. Das be- 
deutet nicht, daf die Erfahrungen dieses Mannes 
vollkommen ausgeschaltet werden sollen. Im Gegen- 
teil, sie sind auf ihren Geltungsbereich zu prüfen 
und müssen nötigenfalls mit in die Vorschriften 
hineinverarbeitet werden. 


Als zweifellos sehr wertvolle Unterstützung zu 
Beurteilung des Endpunktes der Kochung besonders 
bei derartigen wechselnden Bedingungen ist die Ent 
nahme von Stoffproben aus dem Kocher anzusehen. 
Wenn Cross diese 1924 als einen neuen Vorschlag 
bringt, so ist demgegenüber zu betonen, dab in 
vielen Fabriken diese Neuheit schon lange vor 194 
in praktischer Anwendung stand. Diese Proben 
nabme von Stoff ist, wenn auch in primitiver Weist 
beinahe so alt wie die Sulfitstoff-Industrie selbst 
Leider ist die Ausgestaltung solcher Probenehmtf 
immer noch nicht soweit gediehen, um stets eint 
einwandfreie Stoffentnahme zu ermöglichen. Je nach 
der Stoffbeschaffenheit und anderen Umstände? 
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muß man immer noch mit 10 bis 25 % Versagungs- 
fällen rechnen. Aber auch die rasche, exakte Ver- 
gleichszahlen gebende Prüfung dieser Stoffproben 
ist ein noch nicht gelöstes Problem. Der Vorschlag, 
den Cross hier macht, die Probe zu chlorieren und 
die hierbei gebildete Salzsäure zu bestimmen, muB 
einstweilen noch als zu akademisch abgelehnt wer- 
den und wird für die Praxis vorläufig noch keine 
Bedeutung haben. Die Bestimmung der Chlorver- 
brauchszahl (Sieberzahl) ist verschiedentlich in 
Brauch, doch auch noch keineswegs befriedigend. 
Die Ausfärbung mit Farbstoffen und die Betrachtung 
im Mikroskop hat auch Schwächen. Jedenfalls liegt 
hier noch ein großes Feld zur Betätigung und 
Durchprüfung offen. Die Ansprüche, welche man 
an eine derartige Prüfungsmethode stellen muß, sind 
kurz umschrieben diese: rasche Ausführungsmög- 
lichkeit, je kürzer desto besser, und einwandfreies 
Anzeigen des Aufschlußgrades auch bei Ausführung 
von mit chemischen Arbeiten wenig vertrauten 
Leuten, Papiertechnische Prüfungsmethoden müssen 
aus begreiflichen Gründen leider unberücksichtigt 
bleiben. 

Jedenfalls dürfte mit vorstehendem gezeigt wor- 
den sein, warum nicht für alle Fälle eine eindeutige 
Antwort auf die am Anfang dieses Abschnittes auf- 
geworfene Frage gegeben werden kann. 

Im Anschluß hieran soll noch einiges über 
Schwarzkochungen gesagt werden. Neues zu diesem 
Punkt haben ja vor allem Hägglunds inte- 
ressante und weitausholende Arbeiten gezeigt, auf 
die hier jedoch nur verwiesen werden kann. Vom prak- 
tischen Standpunkt aus wäre folgendes zu bemerken. 
Solange die Menge der reagierenden Stoffe einiger- 
maßen im richtigen Verhältnis zu einander stehen 
und im Laufe der Kochung, etwa beim Abgasen und 
sonst wo, keine Fehler gemacht werden, ferner eine 
ständige Verfolgung des Aufschlußprozesses statt- 
findet, sind allein genügend Sicherheiten da, um eine 
Scheinbar schwieri- 
ger gestalten sich die Verhältnisse, wenn die Mengen 
der reagierenden Stoffe vom normalen abweichen, 
das ist ein Punkt, der häufig bei Behandlung des 
Themas übersehen wird, und gerade auf ihm dürfte 
manche Schwarzkochung der Praxis beruhen. Ist 
die Menge der schwefligen Säure zu klein, um den 


Aufschluß durchzuführen, sei es zufolge zu schwacher 
Lauge von Anfang an oder zufolge zu starker 
Schwächung durch zu weit getriebenes Abgasen, so 
nimmt der Titer der SO,, sobald der Kocher auf 
höhere Temperatur kommt, viel eher und prozentual 
viel rascher als sonst ab. Da man nun häufig die 
Vorstellung findet, als wenn Schwarzkochung zeit- 
lich erst am Ende des Kochprozesses, also wenn ein 
aufgeschlossener Stoff vorhanden ist, stattfinden 
kann, wird weitergekocht, und das Ergebnis ist ein 
Stoff, der bei weitem unangenehmer sein kann, als 
überkochter Stoff im eigentlichen Sinne. Denn im 
Gegensatz zu diesem ist der erwähnte Stoff gerade 
durch den auch im Innern der noch nicht ganz auf- 
geschlossenen Holzstückchen auftretenden Zerfall 
der Lignin-Schwefligsãure- Verbindungen häufig auf 
nichts anderes als schlechten Kollerstoff verarbeit- 
bar. An und für sich ist der chemische Vorgang in 
beiden Fällen natürlich der gleiche und kann auch 
durch die gleichen Mittel erkannt werden. Zuerst 
verschwindet der Kalk, dann nimmt unter fort- 
schreitendem Dunkelwerden die Konzentration der 
schwefligen Säure ab. Ist also der Kalk verschwun- 
den, so bedarf es sehr vorsichtiger Handhabung der 
Kochung, um nicht durch mehr oder weniger weit- 
gehende Zersetzung der Kochlauge ein Verfärben 
des Stoffes herbeizuführen. Da, wie Hägglund 
gezeigt hat, kein Schwarzkochen auftreten kann, so- 
lange noch Sulfitkalk disponibel ist, könnte die oben 
beschriebene Kalkprobe, vorausgesetzt, daß es ge- 
lingt, ihr eine sichere Ausführungsart auch für den 
Kocherwärter zu geben, benutzt werden, um anzu- 
zeigen, wann die Kochung in das gefährliche 
Stadium tritt und Vorsicht bei der Weiterführung 
geboten ist. In diesem Fall werden jedoch auch 
gewisse Ansprüche an die Probeentnahme gestellt. 
Bei den vorstehend beschriebenen Versuchen 
sind auch eine Reihe anderer Ergebnisse nebenher 
gewonnen worden. Der begrenzte Rahmen dieser 
Darlegung verbietet jedoch, hier darauf einzugehen. 
In übersichtlicher Form sind die Ergebnisse der 
hier besprochenen Versuchsreihen in der Zusammen- 
stellung und dem Schaubild wiedergegeben. 


Kramfors, Februar 1925. 
Dr.-Ing. Rudolf Sieber. 


Betriebs- 
buchhaltung und Selbstkostenberechnung in der Papier- Industrie. 


Von Rudolf Eichmann, Arau. 


Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung 1924 des Verein: der Zellstoff- und Papier- Ohemiker und 
Ingenieure in Berln am 5. März 1925. ‚ 


Als ich zum Vortrag das Thema Betriebsbuch- 
haltung und Kalkulation wählte, war es mir vor 
allem Anfang klar, daß ich Ihnen nicht irgend ein 
spezielles System bringen darf, denn eine solche 
Monographie eignet sich meiner Meinung nach 
weniger für eine vortragsmäßige Behandlung, son- 
dern viel besser für eine schriftliche Darlegung, da 
die oft nicht ganz einfachen Abhängigkeiten von 
dem Zuhörer nicht so schnell verfolgt werden 
können, und er in vielen Fällen das Gesagte kritiklos 
hinnehmen muß. 

Interessanter schien mir das Thema, wenn man 


zeigt, wie man von solchen ausgehend die praktische 
Durchführung verschieden gestalten kann, ohne die 
prinzipiell festgelegten Grundsätze modifizieren zu 
müssen. 

Als ein Axiom, das unbedingt eingehalten wer- 
den muß, erscheint mir die Bedingung, daß Finanz- 
buchhaltung, Betriebsbuchhaltung und Kalkulation 
ein geschlossenes Ganzes bilden, und das Kalku- 
lieren, wenn die technischen Unterlagen gegeben 
sind, eine schematische Arbeit ist. Ebenso wichtig 
erscheint es, daß auch formal zu ersehen ist, daß 
sämtliche Kosten am Ende schließlich auf den Auf- 


trag gebracht werden. | 


sich mit den leitenden Gedanken beschäftigt und 
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Das erstere soll Ihnen folgendes einfache Bei- 
spiel zeigen. Beabsichtigt man z. B. einen bestimm- 
ten Teil der Kosten durch Benützungsstunden der 
Papiermaschinen auf den Auftrag zu bringen, so 
muß in der Betriebsbuchhaltung ein Konto existieren, 
auf dem alle jene Auslagen, die durch Benützungs- 
stunden abgedeckt werden sollen, notiert sind. 

Als Gegenposten müssen die bezahlten Papier- 
maschinen-Laufstunden mit dem angenommenen 
Preis zu stehen kommen, so daß man auf diesem 
Konto sofort ersieht, ob man mit dem angenomme- 
nen Preis einer solchen Stunde sein Auslangen ge- 
funden hat oder nicht. 

Eine andere Möglichkeit, die Kosten der Fabri- 
kationssorte auf den Artikel zu bringen, ist die, daß 
man für bestimmte Papierqualitäten je eine eigene 
Kiloregie ausgerechnet hat, mit der die Gesamtregie, 
die auf dem Papier lastet, abgedeckt werden soll. 
(Diese Art käme hauptsächlich für ein Werk in 
Frage, welches nur sehr wenige Sorten herstellt.) 
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stellen, wir haben nur der Bequemlichkeit halber alle 
Abrechnungen, Abschreibungen und Versicherungen, 
kurz alle nicht für eine bestimmte Abteilung gehab- 
ten Auslagen, da hinein verlegt. 

Das große Rechteck in der Mitte stellt die 
eigentliche Produktionsstätte dar und die darin ent- 
haltenen Figuren die verschiedenen Maschinen und 
Maschinenarten. Die Linien mit Pfeilen bedeuten 
Belastungen der Maschinenarten durch Kosten, die 
durchlaufende Linie stellt den Weg des Auftrages 
dar, und die schwarzen Punkte geben die Stellen an, 
an denen die Umwandlung stattfindet. 

Wollen Sie sich nun den Auftrag als ein Wägel- 
chen vorstellen, welches von dem Vorkalkulations- 
büro mit dem zur Herstellung nötigen Geld beladen 
wird, und die Aufgabe hat, sein Geld an den Fabr- 
kationsstätten in Ware umwandeln zu lassen und 
alle Umwandlungen bar zu bezahlen. 

Das Wägelchen fährt zuerst zum Magazin und 
holt sich alle jene Dinge, die für den speziellen Auf- 
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Dann muß in der Betriebsbuchhaltung ein Konto 
existieren, auf das alle Posten kommen, die man mit 
dieser Kiloregie abdecken will, und zur Ermittlung 
der Entlastungsposten für dieses Konto muß eine 
Aufschreibung geführt werden, wo in die Kolonnen, 
welche als Kopf die Kiloregie tragen, jene erzeugten 
Kilogramm eingeschrieben werden, welche mit dieser 
speziellen Regie angenommen wurden. Zählt man 
dann die im Monate (Abrechnungsperiode) gelaufe- 
nen Kilogramm kolonnenweise zusammen und multi- 
pliziert die ausgewiesenen Mengen mit dem jeweili- 
gen Regiesatz, so soll selbstredend, wenn die 
Annahmen richtig waren, das ganze Regiekonto mit 
dieser Post abgedeckt erscheinen. 

Im weiteren Verlauf der Ausführungen soll 
gezeigt werden, daB die Belastungsseite dieser Konti 
nicht unbedingt jeden Monat geführt werden muß. 
Der zweite Grundsatz, daß sämtliche Kosten auf den 
Auftrag kommen müssen, wird Ihnen durch das im 
Bild ı gezeigte Schema am deutlichsten zum Be- 
wußtsein kommen. Links sehen Sie ein Magazin, 
welches sämtliche Materialien enthält. Oben das 
kleinere Viereck soll das Verwaltungsgebäude dar- 
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trag gehören, d. s. Rohstoffe und Packbretter, kurz 
und gut alles, was mit der erzeugten Menge in 
linearer Abhängigkeit steht, und zahlt die dem 
Magazin bekannten Preise. Auch Akkordlöhne wer- 
den vom Auftrag direkt bezahlt. 

Jetzt wird das Wöägelchen mit allen diesen 
Stoffen beladen erscheinen und noch einen Rest Geld 
für die Verarbeitung übrig haben. 

Wenn ich bei dem erstangeführten System 
bleibe, daß ich einen Teil der Kosten durch Stunden- 
regie aufs Papier bringen will, so wird das Wägel- 
chen zu den Holländern fahren, wird seine Roh- 
materialien den Holländern abgeben und aus den 
Rohstoffen Papier machen lassen, und je nach der 
Dauer der Benutzung der Papiermaschine, wenn 
man sehr genau sein will, auch mit Berücksichtigung 
der Mahldauer, einen bestimmten Geldbetrag an die 
Papiermaschine abführen. 

Eine ähnliche Stundenregie muß ich bei diesem 
System auch für die Kalander, für die Querschneider. 
für das Sortieren, Zählen und Packen anwenden, und 
das Wägelchen wird nach Maßgabe der Zeit von 
seinem Geld Abstattungen an die speziellen Abtei- 


EFES——— . - r Z—éC 


216 


— 
n 


K wri A. 2 
ei E 
ante Ire 
1 
de e 
Got 
denen Near 
mi P K 
e1 den) ia 
eg 
Leber det 
Hack. 
rel 
en La 


onge r.! 


1925 


lungen leisten und immer vervollkommneteres Papier 
und immer weniger Geld auf sich geladen haben. 
Habe ich falsch kalkuliert oder ganz willkürliche 
Angaben gemacht, oder direkt den Verkaufspreis 
eingesetzt, so wird das Wägelchen am Schluß wohl 
ausgearbeitetes Papier auf sich haben, wenn ich zu 
reichlich kalkuliert habe, noch einen Teil Geld, habe 
ich zu schlecht kalkuliert oder zu schlecht verkauft, 
wohl ausgearbeitetes Papier, daneben aber Schulden. 

Da die Kosten der Maschinen nun zum größten 
Teil Zeitaufwendungen sind, oder sich auf solche 
zurückführen lassen, erscheint es mir am vorteil- 
haftesten, die ganze Regie auf Stundenregie aufzu- 
bauen, weshalb auch diese Art im folgenden näher 
ausgeführt werden soll, obzwar gegen die Kiloregie, 
wenn die Unterlagen genau ermittelt sind, auch 


nichts einzuwenden ist. 


Zum Zwecke der Ermittlung der Einheit, welche 
für die Benutzung dem Auftrag berechnet wird, muß 
man die Kosten jeder einzelnen Maschine feststellen. 
Dies geschieht vorteilhaft durch Kartothekkarten, 
welche im Prinzip dem oben erwähnten Konto, 
welches der Ermittlung der Papiermaschinen- 
Stundeneinheit dient, gleichen. Links stehen die 
Kostenarten; es dürfte vorteilhaft sein, die Posten 
Abschreibungen, Zinsen, Steuern usw. unter irgend 
einem Titel als Konto gemeinsam zu führen, und die 
einzelnen Abteilungen dann mit je einem Teile dieses 
Kontos als ihrem Anteil an der Generalregie zu be- 


lasten. 

Die Belas tungsseite dieser Karte teilt man mit 
Vorteil durch einen stärkeren Strich in zwei Teile. 
Links vom Strich stehen dann alle jene Ausgaben, 
welche nicht durch eine eigene Abteilung entstehen, 
die innerhalb des mittleren Vierecks liegt, sondern 
nach außen gehen, wie Löhne, soziale Lasten, Ge- 
hälter, Material usw. Dadurch erreicht man, daß die 
Summe aller links vom Strich stehenden Monats- 
auslagen sich mit den Gesamtauslagen, die die 
Finanzbuchhaltung auf Regie bucht, deckt, und wenn 
man bei dem Auftrag dasselbe System beibehält und 
ebenfalls alle Auslagen, die der Auftrag an Stellen 
leistete, die außerhalb des mittleren Karos liegen, 
richtig verzeichnet, so muß die Summe dieser links 
stehenden Posten die Gesamtauslagen der Fabrik er- 
geben. Ebenso müssen natürlich die Posten wie 
Kraft, Werkstatt, Transporte usw., die innerhalb des 
Karos liegen, zusammenaddiert, sich mit der Gesamt- 
leistung der speziellen Anlagen decken. 

Sie werden ohne weiteres einsehen, daß sich in 
dem Falle, als sich die Regieposten, also alle jene 
Auslagen, die auf den Betriebskarten und nicht auf 
der Auftragskarte stehen, von einem Monat zum 
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lastungsseite der einzelnen Betriebskarten allmonat- 
lich zu notieren nicht nötig erscheint, selbst wenn 
kleine Schwankungen eintreten. Aendert sich die 
Kaufkraft des Geldes sprunghaft, so kann man, ehe 
man alle Betriebskarten frisch ausgerechnet hat, sich 
dadurch helfen, daß man um denselben Prozentsatz, 
um welchen sich die ganze Summe der Fabriksregie 
erhöht hat, die einzelnen Belastungen der Betriebs- 


karten erhöht. 

Nachdem ich nun die Belastung jeder einzelnen 
Maschine oder Maschinenart kenne, handelt es sich 
jetzt nur noch darum, den Preis der Einheit, des 
Schleppers, festzustellen, mit dem sie ihre Arbeit an 
den Auftrag abgibt. Wir hatten vorhin nur von 
Stunden gesprochen. Es kann natürlich ebenso gut 
irgend eine andere Größe sein, die man als Maß 
wählt, z. B. beim Kalander der laufende Meter, oder 
bei der Sortierung irgendein Fixpreis per 1000 


Bogen usw. 

Man muß nun, um diesen Einheitspreis zu er- 
mitteln, eine Annahme machen, wieviel solche Ein- 
heiten im Monat erwartet werden, und allmonatlich 
kontrollieren, ob die Leistung eingehalten wurde. 
Daß diese Untersuchung viel wichtiger ist, als die 
ständige Führung der Belastungsseite, wird Ihnen 
vielleicht durch ein Beispiel aus einem anderen Ge- 
biet besser erhärtet werden. 

Stellen Sie sich ein Fuhrwerksunternehmen vor; 
bei diesem ändern sich die Spesen, ob ich fahre oder 
nicht, kaum.. Ich muß die Pferde füttern, ich muß 
den Kutscher bezahlen, ich muß das angelegte 
Kapital verzinsen und amortisieren. Wenn ich nun 
einen Preis für die Fahrstunde ermitteln will, so muß 
ich annehmen, daß ich innerhalb einer belicbig ge- 
wählten Zeit— sagen wir der Bequemlichkeit halber, 
innerhalb eines Monats — so und so viele Stunden 
fahre. Unter normalen Verhältnissen werden sich 
die Spesen des Monats kaum ändern, also die Bc- 
lastungsseite dessen, was wir Betriebskarte nennen, 
wird von wenig Interesse sein, allmonatlich frisch 
aufzustellen. Hingegen wird die Rentabilität dieses 
Unternehmens sehr stark von der Benutzungsdauer 
abhängen. Die Aufschreibungen werden sich also 
auf folgende Tatsachen beschränken. Was hat das 
Wägelchen direkt im Magazin abgeholt, wieviel hat 
der Betrieb gekostet und wieviel Einheiten 
(Schlepper à Mark), also Stunden oder Quadrat- 
meter hat er geleistet, und wieviel fertiges Papier 
habe ich aus der Anlage herausgebracht, Ia, IIa, 
IIla und Stücke. Alles dies würde wohl eine ganz 
gute Betriebsbuchhaltung und Nachkalkulation er- 
geben, hingegen wenig geeignet für eine Vorkalku- 
lation sein. Um das ganze System nun für die Vor- 
kalkulation geignet zu machen, bedarf es noch fol- 
gender Ueberlegung. ` 

Es wird sehr vielen von Ihnen im Leben vor- 
gekommen sein, daß jemand an Sie herangetreten ist, 
um Sie zu einer Beteiligung bei einer neuen Industrie 
zu gewinnen, und die Richtigkeit seiner Proposition 
auf folgendem Weg begründet hat, das er gesagt 
hat: man braucht zur Erzeugung von 100 kg oder 
irgendeiner Einheit eines bestimmten Artikels so 
und so viel Kilogramm Rohstoff à ...., die Arbeits- 
maschinen brauchen so und so viel KW Kraft Aa., 
es sind so und so viel Arbeiter nötig à ...., es sind 
so und so viel Beamte notwendig à ...., es wird 
Betriebsmaterial, d. h. Oel, Riemen, Packungs- 
material usw., etwa um .... gebraucht, das hinein- 


anderen Monat nicht wesentlich ändern, die Be- 
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gesteckte Geld macht aus ...., davon die und die 
Abschreibungen, Verzinsung, für Versicherung ist so 
und so viel anzulegen, für Reparatur so und so viel, 
das Ganze addiert ergibt die und die Summe, erzeugt 
wird in dieser Periode — gewöhnlich immer ein Jahr 
genommen — so und so viel, darin Ia, IIa, IIIa, die 
Auslagen geteilt durch die erzeugte Menge ergibt 
dann den Einheitspreis. 


Aber nicht nur bei Neugründungen, sondern 
auch ehe Sie sich zur Aufstellung einer neuen 
Maschine entschlossen haben, haben Sie sicher eine 
ähnliche Ueberlegung angestellt. Merkwürdiger- 
weise verzichtet man nun gewöhnlich darau‘, die 
Auslagen im gleichen Sinne aufzuschreiben und die 
Kosten in demselben Sinne zu ermitteln. 

Dieses System möchte ich „Bewilligungssys tem 
nennen, und die Anwendung desselben leistet für 
die Vorkalkulation die besten Dienste. Wenn Sie 
beabsichtigen irgendein Papier zu erzeugen, so 
stellen Sie sich ja den Stoff vorher zusammen, er- 
warten, daß so und so viel Stunden Papiermaschinen- 
arbeit notwendig sind, um eine bestimmte Menge 
zu erzeugen. 

Sie wissen, daß Ihr Kalander in der Stunde so 
und so viel Meter positiv arbeitet, daß Querschneiden 
irgendeinen Betrag per Kilo ausmacht (die Zeit, die 
das Papier beim Querschneider läuft, läßt sich zwar 
ohne weiteres ermitteln, spielt aber im allgemeinen 
keine solche Rolle, als daB man nicht sagen könnte, 
das Querschneiden kostet per Kilo eine bestimmte 
Summe), die Zeit des Sortierens, die man für ı kg 
braucht, kann man bei Berücksichtigung des For- 
mates und Grammgewichtes auch annähernd vor- 
ausbestimmen, und man erwartet, so und so viel 
Ja, IIa, III a und Abfall zu erhalten. 

Nun kann man sich auf den Standpunkt stellen, 
daß es den Auftrag gar nicht weiter interessiert, ob 
die betreffende Abteilung mit dem ihr zugebilligten 
Entgelt auskommt oder nicht, daß es vielleicht Sache 
der Abteilung ist, nicht zu billig mit dem Auftrag 
zu akkordieren. Sie machen dann dasselbe, was in 
der Textilindustrie häufig genug vorkommt, daß 
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irgendein Unternehmer Garn kauft, mit einer Bleiche 
das Bleichen akkordiert, mit einer Weberei das 
Weben, mit einer Färberei das Färben und mit einer 
Konfektionsanstalt das Konfektionieren und so von 
Haus aus weiß, was die fertige Ware kosten wird. 
Der Unternehmer überwälzt dann die Kalkulation 
auf die spezielle Produktionsstätte. Durch Wahl 
obigen Systems können Sie dasselbe auch im eigenen 
Betriebe erreichen. Die Papiermaschine bekommt 
bloß jene Stunden gutgebracht, die dem Auftrag be- 
willigt waren, der Kalander ebenfalls usw. Am 
Schlusse vom Monat wird man nun nicht einen Ge- 
winn oder Verlust an Aufträgen, sondern einen Ge- 
winn oder Verlust an den einzelnen Produktions- 
vorgängen sehen, die man statistisch sehr schön aus- 
werten kann. Die Resultate der Statistik wird man 
zu der neuerlichen Festsetzung des Akkordes 
zwischen Auftrag und Maschine verwenden. Es 
wird dann wenig interessieren, wieviel Lauf- 
stunden die Papiermaschine hat, sondern viel 
mehr, wieviel bezahlte Laufstunden die 
Papiermaschine gearbeitet hat. 

Man kann aber natürlich auch so verfahren, daß 
man Mehr- oder Minderbenutzung von Maschinen 
durch einen Auftrag als Verlust oder Gewinn des 
letzteren auffaßt. 

Grundsatz bei beiden Systemen wird stets bleiben 
müssen: 

1. den durchschnittlichen Erfolg zu ermitteln, 

2. die unvermeidliche Streuung in solchen Grenzen 
zu halten, daß grobe Abweichungen vom er- 
warteten Durchschnitt sofort und automatisch 
aufgezeigt werden. 

Eines kann Betriebsbuchhaltung und Kalkulation 
natürlich nicht ersetzen, und das ist die Unter- 
s ue hung an Ort und Stelle. 

Wenn daher ein derartiges System von wirt- 
schaftlichem Vorteil begleitet sein soll, so ist es 
unbedingt notwendig, daß im Betriebe dauernd 
Messungen und Untersuchungen angestellt werden 
können, wie die Leistung zu heben und wie die Be- 
triebskosten herunterzudrücken sind. 


WARME-WIRTSCHAFT 


Regenerativ-Luftvorwärmer für Feuerungsanlagen. 


Man stellt Regenerativ-Luftvorwärmer bereits 
aus einer Masse her, die durch ein drehbares Lauf- 
rad getragen wird, das von einem Gehäuse umgeben 
ist, in welchem die Luft und die Abgase fördernde 
Lüfter eingebaut sind. Luft und Abgase werden 
dabei in axialer Richtung durch das Laufrad des 
Lüfters hindurchgetrieben. Diese Bauarten fallen 
groß und umfangreich aus, so daß sie nur schwer in 
einer Nebenleitung zum Schornstein untergebracht 
werden können. Die Schweden F. Ljungström 
und Nils Andersson beseitigen (nach einem 
D. R. P. 402 314 der Aktiebolaget Ljungströms Ang- 
turbin in Stockhohn) diese Schwierigkeit dadurch, 
daß ein drehbarer Regenerativ-Vorwärmer verwendet 
wird, der nur einen kleinen Raum einnimmt. Die 
Lüfter sind dabei so angeordnet, daß sie Luft und 
Abgase in radialer Richtung durch das Laufrad 
treiben. Abb. ı und 2 zeigen den Vorwärmer im 
senkrechten Schnitt bzw. Ansicht und Grundriß bzw. 
Aufsicht. Das Laufrad ı, das die Wärmespeicher- 


Abb. ı. 
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masse zwischen den Zylindern 2 und 3 enthält, ist 
ringförmig um die Laufradwelle herum angeordnet 
und auf Welle 4 befestigt, welche durch die den 
Lüftern 5 und 7 gemeinsame Welle 6 hindurch- 
geführt ist. Welle 4 und 6 haben denselben Antrieb. 


über den Lüfter 7 ab. Die Luft wird von oben durch 
den Lüfter 5 in Richtung der Pfeile 12, 13 hindurch- 
gesaugt und verläßt den Vorwärmer durch den rech- 
ten Stutzen 14. i 
im Gegenstrom statt (Abb. 2), indem die heißen 
Gase durch die Wärmespeichermasse von außen 
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nach innen strömen, während die Luft durch das- 
selbe Laufrad von innen nach außen strömt. Die 
Lüfter sind außerhalb des Laufrades in seiner 
axialen Richtung angeordnet. Das Laufrad ist oben 
und unten durch Platten ı5, ı6 mit Löchern 17, 18 
für Lufteinlaß und Gasauslaß bedeckt (in Abb. 2 
sind die Durchtrittsstellen durch strichpunktierte 
Schraffierung angedeutet). Im Gaseinlaßstutzen des 
Vorwärmers ist eine Fegevorrichtung 31 eingebaut. 
Im Gehäuse sind die Dichtungsvorrichtungen 23 ein- 
gebaut, welche den Eintritt der Abgase in den Frisch- 
tuftkanal und umgekehrt verhindern. Trennungs- 
wände 22 teilen die Gase in mehrere Ströme. p. 


Verfahren zum Vorwärmen der Verbrennungsluft 
für Kesselfeuerungen. 
nn eigenartiges Verfahren zum Vorheizen der 
7 rennungsluft hat die Gerschweiler Elektrische 
Code: G. m. b. H. in Giengen a. Brentz ange- 
SE (D. R. P. 403555). Es ist überall dort an- 
ës ar, wo von zwei oder mehr Dampfkesseln, 
= jeder mit einem Rauchgasvorwärmer ausge- 
5 ist, ein oder mehr Kessel außer Betrieb sind 
und als sog. Heißwasserspeicher dienen. Nach dem 
we Verfahren erfolgt die Vorwärmung der Ver- 
die en dann in der Weise, daß diese durch 
en des als Speicher dienenden Kessels hin- 
SS ni in Betrieb befindlichen Kessel zugeführt 
AN bei darf der als Speicher benutzte Kesse! 
„„ mit kalter Luft kommen, sein 
SC SC muß von Wasser entleert sein und wird. 
damri sc 3 bekannt ist, mit Ab- oder Zwischen- 
Wanne geheizt. Der Ekonomiser dient also als 
We man, re 55 Sinne, 
U ei d 

oe weiteres re 8 achrechnung ergibt, 

as ahren ist an einem Ausführungsbeispi 
D. E Wie die Abb. zeigt, ist von da 3 
ers gran a und b nur a in regelmäßigem Betrieb, 
3 in Reserve steht und als Heißwasser- 
wars Care Von den beiden Ekonomisern c, d 
cher Weise geschaltet. Er wird von den 
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Das Röhrensystem 
des Ekonomisers d wird durch die Dampfleitung q 

i ischend oder Abdampf geheizt. Das 
Niederschlagw asser fließt durch Leitung r ab. Durch 
entsprechend angeordnete Ventile oder dgl. muß 
dafür gesorgt wenden, daß die Umschaltung des 
f Heizbetrieb ohne Störung durch- 


bläse und zu Kessel a gelangt. 


die im Ekonomiser vorgewärmte Luft Wärme an 
die Heizfläche des Speicherkessels abgibt oder 
welche von ihr aufnimmt. p. 


Pradel: Die Gewinnung von Wertstoffen aus dem 
Brennstoff im Kraftbetriebe (nach der Patent- 
literatur zusammengestellt). „Braunkohle“ 23, 
Nr. 35 und 36 vom 29. November und 6. Dezember 
1924. 

Nach Darlegung der Verhältnisse, die zur er- 
höhten Verwendung der Rohbraunkohle als Brenn- 
stoff für den Kraftbetrieb geführt haben, werden die 
Schwierigkeiten der Verfeuerung (dieses Brenn- 
stoffes beleuchtet. Gleichzeitig wird auf den Weg 
der Vortrocknung in, den Rosten vorgebauten, 
Schächten verwiesen. Wenn nun die bei der Schwel- 
temperatur infolge der dabei gleichzeitig stattfinden- 
den Trocknung entstehenden Dämpfe mit den 
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Schwelgasen zusammen abgesaugt werden, so wer- 
den sie zunächst vom Feuerraum ferngehalten, so 
daß dessen Temperatur höher wird, und schlagen 
sich in einer Reinigeranlage nieder, wo sie gleich- 
zeitig als Waschwasser dienen. Die dabei frei 
werdende Wärme kann zwanglos zur Vorwärmung 
des Speisewassers benutzt werden. Die gereinigten 
Schwelgase selbst werden gesammelt und können 
2. B. als Hilfsfeuer zur Ueberwindung von Spitzen- 
belastungen unter den Kesseln Verwendung finden. 

Die in der Patentliteratur gemachten Vorschläge 
zur Schwelung des Brennstoffes bei Rostfeuerungen 
lassen sich im wesentlichen in drei Gruppen zu- 
sammenfassen, nämlich: 


1. Schwelung auf dem Roste oder auf Rampen, 
2. Schwelung in Retorten, 
3. Schwelung in Schächten. 
Die beiden letzten Gruppen greifen teilweise 
ineinander. D 


Moritz Schröter f 


Am ı2. März ist nach kurzem schweren Leiden 
Geheimrat Dr. phil. h. c. Dr. ing. e. h. Moritz 
Schröter, Professor an der Technischen Hoch- 
schule München, im 75. Lebensjahr gestorben. 

Moritz Schröter war einer der Pioniere Deut- 
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scher Wärmetechnik, gleich hervorragend als For- 
scher wie als Lehrer. Als Forscher war er im 
Inland und Ausland bestens bekannt. Mit der Ent- 
wicklung der Dampfturbine und des Dieselmotors 
ist sein Name unvergänglich verknüpft. Für die 
ersten Abnahmeversuche der Parsons - Dampftur- 
binen für Deutschland war er nach England be- 
rufen worden, mit Diesel arbeitete er in München 
an der Entwicklung des Dieselmotors mit. 47 Jahre 
wirkte er als Lehrer auf dem ganzen Gebiet der 
Wärmetechnik an der Münchener Technischen 
Hochschule. Viele Tausende von Schülern haben 
seinem hervorragend guten Vortrag gelauscht. 
Stets blieb er ein inniger Freund seiner Schüler, 
unterstützte sie mit Rat und Tat im Leben und 
freute sich immer, wenn ihn ehemalige Schüler 
besuchten. Allgemein ist daher das Bedauern über 
den Heimgang dieses weit bekannten und hochge- 
schätzten Mannes. 

Als Nachfolger von Geheimrat Dr. M. Schröter 
wurde vom bayerischen Staatsministerium der o. 
Professor an der Technischen Hochschule Karls- 
ruhe Dr. Ing. W. Nusselt an die Technische 
Hochschule München berufen. Prof. Dr. Nusselt 
gilt als hervorragender Forscher und hat sich bis- 
her hauptsächlich mit der Untersuchung der ver- 
schiedenen Arten der Wärmeübergänge in Rohr- 
leitungen und an ebenen Wänden befaßt und viele 
diesbezügliche wertvolle Arbeiten veröffentlicht. 

Dr. v. Laßberg. 


ZEITSCHRIFTEN SCH All 


S. L. Hanssen: Stetiger Schleifer, System Warren. 
Anhang zu Ing. Martmann Moe's Sonderbeilage in 
„Papier- Journalen“ 1924. 

Der Apparat ist für kontinuierliches Schleifen 

4 Fuß langen Holzes konstruiert. Direkte Kupplung 

mit einem Wechselstrommotor ist vorgesehen. Holz- 

füllung geschieht von oben. Mit Hilfe von vier mit 

Stahlhaken versehenen Ketten geschieht die Vor- 

wärtsbewegung der Holzmassen im Magazin. Das 

Holz verläßt die Ketten erst in einem Abstand von 

weniger als 1 Fuß von der Steinoberfläche. Für 

einen möglichst guten Gang des Apparates ist dieser 

Abstand so kurz wie möglich zu halten. Das 

Magazin ist in den obersten 5 Fuß des Apparates 

konisch ausgeführt (1½ Zoll auf die ganze Breite). 

Die unterste Partie ist parallel. Für den Ketten- 

antrieb ist auf dem Apparat ein 3-PS-Gleichstrom- 

motor montiert. Die totale Uebersetzung von der 

Nickelstahfkettenachse auf die Motorwelle beträgt 

etwa 1:39700. Anfangs wurde mit einem 67 Zoll 

Durchmesser und 54 Zoll breiten, später mit einem 

60 Zoll Durchmesser und 54 Zoll breiten Stein ge- 

arbeitet, wobei als maximale Peripheriegeschwindig- 

keit 19 m per Sekunde gewählt wurde. Der Durch- 
messer der Schleiferwelle im Stein beträgt 16 Zoll, in 
den Lagern 14 Zoll, die Länge der wassergekühlten 

Lager 28 Zoll. Die Schmierung erfolgt durch zirku- 

lierendes Oel, das außerhalb des Lagers filtriert, in 

einen kleinen Sammelbehälter mittels Zentrifugal- 
pumpe gehoben, dort gekühlt wird und dann durch 
sein Eigengewicht wieder dem Lager zufließt. Die 

Magazinbreite wurde nach und nach von 36 Zoll auf 

30 Zoll verkleinert (von Kette zu Kette gemessen). 

Die Schleiffläche ist also reduziert, aber an Stelle 

derselben wurde der Flächendruck auf 3,15 kg per 

Quadratzentimeter erhöht gegen früher 2 kg per 

Quadratzentimeter. Mit ersterem Flächendruck 

arbeitet man in den meisten kanadischen Fabriken, 

wo Holzschliff für schnellst laufende Papier- 
maschinen hergestellt wird. Die Magazinhöhe ist 
von 28 auf 25 Fuß reduziert. Die ungewöhnliche 


Höhe hat ihren Grund in einem sicheren Nach- 
rutschen der Holzmassen und außerdem kann der 
während des Schleifens gebildete feuchte Dampf sich 
restlos kondensieren. Die angewandte mittlere Tem- 
peratur des Holzschliffs beträgt 70°. Um ein An- 
brennen des dicken Stoffs zu vermeiden, wird der- 
selbe durch ein Rührwerk unter dem Stein fort- 
während weggeräumt. Unter dem Stein ist ferner 
ein registrierendes, elektrisches Fernthermometer 
angebracht. Zur weiteren Apparatur gehört ein Zähl- 
apparat, der die Anzahl Fuß, um die die Kette sich 
nach vorwärts bewegt, anzeigt. Hierdurch kann der 
Holzverbrauch kontrolliert werden. Im Zusammen- 
hang mit Haupt- und Nebenmotor für den Ketten- 
trieb steht ein registrierender Wattmesser. Der 
Apparat wird im allgemeinen mit 1200+1250 PS be- 
lastet. Vergleich zwischen Warren und Voiths 
stetigem Schleifer: 

Warren Voith 


Steindurchmesser 1500 mm 1500 mm 
Steinbreite 1370 „ 1250 „ 
Holzlänge . . .... 1220 „ 1100 „, 
Wellendurchmesser im Lager. 335 „ 228 „, 
Lagerlängne 670 „ 335 », 
Lagerfläche 2244 cm? 800 cm’ 
Breite der Schleiffläche 8 760 mm 900 mm 
Höhe der Füllöffnung über der 
Schleifer welle 7,2 m 4,2 m 
Schd, 


K. Miksch: Feuerfeste, wasserdichte und gehärtete 
Pappen. „Kartonnagen und Papierwaren-Ztg.“ 28, 
1386 u. 88 (1924). 

Feuerfeste Pappe wird nach dem Patent von 

N. Sandor, Dresden, dadurch hergestellt, daß der 

Pappe 10% Wasserglas bezog. auf das Gew. des 

Pappenstoffes zugesetzt wird, während gleichzeitig 

der Gehalt an Holzschliff vermindert wird. Zwei 

oder mehr Pappen werden unter Verwendung von 

Wasserglas als Bindemittel miteinander verklebt, 

wobei die mittlere Pappe poröser sein kann als die 

äußeren. Nach diesem Verf. imprägnierte Pappen 
sind steifer und fester als die bisher bekannten und 
eignen sich unter anderem sehr gut als flammen- 
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Bühnendekorationen 


sichere Wandbekleidungen, 
Stö. 


und Behälter für Flaschen. 


B. Shaw und G. W. Bicking: Vergleich amerika- 
nischer und ausländischer China-clay-Arten als 
Papierfüllstoff. „Paper Trade Journal“ Vol. 
LXXIX, Nr. 22, 77—84 (1924). 

Acht China-clay-Sorten verschiedener Herkunft 
wurden im Bureau of Standards nicht allein in ihrem 
Verhalten auf der Papiermaschine unters., sondern 
auch hinsichtlich ihrer physikal. Eigenschaften weit- 
gehend studiert. Aus den Unters. ergibt sich fol- 
gendes Bild: 

I. Die zurückgehaltene Füllstoffmenge ist für 
alle China-clay-Arten praktisch dieselbe, gleichgültig, 
an welcher Stelle der Papiermaschine sie geprüft wird. 
2. Auch in den physikal. Eigenschaften (Festig- 
keit usw.) sind keine wesentlichen Unterschiede er- 
kennbar. 3. Durch Verwendung eines Abwasser- 
sammlers kann die prozentuale Füllstoffaufnahme 
des Papiers bedeutend erhöht werden, während zu- 
gleich ansehnliche Wassermengen zurückgewonnen 
werden. 4. Beziehungen zwischen den physikal. 
Eigenschaften der Clay-Sorten (Plastizität, Viskosi- 
tät) und denen der damit beschwerten Papiere 
lassen sich nicht ableiten. Stö. 


E. Belani: Farbpillen und Farbbriketts. „Zellstoff 
und Papier“ 5, 11—12 (1925). 

Die Unsauberkeit und die unvermeidlichen Ver- 
luste beim Hantieren mit den in Blechdosen ver- 
packten, pulverförmigen Farbstoffen geben dem Vf. 
Veranlassung, den Farbenfabriken die Tablettierung 
der Farbstoffe vorzuschlagen. Stö. 


C. G. Schwalbe: Oxydierbarkeit von Magnesium- 
und Kalziumbisulfitlaugen und deren Verhalten 
bei der Druckerhitzung. „Papier-Fabrikant“ 23, 
1—6 (1925). 

Bei der Luftoxydation unbewegter Bisulfit- 
laugen nimmt der SOs-Gehalt der verschiedenen 
Schichten entsprechend der Entfernung von der 
Grenzfläche Luft-Flüssigkeit ab, da die Sulfatmole- 
küle nur sehr langsam nach unten diffundieren. Die 
sich auf der Ca- bisulfitlauge bildende Gipskruste 
sichert der Ca-Lauge keine größere Haltbarkeit als 
der Mg-Lauge, auf der eine solche Schutzhaut nicht 
entstehen kann. Bei der Druckerhitzung scheidet 
sich aus Mg-Bisulfitlaugen, im Gegensatz zur Ca- 
Lauge, kein Sulfit aus und bei Mischlaugen mit 
äquimolekularer Basenzusammensetzung kristalli- 
siert das CaSO. erst bei höherer Temp. und in ge- 
ringerer Menge als bei reiner Ca-Lauge. Auch bei 
MgClrhaltigen Ca-bisulfitlaugen ist die Aus- 
scheidung niedriger. Stö. 


P. M. Hoffmann- Jacobsen: Untersuchungen be- 
ee Falzzahl. „Papier-Fabrikant“ 23, 7—9 
1925). 

Vf. setzt seine früheren Unters. („Papier-Fabri- 
kant“ aa, 283 [1924]) fort. Mit dem Schopperschen 
Falzzahlprüfer wird bei einer Federspannung von 
über ı kg in der Hauptsache der elastische Zug und 
nur zu 10 % der Falzwiderstand gemessen. Ein 
idealer Apparat dürfte auf elastischen Zug nicht 
reagieren. Stö. 
E. Behmi: Eine Studie über die Breitungsvorgänge 

auf der Papiermaschine. „Papier-Fabrikant“ 23, 
20—22 (1925). 

Die Breitungsvorgänge beim Walzen von Fluß- 

eisenstäben werden mit der Formänderung des 

Papiers durch Gautsche, Presse und Kalander in 

Parallele gestellt. Demnach, so folgert der Vf., 
mũssen auf breiten Maschinen gearbeitete Papiere 
eine homogenere Papierkörperbeschaffenheit auf- 
weisen, als solche, die in geringer Bahnbreite er- 
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des Fasergefüges nach den Rändern zu statt, was in 
den verminderten Festigkeits-Eigenschaften zum 
Ausdruck kommen muß. (Leider werden diese An- 
schauungen durch kein Vers.-Material gestützt. Das 
ist um so bedauerlicher, als der Vf. entsprechende 


Versuche angestellt hat, wie er angibt. D. Ref.) 
Stö. 


E. Belani: Ein Vorschlag zur Gewinnung ätherischer 
Oele (Vanillin) beim Dämpfen oder Kochen vcn 
Holz. „Papier-Fabrikant“ ag, 29 (1925). 

Die beim Dämpfen oder Kochen von Holz ent- 
stehenden ätherischen Oele (Vanillin, Terpentin) 
sollten mit kolloidaler Kieselsäure absorbiert wer- 
den. (Die Absorption von Gasen und Dämpfen mit 
Koll. SiO. ist bereits weitgehend durch Patente ge- 
schützt. Größere Mengen Koll. SiO: sind m. W. noch 
nicht im Handel zu haben. Der widrige Geruch des 
Sulfatterpentinöls macht es schwer verkäuflich und 
die Reinigung gelingt selbst unter großen Verlusten 


nie vollständig. D. Ref.) Stö. 


Janata: Untersuchung über rationelle Art des Auf- 
schließens von Papierabfällen. „Pappen- und Holz- 
stoffzeitung“ 31, 4—8 (1925). 

Holländer, Kollergang und Knetmaschine sind 
keine idealen Maschinen zum Aufschließen von Alt- 
papier, da sie zuviel Kraft vergeuden. Wie die 
Papierbildung zunächst durch Entwässerung erfolgt, 
so müßte rückwärts beim AufschlieBen erst eine 
Quellung ohne Kraftaufwand vorausgehen, dann 
wäre die geweichte Papiermasse etwas zu bewegen, 
um die Wasseraufnahme zu erleichtern, und nun- 
mehr müßte mit geringem Kraftaufwand die Zer- 
faserung erfolgen. Unabhängig vom Vf. ist diese 
Idee bereits in der Papyroplast-Fabrik, Penig i. Sa., 
durch ein kontinuierliches Verf. verwirklicht 
worden. Stö. 
H Postl: Kreide als Füllstoff. „Wochenbl. f. Papier- 

fabr.“ 56, 46—47 (1925). 

Entgegen der Ansicht von Vorbrüggen 
(„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 46 [1925 u. früher] ) 
und Hoffmann-Jacobsen (ebenda S. 47), daß 
Kreide nur bei ordinären Lösch- und bei Zigaretten- 
papieren sowie einigen leicht saugfähigen Spezial- 
sorten gute Dienste als Füllstoff leistet, behauptet 
Vf., daß mit geeigneter Kreide auch geleimte Papiere 
gut hergestellt werden können. Nach Zugabe der 
Kreide muß sogleich der Harzleim zugeteilt werden 
und erst % bis % Std. später die zur Harzfällung 
nötige schwefels. Tonerde. Auf diese Weise können 
nur unwesentliche Mengen CaSO, entstehen. Seine, 
feinst vermahlene Kreide hat ein so großes Ad- 
häsionsvermögen, daß selbst dünnes Zigarettenpapier 
von 20 gr/qm damit beschwert werden kann. Stö. 


Per Otto Sylwan und K.L. Thunholm: Einwirkung 
von Kesselstein auf die Wirtschaftlichkeit einer 
Dampfanlage. „Svensk Pappers Tidning“ a (35) 
1925. 

Sylwan macht Einwendungen gegen die von 

Thunholm in „Svensk Pappers-Tidning“ 22 (1924) 

(Referat in der Zeitschriftenschau des „Pap.-Fabr.“, 

Heft 2 [ı925]), gemachten Angaben über Wärme- 

überführung in Dampfkesseln bei Anwesenheit von 

Kesselstein, und bezweifelt u. a. die von Thun- 

holm vertretene Ansicht, daß bei erhöhter, beispiels- 

weise 40 % höherer, Verdampfung keine nennens- 
werte Erhöhung der Rauchgastemp. auftritt oder der 

Wirkungsgrad des Dampfkessels herabgesetzt wird. 

Weiterhin geht Vf. mit Thunholms Auffassung 

über die Rußwirkung im Ekonomiser nicht einig 

und erblickt in der Anhäufung von Ruß auf jeden 

Fall eine Betriebsunsicherheit. Gegen letztere Ein- 

wendung macht Thunholm geltend, daß ein Ruß- 

belag gegen zu starke Erhitzung schützend wirkt. 


zeugt werden. Gleichzeitig findet eine Lockerung 
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Die um 40% höhere Verdampfung habe allerdings 
bei einer Forcierung der Dampferzeugung von bei- 
spielsweise 30 auf 42 kg per m? eine Temp.-Steige- 
rung von etwa 70° zur Folge. Derseiben entspräche 
ein Verlust von etwa 4 bis 5%, der jedoch durch 
weitere Wärmeausnutzung im Ekonomiser oder 
Luftvorwärmer zu einem Bruchteil reduziert wird. 
Für Abschätzung der entstehenden Veriuste sei 
einzig und allein die am Schornstein und nicht die 
unmittelbar hinter dem Kessel gemessene Temp. 
maßgebend. Schd. 


B. Fbs.: Papierholz und Abholzung desselben in 
Kanada. „Pappers- och trävaru-tidskrift för 
Finland“ 1 (19) 1925. 

Uebersicht über die Struktur einiger an der 
nordamerikanischen und kanadischen Ostküste zur 
Herstellung von Holzschliff und Zellstoff ange- 
wandten Holzarten. 

Gelbe Birke, yellow birch, Betula 
lutea, im großen und ganzen ähnlich der skandi- 
navischen Birke, jedoch mit gelber Rinde. ı Rm 
lufttr. Holz = 540 kg. Faserlänge = 1,5 mm. Kommt 
teils in reinen Beständen, teils gemischt vor und 
wird in der Sulfitzellstoffabrikation in beschränktem 
Maße angewendet. Leicht bleichbar, gute Farbe, 
jedoch kurze, schwache Faser. 
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Balsamtanne, balsam fir, abies 
balsamea; ı Rm. lufttr. Holz = 335 kg. Faser- 
länge = 2,7 mm. Gute Faserstärke und Farbe. Leicht 
zu kochende und leicht bleichbare Faser; starker, 
langfaseriger Holzschliff, verhältnismäßig harzfrei. 
Hat große Bedeutung in der Zellstoffindustrie. 

Hemlock-Tanne, Tsuga canadensis, 
hat weniger großes Interesse für die Holzschliff- und 
Zellstoffindustrie, da schwer zu schleifen und zu 
kochen, starke Splitterbildung und rötliche Farbe. 

Weißtanne, white spruce, Picea 
canadensis (alba), bestes und meist ange- 
wandtes Rohmaterial. Wenig empfindlich gegen 
rauhes Klima, schnelles Wachstum, leicht zu 
kochende und leicht bleichbare Faser, ausgezeichnete 


‚ Faserstärke und Farbe, guter Holzschliff; Faser- 
länge = 2,8 mm. 


ı Rm. lufttr. Holz = 380 kg. 
Die Abholzungen geschehen in ähnlicher Weise 
wie in Skandinavien. Flößen des Holzes ist allge- 
mein. Der Holzpreis im Walde ist gewöhnlich ein 
nicht sehr hoher, da die Distanzen nach den Ver- 
edelungswerken große sind. Ueberwintern des 
Halzes in den Flößwässern kommt häufig vor. 
Stauungen in Flößwässern, Waldbrände usw. wer- 
den durch Flugzeuge beobachtet. Ebenso erfolgt 
Waldabschätzung vielfach durch solche. Schd. 


PATENT U MSC HA ll 


Einrichtung zur Gewinnung von Terpentinöl und 
Harz aus öl- und harzhaltigem Gut. 


D. R. P. 408444. Klasse 23a. Gruppe 6. 
Oeltanks-Gesellschaftm.b.H. in Berlin. 

Patent-Ansprüche: Einrichtung zur Ge- 
winnung von Terpentinöl und Harz durch Behandeln 
von öl- und harzhaltigem Gut mit Wasserdampf in 
einem Behälter, gekennzeichnet durch eine die Um- 
hüllung des zu behandelnden Gutes bildende, oben 
offene, sonst aber geschlossene und in den Dampf- 
raum einer Außenretorte einschiebbare Einsatz- 
retorte, in die eine Leitung hineinragt, durch welche 
die Dämpfe und Flüssigkeit nach dem Kühler oder 
Verdichter abgeleitet werden können, ohne mit der 
Außenretorte in Berührung zu kommen. 

2. Einrichtung nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Außenretorte einen von außen be- 
heizten Dampferzeuger bildet, dessen Dampfraum 
von der Außenluft durch eine Wassersäule abge- 
sperrt ist. Schr. 


Verfahren und Vorrichtung zur Fasergewinnung 
aus Pflanzenstengeln. 


D.R.P. 408195. Klasse 29a. Gruppe 2. 
Hubert J. Boeken in Salatiga, Java. 
Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur 
Fasergewinnung aus den Stengeln der Ramie- 
pflanze und anderen holzigen Pflanzenstengeln, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Stengel mit Flüssig- 
keit getränkt, dann mechanisch flachgedrückt, vor- 
geknickt und durch Schaben von der äußeren, 
firnisartigen Rindenschicht befreit und gebrochen 
werden und daß schließlich durch mechanisches 
Schütteln oder Schlagen die nun freigelegten Fasern 
von den gebrochenen Holz- und Markteilen befreit 
werden. 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch ein Paar, 
die Stengel flachdrückende, vorknickende und ihre 


firnisartige Rindenschicht abschabende Vorschub- 
walzen (a), ein Paar ihnen folgende, mit größerer 
Umfangsgeschwindigkeit als die Vorschubwalzen 
umlaufende Zugwalzen (b), zwei einen Führungs- 
spalt für die von den Zugwalzen kommenden 


Stengeln bildende 
Lippen schwingende Brechleisten (d), und eine um 
die Brechleistenachse schwingende oder sich dre- 
hende Schüttelschlagvorrichtung. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß vor dem Walzenpaar (a) ein die 
Stengel flachdrückendes Walzenpaar angeordnet ist. 


Lippen (c), zwei hinter den 


Harke zum Ausräumen von Rechen bei Turbinen- 
anlagen, Klärbecken, Fischteichen und dgl. 
D. R. P. 409 981. Klasse 84a. Gruppe 6. 
Kraftanlagen-Akt.-Ges. in Mannheim. 
Bei den erheblichen Abmessungen der Rechen- 
anlagen entstehen leicht Verbiegungen einzelner 
Rechenstäbe und Verschiebungen oder Verzerrungen 
innerhalb der einzelnen Felder; die Zinken der 
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Rechenreiniger finden deshalb beim Durchfahren der 
Rechenfelder nicht an allen Stellen eine freie Bahn, 
klemmen sich somit fest, verbiegen oder reißen auch 
ab. Die Erfindung will diese Nachteile dadurch 
vermeiden, daß die Zinken der Harke quer zu den 
Rechenstäben in Richtung der Pfeile y und y! dreh- 
beweglich ausgebildet werden. 

Patent-Ansprüche: ı. Harke zum Aus- 
räumen von Rechen bei Turbinenanlagen, Klär- 
decken, Fischteichen u. dgl., dadurch gekennzeich- 
net, daß die Zinken (e) quer zu den Rechenstäben 
um ein geringes Maß drehbeweglich sind. 
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2. Harke nach. Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Zinken als doppelarmige Hebel aus- 
geführt sind, deren rückwärtige kurze Arme in läng- 


lichen Schlitzen des Querstückes der Harke geführt 
sind. | 


Verfahren gur Behandlung von Flüssigkeiten, 
beispielsweise zur Enthärtung von Wasser durch 
| , Basenaustausch. 


D. R. P. 409 937. Klasse 85b. Gruppe 1. 
Karl Morawe in Berlin. 

Bei der neuen Arbeitsweise ist es möglich, die 
Wiederbelebung innerhalb erheblich kürzerer Zeit, 
beispielsweise schon in weniger als einer Stunde, 
durchzuführen, so daß bei durchgehendem 24 stündi- 
gem Tagesbetrieb das Filter beispielsweise nur für 
eine Betriebsdauer von 7 Stunden bemessen zu wer- 
den braucht und der Basenaustauschstoff desselben 
täglich eine dreimalige Wiederbelebung von je etwa 

einer Stunde erfährt. Man hat es dann ganz in der 
Hand, den Wiederbelebungsvorgang in eine solche 
Zeit zu legen, wie sie für den Betrieb am wenigsten 
' Börend ist, wobei im übrigen die Gesamtdauer, in 
welcher sich das Filter in Ruhe befindet, erheblich 
kürzer ist als bisher und die Menge des gegebenen- 
falls aufzuspeichernden Weichwassers verschwindend 
ist gegendder der, die sich bei der bisherigen Be- 
triedsweise ergibt. Steht mehr Wiederbelebungszeit 
als 1 Stunde zur Verfügung, dann läßt man den Zeit- 
punkt, zu dem die Wiederbelebung unterbrochen 
wird, näher an den Punkt der völligen Erschöpfung 
heranrücken. Auch in Fällen, wo das Filter bei- 
spielsweise nur 10 Stunden täglich in Betrieb ist, ist 
es vorteilhaft, es in einer Betriebspause kurz zu 
regenerieren, well dabei nur eine geringe Menge an 
Austauschstoff erforderlich ist. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Be- 
handlung von Flüssigkeiten, beispielsweise zur Ent- 
härtung von Wasser durch Basenaustausch, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Austauschvorgang vor Er- 
schöpfung oder vor der völligen Wiederbelebung 
des Austauschstoffes unterbrochen wird, worauf die 
Wiederbelebung in überraschend kurzer Zeit statt- 


findet. 
Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
Die fetigedrurkte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 
Anmeldungen. 


55d, ö. K. 834435. Firma Kosmos G. m. b. H. 
Rud. Pawlikowski, Görlitz. Plansichter, insbesondere 
für die Papier- und Zellstoff- Fabrikation. 21. 9. 22. 

sel, 16. R. 58 013. Koloman Rezsny, Budapest: 
Vertf.: R. Heering, Pat.-Anw., Berlin SW 6r. Mit 
einem Metallstift beschreibbares Papier. 12. 3. 23. 
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in Abgasen. 3. 


„fürstendamm 73. 


‚ Stoffschicht vor 
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Erteilungen. 

Za, 23. 412 107. Otto Funke, Elberfeld, Wülfing- 
straBe 26. Einrichtung zum Kontrollieren von Grädig- 
keit und Temperatur der Natronlauge für Zwecke 
des Merzerisierens. 6. 1. 23. F. 53 218. 

8k, 2. 412164. Courtaulds Limited, London; 
Vertr.: Dr. W. Karsten u. Dr. C. Wiegand, Pat.-An- 
wälte, Berlin SW II. Verfahren zur Behandlung von 
Kunstseide. 18. 9. 24. C. 35 395. Großbritannien 
7. 12. 23 u. 16. 4. 24. 

ab, 3. 412 028. Karl Kaemmer, Hagen i. W., 
Gertrudstr. 7. Säurebehälter, 26. 1. 24. K. 88 228. 

rag, I. 412 113. Herminghaus & Co., G. m. b. H., 
Elberfeld, Dr. Leopold’ Hesse, Barmen, Uferstr. 14 


u. Dr. Hermann Rathert, Elberfeld, Mozartstr. 50. 


Verfahren zur Vernichtung von Schwefelkohlensto 
3. 22. H. 88 983. i 

Ada, 2. 412 187. Willy Köhler, Dürrenberg 
a. d. Saale. Vorrichtung zum Vorquetschen von zu 
entfleischenden Pflanzenblättern. 3. 7. 24. K. 90 11 4. 

55b, I. 412 235. Dr. Reginald Oliver‘ Herzog 
u. Armin Hillmer, Berlin-Dahlem, Faradayweg 10. 
Verfahren zum Herauslösen des Lignins aus lignin- 
haltigen Cellulosefasern, Holz usw. mit Phenolen. 
27. 2 24. H. 96247. 

"sel 17. 312236. Dipl.-Kaufmann Wilhelm- Lorch 
u. Kaspar Müller, Porz a. Rh. Verfahren zur Her- 


. stellung von geprägtem, geformtem und gefärbtem 


Pergamentpapier. 10. 4. 24. M. 84 569. 
~ Gebrauchämuiter: 

| Eintragungen. 

298. 902 052. Artus Senftlehen, Berlin-Schlachten- 
see, Potsdamer Chaussee 86. Verschlußgdeckel für 
Spinntöpfe zur Kunstseideerzeugung. 2. 2. 25. 
S. 56 519. 

55d. 902 004. Paul Erkens, Düren, Rhld. Lang- 
siebpapiermaschine mit geteilten Registerschirmen, 


deren Teile verschiedenartig geschüttelt werden. 


26. J. 24. E. Aen s 3 | 
55f, 901 849. braham Salansky, Berlin, Kur- 
Anordnung an Durchschtreibeein- 

12. 2. 25. S. 56632. 


901715. Jean Cotell, Mannheim, Heinrich- 


richtungen. 
` 85c. 


Lanzstr. 28. Absatzbottich zur Rückgewinnung von 


Sinkstoffen aus Abwässern, insbes. bei der Papier- 
herstellung. 28. 8. 24. C. 17 171. 


Auß lands patente. 
Fortschrittsbericht über norwegische Patent- 
erteilungen. 

Einar Morternd von Moss hat auf ein 
Verfahren zum Auswaschen von Stoff 
folgendes Patent erhalten: Auswaschen von Stoffen 
in einem Behälter, der über die ganze Fläche mit 
einem Sieb versehen ist, wo die Einführung des 
Stoffes periodisch von unten geschieht, abwechselnd 
mit einer Periode des Auswaschens bei Zufuhr von 
Waschflüssigkeit von oben. Das Verfahren für die 
Einführung besteht darin, daß der Stoff unter Druck 
über die Siebfläche von deren Unterseite, durch 
gleichmäßig verteilte Oeffnungen in dieser, geleitet 
wird, so daß während der Zufuhrperiode Stoff von 
gleicher Konsistenz über die ganze Siebfläche ge- 
leitet wird, indem der neu zugeführte Stoff die in 
der vorhergegangenen Waschperiode gebildete 

sich herschiebt. (Norweg. Pat. 

Nr. 27 680.) | | 

Dem Oberingenieur Otto Nordström 

Sundsvall (Schweden), wurde ein Verfahre a 
und Anordnung zur Abscheidung von 
inFlüssigkeitenenthaltenen gelösten 
oder aufgeschlemmten Stoffen, in den 
trockenen Zustand, geschützt. Der Patent- 
anspruch lautet auf obiges Verfahren, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Flüssigkeit eventuell nach 
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vorhergehender, teilweiser Eindunstung oder anderm 
Eindickungsprozeß, nachdem sie in einen fort- 
schreitenden Strom von aus einer Wärmequelle 
kommenden heißen Abgasen eingespritzt wurde, zu- 
sammen mit diesen in einem Trockenschacht für 
Trocknung von stück- oder kornförmigem Brenn- 
stoff ausgenützt wird, der dabei als Filtermaterial 
Dienste tut und sich mit den aus den Gasen und der 
Flüssigkeit herstammenden Stoffpartikelchen an- 
reichert. (Norweg. Patent 27 711.) 

Einar Morter nd von Torderoed pr. Mors hat 
ein „Verfahren z ur direkten Erwärmung 
von Zellstoffkochern unter gez wunge- 
ner Zirkulation“ patentiert erhalten, dessen 
Anspruch folgendermaßen lautet: Kochung von 
Zellstoff, wobei die Kochflüssigkeit in gezwungener 
Zirkulation gehalten wird durch Einspritzen der 
Flüssigkeit in Form von Strahlen oder Tropfen in 
den Raum, in welchem die Dampfzufuhr erfolgt, so 
daß für die Kondensation des Dampfes eine Flüssig- 
keitsoberfläche dargeboten wird, auf welcher er sich 
ohne Stoßwirkung niederschlagen kann. (Norweg. 
Patent 28 439.) 

Walfrid Ljungström von Matfors 
(Schweden) wurde folgende Anordnung an Papier- 
maschinen geschützt. Der Patentanspruch lautet: 

Anordnung an Papiermaschinen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß im Stoffeinlaufkasten eine 
Dämpfungsvorrichtung angebracht ist, aus horizon- 
tal liegenden Röhren oder Holzleisten bestehend, die 
die Wirbelbewegung des Stoffes aufheben und den- 
selben in gleichmäßigem, ruhigem Strom den Linialen 
zuführen soll. (Norweg. Patent 40 289.) 


Abstreifvorrichtung für Holländerwalzen. 


Amerikanisches Patent ı 522 266. 

E. A. Peterson in Appleton, Wisconsin. 

Diese Vorrichtung wirkt automatisch und ist 
leicht zugänglich. Die Schaufel- oder Messer- 
walze 6 sitzt auf der Welle 7 und befördert den 
in Bearbeitung genommenen Papierstoff über den 
Sattel 10. An der Verbindungsstelle der Holländer- 
hauben o und 11 erstreckt sich die Abstreifvorrich- 
tung mit ihrer Welle 12 und der daran befindlichen 
Nase oder dem Finger 13 quer über den Trog. Die 
Fingerspitze befindet sich, so lange die Vorrichtung 
untätig ist, in nächster. Nähe der Schaufelenden. An 


den beiden Enden der Welle 12 ist je ein Arm 15, 16 
angeordnet, deren Länge veränderlich ist, um den 
Abstreiffinger 13 in seinem Abstand von den Schau- 
feln 8 verschieden einstellen zu können. Die Enden 
genannter Arme tragen je eine Rolle 17, die sich lose 
auf die Welle 7 stützt. Der mit der Welle ı2 ver- 
bundene Arm ı8 trägt ein Gegengewicht 19, so daß 
die Fingerspitze ı3, die das Abstreifen der an den 
Schaufeln etwa hängengebliebenen Rohstoffteile be- 
sorgt, stets den Schaufeln zustrebt. Hebt sich die 
Schaufelwelle für einen Augenblick infolge unvor- 
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sichtiger Rohstoffzuführung oder wegen Anwesen- 
heit harter Fremdkörper, so dreht sich zwang- 
läufig die Welle 12 der Abstreichvorrichtung etwas, 
da die Rollen 17 mit der Schaufelwelle 7 in Berüh- 
rung bleiben, so daß die Schaufeln mit dem Ab- 
streicher nicht zusammenstoßen können. Schr. 


Leichte Walzen für die Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent ı 521 742. 

Alonzo Aldrich in Beloit, Wisconsin. 

Der zylindrische Teil der für das Langsieb be- 
stimmten Hohlwalzen wird aus Aluminium her- 
gestellt und erhält, um ihn dauerhaft zu machen, 
einen Ueberzug aus Kupfer, Messing oder Gummi. 
Der zylindrische Ueberzug kann gesondert her- 
gestellt werden oder er kann, wenn er aus Metall 
besteht, mit der Aluminiumwalze auf elektro- 
lytischem Wege vereinigt werden. Schr. 


Verfahren zum Löslichmachen von Ketonchloriden 
mittels Alkalilösungen, 


Amerikanisches Patent ı 516 377. 
A.R. de Vains in Miribel, Frankreich, 
Identisch mit D.R.P. 308040, Kl. 55b, Gr. ı. 
Vgl. „Papier-Fabrikant‘“, 1924, S. 346. Schr. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
SEH Papier Chemiker und Ingenieure meldeten 
sich: 

Joost, Dr, Kurt, Dresden - Kleinzschachwitz, 
Moltkestraße 15. 

Gierich, Dr. ing, Walter, Technische Hoch- 
schule, Tharandt i. Sa. 

Brauer, Dr. phil., Bayerische Glanzstoff-Fabrik, 
A.-G., Obernburg a. Main. 

Oiser mann, Isaak, Berlin W eo, Kurfürsten- 
damm 231. 

Wallenberger, Fritz, Ingenieur, Gräfl. 
Henckel v. Donnersmarck’sche Papierfabrik 
A.-G., Frantschach, Post St. Gertraud. 

Kienzl, Dr., Hubert, Betriebschemiker, Gräfl. 
Henckel v. Donnersmarck’sche Papierfabrik, 
A.-G., Frantschach, Post St. Gertraud. 

Küderling, Dipl.-Ing., Muldenthalwerke A.-G., 
Großenhain i. Sa. 

Goehle, W., Dipl.-Ing., Berlin SW 11, Dessauer 
Straße 2. 


Adressenänderung: 


Scherrer, Dr. ing., M., bisher Valencia, Calle 
de Salva 14, jetzt Calle de Ciscar 51. 

Rose, Erich, Betriebsleiter, bisher Klingenberg, 
jetzt Papierfabrik Krappitz A.-G., Krappitz, 
Ober-Schl. 

Kauffmann, Walter, Ing., früher Varkaus in 
Finnland, jetzt Ebersbach a d. Fils. Württbg. 

Malecki, Jakob, Chem., Direktor, bisher Grün- 
hainichen, jetzt Jülich, Rheinland. 


Laut Beschluß der Hauptversammlung vom 
5. März 1925 beträgt der Mitgliedsbeitrag für 1925 
für Einzelmitglieder Rm. ı0,—; für Firmenmit- 
glieder Rm. 40,—; Studierende zahlen Rm. 2,—. 
Um baldige Einsendung, entweder durch Ueber- 
weisung auf das Postscheckkonto Berlin Nr. 119030 
(Alex Wendler, Verein der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und - Ingenieure), oder durch Scheck an 
den Schriftführer: Direktor Richard Schark, Berlin 
NW 7, Friedrichstr. 100, wird gebeten. 
Der Schriftführer: Schark. 


224 Verantwortlich fär die Schriftleitung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 8, Lindenallee 17. 
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Hochdruckdampfes auf die 


Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 


Einfluß des 
Dampfanlagen der Zellstoff-Industrie. 


-Ingenieure 


1924 in Berlin am 5. März 1925. 
Von Prof. Chr. Eberle, Darmstadt. 


Wilhelm Schmidt und seine Mitarbeiter 
haben durch ihre Arbeiten gezeigt, daß durch die 
Verwendung hochgespannten ‚und überhitzten 
Wasserdampfes von etwa 60 at und 400° C sowie 
durch den Ausbau der Kolbendampfmaschine deren 
Wämeverbrauch für die Leistungseinheit bedeutend 
vermindert werden kann. Diese Feststellungen 
haben nicht nur in allen Kreisen der Dampftechnik, 
sondern auch bei der gesamten kraft- und wärmever- 
brauchenden Industrie größtes Interesse für die 
Dampfdrucksteigerung geweckt. Durch meine Aus- 
führungen soll untersucht werden, welche Erfolge 
die Zellstoff-Industrie von der Benutzung hoch- 
gespannten Dampfes erwarten kann. 


Die Eigenschaften hochgespannten 
Dampfes 
sind, soweit sie für diese Betrachtungen Bedeutung 
haben, in der Abb. ı dargestellt. Diese zeigt, daf 
die Erzeugungswärme des gesättigten Dampfes bis 
zu etwa 30 at steigt und von da ab langsam abfällt. 
Um ı kg gesättigten Dampf von 60 at zu erzeugen. 


— e Anoblauch-Raisch-Mausen 
Schöle 


—— — — — — pg antun Yon) 
Abb. ı, Abhängigkeit des Wärmeinhalts vom Druck. 


sind 660 WE erforderlich. Das ist etwa die gleiche 
Wärmemenge, welche für ı kg Dampf von 7 at be- 
nötigt wird; auf 400° überhitzter Dampf von 7 at 
enthält 779,6 WE, während die Gesamtwärme des 
Dampfes von 60 at und 400° C 762,5 WE beträgt. 
In dem Gebiet von 10-60 at schwankt sonach der 
Wärmeinhalt überhitzten Dampfes von 400° nur um 


etwa 2 v. H. 


Verwendung des Dampfes in der 
Kondensations maschine. 


Durch die mit der Drucksteigerung verbundene 
Erhöhung des Arbeitsgefälles in der Maschine wird 
die Wärmeausnutzung verbessert und der Wärme- 
verbrauch entsprechend vermindert. Abb. 2 zeigt 


os, 0° Speisewassertemperatur 
ciWdrmererpreuch für die PS Sun 


Abb. 2. Dampf- und Wärmererbrauch der vollkommenen 
Maschine in Abhängigkeit vom Druck. Pz =0,05 at abs 


den Einfluß des Dampfdruckes auf den Wärmever- 
brauch der vollkommenen, ohne Verluste arbeitenden 
Dampfmaschine, und zwar stellen die Kurven a den 
Dampfverbrauch für die PS-Stunde für überhitzten 
Dampf von 350 und 400° Eintrittstemperatur dar 
unter Voraussetzung einer Kondensatorspannung von 
0,05 at. Die Kurven b zeigen die Abhängigkeit des 
Wärmeverbrauches von Anfangsdruck für die 
gleichen Dampftemperaturen und unter Voraus- 
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setzung einer Speise wassertemperatur von o°; wäh- 
rend die Kurven c den Wärmeverbrauch darstellen 
für eine Speisewassertemperatur von 32,6°, welche 
einem Kondensatordruck von 0,05 at entspricht. 


Für die wirkliche Maschine, welche mit einem 
gewissen thermodynamischen Wirkungsgrad arbeitet, 
sind Dampf- und Wärmeverbrauch durch die Abb. 3 


Dompfverorauch 
wörmererbrauch bei Is RSS 
e e e e 6 T A ® e 

d Bampfverbrauch |mt dreistufiger Vor» 

e Wörmererprauch ` gi PES SPELSEWOSS 


Abb. 3. Wärmeverbrauch einer Kondensationsmaschine in 
Abhängigkeitvom Druck. Kond ensationsdruck pa. os at abs. 


zur Darstellung gebracht, und zwar gelten die ge- 
zeichneten Kurven für eine Kondensationsmaschine, 
die mit dreistufiger Expansion und Zwischenüber- 
hitzung hinter den einzelnen Stufen arbeitet. Der 
thermodynamische Wirkungsgrad in den einzelnen 
Stufen wurde zu 80 v. H. angenommen. Die 
Linien a, b und e zeigen Dampf- und Wärmever- 
prauch der Maschine unter der Voraussetzung, daß 
die Ueberhitzung jeweils soweit geführt wird, daß 
in jeder Stufe am Ende der Expansion gerade 
Sättigung eintritt. Die Linien d und e gelten für 
die sonst gleichen Arbeitsbedingungen, jedoch mit 
_ mehrstufiger Vorwärmung des Speisewassers. Aus 
dem Vergleich der Linien c und e ist der große Ein- 
fluß dieser Vorwärmung sehr klar zu erkennen. Die 
mit 27 at Anfangsspannung arbeitende Maschine mit 
mehrstufiger Vorwärmung ist der mit 60 at arbei- 
tenden Maschine mit Speisewasser von o°? hinsicht- 
lich des Wärmeverbrauches gleichwertig. Im 
übrigen zeigt die Darstellung in der Abb. 3 sowohl 
wie in der Abb. 2, daß bei der guten Kondensations- 
maschine mit hohem Vakuum der Einfluß der Druck- 
steigerung bis zu 30 at Anfangsdruck erheblich, von 
da ab bis 60 at verhältnismäßig gering ist. Die 
Drucksteigerung von 20—30 at bringt die gleiche 
Verminderung des Wärmeverbrauches wie die ge- 
samte Druckerhöhung von 30 auf 60 at. Auch ist 
aus der Darstellung der mit dem Anfangsdruck 
wachsende Einfluß der mehrstufigen Speisewasser- 


Verwendung des Dampfesin der 
Gegendruckmaschine. 


Unternehmungen mit großem Kraft- und Heiz- 
dampfverbrauch, wie die Zellstoffabriken, können 
den Gesamtwärmeverbrauch erheblich herabsetzen 
durch die Verwendung des Maschinendampfes zu 
Heizzwecken. Der Erfolg dieser Vereinigung der 
Kraft- und Wärmeversorgung wird am größten, 
wenn es gelingt, den Dampfverbrauch der Kraft- 
maschine soweit herabzusetzen, daß er dem Heiz- 
dampfverbrauch gleich wird. Damit gelangt man 
nicht nur zu der einfachsten Kraftmaschine, d. h. 
zur reinen Gegendruckmaschine, sondern auch zum 
geringsten Gesamtwärmeverbrauch. Ist N die Ma- 
schinenleistung in PS, Wh der stündliche Wärme- 
verbrauch zu Heizzwecken, so ist 


Wh 


wh = 


die Wärmemenge, welche für I PS in der Stunde 
zu Heizzwecken verbraucht werden kann. Soll der 
Abdampf der Kraftmaschine voll ausgenutzt werden. 
so muß die von der Maschine für 1 PS-Stunde ge- 
lieferte Abwärmemenge gleich oder kleiner sem 
als wp, Die Abhängigkeit der Größe wi von An- 
fangs- und Gegendruck ist durch Abb. 4 dargestellt 
Sie läßt erkennen, in wie hohem Maße wp insbeson- 
dere vom Gegendruck beeinflußt wird. Die in dieser 


1775 


1 


; : entworien 
Abbildung gezeichneten Kurven sind en 


unter der Voraussetzung eines thermody 
Wirkungsgrades von 80 v. H. und unter 
Annahme, daß der Dampf mit einer g 
in die Maschine eintritt, die so bemesst Maschine 
der Arbeitsdampf beim Verlassen de „ogen ist 

gerade in den Sättigungszustand ü Br 
Durch diese Darstellung sind die deren yer- 
gegeben für eine Untersuchung der bes u toff-Indo- 
den Dampfanlagen der Ze? 


vorwärmung auf den Wärmeverbrauch zu erkennen. hältnisse bei — 
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strie, die an Hand eines Beispiels durchgeführt wer- 
den soll. Eine Fabrik arbeite mit drei Kochern von 
je 12000 kg Stoffleistung. Die Umtriebszeit eines 
Kochers betrage ı8 Stunden, wovon drei Stunden 
auf das Ankochen und neun Stunden auf das Kochen 
treffen. Täglich: sollen vier Kochungen. ausgeführt 
werden. Der Dampfverbrauch für leo kg Stoff be- 
trage im Kocher 300 kg. Der Gesamtverbrauch für 
eine Kochung berechnet sich sonach zu 36 000 kg, 
wovon zwei Drittel, das sind 24 000 kg auf das An- 
kochen und 12000 kg auf das Kochen treffen. Der 
Tagesverbrauch der Kocher ergibt sich damit zu 
144000 kg Dampf. Für die Zellstoffentwässerung 
seien 200 kg Dampf für 100 kg Stoff erforderlich, so 
daß sich ein Tagesverbrauch von 96000 kg ergibt. 
Für eine Fabrik der oben angegebenen Leistung 
ermittelt sich damit der tägliche Gesamtheizdampf- 
bedarf zu 


144 000 - 96 000 = 240 000 kg. 


Zum Kochen soll Heizdampf von 7 atü, für die 
Trockenmaschinen solcher von 4 atü verwendet wer- 
den. Der Kraftbedarf der Fabrik soll durch eine 
Wärmekraftmaschine gedeckt werden, und zwar sei 
angenommen, daß für 100 kg stündliche Stofferzeu- 
gung 25 KW erforderlich seien. Damit berechnet 
sich eine Maschinenleistung von 


48 000 


0,25 —— = 500 KW. 
24 


Der Dampfverbrauch der Maschine dürfte sonach 
für die KW-Stunde 20 kg betragen, wenn er gerade 
dem Heizdampfverbrauch gleich sein sollte. Bei 


Annahme eines thermodynamischen Wirkungsgrades 
von 75 v. H., eines mechanischen Wirkungsgrades 
von 95 v. H. und eines Wirkungsgrades des Strom- 
erzeugers (Generator) von 92 v. H., würde sich ein 
theoretisches Gefälle für die Arbeit des Dampfes in 
Läßt man 


der Maschine von 65,7 WE/kg ergeben. 
h Dampf 
N 300 
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den gesamten, der Maschine 2 u- 
geführten Dampf nur bis zu einem End- 
druck von 7 ata arbeiten, so genügt zur Erreichung 
des berechneten Gefälles ein Anfangsdruck von 
24 ata bei einer Anfangstemperatur von 3500 C. Im 
praktischen Betrieb würde sich mit einer solchen 
Maschine ein befriedigendes Ergebnis nicht erzielen 
lassen. Jede Verschiebung in dem angenommenen 
Verhältnis zwischen Kraft- und Heizdampfbedarf 
würde bereits einen Abdampfüberschuß und damit 
einen Verlust zur Folge haben. Es ist unerläßlich, 
zwischen den normalen Dampfverbrauch der Ma- 
schine und den normalen Heizdampfverbrauch einen 
genügenden Spielraum einzuschalten, welcher die 
unvermeidlichen Schwankungen ausgleicht. Ich 
halte nach meinen Erfahrungen einen Abstand von 
etwa 20 v. H. für erforderlich und wähle deshalb 
eine Maschine, deren Dampfverbrauch für die KW- 
Stunde nur 16 kg beträgt. Das theoretische Dampf- 
gefälle berechnet sich unter den obigen Annahmen 
für die Güte der Maschine zu 82,3 WE/kg. Dieses 
wird erreicht mit einem Eintrittsdruck von 30 atü 
und 375° Eintrittstemperatur bei einem Gegendruck 
von 7 atü. Der tägliche Dampfverbrauch der 
Maschine ergibt sich damit zu 192000 kg. Zur 
Deckung des gesamten Heizdampfverbrauches ist 
sonach in 24 Stunden ein Frischdampfzusatz von 


240 000—192 000 = 48 000 kg 


erforderlich. Mit Benutzung dieser Zahlen wurde 
das in Abb. 5 dargestellte Dampfverbrauchsbild für 
einen ganzen Betriebstag entworfen. Zunächst ist 
der konstante Dampfverbrauch der Trocken- 
maschinen aufgetragen und an diesen schließt sich 
der stark schwankende Kocherverbrauch an. Ist die 
Maschine, wie angenommen werden soll, gleich- 
mäßig belastet, so liefert sie unausgesetzt 8000 kg 
Abdampf. Soll auch die Dampfkesselanlage voll- 
kommen gleichmäßig beansprucht werden, so müßten 
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Ab b. 5. Dampf verbrauch einer Zellstof fabrik. 


4 Kochungen täglich mit 3 Kochern für je 12000 kg Stoff. 
bedarf: 500 KW. Dampfverbrauch eines Kochers in der Stunde — beim Anheizen: 8000 kg, beim Kochen: 


Damp 


fverbrauch der Trockenmaschinen in der Stunde: 4000 kg. Dampfrerbrauch der Dampfmaschine in der Stunde 
bei 30 ata Anfangsdruck, 375° C Ueberhitzung und 7 ata Gegendruck. 


3 Stunden Anheizzeit — 9 Stunden Kochzeit. 


1330 kg. 
: 800 kg, 


** —.—.—..ñ. ö᷑᷑— L nu 
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während des ganzen Tages je 2000 kg Dampf in der rechnen sich die in Zahlentafel ı enthaltenen 
Stunde zugesetzt werden, SO daß dauernd 10000 kg Wasserinhalte des Speichers, welche für die Lei- 
Heizdampf von 7 ata zur Verfügung stünden. Daraus stung von 10000 bzw. 4000 kg Dampf bei den Druck- 
ergibt sich ohne weiteres die erforderliche Dampf- gefällen von 7 auf 4, 7 auf 3 und 7 auf 2 ata erforder- 
speicherung. Während der Zeit des Ankochens bleibt lich sind. Auch diese Darstellung läßt sonach den 
die stündliche Dampflieferung um 3330 kg Dampf außerordentlich günstigen Einfluß der Wahl niedri- 
hinter dem Verbrauch zurück, während in der ger Heizdrucke klar erkennen. 

folgenden Kochperiode der Heizdampfverbrauch um 


den gleichen Betrag geringer ist als die gesamte Werte für den Speicherinha it 
Dampflieferung. In der dreistündigen Ankochzeit Zahlentaf el 1. 

müßten sonach 10000 kg Dampf aus dem Speicher gege — 
entnommen werden, die ihm in der folgenden Koch- Druckabfall im Speicherleistung 


Speicher 10 000 kg 


periode zuzuführen wären. Bei den diesem Entwurf 4000 kg 
zugrunde liegenden Annahmen steht der gesamte 
Heizdampf von 7 atü zunächst den Kochern zur Ver- 7—4 ata 230 000 kg 
fügung. Der von innen nicht benötigte Dampf geht 7—3 ata 166 000 kg 
nach Herabminderung seines Druckes direkt in die 72 ata 113 000 kg 
Trockenmaschinen, oder er wird in dem Dampf- 
speicher gesammelt. 

Verzichtet man auf eine vollkommen gleich- 
mäßige Belastung der Kesselanlage, so kann die 
Speicherleistung herabgesetzt werden bis auf den 
Abdampfüberschuß, der in der Periode zwischen 
zwei Ankochzeiten anfällt. Die Maschine liefert 
stets in der Stunde 8000 kg Dampf; der Heizdampf- 
verbrauch ist in diesen Zeiten stündlich 6660 kg; 
sonach müssen in der dreistündigen Kochzeit rund 
4000 kg Dampf gespeichert werden. Die kleinste 
Speicherleistung, welche noch eine volle Ausnutzung 
des Abdampfes gewährleistet, beträgt sonach 
4000 kg. 

Die im vorstehenden geschilderte Lösung unter 
Verwendung nur einer Arbeitsstufe der Maschine 
führt zu der einfachsten, übersichtlichsten und die 
geringsten Anforderungen an das Betriebspersonal 
stellenden Anlage. Sie ist der Verwendung einer Anfongsaruch [höchster Druck) 

5 Maschine unbedingt vorzuziehen, so- Abb, 6. Leistung des Dampfspeichers in Abhängigkeit vom 
ange es möglich ist, auch mit einer Druckstufe die Dampfdruck und Druckgefälle. 
erforderliche Kraft aus dem Heizdampf zu gewinnen. 

Der Wärmeverbrauch für die Krafterzeugung Anlagen mit annähernd konstantem 
ergibt sich für das untersuchte Beispiel aus folgen- Heiz d ampf verbrauch. 

d d A . : önnen 
as . {Betriebe mit mindestens Senn SE 
sind 660 WE erforderlich. Der durch die Maschine ber sorgfältiger Einteilung des en Kochweise einen 
strömende Dampf setzt dort 82,3 WE kg in Arbeits- „ Beispiel angenommenen ch hersteller. 
leistung um. Da nur 80 v. H. des gesamten er- n: e a, 5 Speicherung, 
zeugten Dampfes durch die Maschine gehen, treffen 1 Bean wird cs ohne weiteres die Anwen- 


92 000 kg Waser 
66 400 kg Wasser 
45 200 kg Wasser 


Wi 
~ <un unun emm, um u un u un un w von z wn wa un ` 


von dem gesamten Wärmeaufwand dung der zweistufigen Maschine möglich 
0.8 82,3 H welche bei gleichem Anfangszustand des nr 
ee DEE eine größere Maschinenleistung oder die 8 Se 

auf die Krafterzeugung. Maschinenleistung bei niedrigerem Anfangs 


l liefert. Für das gewählte Beispiel würde pan 
Die Bemessung des Dampfspeichers. fangsdruck von 30 ata und 375° Deeg, 
Es ist bekannt, daß die Leistungsfähigkeit eines aus der gesamten Dampfmenge von 4 5 dei 
Wasserraumspeichers, wie er hier lediglich in Be- für Kochung und 3200 kg|Stunde für ege End- 
tracht kommen kann, mit dem Druckgefälle und ins- der Anwendung von zwei Stufen nn 
besondere mit abnehmenden Dampfdrucken wächst. drucken von 7 und 4 ata eine Maschin Heizdrucke® 
Im vorliegenden Fall bildet der Heizdruck des 567 KW erzielt. Bei Herabsetzung ` Leistung 
Kochers die obere Druckgrenze, das sind 7 atü. Die der Trockenmaschine auf 2 ata würde les 
untere Grenze ist der Heizdruck der Trocken- auf 637 KW steigen. lte Anlage. 
maschine, welcher bisher zu 4 atü angenommen Die in Abb. 7 schematisch dargeste i 
wurde. Abb. 6 zeigt den Einfluß von Dampfdruck deren Kesseldruck und Maschinenanor itet in 
und Druckgefälle auf die Leistung des Dampf- meinen Vorschlägen gewählt wurden, Erzielung 
speichers. Bei 6 atü Höchstdruck stellt die einer Zellstoffabrik mit einer für den 
Strecke bc die Speicherleistung bei einem Druck- gleichmäßiger Dampfentnahme Se n Dampf- 
bfall um 3 at und die Strecke a5 dessen Leistung zahl. Der Kesseldruck ist 20 atü. y aschinen: 
zwei Einzylinder-Gegendruc = 


a 
bei einem Druckabfall um 5 at dar. Aus dieser er- maschinen, — 
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die mit 6 atü und 3 atü Austrittsspannung arbeiten, 
wird der Betriebsdampf mit 26 ata und 350° C zu- 
geführt. Der niedrig gespannte Abdampf dient zur 
Beheizung der Trockenmaschinen, der Spiritusfabrik 
und der Bleicherei. Da der Bleichdampf voll- 
kommen ölfrei sein muß, war die unmittelbare Ver- 
wendung des Kolbenmaschinenabdampfes nicht zu- 
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Abb. 7. Schema der Dampfanlage einer Zellulosefabrik. 


lässig. Es wurde deshalb ein vorhandener Flamm- 
rohrkessel als Dampferzeuger für den Bleichdampf 
eingerichtet, indem die Flammrohre an beiden Enden 
abgeschlossen wurden, um so als Heizfläche für den 
Abdampf dienen zu können. Die geschilderte An- 
lage arbeitet sonach ohne jegliche Speicherung mit 
vollständiger Ausnutzung des gesamten Maschinen- 
abdampfes für Kochzwecke. Die von dem Betrieb 


benötigte Energie wird lediglich aus dem Heizdamp 
gewonnen. 


Die Ausführung von Hochdruck- 

dampf anlagen. 

In den letzten Jahren sind wiederholt Dampf- 
anlagen mit Dampfdrucken von etwa 30 at zur Aus- 
führung gekommen. Die Erfahrungen der nächsten 
Jahre werden zu zeigen haben, welche Anforde- 
rungen an Konstruktion, Material, Bau und Betrieb 
der Dampferzeuger etwa noch zu stellen sind, um 
für diesen und höhere Drucke die unerläßliche 
Betriebssicherheit zu gewährleisten. Als Kraft- 
maschinen mußten noch vor wenigen Jahren Kolben- 
maschinen gewählt werden, wenn der damals noch 
bestehende große Unterschied von 20—30 v. H. 
zwischen den thermodynamischen Wirkungsgraden 
der Kolbenmaschine und der Dampfturbine nicht in 
Kauf genommen werden konnte. Durch Verbesse- 
rung der Dampfturbine wurde in einzelnen Fällen 
für das hier in Betracht kommende Druckgebiet ein 
thermodynamischer Wirkungsgrad von 80 v. H. er- 
reicht. Beweisen die Erfahrungen der nächsten Zeit, 
daß solche Wirkungsgradzahlen allgemein und ohne 
Verminderung der Betriebssicherheit erreichbar sind, 
so kann dieser Unterschied zwischen Turbine und 
Kolbenmaschine als soweit vermindert gelten, daB 
auch in dieser Hinsicht beide Maschinen als gleich- 
wertig anzusehen sind. Ich fasse deshalb meine 
Ausführungen in folgendem Satze zusammen: 

Für Zellstoffabriken kann unter normalen Ver- 
hältnissen schon mit Anwendung eines Kessel- 
druckes von etwa 30 atü, einer Dampftemperatur von 
375° C mit einstufiger Gegendruckmaschine die voll- 
kommene Ausnutzung des Maschinendampfes zu 
Heizzwecken erzielt und damit erreicht werden, daß 
der für die Krafterzeugung erforderliche Wärme- 
aufwand nur etwa 10% der insgesamt erzeugten 
Wärme beträgt. Dieser günstige Grenzzustand für 
den Wärmeverbrauch wird bei Anlagen mit an- 


nähernd gleichmäßigem Dampfverbrauch und zwei- 
stufigen Maschinen schon bei geringem Anfangs- 


druck erreicht. 


Ueber Röstgasanalyse. 


(Referat vor dem Fachausschuß und der Analysen-Kommission des Vereins der Zellstoff- und Papierchemiker 
und -Ingenieure in Berlin am 4. März 1925). Ä 


Von Dr. lng. Erwin Schmidt, Mannheim- Waldhof. 


Bei dem großen Interesse, welches die Sulfitzell- 
stoffindustrie an der Zusammensetzung der Röstgase 
besitzt, ist es nicht ganz überflüssig, sich immer 
wieder die Frage vorzulegen, welche der bisher be- 
kannten Untersuchungsmethoden die zuverlässigste 
is und welche Genauigkeit mit diesen Methoden er- 
reicht wird. Greifen wir z. B. zu dem bekannten 
Handbuch von Schwalbe- Sieber: Die chemi- 
sche Betriebskontrolle in der Zellstoff- und Papier- 
industrie, so finden wir für die Untersuchung der 
‚Ostgase drei Analysenmethoden angegeben, näm- 
lich die von Reich-Lunge, von Sander und 
von Dieckmann. Schon diese Tatsache spricht 
dafür, daß über die Frage nach der für unsere Indu- 
strie zweckmäßigsten Analysenmethode die Meinun- 
gen der Geister noch sehr auseinandergehen. Ich 
möchte daher im folgenden auf Grund der bisher be- 


kanntgewordenen Literaturstellen eine kurze Kritik 
der verschiedenen Untersuchungsmethoden geben 
und einige Belege aus unseren Untersuchungs- 
befunden beifügen. l 

Die bekannteste und wohl auch am meisten an- 
gewandte Röstgasuntersuchungsmethode ist die von 
Reich-Lunge, die bekanntlich darauf beruht, 
daß in zwei zeitlich nacheinanderfolgenden Analysen- 
gängen die Gasmenge gemessen wird, die einerseits 


benötigt wird, um 10 ccm n/ıo Jodlösung zu ent- 


färben und andererseits nötig ist, um 10 ccm durch 
Phenolphthalein rot gefärbte n/ıo Natronlauge zu 
neutralisieren. Durch die erste Analyse, die von 
Reich eingeführt wurde, wird der Gehalt an SO, 
erkannt, durch die zweite Analyse, die von Lunge 
stammt, wird die Summe von SO, + SO, ermittelt. 
Die Reichsche Analyse ist sicherlich durchaus 


eegene 
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einwandfrei; sie ist wiederholt nachgeprüft worden, 
so besonders von Lunge), von Raschig?) und 
von Berl). Die Behauptung Richters), die 
er vor zwei Jahren im „Wochenblatt für Papier- 
fabrikation“ veröffentlicht hat, daß Schwefeldioxyd 
mit Jod nicht gemäß der Theorie reagiere, ist jeden- 
falls durchaus unbegründet und bezeichnenderweise 
auch dort durch keinerlei Versuche belegt. Un- 
günstiger ist es mit der Analyse der Gesamtsäure 
nach Lunge. Diese Methode ist mit gewissen 
Feblern behaftet, die eine untergeordnete Rolle 
spielen bei der Schwefelsäureindustrie, für deren 
Zwecke Lunge die Methode geschaffen hat, die 
aber sehr wohl ins Gewicht fallen bei der Sulfitzell- 
stoffindustrie. Denn diese Industrie legt einen sehr 
großen Wert auf die genaue Kenntnis des SOs-Ge- 
haltes im Röstgas, welches jedoch nur etwa 0,4 bis 
0,6 Volumprozente ausmacht, so daß schon kleine 
Fehler stark ins Gewicht fallen. Die geforderte Ge- 
nauigkeit gewährleistet nun die Lungesche 
Analyse nicht, einmal weil sie zu einer anderen Zeit 
ausgeführt wird, wie die SO:-Bestimmung mit Jod. 
Die Gaszusammensetzung ändert sich aber dauernd 
und treten innerhalb zehn Minuten oft Aenderungen 
im SOs-Gehalt von 0,5—ı % auf. Es liegt auf der 
Hand, daß diese Aenderungen in der Gesamtzusam- 
mensetzung sich dahin auswirken müssen, daß bald 
zu viel, bald zu wenig SO, gefunden wird, da ja von 
der Gesamtsäure der SO:-Gehalt des Gases vor etwa 
zehn Minuten in Abzug gebracht wird. Ein weiterer 
Fehler der Lungeschen Methode liegt darin, daß 
der Umschlag des Phenolphthaleins von Rot in Farb- 
los nicht genau bei dem Punkt eintritt, der der Be- 
rechnung zugrunde gelegt wird. Bekanntlich finden 
folgende Reaktionen statt: 

| a) SO, ＋ 2 NaOH = Na: SO. + H:O, 

b) SO, + 2 NaOH = Na: SO. + H: O. 

Der Indikator soll also den Zeitpunkt anzeigen, 
wann alle Natronlauge in Natriumsulfit oder -sulfat 
übergeführt ist. Nun hat Raschig°) gezeigt, daß 
reinstes Natriumsulfit gegen Phenolphthalein noch 
alkalisch reagiert und erst bei einem Ueberschuß 
von etwa 5 % SOs Phenolphthalein entfärbt. Die 
Folge davon ist also, daß der Farbumschlag des In- 
dikators zu spät eintritt. Eine weitere, allerdings 
leicht vermeidbare Fehlerquelle, die aber erfahrungs- 
gemäß meist nicht berücksichtigt wird, liegt darin, 
daß zur Auffüllung der mit 10 cem n/ıo Natron- 
lauge beschickten Waschflasche nicht kohlensäure- 
freies Wasser verwendet wird, Nun verbrauchen 
aber 150 ccm destilliertes Wasser oft %—ı ccm n/1o 
Natronlauge bis zur Neutralisation ihres Kohlen- 
säuregehaltes, so daß also bei der Analyse der Farb- 
umschlag von Rot in Farblos zu früh eintritt und 
der Fehler so leicht s—10 % beträgt. Es dürfte sich 
empfehlen, auf diese Fehlerquelle in den Hand- 
büchern hinzuweisen. 

Aus dem bisher Gesagten erklärt sich, warum 
beim Arbeiten nach der Reich-Lungeschen 
Methode der SO;-Gehalt der Gase oft so stark 
schwankt, daß als relativer SO: - Gehalt, das ist 
der Quotient 85 0 manchmal 0% und dann 


1) „Ber.“ X (1877) S. 1824. 
2) „Z. f. angew. Ch.“ 1004 S. 577—585. 
3) „Ch. Ztg.“ 1021 S. 693. 


) „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 1923 S. 1521. 
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wieder 10—12% gefunden werden, welche beiden 
Werte unwahrscheinlich sind. 

Wenn nun vorhin erklärt wurde, daß Phenolph- 
thalein einen Umschlagspunkt hat, der mit der 
Theorie nicht exakt übereinstimmt, so liegen die 
Verhältnisse günstiger für den Indikator Methyl- 
orange, jedoch nur bei Abwesenheit von Luftsauer- 
stoff in dem zu untersuchenden Gas. Methylorange 
schlägt beim Einleiten von SO; in Natronlauge von 
Gelb in Rot um, wenn eben alle Natronlauge in 
Natriumbisulfit übergeführt ist. 


c) 2SO:+2 NaOH = 2 NaHSO,. 


Die Exaktheit dieses Umschlagpunktes ist von 
Raschig (l. c.) und von Sander“) nachgeprüft 
worden. Wie schon gesagt, besteht die Exaktheit 
des Umschlags nur bei Abwesenheit von Sauerstoff, 
nicht aber bei Röstgasen, die etwa 7—10 % O: ent. 
halten. Löst man Gleichung c auf in 


ci) SO; + 2 NaOH = Na: SO; + H:O 

cs) Na:S0; + H: O + SO: = 2 Nal SO: 
so erkennt man den prinzipiellen Unterschied der 
Indikatoren Phenolphthalein und Methylorange. 
ei ist die Neutralisationsgleichung für Phenolph- 
thalein, c: diejenige für Methylorange. Bei ci ist 
eine Oxydation von Sulfit zu Sulfat belanglos, da 
beide Salze gegen Phenolphthalein neutral reagieren 
(allerdings mit der oben erwähnten Einschränkung. 
daß beim Natriumsulfit der Umschlagspunkt etwas 
verspätet eintritt). Anders bei Methylorange; wenn 
dort eine Oxydation zu Sulfat eintritt, so reagiert 
das Sulfat neutral, das Sulfit aber alkalisch. Der 
Sauerstoff wirkt also hier ebenso neutralisierend, als 
ob er eine Säure wäre: 


Cs) 2 Na: SO; + O2 => 2 NazSO. 


Es erfolgt daher der Umschlag von Gelb in Rot zu 
früh, gleich als ob eine entsprechend größere Menge 
SO; im Röstgas vorhanden wäre. Die Oxydation des 
Sulfits zu Sulfat ist nun keineswegs eine sehr lang- 
same Reaktion, sondern verläuft wie Raschig’) 
zeigte, besonders rasch bei Lösungen, die Natrium- 
sulfit und -bisulfit gleichzeitig enthalten. 

An diesem Fehler kranken nun die Methoden 
von Ljunk, von Sander und von Dieck- 
mann. Die Lj ung sche Methode) mag hier über- 
gangen werden, da sie in der Zellstoffindustrie wohl 
nicht benutzt wird. Die Sandersche Methode?) 
beruht bekanntlich darauf, daß die Röstgase durch 
eine mit Methylorange gelb gefärbte Lösung mit 
1o ccm n/ıo Natronlauge perlen, bis diese von Gelb 
in Rot umschlägt. Hierdurch ist die Summe von 
SO: + SO, bestimmt, während das Schwefeldioxyd 
dadurch ermittelt wird, daß zu der neutralen Lösung 
überschüssiges Quecksilberchlorid zugegeben wird, 
wodurch eine dem SO, äquivalente Menge Salzsäure 
entsteht, die azidimetrisch bestimmt wird. 

d) NaHSO, + HgCl, = HgCl (SO, Na) + HCl. 
Es bedeutet die Sandersche Methode insofern 
einen Fortschritt gegenüber der Reich-Lunge- 
schen Methode, als sie sowohl SO, wie SOs in der- 
selben Probe bestimmt, sie ist jedoch in der Praxis 
unbrauchbar wegen der Verwendung des Indikators 
Methylorange und des Sauerstoffgehaltes des 


6) „Ch. Ztg.“ 1914 S. 1057. . 

7) „Z. f. angew. Ch.“ 1906 S. 1756. 
8) „Ch. Ztg.“ 1909 S. 143. 

°) „Papierf.“ 44 (1920) S. 823. 
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normalen Röstgases, wodurch ein zu hoher SO;- 
Cehalt gefunden wird, worauf übrigens wiederholt 
aufmerksam gemacht wurde, z. B. von Ber! (. c.) 
und von Stuer und Gro b 29). 


Natürlich krankt auch die Die k mann sche 
Methode) an diesem Fehler. Dieselbe beruht ja 
darauf, daB Röstgase durch 10 ccm n/ıo Natronlauge 
perlen, die mit Phenolphtalein und mit Methyl- 
orange gefärbt ist. Es wird nun das Gasvolumen 
gemessen, welches durchperlt, bis erstens gemäß 
Gleichung cı, das Phenolphthalein, und bis zweitens 
gemäß Gleichung c: das Methylorange umgeschlagen 
ist. Der erste Umschlag ergibt die Summe von 
SL SOs, während aus dem zweiten Umschlag sich 
der SOr Gehalt allein errechnet. Die Dieck- 
mann sche Methode ist geradezu ideal einfach für 
eine Betriebskontrolle, aber leider für eine genaue 
Analyse unbrauchbar. Denn für diese Methode gilt 
einmal das über die L u n g e sche Methode Gesagte, 
also erstens Ungenauigkeit des Phenolphtalein- 
umschlags, zweitens Gefahr, daß kohlensäurehaltiges 
Wasser bei der Titration verwendet wird, ferner 
aber auch alles, was für den Indikator Methylorange 
dei dr Sander schen Methode dargelegt wurde. 
Es wird daher auch hier ein zu hoher SOs-Gehalt 
gefunden. Eine Komplikation liegt auch in der An- 
wendung zweier Indikatoren, da ja die io ccm n/Iıo- 
Natronlauge, die vorgelegt werden, nur z. B. gegen- 
über Methylorange 10 ccm sein können, dagegen 
gegenüber Phenolphthalein wegen des immer vorhan- 
denen Sodagehaltes der Natronlauge den Wirkungs- 
wert von z. B. 9,5 ccm besitzen werden, ein Faktor, 
der in den von Dieckmann veröffentlichten Bei- 
spielen nicht berücksichtigt ist. 

Ganz kurz möchte ich der Vollständigkeit halber 
auch nach Richters Methode (l. c.) erwähnen, der 
den SO,-Gehalt in Röstgasen dadurch ermittelt, daß 
er die Case auf 0° abkühlt und das kondensierte SO; 
gewichtsanalytisch bestimmt. Abgesehen davon, daß 
in dieser Form die Methode sich für eine Betriebs- 
kontrolle sehr schlecht eignet, ist sie auch stark 
fehlerhaft, da SOs bei o° noch einen erheblichen 
Dampfdruck besitzt. Berechnet man diesen nach der 
Berthoudschen Dampfdruckformel 12), so findet 
man den Dampfdruck von SO, bei 0° zu 50 mm Hg; 
das entspricht dem Dampfdruck, den Wasser von 38 
bis 39° besitzt. Es ist klar, daß in strömenden Gasen 
unter solchen Umständen nicht von einer quantita- 
tiven Abscheidung die Rede sein kann. 


i Die letzte Methode, die ich noch erwähnen 
Möchte, ist die, welche von Adolph Frank) im 
Jahre 1887 beschrieben wurde. Sie besteht darin, daß 
die Röstgase zunächst durch Jod und dann durch 
Natronlauge geleitet werden, so daß aus dem Jod- 
verbrauch der S0, Gehalt und aus dem Natronlauge- 
1 N der SO:-Gehalt gefunden wird. Diese 
wre ist unabhängig von Indikatoren und unab- 
dee vom Sauerstoffgehalt der Röstgase und muß 
. er, richtig ausgeführt, absolut zuverlässige Resul- 

te liefern. Wir führen die Methode in Waldhof so 
ge 55 wir die Röstgase durch drei Schilling- 
E aschflaschen absaugen, von denen die erste 

1t 25 bis 30 ccm, die zweite mit 5 ccm n/ıo Jod, und 
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die dritte mit 25 ccm n/ıo Natronlauge und je 
150 ccm Wasser gefüllt sind. Die Analyse ist beendet, 
wenn aus dem Aspirator 200 oder 250 cem Wasser 
abgelaufen sind. Darauf wird der Inhalt der drei 
Waschflaschen in ein Becherglas. gespült und der 
Jodüberschuß mit Thiosulfat, und die Säure mit ole 
Natronlauge gemessen. Die Reaktionen, welche sich 
hier abspielen, sind folgende: 

e) SO, + J: + H:O = SO, ＋ 2 HJ 

f) SOs + 2 HJ -+ 4 NaOH = Na: SO. + 2 NaJ + 2 H.O 
Sie sehen also, daß gemäß Gl. e aus 1 Molekül SO. 
(= 2 Aequivalenten SO:), 1 Molekül SO, und 2 Mole- 
küle Jodwasserstoff, also die doppelte Anzahl von 
Säureäquivalenten entsteht. Dazu tritt noch die im 
Röstgas schon vorhandene Menge von SOs hinzu. 
Werden also z. B. 20 ccm n/ıo Jod und 41 ccm n/ıo 
NaOH verbraucht, so zeigen die 20 ccm Jod die 
Menge SO; und 41 — (2X20) = ı ccm NaOH die 
Menge SO; an, und seien dabei 250 cem Wasser 
aus dem Aspirator abgelaufen, so errechnet sich de- 
kanntlich die Röstgaszusammensetzung (ohne Be- 


rücksichtigung von Temperatur und Barometer- 
stand) zu x 


20 X 1.095 = 21.9 ccm SO; = 8.03 Vol.-% SO; 
1X 1.95 = 1.095 ccm SO, = 0.40 Vol.- SO; 

0. 40 
8.03 + 0.40 
Bemerken möchte ich noch, daß es hier ganz neben- 
sächlich ist, mit welchem Indikator die azidi- 
metrische Titration durchgeführt wird, denn es 
handelt sich ja nur um die Titration starker Säuren, 
nämlich von SOs und Jodwasserstoff. Für die Be- 
triebskontrolle ist es praktisch, wegen der immerhin 
großen Verdünnung und der oft, besonders im 
Winter, herrschenden schlechten Lichtverhältnisse 
Phenolphthalein als Indikator zu verwenden. Dann 
ist es jedoch unbedingt notwendig, nur mit kohlen- 
säurefreiem Wasser zu arbeiten, das man sich leicht 
herstellen kann, indem man durch eine ı10-Liter- 
Flasche mit destilliertem Wasser während mehrerer 


Stunden einen kohlensäurefreien Luftstrom durch- 
saugt. 


= 5.5 rel. % SO,. 


Fassen wir also nochmals zusammen: Die 
Franksche Methode ist deshalb den anderen 
Methoden überlegen, weil sie die Röstgase in ein 
und derselben Probe analysiert und frei ist von dem 
Einfluß des Sauerstoffgehaltes der Röstgase. Nun 
werden Sie mit Recht fragen, das sei doch alles 
Theorie, wie stehe es aber mit der Praktischen 
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Beweisführung? Nun, um diesen Beweis zu er- 
bringen, haben wir folgenden Weg eingeschlagen. 
Wir saugten zunächst an einer Stelle Röstgas ab und 
teilten dieses Gas durch ein T-Rohr in zwei Teilgase 
und untersuchten, ob diese beiden Teilgase völlig 
gleich, und so als Grundlage für die Vergleichung 
zweier Analysenmethoden geeignet waren. Zu 
diesem Zweck saugten wir das linke und rechte Teil- 
gas zunächst durch drei Wasserflaschen mit je 
10 %iger Kalilauge, und bestimmten dann durch 


Gewichtsanalyse den Gesamtschwefel. Es ergab sich: 
Rechts: Links: 
802% SO: 801% SO; 
7.51 7 „ 752% „ 
8,23% „ 8,23 % „ 
8,59% „ 857% „ 


Es war mithin erwiesen, daß die beiden Teilgase 
wirklich als Basis für unsere vergleichenden Ver- 
suche dienen konnten. Darauf wurde 2. B. rechts 
wieder wie oben der Gesamtschwefel gewichtsanaly- 
tisch und links nach Frank bestimmt. Es wurde 
dabei gefunden: 


Gewichts- Gesamt schvefel 
analytisch nach A. Frank: 
Gesamtschweſel relat. | Gesamtschwefel 
als SO, berechn. als SO, berechn. 
8.49% SO, 18,10°/, 0,35% 4.14% 8.45% 
8.31% SO, 8.11% | 0,24 °/, | 2,88 % 8,35% 
9.14% SO, 8.77 % | 0,32 % 3.57 % 9.09 % 
8.73% SO, 18.23% 0, 50% | 5,73 % 8,73 % 


Die Uebereinstimmung ist, wie Sie sehen, gut 
und beweist die Zuverlässigkeit dieser Analysen- 
methode. Die folgenden Tabellen zeigen Ihnen nun 


die Nachprüfung der anderen Analysenmethoden, 
wobei, um die Tabellen nicht zu unübersichtlich zu 
machen, jeweils nur zwei möglichst mittlere Bei- 
spiele herausgegriffen wurden. 


Vol. %, SO,| 11.20 % | 11,20%, | 10,25 % | 10,25 %; 
Vol. / S0, ] 0.34% 0.50 % | 1.06 % 0,68 % 
relat. % SO, 2,94 7 4.27 Kë 9,37 KÉ 6,22 Bt 
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Vol, % SO, 8.42 % | 8,950), 9.61% 
Vol. % 80, 0.83% 0.62 % | 1,92%, 0.67 % 
relat. % SO,| 9,17%, 6.86 % | 13,69 % 6,51% 


Dieck - 
mann 


Frank Frank 


Vol. % SOs 
vol. % SO, 
relat. % S0, 


8,44 % 
1.17% 
12,18 % 


0,62 % 
6.42 % 


0,96 % 
9,96 % 


0.48 5% 
5,14% 


Nach der Frank schen Methode fanden wir 
sehr regelmäßig zwischen 4 bis 7 relative Prozente 
SO:. Für die Reich-Lungesche Methode ist 
typisch, daß man in 20 Bestimmungen immer etwa 
ein bis zwei Bestimmungen findet, bei denen der 
SO Gehalt Null sein soll, was natürlich sehr un- 
wahrscheinlich ist. Nach Sander und Dieck- 
mann fanden wir ausnahmslos zu hohe SO,-Werte, 
nach Sander oft ganz unmögliche, bis über 20 
relative Prozent SO,, nach Dieckmann etwas 
bessere Werte, aber zuweilen auch bis zu 16% SOs 
(relativ). 

Ich glaube, Ihnen hiermit gezeigt zu haben, daß 
es doch lohnenswert ist, die Frage nach der Geeignet- 
heit einer Analysenmethode immer wieder aufzu- 
werfen. Wir sind in Waldhof auf Grund von zahl- 
reichen Untersuchungen zu der Ueberzeugung 
gekommen, daß die Franksche Methode in der 
Modifikation, wie ich sie vorhin kurz geschildert 
habe, bisher als einzige Methode wirklich zuver- 
lässige Werte ergibt. Denn bei den Röstgasunter- 
suchungen in der Zellstoffindustrie kommt es vor- 
wiegend auf die exakte Angabe des SO,-Gehaltes 
der Gase an. Berücksichtigt man aber, daß der SO. 
Gehalt der Gase immer außerordentlich klein ist und 
nur den Bruchteil eines Volumprozentes ausmacht, 
so ist klar, daß in diesem Falle nur eine durchaus 
exakte Methode für die Betriebskontrolle in Betracht 
kommen kann, auch wenn sie, wie ich gern zugebe, 
etwas umständlicher ist als z. B. die besonders ein- 
fache Methode von Dieckmann. Immerhin ist 
auch die Franksche Methode sehr rasch auszu- 
führen, und es ist doch sicherlich richtiger, einen 
Betrieb durch wenige, aber zuverlässige, als durch 
viele, aber stets schwankende, oder gar unrichtige 
Analysen zu kontrollieren. 


Bestimmung der Alpha-Cellulose. 


Referat, erstattet auf der Sitzung der Faserstoffanalysen-Kommission (bei Oelegenheit der Haupt- 
versammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 1924 in Berlin am 
4. März 1925) von Prof. Dr. C. G. Schwalbe, Eberswalde. 


Die von Jentgen herrührende Methode er- 
scheint den meisten Mitgliedern der Kommission 
als völlig brauchbar und sind Abänderungen an 
dieser Methode unnötig. Es wird sogar darauf 


hingewiesen, daß eine Abänderung Verwirrung 
schaffen könne. Anderseits ergibt sich aus 
den Aeußerungen einzelner Mitglieder, daß die 


Jentgen- Methode durchaus nicht überall ein- 


geführt ist, sondern Sonderbestimmungen bestehen, 
die von Hersteller und Abnehmer vereinbart wur- 
den, so daB eine Charakterisierung eines Zell- 
stoffes durch Bestimmung der Alpha - Cellulose 
Werte ergibt, die nicht ohne weiteres vergleichbar 
sind. Diejenigen Mitglieder, welche sich auf den 
Standpunkt stellen, daß eine Verbesserung der 
Originalmethode angezeigt sei, betonen, daß es 
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zweckmäßig sein würde, einen Natronlaugenüber- 
schuß anzuwenden und nach dem Absaugen der 
Natronlauge ein Waschen mit Natronlauge ein- 
zuschalten, um das Ausfallen von holzgummiartigen 
Stoffen bei der Verdünnung der Originallauge mit 
Wasser zu verhüten. Es wird ferner betont, daß 
die Einhaltung einer bestimmten Methode von 
Wichtigkeit sei und daß bei dem sehr verschiedenen 
Quellgrad der Zellstoffe die Durchdringung der 
Lauge auch bei gehöriger Knetung verschiedene 
Zeiträume in Anspruch nimmt, so daß es zweck- 
mäßig wäre, die Gesamtberührungsdauer der Probe 
mit Natronlauge noch auf 1—2 Stunden zu ver- 
größern, um vollkommen sichere Durchtränkung 
aller Fasern zu gewährleisten. 

Der Ersatz der Knetung im Porzellanmörser 
durch eine mechanische Vorrichtung wird von der 
Mehrzahl der Mitglieder als zu umständlich und 
kostspielig abgelehnt. Man schreibt diesem Kneten 
nicht eine so hervorragende Bedeutung zu, insbeson- 
dere nicht, wenn durch genügenden Natronlaugen- 
überschuß und durch genügende Zeitdauer der Be- 
rührung mit Natronlauge für die völlige Durch- 
tränkung gesorgt worden ist. Die Anwendung einer 
Mühle kann außerdem zur Zertrümmerung von 
Fasern führen. Da es bekannt ist, daß fein ge- 
raspelter Zellstoff niedrigere Werte für Alpha- 
Cellulose ergibt, würden also durch Anwendung 


einer Mühle die Werte voraussichtlich zu gering 
ausfallen. 


Die im Fragebogen angeregte Benutzung von 
glühbaren Porzellantiegeln mit porösem Boden wird 
von den Mitgliedern der Kommission im allgemeinen 
günstig aufgenommen. Es ergibt sich aber aus der 
Zuschrift einzelner Mitglieder, daß ein gewöhnlicher 
Büchnertrichter selbst ohne Baumwollfilterein- 
lage völlig ausreicht, wenn man die anfänglich trübe 
Flüssigkeit noch ein oder einige Male zurückgießt. 


Man kann das Stoffpolster quantitativ aus diesem 
Trichter entfernen. 


Die Frage nach dem Ersatz der Alpha-Cellulose- 
Bestimmung durch die Bestimmung der Baryt- 
resistenz wird durch die Mitglieder der Kommission 
dahin beantwortet, daß die Ergebnisse beider Metho- 
den zu stark voneinander abweichen, als daß sie 
verglichen werden könnten. Außerdem aber lehne 
sich die Bestimmung der Alpha-Cellulose an die 
Fabrikation der Viskose an und verdiene schon aus 
diesem Grunde den Vorzug. 


Es wird auch der Methode der Bestimmung der 
Barytresistenz der Vorwurf gemacht, daß sie zu um- 
ständlich sei. Bei einem Vergleich mit der Alpha- 
Cellulose-Bestimmung könnte auch in der Alpha- 
Cellulose eine Pentosankorrektur angebracht wer- 
den. Die Baryiresistenz ermittelt nicht die dem 
Alkali widerstehende Cellulose, sondern sie ermittelt 
indirekt die dem Abbau verfallene Cellulose. Wie 
eine neue Arbeit von Sieber („Papier-Fabrikant“ 
1925, Heft 9, S. 127) ergibt, werden selbst schwache 
Berührungen mit Säure in der Abnahme der Baryt- 
resistenzwerte sichtbar, so daß an und für sich die 
Methode die empfindlichere ist. 


Aus dem Vorstehenden kann man wohl den 
Schluß ziehen, daß es sich verlohnte, Verbesserungen 
an der alten Methode anzubringen, was wohl nur 
durch einen experimentellen Vergleich einer neuen 
Ausführungsform mit der alten geschehen könnte. 
Es wird daher vorgeschlagen: Berufung einer Ar- 
beitskommission, deren Mitglieder gewillt sind, an 
bestimmten Zellstoffen eine Reihe von Vergleichs- 
bestimmungen auszuführen. Das Ergebnis des 
Vergleiches, ohne Nennung der Herkunft der Zell- 
stoffe, könnte etwa bei der Sommerversammlung 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure oder auf der Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Chemiker mitgeteilt werden 
worauf man durch Veröffentlichung in den Fach- 
blättern die Methode allgemein bekannt machen 
könnte. 


Trockenbestimmung. 


Referat, erstattet auf der Sitzung der Faserstoffanalysen-Kommission (bei Gelegenheit 
versammlung des Vereins der Zellstoff und 5 und . 1924 N 


4. Marz 1925) von Prof. Dr. 


Es ergab sich, daß die Mitglieder der Mehr- 
zahl nach eine Trocknung bei 105° im Wägeglas als 
genügend brauchbar erachten, unter der Voraus- 
setzung, daß die getrockneten Proben nicht etwa 
zur analytischen Weiterverarbeitung Verwendung 
finden, da man mit beginnender Zersetzung zu 
rechnen hat. Bei Serienbestimmungen besteht inso- 
fern eine Gefahr ungleicher Erhitzung, als die Tem- 
peraturen in verschiedenen Teilen der Trockenöfen 
nicht gleich hoch zu sein pflegen. Eine Fehler- 
quelle bedeutet auch das Aufsetzen der Wägegläser 
auf Metalleinsätze, wodurch starke Ueberhitzun- 
gen eintreten können. Es muß zwischen dem Metall 
und dem Wägeglas eine Zellstoffpappe dazwischen 
geschaltet werden. Wesentlich ist die Anwendung 
kleiner Zellstoffproben in großen Wägegläsern, mög- 
lichst locker eingelagert. Die Methode ist unzuver- 
lässig bei Fasermaterialien, welche lösliche Kohle- 


hydrate, z. B. Pektin, enthalten oder bei der Trocken- 


G. Schwalbe, Eberswalde. 


temperatur sich unter Abgabe von Gasen oder 
Dämpfen zersetzen, wie z. B. bei harzhaltigen Holz- 
proben. Die Temperatur von 105° wird im allgemeinen 
bevorzugt. Die Zeitdauer der Bestimmung wird mit 
4—8 Stunden angegeben. Bei Verwendung einer 
Trocknung im Vakuumwägeglas bei Wasserbad- 
temperatur kann die Trocknung wesentlich be- 
schleunigt werden (z. B. im Laboratoriums-Kondi- 
tionierapparat nach Ernst Müller der Firma Hugo 
Keyl, Dresden-A., Marienstr. 24). Empfohlen wird 
auch ein Vakuum-Trockenapparat, etwa nach Art 
der Kempfschen Trockenpistole, in der die Trock- 
nung über Phosphorpentoxyd bei der Kochtempera- 
tur des Wassers und in Luftleere vorgenommen 
wird, wobei schon nach einigen Stunden die be- 
treffenden Substanzen leicht und unzersetzt ge- 
trocknet werden können. Die Werte sollen mit den 
nach der üblichen Methode gewonnenen gut über- 
einstimmen. 
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Die Petroleum- oder Kohlenwasserstoff-Bestim- 
mungsmethode durch Destillation der Faserprobe mit 
überschüssigem Kohlenwasserstoff, in welchem die 
Probe eingesenkt ist, wird von einer Seite nur für 
kleine Proben als brauchbar angesehen. Die Zuver- 
lässigkeit der Werte wird von der Mehrzahl der 
Kommissionsmitglieder nicht angezweifelt. Bei sehr 
wasserreichen Fasermaterialien reichen oft die vor- 
gelegten Meßgefäße nicht aus. Ein weiterer Nach- 
teil ist die umständliche Apparatur und die Unver- 
wendbarkeit für Massenanalysen. Als Vorteil der 
Methode wird die schnelle Durchführbarkeit an- 
gegeben und ihre Zuverlässigkeit bei harz- und fett- 
haltigen Materialien, Holz u. dgl. m. Im Vergleich 
zu der Wägeglasmethode ist die Verarbeitung 
größerer Proben bis zu Ion g etwa möglich und 
völlig gleichmäßige Entwässerung gewährleistet. Die 
mit der Destillation verbundene Feuersgefahr wird 
als ein Hinderungsgrund für die Durchführung der 
Methode nicht betrachtet, insbesondere, wenn etwa 
durch elektrische Heizung der metallenen Gefäße die 
Anwendung direkter Flamme ausgeschlossen wird. 

Die Methode von Obermiller*) ist den 
meisten Mitgliedern der Kommission noch nicht aus 


e „Zeitschr. f. angew. Chem.“ 36, 429 (1923), 
37, 940 (1924). 
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eigener Erfahrung bekannt. Sie beruht im Prinzip 
auf der Erhitzung der Faserprobe in einem Luft- 
strom, der die Feuchtigkeit rasch wegzuführen ver- 
mag. Sie vermeidet den prinzipiellen Fehler der 
Wägeglaserhitzung, die mangelhafte, viel zu lang- 
same Entfernung der feuchten Luft aus dem Wäge- 
glas. Obermiller hat unzweifelhaft das Ver- 
dienst, genaue experimentelle Unterlagen für diese 
Trockenmethode geschaffen zu haben. Der Autor 
schlägt vor, für die Untersuchung großer Zellstoff- 
proben etwa in den Konditionieranstalten die Er- 
hitzung bei 95—100° vorzunehmen, ferner die Anwen- 
dung eines Luftstromes mit einer mittleren relativen 
Feuchtigkeit von 50—55% und einer Temperatur von 
15— 25’, unter Ausschluß einer etwaigen Mitverwen- 
dung von Verbrennungsgasen, die der Ofenheizung 
entnommen, da diese stark wasserhaltig sind. Von 
manchen Mitgliedern der Kommission wird die 
Apparatur für viel zu umständlich und nicht für 
technische Zwecke anwendbar gehalten. Bei rich- 
tiger Apparatkonstruktion erscheint sie aber gerade 
für große Massen zuverlässiger als die Erhitzung von 
großen Gefäßen ohne Entfernung der feuchten Luft. 
Als Vorteile des Verfahrens käme vor allen Dingen 
in Betracht eine wesentliche Beschleunigung der 
Erhitzung unter Schonung des Materials. 


Die Bestimmung der relativen Festigkeit v von Zellstoff 
mit der Lampenmiühle. 


Referat, erstattet auf der Hauptversammlung 1924 des Vereins der Zellstoff- und Papierchemiker und -Ingenieure 
am 4. März 1925 in Berlin von H. Schwalbe - Heidenau. 


Meine Herren! Die Bestimmung der Festigkeit 
von Zellstoffen sowie den anderen Halbstoffen für 
die Papierfabrikation ist häufig eine Aufgabe, die 
der Zellstoff- und Papier-Fachmann gestellt be— 
kommt. Aber die Methoden dieser Prüfung sind 
noch recht mangelhaft, so daB es zweckmäßig er- 
scheint, sich mit diesem Gebiet zu befassen und zu 
versuchen, neue Wege zu gehen. Bisher erfolgt die 
Bestimmung der Festigkeit meist durch manuelle 
Prüfung, indem der Fachmann auf Grund seiner lang- 
jährigen Erfahrungen das Halbstoffmuster einreißt 
und aus dem gefühlten Widerstand und der beob- 
achteten Faserlänge seine Schlüsse zieht, ob der 
Zellstoff seinen Ansprüchen genügt. Dieses Ver- 
fahren läßt sich bei genügender Uebung bei dem 
normalen trockenen Zellstoffbogen durchführen, es 
versagt, wenn feuchter Stoff oder gar hochdruck- 
gepreßter Halbstoff zu beurteilen ist. Meist wird 
der Wert der Untersuchung auch bei gewöhnlichem 
Stoff dadurch verringert, daß die Dicke des Prüf- 
bogens sowie die Art der Verfilzung, die sehr ver- 
schieden je nach der Arbeitsweise der Entwässe- 
rungsmaschine sind, vernachlässigt werden. Die 
Methode ist natürlich ganz individuell und hat nur 
allgemeine Bezeichnungen, wie „extrafest“, „fest“ 
usw., als Maßstab. Diese Mängel sind frühzeitig 
anerkannt worden, und eine Reihe sehr interessanter 
Versuche wurden angestellt, um eine bessere Prüfung 
zu finden. Ich möchte nur die Arbeiten von Dalen, 
Frohberg, Blasweiler und Hoffmann- 
Jakobsen erwähnen. Eine genaue Literaturüber- 
sicht gebe ich am Schluß meiner Ausführungen. 
Diese Forscher versuchen, die Verhältnisse der 
Praxis auf den Versuchsbetrieb zu übertragen, in- 


dem sie im Laboratoriumsholländer die Halbstoffe 
mahlen, aus diesem Stoff gebildete Papierblätter auf 
dem Papierfestigkeitsprüfer von Schopper zer- 
reißen und die Reißlänge als Maßstab benutzen. 
Doch erscheint der Versuchsholländer für diese 
Zwecke sehr ungeeignet. Es ist unmöglich, eine 
größere Anzahl von Holländermahlungen genau 
gleich durchzuführen. Vor allem aber werden Mah- 
lungen an verschiedenen Orten etwa bei dem Zell- 
stoffhersteller und dem Verbraucher nur selten über- 
einstimmen. Damit aber ist die Methode für den 
wichtigsten Zweck unbrauchbar. Nach dem heutigen 
Stand der Technik scheint es auch ohne sehr große 
Kosten unmöglich zu sein, Holländer mit genau 
gleicher Mahlwirkung zu bauen. Man ist daher dar- 
auf gekommen, ein von der Praxis abweichendes 
Mahlorgan zu benutzen und hat Kugelmühlen für 
diesen Zweck konstruiert. Finnländer und Ameri- 
kaner haben diesen Weg zuerst beschritten. In 
Amerika ist von Sutermeister im Jahre 1915, dann 
von dem „Comitte on Standard Methods of Testing 
Materials used in Manufacture of Paper“ im 
November 1916 eine Methode mit Benutzung einer 
Kugelmühle mit mehreren Kugeln veröffentlicht 
worden. Nach dieser mahlt man den Halbstoff eine 
bestimmte Zeit ohne Rücksicht auf den Mahlgrad, 
worauf aus dem Stoff Blätter geformt werden, die 
auf dem Ashcroft- oder Mullentester geprüft werden. 
In Finnland hat 1913 Direktor Lampen eine Kugel- 
mühle mit einer Kugel konstruiert, um Pergamin- 
zellstoffe zu prüfen. Er mahlt und prüft in ähnlicher 
Weise wie die Amerikaner. Ehe ich weiter auf 
diese Methoden eingehe, möchte ich bemerken, daß 
es sich bei allen derartigen Prüfungen nicht um die 
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Bestimmung der absoluten Festigkeit der Halbstoff- 
fasern handeln kann, obwohl in den einzelnen Lite- 
raturangaben sich immer die Bezeichnung „Festig- 
keit von Zellstoffen“ findet. 

Die absolute Festigkeit der Fasern, wie es ge- 
nauer heißen muß, kann nur durch Einzelfasermes- 
sung bestimmt werden. Hier handelt es sich um 
die relative Festigkeit, die meiner Ansicht nach sich 
aus drei Komponenten zusammensetzt: erstens der 
absoluten Festigkeit, zweitens der Verfilzbarkeit der 
Faser, also dem spezifischen Zustand nach Adhä- 
sionsvermögen, Quellgrad und Mahlgrad, drittens 
dem Gefüge als dem Verhältnis der Fasern zuein- 
ander im ganzen Blatt. 
Der letzte Punkt wird fast überall vernach- 
lässigt, obwohl sicher die Art der Herstellung des 
Papierblattes sehr wesentlich ist. An sich kann eine 
Faser sehr fest und gut verfilzbar sein, trotzdem ist 
die ermittelte Festigkeit vielleicht gering, weil an 
einer Stelle des Blattes viele Fasern, an der anderen 
wenige usw. vorhanden sind. Ä 

Nachdem einmal die Frage Holländer oder 
Kugelmühle zugunsten der letzteren entschieden 
= galt es die beste Form der Mühle zu finden. 
à r eingehende Versuche sind hier von Direktor 
Ge von dem Centrallaboratorium Abo, 
ee gemacht worden. Bergman hat seine 
rungen in einem Vortrag mit dem Titel „Einige 
: 1 5 bei der Bestimmung der Festigkeit von 
. Winter versammlung 1924 des 
an ` g apier- und Cellulose-Ingenieur-Ver- 
KEE ockholm mitgeteilt. Diese Arbeit sowie 
3 übrigen wichtigen ausländischen Veröffent- 
ichungen habe ich übersetzt. | 
er: = 5 Kugelmühle ist ein zylindri- 
Segen ] seine Längsachse ähnlich einem 
er EA Sie besteht aus Stahlblech mit 
tugel. Di A ung und enthält eine Anzahl Stein- 
ER . ngabe der Abmessungen der Mühle 
deff er nicht notwendig, sie ist in der be- 
effenden Literatur zu finden. 

* Stoff wird durch einen Wasser- 
Deag ng entwässert und dann in be- 
Wirkungswei e in die Mühle eingefüllt. Die 
EE dëi der Mühle ist nun die, daß die her- 
EE e Eed den Stoff zerstoßen und zer- 
weil Ge ie Mahlzeiten sind meist recht kurz, 
urch die große Zahl d i ö 
auf die Faser gibt. Da ahl der Kugeln viele Stöße 
untereinander ist EE Rn 
direh den ket ur ie Mahlung schädlich, weil 
an eren ‚spezifischen Druck an den Be- 
Dee Sg die Gefahr der Sonderzerkleine- 
weiterhin onderzerquetschung besteht, und weil 
ee dem Porzellan recht viele Teilchen 
1 e 510 eine unerwünschte „Beschwerung“ 
die Festigkeit die natürlich einen Einfluß auf 
gründe, die nn Dies sind auch die Haupt- 
mühlen a KE Deeg ee gegen die Mehrkugel- 
kugelmühle, die 5 sich für die Ein- 
ampen läßt. wi ‚ampe&n konstruiert hat. 
an der T „wie Sie aus den Photographien, die 
afel angeheftet sind, erk ö © 

große Kugel in ein sind, erkennen können, eine 
nach seinen 9 em Ellipsoid rotieren. Er benutzt, 
dung und nicht p Angaben, nur die rollende Rei- 
Reibung im Hol S Stoßwirkung. Die gleitende 
zerkleinert und Ee erprozeß, wodurch die Fasern 
erquetscht werden, ist im Kugel- 


mühlen ; 
Prozeß durch die rollende Reibung ersetzt, 
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wodurch die Fasern gepreßt und gewalzt, aber nicht 
gequetscht werden. Die Fasern behalten ihre Länge 
und Festigkeit hierdurch weitgehend unverändert. 
Lampen hat nach diesem Prinzip zwei Größen der 
Kugelmühle entworfen, eine für 2% g Stoffeintra- 
gung und die andere auf Vorschlag von Direktor 
Bergman für 50 g. Die Lampenmühle erfüllt 
weitgehend alle Anforderungen an Objektivität, denn 
es ist sehr wichtig, daß die Mahlung unabhängig von 
dem jeweiligen Experimentator vor sich geht und 
beliebig oft reproduzierbar ist, ferner, daß Mah- 
lungen an verschiedenen Orten übereinstimmende 
Resultate geben. 

Die bisher erwähnten Methoden zur Bestim- 
mung der Festigkeit benutzen alle eine Mahlung des 
Stoffes. Der Kanadier E. P. Cameron, Vorstand 
der Abteilung für Zellstoff am Forest Products 
Labaratories arbeitet dagegen mit ungemahlenem 
Stoff. Er zerfasert das Muster genũgend und bildet 
Papierblätter und prüft diese mit dein Mullentester. 
Später allerdings untersucht er auch im Holländer 
gemahlenen Stoff. Die Untersuchung ungemahlenen 
Stoffes zeigt die Festigkeit des Halbstoffs, wie er 
dem Papiermacher zugestellt wird. Dieser kann aus 
dem Zellstoff herstellen, was er will und kann. Vor 
allem hat die Methode den Vorteil, daß man dem 
Papiermacher nicht vorgreift und durch die eindeutig 
festgelegte Mahlmethode zu vielleicht ungünstigen 
Ergebnissen kommt, während der Papiermacher 
durch eine andersartige Mahlung sehr. gute Wir- 
kungen herausholen kann. Jedoch ist die Prüfung 
der ungemahlenen Fasern oft äußerst schwierig, und 
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Papierblattapparat 
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Zerfaserer Einzelteile Kugelmühle 


die Fehler können recht groß werden. Ungemahlener 
Halbstoff läßt sich sehr schwer zu einem gleich- 
mäßigen Blatt formen. In manchen Fällen gelingt 
die Herstellung brauchbarer Prüfbogen, dann sollte 
man dies auch durchführen. Für eine allgemeine 
Methode scheidet das Verfahren von Cameron 
jedoch aus. Die Amerikaner arbeiten daher in ihrer 
Standardmethode mit gemahlenem Stoff. 

Nachdem ich mir über diese verschiedenen 
Fragen Klarheit verschafft hatte, habe ich die An- 
schaffung einer großen Lampenmühle für 50 g Ein- 
trag befürwortet. Die Krause & Baumann A. G., 
Heidenau, hat in großzügiger Weise trotz der Un- 
gewißheit, ob diese Mühle tatsächlich das Richtige 
ist, die Versuchseinrichtung beschafft. Diese be- 
steht aus einem Zerfaserer, der Kugelmühle, dem 
Papierblattapparat, der Kopierpresse und dem 
Schopper-Reiß-Apparat. An Hand der Bilder möchte 
ich die wichtigsten Teile beschreiben. Der Zerfaserer 
dient zum Zerteilen der Halbstoffprobe und ist ein 
sehr wichtiges Stützmittel. Der Apparat wurde 
nach meinen Angaben nach dem Vorbild des in der 
Zellstoffindustrie gebrauchten Separators in unserer 
Werkstatt aus einem Messingrohr von 400 mm 
Länge und 140 mm Durchmesser hergestellt, mit 
zwei Deckeln und der Schlägerwelle von 20 mm 
Durchmesser mit 14 Bronzestiften. Die Kugelmühle, 
die von der „Apparat A. B. Stockholm“ geliefert 
wurde, hatte einen größten Durchmesser von 180 mm, 
in der Achsenrichtung beträgt er 136 mm. Der 
Kugeldurchmesser beträgt 134 mm, das Kugel- 
gewicht 10,2 kg, das Kugelvolumen 1200 ccm, das 
freie Volumen in der Mühle 1660 ccm, das gesamte 
Volumen 2860 ccm. Das Mühlengehäuse ist ganz 
aus einem Stück in Spezialbronze gegossen. Sodann 
findet man eine Oeffnung mit einem Verschluß vor, 
dessen innere Fläche mit dem Mühlengehäuse kon- 
form geschliffen ist. Die Oeffnung ist so groß, daß 
die Kugel in die Mühle fallen kann. Der Verschluß- 
deckel wird mit einem Bügel festgepreßt. An den 
Seiten befinden sich zwei verschraubte Zapfen, die 
mit der inneren Mühlenfläche ebenfalls konform 
geschliffen sind. Nach Herausschrauben der Zapfen 
kënnen dort Stoffproben entnommen werden. Wir 
haben die Mühle noch mit einem Eisenblechgehäuse 
umgeben, um nicht mit Kleidungsstücken an der 


Bügelschraube hängen zu bleiben. Sodann der 
Papierblattapparat; vergleichbar mit den bekannten 
Absaugetrichtern habe ich diesen unabhängig von 
Lampen fast genau so konstruiert. Es ist das 
Prinzip des Fallwassersaugkastens der Papier- 
maschine benutzt. Unten ist ein Trichter mit recht- 
eckigem Querschnitt, der 3% ! Inhalt hat und am 
unteren Ende mit einem Hahn versehen ist. Am 
oberen Rand des Trichters befindet sich ein senk- 
rechtes Stück mit wagerechtem Rand, um die 
Wasserführung zu verbessern. Darauf kommt die 
Siebplatte, die aus einem festen Grobsieb, einem 
feineren Mittelsieb und einem Boer Maschinensieb 
als Obersieb besteht. Darauf kommt wieder ein 
senkrechter Kasten, der 2000 ccm Inhalt hat und 
den Stoffbrei zunächst aufnimmt. Das Bogenformat 
beträgt 150X240 mm, was sich als sehr praktisch er- 
wiesen hat. Die Kopierpresse ist von normaler Bau- 
art mit einer Preßfläche von 245X320 mm. Der 
Schopper-Zerreiß-Apparat mit Handantrieb hat zwei 
Kraftmaßstäbe von o—5 und o—30 kg. Die Prüfung 
geht nun folgendermaßen vor sich. 50 g lufttrockener 


Zellstoff oder entsprechende Mengen in anderer Kon- 


sistenz werden in 11 Wasser gequollen und in den 
Zerfaserer eingefüllt. Dieser rotiert mit 150 Um- 
drehungen in der Minute. Die Arbeitszeit im Zer- 
faserer dehnt man so lange als möglich aus, um eine 
recht weitgehende Zerteilung des Stoffes zu er- 
zielen. Als Mindestzeit möchte ich zwei Stunden 
bezeichnen. Es ist zweckmäßig, den Zerfaserer von 
Zeit zu Zeit durch Oeffnen der Abflußklappe zu ent- 
leeren und dann frisch zu füllen. Bergman hat 
einen Zerfaserer mit senkrechter Welle benutzt, ich 
halte aber den wagerechten für geeigneter. Nach- 
dem eine genügende Zerteilung erzielt ist, entleert 
man den Zerfaserer und mißt noch einmal ab, damit 
die so g Stoff in genau einem Liter Wasser enthalten 
sind. Dann nimmt man möglichst viel Stoff aus 
diesem ı-Liter-Gefäß heraus und preßt ihn mit der 
Hand etwas aus und füllt diesen Stoff seitlich und 
oberhalb der Kugel in die offene Mühle. Nachdem 
so der Hauptteil der Masse in die Kugelmühle ge- 
bracht ist, setzt man den Deckel ein und verschließt 
ihn mit dem Bügel. Dann gibt man einen Teil der 
wässrigen Fasersuspension, die noch übrig geblieben 
ist, durch eines der Zapfenlöcher und verschließt 


SEELEN 


236 


Il 


„% —:: O a E A a a a 
1925 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 14 
FꝗFÄVũ! .. ͤ ͤ E ESA .. EEE VE E AE EE IEE ] ... ——. ] —. 


dieses. Man läßt nun die Mühle einige Male rotieren, 
setzt dann still und füllt durch eine Zapfenöffnung 
den Rest des Wassers ein. Wir haben mit deser 
Ausführung bessere Resultate erzielt, als wenn man 
allen Stoffbrei gleichmäßig verdünnt durch die 
Zapfenöffnung einfüllen will, was bei dem geringen 
Durchmesser sehr viel Zeit erfordert. Durch die 
Hauptöffnung vorn einzufüllen ist unmöglich, weil 
dann der Stoffbrei herausfließen würde. Berg- 
man gibt wörtlich nur folgendes an: | 
„Es erschien dann nur noch notwendig, nach 
der Zerfaserung die Masse in die Mühle zu schütten, 
gleichmäßig mit Wasser vermischt, unter Beobach- 
tung, daß keine Klumpen vorhanden waren.“ 
Ich möchte aber ganz besonders auf die Be- 
deutung dieses Einfüllens hinweisen. Wenn dies gut 
erfolgt ist, wird die Mühle ohne Stöße mit gleich- 
mäßigem Rollen, was durch ein typisches Geräusch 
gekennzeichnet ist, arbeiten. Treten aber Stöße auf, 
so erhält man außer einem sehr starken Lärm die 
Fehler durch Sonderzerkleinerung, die die Mehr- 
kugelmühle gibt und die hier vermieden werden 
sollen. Es kann auch vorkommen, daß bei einem 
derartigen Stoß die Kugel trotz ihres 10-kg-Gewichts 
„hängen“ bleibt, d. h. die Kugel wird mit solcher 
Gewalt gegen einen Stoffklumpen geschleudert, daß 
das Haftvermögen des Stoffs die Kugel festhält. Es 
ist vorgekommen, daß daraufhin die Mühle still- 
gesetzt, ein Zapfen ausgeschraubt wurde und die 
Kugel dann am oberen Rand hing und mit beträcht- 
licher Kraft losgestoßen werden mußte. Die Mah- 
lung wird bei 300 Umdrehungen in der Minute nun 
solange durchgeführt, bis der Mahlgrad 75, gemessen 
auf dem Schopper-Riedler-Apparat, erreicht ist, der 
von Bergman als der zweckmäßigste gefunden 
worden ist. Daraufhin wird die Mühle durch Oeffnen 
des Deckels durch Ausräumen mit der Hand ent- 
leert. Von diesem gemahlenen Stoff werden 100 g 
abgewogen und mit einem kräftigen Wassers trahl 
durch ein 32er Sieb gespritzt, um die Knoten aus 
dem Stoff zu entfernen. Man gibt soviel Wasser 
hinzu, bis 4 Liter Flüssigkeit entstanden sind. Auf 
dem Sieb bleiben ungefähr 2% Rückstand. Die 4 
Liter werden geteilt und je 2 Liter zur Bildung eines 
Papierblattes benutzt. Zunächst wird der Trichter- 
teil des Papierblattapparates mit Wasser bis zu der 


Oberfläche des Siebes gefüllt. Dann wird das Sieb 
und das Oberteil unter Anwendung je einer Gummi- 
dichtung angepreßt und durch Schrauben fest- 
gehalten. Praktischer als Lamp&ns und unsere 
Apparatur ist die von Wilén in Amerika einge- 
führte. Er hat ein Scharnier angebracht und das 
Oberteil so schwer hergestellt, daß ein Zusammen- 
ziehen der Teile mit Schrauben wie bei uns nicht 
notwendig ist. Die 2 Liter Stoff werden nun in das 
Oberteil gegossen, und durch wenige geschickte Be- 
wegungen mit den Fingern wird die Unruhe, die 
durch das Aufgießen in der Stoffflüssigkeit entstan- 
den ist, beseitigt. Dann öffnet man den Abflußhahn 
und läßt das Wasser aus dem Trichter ganz langsam 
abfließen, wodurch der Stoffbrei oben allmählich 
entwässert und ein gleichmäßiger Papierbogen sich 
bildet. Wenn dies geschehen ist, wird das Oberteil 
entfernt und das Sieb mit den Bogen auf einen nassen 
Filz abgegautscht. Die Methode Wile ns, mit einem 
Gautschbrett auf das festliegende Sieb zu drücken, 
habe ich nicht nachahmen können. Das Papier wird 
nun unter einer Kopierpresse gepreßt, und zwar 
haben wir fünf Sekunden ganz schwach, 15 Sekunden 
stärker, 30 Sekunden noch kräftiger und 60 Sekunden 
ganz intensiv gepreßt, d.h. soviel man mit Anwen- 
dung normaler Kraft erreichen konnte, Ich habe so 
die allmähliche Pressung der Papiermaschine nach- 
ahmen wollen. Sodann wurde das Papier getrocknet. 
Die Anordnung Bergmanns ist sehr empfehlens- 
wert, nämlich die Trocknung im Trockenschrank bei 
75 Grad im schwachen Vakuum vorzunehmen und 
dabei die Bogen zwischen Filtern unter Spannung zu 
halten, und von Zeit zu Zeit die Filter zu wechseln. 
Wir hatten diese Vorrichtung nicht und haben nach 
vielen Versuchen, um das sehr lästige Schrumpfen 
zu vermeiden, die Luftrocknung gewählt. Wir hatten 
bei der darauffolgenden Prüfung auf dem Schopper- 
Festigkeitsprüfer 10 bis 12% Feuchtigkeit. Es wur- 
den in der bei Papier üblichen Weise fünf Streifen 
längs und quer bei 65 % relativer Luftfeuchtigkeit 
geprüft. Die Benutzung der amerikanischen Appa- 
rate Ashcroft und Mullentester kommt 
wohl gegenüber dem sehr viel besseren Wert der 
Reißlänge nicht in Betracht. 

Da über die verschiedenen Faktoren, wie Mahl- 
zeit, Mahlgrad, Stoffdichte während der Mahlung, 
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Feuchtigkeitsgehalt der Bogen vor und nach der 
Pressung, und dem Einfluß der Pressung zum Teil 
sehr eingehende und wissenschaftliche Versuche vor- 
lagen, habe ich diese Fragen nicht noch einmal be- 
arbeitet. Da aber auffällig wenig Angaben über aus- 
geführte praktische Untersuchungen zu finden sind, 
habe ich mir zunächst die folgende Aufgabe gestellt: 

. Gibt die Lampénmühle genügend genaue Zahlen- 
unterschiede bei den Zellstoffen des praktischen Be- 
triebs? Häufig findet man, daß irgend eine Prüfungs- 
methode wissenschaftlich sehr schön, jedoch in der 
Praxis nicht anwendbar war, weil nur Extremwerte 
deutlich ermittelbar waren. Wie Sie aus der 
Tabelle A ersehen, habe ich 43 Zellstoffe der ver- 
schiedensten Sorten und Herkunft untersucht und 


darf meine Beobachtungen in folgenden Sätzen zu- 
sammenfassen:. 


Die Methode ergibt genaue und charakteristische 
Zahlenwerte, auch bei Zellstoffen, die in ihren Eigen- 
schaften sich sehr ähnlich sind. Es ist dies der Fall 
sowohl bei gebleichtem wie bei allen anderen Zell- 
stoffsorten. Ebenso werden für Hadernhalbstoffe 
relativ richtige Werte erhalten. Die verschiedenen 
Erzeugnisse einer Fabrik zeigen deutliche Unter- 
schiede: Die Methode ist also allgemein anwendbar. 
Die Zahlenwerte stimmen mit den Erfahrungen der 
Praxis gut überein. Die Methode kann also bei der 
Auswahl von Zellstoffen im Ein- oder Verkauf ent- 
scheidende Merkmale geben. Zu ähnlichen Resul- 
taten kommt auch Sieber, der seine Erfahrungen 
wie folgt zusammenfaßt: „Unsere Erfahrungen mit 
der Lampénmühle sind gute, jedenfalls viel bessere 
als mit dem Holländer. Auch an anderen Stellen 
hierzulande scheint man zufrieden zu sein. Wir 
prüfen unsere Fertigfabrikate laufend mit ihr. 
Ebenso wird jede Versuchskochung mit der Mühle 
auf ihren Einfluß auf die Stoffbeschaffenheit näher 
untersucht.“ 

Weiter aber war zu prüfen, ob auch die Ergeb- 
nisse bei wiederholter Mahlung des gleichen Zell- 
stoffs vom gleichen Bogen übereinstimmend wären: 
Es wurde zu diesem Zweck ein fester bleichfähiger 
Sulfitzellstoff aus Schweden in genügender Menge 
durcheinander gemischt und zu den Untersuchungen 
verwendet. Die fünf Versuche sind in Tabelle BI 
zusammengestellt. Die Schwankungen der Zahlen- 
werte sind so gering, daß sie vernachlässigbar sind. 
Eine Untersuchung, ob immer die verhältnismäßig 
große Menge von 50 g zur Prüfung gebraucht wird, 
ergab, daß auch mit 15 g in entsprechender Ver- 
‚dünnung genau übereinstimmende Resultate gefun- 
den wurden. 

Als nächste Aufgabe wurde die Untersuchung 
der Unterschiede der. gleichen Zellstoffmarke bei 
verschiedenen Lieferungen vorgenommen. Es wur- 
den Proben aus fünf vor kurzer Zeit bei uns ein- 
gegangenen Waggons deutschen bleichfähigen Sulfit- 
zellstoffs entnommen und geprüft. Die Resultate 
sind in Tabelle B III dargestellt. Das hier Schwan- 
kungen vorkommen, ist ganz natürlich durch den 
Kochprozeß gegeben, sie liegen aber innerhalb von 
kleinen Grenzen, so daß die Unterschiede gegenüber 
anderen Zellstoffmarken gewahrt sind. Das natür- 
lich bei einer so jungen Methode noch Mängel vor- 
handen sind, ist erklärlich. So fand ich einen drei- 
viertel gebleichten Sulfitzellstoff sowie gebleichten 
Strohzellstoff, deren Reißlängen 5000 bzw. 4400 m 
nicht zu den Zahlen für gebleichte Zellstoffe passen 
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wollen. Von diesem Jreiviertel gebleichten Sulfit- 
zellstoff habe ich daraufhin fünf verschiedene 
Waggons untersucht. Die Ergebnisse sind in Ta- 
belle BII zusammengefaßt und zeigen starke 
Schwankungen, die aber bei einer Dreiviertelbleiche 
nicht sehr verwunderlich sind. Aber die Höhe der 
Reißlängen scheint doch fehlerhaft zu sein. Von 
einem Zellstoffpraktiker wurde allerdings vermutet, 
daß dies für die Dreiviertelbleiche charakteristisch 
wäre, und daß hier ein Festigkeitsmaximum liegt, 
während zur Vollbleiche hin starke Abnahmen der 
Festigkeit festzustellen wären. Einige derartige An- 
gaben macht auch Cameron. Um dies weiter zu 
studieren, sind Versuche über den Einfluß der 
Bleiche auf die Faserfestigkeit mit der Lampénmühle 
im Gange. Ebenso sollen die Hadernhalbstoffe und 
die Holzstoffe weiter studiert werden. Bei den 
Hadernhalbstoffen kann man die Werte nur als 
relative ansprechen. Vielleicht ergibt eine Multipli- 
kation mit einem durch praktischen Vergleich zu er- 
mittelnden Faktor — ich vermute 2 — die richtigen 
Werte, Während die Werte für die Reißlänge durch- 
aus richtig sind, ist dies nicht der Fall bei den 
Dehnungs- und Falzzahlen. Besonders die letzteren 
sind recht schwankend. Weitere Versuche müssen 
Aufklärung bringen. Bisher sind diese Fragen von 
den Kugelmühle-Forschern noch nicht untersucht 
worden. Ebenso sind die Mahlgradkurven, also die 
Abhängigkeit des Mahlgrades von der Mahldauer 
nicht eindeutig. Bergman gibt zwar an: „Aus 
den Festigkeitswertablesungen wurde genauestens 
eine Kurve für die Mahlgrade aufgestellt. Infolge 
der Entnahmen von Masseproben aus der Mühle wurde 
die Massemenge verringert, wodurch die Mahlungs- 
kurve deformiert wurde.“ Ich habe aus den wenigen 
Zahlenwerten, die Bergman angibt, Kurven ge- 
zeichnet, die eine mathematische Gesetzmäßigkeit 
nicht erkennen lassen. Unsere Kurven sind dadurch 
genauer geworden, daß die Probe zur Mahlgrad- 
bestimmung jedesmal wieder in die Mühle zurück- 
gegeben wurde. Trotzdem sind unsere Kurven viel- 
deutig. Ebenso sind die Kurven zur Bestimmung 
des Festigkeitsmaximums bei Variation der Mahl- 
grad und der Papierbogengewichte nicht überein- 
stimmend. Noch eine Reihe anderer Fragen ist kurz 
zu diskutieren. Herr Dr. Sieber war so liebens- 
würdig, mir einige Bemerkungen über seine Er- 
fahrungen mit der großen Lampenmühle zur Ver- 
fügung zu stellen. Um keine Wiederholungen zu 
bringen, erlaube ich es mir, seine Ausführungen 
meinen Erfahrungen gegenüberzustellen. Sieber 
zieht die Lampenmühle der amerikanischen vor, da 
keine Verunreinigungen entstehen. Er schlägt aber 
statt der Bronze als Mühlenmaterial Stahlblech vor. 
Ich möchte wegen der Rostgefahr nicht dafür 
stimmen. Den Grund der Verbilligung der heute 
noch recht teuren Mühle (ungefähr 500 Goldmark) 
halte ich bei der Größe der Objekte, um die es sich 
bei Zellstofflieferungen handelt, für nicht so wichtig. 
Bei größerer Zahl der Bestellungen wird auch eine 
wesentliche Verbilligung der Kugelmühle eintreten. 
Weiter findet Sieber die Mahldauer für Sulfat- 
kraftstoffe noch zu lang. Dies habe ich auch ge- 
funden. Sieber hat aber nicht über 200 Um- 
drehungen in der Minute geben können, während ich 
ohne Anstand immer mit 300 Umdrehungen, einige- 
male sogar mit 340, gemahlen habe. Er klagt über 
starkes Klopfen der Mühle, also das Stoßen der 
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veel, Ich verweise hier auf meine früheren Aus- 
ch gen. Andererseits habe ich ebenfalls Schwierig- noch sehr weit entfernt, während das Ausland hier 
heiten gehabt, u d zwar bei Manila und neuweißer schon genaue Bestimmungen getroffen hat. Ein 
paumwolle, die ich durch Aenderung der Stoffdichte Studienfreund schrieb mir vor einigen Tagen aus 
von go g im Liter auf 25 8 überwunden habe. Dem Kanada: „Hier ist das Prüfen der Stärke des Stoffs 
Vorschlag VOR Dr. Sieber, mehrere Kugeln statt und der Mahlfähigkeit mit Holländer und Kugel- 
ker einen zu nehmen, also die amerikanische Mühle mühle bei jedem Kocher ebenso selbstver- 
«tt in Porzellan in Metall auszuführen, möchte ich ständlich wie in Deutschland das Hacken der Späne.“ 
nich nicht anschließen. Es kommen dann wieder Die Klassifizierung der Zellstoffe, die Auf- 
Schwankungen in die Mahlungen hinein, je nach der stellung gewisser Mindestreißlängen für die einzel- 
Jahl der Stöße, die auftreten, und ist die rollende nen Zellstoffsorten ist ein dringendes Erfordernis für 
i d Verbraucher. ich glaube, un arí 


Reibung der Stoßwirkung unbedingt vorzuziehen. 
Sieber vermutet folgendes: | 

‚Es kommt zuf Erzielung 
Mahlgrades nicht so sehr auf die Gewalt an als auf 
ge Zahl der Quet die bei einer Mehrkugel- 
mühle größer als enmühle sind.“ Die 
Pagierblattform iner Wasserluft- 


pumpe angeschlossen. er die 
von C. G. Schwalbe 
nungs-Vorrichtung VOT. Ich möchte 
Vakuumtrocknung von Bergmann vorziehen, da es 
dch um so stark schrumpfende Papiere 
Einfluß der hohen Trockentemperatur auf die Festig- 
keit gegenüber juftgetrocknetem Papier wird ver- 


eines bestimmten 


der relati E 
ativen Festigkeit sehr geeignet ist. Wir sind 


Erzeuger un 
dies auch im 
Praxis sagen, 
für den Verein 
und -Ingenieure 


Die Hemmungen 
doch ist es bei dem Papier unter sehr viel schwieri- 


geren Verhältnissen gelungen, Normen festzulegen, 


die heute meist sehr geschätzt sind. 
Ich möchte nicht schließen, ohne der Direktion 
der Krause Baumann A.-G. meinen verbind- 


lichsten Dank zu sagen- Ebenso hat mein Laborant 
B. Rose eifrig mitgearbeitet. 


Namen einiger anderer Herren der 
daß dies eine dankenswerte Aufgabe 
der Zellstoff-. -Chemiker 
ist, hier die leisten. 
werden vielle 


pestiskeitswerte von zellstoffen. 


schieden beurteilt. Immerhin dürfte eine Trocknung 
bei geringer Temperatur der bei höherer vorzuziehen Tabelle A- g 
sein. Wihrend ich die Lampenmühle bei geeigneter I. Geb leichte Sulfitze jus toffe. 
Einfüllung und ruhigem Arbeiten für sehr geeignet er 
halte, sehe ich Schwierigkeiten bei der Papierblatt- Nr. Nähere Angaben Herkunftsland Reißläng SE Scbopper 
bereitung. Es erscheint mir noch nicht die Gewähr I. Vert 2. Wert E 8 Riedler 
Ge Steeg und wir haben es häufig beobachtet, I. normal!) Deutschland 2413 2470 1 76 
aß trotz gleicher Behandlung ein Papier im Gefüge 2. weich!) í 1775 1700 2%, 815 
e genau gleich dem anderen wird. Ferner muß 3. hart 1) Se 3090 3127 14 74.5 
GR Se die Frage der Stoffkonzentration in 4. extra hart ~ 3343 3350 253 77 
1 1 werden. Man darf doch nicht 5. normal!) e 2730 2770 | 78 
a nn Erfahrungen der Papiermacher 6. extra hart 1) R 3500 3540 2 77 
e 1 2 durch verschiedenartige Stoff- 7. fest Finnland 372⁰ 3660 ` 11 80 
schiedenem SCH er Mahlung Papiere von sehr ver- 8 norma Ungarn 3080 3125 3% 745 
man auch, wi deer hergestellt werden. Wenn 9. extra fest é 3625 3700 194 78 
za vie meine Untersuchungen gezeigt haben, Bergmann Finnland 4150 2% 79 
ellstoffsorten in der gleichen Art vermahlen es 
und prüfen kann, so muß doch die Frage untersucht II. Bleic hfähige Sulfitze justoffe. 
Voie ob man alle Zellstoffe für rösche oder 0 normal Deutschland 4925 4960 2½ 78 
ge 5 für Zeitungsdruck oder Perga- | fest » 5450 5490 2⁄4 76 
SE e mäßig behandeln soll. Wenn auch die 2. fest 1 4605 4555 EK 75 
der udd i Co meisten mit dem Basaltlava-Hollän- 13 normal 55 3349 3383 o 
ich doch Ser ollergang zu vergleichen ist, SO glaube 4 normal Schweden 3973 3833 2½ 74 
nen. Bedi aB man durch Variation der verschiede- 5. fest H 4550 4580 1% 70 
5 auch andere Eigenschaften des 6. fest „ 4153 42 2% 85 
1 = der Lamp£nmühle untersuchen kann, 17 fest 8 5140 5088 3% 85 
BD estigkeit. Die Eignung eines Zellstofts 1 fest Be 4025 5030 3 75 
Aufgabe dE zu ermitteln, ist ja die o. norma Finnland 4370 4370 3 74 
A SE halte ich für sehr wichtig, noch 20 fest Tschechel 4840 4858 d 76 
Mahlerad m ragen zu diskutieren, bis Zu welchem 21 normal ) j 4330 4298 3 Ge 
maximum si ri 5 0 soll, wo also das Festigkeits- 22 normal a 4350 4400 2 75 
für die Wahi d . Den Grund. den Bergman n 23 norma o» 4265 4210 34 77 
vergleich mit k es 75° anführt, nämlich einen Bergmann Finnland 7190 2½ 75 
für entscheid = Dissoziationskurv£, halte ich nicht III. Norm ale Su jfitzel (stoffe. 
der B eidend. Wie aus meiner Kurve auf Grund 8 7 
SE ergmanschen Werte zu erkennen ist, liegt 24. normal Deutschland 5400 5478 172 1 
V durchaus nicht bei 75 o. Die 25. IIa norma d 4550 44 5 A 
es zweckmäßigsten Papier icht ` _ 26. normal Schweden 4470 4410 
gegen w gewichts ist da 17% 5100 21 79 
SS bedeutungsvoll. 27. norma nu 517 7 y 
Wenn nun i 28. extra fes Tschechei 6180 6278 55 79 
Fragen aufzuw 8 SE noch eine ganze Anzahl Bergmann Finnlan 7400 2½ 7% 
die Lampenmähl en sind, so ist doch zu sagen, daß 
e für die Zwecke der Bestimmung 1) Einer Fabrik. l , 
i e Kochungen einer Fabrik. 
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1925 
IV. Bleichfähige Natronzellstoffe. 
. Reißlänge Za Mahlerad 

Nr. Nähere Angaben Herkunftsland ET wegen E 3 SE 
29. normal Deutschland 5010 4960 2% 74 
30. normal Schweden 2463 2355 3 76 
31. normal i 4710 4755 17 82 
32. normal Finnland 5178 5170 2% 74 
33. normal H 5110 5100 3% 77 
34. normal 8 4310 4200 1% 76 
35. weich s 3550 3570 2 76 

Bergmann R 4975 4% 87,5 

V. Kraftzellstoffe. 

36. normal Deutschland 6050 6080 2 78 
37. normal Oesterreich 6600 6680 3 75 

Bergmann Finnland 9125 8 88 

VI. Hadernhalbstoffe. 
38. Baumwolle I | 2130 2155 5 75 
39. Neuweiße Baumwolle 3060 3120 64 78 
40. Festleinen 2575 2545 4 
41. Ramie 3020 3097 1 84 
42. Manila 4445 4450 12 95 
Tabelle B. 


J. Bestimmung der Fehlergrenze bei wiederholter 
Mahlung des gleichen Zellstoffes. 


Benutzt wurde ein schwedischer Ia bleichfähiger 


Sulfitzellstoff. 
Reißlänge Mahlzeit Mahlgrad 
I. Wert 2. Wert Std. SE & 
Riedler 
Mahlung ı 4125 4300 1% 75 falsch 
„ 2 5000 4960 2 74 
j 3 5010 5050 134 76 
„ 4 5025 5060 3% 77,5 
V 5 5010 5028 34 75 


II. Abweichende Werte vom Normalen bei einem 
dreiviertelgebleichten Sulfitzellstoff. 


Verschiedene Waggons. 


Mahlung 1 5230 5 100 322 78 
„ 2 5080 5065 3 7 
„ 3 4870 4990 4 74% 
„ 4 5750 5615 24 76 
„ 5 5475 5640 2% 75 
„ 6 4545 4585 14 74 


III. Untersuchung über die Schwankungen der 
Festigkeit bei verschiedenen Lieferungen der 
gleichen Firma. 


Benutzt wurde ein deutscher bleichfähiger 


Sulfitzellstoff. 
Waggon ı 3290 3320 4 74.5 
„ 2 3295 3190 3 75 
» 3 3030 3100 3 87 
„ 4 3350 3362 4 75 
„ 5 2630 2638 3 14 76,5 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Pechbildung in der Papierfabrikation. 


Bei der Herstellung von Papier aus Sulfitzell- 
stoff hatte sich am Oberfilz und Trockenzylinder 
der Selbstabnahmemaschine schwarzes Pech abge- 
setzt. Es war klarzustellen, ob diese Abscheidung 
auf Verwendung des Sulfitzellstoffes oder auf 
irgendwelche Veränderung des beim Leimen des 
Papiers verwendeten Harzleimes zurückzuführen 
sei. Das Pech war eine graue, faserige, von harten 
schwarzen Teilen durchsetzte Masse, die zu etwa 
zwei Dritteln in Alkohol löslich war und größten- 
teils aus Harz (Kolophonium) bestand; daneben 
fanden sich harzsaure Tonerde und harzsaures 
Eisen. Der verwendete Sulfitzellstoff enthielt 1,7 
Proz. ätherlösliches Harz (das fertige Papier 1,4 
Proz.). Dieser Betrag ist ungewöhnlich hoch (der 
durchschnittliche Harzgehalt des Sulfitzellstoffes 
beträgt 0,6 Proz.) und dürfte in erster Linie die 
Pechbildung bedingt haben. Die Leimung kann, 
insbesondere da das Papier nach Angabe des Ein- 
senders nur schwach geleimt war, bei der Pechbil- 
dung nur im geringeren Maße beteiligt gewesen 
sein, indem die harzsaure Tonerde des Leimes von 
dem Harz des Zellstoffs eingehüllt wurde und auf 
diese Weise in das Pech gelangte. (Mitteil. des 
Material-Prüf.-A. Berlin-Dahlem.) 


Bunt- und Effektpapiere 
der Höchster Farbwerke. 

Daß die Herstellung von Bunt- und Effekt- 
papieren im Laufe der letzten 20 Jahre sich zu einer 
besonderen Wissenschaft entwickelt hat, konnte man 
eigentlich schon aus den vielen Patenten schließen, 
die innerhalb dieses Zeitraumes auf diesem Gebiete 
genommen und veröffentlicht wurden. Trotzdem 
bedeutet die von den Höchster Farbwerken zu An- 
fang dieses Jahres herausgegebene Musterkollektion 
von Eifektpapieren eine gewisse Ueberraschung. 
Denn die vorliegenden, nur einzelne Gruppen dieser 
Papiere veranschaulichenden Muster gestatten erst, 
sich ein richtiges Bild von der Mannigfaltigkeit 
dieses Industriezweiges zu machen. 

Es ist geradezu erstaunlich, was hier Technik, 
Chemie und künstlerisches Empfinden in engster 
Zusammenarbeit geleistet haben! Man muß nur 
einmal einige dieser Serien von marmorierten, ge- 
batikten, melierten oder reliefähnlich wirkenden 
Papieren mit ihren leuchtenden und doch dezent 
wirkenden Farbschattierungen gesehen haben, um 
sich einen Begriff von der Reichhaltigkeit der Farb- 
wirkung und der Vielseitigkeit der erzielten künst- 
lerischen Effekte machen zu können. 

Unwillkürlich erhält man den Eindruck, daß hier 
jahrelange mühevolle Kleinarbeit von seiten der 
Ingenieure, Chemiker und Papierspezialisten ge— 
leistet werden mußte, um diese hohe Stufe der Voll- 
kommenheit zu erreichen. 

Das Verwendungsgebiet dieser Papiere ist ein 
scheinbar unbegrenztes, und seien hier nur genannt: 
Vorsatz-, Futter-, Umschlag-, Prospekt-, Dekora- 
tions- und sonstige Beklebepapiere. 

Eine weitere Ausgestaltung der Effekte durch 
Kombination zweier oder mehrerer Verfahren ist 
ohne weiteres gegeben und eröffnet tatsächlich un- 
endliche Möglichkeiten für diesen interessanten 
Industriezweig. Dr. O. 


DER PAPIER- FABRIK ANT 1925 


Nils Björnberg: Neuheiten in der Sulfatzellstoff- 


fabrikation. „Pappers- och trävaru-tidskrift för 
Finland“ 2, 3 (48....) 1925. 


Zunächst werden wärmetechnische Verbesse- g. 


rungen angeführt und als Beispiel „Skoghalls- 


verkens“ Dampfverbrauch per Tonne Stoff genannt, 
der sich auf 3800 kg beläuft, wovon 2870 kg in der ~. 
Sodawiedergewinnungsanlage durch Laugenfeuerung ` 


erzeugt werden, während die restlichen 25 % durch 
Zufuhr anderer Brennstoffe gedeckt werden (System 
Sandberg-Sundblad). Ein neuer Treppen- 
rost in Pyramidenform zur Verfeuerung von Säge- 
abfällen (50% Feuchtigkeit) wird beschrieben. 
Neigung des Rostes = 46°. Stündliche Verbren- 
nung von etwa 7 ebm Sägeabfällen auf 10 m? Rost- 
fläche. Verdampfung bei 44° C. Wassertemp. = 
14,7 kg Dampf von 12 Atm. per m? Heizfläche und 
308 kg per m? Rostfläche. 

Im Zusammenhang mit dem Uebergang zur in- 
direkten Kochung mit Hilfe von außerhalb des 
Kochers befindlichen dampfdurchwärmten Kalori- 
satoren, durch welche während der Kochung mittels 
Zentrifugalpumpe Laugenzirkulation stattfindet, ist 
man von rotierenden zu stehenden Kochern größerer 
Ausmaße übergegangen. Letztere erfordern größere 
Fl.-mengen mit größerem Dampfverbrauch für 
Kochung und Laugeneindickung. Schwierigkeiten 
beim Ausblasen der Kocher treten hinzu besonders 
bei Anwendung von Fichtenholz für Kraftzellstoff, 
weniger bei Kiefernholz für sowohl Kraft- wie 
bleichbaren Zellstoff. Das alte von Ungerer aus- 
gearbeitete kontinuierliche Kochen nach dem Gegen- 
stromprinzip erlebt eine Renaissance. Bei nahezu 
halber Kochzeit wird Farbe und Bleichbarkeit des 
Stoffes bedeutend verbessert ohne nennenswerten 
Einfluß auf die Ausbeute. Der a-Cellulosegehalt 
steigt gegenüber dem gewöhnlichen Verf. von 86,7 % 
auf 91,7%. Die Diffuseurarbeit wird häufig ersetzt 
durch kontinuierliche Saugfilter, Zentrifugen oder 
kontinuierlich arbeitende Schraubenpressen. Erstere 
erfordern geringeren Platz, sind leicht zu bedienen 
und liefern eine faserfreie Schwarzlauge. Geringe 
Waschwassermengen werden benötigt. Zentrifu- 
gieren scheidet die Schwarzlauge in unverdünnter 
Form ab bei 56% Feuchtigkeit des zurückbleiben- 
den Stoffes. Doppeltes Zentrifugieren drückt den 
Alkaligehalt des Stoffes auf 0,08% zurück unter 
Anwendung einer Totalwassermenge, die hinter der 
gewöhnlichen weit zurückliegt. Ueber Schrauben- 
pressen liegen praktische Resultate bisher nicht 
vor. (Anm. des Ref.: eine solche Einrichtung ist in 
Schweden im Bau begriffen.) Vakuum-Kestner- 
Verdampfer finden zur Laugeneindickung vielfache 
Anwendung. | 

In der Kaustizieranlage hat man die zeitraubende 
Dekantiermethode vielfach verlassen und sie durch 
teils periodische (Kelly-Filter), teils kontinuierliche 
Filterpressen (Oliver-Filter) ersetzt. 2 mit monel- 
metall. Filterüberzug A ı5 versehene, je 5 Stück 
Filterrahmen mit 20 m? Total-Filterfläche ent- 
haltende Kelly-Filter von 1, 23,2 m können die 
gesamte anfallende Menge Weißlauge einer Fabrik 
mit 10000 Tonnen Produktion bewältigen. Nach- 
trägliches Durchdrücken von heißem W. durch das 
Filter machen den Kalkschlamm alkalifrei. Leichtes 
und rasches Entfernen des Kalkschlammes aus dem 
Filterrahmen ist gewährleistet. Filtriervermögen 
in I Satz = 1000 kg trocken gedachter Kalkschlamm. 
Zweimaliges Waschen der Filterüberzüge wöchent- 
lich mit verd. Salzsäure erhalten die Filtrier- 
geschwindigkeit der App. aufrecht. Das Oliver- 
Filter hinterläßt bei kontinuierlichem Waschen einen 
relativ mehr trockenen Kalkschlamm. ı Filter von 
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Fab Länge und 6 Fuß Durchmesser genügt für die Ausbeute an Holzschliif aus 1 Rm. geschältem 
eine 10000. Tonnen-ProduktioN, wenn der zugeführte Holz (235315 kg). Unter Berücksichtigung es 
Schlamm nicht mehr als 20% Alkali per oo kg spez. Gew. des Holzes, der Schleifmethode (Kalt- 
sit, Der abfiltrierte Schlamm enthält oder Warmschliff), Art der Sortierung; Rückwassef- 
123% Alkali. 2 Filter lassen den Alkaligehalt auf zirkulation und Faserrückgewinnung nennt Vf. die 
03% sinken bei 32% Feuchtigkeitsgehalt des Durchschnittszahl 280 kg luf 
Wiedergewinnung des Kalkes geschältem Holz. Holzfäule hat geringe! 

i i BW lufttr. Holzschliff aus 
Holz). Für ungeschältes olz 
fnierlichem Betri im Anschlu 25 % höheren Holzver- 
arbeitende Kaustizieranlage. brauch. Also 1 Tonne lufttr. Holzschliff = 3,6 Rm. 
Der wiedergewonnene Kalk kann bekanntlich geschältes Holz oder 45 cbm á Br: 
‚uch für andere Zwecke, doch mit zweifelhaftem Noch me wie beim Holzschliff wechselt die 
i Dieselbe ist abhängig 


Erfolg, als Düngekalk, für Kalksandziegel, Zement 3 a 
rke der Säure: Kochzeit, Temp. 


werden. Kalk, herstammend aus von der Stä 
em Sulfatverfahren, ist schwerer anzuwenden als methode usw. Zu den Stoffverlusten beim Holz- 
i i schliff kommen hier die in Sortiertromme n und Ast- 


gaben über Ausbeute sind 


us dem Schmelzofen herrühren- fängern hinzu. Literaturan | 

hat, die seine sehr verschieden; 1 Tonne lufttr. Sulfitzellstoff = 
man hier mit 6.28 Rm. ungeschältes olz. Kirchners 
ca. 9,5 Rm., erscheinen dem Vf. sehr hoch 


Qualität verschlechtern, weshalb 
Ist für deutsche Verhältnisse leicht mögli j 
; ü f.) Bei 


einem geringeren Wiedergewinnungsprozentsat? 
(-%%) zu rechnen hat, um eine große Anhäufung ( 


von Silikaten in dem wiedergewonnenen Kalk zu ver- e. . / 
hindern; denn es ist begreiflich, daß bei Anwendung Herstellung des Halbfabrikates treten verschiedene 
ie 


umgebrannten Kalkes die Verunreinigungen eim wechselnde Faktoren Sortierung, Fun 


ch; skandi- 


ul, 
klären der Lauge störend wirken, dem man jedoch dickung, Abpressen und Trocknung. Große Frisch- 
ü en si ndig zur Verdün- 
tenfang- 


darch Uebergang von der Dekantiermethode zur 
Filtriermethode begegnen kann. Schd. nung 
sortierung. 


Cet M. Johannsson: Wechselnde Faktoren bei der 
Papierherstellung. „ appers- och trävaru-tidskrift Kraft und Dampf werden ebenfalls als 
för Finland“ 1, (16) 1925. wechselnde Faktoren genannt. Kraft jst nur da 
Vf. behandelt zunächst das Ausgangsprodukt ein konstanter Faktor, wo SE bei allen Maschinen 
Holz. Die Ausbeute an Holzschliff aus I Rm. Holz als elektrische Kraft, mit registrierenden Meßappa- 
ist ohne Rücksicht auf Faserverluste, abhängig vom raten für jeden Motor versehen, angewendet wird. 
Durchmesser des Holzes, von der Astreinheit, Härte, genau anzugeben, ob der An- 
spez. Gew. und chemischer Zus. Gleichmäßiges Holz teil an Halbstoffen im Papierstoff immer derselbe 
ö d ind in den letzten Jahren einige neue 


des Stoffes auf ca. 0,3 % vor der Kno 


vorausgesetzt, kann Korngröße des Schleifsteins und ist. Doch 8 

Härte desselben, chemische Zus. des Fabrikations- Ap konstruiert worden (Trimbey» ardy- 

wassers und Temp. desseben auf die Ausbeute ein- und Feeney Regulatoren) zur Regelung der 

wirken. Natursteine sind nie gleich. Einige Holz- Gleichförmigkeit der Stoffkonstistenz und des Papier- 

bestandteile sind beim Schleifprozeß w. -I. as gewichts. Außer allen genannten Fällen können 
i zBigkeiten in den Festigkeitseigenschaften 

der Glätte und der Farbe entstehen. 

Schd. 


Lösungsvermögen des W. auf dieselben ist von der 
Jahreszeit abhängig. Vf. macht Gegenüberstellungen des Papiers, 
verschiedener Angaben in der Fachliteratur über 


Verfahren zur Gewinnung von Zellstoff oder Alkali ganz oder zum Teil Kali verwendet wird. 
In, Dies kann dadurch erfolgen, daß man bei der 


Spinnfasern aus Ginster, Nesse Kartoffelkraut 
und ähnlichen Pflanzen. Kochung rohe Kalisalze, Z- B. in Form von nicht zu 
Abraumsalzen, zusetzt. Dieser Zusatz hat 


D. R. P. 410 144. Klasse ssb. Gruppe J. kaliarmen 

Dr. Alexander K um pimiller in noch den Vorzuß, daß man in einfachster Form eine 

Höcklingsen b. Hemer, Westf. Bleichung durchführen kann, indem man die fertig- 
gekochte Masse der Einwirkung des elektrischen 


n a man diese Art Rohmaterialien nach den 

a e Zellstoffabrikation aus Holz üblichen etho- Stromes aussetzt und so den Chlorgehalt der Ab- 

a... also entweder mit Alkalien oder mit raumsalze Zur Bleiche benutzt. 

Sulfiten, so findet ein genügender Aufschluß nicht Patent-An sprüche: b Verfahren zur 

org Das Material bleibt hart und jäßt sich im e von Zellstoff oder Spinnfasern aus 

olländer nicht gleichmäßig verarbeiten. Man muß Ginster, Nesseln, Kartoffelkraut und ähnlichen 

es u U. im Kollergang bearbeiten, um es einiger- Pflanzen, dadurch gekennzeichnet, daß das Roh- 

maßen zu vergleichmäßigen. Zu einem vollkommen material mit einem Gemisch von Alkalilaugen und 

gleichmäßigen Aufschluß kann man gelangen, went Sulfiden gekocht wird. 

man als wesentliches Aufschlußmittel Sulfide bei 2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
daß das Rohmaterial mit einem Ge- 


Gegenwart von Alkali benutzt. So gelingt ein gleich- gekennzeichnet, 

mäßiger Aufschluß, 2. B. durch Mischungen yon misch von Soda, Kalk und Erdalkalisulfiden gekocht 

Aetznatron und einem löslichen Sulfid, wie Natrium- wird. 

sulfid und Kalziumsulfid. Man arbeitet in der Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch 
gekennzeichnet. daß das Rohmaterial mit einem Ge- 


Praxis aus wirtschaftlichen Gründen nicht mit den 
reinen Materialien, sondern schließt z. B. mit Ge- misch von Soda, Kalk und mineralischen Sulfiden 


mischen von Soda, Kalkmilch und Kalziumsulfid auf. gekocht wird. 
4. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 


Es bat sich aber weiter gezeigt, daß es zweck- 
mäßig und für das Verfahren förderlich ist, wenn als gekennzeichnet, daß das Rohmaterial mit einem Ge- 


Heft 14 


misch von Soda, Kalk und gebrauchter Gasmasse 
gekocht wird. 

5. Verfahren nach Patentanspruch ı bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Zusatz von Kalisalzen in 
Form von kalihaltigen Abraumsalzen erfolgt. 


Einrichtung zur Ausgleichung von Unterströmungen 
und gleichmäßigen Verteilung von Schwebestoffen 
in fließenden Flüssigkeiten mit Hilfe eines um- 
laufenden, durchbrochenen Staukörpers, insbesondere 
an Langsieb- und Zylinderpapier- und Pappen- ` 
maschinen. | 

D.. R. P. 410 446. Klasse 55d. Gruppe 22. 
Max Wenzel in Muldenstein, Kr. Bitterfeld. 
Patent- Ansprüche: 1. Einrichtung zur 
Ausgleichung von Unterströmungen und gle ich- 
mäßigen Verteilung von Schwebestoffen in fließen- 
den Flüssigkeiten mit Hilfe eines umlaufenden, 
durchbrochenen Staukörpers, insbesondere an Lang- 


sieb- und Zylinderpapier- und Pappenmaschinen, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Wandung des 
Strömungskanals (e) gegenüber einer oder beiden 
Stirnböden (b) des umlaufenden, durchbrochenen 
Staukörpers (a) durchbrochen ist, und diese seitliche 
Durchbrechungen des Kanals (e) mit lösbaren 
Deckeln (f) verschlossen sind. 

2. Einrichtung nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, dag der umlaufende, durchbrochene 
Staukörper (a) ein- oder beiderseits abnehmbare 
Stirnböden (b) hat. 


Siebzylinder, insbesondere Vordruckwalze für 
Papiermaschinen. 


William Edwin Knowles Trotman und 

Wälter Gordon Trotmanin London. 

D. R. P. 410989. Klasse 55d. Gruppe 19. 

Vordruckwalzen für Papiermaschinen besitzen 
einen aus feinem Drahtgewebe bestehenden Sieb- 
mantel, der sehr empfindlich und dessen Auswechse- 
lung schwierig ist. Um diesem Uebelstande zu 
steuern, wird dieser feine Siebmantel mit einem zylin- 
drischen Gerippe als einheitliches Ganzes ausgebildet. 

Die Abbildung zeigt nur den von dem eigent- 
lichen Träger leicht entfernbaren Teil. 
steht aus einem zylindrischen Sieb a aus gewebter 


Drahtgaze und aus einem zylindrischen Gerippe, das 
durch einen schraubengangförmig gewundenen Draht 
b gebildet wird, dessen Windungen durch wagerecht 
angeordnete Längsstäbe c in bestimmter Richtung 
und Lage gehalten werden, und zwar dadurch, daß 
die Längsstäbe c an der Innenseite der Windungen 
ın irgendeiner Weise, z. B. durch Lötung, befestigt 
sind. Dieses Gerippe b, c bildet mit dem Drahtgaze- 
zylinder a ein zusammenhängendes Ganzes, welches 
auf den Tragkörper, das Traggerüst oder den Träger 
aufgeschoben werden kann. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Dieser be- 


1925 


Patent-Anspruch: Siebzylinder, insbeson- 
dere Vordruckwalze für Papiermaschinen, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Siebmantel aus Drahtgewebe 
(a) mit einem zylindrischen Gerippe (b, c) zu einen 
einheitlichen Ganzen verbunden ist, das über das 
eigentliche Traggerüst der Vordruckwalze geschoben 
werden kann. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: | l 


Anmeldungen. 

55b, 1. P. 47981. Dr. Armin Peetz, Alfeld a. d 
Leine. Verfahren zur Herstellung von Zellstoff 
durch Kochen von Holz und gleichartigem Material 
mit Bisulfitlösungen. 30. 4. 24. 
. 50e, 3. K. 87879. Firma Koholyt Akt.-Ges., 
Berlin. Verfahren und Vorrichtung zum Anfeuch- 
ten von Papierbahnen. 15. 12. 23. 

84a, 3. B. 113084. Berliner Aktiengesellschaft 
für Eisengießerei und Maschinenfabrikation, Char- 
lottenburg. Wehr für veränderlichen Stau; Zus. 2. 
Anm. B. 112 230. 4. 3. 24. 

84a, 6. T. 29 172. Dr. Ing. Karl Thürnau, Darm- 
stadt, Niebergallweg 22. Geschiebefang für Werk- 
kanäle. 6. 8. 24. 0 


Erteilungen. E 
Hugo Steinhilber, Schlachten- 
see, Viktoriastr. 41. Verfahren zur Herstellung 
von Löschpapierstoff. 17. 11. 22. G. 57 870. 

55c, D 412 380. Jan Höferle, Stankov, Böhmen; 
Vertr.: S. Reitzenbaum, Pat.-Anw., Berlin SW II. 
Wasch- und Bleichholländer für die Papier- und 
Zellstoff- Fabrikation. 11. 9. 23. H. 94 684. E 

55f, 9. 413 381. Papierfabrik Köslin, Akt Ces, 
Köslin, Pommern. Sicherheitspapier. 3. 2. 23. P. 
45 659. 
. 84a, 3. 412 402. Berliner Akt.-Ges. für Eisen- 
gießerei und Maschinenfabrikation, Charlottenburg. 
Verstellbares Halszapfenlager, insbesondere für 
Schleusentore. 4. 12. 22. B. 107 017. 

85c, 3. 412555. Dr. Hermann Bach, Essen, 
Annastr. 35. Vorrichtung zur Belüftung, insbeson- 
dere für Abwasserreinigung. 6. 11. 23. B. 111 678. 

856, 6. 412547. Dr. Eugen Geiger, Karlsruhe 
i. B. Beiertheimer Allee 70. Grobrechen für Werk- 
kanäle und Abwasserreinigungsanlagen mit auf den 
Rechenstäben verschiebbarer Abstreifschwelle. 3. 8. 
24. G. 61918. 

Bac, 6. 412548. Dr. Eugen Geiger, Karlsrúħe 
i. B., Beiertheimer Allee 70. Umlaufende Walzen- 
bürste zum Reinigen von Siebflächen und dgl. zur 


55b, 1. 412 454. 


mechanischen Wasser- und Abwasserreinigung. 
5.8 24. G. 61 9209. 
Versagung. i 
ssf, 4. B. 99042. Verfahren zur Herstellung 


gemusterter Pappe. 


Mere 
VEREINS-MITTEILUNGEN 
I u a nn ee en a ee a en 


Fortbildungskursus für Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure. 


Die Geschäftsstelle unserer Vereinszeitschrift 
ist gern bereit, den Teilnehmern an dem Kuraus 
Unterkunftsmöglichkeiten in Berlin zu angemessenen 
Preisen zu verschaffen. Anfragen werden erbeten 
an die Geschäftsstelle des „Papier-Fabrikant“, Berlin 
S 42, Oranienstr. 140/141, Fernsprecher Moritzplatz 
5090. Drahtanschrift Elsnerdruck Berlin Papier- 
fabrikant. 
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Verantwortlich für die Schriftieltung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9. Lindensllee 17. 


une PP. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Zellstoffprüfung mit der großen Lampènschen Kugelmühle. 


(Referat für die Hauptversammlung 1924 des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und -Ingenieure 
am 4. März 1925 in Berlin.) 


Von Dr.-Ing. R. Sieber, Kramfors. 


I. Gegenüber der Original- Jarr - Mühle ist un- 
bedingt die große Lampensche Mühle vorzuziehen, 
da irgendwelche Verunreinigungen des Mahlgutes 
nicht oder doch nur in belangloser Weise stattfindet. 
Ich wage einstweilen nicht zu sagen, ob Bronze das 
gceignetste Material für Mühle und Kugel darstellt. 
Versuche mit Stahlmühlen sind scheinbar noch nicht 
gemacht worden. Mühlen aus diesem Aufbaustoff 
werden vermutlich merkbar billiger werden. 

2. Die Mahldauer für Sulfatkraftstoffe ist für die 
Zwecke der Betriebskontrolle doch immer noch zu 
langdauernd; dies um so mehr, als wir wenig- 
stens nicht über 200 Umdreh.-Min. gehen konnten, 
ohne den ruhigen Gang der Mühle nachteilig zu be- 
einflussen. Bei 300 Umdrehungen und Mahlung 
starker Stoffe mußte man zumindest in der ersten 
Stunde trotz guter Separierung des Stoffes jeder- 
zeit bereit sein, daß die Mühle ins Klopfen kommt. 
Selbst bei Zellstoff, der aus der Rührbütte ge- 
nommen war, trat dieser nachteilige Umstand auf. 
Um wenigstens bis zu einem gewissen Grade vor 
unangenehmen Ueberraschungen bei dem nicht 
scringen Kraftspiel der fliegend gebauten großen 
Mühle zu sein, ist die Umdrehungszahl auf 200 
zurückgesetzt worden. Es wäre vielleicht an- 
gebracht, die Mühle in der ersten Stunde, vielleicht 
auch noch während der zweiten mit geringerer Um- 
drehungszahl laufen zu lassen und erst später auf 
die höchste Umdrehungszahl zu gehen. Diese 
könnte dann, wenn der Stoff einmal fein verteilt und 
etwas schmierig geworden ist, vermutlich ohne 
Schwierigkeiten befürchten zu müssen, auf 300 Um- 
drehungen gesteigert werden. Die Mahldauer wird 
freilich auch dadurch vrlangsamt werden. Es fragt 
sich aber, ob man diese nicht doch wieder vermindern 
kann, wenn man statt einer einzigen Kugel von 
10 kg einen Satz von mehreren Kugeln verwendet. 
Betrachtet man die Zahlen, die Bergman in seiner 
grundlegenden Abhandlung herbeigebracht hat 
(Svensk Papperstidning“ 1924, Hefte 10, 11, 12), 
so kann man feststellen, daß in den meisten Fällen 
bei gleicher Mahldauer in der Jarr-mill ein höherer 
Mahlungsgrad erreicht wird als bei der Lampen- 
Mühle. Mag sein, daß hierbei auch der durch den 
Abschliff der Porzellankugel entstehende „Füll- 
stoff“ eine Rolle spielt, die Hauptursache ist meines 
Erachtens nach doch wohl eine andere. In der Viel- 
kugelmühle besteht sozusagen eine viel größere An- 
zahl von Mahlflächen oder Mahlstellen. Jeder Be- 
rührungspunkt zweier Kugeln und alle die An- 
liegungspunkte der einzelnen Kugel an die Gehäuse- 
wand sind hier mahlende Stellen. Demgegenüber 
haben wir bei der Lampen-Mühle nur eine einzige 


Quetschwirkung erzielt. Auch an jeder Seitenwand 
dürfte eine Quetschstelle sein, die aber kaum die 
gleiche Wirkung wie die eigentliche Aufliegestelle 
der Kugel haben werden. Anderseits ist aber hier 
die Wahrscheinlichkeit, daß ein und dieselbe Faser 
eine ganz bestimmte Anzahl von Quetschungen mit- 
macht, bei weitem kleiner als beim Vorhandensein 
vieler Kugeln. Es sieht mit anderen Worten so aus, 
als wenn zur Erzielung eines bestimmten Mahl- 
grades es nicht so sehr auf die Gewalt ankommt. 
mit welcher die Quetschung ausgeführt wird, als 
vielmehr auf die Häufigkeit, auf die Zahl, der 
Quetschungen. Es sei ausdrücklich erwähnt, daß 
das hier Gesagte allein Vermutungen sind, welche 
durchaus noch nicht endgültig erwiesen sein dürften. 
Sollten sie aber sich bestätigen, so kann man im 
Zweifel sein, ob es vorteilhafter ist, die Lampen- 
Mühle mit mehreren Kugeln auszustatten, oder aber 
die Jarr-Mühle unter Beibehaltung ihrer Form in 
Metall auszuführen. Das Letztgenannte dürfte sich 
aller Wahrscheinlichkeit nach billiger stellen. 

3. An und für sich gibt die Lampèn-Mühle, per- 
sönlichen Erfahrungen nach zu urteilen, gute Ver— 
gleichszahlen, und der Uebergang vom Porzellan der 
Jarr-mill zu Metall bei ihr ist ganz ohne Zweifel 
ein bedeutender Fortschritt. 

Ueber sonstige Arbeitsvorgänge bei der Stoff— 
prüfung sei nur noch bemerkt, daß wir die Schöpf- 
form mit einem Anschluß an eine Wasserluftpumpe 
versehen haben, um nach dem Ablaufen des 
Wassers den zum Abgautschen geeignetsten 
Wassergehalt des Papierbogens nach Belieben 
regulieren zu können. Die Proben kann man in der 
Kopierpresse abpressen, man kann aber auch die in 
den Zellstoffabriken ohnehin zu findenden hydrau- 
lischen Pressen hier anwenden. Proben von zu- 
sammengehörigen Versuchsreihen müssen doch 
gleichartig behandelt werden. Das Trocknen läßt sich 
gut auf der von C. G. Schwalbe vorgeschlagenen 
Trocknungseinrichtung vornehmen. Diese besteht 
aus einem kleinen, wagerecht liegenden Trocken- 
zylinder, der mit Dampf geheizt ist und dessen Tem- 
peratur mittels eines in ihn hineinreichenden 
Thermometers abgelesen wird. Der Zylinder ist mit 
einem Filz versehen, der auf einer Längsseite parallel 
zum Zylinder befestigt, auf der anderen durch einen 
eingenähten Eisenstab, gegebenenfalls auch noch 
durch angehängte Gewichte, gestreckt wird und sich 
auf diese Weise straff und stramm der Oberfläche 
des Zylinders anlegt. Sind die Bogen aus sehr 
schmierigem Stoff hergestellt, muß man das Trock- 
nen vorsichtig durchführen, was derart geschehen 
kann, daß zwischen Zyinder und Papierblatt einige 


Bogen Zellstoff eingelegt werden. 


solche Stelle, welche allerdings eine sehr große 
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Experimentelle Ergebnisse 
bei der Bestimmung von Harz und Fett in Zellstoffen. 


(Referat, erstattet auf der Hauptversammlung 1924 des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure am 5. März 1925 in Berlin. 


Von H. Schwalbe, Heidenau. 


Meine Herren! Die Bestimmung von Harz und 
Fett in Zellstoffen und Faserstoffen allgemein ist 
ein vielbearbeitetes Thema. Zahlreiche Studien be- 
fassen sich mit den einzelnen Bedingungen der 
Extraktion. So hat man die Wirkung der verschie- 
denen Lösungsmittel, die Dauer der Einwirkung und 
anderes untersucht. Aber merkwürdigerweise wid- 
men nur wenige Forscher ihre Studien der Aufgabe, 
wie man am besten das Fasergut der Extraktions- 
flüssigkeit darbieten soll. Meist wird der alt- 
bekannte Soxleth-Apparat benutzt, zu dem es vieler- 
lei Abänderungen gibt, die den Nachteil der kalten 
Extraktion, den der alte Soxleth hat vermeiden wollen. 
Einen Schritt weiter ist Wislicenus gegangen, 
als er 1920 in den „Zellstoffchemischen Abhand- 
lungen“ I, 70, angab, man solle die Extraktionshülse 
an einem Draht in den Kolben, der das Lösungs- 
mittel enthält, einhängen. Wislicenus betont, 
dag man „die Substanz zunächst im groben, durch 
Eintauchen in das Lösungsmittel erst rasch aus- 
kochen, dann die letzten Spuren sehr leicht durch 
Heraufziehen der Extraktionshülse in den Dampf- 
raum vollkommen ausziehen kann“. In den meisten 
Fällen erhält man in dieser Apparatur höhere Werte 
für Harz und Fett als in dem Soxleth. 

Aber auch in dieser Form werden Fehler nicht 
vermieden. Wenn man beobachtet, wie das Lösungs- 
mittel immer wieder an den gleichen Stellen die 
Hülse durchtropft, und man sich klar macht, daß 
doch natürlich die Flüssigkeit den bequemsten Weg 
nehmen wird, muß man an eine Aenderung der 
Methode denken. Besonders bei den Zellstoffen, 
aber auch bei anderem Fasergut, ist das Harz und 
Fett nicht gleichmäßig verteilt. Es befindet sich 
meist um und auf den Fasern. Auch bei feinster 
Zerteilung des Fasergutes haben wir es mit Faser- 
bündeln zu tun, zwischen dessen Einzelfasern Harz 
und Fett sich befinden. Selbst wenn man nun an- 
nimmt, daß die Extraktionsflüssigkeit einen großen 
Teil der Oberlächen benetzt, so kann nicht alles 
Harz und Fett extrahiert werden. Da aber das 
Extraktionsgut etwas fest gepackt werden muß, um 
aus der Hülse nicht herausgespült zu werden, wird 
um so mehr eine Bildung von Tropfkanälen statt- 
finden, und nur die Fasern an diesen Kanälen wer- 
den extrahiert. Die Aufgabe ist also, möglichst 
viele Oberflächen dem Lösungsmittel darzubieten 
und weiterhin die Faserverbände möglichst zu 
lockern. Ich habe nun versucht, diesen Zweck in 
folgender Weise zu erreichen. Zunächst benutzte 
ich die üblichen Extraktionskolben und gab das 
Fasergut direkt, also ohne Hülse, in die Extraktions- 
flüssigkeit in den Kolben. Die Wirkung war ganz 
bedeutend besser als bei der alten Methode. Dann 
aber beobachtete ich, daß die Bewegung der Fasern 
noch intensiver sein muß, und lie mir zu den 
Extraktionskolben Glasdeckel anfertigen. Es wurde 
in der vorher beschriebenen Art einige Zeit am 
Rückflußkühler extrahiert, indem also das Fasergut 
sich in dem Kolben befand. Dann wurde der Kolben 


vom Kühler abgenommen, der Glasdeckel aufgesetzt 
und auf einer Schüttelmaschine eingespannt. Es 
wurde im Anfang in der Kälte, und nachdem dies 
keinen genügenden Erfolg brachte, später in der 
Wärme geschüttelt. Jedoch hatte diese Ausführung 
den Nachteil, daß die Glaskolben häufig sprangen. 
Es war nicht möglich, bessere Ware zu erhalten. 
Darum entschloß ich mich, von dem in der 
chemischen Technik so beliebten Glas abzugehen 
und ein Druckgefäß zu benutzen. 

In unserer Werkstatt wurde nach meinen An- 
gaben ein Apparat mit Flanschverschluß angefertigt. 
Er bestand aus Stahlrohr mit eingeschweißtem 
Boden. Das Innere war sorgfältig verzinnt. Nun- 
mehr wurde die Extraktion am Rückflußkühler ganz 
aufgegeben und das Fasergut sogleich in das Druck- 
gefäß gebracht, und dieses auf der Schüttelmaschine 
geschüttelt. Um den Schüttelapparat wurde ein 
gegen Wärmestrahlung isolierter Kasten gesetzt 
und der Innenraum elektrisch geheizt. Der Erfolg 
war erstaunlich, indem bis zum Dreifachen der alten 
Methode Harz und Fett gewinnbar war in 6 Stunden, 
gegenüber 8 Stunden im Wislicenus-Apparat. Das 
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Abschrauben des Deckels war aber bei genauen 
Studien über die in jeder einzelnen Stunde extrahier- 
ten Mengen mühsam. Deshalb wurde auf dem 
Deckel des Druckgefäßes ein ätherdichtschließender 
Hahn gesetzt. Recht schwierig war die Dichtungs- 
frage. Ein Weichbleiring bewährte sich schließlich 
gut. Das Druckgefäß wird jetzt in Phosphorbronze 
ausgeführt nach der Skizze, die an der Tafel befestigt 
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ist. Nach einigen Versuchen zeigte es sich beim 
Oeffnen des Deckels nach vollendeter Extraktion, 
daß Teile des Zellstoffs zu Kugeln und ähnlichen 
Gebilden zusammenballten. Es wurden nun Glas- 
perlen und kantige Metallteile zugesetzt und die 
Schüttelung verstärkt. Die gewünschte Zerteilung 
trat ein, so daß jetzt erreicht war, daß möglichst 
viele Oberflächen freigelegt und Faserbündel ge- 
lockert wurden. Die Extraktion gestaltete sich jetzt 
so, daß zunächst das Druckgefäß gründlichst mit 
dem Lösungsmittel ausgekocht wird. Dann wird bei 
geöffnetem Deckel das Fasergut, etwa 1 bis 2 g, 
zusammen mit den Metallstücken eingefüllt und 
150 cem Lösungsmittel zugesetzt. Es wird sorg- 
fältig verschlossen und auf der Schüttelmaschine 


geschüttelt. 

Die Extraktion wird sehr gefördert, wenn das 
Lösungsmittel häufig, mindestens alle zwei Stunden, 
erneuert wird. Dies ist sehr einfach. Man richtet 
einen Heißwassertrichter vor, setzt ein extrahiertes 
Filter ein und stellt ein gewogenes Kölbchen 
darunteer. Man läßt das Druckgefäß etwas abkühlen, 
um gebildete Dämpfe des Lösungsmittels zu konden- 
sieren, öffnet den Hahn und läßt die Extraktions- 
flüssigkeit durch das Filter laufen. Darauf füllt man 
durch den Hahn wieder 150 cem frisches Lösungs- 
mittel ein und setzt die Schüttelung fort. Inzwischen 
destilliert man aus dem Kölbchen ab und kann das 
gewonnene Extraktionsmittel für die dritte Füllung 
wieder benutzen. Nach 6 Stunden ist meist alles 
Harz und Fett ausgezogen. Man läßt aber zur Vor- 
sicht die Extraktion noch eine Stunde länger gehen. 
Zum Schluß wird das Filter im Heißwassertrichter 
mit heißem Lösungsmittel nachgespült. 


Die neue Methode ist also etwas umständlicher 
als die alte, aber man hat auch die Sicherheit, alles 
Harz und Fett ausgelöst zu haben, während man bei 
der alten Ausführung immer ungewiß ist, bis zu 
welchem Grade man nach einer bestimmten Zeit aus- 
gezogen hat, so daß diese Werte noch nicht einmal 
relative sind. Die Versuche von Wahlberg und 
A. Cleve von Euler mit ihren tagelangen Extrak- 
tionen zeigen dies deutlich. Die Frage des Extrak- 
tionsmittels habe ich bisher noch nicht berührt. Es 
scheint Aether bzw. Alkoholbenzol in Mischung 1:1 
am meisten gebraucht zu werden. Aber es wird auch 
Alkohol und Benzol allein sowie eine große Zahl 
anderer Lösungsmittel vorgeschlagen. Die Ergeb- 
nisse nach der Art der ausgelösten Stoffe scheinen 
bei Alkohol, Benzol, und Alkohol-Benzol-Gemisch 
einigermaßen übereinzus timmen. Die extrahierten 
Mengen sollen bei Benzol allein am höchsten aus— 
fallen, nach den Versuchen von A. Cleve von Euler, 
‚Cellulosechemie“ IV, 5, 1923. Gebräuchlicher ist, 
zumindest in Deutschland, das Alkohol-Benzol- 
Gemisch geworden, und ich glaube, man sollte sich 
darauf einigen. Aber die Aether-Extraktion gibt 
durchaus andere Zahlen und zieht auch scheinbar 
andere Stoffe aus. Sie ist daher nicht zu vernach- 
lässigen, so daß man also zwei Proben, die eine mit 
Aether, die andere mit Alkohol-Benzol-Gemisch, zu 
untersuchen hat. Bemerken möchte ich noch, daß 
ich die Temperatur in dem Schüttelmaschinenraum 
einige Grade über dem Siedepunkt des Lösungs- 


mittels einstellte. Einige Zahlen aus von mir durch- 
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Schwalbe Wislicenus 

bleichfähiger Sulfitzellstoff 2,09 2,35 1,87 1,65 
bleichfähiger Natronzellstoff 1,59 1,63 1,34 1.32 
% gebleichter Sulfitzellstoff 1,25 1,30 o, 80 0,85 
Bei der Alkoholbenzol-Extraktion ergab (in 
Prozenten): Schwalbe Wislicenus 
bleichfähiger Sulfitzellstoff 1,63 1,62 1,33 1, 20 
bleichfähiger Sulfitzellstoff 2,65 2,62 1,35 1,33 
bleichfähiger Natronzellstoff 1,45 1,30 0,55 0,59 
% gebleichter Sulfitzellstoff 1,79 1,72 0,91 0,92 
2,44 223 1,70 1,60 


la normal Sulfitzellstoff 


Fichte, junges Holz, unterer 
Stammteil 7,41 7,07 4, 91 499 


Das Fasergut, das hier zur Untersuchung kam, 
war gut durchmischt worden und wurde in der 
Wislicenus-Apparatur 8 Stunden, in meiner 7 Stun- 
den extrahiert. Der Extraktions verlauf ist derart. 
daß in der ersten Stunde eine geringere Menge, in 
der zweiten das Maximum, in der dritten bis zur 
sechsten abnehmende Mengen gefunden werden, 
während in der siebenten und achten Stunde nichts 
mehr herausgelöst wird. 

Man wird aber mit Recht die Frage aufwerfen, 
ob der gesamte Extrakt auch wirklich aus Harz und 
Fett besteht. Klason hat in „Cellulosechemie“ IV, 
83, 1923, sehr bedeutsame Bemerkungen zu den 
Untersuchungen von A. Cleve von Euler gemacht. 
Er weist nach Trennung des getrockneten Rück- 
standes durch Benzol nach, daß in dem Benzolunlös- 
lichen Kohlehydrate und Lignin vorhanden sind. Die 
Zahlenverhältnisse waren: Gesamtextrakt 6,4%, 
benzollöslich 2,2% = 34% des Gesamtextraktes, 
benzolunlöslich 4,2%. Ich habe die gleiche Unter- 
suchung angestellt und fand bei einem Gesamt- 
extrakt von 1,37 % 0,85 % benzollöslich = 61,9 % des 
ersten Wertes und 0,52% benzolunlöslich. Ferner 
habe ich nach dem Vorbild von Dr. Sieber die 
Löslichkeit in Petroläther bestimmt. Von 1,63 % 
Gesamtextrakt war 1,05 % = 64,2 % löslich. Sieber 
gibt bei Alkoholauszug, während es sich bei den 
obigen Werten um Alkoholbenzolauszüge handelt, 
53,2% Petrolätherlösliches, bei einem anderen Zell- 
stoff 17,5% und bei einem dritten 29,1% an. Die 
Petrolätherlöslichkeit schwankt also sehr stark. Die 
Rückstände bei meinen Extrakten nach der Behand- 
lung mit Benzol oder Petroläther geben schwache 
Ligninreaktionen und zeigen Reduktionsvermögen 
gegen Fehlingsche Lösung. Ich habe quantitative 
Bestimmungen dieser Bestandteile versucht, doch 
genügt das experimentelle Material noch nicht, um 
auf diesem überaus schwierigen Gebiet Feststellun- 


gen zu machen. Weitere Versuche sollen aber an- 


gestellt werden. 
Die neue Methode zur Bestimmung von Harz 


und Fett scheint aber, da die Auszüge an fremden 
Stoffen eher geringer sind als bei der alten Methode, 
empfehlenswert zu sein. Bei genauen Analysen wird 
aber die Bestimmung des Benzollöslichen nach dem 
Vorschlage Klasons notwendig sein. Für die 
Trocknung der Extrakte halte ich die Temperatur 
von 100° oder 105°, die häufig vorgeschlagen wird, 
für zu hoch, da ich Zersetzungen beobachtet habe. 
Ich habe bei 80 bis 85° bis zur Gewichtskonstanz 
getrocknet, und die Wägungen bei verschlossenen 
Kolben vorgenommen, da die Rückstände außer- 
ordentlich hygroskopisch sind. Jedenfalls hat sich 
das Prinzip, die Träger des Extraktstoffes dem 
Lösungsmittel in stets veränderter Lage auszusetzen, 


als nutzbringend erwiesen. 


keführten Extraktionen dürften interessieren. 

der Aether-Extraktion ergab (in Prozenten): 
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Referat des Fachausschusses für Kraft- und Wärmewirtschaft auf 
der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure in Berlin am 5. März 1925. 


Erstattet von Dr.-Ing. von Laßberg. 


Bei der vorjährigen Hauptversamm- 
lung in Berlin wurde der Fachausschuß für Kraft- 
und Wärmewirtschaft, in Anbetracht der Wichtig- 
keit, die dieses Teilgebiet in unserer Industrie ein- 
nimmt, auf Anregung und unter dem Vorsitz von 
Herrn Direktor Rinderknecht gegründet. 

Die 1. Tagung des Fachausschusses 
für Kraft- und Wärmewirtschaft fand auf der 
Sommer versammlung des Vereins deutscher Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure in 
Stuttgart im Juni 1924 statt. 

Herr Direktor Rinderknecht machte hier- 
bei auf die außerordentlich feinfühligen und für alle 
möglichen Zwecke verwendbaren Arca-Regler auf- 
merksam. Er führte eine von ihm erdachte und 
ausprobierte Verbesserung des Spuhr schen 
Dampfsättigers in der Zeichnung vor. Der 
S puhr sche Dampfsättiger spritzt bekanntlich in 
einen Strom überhitzten Dampfes, der z. B. zum 
Heizen von Trockenzylindern dient und der durch 
zu hohe Ueberhitzung zu geringe Heizwirkung er- 
gibt, Zusatzwasser ein. Diese Vorrichtung ist bei 
schwankendem Dampfbedarf deshalb unwirtschaft- 
lich, weil die einmal eingestellte Wassermenge nur 
für einen Betriebzustand stimmt. Wird die durch- 
fließende Dampfmenge größer, so wird ihr die Ueber- 
hitzung nicht genügend genommen, wird sie kleiner, 
so wird der Dampf zu naß. Herr Direktor Rinder- 
knecht ordnete noch eine zweite Wasserdüse an; 
diese wird durch einen Arca-Regler gesteuert, der 
auf die Aenderung der Temperatur des Dampfes 
hinter dem Sättiger anspricht. Das konstante Ein- 
Spritzwasser ist auf de geringste vorkommende 
Dampfinenge in der Leitung eingestellt, steigt diese, 
so öffnet der Arca-Regler die Zusatzdüse. Diese 
Vorrichtung hat sich im Betrieb vorzüglich bewährt, 
während der Spuhrsche Dampfsättiger in seiner 
früheren Konstruktion bei schwankendem Dampf- 
bedarf nie ganz befriedigen konnte. 

Ich selbst habe mich bei der Arca-Regler A.-G. 
über die vorzügliche Wirkung und die allgemeine 
Verwendbarkeit der Arca-Regler überzeugt und 
kann wirklich ebenfalls nur lobenswertes darüber 
berichten. 

Auf der gleichen Tagung konnte ich ein Referat 
über Abfallwärmeninder Zellstoff- und 
Papierindustrie erstatten, das auch im 
„Papier-Fabrikant‘ 1924, Seite 461, veröffentlicht ist. 
Ich legte dar, daß verschiedene große Abfallwärme- 
mengen in unserer Industrie noch der Ausnützung 
harren, besonders die Abwärme der Kocher, die an 
die Entspannungsdämpfe und an die Ablauge gebun- 
den ist und die Wärme, die in dem Dampfluft- 
gemisch, das von den Trockenpartien in sehr großen 
Mengen aufsteigt, steckt. Die Abwärme der 
Kocher kann zween mäßig zur Frischlaugenanwärmung 
der Wrasen der Trockenpartien zur Anwärmung 
von Frischluft verwandt werden. Die Schwierig- 
keiten, die sich der Ausnützung dieser Abwärmen 
entgegeenstellen. sind das niedere Temperaturniveau. 
auf dem diese Wärmemengen uns teilweise geboten 
werden, etwa 40 bis 50 C bei den Schwaden der 


Trockenpartien, und das noch bei hoher Luftbei- 
mengung, zwei ungünstige Umstände, die sich 
addieren und sehr große Wärmeaustauschflächen 
zwecks Kondensation des Wasserdampfes erfordern. 

Bei den Kocherabwärmen bringt das sporadische 
Anfallen, der erhebliche Säuregehalt der betreffen- 
den Wärmeträger sowie das teilweise Gebundensein 
der Wärme an Ablauge, die bekanntlich als Flüssig- 
keit ihre Wärme wesentlich schlechter abgibt als 
kondensierender Dampf, große, doch nicht unüber- 
windliche Schwierigkeiten herein. 

Auch die Abwärme der Rauchgase ist in vielen 
Fabriken noch nicht voll ausgenützt, vielmehr kann 
sie noch mehr als heute dadurch zur Ausnützung 
herangezogen werden, daß man die Rauchgaswärme 
unter gewissen technischen Voraussetzungen in sehr 
wirtschaftlicher Weise zum Vorwärmen der Ver- 
brennungsluft bis zu Temperaturen von 150° C und 
mehr für die Feuerung ausgenützt. Geringe An- 
wärmung der Verbrennungsluft ist ja in verschiede- 
nen Betrieben zu deren Nutzen heute schon ange- 
wandt. 

In einer Arbeit von mir, die Sie im heutigen 
Festheft des „Papier-Fabrikant“ zl abgedruckt 
finden, habe ich versucht, das immerhin schwierige 
und verwickelte Gebiet der Wärmeüber- 
tragung durch Heizflächen, das gerade in 
den letzten Jahren von verschiedener Seite eingehend 
erforscht wurde, grundlegend zu behandeln und 
Ihnen näher zu bringen, da man sich unbedingt 
hierin auskennen muß. Ich habe gezeigt, in welche 
Teile sich der Wärmedurchgang durch eine Heiz- 
wand zerlegt. Die verschiedenen Einflüsse und Ab- 
hängigkeiten, denen die Wärmeübergangszahlen 
vom heizenden Medium an die Wand und von der 
Wand an das geheizte Medium unterworfen sind, 
habe ich dargelegt und dabei immer auf die beson- 
deren Fälle und Anwendungsgebiete in unserer 
Industrie hingewiesen. Die Wärmedurchgangs- 
erscheinungen kommen so alltäglich und in so viel- 
fältiger Art bei allen Heiz-, Koch-, Verdampfungs-. 
Trocknungs- und Destillationsvorgängen vor, daß 
mir eine grundlegende Behandlung unbedingt not- 
wendig erschien. Zum Schluß der Arbeit habe ich 
noch die Wärmeübertragung durch Strahlung etwas 
behandelt. 

Mit wenigen Worten möchte ich noch über den 
heutigen Stand der Kraft- und Wärme- 
wirtschaft und über die wesentlichen Neuerun— 
gen. die uns das letzte Jahr gebracht hat, kurz be- 
richten. 

Vor allem sind es die Hoch- und Höchstdruck- 
anlagen, die allgemein Aufsehen gemacht haben. Das 
Tempo in der Drucksteigerung nach oben oder doch 
der Wunsch nach Anlagen von 20, 40, 100 und noch 
mehr Atmosphären hat sich doch erheblich ab- 
gebremst, und die Verhältnisse sind abgeklärter 
Leworden, und das war gut so. Während man zuerst 
sprunghaft erhöhen wollte, geht man jetzt vorsichtig 
auf 30 bis 40 Atm. Man hat erkannt, daß für Kon- 


*) „Papier-Fabrikant“ 1923, Heft o. 
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densationsmaschinen Drücke über 30 bis 33 Atm. 
wenig Gewinn mehr bringen. Für Anlagen mit 
Gegendruck dagegen, die ja für unsere Industrie 
maßgebend sind, bringen hohe Kesseldrücke gewiß 
sehr wesentliche Ersparnisse. Man muß aber. dabei 
auch immer wieder die schon alte, aber leider noch 
immer viel zu wenig verbreitete Erkenntnis betonen 
und unterstreichen, daß Verminderung des Gegen- 
druckes auch sehr wesentliche Ersparnisse bringen 
kann. Dabei kann diese Verminderung des Betriebs- 
druckes der Heiz- und Kochapparate oft fast ohne, 
oder doch mit geringen Kosten durchgeführt werden, 
während der Uebergang auf Hoch- und Höchst- 
druckanlagen sehr schweres Geld kostet. 


Dies wollte ich nur der Vollständigkeit wegen 
sagen, im übrigen hat uns Herr Professor Eberle 
in freundlichster Weise gerade über dieses Gebiet 
enen Vortrag zugesagt, dem ich nicht vorgreifen will. 


Beiden Kesselfeuerungen sind die Zeiten 
vorbei, wo man die Kohlen feuern mußte, ganz ohne 
Rücksicht auf Wirtschaftlichkeit, die man sich 
gerade verschaffen konnte. Heute kann man seine 
Entschlüsse wieder nach wirtschaftlichen Gesichts- 
punkten einstellen. Kohle mußte damals hauptsäch- 
lich gespart werden, weil sie selten und schwer zu 
beschaffen war, heute muß man sie sparen, um wirt- 
schaftlich zu arbeiten und um die Gesamtkosten des 
Fabrikats herunterzubringen. Ein Punkt, der heute 
dei den Feuerungen im Vordergrunde des Interesses 
steht und den ich schon gestreift habe, ist die Vor- 
wärmung der Verbrennungsluft durch die Rauch- 
gasabwärme, die sehr wirtschaftlich zu werden ver- 
spricht. Wesentliche Fortschritte wurden hier ge- 
macht, allerdings ist uns in diesem Punkt das Aus- 
land etwas voraus, und zwar hauptsächlich deshalb, 
weil seine Rostkonstruktionen für die Verwendung 
hochvorgewärmter Verbrennungsluft geeigneter sind. 
Die bei uns in Deutschland hauptsächlich ein- 
geführten Wanderroste eignen sich weniger gut für 
den Betrieb mit vorgewärmter Verbrennungsluft, be- 
deutend besser die Kohlenstaubfeuerungen. Je 
minderwertiger der Brennstoff ist, wenn also die 
Feuerraumtemperaturen an und für sich nicht zu 
hoch liegen, desto mehr ist ein Arbeiten mit hoch- 
vorgewärmter Verbrennungsluft von Nutzen. Es 
können sich durch die Vorwärmung der Luft sehr 
erhebliche Steigerungen in der Leistungsfähigkeit 
und im Wirkungsgrad der Kessel ergeben. So be- 
richtet z. B. Hakanson in der schwedischen 
Papierzeitung über Versuchsresultate an einem 
300 m? Wasserrohrkessel, bei dem sich die Leistung 
durch Vorwärmung der Verbrennungsluft von 2ı auf 
27 kg pro m? und Stunde des Wirkungsgrades von 
60 auf 79 % erhöhte, Zweifellos läßt sich auch bei 
uns durch Vorwärmung von Verbrennungsluft noch 
vieles erreichen. Auch in einer der letzten Nummern 
des „Archiv für Wärmewirtschaft“ ist die Vorwär- 
mung der Verbrennungsluft sehr günstig beurteilt. 
(weckmäßig wird Hand in Hand immer mehr dazu 
übergegangen, das Speisewasser statt mit den Rauch- 
kasen mit Anzapfdampf anzuwärmen. 


Im Bau von Dampfkraftmaschinen ist das Er- 
scheinen der sogenannten Brünner Turbinc ein 
Markstein. Mit einem Schlag wurden hier der Dampf- 
turbine Gebiete erschlossen, die bis jetzt noch der 
bolbenmaschme vorbehalten waren. Die Brünner 
u ist ein ganz wesentlicher Fortschritt im 

ampfturbinenbau, den sie hauptsächlich durch 
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starke Unterteilung der Druckstufen erreicht hat. 
Es ist dabei, wie es so oft geht, auf alte Erkennt- 
nisse im Dampfturbinenbau zurückgegriffen, die man 
seinerzeit nur nicht zu verwerten verstand. Die 
Brünner Turbine hat einen außerordentlich guten 
Wirkungsgrad im Hochdruckteil, während bisher die 
Hauptstärke der Turbine im Niederdruckteil lag, 
im Gegensatz zu der Kolbenmaschine, wo der Hoch- 
druckteil hochwertiger, der Niederdruckteil weniger 
gut war. Durch die Brünner Bauart ist die Turbine 
auch im Hochdruckteil der Kolbenmaschine fast 
ebenbürtig geworden. Der Rest, der vielleicht noch 
fehlt, wird durch die sonst genügend bekannten Vor- 
teile der Turbine gegenüber der Kolbenmaschine, 
vor allem also durch den ölfreien Abdampf, durch 
geringen Platzbedarf usw., ausgeglichen. Für unsere 
Industrie ist das ganz wesentlich, da sie vor allem 
mit Gegendruckmaschinen arbeitet, somit vor allem 
der Hochdruckteil der Maschinen zur Krafterzeugung 
herangezogen wird. In Deutschland haben ver- 
schiedene große Werke die Lizenz für die Brünner 
Turbine erworben. Allerdings ist die Turbine wegen 
der starken Unterteilung des Wärmegefälles teurer 
wie die übrigen Bauarten. 

DerSpeichergedanke befestigt sich immer 
mehr, die Anschaffung von Dampfspeichern Bauart 
Dr. Ruths hat zugenommen. Nach Mitteilung der 
Wärmespeicher Dr. Ruths’ Gesellschaft ist die Ge- 
sanıtzahl der bis heute in Deutschland bestellten 
Speicher in unserer Industrie elf, davon sind fünf 
seit dem ı. Januar 1924 bestellt worden; das eine 
steht fest, daß die Ruths-Speicher in den Anlagen, 
in denen sie eingebaut werden, fabrikatorisch und 
wärmetechnisch nur Nutzen bringen können. 

Der Frischlaugenanwärmung in Zell- 
stoffabriken wird immer mehr Beachtung geschenkt, 
das ist aber auch unbedingt nötig, denn sie bringt 
erstens große Dampfersparnisse durch die Aus— 
nützungsmöglichkeit der Kocherabwärmen, zweitens 
Zeitersparnisse dadurch, daB ein ganzer Teil der 
Kochung aus dem Kocher herausgelegt wird, also 
die Möglichkeit von Produktionserhöhung, drittens 
eine ganz bedeutende Vergleichmäßigung im Dampf- 
bedarf. Die Ankochzeit, die die größten Dampf- 
spitzen sowohl nach Größe wie nach Zeit für das 
Kesselhaus brachte, verschwindet ja dann großen- 
teils, da die Frischlauge mit Abwärme vorgewärmt 
wird, die das Kesselhaus in keiner Weise belastet. 
Durch dieses Verschwinden der Hauptunregelmäßig- 
keit und der Hauptspitze kann der Dampfspeicher 
wesentlich kleiner gehalten werden. Das sind doch 
alles schr große Vorteile, die hoch bewertet werden 
müssen und die die Schwierigkeiten der Apparatur 
überwinden müssen. Die Vorteile der Frischlaugen- 
anwärmung wurden auch wohl erkannt, und es ent- 
stand ein wahrer Wettlauf zum Patentamt wegen 
Anwärmung von Frischlauge mit Dampf, Abdampf, 
Abwärme, Röstgasen, Ablauge und Schlempe. Die 
ganze Frischlaugenanwärmung, die Mittel dazu usw. 
sind ein Kapitel für sich innerhalb der Zellstoff- 
industrie; neu ist die Sache ja nicht, nur bisher 
wenig durchgeführt. Das scheint sich aber nun zum 
besseren zu wenden. 

Die Ausnützung der Wrasenwärme über 
der Trockenpartie ist eine zweite wichtige 
Sache, die in Amerika vielfach eingeführt ist, des- 
gleichen in Schweden. Sie bringt sicher Vorteile, 
erfordert aber auch große Apparaturen und macht 
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nicht übersichtlicher. In Amerika und Schweden 
soll bis 20 % des Dampfverbrauchs der Trocken- 
partie dadurch erspart werden. 

Die Vakuumpapiermaschine ist, rein 
wärmetechnisch betrachtet, dadurch ein großer Er- 
folg, daß die Temperaturgefälle von Dampf zur 
Stoffbahn mehr als doppelt so groß sind wie jetzt, 
also viel weniger Zylinder gebraucht werden, ferner 
daß reiner Wasserdampf von der Trockenpartie auf- 
steigt ohne Luftbeimengung, der in einem darunter- 
stehenden Oberflächenkondensator niedergeschlagen 
wird, so daB die ganze Lüftungsfrage ausscheidet. 

An Neuerungen in der Buchliteratur hat uns das 
Berichtsjahr das Buch von Dr. Stiel über Elek- 
trische Papiermaschinenantriebe ge- 
bracht, ein ausgezeichnetes Spezialwerk für Betriebs- 
mann und Konstrukteur. Ich habe nur das eine zu 
bemängeln, daß Herr Dr. Stiel den direkten An- 
trieb der Papiermaschine durch die kleine schnell- 
laufende, in der Drehzahl veränderliche Kapsel- 
dampfmaschine, die sich recht gut eingeführt hat, 


als vollkommen falsch mit wenigen Worten abtut. 
Daß das nicht gerechtfertigt ist, habe ich auch in 
der Buchbesprechung in der „Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure“ betont und zum Ausdruck ge- 
bracht, daß sich zwei gute Dinge, der elektrische 
Papiermaschinenantrieb und der Antrieb durch kleine 
regulierbare Kapseldampfmaschinen, sehr wohl 
nebeneinander halten können, wie ähnliche Fälle 
sehr oft in der Technik vorkommen. 

Ein großer Fortschritt ist es auch, daß sich doch 
immer mehr die Erkenntnis durchsetzt, wie wichtig 
die Wärmewirtschaft in unserer Industrie ist, und 
daß die unbedingt dazugehörige wissenschaftliche 
Forschung auf hoher Stufe stehen muß. Die Technik 
schreitet überall und besonders auch hier so rasch 
fort, daß man gerade seine liebe Mühe hat, in allem 
auf dem laufenden zu bleiben. Der Fachausschuß 
für Kraft- und Wärmewirtschaft wird es sich stets 
angelegen sein lassen, sein Fachgebiet auf das inten- 
sivste zu bearbeiten und dadurch unserer ganzen 
Industrie auf das allerbeste zu nützen. 


Nachtrag zu dem Bericht über die vierte Sitzung der Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
am 14. Februar 1925 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW., Sommerstraße 4a. 


Herr HeB bemerkt (,„Papier-Fabrikant‘“ 10, 
S. 165), „daß man wohl mit der Röntgenmethode 
feststellen kann, ob noch Anteile unveränderter 
Cellulose in den abgebauten Präparaten vorhanden 
sind, daß man aber nicht erkennen kann, ob ein Ge- 
misch mehrerer Stoffe in diesen Präparaten vorliegt, 
und noch viel weniger, ob chemisch abgebaute 
Körper neben intakter Cellulose darin vorkommen. 
Dies zu erkennen, gestattet bisher nur die Dreh- 
wertbestimmung in Kupferamminlösungen, kom- 
biniert mit systematischen Umfälloperationen. Be- 
züglich der von Herrn Kollegen Herzog angedeu- 
teten Veränderung während der Mercerisation 
stimmt Herr Prof. H eB soweit zu, als es sich hier- 
bei um physikalische Veränderungen der Faser 
handelt. Für die Annahme einer chemischen 
Veränderung fehlt bisher jeder Beweis. Ganz im 
Gegenteil läßt sich diese Annahme chemisch prä- 
parativ streng widerlegen.“ 

Diese Aeußerungen sind mir in der mündlichen 
Diskussion entgangen, sonst hätte ich nicht er- 
mangelt, zunächst zu betonen, daß die Bemerkung 
des Herrn Heß irrig ist, man könne mit der Rönt- 
genmethode ein Gemisch nicht als solches er- 
kennen !). 

Was die Vorgänge bei der Mercerisation be— 
trifft, auf die Herr HeB hinweist, so liegen sehr 
exakte Beobachtungen vor. Sucht man sie auf 
Grund der Erfahrungen, die bisher im Gebiet der 
Kristallphysik vorliegen, zu erklären, so bleibt nur 
die Deutung durch chemische Veränderungen 
übrig. Dies und nichts anderes habe ich, nicht bei 
der Berliner Diskussion, festgestellt. Sollte die Er- 
klärung anders liegen — worüber demnächst be- 
richtet wird —, so muß sie durch neue Versuche als 
Unterlagen der Theorie gestützt sein. Die Beweis- 


1) Näheres über die Verwendbarkeit der Röntgen- 
untersuchung. z. B. bei A. Reis, „Zeitschr. für 
angew. Chem.“ 38, 249 (10253). 


führungen, die Herr Heß für zwingend hält, sind 
dies durchaus nicht. Im übrigen hängt das, was ich 
in der Diskussion sagte, mit dem gar nicht zu— 
sammen, wogegen Herr Heß pole misierte. 
Dahlem, den 24. März 1925. O. Herzog. 


In der vorstehenden Ausführung wendet sich 
Herr Herzog nachträglich gegen meine Dis- 
kussionsbemerkung, daß man mit der Röntgen- 
methode nicht habe erkennen können, daß Hydro- 
cellulose ein Gemisch verschiedener Abbauprodukte 
der Cellulose ist. Herzog weist vorstehend all- 
gemein auf die Möglichkeit hin, mit der Röntgen- 
methode Gemische zu erkennen. Ich habe bei 
meiner Diskussionsbemerkung (voranstehend wört- 
lich zitiert) an eigene Worte von Herrn Herzog 
gedacht, der in seiner letzten Mitteilung hierüber in 
den „Natur wissenschaften“ 2) wörtlich schreibt: 
„Hydrocellulose, die durch Behandlung von Ramie- 
fasern mit Salzsäure oder mit Schwefelsäure von 
3% oder 78% erhalten worden war, zeigt das Cellu- 
losediagramm, eine chemische Veränderung ist also 
nicht nachweisbar.“ Wir würden über den Cha- 
rakter der Hydrocellulose schlecht unterrichtet sein. 
wenn wir aus dieser Röntgenfeststellung von Herrn 
Herzog schließen wollten, daß diese mit 3 Wige: 
oder 78 iger Säure bereiteten Hydrocellulose- 
präparate nicht Gemische verschiedener Stoffe, da:- 
unter auch chemisch veränderte, wären. Es zeigt 
demgegenüber nämlich bereits die vor zehn Jahren 
ausgeführte Arbeit von Hauser und Herzfeld, 
daß solche Hydrocellulosen neben unangegriffener 
Cellulose Glukose und dextrinartige Abbauprodukte 
enthalten, und die von uns ausgearbeitete Methode 
einer chemischen Cellulosedefinition durch ihren 
Drehwert in Kupferamminlösung, die Herr Her- 
zog nicht gelten lassen will, läßt sehr deutlich er- 
kennen, wie weit der chemische Abbau an Prä— 


) „Naturw.“ 12, 058 (1924). 
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paraten sich vollzogen hat, die nach Herzog nur 
das Diagramm der Cellulose zeigen und somit den 
Charakter einer Mischung chemisch veränderter 
Stoffe nicht erkennen lassen, 

Wenn Herr Herzog im vorangehenden glaubt, 
meine Diskussionsbemerkung als „irrig“ bezeichnen 
zu müssen und durch den besonderen Hinweis wider- 
sprechen zu müssen glaubt, da8 man allgemein 
mit der Röntgenmethode ein Gemisch als solches 
erkennen müsse, so bedaure ich, feststellen zu 
müssen, daß er sich hierdurch für den vorliegenden 
Fall der Hydrocellulose nur um so mehr in Wider- 
sprüche mit der präparativen Celluloseforschung ver- 
wickelt hat. 

Wenn nach diesen Feststellungen die Röntgen- 
methode nicht in der Lage ist, diese mit einfachen 
organisch - chemischen Methoden zu trennenden 
Stoffe wie Glukose, Cellulosedextrine und Cellu- 
lose A röntgenoskopisch in der Hydrocellulose als 
Gemisch zu erkennen, wieviel weniger kann man 
dann folgen, wenn Herzog glaubt, mit der Rönt- 
genmethode Cellulosepräparate als chemische 
Gemische zu erkennen und chemische Verände- 
rungen glaubt folgern :zu müssen, da, wo die prä- 
parative Chemie chemische Gemische kaum erkennt 
und da, wo chemische Veränderung exakten che- 
mischen Erfahrungen widerspricht. 
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Ein derartiger Widerspruch liegt vor, wenn eine 
gewisse Aenderung des Röntgengitters bei Behand- 
lung der Cellulose mit z. B. 5% %iger Natronlauge 
bei — 93) von Herrn Herzog durch eine spezi- 
fisch chemische Aenderung, wie O-Brückenumlage- 
rung im Cellulosemolekül, gedeutet wird. Hierauf 
habe ich schon länger hingewiesen“), damals aber 
von Herrn Herzog keine Zustimmung, sondern in 
einer kaum mißzuverstehenden Anmerkung den Hin- 
weis erhalten5), daß es sich nicht einmal um eine 
„Ansicht“ handeln soll, sondern um ein „Versuchs- 
ergebnis“. Diese nachgerade völlig unverständliche 
einseitige Betrachtung der Röntgenversuche sollte 
man im Interesse der Vermeidung ihrer Ueber- 
schätzung für diese Fragen nicht unwidersprochen 
lassen. Und so habe ich andeutungsweise in meiner 
Diskussionsbemerkung hierauf Bezug genommen, 
nachdem von Herrn Herzog selbst die 
Aenderung der Mercerisation in der Diskussion be- 
rührt worden ist. 


Berlin-Dahlem, den 30. März 1925. K. Heß. 


3) Vgl. Herzog und Londberg, „B.“ 57, 
331, Anm. 8 (1923). 

) „A.“ 435, 125 (1923). 

5) „Naturw.“ 1a, 957, Anm. 1 (1924). 
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Uebersicht über die neuere in- und ausländische Patentliteratur, 
betreffend die Verwertung und Aufarbeitung der Ablaugen und 


Abgase der Zellstoffindustrie. 


(Von 1912—1925.) 


Von Oeheimem Regierungsrat Dr. A. Schrohe. 
(Fortsetzung aus Heft 10.) 


1920. Amerikanisches Patent 1 149 420. R. W. 
Strehlenertin Nol, Schweden. Verfahren 
zur Nutzbarmachung der organischen 
und anorganischen Bestandteile der 
Sulfitablauge, n 

Die Erfindung beruht auf der Tatsache, daß freie 
schweflige Säure der Ablauge mittels hohen Drucks 
bei hoher Temperatur in Schwefelsäure übergeführt 
und schwefelsaurer Kalk ausgefällt wird, die Ligno- 
sulfite zersetzt werden und Lignin als braunes Pulver 
abgeschieden wird. Die bei diesem Reaktionsverlauf 
entstehende Schwefelsäure wirkt nur im statu nas- 
cendi und kann nicht durch andere Schwefelsäure 
ersetzt werden. Als Druckmittel dient in die Lauge 
eingepreßte Luft oder Sauerstoff; Druck = 20 Kilo 
auf den Quadratzentimeter; Temperatur 200° C. 
Bei Zusatz von %—2 % Natriumbisulfit können 
Druck und Temperatur ermäßigt werden. Als vor- 
bereitende Operation des Verfahrens kann der Kalk 
als Sulfit oder Sulfat gefällt werden. Das Verfahren 
bestattet, 80-95 % der organischen Substanz der 
Ablauge als hochkarbonisierten Brennstoff zu ge- 
vınnen Vgl. D. R. P. 266 096 (1913). 

1920. Amerikanisches Patent 1 327 666. J. V. 
Fagan, H. G. Spear und R. B. Wolf in Ber- 
lin, New Hampshire. Verfahren zur 
Wiedergewinnung der schwefligen 
Säure beim Sulfitverfahren. 

Vom oberen Verschlusse des Kochers aus wer- 
den die Gase und Dämpfe, die gewöhnlich mit dem 


ganzen Kocherinhalt ausgeblasen werden, in einen 
Kondensator geleitet. 

1920. Amerikanisches Patent 1 359 074. L. A. 
Kingkiney in Centralia, Staat Washington. 
Bindemittel für Sägemehl u. dgl. 

Bis zur Ankohlung erhitztes Sägemehl wird 
mit einer Mischung aus Sulfitablauge, Gilsonite 
(einer asphaltartigen Flüssigkeit) und auf kaltem 
Wege mit Soda aufgeschlossenem Seetang ver- 
mengt, nachdem diese letztere Mischung vorher heiß 
gemacht wurde. 

1920. Englisches Patent 150571. R. Gratzin 
Berlin Verfahrenzur Behandlungvon 
Ablaugen der Zellstoffgewinnung, 

Die entsäuerte Ablauge wird zur Herstellung 
künstlicher Steine mit Asche, besonders von Lignit 
und anderen weichen Braunkohlen verhältnismäßig 
jungen pflanzlichen Ursprungs behandelt. 

1920. Schweizer Patent 86 510, Zusatz zu 74 531. 
H H. Warmund in Zürich. Verfahren 
zur Herstellung eines flüssigen Dich 
tungsmittels für Pneumatik- und 
andere Schläuche. 

Um das aus flüssigem Bindemittel (Gummi), 
Zucker und gemahlenem Reis bestehende Dichtungs- 
mittel des Hauptpatents 74 531 dickflüssig und halt- 
bar zu machen, werden Sulfitablauge und Erd- 
bestandteile (Magnesia, Talkum) zugesetzt. 

1921. D. R. P. 300658, Kl. 78 c. F.Raschig 
Chem. Fabrik in Ludwigshafen a. Rh. 
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VerfahrenzurHerstellungvonSpreng- 
stoffen aus Celluloseablaugen. 

Mit dem Trockenrückstand der bei der Sulfit- 
zellstoffherstellung entstehenden Laugen werden 
Kalium- oder Natronsalpeter innig vermischt. Es 
werden schwarzpulverähnliche Mischungen erhalten, 
die im Gegensatz zu den aus Ammoniaksalpeter und 
Zellstoffablaugen hergestellten, bekannten brisanten 
Sprengstoffen direkt explodierbar, d. h. durch 
Funken zur Explosion zu bringen sind. 

1921. D. R. P. 331 742, Kl. 55 c. H. Th. B ö h me, 
A.-G. in Chemnitz i. S. Verfahren z um 
Leimen und Tränken von Papier und 
Papierwaren. 

Kennzeichnend ist die Verwendung von Sulfit- 
celluloseablauge einerseits und Emulsionen von 
Cumaronharztierleim oder Cumaronharzrohmontan- 
wachs oder Rohmontanwachskolloid anderseits. Die 
Sulfitablauge wirkt auch im neutralisierten Zustand 
als Fällungsmittel für die erwähnten Emulsionen 
und nimmt außerdem an der Leimungswirkung teil. 
Für die Fällung stark alkalihaltiger Emulsionen 
verwendet man saure Sulfitablauge oder man ersetzt 
bei Verwendung heller neutraler Ablauge die zur 
Bindung des Alkalis fehlende Säure durch andere 
saure Fällungsmittel, z. B. Alz(SOa)s, Bisulfat oder 
verdünnte Säure. Zur Herstellung wasserfesten 
Papiers oder von Papierwaren wird das farbige 
Gut zuerst mit der, gegebenenfalls angesäuerten 
Sulfitcelluloseablauge und dann mit den Emulsionen 
behandelt. 

1921. D. R. P. 334 870, Kl. 22 i. Berliner Dextrin- 
Fabrik Otto Rut zner in Berlin. Verfahren 
zur Herstellung von als Klebstoffe, 
Füllkörper, Appretur mittel usw. ver- 
wertbaren Massen aus Sulfitablauge. 

Sulfitablauge wird mit organischen Basen (z.B. 
Ce Hs N Hz), Aldehyden (z. B. CH: O) und Säuren 
(z. B. HCl) behandelt. Je nach der Menge der Zu- 
Sätze zur Sulfitablauge entstehen zähflüssige, salben- 
artige oder feste Mischungen. 

1921. D. R. P. 335185, Kl. 80 b. W. Philipps- 
thal in Berlin- Grunewald. Verfahren 
zur Herstellung von ungebrannten 
Bausteinen, Ziegeln, anderen Form- 
lingen, wie Platten, Röhren usw. 

Die Herstellung geschieht unter Mitvenwendung 
von Sulfitablauge sowie von Lehm, Ton oder ande- 
ren Stoffen und ist dadurch gekennzeichnet, daß 
man diese Baukörper zunächst in der üblichen Weise 
an der Luft trocknen läßt. sie hierauf mit Sulfit- 
celluloseablauge bestreicht, hierauf wiederum trock- 
nen läßt und dann erhitzt. 

1021. D. R. P. 335 483, Kl. 22 i. Berliner Dextrin- 
Fabrik Otto Kutzner in Berlin. Verfahren 
zur Herstellung eines Füll- und Kleb- 
Stoffes von hoher Bindekraft aus 
Celluloseablauge. 

Der flüssigen oder zur Trockne eingedampften 
Celluloseablauge wird gebrannter Gips beigemischt. 
Es entstcht eine stark viskose, gummiartige Masse. 


1921. D. R. P. 336 630, Kl. 22 i. Cappenberg 
& Co. in Witten- Ruhr. Verfahren zur 
Herstellung von Klebstoffen aus 


Sulfitablauge. 
Gereinigte, säureffreie Sulfitablauge von min- 
destens 32° Bé wird mit 2 bis 4% Na:S:0, bei ge- 


wöhnlicher Temperatur oder mit ı bis 2% bei o 
bis 100° gebleicht, und die gebleichte Lauge wird 
mit MgO, Kieselkreide, Kaolin und dgl. Körper— 
farben innig vermischt. 

1921. D. R. P. 336 798, Kl. 30 i. Meta Sarason 
in Berlin. Verfahren zur Herstellung 
von Desinfektionsflüssig keiten. 

Kresole werden mit Sulfitablauge vermischt, in 
welcher etwa 1% Kochsalz gelöst worden war. Die 
erhältliche Lösung ist kresolreicher als die ohne 
Kochsalz gewinnbare. 


1921. D. R. P. 337 330, Kl. 28 a. Chemische 
Fabriken Worms Aktiengesellschaft in 
Frankfurt a. M. Verfahren zum Gerben 
tierischer Häute. 

Die Blößen werden mit Gerbbrühe behandelt. 
die man durch Umsetzung von ligninsulfosauren 
Salzen oder Sulfitcelluloseablaugen mit Eisenoxydul- 
salzen erhält. 

1921. D. R. P. 339401, Kl. 10 b. Albert 
Röbelen in München. Verfahren zur 
Herstellung von Torfbriketten durch 
Formen von vor getrocknetem und mit 
eingedickter Sulfitzellstoffablaugc 
gemischtem Rohtorf auf kaltem Wege 
ohne Anwendung von hohem Druck. 

Die zum Trocknen aufgestellten Formlinge 
werden nach kurzer Zeit umgewendet, damit die 
Sulfitzellstoffablauge auf der ganzen Oberfläche der 
Formlinge als möglichst gleichmäßiger Ueberzug 
ausgeschieden wird, der in Form einer Kruste die 
Formlinge nach allen Seiten luftdicht abschließt. 
Um der Sulfitzellstoffablauge ihre wasseranziehende 
Eigenschaft zu nehmen, kann die Torfsulfitzellstoff- 
ablauge-Mischung einen Zusatz von Talkum, Kiesel- 
gur, Alaun, Asbest oder von alkalischen Lösungen 
von Harzen, Hornabfällen oder dgl. erhalten. 

1021. D. R. P. 339 741, Kl. 8k. Leo Stein in 
Fulda. Verfahren z ur Nutzbarmachung 
von Sulfitablauge. 

Der Ablauge, gegebenenfalls nach vorherigem 
Erwärmen, wird nur eine solche Menge leimartiger 
Stoffe zugesetzt, die zur völligen Bindung und Ab- 
scheidung der gerbsäure- und ligninartigen Stoffe 
der Ablauge bei weitem nicht hinreicht. vielmehr 
eine nach Abtrennung des Niederschlags aufgehellte 
Flüssigkeit ergibt, die noch große Mengen jenes 
wertvollen organischen Stoffes enthält und für 
Appretur-, Schlichte- und ähnliche Zwecke vorzüg- 
lich brauchbar ist. Im zugehörigen Zusatzpatent 
340453, Kl. 8k (1921) wird empfohlen, die Teil- 
fallung durch leimartige Körper in Gegenwart eines 
kolloidalen Stoffs, z. B. Gummi arabicum, vor sich 
gehen zu lassen. Es entsteht eine feine Suspension 
und dadurch eine bessere Aufhellung. Das Kolloid 
bleibt in der Ablauge gelöst und erhöht ihren Wert 
als Appretur-, Schlichte- usw. -mittel. Gemäß dem 
Zusatzpatent 341 690, Kl. 8k (1921) werden die aui- 
gehellten Laugen mit weiteren Mengen Leimstoii 
versetzt, eine Abscheidung von Ligninleimkörpern 
aber dadurch verhindert, daß man der Lauge Stärke 
oder dgl. zusetzt. 

1021. D. R. P. 340 904, Kl. 6b und Zusatzpatente 
348385 u. 348286, Kl. 6b. Deutsch-Koloniale 
Gerb- und Farbstoff-Gesellschaft 
m. b. H. in Karlsruhe i. B. Verfahren zur 
Vergärung von aus cellulosehaltigen 
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Stoffen, z. B. Holz, gewonnenen Zucker- 
lösungen, 

Danach wird die Vergärung z. B. von Sulfit- 
ablauge mit gefesselter Hefe ausgeführt. 

1921. D. R. P. 341857, Kl. 55 b. A/S Sulfit- 
ku! in Kristiania. Verfahren zur Zer- 
legung der Sulfitablauge unter Ab- 
spaltung der chemisch gebundenen 
schwefligen Säure bei hohem Druck 
und hoher Temperatur. 

Die Ablauge wird ununterbrochen erst durch 
einen Vorwärmer und danach durch einen Zer- 
legungsbehälter geleitet, aus dessen oberem Ende 
die während der Reaktion frei gewordene schweflige 
Säure abgeleitet wird, während die zerlegte Ablauge 
und die ausgeschiedene Ligninsubstanz ständig aus 
dem unteren Ende des Zerlegungsbehälters ent- 
nommen wird. Die Ablauge geht selbsttätig durch 
alle Stufen der Anlage und kommt in zerlegtem Zu- 
stand heraus. Die ausgeschiedene Ligninsubstanz 
eignet sich als Brennstoff und Ausgangsstoff zur 
Veredlung und weiteren Verarbeitung des Lignins. 

1921. D. R. P. 341972, Kl. 10 b. G. Mohr- 
dieck in Hamburg. Verfahren zur Her- 
stellung eines Bindemittels für 
Brennstoffbrikette aus Sulfitcellu- 
loseablauge und Rückständen der 
Teerdestillation, 

Eingedickte Abfallauge läßt man in die ge- 
schmolzenen Rückstände eintropfen; die Mischung 
wird heiß durchknetet, wobei auf etwa 4—5 Teile 
zeschmolzener Rückstände ı—ı% Teil Lauge 
kommt. Zweckmäßig werden mit den Rückständen 
ler Teerdestillation Pechabfälle eingeschmolzen. 

1921. Amerikanisches Patent 1 376459. Niels 
Pedersen in Borregaard, Norwegen. Ver- 
jahren zur Abscheidung fester Teil- 
ehen aus Suspensionen. 

Zur Abscheidung von Fasern aus Ablaugen der 
Papierfabrikation wird in die Ablauge, während sie 
in einem geschlossenen Gefäße umgerührt wird. 
atmosphärische Luft oder ein anderes Gas unter 
Veberdruck eingepreßt, und nach einer gewissen 
Leit wird der Druck schnell oder plötzlich wieder 
arkgehoben. Infolgedessen steigen viele Gasblasen 
aus der Abiauge an ihre Oberfläche und heben da- 
durch auch die vorher innerhalb derselben zerstreut 
stwesenen Fasern an die Oberfläche, so daß sie 
leicht zu entfernen sind. 

1921. Amerikanisches Patent 1 379 175. 
Folsom in Providene e, Rhode 
Lösungsmittelfür Farbstoffe, 

l Man löst Küpen- und Schwefelfarbstoffe durch 
Vermischen mit Wasser, Alkalien und Sulfitablauge. 
. 921. Amerikanisches Patent 1384796. G. S. 
W itham, Jr, in Hudson Falls, New York. 
verfahren zur Rückgewinnung der 
Wärme in Sulfitzellstoffabriken. 

Die zwecks Druckregulierung usw. oben aus 
den Sulfitkochern abgelassenen Gase und Dämpfe 
führen eine große Menge Wärme mit sich, die ge- 
wöhnlich verloren gegeben wird. Zwecks ihrer 
Ausnutzung werden gemäß diesem Patent genannte 
Abdämpfe 2. B. durch eine Rohrschlange geleitet, die 
in einem dicht geschlossenen Gefäß angeordnet ist, 
in dem die Rohrschlange äußerlich von Kühlwasser 
umgeben ist, das unter einem höheren Drucke ge- 
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halten wird als der innerhalb der Rohrschlange 
herrschende Druck, damit keine Säuredämpfe durch 
das etwa nicht ganz dichte Schlangenrohr in das 
hoch erhitzte Kühlwasser gelangen und dessen 
technische Verwendbarkeit nicht verhindern kann. 
Damit das hoch erhitzte Kühlwasser von konstanter 
Temperatur bleibt, ist ein Apparat vorgesehen, der 
den Kühlwasserzufluß automatisch regelt. Das hoch 
erhitzte Kühlwasser kann für irgend welche Zwecke, 
z. B. für die Wasserheizung oder zur Dampfkessel- 
speisung oder zur Erwärmung von Luft verwendet 
werden. 

1921. Amerikanisches Patent ı 385 941. Carleton 
Ellis in Montclair, New Jersey. Ver- 
fahren zur Herstellungeines öldiechten 
Behälters. 

Behälter aus Zement werden mit einer sauren 
Lösung von Sulfitcelluloseablauge überzogen. 

1921. Amerikanisches Patent 1 393 241. P. A. 
Paulson in Appleton, Wisconsin. Ver- 
fahren und Apparat zur Zurückfüh- 
rungevonNebenerzeugnissen. 

Der Apparat gestattet, die gesammelten Sulfit- 
ablaugen mittels Pumpe durch einen Vorwärmer 
hindurch in kleinere Kochkessel zu befördern, in 
welchen die schweflige Säure gemeinsam mit dem 
darin erzeugten Dampf ausgetrieben und als Heiz- 
mittel in die gefüllten Aufschließkocher geleitet 
wird, während die aus genannten Kochkesseln ab- 
gezogene, von schwefliger Säure befreite Ablauge 
in einen liegenden, sich drehenden Trockner den von 
einer Dampfkesselfeuerung kommenden Verbren- 
nungsgasen entgegenfließt und als Trockengut gce- 
wonnen wird oder nach etwaiger Mischung mit Säge- 
mehl oder Kohle als Heizmittel zur Dampferzeugung 
dient. 


1921. Amerikanisches Patent 1 304 151. W. H. 
Dickerson in Muskegon, Michigan. Ver- 
fahren zur Herstellung von Gerb- 


mittelnaus Sulfitablauge. 

Die rohe Lauge wird unmittelbar oder nach der 
Neutralisation mit Alkalien und nach Entfernun:z 
der freien SOz so lange mit H:S behandelt, bis sich 
ein schwerer Niederschlag von Schwefel abzuschei- 
den beginnt. Der Schwefel wird abfiltriert und zu 
der Lösung Oxalsäure, (Ba SO, Alz (SO) s oder 
andere das CaO als CaSO. fällende Sulfate gegeben. 
Bei Verwendung von Milchsäure, Essigsäure und 
anderen organischen Säuren wird kein CaO gefällt. 
jedoch die gerbende Wirkung erhöht. Soll das Pro- 
dukt zum Bleichen von Leder Verwendung finden. 
so benutzt man zum Fällen des CaO zweckmäßi:r 
Na SO. 

1921. Englisches Patent 143874. W. H. 
Dickerson in New York. Verfahrenzur 
Gewinnung von Gerbmitteln aus Sul- 
fitcelluloseablauge infester Form. 

Rohe Sulfitablauge wird zunächst in bekannter 
Weise von Kalk bzw. Magnesia befreit und nach 
teilweisem Eindampfen, durch Druckluft zerstäubt. 
in eine Kammer geblasen, wo sie sich in Pulverform 
am Boden niederschlägt. 

1921. Englisches Patent 163 137. O. Silber- 
rad in Essex. Verfahren zur Herstel- 
lung eines Düngemittels. 

Sulfitzellstoffablauge wird mit Kalkstickstoff pe- 
mischt, das Erzeugnis gekörnt und getrocknet. 

(Fortsetzung folgt.) 
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WARME-WIRTSCHAFT 


Wärmewirtschaftliche Tagung in Köln. 


Am 23. und 24. März hat während der Kölner 
Frühjahrsmesse in Köln eine wärmewirtschaftliche 
Tagung der technisch-wissenschaftlichen Vereine 
Kölns stattgefunden. 


Es wurden folgende Vorträge gehalten: 


ı. Wärmewirtsch. Fragen in Braunkohlenbrikett- 
fabriken. Prof. Grunewald, Köln. 

2. Ueber den Zusammenhang zwischen Wesen u. 
Verwertbarkeit der Kohlen. Geh. Reg.-R. Prof. 
Dr. Fr. Fischer, Kaiser-Wilhelm-Inst. f. Koh- 
lenf., Mühlheim. 


3. Wirtschaftlichkeit von Hausbrandöfen. Prof. 
Dr. ing. Bonin, Magnif. Aachen. 
4. Dampfkesselbaustoffe. Prof. Dr. ing. Ober- 


hoffer, Aachen. 
5. Abwärme- und Abgasverwertung bei Verbren- 
nungsmotoren. Prof. Langer, Aachen. 
Neuzeitliche industrielle Feuerungen. 
Bleibtreu, Völklingen-Saar. 


Obering. 


= 


7. Transport, Lagerung und Verbrennung von 
Kohlenstaub. Dr. ing. eh. J. P. Goossens, 
Aachen. 


8. Die elektrische Beheizung in gewerbl. und in- 
dustriellen Betrieben. Dr. ing. Veut, Essen. 

o Städtische Fernheizwerke. Stadtbaumeister 
Schilling, Barmen. 

10. Kupplung von Kraft- und Heizbetrieben. 
ing. Reutlinger, Köln. 

11. Die wirtsch. Fortleitung u. Verteilung v. Dampf 
auf große Entfernung. Privatdoz. Dr. ing. K. 
Hencky, Leverkusen. E. O. 


Dr. 


Kombinierte Flugaschenbläser und Saugförderanlage. 


Man hat bereits vorgeschlagen, sowohl die Flug- 
asche bei industriellen Feuerungen durch Absaugen 
möglichst staubfrei abzuführen, als auch die in den 
Fiammrohren von Dampfkesseln sich ablagernde 
Flugasche durch Bläser aufzuwirbeln, und zwar ent- 
weder durch Dampf oder durch vorher hocherhitzte 
Luft oder durch die Rauchgase selbst. 

Max Rieß in Charlottenburg (D. R. P. 
404 191) hat nun eine Einrichtung zur Beseitigung 
der Flugasche bei Dampfkessel- und anderen Feue- 
rungen vorgeschlagen, die darin besteht, daß zum 
Auf wirbeln der Flugascheablagerungen einer Feue- 
rung die mit Hilfe eines Gebläses angesaugten 
heißen Abgase derselben Feuerung benutzt werden. 
Hierbei findet das Ansaugen dieser Gase an einer 
Flugaschensammelstelle, z. B. im Kamin statt, so 
daß gleichzeitig die sich hier ablagernde Flugasche 
entfernt wird. Das von dem Gebläse angesaugte 


einen Staubreiniger geschickt, der die angesaugte 
Flugasche zurückhält und in bekannter Weise ent- 
leert werden kann. Die gereinigten Gase werden 
von dem Gebläse dann unter Druck zu den Ablage- 
rungsstellen für die Flugasche hingeführt, wo die 
Asche aufgewirbelt wird, die sodann in den Zug der 
Gase gelangt, um so an die Absaugestellen geführt 
zu werden. Auf diese Weise beschreibt ein Teil 
der Abgase einen Kreislauf. 


Die Abbildung zeigt eine Flammrohrkessel- 
anlage, bei welcher die Ablagerung der Flugasche 
in dem Kamin an der Stelle a erfolgt. Hier wird 
durch ein Rohr die Flugasche von dem Gebläse — 
d — angesaugt und mit den gleichzeitig mit an- 
gesaugten Abgasen in den Staubreiniger — b — 
geführt, aus welchem die abgeschiedene Flugasche 
zeitweise ohne Betriebsstörung durch den Schieber 
— c — trocken oder als Schlamm entfernt werden 
kann. Die so gereinigten, aber noch heißen Abgase 
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werden dann von dem Gebläse — d — durch die 
Rohre — e, f und h — zu den Stellen geleitet, wo 
störende Ablagerungen weggeblasen werden sollen. 
Die Ablagerungen werden durch den Druck der von 
dem Gebläse — — angesaugten und weiter- 
gedrückten Abgase aufgewirbelt und gelangen damit 
wieder in den Strom der nach dem Kamin abziehen- 
den Gase. Erst im Kamin kommen sie zur Ruhe, 
und dort werden sie abgesaugt. 


Bei größeren Ablagerungen kann die Anlage 
ununterbrochen arbeiten, bei kleineren Mengen aus- 
setzend, so daß durch die Umsteuerung — i — die 
Ausblaserohre in bestimmter Reihenfolge betätigt 
werden. 


Die Einrichtung läßt sich auch dahin weiter 
ausbilden, daß durch den Druck der durch die Rohr- 
leitungen — e, f und h — zum Wegblasen der Flug- 
asche zugeführten Abgase, der Kesselzug erhöht 


Gemisch von Abgasen und Flugasche wird durch wird. p. 
KLEINE MITTEILUNGEN „„ woptzeg | Zahide |Zeistoffgchalt in) Quadrat- 
4 sp nn Dehnung Doppel j Gi . 
’ R m % falzungen Natron 
Mitteilung aus dem staatlichen Material Prüfungs- 
Amt Berlin-Dahlem. 2 9 75 
Natron-Zellstoff-Kraftpapier. 3 5700 
Eine Zementfabrik übersandte dem Amt 6 Sor- 4 5625 
ten Papiersäcke mit dem Auftrag, die Festigkeits- 5 4925 
eigenschaften der Papiere zu bestimmen, insbeson- 6 4650 


dere festzustellen, ob sie durchweg „Natronzellstoff- 
Kraftpapiere“ wären, wie vom Lieferer der Säcke 
gewährleistet worden sei. Die Prüfung lieferte fol- 
gende Mittelwerte, 


D 


Die Zusicherung des Sacklieferanten, daß das 
Papier aller 6 Sackarten „Natronzellstoff-Kraftpa- 
pier sei, also, was Fasermaterial anlangt, aus 100 % 
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Natronzellstoff bestehe, trifft somit für keine Sorte 
zu: daß sich darunter aber auch Säcke befinden, 
deren Papier 90 und 95 % Sulfitzellstoff enthält, ist 
etwas stark. Aber man scheint es in dieser Hin- 
sicht vielfach nicht sehr genau zu nehmen, denn 
zahlreich sind die dem Amt unterbreiteten Fälle. 
in denen Natronzellstoffpapiere verlangt, aber nicht 
geliefert wurden; selbst ein Sackpapier, das aus- 
schließlich aus Sulfitzellstoff hergestellt war, wurde 
als „reines Natron-Kraftpack“ gehandelt. Es scheint 
sich somit im Handel mit Sackpaier eine Gepflo- 
genheit zu entwickeln, auf deren Bekämpfung nicht 
früh genug hingewiesen werden kann; es darf nicht. 
wie in früheren ähnlichen Fällen wieder dahin 
kommen, daß ein Papier. das im Aeußeren einer an- 
erkannten Qualitätsmarke ähnlich ist, mit dem Na- 
men dieser Marke belegt wird, gleichgültig, ob es 
diese Bezeichnung nach Stoff zusammenstellung 
oder sonstigen Eigenschaften verdient oder nicht. 
Es liegt nicht im Intersse der Papier- und der Pa- 
piersack-Industrie, wenn diese Gepflogenheit weiter 
um sich greift. Man bedenke auch, daß Sack- und 
Kraft-Packpapiere in erheblichen Mengen ins Aus- 
land gehen und unrichtige Stoffangaben der ge- 
schilderten Art den Ruf unserer Papier- und Papier- 
verarbeitungsindustrie im Ausland ganz allgemein 
schädigen können. Möge also die Papier- und Pa- 
piersackindustrie nur solche Papiere als Natronzell- 
stoffpapiere bezeichnen, die dieser Bezeichnung voll 
entsprechen, die also aus 100% Natronzellstoff be- 
stehen; andernfalls gehen wir allmählich einem 
neuen Handelsbrauch entgegen, nach dem Papiere 
dieser Art unabhängig von ihrer Zusammensetzung 
10 Bezeichnung „Natronzellstoffpapier“ führen 
ür fen. 


Für die Beantwortung der Frage. ob die 6 Pa- 
piere auf die Bezeichnung „Kraftpapier“ Anspruch 
machen könnnen, fehlt es zur Zeit noch an einer 
festen, allgemein anerkannten Grundlage hinsicht- 
ich der zu fordernden Festigkeitseigenschaften 
(Reißlänge, Dehnung, Falzwiderstand), erwarten 
muß man aber, daß ein als „Kraftpapier“ gehan- 
deltes Papier besonders hohe Festigkeitswerte aus- 


weist: dies trifft im vorliegenden Fall nur für die 
Papiere 3 bis 6, nicht aber für ı und 2 zu. 


Der internationale Forstkongreß in Rom. 
Mai 1926. 

Im Monat Mai 1926 wird in Rom ein interna- 
tionaler Forstkongreß stattfinden. 

Dieser Kongreß stellt die Verwirklichung eines 
von der letzten Generalversammlung des Internati- 
onalen Landwirtschaftlichen Instituts ausgesproche- 
nen diesbezüglichen Wunsches dar. Um ihm absolut 
praktischen Inhalt zu geben, gedenkt das Komite 
nur diejenigen Fragen behandeln zu lassen, welche 
tatsächlich von internationaler Bedeutung sind. Es 
werden deshalb besonders diejenigen Punkte Be- 
rücksichtigung finden, die auf Forststatistik, Indu- 
strie und Handel in Holz und anderen Walderzeug- 
nissen Bezug haben. Weiter wird man sich mit 
jenen technischen, ökonomischen und gesetzlichen 
Problemen beschäftigen, welche Forstbesitzer und 
Fachleute am meisten interessieren. 

Gleichzeitig wird eine technische Ausstellung 
der verschiedenen Maschinen, die in der Holzindu- 
strie und in sonstigen Verwertungsindustrien forst- 
wirtschaftlicher Produkte Verwendung finden, wie 
auch eine Ausstellung forstwirtschaftlicher Produkte 
selbst, organisiert werden. 

Außerdem sind Besichtigungen interessanter 
italienischer und vielleicht auch Wälder anderer 
Länder geplant. 

Außer den Regierungsdelegierten können Ver- 
eine, Gesellschaften und Privatpersonen dem Kon- 
gresse beitreten, indem sie mittels Einschreibebrie- 
fes dem „Comité du Congrès International de Sylvi- 
culture“, Institut International d' Agriculture, Villa 
Umberto I, Rome, 50 franz. Frcs. als Teilnehmer- 
gebühr einsenden. 

Der Teilnehmer wird außer unentgeltlicher Zu- 
stellung aller KongreßBakten noch andere Vorteile 
(ermäßigte Reisctarife, Ausflüge, Empfänge usw.) 
genießen. Näheres wird darüber noch später in 
einem detaillierten Programm bekanntgegeben wer- 
den. 
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Berichtigung. 
| Die in der Zeitschriftenschau des „Papier-Fabri- 
kant“, Nr. 13, S. 221, referierte Arbeit über „Oxydier- 
barkeit von Magnesium- und Kalziumbisulfitlaugen 
und deren Verhalten bei der Druckerhitzung“ ist 
versehentlich nur als eine Arbeit von C. 6. 
Schwalbe bezeichnet, während es sich hier um 


eine Arbeit von C. G. Schwalbe und Kurt 
Berndt handelt. 
B. Lindqvist: Produktionskontrolle an Papier- 


maschinen, „Papir-Journalen“ 2 (23). 1925. 

Die wirkliche Betriebsintensität, deren Maß der 
roduktionseffekt ist, muß ständig kontrolliert wer- 
. d. h. das Verhältnis zwischen er- 
1 Quantum und dem maximal möglichen, 

‚in Zahlenwerten ausgedrückt, täglich für jede 
f und wöchentlich zusammengestellt als 
Se Produktionseffekt all denen zugänglich 
aben t werden, die direkt mit der Erzeug. zu tun 
AW KN allem dem Maschinenpersonal. Solche 
e deed als Grundlage für Prämien- und 
5 Rene ne und geben gutes Material 
= Mas; nung von Verlusten bei Nicht-Ausnutzung 
üben axımalkapazität einer Maschine; außerdem 
eine e ständig und allgemein bekanntgegeben, 
tri Ge isse psychologische Wirkung aus. Der Be- 

gewinnt an Stabilität, das Produktionsresultat 


kann zahlenmäßig diskutiert werden und trägt zur 
Verbesserung des Effektes bei. Einwirkung des 
Produktionseffektes auf die Produktionsunkosten. 
Bei höherem Effekt erhöht sich jedoch nur der 
relative Gewinn. Bei der kontinuierlichen Effekt- 
berechnung erhält man leicht den Ausnutzungs- 
faktor einer Maschine, d. h. das Verhältnis zwischen 
der wirklichen Produktion und der Erzeug., die bei 
voller Maschinenbreite erreicht worden wäre. Das 
Produkt aus Ausnutzungsfaktor und Produktions- 
effekt ergibt den totalen Maschineneffekt. Bei Be. 
rechnung des Produktionseffektes können Fehler in 
derselben entstehen mit Rücksicht auf die Beschnitt- 
streifen, Ueberschreiten des Grammgewichts und 
der Bahnbreite, Fehlwägungen in der Maschine und 
ungewöhnlich hohe Ausschußmengen. Doch können 
diese Fehler auf ein Minimum eingeschränkt werden 
und spielen eine geringe Rolle im Verhältnis zu den 
Resultaten, die die Berechnung des Produktions- 
effektes mit sich bringt. Für die Berechnung E 
verlässiger Ziffern darf der Betrieb nicht zu viel- 
seitig sein. Schd. 

Untersuchungen über Rohstoffe für die Papier- 

fabrikation. 

In dem „Bulletin of the Imperial Institute“ 
Band 22. Heft 4 des Jahrganges 1024. erstattet das 
Institut Bericht über seine Versuche hinsichtlich 
Verwendbarkeit einer Reihe wenig bekannter Roh- 
stoffe für die Papierfabrikation. Die Ergebnisse 
dieser Untersuchungen, welche die Zeitschrift 
„Paper-Maker“ 69, 132 B (1025), im Auszuge bringt, 
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dürften auch bei unseren Lesern Beachtung ver- 
dienen. 

Bambusa nana. Diese niedrige Bambusart 
wächst auf der Insel Mauritius als Heckenpflanze. 
Der Ertrag an verwertbaren Stämmen wird auf 
etwa 50 t je ha angegeben. Die Schößlinge dieser 
Bambusart treiben verhältnismäßig langsam, so daß 
erst nach Ablauf mehrerer Jahre von neuem ge- 
erntet werden kann. Der gewonnene Zellstoff war 
stark braun gefärbt, ließ sich aber leicht hellgelb 
bleichen. Das daraus erzeugte Papier war undurch- 
sichtig, besaß gute Festigkeit und würde voraus- 
sichtlich zur Herstellung hochfeiner Papier geeignet 
sein. Aus den Versuchsergebnissen wird der Schluß 
gezogen, daß diese Art Bambus einen ebenso brauch- 
baren Zellstoff zu liefern vermag wie die ihr ver- 
wandte, schon bei früherer Gelegenheit untersuchte 
Bambusa tulda. 


Elefantengras aus Sierra Leone. 
Die zur Prüfung vorliegenden Grashalme hatten bei 
12—32 mm Durchmesser eine Länge von etwa I m. 
Von ähnlichem Aussehen wie früher untersuchte 
Muster aus Uganda und anderen Teilen Afrikas, 
waren sie diesen gegenüber viel derber und 
fleischiger. Von zwei Versuchen erhielt man blaß- 
braunen Zellstoff, der leicht zu einem guten Weiß 
gebleicht werden konnte. Die aus ungebleichtem 
Zellstoff hergestellten Papiere waren derb und 
kräftig, ließen aber noch zahlreiche unvollkommen 
aufgeschlossene Stellen erkennen. Auch die ge- 
bleichten Zellstoffe ergaben Papiere von kräftiger, 
guter Beschaffenheit, die noch vereinzelt von 
Flecken durchsetzt waren. Ein dritter Versuch 
führte schließlich zu gut aufgeschlossenem und ge- 
gebleichtem Zellstoff, aus dem fleckenfreies Papier 
gefertigt werden konnte. Alle Papiermuster, einer- 
lei ob aus gebleichtem oder ungebleichtem Zellstoff 
hergestellt, besaßen etwa den gleichen Festigkeits- 
grad. Die Untersuchung kommt zu dem Ergebnis, 
daß dieses Elefantengras bei geeigneter Verarbei- 
tung einen leicht bleichbaren Zellstoff liefert, aus 
dem kräftiges Papier guter Beschaffenheit gefertigt 
werden kann, das in seinen Eigenschaften dem aus 
Elefantengras anderer Herkunft hergestellten voll- 
kommen gleichwertig ist. Es scheint jedoch, daß 
dieses derbere Naturprodukt eine schärfere Behand- 
lung voraussetzt als die dünneren Halme, wobei die 
übrigens gute Ausbeute an Zellstoff naturgemäß 
etwas zurückgeht. 

Bardy-Schilf aus 
Diese Schilfart wächst in ungeheuren Mengen 
zwischen Basra und Amara. Im Holländer ließ sie 
sich nicht befriedigend aufschlagen, und obwohl das 
daraus gefertigte leicht gebräunte Papier ziemlich 
kräftig war, Zeigte es viele ungenügend aufgeschla- 
gene Stellen. Der Zellstoff besaß keine gute Bleich- 
fähigkeit und ergab selbst bei starker Behandlung 
nur lederfarbenes Papier mit darin verteilten un— 
webleichten Fasern. Die Festigkeit des Papiers war 
befriedigend, sowohl im Falle der Verwendung un- 
zebleichten als auch gebleichten Stoffes. Hiernach 
scheint diese Schilfart, ohne eine besonders ihr 
angepaßte sehr eindringliche Behandlungsweise, 
wenig Aussicht auf Verwendbarkeit für Papier- 
zwecke darzubieten, zumal der Verbrauch an Lauge 
recht beträchtlich und die Ausbeute eine sehr be- 
scheidene sein würde. 

Costus afer aus Uganda. Diese Staude 
aus der Familie der Ingwergewächse mit 3—4 m 
hohen aufrechten Stengeln findet sich überall im 
tropischen Afrika und wird in Dahome, wo der Bast 
zum Körbeflechten dient, besonders angebaut. Das 
untersuchte Muster, welches aus der Umgegend des 
Victoria-Nvanza stammt, ergab eine recht befriedi- 
Lende Ausbeute an Zellstoff, wie sie in ähnlicher 
Höhe nur noch vom Espartogras erhalten wird. Der 


Mesopotamien. 


Stoff verfilzt sich gut und ermöglicht die Herstel- 
lung eines durchaus brauchbaren Papiers; auch ließ 
er sich, wenngleich etwas schwierig, gut bleichen 
und lieferte starkes weißes Papier, welches für 
Schreib- und Druckzwecke geeignet erscheint. 
Amomum Granum - Paradisi aus 
Uganda. Diese, der vorgenannten verwandte 
Staude findet sich ebenfalls im tropischen Afrika in 
ungeheurer Fülle. Sie gedeiht in Niederungen und 
Sumpfgebieten und besitzt einen schlanken Wurzel- 
stock mit aufrecht stehenden, blattartigen Stengeln 
von etwa 1,5 m Länge. Aus dem gut aufgeschlos- 
senen Stoffe ließ sich ein etwas mattes, hartes, 
knarrendes, braunes Papier von guter Festigkeit 
gewinnen. Das Bleichen verursachte zwar nicht 
geringe Schwierigkeiten, ergab aber schließlich 
weißes Papier von voraussichtlich guter Brauch- 
barkeit für Schreib- und Druckzwecke. 
Abutilon tortuosum aus Süd- 
Afrika. Die Pflanze wächst wild in Teilen von 
Transkei und verspricht in der Anzucht gute Er- 
folge. Nach beträchtlichem Verbrauch an Auf- 
schlußmitteln lieferte sie einen braunen Zellstoff, 
der zu einem guten Weiß gebleicht werden konnte. 
Das Papier aus gebleichtem und ungebleichtem 
Stoffe fühlte sich rauh an und war ziemlich fest. 
Wegen der geringen Ausbeute an Zellstoff infolge 
seines hohen Gehalts an Marksubstanz sowie der 
kurzen Faser dürfte jedoch dieser Rohstoff weniger 
in Frage kommen. Br. 


B. Smärt: Technische Neuheiten in der Papier-, 
Zellstoff- und Holzstoffindustrie des Jahres 1924. 
„Svensk Pappers-tidning“ 4, 79 (1925). 

Kurze Uebersicht über die wichtigsten Grund- 
gedanken neuer Erfindungen und wissenschaftlicher 

Resultate während des Jahres 1924. Schd. 


„ BUCHER SCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung. 
Berlin S 42 zu bezichen. 


Die Holzschliff- Fabrikation von Max Schubert. 
Verlag M. Krayn, Berlin. 12. M. 

Das Werk wurde in dritter Auflage durch Herrn 
Ing. Fritz Hoyer bedeutend erweitert und den 
Fortschritten der Technik sowohl als auch, vom 
veränderten wirtschaftlichen Standpunkt aus be- 
trachtet, den Bedürfnissen der heutigen Zeit zweck- 
mäßig angepaßt. 

Wenn auch noch vieles keine Berücksichtigung 
fand, was eigentlich zu wünschen gewesen wäre, 
so kann man doch das neue Werk sowohl hinsicht- 
lich seines textlichen Teiles als auch wegen seiner 
schr guten Illustration auf das wärmste bgrüßen. 

Es bietet dem Praktiker wie dem Studierenden 
ein unentbehrliches Handbuch und sollte mit Fug 
und Recht in keinem technischen Büro, auf keinem 
Studiertische und auch in keinem Holzstoff-Handels— 
kontor fehlen. 

Näher auf seinen lehrreichen Inhalt einzugehen. 
verbietet leider der Raum, aber die Anschaffung 
dieses vorzüglichen Fachwerkes kann sehr emp- 
fohlen werden. Ing. E. Belanı. 


Das Materialprüfungswesen ). Zweite, neu bearbei- 
tete und erweiterte Auflage. Herausgegeben von 
Prof. Dipl.-Ing. K. Memmler, Abteilungsvor- 
steher am Staatlichen Materialprüfungsamt ZU 
Berlin-Dahlem, Dozent an der Technischen Hoch- 
schule zu Berlin-Charlottenburg. 

Wir freuen uns, in der Neuausgabe „Das Mate- 
rialprüfungswesen“ (in erster Auflage herausgegeben 
von Prof. Dr. W. llinrichsen) einen alten, uns 


„) Stuttgart. Verlag von Ferdinand Enke. 1944- 
Gebunden 23,30 GM. | 
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Ja lieb gewordenen Bekannten begrüßen zu können. 
Alle im Staatlichen Materialprüfungsamt üblichen, 


von den einzelnen Spezialabteilungen als am besten 
CS geeignet befundenen Untersuchung smetboden dienen 

dem Werk als Unterlage. Gerade dadurch wird es 
gé zum wertvollen Ratgeber für alle diejenigen, welche 
d sich über die Materialprüfungsmethoden zu unter- 
e richten wünschen. Allerdings werden die Leder- und 
Sorengstoffchemiker enttäuscht sein, denn für diese 


I beiden Gebiete sind Spezialabteilungen am Material- 
prüfungsamt nicht vorhanden, weshalb der Heraus- 
Ve veber die Verantwortung für die Beiträge außerhalb 
Ka des Dahlemer Amtes stehender Autoren nicht in 


Sei gleichem Maße tragen zu können glaubte, wie für 
ET die ihm als Amtsgenossen persönlich bekannten Mit- 
d arbeiter. Dieser Standpunkt, der eine besondere 
Gewähr für die Zuverlässigkeit bietet, mit welcher 
| die im vorliegenden Buch behandelten Gebiete be- 
zi arbeitet wurden, ist an sich verständlich. Trotzdem 
di hätten wir es ım Interesse der Vollständigkeit des 
Ee Werkes begrüßt, wenn der Herausgeber gerade für 
= diese wichtigen Gebiete sich doch der Mitarbeit 
1.5 erster Fachautoritäten anderer Institute bedient 
Së hätte. Einen großen Raum nehmen in dem Buche 
2. che mechanisch-iechnologischen, physikalischen und 
E metallographischen sowie chemischen Prüfungs- 
D methoden von Stahl und Eisen, ferner die Prüfung 
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von Nichteisenmetallen, Legierungen und Bronzen 
ein. Desgleichen wird das Kapitel Baumaterialien, 
Bindemittel, Mörtel, Beton, Ton, Gips usw. nach der 
mechanischen, statischen und chemischen Seite hin 
sehr eingehend behandelt. Unsere Fachkollegen 
werden besonders die Untersuchungsmethoden für 
Papier, Rohstoffe und Erzeugnisse der Textil- 
industrie, Fabrikationswasser, Brennstoffe, Fette 
und Oele, Farben, Leim, Schutz- und Anstrichstoffe 
für Metall, Holz und Mauerwerk begrüßen. Im 
Kapitel Papierprüfung wäre eine eingehendere Be- 
handlung der Leimfestigkeitsprüfung erwünscht. 
Vermißt werden ferner Angaben über Prüfungs- 
methoden der Festigkeitseigenschaften von Faser- 
material nach modernen in Amerika heute üblichen 
Grundsätzen. Auch die Prüfung von Kunstseide 
verdient bei der enormen Ausdehnung dieser In- 
dustrie eingehendere Behandlung. Sonst ist das 
Buch in klarer, leicht verständlicher Form ge— 
schrieben. Sein Erscheinen wird, nachdem es lange 
Jahre im Buchhandel gefehlt hat, sicherlich allseits 
begrüßt werden. Sowohl dem wissenschaftlich wie 
dem praktisch arbeitenden Chemiker, wie auch dem 
Betriebsleiter wird es in fast allen wichtigen Fragen 
der Materialuntersuchung als treuer Berater zur 
Seite stehen, weshalb es in keinem Laboratorium 
und in keiner Bibliothek fehlen sollte. Dr. O. 


PATENT-UMSCHAU 


Holzfeste Pappe. 


j D. R. P. 408 216. Klasse 55 f. Gruppe 16. 

ei Zusatz zum Patent 400 451. 

Ë Karl Frank in Weil i. Schönbuch, Wttbg. 

ep Patent-Anspruch: Holzfeste Pappe nach 
= Patent 400 451, dadurch gekennzeichnet, daß die 
A Emulsion aus Leim oder leimartigen Stoffen und 
xebranntem Gips der in nassem Zustand befind- 
lichen Pappe oder dem Pappenstoff zugefügt wird. 
2 Schr. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


Dh — F. 55286. Farbwerke vorm Meister 

d Lucius & Brüning, Höchst a. M. Kalzinier- bzw. 
d Sulfatofen mit mechanischem Rührwerk; Zus. z. 
2 Anm. F. 5543. 18. 11. 24. 
in 121, 13. L. 59653. Lurgi Apparatebau-Gesell- 
5 schaft m. b. H., Frankfurt a. M. Verfahren zur Her- 

stellung von Sulfitlauge unter elektrischer Entstau- 

bung der Röstgase. 29. 2. 24. 
Š ‚22h, 4. C. 33570. Firma Chemische Fabrik 
i> Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. Verfahren 
1 zur Darstellung von Celluloseesterlacken. 19. 8. 23. 
í : 29 b, 3. V. 17 900. Heinrich Voß, Mannheim. 
. “0.22. Verfahren zur Nachbehandlung künstlicher 
a aden und anderer Cellulosegebilde aus Viskose 
a oder anderen Celluloseverbindungen. 6. 11. 22. 

g a I. R. 59755. Hans Rinderknecht, Düssel- 

n ‚ Grunerstr. 131. Vorrichtung zum Reinigen, 

trinden und Entbasten von Baumstämmen mittels 
d z Beet Bande vereinigter Schälwerkzeuge. 
5 A II. 23. | 
Dr 575 L Sch. 68 142. Dr. Carl G. Schwalbe und 
Sch ermann Wenzel, Eberswalde. Verfahren zur 
x nellbleiche von Zellstoff und sonstigem losen 
sermaterial aller Art. 5. 7. 23. 


55d, 6. N. 22805. Firma Ph. Nebrich, vorm. 
Reinicke & Jasper, G. m. b. H., Cöthen i. Anh. 
Schüttelnder Planknotenfänger für die Papier- und 
Celluloseherstellung, mit aufgehängtem Knotenaus— 
lauf, der eine hin- und hergehende Bewegung aus— 
führt. 31. I. 24. 


Bekanntmachung des Reichspatentamts 
über die Beschaffenheit von Zeichnungen usw. 


Die seit dem Kriege zugelassenen Frleichte- 
rungen in bezug auf die Beschaffenheit der von den 
Patent- und Gebrauchsmusteranmeldern beizubrin— 
genden Zeichnungen und Abbildungen (Blatt für 
Patent-, Muster- und Zeichenwesen, Band XXV. 
Seite 103, 107, Anmerkungen zu $ 4) werden vom 
1. April 1925 an nicht mehr gewährt. Die ent- 
sprechende Einschränkung, mit der bisher die Be- 
stimmungen vom 21. November 1919 über die Ar- 
meldung von Erfindungen und über die Anmeldung 
von Gebrauchsmustern galten, fällt fort. Aus- 
schließlich maßgebend sind von dem genannten Tage 
an die dort in den 88 4 zu a und b enthaltenen Vor- 
schriften. 

Die gegenwärtig übliche Papiergröße ist die 
daß das einzelne Blatt 297 mm hoch und 210 iiti 
breit ist. 

Berlin, den o März 1025. 

Der Präsident des Reichspatentamts. 
v. Specht. 


Bekanntmachung des Reichspatentamts 
über die Benutzung des Lesesaals und der Bücherei. 


Die Auslegehalle des Reichspatentamts ist vom 
1. April 1925 ab bis auf weiteres an allen Werktagen 
mit Ausnahme des Sonnabends in den Abendstunden 
von 6 bis 9 Uhr als Lesesaal für das Publikum ge- 
öffnet. Die Bücher der Bibliothek stehen während 
der angegebenen Zeit den Besuchern zur Verfügung 
Eintritts- oder Lesegeld wird nicht erhoben. 

Bestellungen auf bestimmte Bücher sind an die 
Bibliothek des Reichspatentamts zu richten und mög- 
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lichst vorher einzusenden. Auf die Bereitstellung 
von Büchern, die nach 2 Uhr nachmittags bestellt 


werden, kann für denselben Abend nicht mit Sicher- 
heit gerechnet werden. 


Berlin, den 20. März 1925. 
Der Präsident des Reichspatentamts. 
v. Specht. 


Auslandspatente. 


Verfahren, Cellulose gegenüber substantiven Farb- 
stoffen indifferent zu machen. 


Amerikanisches Patent 1 523 742. 
Robert ZimmermanninTubach, Schweiz. 


Sorgfältig gebleichte, möglichst fettfrei gemachte 
lose Baumwolle oder gleich behandeltes Garn oder 
dgl. aus Baumwolle wird in bekannter Weise alkali- 
siert, und dieses Produkt wird mit einer Lösung von 
aromatischen Sulfochloriden, insbesondere mit 


Paratoluolsulfochlorid, behandelt, wodurch Esteri- 
fizierung erfolgt. Schr. 


Automatisch wirkender Stoff- und Spritzwasser- 
Fänger für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 523 868 vom 
20. Januar 1925. 

G. W. Davison u. L. J. Martin in Glens 
Falls, N.Y. 

Das Sieb 1 läuft in Richtung der Pfeile über die 
Gautschwalze 2; etwas rückwärts von derselben 
rotiert die Walze 3, an die sich der Schaber 5 an- 
lehnt. Oberhalb erstreckt sich das Spritzwasser 
rohr 4 über die ganze Breite des Siebes und sendet 


1 


ohne Unterbrechung Wasserstrahlen auf das Sieb, 
um dessen Oberfläche rein zu erhalten. Reißt aber 
die Papierbahn oder gelangt sie etwa beim Anlassen 
der Maschine ganz oder teilweise auf die Walze 3, 
so wird sie vom Schaber 5 abgehoben und durch die 
aus 4 auftreffenden Wasserstrahlen zerstört, so daß 
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die Stoffasern mit Wasser gemischt in die Mulde 8 
einer Kippschale fallen. Während vorher das von 4 
kommende Waschwasser durch die Löcher 9 über 
den Boden der Schale in die Mulde 11 laufen konnte 
und durch Stutzen 12 und Rohr 13 abfloß, sind nun- 
mehr die Oeffnungen 9 durch die in die Mulde 8 
gelangten Fasern verlegt und das rechts der Welle ; 
in der Schale befindliche Gewicht übertrifft das 
Gewicht des links befindlichen, leer gelaufenen Teils 
der Schale, so daß diese umkippt und in die in der 
Abbildung gestrichelt gezeichnete Lage gelangt. 
Dabei entleert die Schale den in der Mulde 8 be- 
findlichen Stoff und das mit ihm gemischte Wasser 
in den Stoffänger ı4 und kehrt darauf zwangläufig 
durch ihr eigenes Gewicht in ihre vorige Stellung 
zurück. Auf diese Weise wird vermieden, daß der 


in den Stoffänger gelangende Stoff vom Wasch- 
wasser zu sehr verdünnt wird. Schr. 


Stoffmischer. 
Amerikanisches Patent 1 524 605. 
J. A. White in Philadelphia, Penns. 
Die Bauweise und der Betrieb dieses Apparates 
ist fast ohne jede Beschreibung aus der Abbildung 
zu entnehmen. Auf der umlaufenden Welle 4 sitzt 
der Schraubengang 22, der den eingetragenen Stoff 
nach unten zieht und dem Hohlkörper 10 zuleitet, 
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in dem ein halber Schraubengang 19 auf der Welle 4 
angeordnet ist, an dessem Ende die gebogene Aus- 
wurfplatte 20 sitzt. Dadurch, daß die, in vorliegen- 
dem Beispiele, aus Betonmasse gebaute Rührbütte 
sich nach oben verjüngt, wird der Umlauf des 
Stoffs in der Richtung der Pfeile, d. h. von unten 
nach oben und von der oberen Peripherie nach der 
Mitte zu begünstigt. Wasserzutritt findet durch 3 


und die Entleerung durch 23 statt. Schr. 
Walzwerk zur Trennung der Fasern von der 
Bagasse. 


Amerikanisches Patent 1524 384. Sé 
Sergio Bran a in Merida, Vereinigte Staaten“ 
Mexiko. 


Diese Maschine hat den Zweck, die kurzen, Ka 
her beim Entfleischen von Agaveblättern ver 5 
gegebenen, in der Bagasse enthaltenen Fasermasn 
zu gewinnen. Die mit Spiralfedern 19 Wée A 
Stellschrauben 18 üben einen einstellbaren 9 55 
auf die geriffelten Walzen 21 und 22 aus, die mi Di 
geriffelten Walzen 23 und 24 zusammenwirken. e 
Bagasse wird von der geriffelten Walze 27 fe gr 
die Walzen 2ı, 23 befördert, geht zwischen 
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Walzen 22, 24 hindurch und wird sodann von dem 
mit gezahnten Messern versehenen, in schnellem 
Umlauf befindlichen Zylinder 5 auf ein horizontal 
angeordnetes, rotierendes Sieb ohne Ende geschafft. 
Auf der gekrümmten Fläche 2 wird die Bagasse 
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durch genannte Messer gebürstet und aufgewirbelt 
und fällt wie ein feiner Faserregen auf das erwähnte 
Sieb, das sie an seinem Drehpunkte abgibt, während 
die abgepreßte Flüssigkeit durch das Sieb hindurch- 
dringt und abtropft. Schr. 
Kombinationsverfahren und Einrichtungen zur Her- 
stellung von Sulfat- und Sulfitzellstoff. 


Amerikanische Patente 1519 508 und I 519 509. 
George A. Richter in Berlin, New Hampshire, 
Vereinigte Staaten. 


Wie aus den Ausführungen und den schema- 
tischen Zeichnungen beider Patentschriften hervor- 
geht, bieten die Einrichtungen für beide Verfahren 
richts wesentlich Neues, sondern stellen nur eine 
durch Rohrverbindungen zusammengekuppelte Ver- 
einigung üblicher Apparate dar. Durch die vorge- 
schlagene Verbindung des Sulfat- und Sulfitver- 
fahrens soll an Arbeit und an dem Verbrauche der 
chemischen Hilfsmittel sich viel sparen lassen, 
namentlich an Kalk für die Kaustifizierung 
Sulfatverfahren. Gemäß ersterem Patent sind für 
den ersten Anfang des Betriebes nur Schwefel und 
Natron erforderlich, denn das, was der Erfinder als 
Sulfitverfahren bezeichnet, wird nur mittels einer 
Lösung ausgeführt, die Natriumsulfat sowie schwef- 
lige Säure und schwefligsaures Natrium enthält, 
während im Sulfatverfahren nur Natron bzw. die 
Lösung von Natriumkarbonat, Natriumsulfhydrat 
und Natriumsulfat in üblicher Weise benutzt wer- 
den. Die im erstgenannten Patent geschützte 
Kombination beider Verfahren besteht aber eigent- 
lich nur darin, daß die Ablaugen der beiden un- 
abhängig von einander ausgeführten Aufschluß- 
verfahren gesondert zur Trocknung gebracht und 
verascht werden, und zwar derart, daß die Ver- 
aschung der Sulfitlauge in einer reduzierenden 
Atmosphäre und anderseits die der Ablauge des 
Sulfatverfahrens in einer oxydierenden Atmosphäre 
vorgenommen wird, wobei im ersteren Falle ein Ge- 
menge von Natriumsulfid, Natriumkarbonat und etwas 
Natriumsulfat, im zweiten Falle aber in der Asche 
der Sulfatablauge ein Gemenge von Natriumkarbonat 
und Natriumsulfat entsteht. Das letztere Produkt 
wird sodann in Wasser gelöst und mit schwefliger 
Säure angesäuert und wiederholt im Sulfitkocher 


im 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 15 


wird mit Kalk kaustifiziert und darauf zum Auf- 
schließen im Sulfatkocher unter Zusatz von Natron 
wieder verwendet. Es liegt also bezüglich des 
Natrons und Schwefels ein Kreisprozeß vor; im 
übrigen aber gesteht der Erfinder, daß es praktisch 
unmöglich ist, die Produktion des Sulfat- und 
Sulfitverfahrens derart miteinander zu verbinden, 
daf die Ablaugenrückstände beiderseits quantitativ 
einander entsprechen und die Nebenprodukte auf 
beiden Seiten glatt im Betriebe aufgehen. Aus dem 
an zweiter Stelle genannten amerikanischen Patent 
1519509 erfahren wir noch, daß die erwähnte oxy- 
dierende und die reduzierende Verbrennung auch in 
ihrer Umkehrung im Sulfat- und Sulfitkombinations- 
verfahren anwendbar sind. Im allgemeinen kann 
man also auf beide Patente die bekannten Worte an- 
wenden: „Rechter Hand, linker Hand, alles ver- 
tauscht” usw. Schr. 
Vordruckwalze oder Dandyroll für Papiermaschinen. 
Amerikanisches Patent 1 518 712. 
W. E. K. Trotman in Wood Green, England. 
Von der Welle 3 wird der Gewebezylinder 9 ge- 
tragen; auf derselben sitzt an jedem Ende ein ver- 
schiebbarer, aber nicht drehbarer, konisch gestalteter 
Block 4, die beide einander genähert oder vonein- 
ander entfernt werden können. Die Längsarme 8, 
die den Metallzylinder 9 stützen und mit ihren 
Flanschen ı8 mit den konischen Oberflächen der 
Blöcke 4 in Berührung stehen, werden durch die 
gegenseitige Annäherung der Blöcke gegen die 
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Innenseite des Zylinders radial angepreßt, und da- 
durch wird dessen Gewebe in Spannung versetzt und 
erhalten; bei entgegengesetzter Bewegung und Ein- 
stellung der Blöcke aber tritt eine Entspannung ein, 
so daB im Bedarfsfalle reparaturbedürftige Längs- 
stützen einzeln herausgenommen und schnell ersetzt 
werden können. Auch kann der ganze Draht- 
zylinder leicht und ohne lange Betriebsstörung und 
ohne Auswechselung genannter Blöcke durch einen 
anderen, gleichen, größeren oder kleineren Durch- 
messers ersetzt werden. Dreizehn Abbildungen der 
Patentschrift erläutern die ganze Einrichtung näher 
bis ins einzelne. Schr. 
Brom oder Chlor enthaltende Bleichlösungen. 
Amerikanische Patente 1 522 560 und 1 322 561. 
Harry M. Werber in Montclair, New Jersey. 
Derartige Lösungen, bestehend aus Alkalien, 
Alkalikarbonat, Alkaliphosphat und Brom, die aber 
nicht haltbar sind, werden bereits in Watt’s Dicti- 
onary of Chemistry, 1888, I, 537, erwähnt. Dem 
gegenüber empfiehlt der Erfinder destilliertes 
Wasser und Chemikalien, die vollständig frei von 
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Eisen und anderen, katalytisch wirkenden Sub- 
stanzen sind, zu verwenden. Demgemäß werden 6 % 
Trinatriumphosphat und % bis 1% Brom in destil- 
liertem Wasser gelöst. Schreibtinte auf Papier, 
Farbstoffe, Obstflecke u. dgl. auf Textilien sind mit 
solcher Lösung leicht zu entfernen. Zusätze von 
Aetznatron oder Soda zur Lösung schaden nicht, 
wenn der Gesamtgehalt an Trockensubstanz von 
10—12% nicht überschritten wird. 

Aehnliche Lösungen lassen sich mit Chlor her- 
stellen, worauf schon Gmelin's Handbuch der 
Chemie, 1849, II, 294, verweist; aber für den Fr- 
folg der Haltbarkeit ist auch gemäß dem ameri- 
kanischen Patent 1 522 561 die Reinheit der Chemi- 
kalien die Vorbedingung. Drei Prozente Trinatrium— 
phosphat und ein Prozent Chlor, in destilliertem 
Wasser gelöst, ergeben beste Wirkungen trotz der 
hohen Verdünnung; freies Chlor aber, ebenso wie 
freies Brom würde die Fasern angreifen und ver— 
ändern. Schr. 


Fortschrittsbericht über norwegische 
Patenterteilungen. 


Dem Ing. Anders Emil Ryborg von Sna- 
roen wurde eine „Stoffmühle für Mahlung von 
Fasern zu Papier, Pappe usw.“ patentiert, da- 
durch gekennzeichnet, daß außer dem Stoffeinlauf 
am einen Ende der Stoffmühle und dem Auslauf 
am anderen Ende derselben mehrere Stoffzufuhrmög- 
lichkeiten zwischen diesen bestehen, mit Rücksicht 
darauf, verschiedene Arten von Stoft oder Fasern 
an der Mahlung teilnehmen zu lassen, so daß diese 


nur einen größeren oder kleineren Teil der Mahl- 
fläche zu durchwandern haben. (Norweg. Pat. Nr. 
+0 446). Schd. 


A. S. Thunes Mek. Verkstad und Ing. Chem. 
E. Fred. Heyerdahl, Oslo, erhielten Pa- 
tent auf ein „Verfahren zur Herstellung einer für 
die Zellstoffabrikation geeigneten Magnesiumsulfit— 
kochsäure“ bzw. Magnesiumbisulfitkochsäure, da— 
durch gekennzeichnet, daß hierzu geeignete Calcium- 
Magnesiummineralien nach Brennen und Löschen 
derselben der Einwirkung von Schwefligsäuregas 
ausgesetzt und mit reinem oder schweflige Säure 
haltigen Wasser bei solcher Temperatur behandelt 
werden, daß die fertige Kochsäure einen bedeuten- 
den Anteil Magnesium enthält. (Norw. Pat. Nr. 
40 516.) Schd. 

Denselben Patentinhabern wurde ein Patent auf 
ein „Verfahren zur Ausnützung und Regeneration 
von Magnesiumsulfitablauge von Zellstoffkochern“ 
erteilt, wobei durch Eindampfen und Verbrennen 
der Lauge das als Asche erhaltene Magnesiumoxyd 
und die entweichende schweflige Säure aufs Neue 
zur Herstellung von Nlagnesiumsulfitkochsäure be- 
nützt wird. (Norw. Pat. Nr. 40 517.) Schd. 

Dem Phil. Dr. E. L. Rinman von Djurs- 
holm (Schweden) wurde ein Patent erteilt, dessen 
Anspruch folgendermaßen lautet: 

„verfahren für Trockendestillation von alkali- 
schen Ablaugen der Natronzellstoffabrikation“, ge- 
kennzeichnet durch den Abbruch der Trockendestil- 
lation, sobald die wertvollsten in der Ablauge ent- 
haltenen organischen Stoffe, wie Aceton, Methyl- 
ethylkaton und Methylalkohol überdestilliert haben, 
wonach der Rückstand in der Retorte herausgenom— 
men und verbrannt wird, so daß alle organischen 
Stoffe in demselben verkohlen. (Norw. Pat. Nr. 
40 672.) Schd. 

G. A. Serlachius A. Bol, Mänttä (Finn- 
land), wurde ein „Verfahren zur Herstellung von 
Sulfitzellstoff aus Kiefernholz“ geschützt, dadurch 
gekennzeichnet, daß dem Material im Kocher eine 
Menge von etwa 1% in Wasser gelösten Natrium- 
hydroxyd zugesetzt wird, berechnet auf die Zell- 
stoffnienge, wonach der Kocher mit Calziumbisulfit- 
lauge von gewöhnlicher Stärke, nämlich 3.54.5 % 


Gesumt-SOz:, wovon 0,8-1,5% gebunden, gefüllt 
wird, und daß die Kochung bei einer Temperatur, 
die niedriger liegt, als bei der mit Fichtenholz vor- 
genommenen. und bei einem Druck von 5—6 Atm. 
vor sich geht. (Norweg. Pat. Nr. 40706.) Schd. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Fortbildungskursus für Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure. 


Die Bezirksgruppe Berlin des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure ver- 
anstaltet in der Zeit vom 20. bıs 25. April einen Fort- 
bildungskursus. Nachstehende Liste enthält die 
einzelnen Vorlesungen: 

1. Experimentalphysik; 2X 1½ Std. 
Prof. Dr. Kuribaum, Technische Hoch- 
schule, Charlottenburg.) 

2. Physikalische Chemie und Kolloidchemie mit 
Demonstrationen; 2X 1½ Std. (Prof. Dr. 
Eggert, Universität Berlin.) 

3. Anorganische Experimentalchemie; "ia Std. 
(N. N.) 

4. Organische Chemie; 
Heß, Berlin-Dahlem.) 

5. Wärmelehre: 1½ Std. 
Josse, Charlottenburg.) 

6. Nrafter zeugung: 1½ Std. (Geheimrat Prof. 

Josse, Charlottenburg.) 

Cellulosechemie; 1½ Std. (N. N.) 
Ligninchemie: 1½ Std. (Prof. Dr. Schrauth, 
Universität Berlin.) 

9. Technische Neuerungen in der Zellstoffabri- 
kation; 112 Std. (Dr. Klein, Berlin-Dahlem.) 

10. Technische Neuerungen in der Papierfabrika- 
tion; ı1 Std. (Kommerzienrat Naucke, 
Aschaffenburg.) 

11. Neue Aufschließungs-, Bleich- und Reini- 
gungsverfahren in der Zellstoffindustrie; 1 
Std. (Prof. Dr. Schwalbe, Eberswalde.) 

12. Neue Verfahren der Betriebskontrolle in der 
Zellstoffindustrie unter Berücksichtigung der 
Zellstoff-Untersuchungsmethoden; ı% Stad. 
Direktor Dieckmann, Gröditz.) 

13. Beseitigung der Abwässer aus Zellstoff- und 
Papierfabriken mit besonderer Berücksichti- 
gung der biologischen Reinigungsmethoden: 
1½ Std. (Prof. Dr. Graf, München.) 

14. Prüfung von Papier und Papierrohstoffen mit 
Demonstrationen im Staatl. Materialprüfungs- 
Amt: 3 Std. (Dr. Korn, Berlin-Dahlem.) 

Eröffnung des Kursus am Montag, dem 
20. April, vormittags 10 Uhr, in Hör- 
saal des Technologischen Instituts 
der Technischen Hochschule zu Char- 
lottenburg. Der Stundenplan wird den Teil- 
nehmern noch bekanntgegeben. Preis der Teil- 
nehmerkarte 60.— Mark. 

Um Studierenden und Assistentenan 
wissenschaftlichen Instituten die Teil- 
nahme an dem Kursus zu ermöglichen, hat der Vor- 
stand der Bezirksgruppe beschlossen, für diese den 
Preis auf 15 Mk. zu ermäßigen. 

Anmeldungen zum Fortbildungskursus sind an 
den Herrn Schriftführer der Bezirksgruppe, Herrn 
Direktor Dr. Opfermann, Berlin NW, Hinder- 
sinstr. 7. Zahlungen an den Herrn Kassenwart, 
Herrn S. Ferenczi, Berlin SW ı1, Dessauer 
Straße 2, Postscheckkonto: Siegmund Ferenczi f. d. 


Berliner Bezirksgruppe Berlin, Nr. 119836. zu 
richten. 


(Gch.-Rat 


1% Std. (Prof. Dr. 


(Geheimrat Prof. 


on 


Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, l 
derzeitiger Vorsitzender der Bezirksgruppe Berlin 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 

-Ingenieure. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. INGENIEURE 


Spülsystem für Zellstoff. 


Von Walter Schmid, Grycksbo. 


In all den Sulfitzellstoffabriken, in denen die 
Entleerung des fertig gekochten Stoffes durch Aus- 
blasen unter Druck in hierfür vorgesehene große 
Bottiche oder Behälter geschieht und in welch 
etzteren man nach Abrinnen der Ablauge den 
Waschproze vorzunehmen pflegt, hat man der 
Frage der weiteren Ausbringung des Stoffes aus 
den Bottichen nach der Aufbereitungsanlage größte 
Aufmerksamkeit geschenkt. Eine ganze Reihe von 
Verfahren sind hierfür in Anwendung gekommen, 
de mehr oder weniger ihren praktischen Zweck 
erfüllt haben. Eine der. ersten Anwendungsformen 
ist wohl diejenige gewesen, bei der man mit Hilfe 
von zwei über die ganze Länge des Bottichs reichen- 
den, in den Boden desselben versenkten Transport- 
schnecken den Stoff von Hand denselben zuschaufelte 
und ihn am Ende des Bottichs in einer Rinne der Auf- 
bereitungsanlage zuführte. Diese Methode hat man 
wohl ziemlich allgemein verlassen, da solche 
Transportschnecken vielfach Reparaturen und Still- 
stände verursachten. Verunreinigung des Stoffes 
konnte hierbei recht oft nicht vermieden 
werden. Außerdem war der Arbeitsplatz für den 
betreffenden Arbeiter ein wenig beneidenswerter. 
Bei all den Verbesserungen des Stofftransportes aus 
den Bottichen hat man sich mehr und mehr von 
dem Gedanken leiten lassen, anstelle der mensch- 
liehen Arbeitskraft größtmögliche Mechanisierung 
treten zu lassen. Von diesem Gesichtspunkte aus 
hat seinerzeit der bekannte und viel angewendete 
\ygrensche Stofftransporteur Eingang in die 
Fabriken gefunden, mit dem Resultat wohl, daß man 
sich von der menschlichen Arbeitskraft teilweise 
unabhängig machte, aber mit dem Nachteil, daß alle 
beweglichen Teile des Apparates den Stoff der 
dauernden Verunreinigung aussetzten. Man kann 
wohl ruhig sagen, daß auch dieses System nur ein 
vorübergehender Notbehelf war und den Uebergang 
sebildet hat zu dem heute vielfach, wenigstens 
in skandinavischen Fabriken angewendeten Spül- 
systems mit Druckwasser. Wo es gilt, Qualitäts- 
stoffe von hoher Reinheit herzustellen, muß man 
dem letztgenannten System den unbedingten Vorzug 
Beben. Man ist zunächst dazu übergegangen, den 
Stoff von Hand von einer zentralen, übersichtlichen 
Stelle aus mittels eines kräftigen Druckwasser- 
strahles auszuspülen. Man hat mit dieser Art 
Spülung, wie sich in der Praxis gezeigt hat, recht 
gute Resultate erzielt, Die ständig steigenden 
Arbeitslöhne haben aber den umsichtigen Betriebs- 
leiter dazu gezwungen, noch einen Schritt weiter zu 
gehen, und das Ausspülen des Stoffes auf mecha- 
Nische Art vorzunehmen. 

Damit komme ich nun auf ein System zu 
»Prechen, meines Wissens bisher wohl einzig in 
deiner Art. 


Es ist in einigen norwegischen Werken bereits 
längere Zeit in Gebrauch und seit etwa 1% Jahren in 
einer schwedischen Zellstoffabrik zur vollsten Zu- 
friedenheit in Anwendung. Ursprünglich wurde 
zunächst einer der vier Ausblasebottiche nach dem 
neuen System umgebaut, bald traten jedoch all die 
Vorzüge desselben klar zutage, und man hat sich 
entschlossen, die ganze Anlage auf das neue System 
umzustellen. Bevor ich jedoch auf die das Verfahren 
kennzeichnende Apparatur, deren Lieferant die 
A. Bol. Thunes Mekaniska Verkstad in Oslo ist, 
näher eingehe, mögen einige allgemeine Angaben 
über die Bauart der Bottiche selbst vorausgeschickt 
werden. 

Die betreffende Zellstoffabrik hat eine Jahres- 
produktion von etwa 6000 t gebleichten Zellstoffs 
und arbeitet in der Hauptsache für den Eigenbedarf 
einer angegliederten Feinpapierfabrik. Die Tages- 
produktion, 20 t, wird in zwei liegenden, drehbaren 
Kochern erzeugt. Auf je einen Kocher entfallen 
zwei Ausblasebottiche, also zusammen vier, die 
nebeneinander liegen. Sie sind ı2 m lang, haben eine 
Breite von etwa 5 m und eine Höhe von ungefähr 
4 m, sind aus Stampfbeton aufgeführt und oben 
vollständig abgedeckt. Die Decke besteht im Innern 
aus hochkant gestellten, säurefesten Steinen, über 
die eine schwache Betondecke gelegt ist. Der Boden 
ist der Länge nach zu beiden Seiten ungefähr 2 m 
breit mit Filtersteinen belegt, während sich in der 
Mitte ein etwa 0,75 bis ı m breiter Kanal, mit 
Kiefernplanken abgedeckt, hinzieht. Alle Seiten- 
wände sind mit Kiefernbrettern verschalt. Der 
Kanal hat von dem der Kocherei zugewendeten 
Ende bis zu seiner Einmündung in einen vor sämt- 
lichen vier Ausblasebottichen liegenden Hauptkanal 
— eine geräumige Holzrinne mit Absperrschiebern 
— etwa im Gefälle. Die Decke ist an sieben Stellen 
durchbrochen. Zwei breite Luftschächte mit Haube 
sorgen für den Abzug der Entspannungsdämpfe 
beim Ausblasen des Kochers. Außerdem dienen drei 
Mannlöcher einerseits zur Beobachtung des vor sich 
gehenden Spülprozesses, anderseits bei Bedarf zum 
Befahren des Bottichinneren. Zwei weitere Durch- 
brechungen in der Decke dienen zur Einführung 
eines Teiles der Apparatur, über die nun im folgen- 
den etwas eingehender berichtet werden soll. 

Sie besteht in der Hauptsache aus zwei zu 
einer drehbaren Achse durchgebildeten vierzölligen 
kupfernen Zuleitungsrohren, die über der Mitte des 
Bodenkanals, zu je / Bottichlänge von den Kurz- 
seitenwänden entfernt, nahe am Boden des Bottichs 
in eine Erweiterung ausmünden und gleichzeitig zu 
einem weiten, etwa 3o cm Durchmesser besitzenden, 
Ventilkegel ausgestaltet sind, denen genau Passende, 
in oben genannten überdeckten Kanal eingesetzte 
Ventilsitze entsprechen. In diese zum Ventilkegel 
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durchgebildete Erweiterung sind vier Mundstücke 
in gleichen Abständen voneinander eingeschraubt. 
Außerdem befindet sich zwischen jedem Mundstück 
ein kleineres, kürzeres, nach unten gebogenes Rohr. 
Die gesamte Apparatur kann von außen mittels eines 
Handrades so weit gehoben und gesenkt werden, 
daß beim Ausblasen eines Kochers die Ventile 
geschlossen und im Betriebszustand dieselben 
beliebig weit geöffnet werden können. Beide Zu- 
leitungsrohre sind an eine Hochdruckwasserleitung 
angeschlossen. Durch eine sinnreiche Uebersetzung 
ins Langsame von einer naheliegenden Transmission 
aus, kann den beiden Zuleitungsrohren um ihre 
Achse eine Drehbewegung um 90° erteilt werden, 
so daß der Wasserstrahl der Mundstücke auch die 
entferntest liegenden Stoffteile erreichen und unter- 
spülen kann. Außen befindliche Schieberventile 
gestatten Abschwächung oder Erhöhung des 
Wasserdrucks in den Zuleitungsrohren. 

Der Betrieb gestaltet sich folgendermaßen: Nach 
Fertigwaschen des Stoffes und Abrinnen des Wasch- 
wassers aus dem Bottich kann die Ausspülung 
beginnen, und einer der beiden Ventilkegel wird 
durch das außen befindliche Handrad von dem 
Ventilsitz abgehoben. Gleichzeitig läßt man lang- 
sam zunehmend das Druckwasser durch die Mund- 
stücke auf den naheliegenden Stoff einwirken. Der- 
selbe wird abgespritzt und unterspült, und fließt in 
stark verdünntem Zustand durch das Bodenventil 
ab der Aufbereitungsanlage zu. So nach und nach 
unterspülen und untergraben die Wasserstrahlen 
den Stoff mehr und mehr, die Stoffmassen stürzen 
in sich zusammen, werden durch die kräftigen 
Wasserstrahlen weiter zerteilt usw. Die Mundstücke 
sind ungleich lang und haben ungleich weiten 
Durchmesser (“ resp. 1%”), wobei die längeren und 
weiteren nach den Kurzseiten des Bottichs — etwa 
3 m Entfernung bis zur Bottichwand —, die engeren 
und kürzeren nach den Längsseiten des Bottichs — 
etwa 2 m Entfernung — spritzen. Die Mundstücke 
selbst liegen nicht vollkommen horizontal, sondern 
besitzen eine kleine Neigung nach oben. Deren 
Wasserstrahlen können daher sämtliche Teile des 
Bottichs bestreichen und ermöglichen so ein rest- 
loses Ausspülen desselben. Die bereits oben genann- 
ten, zwischen den Mundstücken liegenden, kleineren, 
nach unten gebogenen Rohre dienen dazu, den Aus- 
lauf zwischen Ventilsitz und Kegel rein zu halten, 
und gewährleisten daher ein jederzeit dichtes 
Abschließen der Ventile nach unten hin. Die beiden 
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Aggregate — Zuleitungsrohre mit Strahlmund- 
stücken — liegen in einem Abstand von etwa 6 m 
voneinander entfernt und sind durch eine, auf dem 
Boden angebrachte, etwa % m hohe Holzhürde von- 
einander getrennt, die die Wasserstrahlen auffangen 
und zusammen mit dem Stoff den betreffenden 
Bodenventilen zuleiten sollen. Ohne irgend welches 
Zutun von außen, es sei denn, daß bei der Unter- 
spülung der Stoffmassen größere Einstürze der- 
selben geschehen, die durch den Aufsicht üben- 
den Arbeiter meist schon im voraus erkannt werden, 
und deren Wirkungen durch teilweises Abschließen 
des Bodenventiles insofern begegnet werden kann, 
als man ein plötzliches Eindringen größerer Stoff- 
mengen hierdurch verhindern kann, kann also ein 
Bottich rein mechanisch restlos ausgespült werden. 
Verschiedene Stoffe verhalten sich ungleich beim 
Ausspülen und man hat an der Menge und dem 
Umfang der Einstürze oft ein Maß für die Qualität 
des betreffenden Stoffes. So spült sich z. B. ein 
langer und röscher Stoff bedeutend leichter, als ein 
weit heruntergekochter, kurzer Stoff, der das Wasch- 
wasser mehr zurückhält, und der sich dichter 
gepackt hat. Um etwaige Unregelmäßigkeiten bei 
der Spülung, wie z. B. beim Vorkommen größerer 
Einstürze oder beim längeren Ausbleiben solcher 
auszugleichen, wird der gespülte Stoff, bevor er 
nach der Aufbereitungsanlage gelangt, einem Reser- 
voir zugepumpt, in dem ein Schwimmer gleich- 
mäßigen Stoffstand hält. Von dort geschieht dann 
die Verteilung auf die Astfänger; weiterhin passiert 
der Stoff eine Eindicktrommel, in der er für die 
Separatorarbeit vorbereitet wird. Im Zusammen- 
hang hiermit sei genannt, daß das kräftige Aus- 
spritzen des Stoffes im Bottich bereits einen Teil 
der Separatorarbeit übernimmt. 

Die ganze Anlage, vom Ausblasebottich bis zum 
Verlassen des fertig sortierten, der Bleiche harren- 
den Stoffes, wird durch einen einzigen Mann leicht 
überwacht. 

Es sei noch erwähnt, daß alle in das Innere des 
Bottichs verlegten Teile der Apparatur aus säure- 
beständigem Material hergestellt sind. 

Durch den völligen Abschluß der Ausblase- 
bottiche nach außen hin können die Kocher beliebig 
abgeblasen werden, ohne den Betrieb in irgendeiner 
Weise zu stören oder gar durch Dämpfe und 
Schwaden den Aufenthalt in den betreffenden 
Räumen unerträglich oder gar unmöglich zu machen. 

Schmid. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedrich von Hößle. 
(Fortsetzung aus Heft 12.) 


76. Die Papiermühle bei Kinding, 


Bei dem am Einfluß der hinteren Schwarzach 
in die Altmühl gelegenen Marktflecken Kinding war 
eine Papiermühle, welche schon längere Zeit im 
Besitz der von Stockau her bekannten Papiererfamilie 
Greis war, bis deren letzter Vertreter Mathias 
Greis nach dem „Eichstätter Intelligenzblatt“ vom 
9. August 1820 in Zahlungsschwierigkeiten geriet. 


Dessen Nachfolger hieb M. Wurz, welcher eine 
schöne Rose mit seinem Namen im Papier führte; 


dann sein Sohn Sebastian Wurz, der 1829 
ebenfalls in Konkurs geriet. 

Jetzt erwarb Papierfabrikant Constantin 
Bullinger 1830 die Papiermühle, schuf bessere 
Einrichtung, arbeitete mit acht Gesellen und er- 
richtete 1833 beim Kaufmann Adam in Eichstätt ein 
Papierlager. 

1869 ging das Geschäft an Bullingers Schwieger- 
sohn Ferdinand Großmann über, welcher mit 
Einrichtung einer Holzspulenfabrik 1888 das Papier- 
machen aufgab. 
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Die Fürstentümer Ansbach und Bayreuth waren 
dis 1% Besitztum der Markgrafen von Brandenburg; 
charakteristisch für die Papiermühlen dieser Gebiete 
ist daher das Zollernwappen, welches sie ver- 
schiedenartig, besonders aber im Herzschild des ein- 
köpfigen Adlers (Abb. ı23) in ihrem Papier führten. 


Abb. 123. 


Im Fürstentum Ansbach, welches nahe- 
zu die südliche Hälfte von Mittelfranken einnahm, 
standen die folgenden zwölf Papiermühlen in Be- 
tneb, welche ihren Hohen Zollernfürsten viele 
Förderung verdankten 2“) 


77 und 78. Die beiden Fichtenmühlen. 


Die odere Fichten mühle war die älteste 
des Fürstentums; sie stand am Hambach zwischen 
Schwand und Schwabach, und weisen die Pfarr- 
matrikel von Schwand als ersten Papierer 1584 
Stephan Braun aus, welcher die Papiermühle 
anno 1600 an den Bürger Con z Stieber von 
Schwabach verkaufte; derselbe war jedoch mehr 
Zwischenhändler, indem er sie nach wenigen Monaten 
an den Papierer Melchior Knapp von Doos 
weiterrerkaufte. Während Stieber 1150 fl. bezahlt 
hatte, forderte er laut Kaufbrief vom 23. August 1600 
IW die „Bapiermuhl samt Wohnhaus und Zu- 
eehörung“ nun 1600 fl., während noch 


für allerlei Mühlzeug . . . . . . 150 fl. 
1 Kessel e ee el een 15 „ 
nenen Post Fiz . . . 16 „ 
I Ztr. neue Henk-Strick . . . 7» 
2 paar Formen „ 2 Ort 


3 Adler Bus 

Den Zaich zu Groben . 

! Birnbaum-Schrauben 
zu bezahlen waren. 

‚ Knapp übertrug die Leitung des Geschäfts 
seinem Sohn Sebald Knapp. 

‚ 1602 starb Melchior Knapp, weshalb seine Witwe 
lie Fichtenmühle um 1800 fl. an ihre Stiefsöhne 
Sebald und Hans K na pp verkaufte; der letztere 
blieb auf der Papiermühle zu Doos. 

—— 


F ) Um die Erforschung dieser Papiermühlen hat 
Ge sc nd Marabini im Jahre 1896 verdient 
acht, 


Bo oa Mani 7 
2 Glättstein und Platten 2 * 2 
1 
1 
2 


RIK A! 


Sebald Knapp zog auf den Königshammer und 
setzte einen Papiermeister Stephan Druntzer 
auf die Fichtenmühle. Im Dreißigjährigen Krieg 
geht dann die Spur der beiden Knapp verloren; da- 
gegen erscheint auf der Fichtenmühle 

1633—45 Papierer Martin Loschge, 

1647 Meister Hans Maier, 
von welchem der älteste, nachmals so berühmte 
Fichtenbaum (Abb. 124) stammen dürfte. 

Maiers Wirksamkeit 
erfolgte unter verschie- 
denen Besitzern, welche 
nicht fachkundig waren; 
zuerst, 1657, wird der 
Nürnberger Handelmann 
Christoph Rößler, 
nach diesem, 1682, die 
Juden Abraham 
From, Marx Mode! 
und Isaak Selig- 
mann als Beisitzer ge- 
nannt. Die beiden Ju- 
den baten den Markgra- 
fen um zehn Freijahre 
unter dem Vorwand, daß 
sie beim Kauf die Bau- 
fälligkeit der Fichten- 
mühle nicht erkannt 
hätten und nun für de- 
ren Reparatur an 800 fl. 
aufwenden müßten, wel- 
ches Gesuch der Cast- 
ner in Schwabach wie 
folgt begutachtete: „Die 
Petenten ıo Jahr aller 
Beschwerden frey zu lassen wäre eine gar zu 
große und extra Ordinari gnad. Aber es scheint wie 
ich allezeit davor gehalten daß sich die Juden mit 
diesem Kauf ziemlich verhauen haben und ihr eigen 
Geld einbüßen dürften zumahlen ich davor halte, 
ehe sie als entlegene Leuthe“) selbsten des bawens 
sich underfangen, lieber die Papiermühl mit deren 
pertinentien umb ein geringen Kaufschilling weg 
geben dürfften; d. 7. I. 1684.“ 

Den Juden gelang es, die Papiermühle an den 
Markgrafen von Ansbach zu verkaufen: 


(Kr. A. f. M. Fr.) Urkunde. 


„Daß dem Durchläuchtigsten Fürsten und 
Herrn, Herrn Johann Friedrichen, Mark- 
grafen zu Brandenburg etc. etc. Unseren 
gnädigsten Fürsten und Herrn, wir Endesbenannte 
drey Schutz-Verwandte Juden, benantlichen Abra- 
ham From, und Isaak Seelig man von Fürth 
und Marx Model Hof-Jud allhier, zu einem 
steeten ewigen Kauff in der allerbeständigsten Form 
und Gestallt, wie es vor allen Leuthen und Gerichten, 
auch sonst immer gute Macht und Craft haben soll, 
kann oder mag, verkaufft und zu kauffen geben 
haben, das bekennen wir hiemit und in Crafft dieß 
Brieffs, verkaufen auch, und geben hiemit zu kauffen 
höchstbesagt Sr. Hochfürstl. Durchlaucht und dero 


Abb. 124 


35) Die Brüder Abraham und Josef From 
besaßen die erste jüdische Buchdruckerei in Fürth, 
und Hofjud Marx Model besaß das Privilegium 
zu Onolzbach, für das Fürstentum Ansbach den 
Talmud zu drucken. 
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hochfürstl. Erben und Nachkommen, unsere in dero 
Oberamt Schwabach gehörige und von dem Rössler 
erhandelte Fichten Mühl, so in einer Pappier- 
mühl mit Hauß, Stadel und anderen Zugehörungen, 
dann einer Ziegelhütten, vier drey viertel Tagwerk 
Wiesen, vier Morgen Aecker, vier und zwanzig ein 
halben Morgen Holz und in einem Fischwasser so 
von der Schlaif-Mühl bis Mittelhembach gehet 
bestehet, umb und für Ein Tausend Rthlr. Kauf- 
schilling und ein Aymer Bier dem herrschaftlichen 
Prewhauß allhier, zum Leykauff, und zwar beregter 
Kaufschilling vermög der bey Hochfürstl. Cammer- 
rathstuben deßwegen vorgegangenen Handlung und 
Vergleichs, innerhalb fünf Jahren, und zwar der- 
gestalten zu bezahlen, daß aus Hochfürstl. Renthey 
auf nechstkünftige martinizeit die ersten Zwei 
Hundert Rthlr. erleget, und damit alljährlichen umb 
solche Zeit biß zu des ganzen Kaufschillings völliger 
Abtragung ohnausgesetzt continuirt werden solle. 
etc, etc. 


So gegeben und geschehen 
Onolzbach, den 19. April 1684.“ 
(Siegel) (Unterschriften) 

Durch den Aufschwung zur Hochfürstlichen 
Papiermühle befestigte sich des oben genannten 
Hans Maier Stellung derart, daß er, zuletzt als 
Gerichtsverwandter, bis zu seinem 1685 erfolgten 
Tode auf der Fichtenmühle arbeitete, dieselbe sogar 
vom Markgrafen käuflich an sich brachte, und so 
seiner Familie eine schöne Heimat sicherte. 

1685 Hans Leonhard Maier, Papier- 
machermeister und Gotteshauspfleger zu Schwand, 
machte Fichtenbaumpapier mit einer Blume (Abb. 
125, a, Fig. ı) und seinen Initialen. 

Ihm folgte ein Neffe als Besitzer, welcher fünf- 
zig Jahre hier wirkte, nämlich 1723—73 Johann 


= 


Friedrich Maier, Sohn des Papierers auf dem 
Königshammer, und ebenfalls Gerichts-Schöpf. 
Dieser machte Fichtenbaumpapier mit drei Blumen 
(Abb. 125, d). 

1773—96 lIohann Michael Maier, 1796 
bis 1799 Iohann Friedrich Maier, waren die 
letzten hier tätigen Glieder dieser Familie. 

1799 heiratete der Papierer Georg Friedrich 
Carl Volkert von Wolfsbrunn die Tochter 
Magdalena Sybilla des letzten Maier, welche 1805 im 
Räderwerk der Papiermühle tödlich verunglückte. 

1846—54 war noch Volkerts Sohn Georg 
Volkert Besitzer, geriet jedoch in Konkurs. 

1857 kaufte der Bauhandwerker Peter 
Monatsberger die Papiermühle, welche am 
18. März 1861 abbrannte. 

Eine am anderen Ufer des Hembaches neu ge- 
baute Packpapierfabrik rentierte auch nicht. 1863 
geriet die Witwe Monatsberger ebenfalls in 
Konkurs. 

Später wurde eine Bleistiftfabrik eingerichtet. 

Die untere Fichtenmühle wurde im 
Jahre 1687 von dem Besitzer der oberen Hans 
Leonhard Maier an Stelle eines Schleifwerks 
gebaut und von folgenden Beständern betrieben: 

1687—1701 Hans Azler, gestorben 1701, 

1701—1706 Augustin Büchler aus Mehring, 

1706—1710 Georg Iakob Heerdegen aus 
Burgthann, 

1710—1714 Heinrich Wilke. 

Von Maier ging die „Unterfichtenmühle“ an die 
angesehene Papiererfamilie Quinat über, von welcher 
sechs Glieder Besitzer waren. 

Der erste, Iohann Georg Quinat, ein 
Italiener, hatte eine Tochter des Hans Leonhard 
Maier geheiratet, um sich hier eine neue Heimat zu 
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gründen. Als Sohn einer adeligen Familie Quinati 
war ihm das Unglück passiert, durch Unvorsichtig— 
keit einen Bruder zu erschießen, weshalb er aus 
seinem Vaterlande floh. Er starb schon 1723. 

Quinats Witwe hatte noch zwei Männer, 
Michael Gröner und 1737 Johann Wil- 
helm Klippert, dann kam das Geschäft wieder 
in die Hände der Familie Quinat, nämlich: 

1743—1770 Johann Friedrich Quinat sen. 
770—1809 Johann Friedrich Quinat jun., 
1809-1849 Stephan Quinat, 
1899-1859 Friedrich Quinat, 

Julius Quinat. 

Mit Eintritt de lohann Friedrich 
Quinat sen., dessen Oelgemälde noch erhalten ist, 
nahm das Geschäft solchen Aufschwung, daß die 
Fichtenmühle und ihre Fabrikate geradezu berühmt 
wurden. Quinat machte Papier mit dem Zollernadler, 
einem dreimastigen Schiff, einer Lilie, während sein 
Fichtenbaum (Abb. 125 b) aus einem Wurzelstock 
herauswächst, 

Als sein Sohn gleichen Namens 1772 die Papier- 
nühle um ein weiteres Geschirr zu vergrößern vor- 
hatte, drohten gleich die Nürnberger Papierer, eine 
Pulvermühl in eine Papiermühle umzuwandeln, und 
wie die Neider zunahmen, beweist ein weiteres Er- 
ignis — Quinat erhielt vom Burgthanner Meister 
Luber einen „Schändzettel“, der ihm 24 fl. Unkosten 
verursachte, 

Fichtenbaum-Papier ist aus zahlreichen 
Papiermühlen vom Allgäu bis zur Ostsee nachweis- 
bar, deshalb sind mit Abb. 125 dessen beliebteste 
Figuren nebeneinandergestellt; Abb. 125 b wurde 
aufgefunden in Oberfranken und Mecklenburg, 
Abb. 125c mit dem Schwan in den Papiermühlen 
Wöhrd, Königshammer, Forchheim, Abb. 125 d mit 
drei Blumen aus Kempten, Abb. ı25e kann aus 
verschiedenen W-Orten stammen; selbst aus Stral- 
sunder Akten liegt ein Fichtenbaum von 1725 vor 
(siehe auch Oberpfalz, Abb. 51, Heft 34, 1924). 

Es existiert noch der Original-Riesumschlag mit 
enem Fichtenbaum, auf welchem Quinat auf seine 
Konkurrenz mit den Worten hinweist: 

„Wegen fälschlich und unberechtigter Nach- 
ahmung meines jeher führend und hergebrachten 
Hauptzeichens des Fichtenbaumes setze ich auf 
jedes Ries mein Petschaft bei. I. F. He 

1774,22. April wurde I. F. Quinat von 
aiser Josephus II. die Führung der 
Fichte als Wasserzeichen mit Privi- 
legium auf zehn Jahre zuerkannt — 
Trotzdem wurde Fichtenbaumpapier überall bis weit 
über das Jahr 1800 hinaus verfertigt. 

In der vergrößerten Papiermühle hatte Quinat 

“wanzig Arbeiter, verarbeitete jährlich um 5000 fl. 
Materialien und verfertigte 300 Ballen Papier. 
f Im Jahre 1859 fiel die altbekannte Fichtenmühle 
tnem Brandunglück zum Opfer; nach demselben 
richtete Friedrich Quinat eine neue Pack- 
Papierfabrik auf, in welcher Stroh- und andere Pack- 
Papiere, auch Goldschlag, hergestellt wurden. 


Ka 


79. Der Königshammer. 
aut einem Akt im K. Kreisarchiv für Mittel- 
ranken verkaufte Bartel Castne r, Eysenkramer 
und Burger zu Nürnberg, anno 1607 seinen Eysen- 
ammer, den Königshammer genandt, nahent bei 
Wendelstein liegent an einen frembden Papierers- 
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gesellen Hans von Basel. Das war der aus der 
hochangesehenen Papiererheimat Reutlingen zuge- 
wanderte Hans Kuhn, zugleich Papierformen- 
macher, welcher an der Schwarzach hier eine Papier- 
mühle erbaute. 

Das neue Werk fiel bald einer Feuersbrunst zum 
Opfer, bei welcher „Kuhn’s Weib, die Papiererin, 
vom Fenster heraus springen mußte, sonsten selbige 
verbronnen wäre.“ 

Der Neubau erfolgte durch den finanziell besser 


situierten Sebald Knapp von der Fichtenmühle, 
doch scheint Kuhn trotz- 


dem ansässig geblieben 
zu sein, war bis 1645 
tätig und konnte das An- 


wesen später zurück- v, K 
erwerben. IV \V\V\VY 

Seinem Nachfolger 
Leuther verdanken 


ki 


wir das W.-Z. (Abb. 126), 
dessen Adler mit zwei 
gekreuzten Hämmern be- 
legt ist (zahlreiche sächsi- 
sche Papiere enthalten 
ebenfalls zwei Hämmer). 
1645 bis 1680 Georg 

1681—1731 Sixtus 
Meier, Vater; 1731 bis 
1742 Johann Sixtus 
Meier, Sohn. 

Der Giebel der Papiermühle trägt ein Wappen 
mit Zollernschild, dessen Jahreszahl 1738 wohl auf 
einen Neubau hinweist, den der letztere Meier aus- 
geführt hat. 1742—57 Johann PaulusLoschge 


AR 


Abb. 127. 


führte als Wasserzeichen den von einer ober- 
bayerischen Papiermühle her bekannten Drachen- 
töter (Abb. 38, Heft 29, 1924), begleitet von seinem 
hübschen Monogramm IP L. 
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Wegen Wegzug des Loschge nach Hagenhausen 
wurde 1757 Johann Hiob Röder, Meister der 
Papiermacherkunst, Besitzer des Königshammers; 
ihm verdanken wir die in Mitteldeutschland öfters 
angewandte allegorische Figur der Fortuna W.-Z. 
(Abb. 127). Letzte Besitzer waren 1774—1812 
Johann Lothar Knödtel, zog nach Stein, 
1812—1830 Christoph Andreas Volkert, 
EECHER Geipel. 

Sehr bald, nämlich 1849, nachdem die Papier- 
mühle von Familie Knödtel zurückerworben war, 
wurde der Betrieb eingestellt. 

Die Papiermühle hatte sieben Stampflöcher und 
einen Holländer. 


Eine technische Merkwürdigkeit ver- 
dient hier angeschlossen zu werden. Im benach- 
barten Markt Kornburg kaufte anno 1830 der 
Papierergeselle Gustav Müller aus Altdorf 
einen Stadel, welcher zu einem alten Patrizierhause 
gehörte, um eine Pappdeckelfabrik einzurichten. Der 
Mann hatte den merkwürdigen Einfall, mangels 
Wasserkraft seinen Holländer durch ein Pferd um- 
treiben zu lassen; diese Anwendung von Pferde- 


betrieb dürfte in unserer Papiergeschichte wohl 
einzig dastehen! 
Diese merkwürdige Anlage war bis 1870 in 


Betrieb. 
(Fortsetzung folgt.) 


Fortschritte bei der Herstellung und Prüfung von Leim und Gelatine. 


Von Direktor Th. E. Blasweiler, Berlin. 


Ausgangsstoffe der Leim- und Gelatinefabrikation. 
„Gelatine“-Gefahren für die Qualität der Tafelleim-Fabrikation. 


neuen „Leimperlen - Fabrikation“. 


Collagen und Ossein-Begriff. „Tierleim“ und 


Wegfall dieser Gefahren bei der 


Anpassungs- und Verwendungs möglichkeiten des Perlenleims. 
Theorie des Klebevorganges und Prüfung des Tierleims. 


Verleimungen. Papierstreifenmethode. 


Einfache Vergleichsprüfungen für die Praxis. 


In der papiererzeugenden und papierverarbeiten- 
den Industrie und ihren Nebenbetrieben werden in 
weitem Maße animalische Leime, Tierleime, ange- 
wandt. Der Einkauf der bisher hauptsächlich in 
Tafeln, seltener in Flocken oder als Leimpulver auf 
den Markt kommenden Produkte war immer Ver— 
trauenssacht, denn die Güte äußerlich gleichschei- 
nender Leime ist sehr verschieden. Dieses hat seinen 
Grund in der Fabrikation des Tierleims, die zwar 
eine sehr alte Industrie ist, aber aus dem Rahmen 
der handwerksmäßigen, empirischen Herstellungs- 
weise, in oft noch recht kleinen Betrieben, bisher 
nicht herausgekommen war. 

Die Ausgangsstoffe der Leim- und Gelatine- 
fabrikation sind tierische Stoffe, wie Häute, Knochen 
und sonstige Leimbildner enthaltende Abfall- 
pıodukte der Fleischereien, Gerbereien und Ab- 
deckereien, wie Haare, Knorpel, Flechsen, Gedärme, 
Kalbs- und Hammelfüße, Felle von Hasen, Kanin- 
chen usw. Man unterscheidet nach den Ausgangs- 
produkten drei Hauptsorten von Tierleim, nämlich 
Hautleim, Knochenleim und Mischleim 
aus Haut und Knochen. Der Leimbildner in den 
Ausgangsstoffen ist das „Collagen“ bzw. „Ossein“. 

Ein minderes Leimprodukt von geringer Kleb- 
kraft ist der Knorpelleim oder Chondrin, der aus 
den nichtverknöcherten Knorpeln der Rippen und 
Gelenke, der Bronchien und Ohren, des Kehlkopfes, 
der Kornea des Auges usw. gewonnen wird; sein 
Ausgangsprodukt ist nicht das Collagen, sondern 
das Chondrogen. 

Es möge hier nun im Anschluß an den Tier- 
leim auch sofort die Gelatine erwähnt werden, die 
man gewöhnlich als einen sehr reinen Leim an— 
spricht, der aus bestem Material, z. B. Schafs- 
blößen, Kalbfellabfällen und ungetrockneten Kalbs- 
knorpeln hergestellt wird. Leim und Gelatine ist aber 
vom chemischen Standpunkt aus nicht dasselbe !). 
denn Gelatine ist nahezu reines Glutin, das aus dem 
Leimbildner Collagen, der eingangs erwähnten 


1) Dr. E. O. Rasser, 
„Kunststoffe“, Heft 6, 1924. 


Leim und Gelatine, 


tierischen Rohstoffe durch vorsichtige Einwirkung 
von Hitze und Wasser gewonnen wird. Durch 
längeren Einfluß von Hitze und Wasser, also durch 
intensivere Hydrolyse, geht die Gelatine dann erst 
in Tierleim über, indem das Glutin der Gelatine 
teilweise zu Glutose abgebaut wird. Das Ausgangs- 
produkt von Gelatine und Tierleim ist das gleiche, 
nämlich das Collagen bzw. Ossein; die beiden Pro- 
dukte Gelatine und Leim selbst stellen aber zwei 
verschiedene Abbaustufen dar. Trotzdem die 
Grenze zwischen beiden eine gleitende ist, sind sie 
chemisch nicht einheitliche Körper. 


Auf eine weitere irrige Auffassung, die durch 
neuere Forschung geklärt worden ist, möge hin- 
gewiesen sein. Man sprach der Gelatine bisher das 
Klebevermögen ab und beurteilte sogar ihre 
Wertigkeit nach dem mangelnden Klebevermögen; 
sie sollte nur, wie ihr Name schon sagt, auch in 
dünnen Lösungen von 1% noch zu fester Gallerte 
erstarren, gelatinieren. Nach den neuesten Ver- 
suchen?) ist die Klebekraft einer guten Gelatine 
viel höher, als die technischer Leime gleicher Kon- 
zentration. Die entgegengesetzte Auffassung ist nur 
durch die zu rasche Gelatinierung und große Viskosi- 
tät ihrer Lösungen entstanden, die einerseits nicht 
so hochkonzentrierte Lösungen wie beim Leim zu 
Versuchen bisher heranziehen ließ, und andererseits 
bei hinreichender Konzentration das, für die erfolg- 
reiche Leimung erforderliche Eindringen des Kleb— 
stoffes in die Poren der zu verbindenden Flächen 
verhinderte. Durch Auftragen zuerst dünnerer (6 bis 
7 iger) und dann stärkerer (20 bis 22 iger) 
Gelatinelösungen auf gut angewärmte Verleimungs- 
flächen hat man diese Nachteile der Gelatine gegen- 
über den hochkonzentrierten, aber dünnflüssigen 


Leimlösungen paralysiert und bessere Resultate als 


mit gleichkonzentrierten Leimlösungen erhalten. 


Wie oben schon gesagt, ist die schwankende 
Qualität des Tierleimes durch viele, schwer ver- 


2) Prof. Dr. O. Gerngroß und Dr. H. A. 
Brecht, Ueber die Klebkraft von Leim und 
Gelatine, „Z. f. a. Ch.“, Heft 43, 1924. 
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meidbare Einflüsse bei der bisher teilweise noch 
primitiven Fabrikation bedingt. 

Das Bestreben der Industrie nach Vervollkomm- 
nung der altherkömmlichen Fabrikationsmethoden 
war daher nur allzu begreiflich. 

Als einen geradezu umwälzenden technischen 
Fortschritt kann man das Perlenverfahren 
zur Herstellung von Perlenleim oder Perlengelatine 
bezeichnen. 

Dr. Stadlinger, Direktor der Aktiengesell- 
schaft für chemische Produkte vorm. H. Scheide- 
mandel in Berlin, hat über diese bahnbrechende Er- 
findung seiner Firma eingehend in einem zu Rostock 
(August 1924) anläßlich der Tagung des Vereins 
Deutscher Chemiker gehaltenen Vortrage be- 
richtet 21. i 

Inzwischen ist das Verfahren noch weiter aus- 
gebaut worden, und die nach ihm erzeugten „Perlen“ 


haben sich rasch in Verbraucherkreisen ein- 


gebürgert. 
Bei der Fabrikation des Leims und der 


Gelatine unterscheidet man drei Hauptoperationen: 
die Vorbehandlung der tierischen Rohstoffe, das 
Herauslösen des Glutins aus den Rohstoffen, die 
Veberführung der Sude in den trocknen Zustand. 

Die beiden ersten Operationen werden unter 
Anwendung moderner Großapparaturen heute schon 
durchgeführt und bedingen wenig Handarbeit. Der 
dritte Vorgang dagegen, die Ueberführung der 
Leimsude in den trocknen Zutand, ist auch heute 
noch in seiner gebräuchlichsten Form, der Herstel- 
lung von Leim- und Gelatinetafeln in weitgehen- 
dem Maße kostspielige Handarbeit. Hierzu kommt 
aber noch die größte Gefahr bei der zeitlich sehr 
langsam verlaufenden Tafelleimtrocknung, die trotz 
Anwendung von Kühlwasser und Kühlluft beim 
Gelatinieren und trotz Einführung der Kanal- 
trocknung statt der Freilufttrocknung noch zwei bis 
drei Wochen dauert und während dieser Zeit zu un- 
liebsamen Veränderungen des Produkts führen 
kann. Die Gefahr besteht hier besonders in der 
Einwirkung von Bakterien und Schimmelpilzen, 
denen man zwar mit antiseptischen Mitteln und 
Kühlung entgegenarbeitet, die man aber nicht 
ganz zu beseitigen weiß. Dazu kommt, daß die Vor- 
gänge des Gelatinierens und Trocknens typischer 
Kolloide, wie sie Leim und Gelatine darstellen, noch 
wenig geklärt sind, und man deshalb in der Praxis 
immer noch auf die Empirie angewiesen ist. 

Aus vorstehenden Gründen war man schon seit 
langem bestrebt, die Zeitdauer zwischen dem gußB- 
fertigen Brühen und den getrockneten gebrauchs- 
fähigen Enderzeugnissen möglichst zu verringern. 
Man gelangte so zunächst zur Trommeltrocknung und 
Zerstäubungstrocknung, die zweifellos eine radikale 
Zeitverkürzung bis auf Minuten und auf Sekunden 
brachten. Die nach diesen Verfahren gewonnenen 
Erzeugnisse — Flockenleim, Leimpulver und Gela- 
tinepulver — konnten jedoch in Verbraucherkreisen 
schwer Fuß fassen, weil ihnen die für Leim und 
Gelatine wichtige äußere glasig - glänzende Be- 
schaffenheit fehlte, und so Verfälschungen leicht 
vorgenommen und nicht sinnfällig entdeckt werden 
konnten. Dazu kommt das geringe spezifische Ge- 


) Dr. H. Stadlinger, Neue Wege in der 
m- und Gelatine-Industrie, „Z. f. a. Ch.“, Heft 34, 
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wicht dieser Produkte und der hierdurch bedingte 
große Aufwand an Verpackungsmaterial Das Leim- 
pulver hat außerdem die üble Eigenschaft, bei län- 
gerem Verweilen in feuchter Luft zusammen- 
zubacken und auch beim unvorsichtigen Anteigen 
mit Wasser, schwer lösliche Klumpen zu bilden. 
Leimpulver wie Leimflocken sind also keineswegs 
die Lösung des Problems geworden und der Tafel- 
leim behauptet immer noch in starkem Maße den 
Markt. 

Nach jahrelangen Versuchen ist es nun einer 
der führenden Firmen der Leimindustrie*) ge- 
lungen, Leim und Gelatine, wie oben schon erwähnt, 
in Form von perlenförmig erstarrten Tröpfchen her- 
zustellen, die unter dem Namen „Leimperlen“ 
oder auch „Perlenleim“ auf den Markt kommen; 
analog werden auch „Gelatine perlen“ herge- 
stellt. 
Diese Perlen werden dadurch gewonnen, daß 
man Leim- oder Gelatinebrühen durch feine Oeff- 
nungen in ein flüssiges oder gasförmiges Medium 
eintreten läßt. Beim Durchfallen formen sich die 
Tropfen infolge der Oberflächenspannung zu perlen- 
förmigen Rotationskörpern. Durch verschiedene 
Einstellung der in ihren Einzelheiten genau ab- 
gestimmten Apparatur und durch geeignete Aus- 
wahl der perlenbildenden Medien ist man in der 
Lage, Perlen verschiedener Größe zu erzeugen, vom 
feinsten Gries an bis zu Leimperlen in der Größe 
einer Linse. Durch Kühlung der Fällmedien wird 
ferner erzielt, daß die Perlen dank ihrer Kleinheit 
schon während des Durchfallens, also innerhalb 
weniger als einer Minute, gelatinieren. Das 
Trocknen erfolgt dann innerhalb weniger Stunden 
durch das günstige Verhältnis zwischen Oberfläche 
und Rauminhalt. Der Vorgang des Gelatinierens 
und Trocknens ist somit genügend verkürzt, um un- 
liebsame Veränderungen des Fertigfabrikats, ins- 
besondere einen übermäßigen Abbau des Glutin- 
moleküls zuverlässig hintanzuhalten. Man findet 
also die gleiche Wertbeschaffenheit bei den Leim- 
perlen und Gelatineperlen wieder, wie sie den Leim- 
und Gelatinebrühen vor der Verarbeitung inne- 
gewohnt haben. 

Die Leimperlen-Fabrikation, die sowohl als Ver- 
fahren wie in ihrer Apparatur durch In- und Aus— 
landpatente geschützt ist, bringt neben der Wah— 
rung der Qualität der Produkte eine wesentliche 
Verkürzung des Arbeitsvorganges, eine große Er- 
sparnis an Arbeitskraft und Arbeitsraum mit sich. 
In Fortfall kommen gegenüber der Leimtafelfabri- 
kation das Gießen der Brühen auf Leimtischen, das 
Schneiden der erstarrten Gallerte, das umständliche 
Transportieren zu den Leimnetzen, das Auflegen auf 
die Leimnetze, das wochenlange Trocknen in den 
Kanälen, das die Leimnetze sehr schädigende Ab- 
reißen der Tafeln, das schwierige Einpacken usw. 

Außer diesen rein fabrikatorischen Vorzügen 
des Verfahrens bieten die Perlen ganz erhebliche 
Vorteile bei ihrer praktischen Verwendung in der 
Hand der Verbraucher. 

Leim und Gelatine läßt man bekanntlich vor 
ihrer Verwendung erst in Wasser quellen. Bei der 
bisher gebräuchlichen Form des Leims in Tafeln 
dauerte das Quellen je nach Dicke der Leimtafel 


) Aktiengesellschaft für chemische Produkte 
vormals H. Scheidemandel, Berlin. 
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oft 24 und mehr Stunden, es sei denn, daß man 
durch umständliches Zerkleinern der Tafeln die 
Quelldauer etwas herabdrückte. 

Im Gegensatz hierzu besitzen die Leimperlen 
durch ihr günstiges Verhältnis zwischen Oberfläche 
und Volumen den Vorteil, in einem Bruchteil der 


| 


Abb. 1. 
obigen Zeit gut durchzuquellen. In der nachstehen- 
den Tabelle sind die Oberflächenverhältnisse 
zwischen einer normalen Leimtafel von etwa 21 cm 
Länge, 6,5 cm Breite und ı cm Dicke mit Leim- 
perlen von 1, 2 und 3 mm Durchmesser angegeben. 


| | Obere 
| fläche |Gesamt.|Verhält. 
; Inhalt | Anzahl leiner Tas! Obers nis der 
Bezeichnung der fel oder) tläche | Obers 
Teile | Kugel fläche 
ccm | gem gem 
Leimtafel seo... 136,5 1 328 | 328 = 
Leimperle von 1 mm ( | 0,00052 | 262500 | 0,0314 8242 25:1 
ee von „ O 0.0042 32500 | 0,1256 4082 12:1 
a von J „ O !0,0141 9680 | 0,2830 2740 | 8:1 
Man sieht, daß das 


Oberflächenverhältnis 
zwischen Leimtafel und ı-mm-Perlen 1: 25 ist und 
auch noch bei 3-mm-Perlen 1: 8 beträgt. Die Folge 
hiervon ist eine außerordentlich große Quell- 
geschwindigkeit bei dem Perlenleim, wie die nach- 
stehende Tabelle zeigt. 


Prozentuelle Wasseraufnahme bei der Quellung 


von Tafelleim und Leimperlen. 
ee end 


Tafeln Perlen | Verhältnis der 
Quellungsdauer 3 mm O Wasseraufnahmen 
% dÉ | 
10 Min. | 7 66 1:9 
30 „ 13 112 1:9 
1 Std. 18 180 1:9 
2 „ 25 250 1:9 
ge 40 352 1:9 
6 „ 47 440 1:9 
12: 68 600 1:9 
18 „ 89 680 1:7 
24 108 720 1:7 
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Schon nach einer halben Stunde haben die 
Leimperlen soviel Wasser aufgenommen, wie eine 
Leimtafel in etwa 24 Stunden. Nach zwölf Stunden 
ist die Quellung der Leimperlen etwa neunmal, 
spater etwa siebenmal so groß, wie die der Leim- 
tafeln; es zeigt sich also, daß die Quellgeschwindig- 


Leimperlen. 


keiten ungefähr proportional der Oberflächenver- 
größerung, die rechnerisch 1: 8 beträgt, ist. In den 
nachstehenden Kurven sind die Werte der prozen- 
tualen Wasseraufnahme bei Leimperlen und Tafel- 
leim in 24 Stunden und in 60 Minuten graphisch 
wiedergegeben. 

Aus den Abildungen ersieht man also, daß man 
Leimperlen nur 30 Minuten einzuquellen braucht, 
um eine gebrauchsfertige Leimgallerte von rund 
40 bis 50% Leimgehalt zu haben. In dieser kurzen 
Einquellzeit liegt der größte Vorteil für den Ver- 
braucher. Man kann den Perlenleim mit der er- 
forderlichen Wassermenge ansetzen, ohne wie bei 
dem Tafelleim ein Teil des Quellwassers weg- 
zugießen. Ferner setzt man nur soviel Perlenleim 
an, als in den nächsten Stunden gebraucht wird; die 
kurze Quellzeit von 30 Minuten erlaubt ohne 
weiteres, mehreremal am Tage Perlenleim an- 
zusetzen, während man beim Tafelleim 12 bis 2 
Stunden einquellen muß und so gezwungen ist, Leim 
auf Vorrat zu kochen, wenn man nicht mit unlieb- 
samen Verzögerungen bis zu einem Tage rechnen 
will. Jeder, der mit Leim zu tun hat, kennt die 
große Gefahr, die in warmen Räumen durch das 
sogenannte „Umschlagen“ des Leims gegeben ist, 
und die, wie das wiederholte Aufkochen, die Kleb- 
kraft des Leims vermindert. Alle diese Möglich- 
keiten der Qualitätsverschlechterung fallen beim 
Perlenleim weg; schon eine geringe Erwärmung im 
Wasserbad löst die mit gemessener Wassermenge 
gequollenen Perlen in kürzester Zeit vollkommen 
gleichmäßig; er ergibt sich Zeit- und Lohnersparms 
und geringerer Verbrauch an Heizmaterial. Ein 
weiterer Vorteil des Perlenleims ist die leichte Do- 
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sierung und Zuteilung durch Abmessen mit einem 
Hohlmaß, statt durch Abwiegen, was bei den sprö- 
den Tafeln auch nicht angenehm ist. 

Faßt man alle Vorteile des Perlenleims gegen- 
über dem Tafelleim zusammen, so kann man seine 
Anwendung selbstverständlich auch in der Papier- 
und papierverarbeitenden Industrie nur empfehlen. 
Er stellt mit seinem zweckentsprechenden Größen- 
grad zwischen Tafelleim, Flocken- und Leimpulver 
alle Vorteile dieser Darstellungsarten dar, ohne ihre 
Nachteile zu besitzen. Dazu kommt aber noch, daß 
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es der Herstellerin des Perlenleims ge- 150 
lungen ist, die in ihrem Fabrikbetriebe 
täglich anfallenden Perlen auf ihre 
technisch und chemisch- physikalisch 
wichtigen Konstanten zu untersuchen, 
und eine kolloidehemische Methode auf- 
zufinden, die einen Einblick in den Ab- 
baugrad von Leim und Gelatine ermög- 30 
licht. Jeder Anfall ist dadurch scharf 
gekennzeichnet, und man ist durch ent- 
sprechende Auswahl in der Lage, gleich- 
mäßige Perlenmischungen von bestimm- 
ter Viskosität, Wasserstoffzahl, Schmelz- 
zahl, Gallertfestigkeit, Klebefähigkeit 
usw. zu erzeugen. Es kommen so 
Spezial-Perlenleime heraus, die für die 
einzelnen Industrien nicht mehr empirisch, sondern 
auf wissenschaftlicher Basis hergestellt werden, so 
2. B. Kartonnagenleim, Buchbinderleim, Appretur- 
em, Zündholzleim, Lederwarenleim, Malerleim, 
Schuhleim, Goldleistenleim, Steifleinenleim usw. 

Erwähnt sei noch, daf die Leimperlen im Gegen- 
satz zu Leimflocken und Leimpulver das charakte- 
fistische Aussehen von Leim haben, und so Ver- 
fälschungen sinnfällig wahrgenommen werden 
können. Zudem haben die nach dem beschriebenen 
Verfahren dargestellten Leim- und Gelatineperlen 
ein durch ihre kolloide Natur bedingtes typisches 
Merkmal, nämlich eine kleine Einstülpung, die sich 
durch das Zusammenschrumpfen beim Trocknen er— 
gibt; eine Nachahmung dieser Form zu Ver- 
falschungszwecken dürfte sehr kostspielig und kaum 
lohnend sein. 

Nach diesen Ausführungen über die Fabri- 
kation des Tierleims mögen einige Worte über neue 
Wege bei der Prüfung von Leim und Gelatine ge- 
sagt werden. Auch die neueren Ansichten über den 
Klebevorgang dürften interessieren. Da bringt z. B. 


Stern, Charlottenburg, in einem Vortrag) 
— — 


100 


) Vortrag auf der 37. Hauptversammlung des 
ereins Deutscher Chemiker, Juni 1924. „Z. f. a. 
Ch.“, Heft 25, 1924. 
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über das Thema „Zur Theorie der Klebstoffe“ den 
Gedanken einer einheitlichen Auffassung der Kleb- 
stoffe in ihrer Gesamtheit. Er entwickelt u. a.: 
Jede Verleimung, d. h. jede Verbindung von zwei 
gleichartigen oder verschiedenartigen Körpern durch 
eine verbindende Zwischenschicht ist im wesent- 
lichen durch eine Sol-Gel-Umwandlung gekenn- 
zeichnet. Die zur Ausführung der Verleimung er- 
forderliche Lösung ist ein Sol, gewöhnlich ein 
Hydrosol, das nach dem Auftragen auf die zu ver- 
bindenden Flächen allmählich in den Gel-Zustand 
übergeht. Der Vortragende ist dann 

der Ansicht, daß die Geschwindigkeit 
Klebvorganges, die Darstellung 


des 
— dieser Umwandlung als Funktion der 


Konzentration und der Temperatur, 
seine Beeinflussung durch Zusätze, 
ferner die damit verknüpften Aende- 
rungen in den physikalisch-chemischen 
Eigenschaften der Zwischenschicht zur 
Kennzeichnung der Sol-Gel-Umwand- 
lung ausreichen. Er bezeichnet die 
Klebstofflösung der Einfachheit halber 
240 als Kollasol und den nach eingetretener 

Verbindung der Gegenstände erreichten 


Wa sseraufnahme in Yo 


innerhalb einer Stunde. 


Lemafl__- - -- -------- 


leit — 
60 Min, 
Abb. 3. 


prozentuale Wasseraufnahme bei Leimperlen und Leimtafeln innerhalb 


24 Stunden und 60 Minuten. 


Endzustand als Kollagel. Die Verleimung stellt 
sich dann einfach als eine kolloidchemische Re- 
aktion: 


Kollasol , Kollagel 


dar; in den meisten und praktisch wichtigsten Fällen 
ist dieser Vorgang umkehrbar. Daneben gibt es 
aber auch wichtige Typen von Klebstoffen, für die 
der Prozeß nur einseitig möglich ist. Daher sind 
die Kollasol-Kollagel-Uebergänge in reversible und 
in irreversible einzuteilen. Die Einteilung nach 
„hydrophilen“ und „hydrophoben“ Klebstoffen ver- 
wirft der Vortragende. 


Es würde hier zu weit führen, auf die übrigen 
Entwicklungen von Stern einzugehen, der dann 
u. a. die Untersuchung des Kollasolzustandes durch 
Messung der inneren Reibung, der Viskosität, und 
die Prüfung der Eigenschaften des Kollagels durch 
Zerreißversuche usw. kritisch beleuchtet. 


Was hier von Klebstoffen allgemein gesagt ist, 
gilt auch von der Leimung im Papierstoff und von 
der tierischen Oberflächenleimung der Papiere. 
Nach dem Trocknen der Papiere ist der Tierleim 
aus seinem Kollasolzustand in den Kollagelzustand 
übergegangen und gibt dem Papier charakteristische 
Eigenschaften. 
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Die Festigkeitserhöhung der mit Tierleim be— 
handelten Papiere, speziell der oberflächengeleimten 
Bogen, ist nach neuesten Versuchen von der Poro- 
sität derselben abhängig. Der Leim dringt durch 
seine Oberflächenspannung in die Kapillare der 
nachgeleimten Feinpapiere ein und bildet nach dem 
Trocknen ein Netz feiner harter Stäbchen, wie der 


nachstehende Querschnitts) eines solchen Papiers 
zeigt. 


Abb. 4. 
Querschnitt durch ein animalisch nachgeleimtes Feinpapier. 


Im Anschluß hieran will ich eine für den Papier- 
macher doppelt interessante, exakte Prüfung von 
Tierleim und Gelatine kurz skizzieren. Es handelt 
sich um eine Versuchsreihe von H. Bee ht hol d 
und S. Neumann im Institut für Kolloidforschung 
in Frankfurt a. M., bei der die Zerreißfestigkeit von 
Leim und Gelatine mit Hilfe von in Leimlösung ge- 
tränkten und an der Luft getrockneten Filtrierpapier 
streifen festgestellt wurde. Sie nahmen zu ihren 
Versuchen glattes, ungeripptes Filtrierpapier von 
Schleicher & Schüll, Düren, das sie mit Leimlösun- 
gen verschiedener Qualität tränkten; es wurden 
Lederleime, Knochenleime und Gelatine je 24 Stun- 
den gequollen, dann bei 60° C 1: 10 gelöst und die 
Streifen dann zwei Minuten bei letzterer Temperatur 
getränkt und danach an der Luft getrocknet. 

In der folgenden Tabelle mögen einige Daten 
aus den Versuchsreihen der Studie angegeben wer- 
den. Die Ausführenden, die keine Papiermacher 
sein dürften, haben Streifenabmessungen von 8,5 zu 
4,0 cm gewählt und einen Zerreißapparat der Firma 
Düsseldorfer Maschinenbau A.-G. 


vorm. Losen- 
hausen, Düsseldorf, benutzt. 


Zerreißfestigkeit der 


Leim- Streifen SCH SC 

sorte H. W. N. W. M. W. 
kg kg kg kg kg 
f l A | 22,6 20,9 | 21,92 | 336 | 226 
Knochenleim E 25 | 23,5 | 24,26 | 394 | 284 
C | 26,6 25,2 25,9 453 | 343 
D | 30,8 | 28,8 | 29,73 | 563 | 453 
Lederleim. J E | 32 | 292 30,72 606 496 
F | 338 31,2 32,6 662 552 
Gelatine G | 34,1 | 32,8 33.28 742 | 632 


In der Tabelle bedeuten: H.W. die höchsten 
Werte, N. W. die niedrigsten Werte und M. W. die 
Mittelwerte hieraus. Z. F. dem ist Zerreißfestigkeit 
der leimgetränkten Streifen pro Quadratzentimeter 
und L. Z. F. qem ist die Zerreißfestigkeit des Leims 
allein in den Streifen (also abzüglich Papierfestig- 
keit) pro Quadratzentimeter des Papierquerschnittes. 

Berücksichtigt man nun hierbei, daß etwa 
25 Gew.-Proz. der Streifen aus Leim bestehen und 
entsprechend 75 Gew.-Proz. Papierfasern sind, und 
bei einem spez. Gewicht des 1.34 


Leims von 


e) Nach E. Belan i, Neue Untersuchungs- 
ergebnisse der Prüfung von Leim (Gelatine). 


„Zen- 
tralbl. f. 


d. Papierindustrie“, Wien, Heft 22, 1924. 
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30 Vol.- Proz. des Raumes der Papierstreifen aus 
Leim bestehen, so ergibt sich eine Zerreißfestigkeit 
von etwa 700 kg/ qem für den geringsten Knochen- 
leim und von etwa 1900 bis 2000 kg/ qem für den 
besten Lederleim und die Gelatine. 

Bemerkenswert sind noch die Kontraktions- 
erscheinungen, die die Autoren bei den tierleim- 
getränkten Streifen festgestellt haben, und die desto 
größer sind, je besser der Leim ist. 

Was man von der für die Tierleimung vorteil- 
haften Porosität der Papiere sagt, gilt auch für die 
Verleimung von Holz und sonstigen festen Körpern. 
Die Zerreißfestigkeit zweier verleimter Hölzer setzt 
sich zusammen aus der Adhäsion des Leims an den 
Kapillarwänden und der Kohäsion zwischen den 
Leimteilen. Entgegen der Papierstreifen-Prüfungs- 
methode wird von vielen Seiten 7) die Prüfung von 
Leim nur durch Leimungsversuche mit Holzklötzen, 
speziell Rotbuchenklötzen, als richtig hingestellt, in- 
dem der Viskosität und dem Diffusionsvermögen der 
Leimlösung in die Poren der zu verleimenden Flächen 
ausschlaggebende Bedeutung für die Intensität der 
Leimungen zukomme, Eine besonders gute Me- 
thode zur Bestimmung der Fugenfestigkeit ist von 
M. Rudeloff beim Material-Prüfungsamt in 
GroßB-Lichterfelde ausgearbeitet worden, von der 
aber trotz anerkannt großer Exaktheit die An- 
hänger der Papierstreifen-Methode behaupten, dab 
die durch die Verschiedenheit des Holzes bedingte 
Tehlerquelle 20% und mehr betrage. 

Zum Vergleich zu den oben angegebenen Werter 
der Papierstreifenprüfung sind mit den 33 egen 
Leimlösungen A bis G Verleimungen von Eschen- 
holzstücken, Stirnfläche gegen Stirnfläche, vor- 
genommen worden. Die Leimlösungen waren 60° C 
warm, und die angewärmten Hölzer wurden nach 
der Verleimung 48 Stunden lang mit 5 kg pm 
Quadratzentimeter belastet. Die Zerreißversuche er- 
gaben die in der Tabelle zusammengestellten Werte. 


— eege 


Leimsorte | Leimfl.'gem | Leimsorte | Leimfl./yem 


A 12—13 kg E 36-41 kg 
B 15—19 „ F 11 
C 27—32 „ G 4415, 
D 33—40 


Man sieht, daß die Abstufungen etwas anders 
sind, wie bei den Streifenzerreißversuchen. Nicht 
uninteressant ist, daß der Wert für Gelatine bei der 
Verleimung kleiner ist als der der besten Lederleim. 
sorte, während bei der Streifenmethode der Gelatine- 
wert der höchste ist. Diese Tatsache spricht für die 
eingangs erwähnte Ansicht über die Klebkraft der 
Gelatine bei Holzverleimungen. 

Es ist oben schon einmal der Zusammenhang 
zwischen „Kollagen“, „Gelatine“ und „Leim“ che- 
misch gekennzeichnet worden. Als Ergänzung 
hierzu sei noch die Ansicht von Bechthold und 
Neumann über die Genese des Leims entwickelt: 
sie sagen: „Das Kollagen, dessen Zerreißfestickeit 
mit etwa 1300 kg / ſem anzusetzen ist, bildet er 
mikroskopisch erkennbares Fasergewebe von großer 
Zerreißfestigkeit. Durch das Verkochen werden die 


7) O. GerngroBß, N. H. Becker, H. Wis 


licenus und R. Lorenz, „Kolloid-Zeitscht. 3 
S. 201 ff. 
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Strukturelemente mehr und mehr verkleinert und 
verlieren bei vollständigem Abbau bis zu den Amino- 
säuren fast vollkommen den Zusammenhang. Die 
Zerreißfestigkeit sinkt von etwa 1300 kg / qem auf o. 
Der Leim ist ein in der Mitte stehendes Produkt, das 
in Lösung bereits die Eigenschaften einer Flüssig- 
keit aufweist, die dem Kollagen noch abgehen, das 
aber einge trocknet (fest) noch Ultrastrukturen be- 
sitzt, die seinen weiteren Abbauprodukten fehlen. 
Darin also beruhen die wertvollen Eigenschaften 
des guten Leims.“ 

In der Gelatine, die fast reines Glutin ist, haben 
wir noch stärker erhaltene Ultrastruktur des Kol- 
Lens, aber eine geringere Flüssigkeit; bei dem 
weiter abgebauten Leim, einer Mischung von Glutin 
und Glutose, dagegen nimmt die Ultrastruktur ab, 
aber die Flüssigkeit zu, die ein besseres Eindringen 
in die Poren und Kapillaren der zu verleimenden 
Körper erlaubt. 

Nach diesen Erklärungen kann man sich auch 
sehr gut die Wirkung des Leims im Papier, bei der 
Leimung im Stoff oder als Oberflächenleimung, 
sowie als Klebstoff, als feines Netzwerk von Leim- 
und Gelatineelementen vorstellen, das um so fester 
bindet, je inniger es durch seine Oberflächenspan- 
nung in vorhandene Kapillaren eindringen kann. 
Zwischen dem Leim und den Kapillarwänden dürfte 
eine spez. Haftintensität bestehen, die noch nicht 
durch Untersuchungen erfaßt worden ist. Sie zeigt 
sich 2. B. sinnfällig beim Eintrocknen einer nicht 
zu dünnen Gelatine- oder Leimschicht in einer Por- 
zellan- oder Emailleschale, wobei die getrocknete 
Gelatineschicht durch Kontraktion abspringt und oft 
Stückchen von der Glasur mit abreißt. Die Haft- 
intensität der Gelatine bzw. des Leims an der Glasur 
ist größer, als die der Glasur am Porzellan. 

Eine bisher viel angewandte Untersuchungs- 
methode für Tierleim und Gelatine ist die Bestim- 
mung der inneren Reibung, der Viskosität. Die Vis- 
kosität der oben angeführten 10 %igen Leimlösung 
hei 60° C, also im Stadium der Papierstreifenträn- 
kung, ergab im Vergleich zu den Zerreißwerten des 
Tierleims folgende Zahlen: 

Leimsorte A B C D E F G 
Viscosität ` 2.05 2.2 2.87 356 4,7 5,4 7.35 
L. Z. F. qem 226 kg 284kg 343 kg 453kg 496 kg 552kg 632kg 

Zerteißwerte und Viskositätszahlen in nach- 
stehendes Koordinatensystem eingetragen, ergeben 
die dargestellte Kurve, statt eine Gerade. Hieraus 
ergibt sich, daß die Zerreißfestigkeit nicht im 
bleichen Maße ansteigt, wie die Viskosität. Die 
Viskosität ist also kein direktes Maß für die Quali- 
tät eines Leimes. Immerhin gibt sie wertvolle An- 
haltspunkte für die Beurteilung, namentlich wenn 
gleichzeitig die jeweilige Wasserstoffjonenkonzen- 
tration (P -Zahl) berücksichtigt wird. 

Zusammenfassend kann von der Prüfung von 
Tierleim und Gelatine in den Papierfabriken, den 
Buntpapierfabriken und den papierverarbeitenden 
I:dustrien, wie Kartonnagenfabriken und Buch- 
bindereien, gesagt werden, daß man bei exakter Prü- 
fung die geschilderte Papierstreifen-Methode an- 
wendet, insofern eine Papierzerreißmaschine vor- 
handen ist. 

In vielen Fällen dürfte eine rohere Prüfung des 
Tierleims genügen, wobei man sich eines erfahrungs- 
gcmäß guten Leimmusters als Standardmuster zum 
Vergleiche bedient. Man zieht die Quellfähigkeit, die 
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Zähflüssigkeit, den Gelatinierungspunkt und 
auch“) “) die Trockengeschwindigkeit zur ver- 


gleichenden Beurteilung heran. 

Je langsamer in gleicher Menge kalten Wassers 
ein Leim quillt, je weniger er nach beendeter Quel- 
lung auseinanderläuft, je besser ist er. Dabei ist 
aber zu bemerken, daß auch bei langsamer Quellung 
zuletzt kein harter Kern der Tafel vorhanden sein 
darf, da es sich sonst um ein ganz schlechtes Pro- 
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dukt handeln würde. Für den neuen „Perlenleim“ 
dürfte diese Prüfung, wegen der absoluten Kürze 
der Quellzeit von etwa 30 Minuten, nicht in Frage 
kommen. 

Nach dem Lösen der gequollenen Leime bei 
60° C mißt man bei gleicher Temperatur, am besten 
der Lösungstemperatur, mittels Aräometer die 
Dichte der Lösungen. Der Leim mit größerer 
Dichte ist der „Ausgiebigere“. Die Praxis arbeitet 
mit 17% igen Lösungen. 

Hat man ein Viskosimeter, so stellt man bei 
gleicher Temperatur (60° C) die Viskositätszahlen 
fest, und zwar für Knochenleim bei 30°C, für Haut- 
leim und Gelatine bei 40° C. Leim- und Gelatine- 
lösungen werden am besten in 17% igen Lösungen 
viskosimetriert. Ist kein Viskosimeter vorhanden, 
so kann man auch eine größere Pipette, evtl. mit 
Warmwassermantel, nehmen und die Auslaufzeiten 
bei gleichen Temperaturen messen. Je größer die 
Auslaufzeit, also die Viskosität ist, um so besser 
ist der Leim. Diese Tatsache bleibt bestehen, wenn 
auch nach obigen Versuchen die Viskosität kein 
absolutes Bild der Qualität des Leims ergeben mag. 
Als vergleichender Wertmaßstab bleibt die Messung 
der inneren Reibung immer sehr brauchbar. 

Kühlt man zur weiteren Prüfung die warmen 
Leimlösungen gleichmäßig ab, so beobachtet man 
den „Gelatinierpunkt“; der Leim, der schneller gela- 
tiniert, ist der bessere; er hat auch stets die festere 
Gallerte. 

Mit Hilfe eines Thermometers kann man auch 
die Gelatiniertemperatur bei einiger Uebung leicht 

) E. Belani, l. c. 

9) Alle Angaben über Zähflüssigkeit, Gelatinie- 
rungspunkt u. dgl. müssen stets einen Vermerk über 
die Konzentration der geprüften Leim- oder Gela- 
tinelösung tragen. 
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feststellen, wobei die höhere Temperatur der Aggre- 
gatzustandänderung dem besseren Leim angehört. 
Zum Schluß kann man noch die zu vergleichen- 
den Leimlösungen bei gleicher Temperatur (über 
der Gelatiniergrenze) auf eine Glas- oder Porzellan- 
platte in gleicher Dicke auftragen und beobachtet 
das Eintrocknen. Der Leim, der langsamer trocknet, 
ist der hochwertigere, gleiche Luftfeuchtigkeit des 
Aufbewahrungsraumes der Proben vorausgesetzt. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Nachruf. 


Mit Dr. August Harpf ist am A März d. J., 
64 Jahre alt, ein Pionier auf dem Gebiete der Sulfit- 
zellstoffabrikation dahingegangen. Geboren zu 
Graz, kam Harpf nach Absolvierung der Ober- 
realschule und der ehem. technischen Fachschule 
an der technischen Hochschule seiner Heimatstadt, 
als Chemiker zu Alexander Mitscherlich nach Frei- 
burg i. Breisgau. Dort wohl wurde er mit der 
Zellstoffabrikation und der Chemie der Cellulose 
näher vertraut und ging nach fast zweijähriger 
Tätigkeit von da als Chemiker und Betriebsleiter 
in die Zellstoffabrik Höcklingsen bei Hemer i. 
Nachher war er vorübergehend in gleicher Eigen- 
schaft in der Zellstoffabrik Zernest, um dann am 


1. Februar ı89ı an der Bergakademie Leoben eine 
Assistentenstelle zu übernehmen. 


Nachdem er sich 
zwischendurch an der Universität Bern den Doktor- 
hut geholt hatte, verließ er Ende Oktober 1895 
Leoben und wurde Dozent für metallurgisch-ana- 
lytische Chemie an der Bergakademie Pribram, 
dann 1899 außerordentliche Professor daselbst. 
Gleichzeitig nabilierte sich Harpf als Dozent für 
die Technologie der Papierstoffe an der deutschen 
technischen Hochschule zu Prag. Ende 1902 sehen 
wir ihn daselbst als außerordentlichen Professor 
und 1910 als Vorsitzenden der Prüfungskommission 
für die I. Staatsprüfung. 
Als Schriftsteller War Harpf außerordentlich 
fruchtbar und viele interessante Arbeiten aus dem 
Sulfitzellstoffabrikation verdanken wir 
Es seien hier nur angeführt: Chemie 
des Sulfitverfahrens; der Laugenturm. 
die Verwertung der Sulfitablaugen; Zellstoff- und 
Holzschliffabrikation; Schwefeldioxyd usw. 
Harpf war unbedingt eın Förderer der Zell- 
stoffindustrie und wenn auch heute vielleicht manche 
seiner Arbeiten überholt erscheinen, 
bieten seine grundlegenden Studien doch eine Fülle 
von Anregungen), die unserer Industrie und allen 
Studierenden direkt und indirekt immer = Gute 


kommen werden. r. O, 


. ———— ET 
ZEITSCHRIFTENSCHALU 


Schleuderkraft und ihre 


John W. Brassington: 
Papierfabrikation, „Paper“ 


Anwendung in der 


34, 365 (1924). 
Nach einigen Angaben über die Berechnung der 


Zentrifugalkraft und ihre Anwendungsmöglich- 
keiten kommt Verfasser zu dem Urteil, daß diese 
Kraft in der Papier- und Zellstofftechnik noch viel 
zu wenig Beachtung fände. Die Jordan-Mühle und 
ein moderner Raffineur seien bisher die einzigen 
wichtigeren Vertreter; jedoch, da sie mit zu ge- 
ringer Geschwindigkeit arbeiten, könnten auch sie 
als eigentliche Schleudermaschinen nicht gelten. 

Nach der Meinung des Verfassers sind alle 
Papiermacher, die sich nicht der Schleuderkraft be- 
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Aber auch die hier kurz skizzierte einfache Prü- 
fung der Tierleime und der Gelatine dürften bei der 
Verwendung von „Perlenleim“ in Wegfall kommen. 
da die Fabrikation desselben dem, bei Bestellung an- 
gegebenen Verwendungszweck in bisher nicht er- 
reichbaren Grade angepaßt werden kann, und dessen 
neuartige Herstellung die vielen bisher qualitäts- 
vermindernden Gefahren der Leim- und Gelatine- 
fabrikation entgültig ausschließt. 


dienten, als rückständig zu bezeichnen. Die Zentri- 
fugen, insbesondere horizontal gebaute, eignen sich 
vorzüglich sowohl für Zwecke der Entwässerung 
wie auch für das Mischen von Papierstoff und 
Wasser. 

Er beschreibt eine horizontale Schleuder- 
maschine mit hoher Geschwindigkeit, die als Sepa- 
rator von Papierstoff wirkt. Sie besteht aus einem 
etwa 400 mm im Durchmesser weiten Siebzylinder, 
der etwa 600 Umdrehungen in der Minute macht 
und sich in einem Gehäuse dreht, an dessen einem 
Ende das vom Kocher kommende Stoffgemisch ein- 
tritt. Die Flüssigkeit, welche dem Papierstoff an- 
haftet, wird durch das Sieb geschleudert und der 
Papierstoff tritt am anderen Ende in einer Form 
heraus, die genügend vorbereitet ist, um in eine 
zweite, gleichfalls nach dem Prinzip der Schleuder- 
kraft gebaute Maschine zu gelangen, dort ge 
waschen und gereinigt Zu werden. 

Diese zwei Zentrifugen, über deren Einrichtung 
und Installation einige Skizzen und Aufschlüsse ge- 
geben werden, werden in absehbarer Zeit, 2. B. In 
der Natronzellstoff-Industrie, alle die älteren Typen 
ersetzen und sowohl eine Ersparnis an oda un 
Verbilligung der Produktionskosten, als auch eine 
Verbesserung des Stoffes mit sich bringen. — 5” 


R. J. S. Piggott: Kontrolle des Dampfkesselbetriebs. 
„Paper“ 34, 

Die Vorgänge beim Dampfkesselbetrieb werden. 
wenn sie überhaupt kontrolliert werden. vielfach 
nicht in einer Weise beobachtet und untersucht, Wie 
es sein sollte, worau 
es ankommt. Der Verfasser stellt folgende vie! 
Hauptpunkte auf, welche Gegenstand einer ein- 
gehenden Kontrolle sein müssen: 

1. Luftzufuhr im geeigneten Ver 
brennung; 
2. Brennstoffzufuhr, die notwendig zur Damp!‘ 


erzeugung ist: Brennstoff 


j i Luft und 
3. geeignete Mischung von Temperatur 


zu erzielen 


hältnis zur Ver- 


um eine 
4. Aufnahme und Verwertung der Wärme ht 
Dampfkessel; dieser Punkt ist allerdings me 
eine Sache der Anlage 
Hinsichtlich der Luftzufuhr m 
theoretisch nötigen Menge von Luft, 
aus der chemischen Beschaffenheit 
ergibt, der mindest erforderliche 
kontrolliert werden: x ten und Un 
rosten 60—80 9, ei Kettenrosten S 
feuerung 40—55 %, bei Oel- und Staubkohlenfei 
rung 15—25 %, bei Gasfeuerung 0 . 
Einrichtung, mi dem Steigen 
Dampfdruckes den Zug Zu regulieren, * 
worfen. Je geringer der Luftübersehuß . 


höher die Verbrennungstemperatul- 15 
Die Mischung von Hü t und Brengt? ung 
automatisch erfolgen, und auch die Beo ft und 
und Berichtigung des Verhältnisses der rc 
Kohlenmenge zu dem Dampferträgn!S welch 
automatische Apparate erfolgen, Mess" 
1. eine Messung der Dampfmenft eier? 


der Kohlenzufuhr. 
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in konstantem Verhältnis zur Kohlenzufuhr, 4. eine 
Kontrolle des Zuges über dem Feuer, der negativ 
sein muß, fortlaufend ausgeübt wird. 

Einmalige oder periodische Untersuchung dieser 
Faktoren nützen wenig, sondern nur kontinuierliche 
Festlegung durch geeignete Kontrollapparate gibt 
ein klares Bild. 

Welcher Art und Einrichtung diese Kontroll- 
apparate sein müssen, wird vom Verfasser nicht 
näher angegeben. 

Bei größeren Kesselanlagen ist es zu empfehlen, 
die Kontrolle zu zentralisieren, so daß man jeder- 
zeit von dem Kontrollraum aus feststellen kann, an 
welchem Punkte es in der Kesselbatterie irgend- 
wie fehlt. 


Sidney D. Wells: Mittel gegen Harzflecken im 
Papier. „Paper Trade Journal“, 53, 47 (1924). 

Das lästige Auftreten von Harzflecken im Papier 
ist nicht ausschließlich der Verwendung von Zell- 
stoff und Holzschliff zuzuschreiben. In einer ameri- 
kanischen Papierfabrik wurde beobachtet, daß eine 
Zunahme an Harzflecken jedesmal eintrat, wenn mit 
wieder verwendetem Abwasser gearbeitet wurde; 
sie hörten auf, wenn Frischwasser eingeschaltet 
wurde. 

Der Verfasser sieht die beste Methode, den 
Uebelstand zu beseitigen, darin, daß die Harzstoffe 
daran gehindert werden, sich zusammenzuballen, und 
danach gestrebt wird, sie in möglichst feiner Ver- 
teilung zu erhalten. Er sieht die Möglichkeit hierzu 
in dem Zusatz geeigneter Materialien und hat mit 
dem Zusatz von „Bentonit“ die besten Erfahrungen 
gemacht. Bei Verwendung von 10 Teilen Bentonit 
auf 1000 Teilen Papierstoff treten keine Harzflecken 
mehr auf. 


Miller und Swanson: Chemisches beim Sulfit-Ver- 
fahren. „Paper Trade Journal“ 53, 48 (1924). 

In einem früheren Artikel war ausgeführt wor- 
den, daß in einer Sulfitstoffabrik, die nach verhält- 
nismäßig feststehendem Verfahren arbeitet, die- 
jenigen Veränderungen am Stoffe, welche durch 
verschieden starke Laugen herbeigeführt werden 
können, weniger ins Gewicht fallen gegenüber den- 
jenigen, welche durch verschiedene Temperaturen 
deim Kochen bei konstantem Druck hervorgerufen 
werden. Demgegenüber wird hier von Versuchen 
berichtet, bei denen die Temperatur konstant, der 
Druck jedoch veränderlich war. Verschiedene 
Kochungen wurden bei etwa 5, 5½, 6, 612 und 
8 Atm. Ueberdruck vorgenommen. 

Im Ertrag war kein großer Unterschied zu be- 
merken, nur bei der Kochung von 8 Atm. ging 
der Ertrag etwas zurück. Auch in der Festigkeit 
und in der Faserlänge zeigt die Kochung von 
8 Atm. geringere Werte, diejenige von 5% Atm. 
aber ebenfalls; für diese Erscheinung wird keine 
Begründung gegeben. Die übrigen Kochungen 
waren sowohl in bezug auf das Erträgnis wie auf 


die Festigkeitseigenschaften einander ziemlich 
gleich. — 58 — 


— 8— 


— 8 — 


ung der Sulfitkochung. „Paper“ 35, 663 
925). 

Nach Beschreibung der beiden Kochverfahren 
von Mitscherlich und Ritter-Kellner, 
wobei die auftretenden Schwierigkeiten in der Ge- 
winnung eines gleichförmigen Stoffes hervorgehoben 
werden, sowie unter Hinweis auf die Unzulänglich- 
keit der herkömmlichen Ueberwachungsmethoden 
wird die Untersuchungsart von Fleury mitgeteilt. 
Gg soll sich in ‚dreijähriger Erfahrung bei Her- 
Schrei der verschiedensten Zellstoffe für Zeitungs-, 
M. reibpapier und viskose Zwecke bewährt haben. 

it ihrer Hilfe wurde erreicht, daß die Schwankun- 
gen im Verbrauche von Bleichlauge nicht ı %, hin- 
sichtlich Festigkeit nicht 5% übersteigen. Das neue 
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Prüfungsverfahren beruht im wesentlichen auf Er- 
mittlung der Farbe der Kochlauge im Colorimeter, 
es stützt sich darauf, daß aldehydische Kohle- 
hydrate, wie Zucker, Gummi, Lignin, Harz, beim 
Erhitzen mit Alkali eine anfangs gelbe, dann braune 
Färbung ergeben; die störende Oxydationsfähigkeit 
der Alkohol- und Aldehydgruppen zu Carboxyl wird 
durch Zusatz von Aethyl- oder Methyl-Alkohol auf- 
gehalten. Zu so cem Kochlauge gibt man 25 cem 
Ammoniakflüssigkeit (1:5) und 25 ccm Alkohol 
(1:1). Kalk- und Magnesia-Monosulfite fallen aus 
und werden abfiltriert. Das Filtrat wird passend 
verdünnt, so daß sich seine Färbung in die Skala des 
HeB-Ives-Farbphotometers einfügt. Binnen 10 Minu- 
ten steht das Ergebnis fest und gestattet somit, den 
laufenden Kochbetrieb zuverlässig zu beurteilen. Br. 


Zusatz von Kaolin zum Papierbrei. 
Monthly Journal“ 63, 61 (1925). 
Der Füllstoff wird dem Papiere in Gestalt einer 
dünnen Milch, unmittelbar auf dem Siebe über dem 
ersten Saugkasten, einverleibt. Die jeweilig geeig- 
netste Zuführungsstelle hängt ab: von dem Wasser- 
gehalt des Papierbreies, dessen Behandlung im 
Holländer, dem Gehalte des Papieres an Füllstoff; 
sie ist deshalb in Längsrichtung der Papierbahn ver- 
schiebbar. Als Vorzüge des Verfahrens werden 
nachfolgende genannt. Von dem Füllstoffe gehen 
keine 10% verloren. Dessen Menge läßt sich nach 
Belieben regeln, und er wird gleichmäßigen verteilt. 
Das Papier erhält einen gleichmäßigen, haltbaren 
und guten Glanz auf beiden Seiten. Es ist weniger 
durchscheinend, hat keine schaumigen Stellen und 
zeigt verringerte Abnutzung. Br. 


F. Olander: Ein Verfahren, Füllstoff bei der Her- 
stellung des Papieres zu sparen. „Pulp and Pap. 
Mag.“ 22, 1022 (1924). 

Der Füllstoff wurde in Form einer Emulsion 
ungefähr am ersten Saugkasten direkt auf dem Sieb 
zugegeben. Das Verfahren hat folgende Vorteile: 
Der Verlust an Füllstoff übersteigt 10 % nicht, der 
Füllstoffgehalt des Papieres ist leicht regulierbar, 
die Verteilung gleichmäßig, die Satinage wird beider- 
seitig haltbar und gut, das Papier wird wenig durch- 
scheinend, hat keine Schaumflecke, und die Knoten- 
fänger usw. können leichter sauber gehalten werden. 
Der Füllstoffverteiler kann in der Laufrichtung des 
Papieres verschoben werden. Die Emulsion fällt aus 
einer Höhe von 40 bis 8o mm auf das Sieb herab. 
Das Verfahren wurde in der Aanekoski- Papierfabrik 
ausgeführt. J.H. 


Papineau-Conture: Chorbehandlung von Kraftstoff, 
„Paper“ 35, 314 (1924). 

Der Gebrauch von Chlor für die Herstellung von 
Zellstoff findet augenblicklich starke Beachtung, 
Technisch ausgeübt werden zwei Verfahren: das von 
De Vains und das von Cataldi-Pomilio. Neuerdings 
hat sich durch die Untersuchungen von R. Michel- 
Jaffard wahrscheinlich wieder ein neues Feld er- 
öffnet durch Anwendung des Prozesses auf Zellstoff 
aus der „Bordeaux pine“ (pinus maritimus). Michel- 
Jaffard fand, daß sich Kraftstoff aus diesem Holz 
am besten durch einen milden Sulfatprozeß zu er- 
halten ist. Die Anwendung des De Vains-Verfahrens 
untersuchte er nicht an pinus maritimus selbst, son- 
dern an den erhaltenen Kraftstoffen und fand, daß 
sie sich ausgezeichnet weiß bleichen ließen. Das 
Verfahren läßt sich ersichtlich auch auf Kraftstoffe 
anderer Hölzer anwenden. Ein solches Verfahren 
hat zweifachen Wert: 1. Die besonderen und wert— 
vollen Eigenschaften des Kraftstoffes sind anwend- 
bar auf Feinpapiere, für deren Herstellung bisher 
Kraftstoff nicht genügend oder nicht wirtschaftlich 
gebleicht werden konnte 2. Die Kraftstoffwerke 
können je nach der Marktlage Kraftstoff entweder 
für Packpapier oder Feinpapier herstellen. Kraft- 


„Paper Maker’s 
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stoff ist ein unvollständig aufgeschlossener Zellstoff, stellen während S 
. s gesc It, j abargras auf etwa 90—9 Dollar 
a en der gewöhnlichen Hypochlorit- kommen dürfte. Der Verfasser ist der en dab 
5 c = 5 von großer Festigkeit und Bieg- die indische Papierindustrie offenbar eine neuen Zu- 
on , i SCH eson ers für bessere Packpapiere ge- kunft entgegengeht. Man müsse berücksichtigen, 
Sie ist. Er wird nach dem Alkali- und Sulfat- daß Indien das erste Land sei, in dem Versuche mit 
verfahren hergestellt. Er ist vergleichbar mit extra Bambuszellstoff in die Technik übertragen worden 
hartem Sulfitzellstoff, jedoch fehlt diesem die charak- seien, und daß die Bambusfaser dem Stroh weit 
teristische Biegsamkeit des Kraftstoffes. Der wesent- überlegen sei. Dr. 5 
liche Unterschied im Kochprozeß zwischen leicht- ; zi ; | 
bleichbarem und Kraftzellstoff liegt in der weniger E. O. Reed: Die Prüfung von Papier. „Paper 3% 
scharfen Behandlung des Kraftstoffes. Dies läßt sich 269 (1924). 
erreichen durch Herabsetzung eines oder mehrerer Es ist bekannt, daß normale Schwankungen der 
der folgenden Faktoren: Druck, Laugenstärke, Koch- Luftfeuchtigkeit die Ergebnisse physikali- 
zeit. An Hand von Tabellen werden die mit einem scher Prüfungen des Papiers un größerem oder gè- 


Versuchskocher vorgenommenen Kochungen und die ringerem Maße beeinflussen, und daß Versuche, die 
Bleiche eingehend beschrieben. Dr. S die physikalischen Eigenschaften eines Papiers be- 


„ ` stimmen sollen, wertlos sind, wenn sie nicht unter 
Neuere Fortschritte in der Entwicklung der indischen einer bestimmten Luftfeuchtigkeit vorgenommen 
Bambus-Zellstoff-Industrie. „Paper“ 35, 334 (1924). werden. Die Feuchtigkeit spielt eine größere Rolle 
Die schon etwa 60 Jahre alte indische Papier- als die Temperatur. Beide müssen bei Versuchen 
industrie konnte bisher teils wegen des geringen aus- in engen Grenzen gehalten werden. Gerade die Falz- 
ländischen Konsums, teils aus Mangel an Roh- festigkeit, eines der wertvollsten Mittel zur Papier- 
stoffen nur eine beschränkte Entwicklung aufweisen. prüfung, zeigt die größten Verschiedenheiten, Wenn 
Man hat schon einmal (1877—1892) versucht, sie nicht unter gleichen atmosphärischen Bedingun- | 

| 

| 


tropische Grasarten als Rohstoff in der Papier- gen bestimmt wird. Die Aenderungen der Falz- 
industrie zu verwenden. Seit dem Aufkommen des festigkeit wird hauptsächlich in der Maschinenrich- 
Holzzellstoffes traten jedoch damals Skandinavien tung oder senkrecht dazu beeinflußt, und zwar ist 
und Nordamerika in den Vordergrund des Inter- die Wirkung größer senkrecht zur Maschinenrich- 
esses. Angesichts der ständig steigenden Holzpreise tung. Die Falzfestigkeit senkrecht zur Maschinen- 
dürfte jedoch ein wenigstens teilweise möglicher richtung wird bei den meisten Papieren nur wenig 
Ersatz des Holzes durch Bambus in der Papier- durch die Temperatur beeinflußt, während in der 
industrie von ausschlaggebender Wichtigkeit werden. Maschinenrichtung durch Temperaturänderung von 
Die indische Papierindustrie könnte dann frei von 10% E oder mehr bei einer relativen Feuchtigkeit 
Transportschwierigkeiten und Frachtkosten für das von 65 eine merkliche Beeinflussung erfolgt. Die 
Ausgangsmaterial imstande sein, einen großen Teil Temperatur muB deshalb innerhalb 10 o F konstant 
des Weltbedarfs zu decken. Es kommt hinzu, daß gehalten werden. Aus den Ergebnissen geht hervor, 
sich Bambus in großer Menge besser und dilliger daß die Prüfung unter genauen atmosphärischen 
bleichen läßt, als es nach Laboratoriumsversuchen Bedingungen vorgenommen werden muß, und zwar 
den Anschein hatte. Von führenden Papier- und bei 70—75 F und 50 % relativer Luftfeuchtigkeit, 
Zellstoffingenieuren wird das neue Verfahren als wie sie auch vom „Governement Printing UE 
umwälzend bezeichnet. Das Vorkommen von Bam- Testing Section“ angenommen ist, und die auch den 
bus in großen Mengen in der Nähe schiffbarer Flüsse Bedingungen entsprechen, unter denen das Papier 
ermöglicht im Gegensatz zum Sabargras den er- benutzt wird. Da es nicht gleichgültig ist, ob in 
wünschten billigen Wassertransport. Bambus kostet oder quer zur Maschinenrichtung gefalzt wird, 50 
nur etwa ein Viertel des Holzpreises, und die Tonne gibt auch das ‚Printing Office‘ das Mittel aus Falz- 
fertigen Zellstoffs dürfte sich auf etwa 50 Dollar zahl längs und quer zur Maschinenrichtung An. 

gegenüber 80 Dollar für importierten Holzzellstoff Dr. 8. 


Zerfaserungsmaschine für Holz zur Erzeugung von Zugstangen mit Bezug auf benachbarte Kämme oder 
Holzstoff für die Papier- und Pappenfabrikation en. Sätze von Zähnen angeordnet. Jeder Zahn 2! hat 
D. R. P. 410 699. Klasse 55a. Gruppe 2. ein Auge, damit er auf die entsprechende Zug- 
Gustav Ai cher und Uel S. Me Millan in San — 
Francisco, Kalif, V. St. A. 4 


Die eigentliche zerfaserungs vorrichtung ist in | 

dem Grundgestell unter dem Kasten 2 angeordnet. | ES BW 3 
Sie umfaßt zwei nach entgegengesetzten Richtungen 
drehende Zerfaserungskämme. Jeder dieser Kämme 
besteht aus einer Spule auf einer Welle 18, auf 
welcher in einem Abstande voneinander die Spulen- 
köpfe befestigt sind. Die beiden Spulenköpfe jeder 
Welle werden durch Zugstangen 20 im richtigen 
Abstande voneinander gehalten. Auf jeder dieser 
Stangen 20, am Umfange verteilt, befinden sich 
Kammzähne 21, die in ihrer Längsrichtung in Ein- 
deckung miteinander liegen und mit Bezug auf die 
Welle 18 radial angeordnet sind. Die Zähne jeder 
Zugstange sind versetzt und frei schwingbar auf den 


stange 20 aufgesetzt werden kann. Geer der Dre- 
*) Vgl. das amerikanische Patent 1515 062 im Zahnes läuft in eine Spitze 23 aus, Es 
„Papier-Fabrikant“ 1925, Heft 9, S. 149. nung der Zerfaserungsvorrichtung W 
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durch Fliehkraft ausgeschwungen, und die scharfen 
Spitzen der Zähne 21 geraten in Berührung mit der 
Unterfläche der zu zerfasernden Holzstücke in dem 
Kasten 2. Als Antriebsmittel für die Wellen 18 wird 
beispielsweise ein elektrischer Motor benutzt, der 
geeignet ist, diesen Wellen hohe Geschwindigkeit zu 
übermitteln. Die Geschwindigkeit mag 2500 Um- 
drehungen in der Minute betragen. 

Erster Patent-Anspruch: Zerfase- 
rungsmaschine für Holz zur Erzeugung von Holz- 
stoff für die Papier- und Pappenfabrikation, bei 
welcher die Holzstücke in einen, eine Hin- und Her- 
bewegung ausführenden Kasten eingebracht werden 
und eine sich drehende Zerfaserungsvorrichtung von 
unten in die Holzstücke eingreift, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Zerfaserungsvorrichtung aus ein- 
zelnen spitz zulaufenden Zähnen (21) besteht, die 
frei schwingbar an einem umlaufenden Drehkörper 
(18, 20) angeordnet sind. 

Das Patent umfaßt vier Patent-Ansprüche und 
die Patentschrift nimmt bezug auf sieben Abbil- 


dungen. 
Plansichter für die Papier- und Zellstoffherstellung. 
D.R.P. 395 135. Klasse 55d. Gruppe 3. 
Dipl.-Ing. Rudolf Pawlikowski in Görlitz. 
Der ebene Siebkasten g wird in etwa zwei 
Drittel seiner Länge durch die darüber und quer 
liegende Exzenterwelle h in kreisende Bewegung 
gebracht, während das Auswurfende i auf dem Be- 
hälterrand k aufliegt und nur wagerecht oder fast 
wagerecht sich hin und her schiebt. Dadurch wird 
erreicht, daß der erhebliche Wasserwiderstand des 
aufwärts durch die Siebfläche gepreßten Stoff- 
wassers bei Abwärtsgang der Schüttelexzenter- 
welle h kein Anlüften des Siebendes von seiner 
Unterlage k zur Folge hat. Ein kleines Ueber- 
gewicht von etwa dem vorderen Drittel der Sieb- 
länge genügt dann allein, um bei der Auflagestelle k 
sicher abzudichten. Außerdem werden die langen 
Längsträger m der Siebfläche 1 mit möglichst 
kleinen Hebelarmen durch die nach oben wirkende 
Wasserwiderstandskraft beansprucht. Es läßt sich 
dann auch der Stoffverteilungskasten n zwischen 
Schüttelwelle h und dem freien Siebende p an- 
ordnen. Dadurch wird die größtmögliche Länge des 
ebenen Schüttelsiebes bei geringster Beanspruchung 
der Siebrahmenteile erreicht und weiter der große 
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Fortschritt, daß man das ganze Sieb mit Rahmen 
um seine Wellenlager für Ausbesserungen hoch- 
klappen und ganz auf den Rücken legen kann, ohne 
daß an den Stoffrinnen oder dem Verteilungs- und 
Abdeckkasten n oder an dem Sieb mit seinen Lagern 
irgendeine Veränderung vorher vorgenommen zu 
werden braucht. In der Abbildung ist strichpunk- 
tiert diese Lage mit q gezeichnet, in der die ganze 
Siebunterfläche in einfachster Weise frei zugäng- 


lich wird. 
Patent-Ansprüche: ı. Plansichter für die 


Papier- und Zellstoffherstellung mit in den wässe- 
rigen Papierstoff eintauchendem Sieb, wobei das 
Sieb zwischen seinem frei schwingenden Einlauf- 
ende und seinem Auslaufende von einer kreisenden 
Schüttelwelle erfaßt wird, während das Auslauf- 
ende wagerecht oder nahezu wagerecht in der 
Längsrichtung hin und her schwingt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die kreisende Schüttelwelle (h) 
über dem Schüttelsiebe (I) zwischen seinem frei 
schwingenden Ende (p) und seinem Auslaufende (i) 
angeordnet ist. 

2. Plansichter nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Exzenterlager (r) der 
kreisenden Schüttelwelle (h) in einem Tragstück (s) 
gefaßt sind, an dem die Sieblängsrahmen (m) un- 
mittelbar angreifen. 

3. Plansichter nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß der zum Schüttelsieb herab- 
geführte Stoffzulauf- und -verteilungskasten (n) 
zwischen der Schüttelwelle (h) und dem freien Sieb- 


ende (p) liegt. 

4. Plansichter nach Patentanspruch ı bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daß das Tragstück (s) als 
muldenförmiger, gegen Verbiegungen durch die 
Sieblängsrahmen (m) widerstandsfähiger Hohl- 
körper ausgebildet ist, dessen Mulde das Schmieröl 
der Exzenterlager vom Papierstoff fernhält und 
während des Betriebes seitlich in feste Oelfänger (v) 


abzuleiten gestattet. 
Verfahren zur Vorbehandlung von Holz beim Sulfit- 
kochverfahren. 
D.R.P 410762. Klasse 55b. Gruppe ı. 
Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 
Bei den Sulfitkochverfahren bringt man den 
Kocherinhalt möglichst rasch auf Temperaturen von 
105° C und läßt bei dieser Temperatur mehrere 
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Stunden stehen, worauf man durch weitere Dampf- 
zufuhr dafür Sorge trägt, daß die Reaktionstempera- 
tur von 120—145° C erreicht wird. Der Stillstand 
in der Temperatursteigerung bei 105° C wird zu 
dem Zweck vorgenommen, um die Durchtränkung 
des Holzes zu vollenden. Bei der Durchtränkung 
von Holz ist nun aber zu beachten, daß eine Trän- 
kung durchaus nicht vollendet ist, wenn die Holz- 
stücke von Flüssigkeit vollkommen durchtränkt 
sind. Die Kochflüssigkeit muß eine größere Zahl 
von Zellmembranen passieren. Da nun die Zell- 
membranen sowohl schweflige Säure wie Kalk ad- 
sorbieren können, wird die Flüssigkeit allmählich 
an den wirksamen Bestandteilen verarmen, und es 
tritt in den innersten Kern des Holzstückchens zu- 
nächst eine an schwefliger Säure und Kalk sehr 
arme Flüssigkeit. Damit auch im Innern des Holz- 
stückes die zur Aufschließung notwendige Menge 
von schwefliger Säure und Kalk vorhanden ist, muß 
durch einen langdauernden Dialysierprozeß frische 
Lauge herangeschafft werden. Es ist nun aber 
in der üblichen Tränkzeit eine erschöpfende Durch- 
tränkung des Holzes mit frischer Sulfitlauge nicht 
zu erreichen, es wird vielmehr die Versorgung des 
Kerns des Holzstückchens mit frischer Lauge gleich- 
zeitig mit der Aufschließung, also teilweise erst bei 
hoher Temperatur vor sich gehen. Dies bringt den 
Uebelstand mit sich, daß die äußeren Teile der Holz- 
stückchen schon aufgeschlossen sind, wenn der Kern 
noch nicht genügend Chemikalien erhalten hat, um 
aufgeschlossen zu werden. Dies führt zur Kern- 
bildung, die erst nach längerer Kochdauer über- 
wunden werden kann. Wenn aber der Kern der 
Holzstücke aufgeschlossen ist, sind die äußeren Par- 
tien der Holzstücke viel zu lange mit der Koch- 
flüssigkeit in Berührung gewesen und überkocht 
worden. Man erhält also ein Gemenge von über- 
kochtem und eben genügend gekochtem Zellstoff. 

Es wurde nun gefunden, daß man diesen Uebel- 
stand vermeiden kann, wenn man dafür sorgt, daß 
die Tränkung der Holzstücke tatsächlich eine voll- 
kommene wird, was man am besten daran erkennen 
kann, daß eine wesentliche Veränderung des Titers 
der Flüssigkeit (der Menge von schwefliger Säure 
und Kalk in der Kochlauge) nicht mehr beobachtet 
werden kann; wenn also die Adsorptionsvorgänge 
zu Ende geführt sind und ein vollständiges Gleich- 
gewicht zwischen Sulfitlauge und Holz sich ein- 
gestellt hat. 

Das lange Verweilen des Holzes in der Tränk- 
periode bringt den weiteren Vorteil mit sich, daß 
die Zellmembranen eine Quellung erfahren, wodurch 
der eigentliche Aufschließprozeß erleichtert wird. 

Beispiel 1: Stroh wird mit einer Sulfitlauge, 
die etwa 1,8% Base und 3,7 % Gesamtschwefligsäure 
enthält, bei gewöhnlicher oder mäßig erhöhter Tem- 
peratur (von etwa 50° C) 10 Stunden lang getränkt. 
Hierauf wird auf 140° C aufgeheizt und bei dieser 
Temperatur etwa 2 Stunden lang bis zur Verzeh- 
rung der Hauptmenge der schwefligen Säure er- 
halten. 

Beispiel 2: Holzhackspäne werden bei 110 C 
mit einer Kochflüssigkeit, welche etwa 3,6% Gesamt- 
schwefligsäure und 1,3% Base enthält, 10 Stunden 
lang durchtränkt, worauf man die Temperatur auf 
145° C steigert und bei dieser Temperatur etwa 
2 Stunden lang bis zur Verzehrung der Hauptmenge 
der schwefligen Säure erhält. 

Erster Patent-Anspruch: Verfahren 
zur Vorbehandlung von Holz beim Sulfitkochver- 
fahren, dadurch gekennzeichnet, daß man das auf- 
zuschließende Holz in einem besonderen Arbeits- 
gange einer innigen Durchtränkung mit Sulfitlauge 
bei Temperaturen unter 120“ C so lange unterwirft, 
bis sich ein Gleichgewicht zwischen Holz und Lauge 
eingestellt hat und die Lauge in Berührung mit dem 
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Holz ihre Zusammensetzung nicht mehr wesentlich 
ändert. 

Im ganzen enthält das Patent fünf Patent- 
Ansprüche. 


Auslandspatente. 


Wasserzeichenapparat für Papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent 1 522 579. 
A. Ek in Portland, Maine. 

Die noch feuchte Papierbahn wird in bekannter 
Weise zwischen den Walzen 2 hindurchgeführt. Die 
mit der nachgiebig gelagerten Welle 3 lose oder fest 
verbundene Hülse 5 trägt auf der einen Seite den 


Arm 6 mit daran befindlicher Spiralfeder 9 und Ge- 
wichten 11, und auf der anderen Seite mittels der 
verstellbaren Stange 12 die Achse 16 des mit den 
Zeichen 20 versehenen Rades oder Zylinders 17, der 
die Wasserzeichen durch den von ihm ausgeübten 
Druck auf die über die obere Walze 2 bewegte 
Papierbahn überträgt. Statt eines Rades 17 können 
in Abständen auf der Welle 3 mehrere angeordnet 
werden. Schr. 


Plansichter zur Behandlung von Papier- und Zell- 
stoff mit einem in die Sortierflüssigkeit eintauchen- 
dem Sieb. 


Amerikanisches Patent ı 521 469. 
Rudolf Pawlikowski in Görlitz, 
Deutschland. 
Dieses Patent entspricht sachlich dem D.R.P. 
409 748, Kl. 55d, Gr. 3 (siehe „Papier-Fabrikant“ 
1925, Heft 12, S. 199). 


( T (( 
VEREIN S-MITITEILUNOGEN 


Fortbildungskursus für Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und Ingenieure. 


Zu diesem Kursus, dessen Tagesordnung wir in 
unserer Nr. 15 brachten, haben sich schon gegen 
40 Papiertechniker angemeldet, darunter mehrere 
aus dem Auslande. Am Montag, den 20. April, 
abends von 7 Uhr an, findet in einem besonderen 
Zimmer des Restaurants Spatenbräu, Friedrich- 
straße 172, eine gesellige Zusammenkunft der Teil- 
nehmer am Kursus mit den Mitgliedern der Berliner 
Bezirksgruppe statt. Ebenso am Sonnabend, den 
25. April, eine Abschiedszusammenkunft am selben 
Ort und zur selben Stunde. Auch können die Teil- 
nehmer dasselbe Restaurant allabendlich als Treff 
punkt benutzen. Anmeldungen zur Teilnahme am 
Kursus nimmt der Schriftführer der Bezirksgruppe, 
Herr Direktor Dr. Opfermann, Berlin NW 40 
Hindersinstr. 8, entgegen. 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- = 
UNDPAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Wir haben die traurige Pflicht, unsere Mitglieder von dem plötzlichen Ableben 
unseres ersten stellvertretenden Vorsitzenden, des Herrn Kommerzienrat 


Paul Naucke-Äscaffenburg 


in Kennmis zu setzen. 


Wir verlieren in ihm eine unserer tatkräftigsten Persönlichkeiten, einen warmen 
und aufrichtigen Freund unserer Bestrebungen, dem wir viele wertvolle Anregungen 


und weitgehende Förderung verdanken. 


r verstand es wie nur wenige, für die 


Ziele unseres Vereins zu werben und Verständnis zu wecken für die Notwendigkeit 
der Zusammenarbeit zwischen Wissenschaft, Technik und Wirtschaft. 

Tief erschüttert trauern wir auch um den warmherzigen und liebenswerten 
Menschen, dessen Lebensfreude und Humor aud unter uns so viele Freunde warb. 

Von der Höhe des Lebens, mitten aus tatkräftigem Schaffen, aus der Welt groß- 
zügiger Pläne hat ihn ein unbegreiflihes Geschick hinweggerafft. | 

Sein Andenken wird für alle Zeit in der Geschichte unseres Vereins fortleben. 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure 


Der Vorsitzende: 
CLEMM 


Der Geschäftsführer: 
HEUSER 


Der Schriftführer: 
SCHARK 


Zur Titration der Sulfatlaugen. 


(Referat, erstattet auf der Hauptversammlung, des Vereins der Zellstoff-und Papier-Chemiker und 


-Ingenieure 1924 in Berlin am 4. 


Als im vorigen Jahre die Natronzellstoff-Ana- 
Iysen-Kommission tagte, gab deren Vorsitzender, 
Herr Direktor Walter, einen Ueberblick über 
das Arbeitsgebiet dieser Kommission und teilte da- 
mals auch mit, daß ich mich bereit erklärt habe, 
die bekannten Untersuchungsmethoden für Sulfat- 
lauge von Lunge-Lohöfer, Nilsen, Otto 
Kreß, Bergmann u. a. kritisch zu prüfen. 

Ich will gleich vorweg mitteilen, daß ich durch 
Wechsel meines Arbeitsgebietes nicht in der Lage 
was, die Untersuchungen so durchzuführen, wie 
ich es mir seinerzeit gedacht hatte. Die Arbeit 
wurde noch nicht zu Ende geführt, so daß ich 
ei heute einstweilen nur wenig Neues mitteilen 
ann. 

Um eine Sulfatlauge zu erhalten, deren Zusam- 
mensetzung man genau kennt, war in der Weise 
vorzugehen, daß man die in den Normal-Sulfatlaugen 
enthaltenen Salze einzeln löste und dann durch 
Mischen dierer Lösungen eine Lauge herstellte; 


ärz 1925, von L. Gunkel, Weißenborn.) 


deren Zusammensetzung entspricht dann ungefähr 
der der Praxis. 

Es wurden deshalb zunächst folgende Lösungen 
hergestellt: 


Lösung 1: 145,4 g/l NaOH 


57 2: 129, 2 „ NaCO; 
„ 3: 4157, NaS 

X 77 4: 71, „ Nas SiO; 
” 5: 88, 1 H NaSO; 
nm 6: 65,2 „ Naaba), 
nm 7. 48, 6 „ Na: SO. 


Von diesen einzelnen Lösungen wurden die 
Wirkungswerte gegen Salzsäure und Jodlösung fes: 
gestellt, um nach dem Vermischen auf die Sulfat- 
lauge Rückschlüsse ziehen zu können. 

Aus diesen einzelnen Lösungen wurde die Sul- 
fatlauge wie in nachstehender Tabelle, Kolonne 1 
zusammengesetzt. , 

In Kolonne 2 dieser Tabelle ist dann die Zu- 
sammensetzung der resultierenden Sulfatlauge auf- 
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geführt, und Kolonne 3 ergibt die Zusammen- 
setzung umgerechnet auf NaOH. 


I lit. Sulfatlauge 


enthält cm ele. "Ee 

Kolonne 1 Kolonne 2 Kolonne 3 
NaOH 270 39,3 39,3 
NaCO; 100 12,9 9,7 
NaS 250 10,4 10,65 
NasSiO; 85 6,0 39 
nn 900 6,1 3,85 
N 235303 80 5,2 2,63 
SEH 90 4,4 2,7 
Wasser 35 = Bes 

1000 ccm 


Es sollte nun zunächst festgestellt werden, ob 
sich die Säure- bzw. die Jodtiter der einzelnen 
Komponenten additiv in der Sulfatlauge wiederfin- 
den. Wenn das nicht der Fall ist, so läßt das auf 
Veränderung bei der Mischung schließen. 

Zunächst wurden deshalb 5 ccm Sulfatlauge 
mit Normalsalzsäure gegen Phenolphthalein und 
dann weiter gegen Methylorange titriert. 

5 cem Sulfatlauge verbrauchten: 6,76 ccm nji HCl 
gegen Phenolphthalein. 
5 cem Sulfatlauge verbrauchten: 1,425 ccm m1 HCI! 

gegen Methylorange. * 

Wenn Methylorange [NaOH + Na: CO + NaS 
+ Na, Sio:- + %NaSOs]) und Phenolphthalein 
[NaOH + ½ Nas COs + WNaS + Na: SiOs] an- 
zeigen, und ferner 6,76 ccm n/I HCl 54,12 ell NaOH 
und 1,425 ccm n/ı HCl 11,4 g NaOH / l entsprechen, 
so muß die Differenz von 655,25 — 54,12 = 11,4 g/l 
VW Na: CO, + % Na:S + Na- SO, ausmachen, das ist 
4,85 + 5, 2 + 19 = 1195 g/l, was, wie man sieht, gut 
stimmt. | 

Beim Weitertitrieren gegen Methylorange wird 
Dé NazCO- + % NaS + % NaSOs] gefunden. 
Wenn hierbei 285,0 ccm nit HCI pro | Lauge ver- 
braucht würden, so stimmt auch diese Zahl gut mit 
den additiven Einzellösungen überein. 


1% NaCO; 4,85 ell als NaOH berechnet 
W NaS 51 gjl als NaOH berechnet 
½ NasSOs 1,9 g/l als NaOH berechnet 
Summe: 11,85 g/l als NaOH berechnet, 


wohingegen die 285 g/l Normalsäure 11,4 g/l NaOH 
entsprechen. | 
Somit wurde festgestellt, daß sich der Gesamt- 
alkalititer additiv aus denen der einzelnen Kompo- 
nenten zusammensetzt. | 3 aai 
Bei der Bestimmung der wirksamen Alkalien 
bereitet die Fällung mit Baryumchlorid Schwierig- 
keiten. Wenn der Phenolphthaleintiter [NaOH + 
Aë NaS + Na,SiOs] anzeigt, so würde das in un- 
serer Sulfatlauge 
| 39,3 g/l NaOH 
5,32 g/l Zéi NaS 
3,90 g/l NaSiO3 
| 48,52 g/l (als NaOH berechnet) 
entsprechen. 
In der Lauge wurden aber tatsächlich nur 
47,34 f/ NaOH als wirksames Alkali ermittelt. 
Die Titration wurde dabei folgendermaßen aus- 
geführt: 1o cem Sulfatlauge, verdünnt auf 200 ccm, 
mit 60 cem ı0%iger Baryumchleridlösung gefällt 
und gegen Phenolphthalein titriert, verbrauchten 
11,84 ccm n / l HCl; weiter mit Methylorange: 
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3,8 ccm n/l HCl, was eben 47,34 g/l NaOH ent. 
spricht. 

Da die Vermutung nahelag, daß die Anwesen- 
heit des Baryumniederschlages bei der Titration 
störend wirkt, lag es nahe, nachzuprüfen, ob we- 
sentliche Unterschiede bestehen, wenn man einmal 
in Gegenwart des Baryumniederschlages titriert, das 
andere Mal aber das Filtrat maßanalytisch be- 
stimmt. Es zeigte sich nun, wenn man den Baryum- 
niederschlag abfiltrierte und das Filtrat titrierte, 
gegen Phenolphthalein eine geringe, gegen Methyl- 
orange eine größere Abweichung gegen die Titra- 
tion der unfiltrierten Lösung. 

Während mit dem Niederschlag gegen Phe- 
nolphthalein 1 Lit. Lauge 1177 cem ai HCI, 
gegen Methylorange weiter: 372 ccm alt HC 
verbraucht, so ist der Verbrauch bei filtrierter 
Lösung nur too ccm oi HCI bzw. 116,5 cem 
nit HCl. 

Im letzteren Falle wurden 20 ccm Sulfatlauge 
mit 100 ccm Wasser versetzt und dann mit 100 cem 
10 %iger Baryumchloridlösung heiß gefällt, dann 
abgekühlt, auf 200 ccm aufgefüllt, der Niederschlag 
durch trockenes Filter abfiltriert und von dem Fil- 
trat 50 cem zur Analyse verwandt. 


Während die Ergebnisse, die erhalten werden, 
wenn man mit dem Baryumniederschlag titriert, 
sehr schlecht übereinstimmen mit den eingemesse- 
nen wirksamen Alkalimengen, zeigt sich eine recht 
gute Uebereinstimmung bei der Titration des Filtra- 
tes nach folgender Ueberlegung: 

ı Lit. Sulfatlauge verbraucht gegen Methyl- 
orange 1638 ccm n/ı HCl. Wenn man Sulfatlauge 
mit Baryumchlorid fällt und abfiltriert, das Filtrat 
weiter titriert, so verbraucht ı Lit Sulfatlauge gegen 
Methylorange 1216 ccm n/ı HCl. Die Differenz 


von 1638 — 1216 cem = 422 ccm n HCl müßte ent- 


sprechen [NaCO; + Nash + Na:S:O:] 1 Lit. 
Sulfatlauge enthält als NaOH berechnet: 

97 g Naz CO,, 3,85 g NaSO;, 2,65 g NazS20: = 
16,20 g/l als NaOH. Die 422 cem nit HCI ent 
sprechen aber 16,88 g / I NaOH, was sich recht gut 
deckt. 

Daraus sieht man, daß nach dem Abfiltrieren 
des Baryumniederschlages und der Titration des 
Filtrats recht schöne Uebereinstimmung zwischen 
den Komponenten einerseits und der Sulfatlauge 
andererseits erhalten werden, nicht jedoch, wenn 
man in Gegenwart des Baryumniederschlages titriert 
Selbst nach längerem Kochen der Sulfatlauge mit 
Baryumchlorid gibt die Titration, falls man nicht fil- 
triert, weit ungenauere Werte als die filtrierte 
Lösung. | l 

Ehe von vergleichenden Jodtitrationen bei 
Sulfatlauge und deren Komponenten die Rede ist. 
sollen erst die Titrationsergebnisse der einzelnen 
Schwefelverbindungen der Lauge dargelegt werden. 
Nazs-Lösung: ı | verbraucht 10660 ccm n/ıo Jod= 
NaszS;Os-Lösung: 1 verbraucht 
8350 cem n/ıo Jod = 65,2 g NasS:O5ll; Na: S0O--Lõ- 
sung: I | verbraucht 10 800 ccm n/ıo Jod = 68! £ 
Naël: NasSiOs-Lösung: ı | verbraucht 1183 cem 
nit HCI = 71,13 g Na, SiO,. 

Die Jodtitrationen mit der Lauge wurden 80 
durchgeführt, daß njro Jodlösung auf etwa 1 ver. 
dünnt, mit soviel Essigsäure angesäuert wurde, 


nach Zugabe der Lauge noch saure Reaktion vof- 
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handen war, die Lauge zugesetzt, und dann das über- 
schüssige Jod mit Natriumthiosulfatlösung zurück- 
titriert wurde. Die so erzielten Resultate können 
in Anbetracht der später gemachten Erfahrungen 
als nicht gerade schlecht bezeichnet werden. Die jod- 
verbrauchenden Bestandteile der Sulfatlauge waren 
250 ccm NasS, 80 cem Na, SO, und oo cem Na: SO, pro 
1 Liter Lauge, was einem Jodverbrauch von 2665 
cem 4 668 cem + 973 cem n / 10 Jod = 4306 cem 
n/ıo Jodlösung pro 1 Liter Sulfatlauge entspricht, 
wenn man die jodverbrauchenden Bestandteile ad- 
diert. ı Liter Sulfatlauge verbraucht dagegen 4353 
cem n/ıo Jod. Die auftretende Differenz zwischen 
den Jodverbräuchen der Lauge und denen der Kom- 
ponenten ließ die Vermutung aufkommen, daß Um- 
setzungen in der Lauge den höheren Jodverbrauch 
bedingen, und das um so mehr, als beobachtet 
wurde, daf die Lauge beim Stehen einen ganz ge- 
ringen grau-grünen Niederschlag absetzte, ein Zei- 
chen, daß Umsetzungen in der Lauge zweifelsohne 
vor sich gehen, die exakte Titer ausschlossen. Es 
wurden deswegen die verschiedensten Kombinatio- 
nen der Einzelsalzlösungen hergestellt, um zu be- 
obachten, zwischen welchen Salzen Umsetzungen 
stattfinden. So ergaben gleiche Mengen: 

1. Na, S + Na, S:Os geringen schmutzig-weißen 
Niederschlag; 2. Na S + Na: SO; geringen grün- 
lichen Niederschlag; 3. Na S + Na; SiO; Spuren 
weißen Niederschlags; 4. Na; S: O: + Na: SO, nichts; 
5. Na: SiO, + Na-SO; nichts; 6. Na, SO, + Na: SO: 
nie hts. 

Bei Zusatz von gleichen Teilen NaOH und 
Na, CO, ergab: 1. schwachen schmutzigen Nieder- 
schlag; 2. schwachen grauen Niederschlag; 3. etwas 
mehr grauen Niederschlag; 4. Spur weißen Nieder- 
schlags; 5. Spur weißen Niederschlags; 6. Spur 
weißen Niederschlags. 

Hieraus sieht man, daß in erster Linie die 
sulfithaltigen Lösungen zu Umsetzungen neigen, 
Die Niederschlagsbildung trat noch am selben 
Tige der Zusammenstellung der Lösungen auf. 

Da sich so in sinnfälliger Weise die Umsetzun- 
gen in der Sulfatlauge gezeigt hatten, wurde ver- 
sucht, den Einfluß der einzelnen Schwefelverbin- 
dungen auf die Laugenzusammensetzungen zu stu- 
dieren. Wechselnde Mengen von Natriumsulfid, 
Natriumthiosulfat und Natriumsulfit wurden einer 
gleichbleibenden Mischung von Natriumhydroxyd, 


Natriumkarbonat, Natriumsilikat und Natriumsulfat 
zugesetzt und die Titer dieser verschiedenen Mi- 
schungen gegen Jod festgestellt. 

Ganz abgesehen davon, daß sich die jeweiligen 
Jodtiter der so zusammengestellten Mischungen 
nicht mit denen der Summe der jodverbrauchenden 
Komponenten deckten, zeigt es sich, daß sie be- 
ständig anders wurden. Es wurden hier Mischun- 
gen beobachtet, die nach zwei Tagen einen 6 % 
geringeren Jodverbrauch hatten als vorher, und 
selbst nach einem Monat wurden noch Um- 
setzungen in den Salzlösungen festgestellt, so daß 
vergleichbare Zahlen garnicht zu erhalten waren. 

Da die oben beschriebenen Salzlösungen solch 
starken Umsetzungen unterworfen waren, lag es 
nahe, die Einzellösungen, die ungefähr einen Monat 
in gut verschlossenen Flaschen gestanden hatten, 
nochmals auf ihren Jodverbrauch zu untersuchen. 
Hierbei stellte sich heraus, daß der Jodverbrauch 
sich sehr stark geändert hatte. 

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß die 
Gesamtalkaligehalte einer Sulfatlauge gut 
erfaßt werden können, und auch die wirksamen 
Alkalien nach dem Abfiltrieren des Baryum- 
niederschlages und der Titration des reinen Fil- 
trates gut bestimmbar sind. Die Säuretiter 
machen also bei den Sulfitlaugen-Bestimmungen 
keine wesentlichen Schwierigkeiten. Ganz anders 
steht es jedoch um die genaue Bestimmung der 
jodverbrauchenden Bestandteile der 
Sulfatlaugen, die, wie sich gezeigt hat, steten Um- 
setzungen unterworfen sind. Da man es hier mit 
Lösungen von geringer Beständigkeit zu tun hat, 
so sind einigermaßen genaue Werte nur in ganz 
frisch angesetzten Laugen, wie es sich bei vorste- 
henden Arbeiten gezeigt hat, zu erhalten. Wenn 
auch die Umsetzungen für die Praxis von nicht 
allzu großer Bedeutung sind, so soll jedoch noch- 
mals darauf hingewiesen werden, wie erschwerend 
sie sich hier in den Weg stellen, wo es galt, eine 
beständige Lauge herzustellen, um damit die Prü- 
fungsmethoden zu vergleichen. Es ist also unbe- 
dingt erforderlich, ehe man an die methodenver- 
gleichenden Versuche herangeht, die einzelnen Um- 
setzungen in der Sulfatlauge gründlichst zu studie- 
ren, eine mühsame, aber zweifelsohne interessante 
und gewinnversprechende Arbeit. 


Vergleichende Untersuchungen 
über Ausbeute und Eigenschaften von Zellstoff, hergestellt 
nach der Sulfitmethode, aus feuchtem und lufttrockenem ` 


Fichtenholz von verschiedenen Teilen des Stammes. 


Von Prof. Erik Hägglund. 

Uebersetzung aus „Pappers- och trävarn-tidskrift för Finland“ Nr. 2 (1925). 
Unter verschiedenen Bedingungen, wie wechselnde Kochsäurezusammensetzung, Anwendung von 
feuchtem und lufttrockenem Holz aus verschiedenen Partien des Stammes, werden Kochver- 


suche durchgeführt unter Berücksichtigung von Qualität, Ausbeute, Aschengehalt und Lignin- 
gehalt des Endprodukts und der Zuckerausbeute in den Ablaugen. 


Einleitung. 
Vergleichende Untersuchungen dieser Art, wie 
sie der Titel der Abbandlung angibt, sind früher 


der Fachliteratur nichts zu finden. Die Ursache 
hierfür ist leicht zu erraten. In technischem Maß- 
stab ist es praktisch unmöglich, solche Unter- 
suchungen exakt durchzuführen, vor allem, weil es, 


nicht ausgeführt worden; wenigstens ist hierüber in 
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wie bekanıt, mit beinahe unüberwindlichen Schwie- 
rigkeiten verknüpft ist, zwei vollkommen vergleich- 
bare Kochungen zu erhalten. Immer besteht ein 
kleiner Unterschied. Hierzu kommen die Schwierig- 
keiten, welche mit der Bestimmung der Ausbeute 
verknüpft sind. 


Nachdem es uns geglückt ist, auf. einfache Art 
den Aufschluß des Holzes nach der Sulfitmethode 
in besonders hierfür geeigneten Bombenröhren durch 
Erhitzen im Oelbad unter Umrühren durchzuführen, 
war es erst möglich, Untersuchungen oben- 
genannter Art!) vorzunehmen. Eine solche Unter- 
suchung, die das Verhalten von Kernholz und Splint- 
holz während der Sulfitkochung zeigen sollte, ist 
bereits früher schon veröffentlicht worden?). Die 
allgemeine Auffassung, daß das Kernholz mit dessen 
kürzeren Fasern einen Stoff mit niedererer Ausbeute 
und von schlechterer Qualität ergeben soll, erwies 
sich durch diese Untersuchungen als unberechtigt. 

Eine für die Technik wichtige Frage, die größte 
Aufmerksamkeit verdient, dürfte die bereits oben 
berührte sein, die über Ausbeute und Eigenschaften 
von Zellstoff aus Holz von verschiedenen Höhen- 
lagen des Stammes Aufschluß gibt und, obwohl nicht 
in demselben Grad technisch von Bedeutung, über 
Ausbeute und Eigenschaften von Zellstoff aus den 
Zweigen des Stammes näheres aussagt. Soll eine 
solche Untersuchung möglichst allseitig sein, so 
müssen verschiedene Kochsäuren und sowohl 
feuchtes wie lufttrockenes Holz angewendet werden, 
welches auch in vorliegenden Untersuchungen der 
Fall ist. Im Zusammenhang hiermit war es von 
Interesse, auch die Zuckerausbeute festzustellen, da 
diese für die Herstellung von Alkohol aus der Sulfit- 
ablauge praktische Bedeutung hat. 


Experimenteller Teil. 
Das Holz. 
a) Allgemeines. 


Das Holz war einem 60 Jahre alten Fichten- 
stamm entnommen. Holz von der mittleren Partie 
des Stammes, vom Wipfel und von den Zweigen, 
wurde untersucht. Das Holz war ungeflößt. Auf 
dieselbe Weise wie in früheren Versuchen wurde das 
Holz in Stücke von 3—4 cm Länge mit einer Quer- 
schnittsfläche von zirka 4X4 mm gespalten. Von 
den erhaltenen Holzspähnen wurde ein Teil luft- 
getrocknet. Ein anderer Teil wurde sofort in gut 
verschlossene Glasflaschen, die an kalter Stelle ver- 
wahrt wurden, gebracht. Als das luftgetrocknete 
Holz einen geeigneten Feuchtigkeitsgehalt erreicht 
hatte, wurde auch dieses in gut verschlossene Glas- 
flaschen gebracht. Die verschiedenen Arten von 
Holz sind in untenstehenden Versuchen folgender- 
maßen bezeichnet: 


Al = lufttrockenes Holz aus mittleren Partien des 
Stammes, 
Az = feuchtes 
Stammes, 
— lufttrockenes Holz vom Gipfel des Stammes, 
Bz = feuchtes Holz vom Gipfel des Stammes, 
— lufttrockenes Holz von den Zweigen 
Ca S feuchtes Holz von den Zweigen. 


Holz aus mittleren Partien des 


1) Vergl. Hägglund und Björkman, Acta 
Acad. Aboensis III. 
2) Acta Acad. Aboensis III, 1922. 
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1935 
b) Feuchtigkeitsbestimmung. 
Versuch ` Ai l A. B, B, | d c, 
l d | d dÉ 9% % d 
I 11.75 | 26.90 | 6,87 | 46.44 | 9.59 | 44.80 


lI 11.76 | 26.94 6.89 eo 9.61 45.11 
i 
t 


Mittel % | 11.76 ' 26.92 | 8.88 | 46.53 | 9.60 | 4496 
c) Aschen bestimmung. 
| A | B Ä C 
Versuch % von abs. tr. ° o von abs. tr. °/o von abs. tr. 
Holz. Holz. | Holz, 
L ou 0,28 | 0.35 
1 025 0.30 | 0.39 
i 
Mittel % 0.21 | 0.29 | 0.37 
Die Kochung. 
a) Säurebereitung. 
Die bei der Sulfitkochung angewandte Säure 


wurde zu allen Versuchen durch Einleiten von 
schwefliger Säure in Wasser, worin sich atf- 
geschlämmt eine gewisse Menge reiner Kalk befand, 
hergestellt. Die Analyse der Säure geschah nach 
den Methoden von Winkler und Höhn. 

b) Der Aufschluß des Holzes. 


Die Kochung wurde in Bombenrohren vor- 
genommen. Jedes Rohr wurde mit 30 g absolut 
trockenem Holz beschickt, worauf 150 cm? Säure 
eingefüllt wurden. Die Rohre waren so dicht be- 
schickt, daß kein Holz während der Kochung oben- 
auf schwimmen konnte. Nachdem die Rohre in 
ihren für den Zweck besonders konstruierten Ge- 
stellen plaziert waren, wurde das Ganze in ein Oel- 
bad eingesenkt, und es begann die Erwärmung. Um 
die Temperatur überall im Bade gleichmäßig zu 
halten, war dasselbe mit einem mechanischen Um- 
rührer versehen. Die Kochung nahm eine Zeit von 
ı8 Stunden in Anspruch, und folgte man hierbei 
nebenstehender Temperaturkurve. 


0 AA y Aë dë A 
c) Die Ablauge. 


Vor dem Oeffnen der Rohre wurden sie mit Eis 
oder Schnee abgekühlt, um keine schweflige Siure 
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entweichen zu lassen. Die Lauge wurde mit kaltem 
Wasser verdünnt und der Stoff gründlich gewaschen. 
Lauge und Waschwasser wurden in einem Meß- 
kolben auf 11 aufgefüllt. Für die Laugenunter- 
suchung wurde eine früher ausgearbeitete Methode?) 
angewandt. Die Zuckerbestimmung wurde aus- 
geführt'nach Bertrand. 
Der Stoff. 

Der Stoff wurde in einer großen Menge Wasser 
aufgequirlt, abfiltriert und abgepreßt. Der feuchte 
Stoff wurde zerpflückt und bei einer Höchsttempe- 
ratur von 60—70° im Trockenschrank während 15 
bis 20 Stunden getrocknet. Der lufttrockene Stoff 
wurde dann in gut verschlossene Glasflaschen ge- 
bracht. Nachdem er dort einige Zeit für die Er- 
reichung eines gleichmäßigen Feuchtigkeitsgehalts 
verwahrt war, wurde letzterer durch Trocknung 
einer kleinen Probe bei 105° bis zum konstanten Ge- 
wicht bestimmt. Die Ligninbestimmung geschah 
durch Aufschluß mit hochkonzentrierter Salzsäure, 


) Hägglund und Björkman. 
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eine Methode, die in diesem Falle der Schwefelsäure- 
methode vorzuziehen ist. Die Kupferzahl des Stoffes 
wurde nach Hägglund, und die Bromzahl nach 
Tingle bestimt. 

Die mechanischen Eigenschaften des Stoffes 
wurden unter Anwendung der Lamp én - Methode 
untersucht, mit den Verbesserungen, die im hiesigen 
Zentrallaboratorium und dessen Institut eingeführt 
wurden. | 

Der Mahlprozeß wurde mit 2,5 g absolut trocke- 
nem Stoff ausgeführt. Vor dem Mahlprozeß wurde 
die Stoffprobe durch Umschütteln in einer Flasche, 
zu drei Viertel mit Wasser und Glasperlen gefüllt, 
entfasert. Dies ist notwendig, um ein Papier mit 
homogenen Eigenschaften zu erhalten. Die Mahl- 
dauer betrug zehn Stunden. Die Prüfung des Mah- 


lungsgrades geschah nach Schopper-Riegler. 


Bei der Herstellung von Papier aus der Stoffprobe 
wurde genau beachtet, daß der Preßdruck bei allen 
Versuchen derselbe war. 

Die Bestimmung der Reißlänge, Dehnung und 
der Doppelfalzungen geschah auf die übliche Weise. 


Kochversuche. 


a) Zusammensetzung derKochsäure. 
.————— —.̃—— — —(—ſêçb —— ͤ—— . — — 


Gesamt- Freie Gebundene Disponibles Ganz freie Disponible Ganz freie Disponibles 
SO, SO, so, CaO SO, 802 SO 2 in g | SO, ing Cao 
in g/ 100 in g/100 in g / 100 in g/ 100 in g / 100 in g/ 100 pr / 100 g abs. pr/ 100 g abs. in g/ 100 g 
ccm ccm ccm cem cem cem trock. Holz. | trock. Holz | abs. trock. Holz 
EE Ee 
4.53 | 3.52 1.01 | 0.8 2.02 2.51 10.10 12.55 44.45 
| | 
b) Zusammensetzung der Ablauge. 
EE 
| Disponibles| Disponible | Lose geb. Fest geb. Andere Säuren Zucker H, SO, 
Holz. Go [nem freie SO, SO, Tu — nicht Gesamt- 
Farbe in g/100 g; in g/100 g in g/ 100 g | Flüchtige Nicht invertiert Menge 
ar | an in 8'100 g Gei ab gn b | ing/100 E adebege | 28/100 g | in g/100 g 
. abs, track. 208. Nock. 802, Kock, ne rock. | chtige | abs. trock. abs. trock. 
Holz Holz Holz Holz Holz | Normalität Holz Holz 
— 3 ͤ äʒE ä . 
| | | | | 
A, | hellbraun | — 7.93 2.50 | 984 2165 933 18.73 3.78 
A, | hellbraun = 7.93 2.65 | 9.71 1.94 0.46 1886 3.78 
B braun -— 6.86 2.55 10.93 2.07 0.39 16.86 3.53 
B, gib | — 7.07 2.60 | 10,94 2.01 053 18.50 3.13 
Ci dunkelbraun — 6.60 2.86 11.18 2.17 0,89 23.16 | 3.08 
c, dunkelbraun 2 — 6.87 2.90 | 10.72 1.90 0.79 19.86 | 3.27 
| | 
c) Der Stoff. g 
EE 
Wassergehalt Ausbeute Aschengehalt Ligningehalt 
Holzart in g/ 100 g in g/ 100 g in g / 100 g in g/ 100 g 


abs. trock. Stoff 


2s 


EE | 2.37 
Beete RR 5 | 2.21 
ee 2.29 | 
Kegel ege 2.23 | 
da ee 2.46 | 


abs. trock. Holz 


abs. trock. Stoff 


| 
| abs, trock. Stoff ` 


48.99 0.22 1.28 
49.22 0.35 1,74 
47.25 0.21 1.44 
48.72 f 0.37 1.80 
40.16 | 0,51 4.46 
41.10 0.63 5.00 
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d) Mahlungsgrad des Stoffes. 


II. 
a) Zusammensetzung der Kochsäure. 
— 
Gesamt- Freie Gebundene Disponible | Ganz freie | Disponible Ganz freie Disponibles 
SO, SO, SO, | CaO SOz SO; S02 ing | SO,ing Cao in g 
in g / 100 in g/100 in g/ 100 in g / 100 in g/ 100 in g / 100 pr. 100 g abs. pr. 100 gabs. pr. 100 g abs. 
ccm | cem cem | ccm cem | ccm trock. Holz | trock. Holz | trock. Holz 
3.97 | 2.82 | 1.15 | 1.01 | 2.30 | 1.67 11.50 | 8.35 | 5.05 


b) Zusammensetzung der Ablauge. 


Ser 


Disponibles| Disponible | Lose geb. | Fest geb. Andere Säuren Zucker Ha SO, 
TEM CaO u. gans freie So, Or Ee nicht Gesamt- 
olz- ` 
Farbe in g /100 el). SOs „ in 2/100 f in g/100 g | Flüchtige | Nicht | inveniet | Mengo 
art in g/ 100 g in g/ 100 g in g/ 100 g in 8/100 g 
abs. trock, abs. trock, | abs. trock. abs. trock. abe rock flüchtige | abs. trock. | abs. trock. 
Holz Holz Holz Holz Holz | Normalität Holz Holz 


Ai | gelb — | 7% 2.45 8.30 1.72 0.25 14.00 3.14 

Aa | gelb = 7.23 2249 8.29 1.58 0.13 13.82 2.82 

Bı | braun = 657 | 245 8.97 1.76 0.23 15.41 | 2.88 

B, | gelb — 24181 2.47 8.76 1.68 0.30 14.60 | 2,78 

Ci braun — 621 | 3.07 8.63 1.74 0.45 | 2140 | 2.96 

c, | braun — | 638 | 302 8.40 1.60 0.50 | 1807 3.07 
I 


c) Der Stoff. 


Wassergehalt Ausbeute | Aschengebalt Ligningehalt | Cu-Zabl | nach Tingle 


in g/100 g | in g/100 g | in g/ 100 g | in g/l00 g N E 
en abs, trock. abs. trock. | abs. trock. | abs. trock. : Se Brom- | Cl- 

Stoff Holz Stoff Stoff | Hägglund „ Faktor 
F 2.67 51.17 | 0 44 1.60 2.42 0.201 1.76 
1 2.54 52.51 0 48 2.18 2.52 0 161 2.20 
Baer 2.71 46 | 0.36 1.67 2.20 0.206 1.71 
8 2.67 51.77 0.48 2.18 252 0.172 2.06 
see 2.81 43.90 0.56 6.49 2.71 0.132 2.69 
Ce 2.59 44.79 | 0.60 6.60 2.90 0.118 | 3.00 


) 


d) Mahlungsgrad des Stoffes. 


| 
Pro be | A, Aa | Bi | B. | C1 | Ca 
, l 
I | 96.0 | 95.5 | 96.0 | 96.0 | 96,0 | 970 
1 %% | 0 97.0 970 ` 950 955 
i i i 
111. 


a) Zusammensetzung der Kochsäure. 


— — mm on — — — — — — P —— — 


DEE | 5 

Gesamt- Freie Gebundene | Disponible | Ganz freie | Disponible | Ganz. freie | Disponibles 

SO, SO, SO, CaO SO, SO, SO, ing 80, in g CaO in g 
in g/1C0 g | in g/ 100 gin g/ 100 g in g 100 g in g / 100 g in g/ 100 g pr. 100 g abs. pr. 100 g abs. pr. 100 g abs. 

cem ccm ccm ccm cem ccm trock. Holz | trock. Holz | trock. Holz 

| | | 
5.12 3.92 1.20 | 1.05 | 20 | 22 | 1200 | 13.60 | 5.25 
g ö 


—Ä—Ä ́—.r.. .. ̃ — —. ] a —— —— — m— . j — p — 
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b) Zusammensetzung der Ablauge. 


Disponibles| Disponible | Lose geb. | Fest geb. Andere Säuren Zucker H, SO, 
CaO u. ganz freie SO, so, — — ee nicht Gesamt- 
Holz- ? O R Flüchti wé invertiert Menge 
„ Farbe in 8/100 g | in g/100 g in 8/100 g in 8/100 g er Nicht in gj100 g | in g/100 g 
| abs: trock. | abs. trock. | abs. trock. | abs. trock. Ke ER flüchtige | abs. trock. | abs. (rock, 
Holz Holz Holz Holz Holz Normalität Holz Holz 
| 5 
A, gelb — 9.87 2.18 11.09 2.26 0.07 14.40 3.62 
A, gelb — 9.76 2.61 10.98 2.12 0.11 14.27 3.45 
B, geb | — 8.80 2.17 12.54 2.10 0.80 15.62 3.19 
B, gelb — 9. 84 2.53 | 11,77 2.04 0.37 15.25 2.55 
Ci hellbraun — 7.11 2.19 13.80 2.16 0.94 19.93 3.83 
C, | braun -— 8.92 2.54 11.94 2.04 0.82 18.94 3.36 
c) Der Stoff. 
| Wassergehalt Ausbeute Aschengehalt Ligningehalt Cu-Zähl | nach Tingle 
ee | in g/100g | in g/100.g | in g/100g | in g/100 g Bes | = 
abs. trock, abs. trock. abs. trock. abs. trock. Re Brom- | = 
Stoff Holz Stoff Stoff * k Së / Faktor 
a tte 1 2.44 49,50 0.30 1.13 2.12 0.328 | 1.08 
graat EEN AN 2.07 50,43 | 0.32 1.61 2.16 | 0.208 H 1.71 
n 2.44 48.68 0.30 1.10 2.05 | 0.328 | 1.08 
N 2.88 49.80 0.36 1.53 2.05 | 026 157 
E BCE 2.72 41.29 0.62 4.85 2.02 0.134 | 2.65 
EN 2.13 42.82 | 0.60 4.71 2.12 | 0.129 . 2.76 
d) Mahlungsgrad des Stoffes. 
Probe Aı | As e | Bı NW B: | Cı | >. 9 
L 96.0 97.0 96.0 96.0 99.0 95.0 
II. 96.0 97.0 95.5 95.0 | 95.0 96.0 


Untersuchung von Papier, hergestellt aus Zellstoff erhalten werden, wenn die Kochsäure eine große 
Kalkmenge und einen nicht zu großen Ueberschuß 


der Kochungen I—III. 

Aus jedem Stoff wurden mehrere Bogen Papier an schwefliger Säure enthält. Verringerung des 
geformt, die in zirka sechs Streifen geschnitten Kalkgehaltes hat ein größeres Zurückgehen der 
wurden, deren Reißlänge, Dehnung und Falzzahl be- Faserstärke zur Folge als wie Erhöhung der SO;- 
stimmt wurde. Auf diese Weise wurden eine große Konzentration (vgl. Kochung I und III). Im 
Anzahl Werte erhalten, deren Durchschnittszahlen übrigen zeigte sich, daß die Festigkeitseigenschaften 
unten angegeben sind: vom Feuchtigkeitsgehalt des Holzes praktisch un- 

abhängig sind. Lufttrockenes Holz ergibt 1—1,5 % 

l Zusammenfassung. geringere Stoffausbeute als feuchtes Holz. Jedoch 
Diese Resultate sind von großem Interesse. Sie ist Stoff aus letzterem mehr ligninreich und schwerer 
zeigen zunāchst, daß Stoffe mit höchster Reißlänge zu bleichen, eine ganz natürliche Erscheinung, denn 


—ů —[ꝑD68k. . — m — ä —v— —ſ — 
Kochung I. Kochung II. Kochung III. 
Hols-I——— 02202000 EIER Eege —— 
art | Reißlänge Dehnung | Reißlänge | Dehnung | Reißlänge | Dehnung | 
bg in % Falzzahl — in % Falzzalıl „ in % Falzzahl 
e f | | 
| 
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das Was zer im Holz muß die Reaktionsgeschwindig- 
keit verringern. Holz aus des Stammes mittleren 
Partien gibt etwas höhere (zirka ı %) Stoffausbeute 
als solches vom Gipfel des Stammes, aber die Festig- 
keit des Papiers ist praktisch genommen gleich 
groß!). Das aus den Zweigen herstammende Holz ver- 
hält sich vollständig anders. Die Stoffausbeute liegt 
zirka 10 % niedriger als diejenige aus Stammholz. 
Auch die Festigkeit ist bedeutend geringer. Ganz 
besonders tritt dies bei den Falzzahlen hervor, die 
ungefähr nur ein Zehntel der Werte vom Stammholz 
erreichen. 


sammenhang berichtet werden soll, haben gezeigt, 


) Die Dehnbarkeit ist durchschnittlich etwas 


höher bei Papier und Stoff, der von Gipfelholz 
stammt. 


Uebersicht über die neuere in- 
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daß diese Verschiedenheit im Zweigholz auf dem 
unvergleichbar viel rascheren Aufschluß des Holzes 
beruht, gegenüber solchem aus Stammholz. Wird 
die Kochung im richtigen Moment abgebrochen, so 
kann man auch aus den Zweigen einen guten Stoff 
mit normaler Ausbeute von zirka 50 % erzielen. 
Was die Zuckerausbeute betrifft, so geht aus 
den Resultaten hervor, dafl man aus lufttrockenem 
Holz eine, wenn auch unbedeutend, höhere Ausbeute 
erhält als wie aus feuchtem Holz. Holz von ver- 
schiedenen Stammteilen gibt praktisch genommen 
dieselbe Zuckerausbeute, was auch aus anderen von 
uns hier nicht angegebenen Versuchen hervorgeht 
Bei vorliegenden experimentellen Untersuchungen 
ist mir cand. Ejnar Oefverström verdienstvoll 
beigetreten. 
Akademie Abo. 


— 


und ausländische Patentliteratur, 


Institut för Holzchemie. 1924. 


betreffend die Verwertung und Aufarbeitung der Ablaugen und 


Abgase der Zellstoffindustrie. 


(Von 1912—1925.) 


Von Oeheimem Regierungsrat Dr. A. Schrohe. 


(Fortsetzung 


1921. Englisches Patent 165 788. R. Adler in 
Carlsbad, Tschechoslovakei. Verfahren z ur 
Herstellung von Kohle bzw. Holz- 
kohle, 

Sulfitcelluloseablauge oder der Rückstand ihrer 
Vergärung wird zur Gewinnung von Entfärbungs- 
kohle mit die organischen Stoffe fällenden, neutralen 
Salzen oder Erdalkalihydroxyden versetzt, der Nie- 
derschlag abfiltriert und mit Alkalihydrat, -karbo- 
nat, -phosphat, -sulfat usw. in lösliche Form über- 
geführt. Hierauf wird er verkohlt und die Alkali- 
salze werden ausgewaschen. 

1921. Deutsch-Oestereichisches Patent 83 876. 
Th. Goldschmidt A.-G. in Essen- Ruhr. 
Verfahren zur Herstellung von Sulfit- 
sprit. 

Die in bekannter Weise neutralisierte und ab- 
gekühlte Sulfitlauge wird zunächst in getrennten 
Behältern einer Vorgärung und sodann erst der 
eigentlichen Gärung unterworfen, derart, daß die Ab- 
lauge im Vorgärbottich zunächst so weit vergoren 
wird bis etwa ein Drittel des vorhandenen Zuckers 
vergoren ist, worauf ein Teil des Vorgärbottichs in 
einem anderen Behälter für sich fertigvergoren wird, 
während eine entsprechende Menge frische Lauge 
dem Vorgärbottich zugeführt wird. 

1921. Oesterreichisches Patent 84 286. K. G. 
Karlsson in Sköf de, Schweden. Verfahren 
z ur Herstellung von Gerbstoffextrakt 
aus Sulfitcelluloseablauge. 

Dem aus der Lauge in bekannter Weise her— 
gestellten Gerbstoffextrakt wird feste Seife und 
gegebenenfalls werden in bekannter Weise auch eine 
oder mehrere Säuren beigemischt. Der Zusatz von 
Säure darf nur so hoch bemessen sein, daß keine 
Fettsäuren der Seife ausgefällt werden. Der Extrakt 
ergibt helles, zähes Leder von hoher Reißfestigkeit. 

1921. Oesterreichtisches Patent 84806. F. 
Pollacsek in Florenz Italien. Verfahren 
zur Herstellung eines Konservie- 
rungsmittels für Eier. 
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Eingedickte Sulfitablauge wird mit Aetzkalk 
gemischt und dann mit einem geruchlosen Stoff von 
fettähnlicher Beschaffenheit, wie Vaselin, sowie mit 
einem antiseptischen Mittel (Borsäure oder Salizyl- 
säure) vermengt. 

1921. Französisches Patent 512 994. B. Grätz 
in Deutschland. Verfahren zur Reini- 
gung von Sulfitablauge. 

Die Ablauge wird durch Zusatz der Asche der 
Heizstoffe Kohle, Holz usw., neutralisiert und vom 
Kalk befreit, sodann geklärt und eingedampft. 

1921. Französisches Patent 517 373. Che- 
mische Fabriken Dr. Kurt Albert in Deutsch- 
land. Verfahren zur Herstellung von 
Metallen, Metalloiden und ihren Ver- 
bindung in kolloidalem Zustande. 

Metall- bzw. Metallverbindungen werden vor- 
zugsweise in der Hitze mit Sulfitcelluloseablauge bis 
zur Abscheidung des Elements oder der Verbindung 
in kolloidaler Form behandelt. Eventi. setzt man ein 
Fällungsmittel (Alkali, Alk.) zu. So vermag man 
zu gewinnen: kolloides Hg. Cu, Cu- O, Cr; (OH). 
HgO, Ag. 

1921. Französisches Patent 518391. Max 
Müller in Deutschland. Verfahren zur 
Herstellung von Fäden, Bändern, 
Films oder Platten aus Viskose. 


Man verwendet als Fällbäder für die Viskose 
Gemische von Sulfitcelluloseablauge oder Ablaugen 
von der Sulfitspritfabrikation mit einer Mineralsäure 
oder einem sauren Salz. 


1921. Französisches Patent 519 789. H. Breuer 
in Deutschland. Verfahren zur Her- 
stellung von Leder. 


Felle oder Rohhäute werden der Gerbung mit 
Natronzellstoff- oder Strohzellstoffablauge (Schwarz- 
lauge) unterworfen. Zweckmäßig verwendet man 
den mit Schwermetallsalzen aus der Lauge gefällten 
Niederschlag, in der Ausgangesflüssigkeit suspen- 
diert, zum Gerben. Fisenalaun ergibt z. B. einen 
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gelblichen Niederschlag und dieser ein Leder, das 
dem vegetabilisch gegerbten kaum nachsteht. 

1921. Schweizer Patent 88570. Aktiesels- 
kapetSulfitspritin Drammen, Norwegen. 
Verfahren zur Vorbehandlung von 
Sulfitablauge für die Gärung. 

Die Lauge wird etwas verdampft, um ihren 
Säuregehalt herabzusetzen, worauf die noch vor- 
handene Säure bei niedriger Temperatur bis zum 
passenden Säuregehalt für die Hefe mittels kohlen- 
sauren Alkalis abgestumpft wird. 

1921. Schweizer Patent 91877. Deutsch- 
Koloniale Gerb- und Farbstoff-Ge- 
sellschaft m. b. H. in Karlsruhe i. B. 
Verfahren zur Gewinnung eines Gerb- 
mittels aus Sulfitcelluloseablauge. 

Sulfitablauge wird mit einer Erdalkaliverbin- 
dung behandelt, worauf man die von den aus- 
gefallenen Stoffen befreite Lösung mit einer Alkali- 
verbindung versetzt, die die Eigenschaft hat, den an 
die Ligninsulfosäuren gebundenen Kalk auszufällen, 
worauf man die von den ausgefällten Stoffen ge- 
trennte Lauge mit Säuren derart umsetzt, daß nicht 
weniger Säure verwendet wird, als der Hälfte der 
für die theoretisch zur Umsetzung der ligninsulfo- 
sauren Alkalisalze nötigen Menge entspricht und 
nicht mehr als zur vollkommenen Umsetzung theo- 
retisch erforderlich ist. Das englische Patent 
171136 (1921) von A. Römer in Stuttgart und 
obengenannter Gesellschaft beschreibt weitere Modi- 
fikationen des vorstehend bezeichneten Verfahrens. 

1921/22. Schweizer Patent 92 146 und Zus.-Pat. 
92 892. Aktiengesellschaft Kummler & Matter 
in Aarau, Schweiz. Verfahren zur Ver- 
arbeitung von Sulfitablauge. 

Vor oder während der Verarbeitung der Lauge, 
z. B. während des Eindampfens zur Gewinnung von 
Alkohol oder von Brennstoffen, wird ein Ueberschuß 
von Alkali zugegeben. Es wird so beim Eindampfen 
etwa entstehende Säure sofort durch das Alkali neu- 
tralisiert und ein Angriff der Metallteile vermieden. 
Verwendet man zum Alkalischmelzen ebenfalls 
NaOH, z. B. Natronabfallauge, und leitet gleich- 
zeitig Kohlensäure, z. B. in Form von Feuerungs- 
abgasen, in die Lauge ein, so wird der weitere Vor- 
teil erzielt, daß gleichzeitig gebildetes, für die Appa- 
ratur ebenfalls schädliches CaSO. aus der alkalischen 
Lauge ausfällt und rechtzeitig entfernt werden kann. 

1922. D. R. P. 347 201, Kl. 28a. Deutsch- 
Koloniale Gerb- und Farbstoff-Ge- 
sellschaft m. b. H. in Karlsruhe i. B. 
Verfahren zur Gewinnung von Gerb- 
stoffen aus Sulfitcelluloseablaugen. 

Die in bekannter Weise, z. B. durch Zusatz von 
Kalkmilch oder kohlensaurem Kalk, neutralisierte 
Lauge, aus welcher die vorhandenen Zuckerstoffe 
unter Gewinnung von Alkohol durch Gärung in an 
sich bekannter Weise entfernt werden können, wird 
elektrolysiert. 

1922. D. R. P. 352 127. Kl. 12 i. Dr. R. Adler 
in Karlsbad, Tschechoslovakei. Verfahren 
zur Herstellung einer hochaktiven 
Entfärbungs kohle. 

Die in Sulfitzellstoffablauge oder Sulfitsprit- 
schlempe enthaltenen fällbaren organischen Bestand- 
teile werden in bekannter Weise ausgefällt, der Nie- 
derschlag wird abfiltriert und mittels Alkaliverbin- 
dungen in Lösung gebracht; die Lösung wird, u. U. 
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nach einer Filtration, in üblicher Weise verkohlt, 
das Verkohlungsprodukt mit Wasser ausgelaugt, 
die ausgelaugte Entfärbungskohle getrocknet und 
die erhaltene Lauge nach einer Behandlung mit 
Kohlensäure wieder verwendet. 

1922. D. R. P. 352 138, Kl. 22i. H. P. Kauf- 
mann in Jena Verfahren zur Her- 
stellung eines Leims aus Zellstoff- 
ablauge., 

Diese wind in eingedickter Form oder als ge- 
trocknetes Pulver mit Kasein und CaO oder mit 
Kasein, CaO und einem Alkalisalz gemischt. Vor 
den bekannten Leimen aus Zellstoffablauge soll sich 
der erhältliche Leim durch größere Zerreiß- und 
Wasserfestigkeit der Verleimungen auszeichnen. 
Gemäß dem Zusatzpatent 353 570, Kl. 22i (1922) 
können an Stelle von CaO äquivalente Mengen 
anderer Erdalkalien oder MgO oder Mg(OH)>, so- 
wie an Stelle von Alkalisalzen gegebenenfalls 
Ammoniaksalze verwendet werden. 

1922. D. R. P. 352 624, Kl. 53g. Dr Fr. 
Cössel in Frankfurt a. M. Verfahren 
z ur Behandlung von Sulfitablauge 

Die Lauge wird, nachdem sie in bekannter 
Weise neutralisiert und geklärt ist, unter verminder- 
tem Druck bei gleichzeitiger Oxydation, z. B. durch 
Eins augen eines gut verteilten Luftstroms in die 
heiße Flüssigkeit, gekocht, und zwar zweckmäßig so 
weit, daß der Rückstand nur noch etwa 20 bis 25 % 
der ursprünglichen Menge beträgt. Die so ein- 
gekochte Lauge, die auch vorher zur Spritgewinnung 
gedient haben kann, ist unmittelbar zur Verfütterung 
geeignet, wird aber zweckmäßig z. B. mit Kleie 
Trockenschnitzel oder Trockentreber vermischt. 

1922. D. R. P. 353 129, Kl. 22 i. Berliner Dextrin- 
Fabrik Otto KRutz ner in Berlin. Verfahren 
z ur Herstellung eines als Klebstoff 


sowie als Appretur-, Binde- und 
Lackierungsmittel dienenden Pro- 
dukts. 


Dunkelfarbige Celluloseablauge (Sulfitablauge) 
wird mit Na: SO; und Säure, z. B. H: SO,, gemischt. 
Das Erzeugnis besitzt hohe Klebkraft und hinter- 
läßt einen hellen gummiartig glänzenden Rückstand. 

1922. D. R. P. 353 200, Kl. 78 c. Dynamit-Akt.- 
Ges. vormals Alfred Nobel & Co. in Hamburg 
und Phokion Naoüm in Schlebusch. Ver- 
fahren zur Herstellung gelatinöser, 
schlagwettersicherer Sprengstoffe. 

Dem Sprengstoff wird eingedickte Sulfitzellstoff- 
ablauge, sogenannter Zellpechsirup, in mäßigen 
Mengen zugesetzt. 

1922. D. R. P. 360 337, Kl. 28 a. Dr. Carl 
Sorger in Frankfurt a. M. Verfahren 
zur Herstellung eines Gerbmittels 
aus Sulfitcelluloseablauge. 

Die kalkfreie, eingedickte Ablauge wird mit so 
viel Chlornatrium und Salzsäure oder Alkalibisulfat 
versetzt, daß die gesamte in der Ablauge enthaltene 
Ligninsulfosäure in Form der Alkalisalze ausfällt. 
Der entstandene Niederschlag wird von der Mutter- 
lauge abgetrennt, in wenig Wasser gelöst, die 
Lösung zwecks Beseitigung geringer Mengen 
kristalloider Salze der Dialyse unterworfen und die 
dialysierte Lösung durch Eindampfen konzentriert 
und zur Trockene gebracht. Das auf diese Weise 
herstellbare Pulver enthält 44 % von tierischer Haut 
aufnehmbarem Gerbstoff. Hierzu ist aus dem 
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amerikanischen Patent 1 414312 (1922) nachzu- 
tragen, daß die nach Ausfällung der ligninsulfosauren 
Alkalisalze saure Mutterlauge zur Herstellung eines 
Klebmittels verarbeitet werden kann. Man neutrali- 
siert z. B. mit Kalzium- oder Natriumkarbonat, 
filtriert ausgefälltes Kalziumsulfat ab, konzentriert 
das Filtrat bis zur beginnenden Kristallisation. der 
Natriumsalze und filtriert nochmals. Die dicke 
Flüssigkeit von 34° Bé bildet eine honigartige Masse. 

1922. D. R. P. 361 858, Kl. 22 i, Zusatzpatent zu 
D. R. P. 353 129 (1922). Berliner 
Otto Kutzner in Berlin. Verfahren z ur 
Herstellung eines als Klebstoff sowie 
als Appretur-,;, Binde oder Lackie- 
rungsmitteldienenden Produkts. 

Das Verfahren besteht darin, daB schwefel- 
haltige Verbindungen, die bei der Zersetzung durch 
Säuren oder dgl. kolloidalen Schwefel ausscheiden, 
wie Natriumthiosulfat und Säuren (z. B. Oxalsäure) 
in fester Form mit der getrockneten Cellulose- 
ablauge vermischt werden. Die Bleichung der Cellu- 
losablauge tritt beim Lösen der Masse in Wasser, 
d. h. bei ihrer Benutzung ein, ohne daß, wie beim 
Verfahren des Hauptpatents, üble Gerüche ent- 
stehen, gemäß welchem dunkelfarbige Cellulose- 
ablauge (Sulfitablauge) mit Natriumthiosufat und 
Säuren z. B. Schwefelsäure gemischt wird. Vgl. die 
österreichischen Patente 91006, 91007 und 91008 
(1923). 

1922. D. R. P. 364 841, Kl. 38 h. Oskar Schmidt 
in Stuttgart. Feuersicher machen von 
Holz. 

Gemahlene Schlacken, z. B. fein gemahlene 
Hochofenschlacken, die reich an säurelöslichen Be- 
standteilen sind, werden durch Säuren aufgeschlossen 
und dienen, in Lösung übergeführt, zur Vorbehand- 
lung des Holzes, worauf man durch Einwirkung 
basischer Flüssigkeiten die Abscheidung von Kiesel- 
säure, Silikaten, Metallhydroxyden und kristall- 
wasserhaltigen Salzen bewirkt. Zum Aufschließen 
der Schlacken kann Sulfitablauge verwendet werden. 

1922. Amerikanisches Patent 1415843. Kr. 
MörchinChristiania, Norwegen. Ununter- 
brochenes Verfahren zur Aufarbei- 
tung von Sulfitablauge. 

Die Ablauge wird ohne Unterbrechung durch 
ein als Vorerhitzer dienendes, horizontal angeordne- 
tes Rohr geschickt, in dem vier Heizrohrschlangen 
angeordnet sind. Mit etwa 170 C verläßt die Ab- 
lauge den Vorerhitzer an seinem entgegengesetzten 
Ende und wird hier mittels Dampfinjektors in einen 
stehenden Hochdruckbehälter befördert, in dem ein 
Druck von 17 bis 20 kg auf den Quadratzentimeter 
und eine Temperatur von etwa 200° C aufrecht er- 
halten wird, unter welchen Bedingungen ein rasches 
Ausfällen von schwefelsaurem Kalk und Lignin- 
substanzen innerhalb der Ablauge in genanntem Be- 
hälter von selbst eintritt. Die gesamte flüssige 
Masse fließt oben aus dem Behälter durch ein Re- 
duktionsventil aus und strömt entweder durch vier 
mit einander kommunizierende (refäße, deren Innen- 
druck von Gefäß zu Gefäß niedriger wird, und die 
einzeln ihren unter dem Minderdruck entwickelten 
Dampf an den Vorerhitzer abgeben, während aus 
dem letzten der vier Gefäße die mit dem Nieder- 
schlag beschwerte Ablauge in eine Filterpresse be- 
fordert wird, oder aber das Verfahren wird ein- 
facher gestaltet, jedenfalls jedoch unter Aufrecht- 
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erhaltung einer beständigen Durchströmung des 
Hochdruckbehälters. 

1922. Amerikanisches Patent 1429 128. Hans 
Clemm und Carl Kangleiter in Mannheim- 
Waldhof. Verfahren zur Wiederge- 
winnungderausZellstoffkochernent- 
lassenen schwefligen Säure und 
Wärme. 

Die Patentschrift erörtert die Mängel der älte- 
ren, sich gleiche Ziele steckenden Verfahren. Nach 
dem neuen Verfahren werden die heißen, oben aus 
dem Kocher entweichenden Säuredämpfe nicht ge- 
kühlt, sondern durch eine Rohrleitung unmittelbar 
in einen mit Rohlauge gefüllten Druckbehälter über- 
strömen gelassen, dessen Inhalt sich bis zu 90° C 
erhebt, also bis zur Temperatur eines eben ent- 
leerten Kochers. Es entsteht dabei im Druck- 
behälter ein genügender Druck, so daß kein Gas un- 
absorbiert bleibt, es kann mit schwächerer Lauge 
gearbeitet werden, es wird weniger Heizdampf kon- 
densiert und es wird aus der Frischlauge bei ihrem 
Eintritt in den Kocher kein Gas ausgetrieben. 

1922. Amerikanisches Patent 1 431 165. H. S. 
Levenson in Brooklyn, N.Y. Verfahren 
zur Herstellung eines Klebmittels. 

Konzentrierte Sulfitablauge und Pech von der 
Destillation fetter Oele, vorzugsweise Olein und 
Palmitin enthaltendes, werden gemischt. 

1922. Amerikanisches Patent 1 440 026. H. A. E. 
Nilsson. Verfahren zum Verdampfen 
von Flüssigkeiten, die säurehaltige 
Dämpfe ergeben. 

Sollen solche Dämpfe, welche z. B. aus Sulfit- 
ablauge beim Verdampfen entstehen, mittels Pumpe 
angesaugt und unter höheren Druck gesetzt werden, 
um sie wieder als Heizdampf benutzen zu können. 
so müssen sie vorher von ihrem Säuregehalt befreit 
werden. Dies geschieht dadurch, daß man sie in 
feiner Verteilung durch eine chemisch absorbierende 
alkalische Lauge treten und sodann erst zur Pumpe 
(Wärmepumpe) gelangen läßt. 

1922. Englisches Patent 179 151. Zellstoff- 
fabrik Waldhof in Waldhof- Mannheim. 
Verfahren zur Herstellung von Dünge— 
mitteln. 

Sulfitzellstofflauge wird mit Wasser bindenden 
Stoffen wie CaO oder MgO gemischt und der 
Mischung gegebenenfalls noch Torfmull zugesetzt. 
Die Ablauge wird in heißem, konzentriertem Zu- 
stande verwendet. Die erhaltene Masse wird ge- 
mahlen. | 

1922. Französisches Patent 536 840. H. O. V. 
Bergström in Schweden. Verfahren zur 
Verwertung von Sulfitablauge. 

Eine Ablauge mit einem Trockengehalt von etwa 
10% wird zunächst von einem Teil der in ihr ent- 
haltenen Säuren, wie H:SO., Essigsäure, Ameisen- 
säure, entweder durch Destillation in Kolonnen- 
apparaten oder durch Neutralisation mit Ca(OH): 
oder CaO befreit. Die bei der Destillation ent- 
weichenden ‘Säuredämpfe werden in Kalkmilch ge- 
leitet und als Kalksalze gebunden. Der bei der 
Neutralisation der Ablauge entstandene Nieder- 
schlag wird abfiltriert. Das Filtrat wird in einem 
Vorverdampfer auf die Hälfte des ursprünglichen 
Volums konzentriert. Die entweichenden Dämpfe 
werden kondensiert z. B. durch Einleiten in Kalk- 
milch, wodurch Essigsäure und H:SO; als Kalksalze 
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gebunden werden. Die konzentrierte Flüssigkeit 
wird erneut mit Ca (OH): teilweise neutralisiert und 
vergoren. 

1922. Französisches Patent 537 190. Ak tie- 
bolaget Cellulosa in Schweden. Ofen 
für die trockene Destillation von Ab- 
laugen und dgl. 

Dieser Destillierofen besteht aus einem horizon- 
tel verlaufenden, aus Eisenblech hergestellten, augen 
von schützendem Mauerwerk umgebenen Kanal, in 
den auf Schienen laufende kleine Wagen ein- 
geschoben werden, die miteinander verbunden 
werden. Etagenförmig übereinander trägt jeder 
Wagen an seinen Enden nach oben gebogene 
Bleche, auf denen die zu destillierende Ablauge 
ruht und deren Enden dicht aneinander stoßen, 
so daß zwischen je zwei übereinander liegenden 
Blechscheiben ein geschlossener Raum entsteht. der 
von einem bis zum anderen Ende des Kanals sich 
erstreckt. Parallel mit diesem Kanal verläuft eine 
Heizkammer, in dem ein in Zickzack gebogenes 
Rohr angeordnet ist, durch welches Heizgase 
strömen und das seine Temperatur auf das mittels 
Ventilators in Umlauf gesetzte, über die Ablaugen- 
schichten streichende Destillationsgas überträgt. 

1922. Französisches Patent 542027. Charles 
Schmidt in Paris. Gerbverfahren. 

Tierische Häute werden mit hochchlorierten 
Produkten aus Zellstoffablaugen behandelt. Die 
Herstellung der Gerbmittel erfolgt durch Einleiten 
von Chlor in die konzentrierte Ablauge. Da dic 
Produkte jedoch das Chlor zum Teil nur lose ge- 
bunden enthalten und die abgespaltene Salzsäure 
das gewonnene Leder leicht brüchig macht, wer- 
cen sie einer nachträglichen Oxydation mit Salpeter- 
säure oder mit Chlorat und Salzsäure unterworfen. 
Beim Gerben nimmt die Haut über 30 % der Gerb- 
mittel auf. Weitere Ausführungsformen dieses Ver- 
fahrens beschreibt die französische Patentschrift 
547 359 (1922). 

1922. Französisches Patent 547898. A. Reg- 
nouf de Vains in Frankreich. Auf arbei- 
tung von Zellstoffablauge. 

Die bei der Cellulosegewinnung mittels Alkalien 
entfallenden Laugen werden mit Halogenen oder 
Säuren behandelt, der entstandene Niederschlag ab- 
getrennt und entweder als Heizmittel benutzt oder 
trocken destilliert. 

1022. Oesterreichisches Patent 88 650. Max 
Hönig und Walter Fuchs in Brünn. Ver- 
fahren zur Herstellung eines Gerb- 
mittels aus 

Die Lauge wird nach vollständiger Neutrali- 
sation der freien und halbgebundenen Säuren durch 
Kalkhydrat noch mit einem Ueberschuß von Kalk- 
hydrat, welcher etwa 1% der zu verarbeitenden 

augenmenge entspricht, unter kurzem Kochen von 
etwa einer Stunde behandelt. Der entstandene Nie- 
derschlag wird durch Filtration entfernt, die Lösung 
Ns 20—24° Bé eingedampft und mit einer unlös- 
liche Kalksalze bildenden Säure weiterbehandelt, 
um sie weitgehend zu entkalken und die Gerbstoffe 
d Freiheit zu setzen. Bei dieser Arbeitsweise wird 
eine Zerstörung der organischen Bestandteile der 
Ablauge vermieden. 
‚1922. Schweizer Patent 91 852. 


| B. Grae- 
“iger in Zürich Verfahren 


und Vor- 
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Stoffe chemisch einwirkenden Flüs- 
sigkeit mittels verdichteter Dämpfe. 


Die Flüssigkeit, z. B. Sulfitablauge, wird mittels 
Dämpfe aus einer zweiten Flüssigkeit geheizt, die 
auf die betreffenden Stoffe, also z. B. die Messing- 
oder Bronzeteile des Verdichters, nicht chemisch 
einwirkt und die anderseits durch aus der erst ge- 
nannten Flüssigkeit entstehenden Dämpfe geheiz 
wird. | 

1923. D. R. P. 366714, Kl. 121i. A. Deppe 
Söhne und O. Zeitschel in Hamburg- 
Billbrook. Verfahren zur Gewinnung 
des Schwefels aus Sulfitablaugen 
mittels Alkalien oder Erdalkalien in 
der Hitze. 


Die eingedampfte Lauge wird mit trockenen 
H ydroxy den, Oxyden oder Kabonaten der Alkalien 
oder Erdalkalien, gegebenenfalls unter Zusatz von 
wenig Wasser, gemischt und kurze Zeit auf höhere 
Temperatur erhitzt. 


1923. D. R. P. 367 614, Kl. 18 c. Fritz Spit zer 
in Berlin Härtungsmittel für Eisen 
und Stahl. | 

Das Mittel besteht aus Gemischen von ligno- 
sulfosauren Verbindungen und harzartigen Körpern 
der Ablaugen oder Abfälle der Sulfat- und Sulfitzell- 
stoffabrikation. 


1923. D. R. P. 368 111, Kl. 30 h. Erich Opfer- 
mann in München. Verfahren z ur 
Z wis chen verwertung der Wärme 
gärender Sulfitablaugen für Thermal- 
bäder. WE 

Das Verfahren besteht darin, daß man die Ab- 
lauge aus den Gärgefäßen bei Beginn, während: oder 
nach Beendigung der Gärung unter Erhaltung der 
ihr eigenen Temperatur Badebehältern durch eine 
Rohrleitung zuführt. Nach dem Bad kann die Lauge 
zur Fertiggärung in den Gärbottich zurückgebracht 
oder in den Destillierapparat befördert werden. 


1923. D. R. P. 370 077, Kl. 10 b. E. Pollacs ek 
in Florenz. Verfahren zur Herstellung 
eines auf kaltem Wege verwendbaren 
Bindemittels für die Brikettierung 
von Kohle-, Erz- und Metallabfällen 


aus alkalisch gemachter Zellstoff- 
a blauge. 
Solche Zellstoffablauge wind soweit einge- 


dampft, bis eine Probe der kochenden Masse beim 
Abkühlen an der Luft sofort erstarrt. Nach Er- 
reichung dieser Konzentration wird der heißen 
Masse unter Rühren so viel schweres Mineralöl zu- 
gesetzt, bis eine Probe nach vollständiger Abkühlung | 
an der Luft flüssig bleibt, 


1923. D. R. P. 375036, Kl. 55 b. Gebr 
Körting, A.-G. in Hanno ver-Linden. 
Verbrennung der in der Sulfitablauge 
der Zellstoffabriken enthaltenen 
schädlichen Gase. 


Die Sulfitablauge wird mittels Düsenzerstreuung 
über Rostfeuer oder erhitzte Wände geführt derart. 
daß die Zerstäubungsluft und gegebenenfalls auch 
die Verbrennungsluft vor dem Eintritt in die Zer- 
stäubungsdüse erhitzt wird. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Verstehen Sie es, Ihr Schmieröl zu prüfen? 


Eine wichtige Frage an den Papiertechniker. 
Von Ing. E.Belani, Villach. 


Die Auswahl bei Kaufabschluß. Die Notwendigkeit der Oelprüfung in kurzen und raschen 
Methoden. Die Methoden für die einzelnen Teile der Prüfung und die erforderlichen Apparate 
dazu. Beispiele aus der Praxis. Die Prüfung von Tovotefett. Schlußwort und Tabelle. 


Der Oelvorrat geht zur Neige, neues Ma- 
schinenöl muß bestellt werden, der Reisende der 
Oelfirma X. traf bereits ein und erwartet die Auf- 
träge und Schlüsse. 

Am selben Tage bietet jedoch auch die Oel- 
firma Y. ihre bedeutend billigeren Maschinenöle 
bemustert an, welche außerdem noch besser und 
ausgiebiger sein sollen. 

Die alten Oele waren gut gewesen, es gab 
keinen Anstand, weder an der Dampfmaschine noch 
an Transmissionen und Motoren. 

Aber sie waren teuer, vielleicht zu teuer? Es 
heißt sparen, wo nur immer möglich, daher nur 
nicht zu teuer einkaufen. 

Und die Firma Y. mit ihrem verlockend billigem 
Angebot! Ein Versuch muß da unbedingt gemacht 
werden. 

Also mag der Reisende sein Kommissionsbuch 
einstweilen noch in der Tasche lassen, bis die Oel- 
proben der Firma Y. untersucht und genau ge- 
prüft sind. 

Wohl dem Betriebsleiter, der die Untersuchun- 
gen selbst ausführen kann und über die nötigen 
Apparate verfügt. Viele mögen es können, die 
Mehrzahl aber wahrscheinlich nicht, weil die prak- 
tische Anleitung an den Schulen gefehlt hat und 
ein Buch mit einfacher, klarer Darstellung der 
Untersuchungsmethoden nicht zur Hand ist. Was 
aber an wissenschaftlichen Werken über die Unter- 
suchung der Mineralöle und Fette im Buchhandel 
erschienen ist, entbehrt zwar nicht der Gründlich- 
keit, ist aber zu umfangreich und schwierig, als daß 
es in den Fabrikbetrieben Eingang gefunden hätte. 

Unzweifelhaft eines der besten Hand- bnd Nach- 
schlagebücher auf diesem Gebiete ist „Die Unter- 
suchung der Kohlenwasserstoffe und 
Fette“ von Professor Dr. Holde. In nach- 
stehendem will ich nun kurz den Papiertechniker 
mit jenen Methoden und Apparaten vertraut machen, 
welche der Großbetrieb der Mineralöl- Raffinerien als 
praktisch, rasch und genügend verläßlich befunden 
hat und zur Prüfung seiner Erzeugnisse benutzt. 

Man wende nicht ein, daß die Untersuchungs- 
laboratorien in Berlin oder Wien darin sicherlich 
genügend Bescheid wissen. Das ist ja durchaus zu- 
treffend, aber welche Fabrik hat heute oft noch 
Zeit, die Resultate abzuwarten? Ich leitete z. B. eine 
Papierfabrik, welche acht Tagereisen weit von jeder 
größeren Stadt mit einer Untersuchungsmöglichkeit 
gelegen war, und es mußte an Oelen gekauft wer- 
den, was sich in diesem fremden Lande gerade bot. 

Da kam mir meine Praxis ungemein zustatten, 
welche ich mir im Laboratorium und im Betriebe 
eines großen galizischen Mineralölwerkes in puncto 
„Oelprüfung“ erworben hatte. 

Für viele meiner Kollegen, die in ähnlicher 
Lage wie ich seinerzeit, auf sich selbst angewiesen 
sind, werden daher die folgenden Ausführungen von 
besonderem Interesse sein. 


Die Oelprüfung zerfällt in folgende wichtige 
und preisbestimmende Teile: 


1. Prüfung auf den Gehalt an Unreinigkeiten und 
Wasser (1 a). 


2. Prüfung des spezifischen Gewichtes oder det 
Dichte. 

3. Prüfung des Flammpunktes. 

Prüfung der Viskosität. 

5. Prüfung der Schmierkraft gegen bestimmte 
Metalle. 

6. Prüfung des Randwinkels. 

7. Prüfung des Stockpunktes (Tropf- resp. Er 
weichungspunkt). 

8. Prüfung des Teergehalts. 

9. Prüfung des Asphaltgehalts. 

10. Prüfung auf fremde Beimischungen und Säuren. 


ı. Man gießt die Oelprobe durch ein Messing- 
sieb von 0,3 mm Maschenbreite, Bleiben Rück- 
stände, so ist das Oel abzulehnen. 


ıa. Man gießt die Oelprobe 
in einen graduierten Stand- 
zylinder (Abb. 1) und füllt bis 
zur Marke auf. Dann läßt man 
bei 15—20 C 24 Stunden ab- 
sitzen. Die helle Flüssigkeit, 
welche sich evtl. im Halse des Ss 
Standzylinders gesammelt hat, Abb. 1. Standgeläß zur 
ist Wasser. Der Teilstrich Wasserbestimmung, 
zwischen Oel und Wasser gibt 
die Prozente Wasser durch Ablesen der eingeätzten 
Zahl direkt an. 

2. Jedes Oel ist leichter als Wasser. Es muß 
also beim Ablesen oder Rechnen immer heißen 0. 
Man nimmt ein sauber gereinigtes Standgeſab 
(Abb. 2) und füllt bis 6 cm unter den Rand die 
Oelprobe auf. Dann nimmt man aus dem Satz- 
Areometerspindeln diejenige, 
von welcher man annimmt, daß 
deren Meßbereich zulangen 
dürfte, und senkt sie langsam 
in das Oel. Durch ruhige Auf- 
undAbwärtsbewegungen mischt 
man das Oel durch und liest am 
eingeschmolzenen Thermometer 
der Spindel die Temperatur ab. 

Erst wenn Temperaturkonstanz 

eintrat, liest man die Dichte auf 

der Skala der Spindel ab, aber 

richtig und genau in der Me- 

niskustangente (Abb. 3). Da Abb. 2. Standgefäß sur 
alle Ablösungen auf + 150 C Dichtenbestimmung. 
bezogen werden (international), 

muß man meistens eine Korrektur vornehmen. Dazu 
dienen drei Konstanten: 

KO = für alle Oele von der Dichte 

0,900 bis 1,000 = 6. 
KP = für alle Oele (Petroleum) von der Dichte 
0,800 bis 0,900 = 7. 


= 
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KB = für alle Oele (Benzin) von der Dichte 
an di bis 0,800 = 8. 
Man multipliziert die Differenz, welche sich er- 
gibt, wenn man die abgelesene Temperatur von ı5 
abzieht, mit der betreffenden Konstante, dividiert 
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Abb. 3. Meniskustangente T — TI. 


das erhaltene Produkt durch 10 und subtrahiert den 
Quotienten von der abgelesenen Dichte. Z. B. 
Abgelesene Dichte . . . . = 0,990 
Abgelesene Temperatur . = 107% 
Konstante KÖ . =6 
15—10 = 5, 5X6 = 30, 30: 10 = 3 
folglich ist die Dichte 
0,990— 0,003 = 0,987 bei + 15° C. 
Bei Temperaturen über + 15° C rechnet man 


mit + Werten. Z. B. 
Abgelesene Dichte . = 0,990 
Abgelesene Temperatur. . =+20°C 
Konstante KÖ =6 


2-16 = 5, 5X6 = 30, 30708 = 3 
folglich ist die Dichte 
0,990-0,003 = 0,993 bei + 15 C. 
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Abb. 4. Flammpunktprüfer nach Pensky-Martens. 
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Die Methode der spezifischen Gewichtsbestim- 
mung mittels Pignometer lasse ich weg, man lese 
darüber im „Holde“ nach. 

3. Der Flammpunkt eines Oeles ist jene Tem- 
peratur, bei welcher das Oel das charakteristische 
erstmalige, vorbeihuschende, kurze Aufflammen 
zeigt, daß seiner dauernden Entzündung vorausgeht. 
Der Brennpunkt eines Oeles liegt stets höher als der 
Flammpunkt. Dieser wird im Pensky-Martens- 
Apparat (Abb. 4) bei leichten Schmierölen und bei 
Rohöl bestimmt, während man Oele mit hohen 
Flammpunkten, wie schwere Maschinen- oder 
Zylinderöle nach Marcusson (Abb. 5) prüft. 

Ehe man die Oelprobe auf den Flammpunkt hin 
prüft, muß man sicher sein, daß alles Wasser, 
welches bei dicken Oelen in feinen Tröpfchen 
emulgiert sein kann, daraus entfernt ist, sonst ge- 
bärdet sich das Material oftmals derart stürmisch, 
daß es explosiv aus den Tiegeln geschleudert wird. 

Zu diesem Behufe trocknet man das Oel mittels 
Natronkalk, welchen man durch Erhitzen auf 
+ 105° C in einem Porzellantiegel ebenfalls ent- 
wässert hat. Das Oeltrocknen besorgt man in einer 
flachen Porzellanschale, welche man vorsichtig mit 
bewegter Bunsenflamme erwärmt. 

Beginnt das Material zu schäumen und zu 
spritzen, so gibt man 40—50 g Natronkalk auf 
200 ccm Oel zu und erwärmt weiter bis + 120° C. 

Gelingt dies zufolge allzuviel Wassers nicht, so 
muß man das Oel durch ein Sternfilter filtrieren, 
48 Stunden absitzen lassen, dekantieren und noch- 
mals trocknen. Man muß dies solange (4—6 mal) 
wiederholen, bis das Material sich vollkommen 
ruhig ohne jede Bläschenbildung erwärmen läßt. 

Erst dann kann man es in den reinen, in der 
Flamme getrockneten Tiegel des Pensky-Martens- 
Apparates bis zur Marke einfüllen, den Tiegel ein- 
senken und mittels Deckel verschließen, Im Deckel 
steckt ein Thermometer. In das Einsatzgefäß gibt 
man ein Oel, dessen Flammpunkt bedeutend höher 
liegt als der des zu untersuchenden Oeles vermutlich 
liegen wird (siehe Tabelle am Schlusse). Hierauf 
wird mittels eines Haußdorfschen Brenners ganz 
langsam erwärmt. Vorher hat man nach bei- 
gegebener Gebrauchsanweisung den Zündapparat 
aktionsfähig gemacht. 

Nähert sich die Temperatur der Probe dem 
vermuteten Flammpunkt, z .B. 96° C, so entzündet 
man erstmal bei 85° C das kleine Flämmchen am 
Docht des Zündapparates, öffnet mittels Drehknopf 
den Deckel und kippt mittels Bowdenkabel das 
Flämmchen in den offenen Tiegel. Man macht dies 
bei jeder Zunahme der Temperatur um +1° C. 
Sieht man dann bei z. B. +92°C jenes über das Oel 
huschende, blitzschnelle Aufflammen, so ist der 
Flammpunkt gefunden und beträgt -92° C. Man 
unterbricht sofort nach dieser Feststellung die 
Wärmezufuhr und reinigt den Tiegel. 

Bei der Methode nach Marcusson wird der 
Tiegel unbedeckt gelassen. 

Zur Bestimmung des Flamm- und Brennpunktes 
von Maschinen- und Zylinderölen wird eine flache 
Sandbadschale verwendet, der Tiegel bis zur Höhe 
der Oelschicht in den Sand eingebettet und die 
Flamme horizontal über das Oel hingeführt. 

Das Lötrohr ist fest mit einem Stift verbunden, 
der in einem senkrechten Lager drehbar ist. Ver- 
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schiebung des Lötrohrs. = nur 2 5 d 
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Flamme zu erreichen, ist es daher nur erforderlich, 
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Flammpunktprüfer nach Marcusson. 
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ZEITSCHRIFTENSCHAU 


George C. Whipple: Verunreinigung der Flüsse 
durch Abgänge aus den Holzstoffabriken. „Paper 
Trade Journal“ 53, 46 (1924). 

Der Verfasser bespricht weniger die Methoden 
und Versuche, um die Abwässer von Holzschleife- 
reien und Zellstoffabriken zu verwerten und unschäd- 
lich für die Flußläufe zu machen, als vielmehr die 
Einwirkung der Abwässer auf die Beschaffenheit 
des Flußwassers, insbesondere diejenige der Sulfit- 
- ablaugen. 

Eine Folge des Gehaltes der Abwässer an 
Schwefel in verschiedenen anorganischen und orga- 
nischen Verbindungen ist die massenhafte Bildung 
von Algen, die zu ihrem Aufbau Schwefel benötigen, 
z. B. Begiatoa, Sphaerotylus usw. Diese überziehen 
in den Fabriken selbst die Kanäle, Knotenfänger 
usw. mit einem Schleim, der leicht an den fertigen 
Zellstoff gerät und dort Schmutzflecken verursacht. 
Auf Grund von Versuchen meint Verfasser, daß bei 
Verwendung von Kupfervitriol und anderer che- 
mischer Behandlung das Auftreten von Algen im 
Fabrikationslauf eingeschränkt werden könnte. 

Diese Algen, welche unterhalb der Zellstoff- 
fabriken auf Steinen und Wurzelstöcken oft gefun- 
den werden, geben beim Verwesen einen penetranten 
Geruch und färben sich schwarz. 

Ablagerungen von Zellstoff in totem Gewässer 
sind oft bedeckt mit den blaugrünen Fäden der 
Oscillarien. In der Sonne entwickeln sich Blasen 
von Sauerstoff, durch welche ganze Klumpen 
schwimmend losgerissen werden und flußabwärts 
gehen. Auch diese Gewächse können durch Kupfer- 
vitriol vermindert werden. 

Was den Einfluß auf die Fische anbetrifft, so 
werden Barsch und Forelle bei ıofacher Verdün- 
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das hintere Ende des Lötrohrs nach links oder 
rechts zu drehen (siehe Abb. 5). 

Der Tiegel hat Io mm unterhalb des Randes 
einen ringförmigen Ansatz, mittels welchen er in 
den Einsatz gehängt wird. In dieser Stellung wird 
er durch zwei kleine Riegel festgehalten. 


Diese Anordnung vermeidet mit Sicherheit jeg- 
liche, die Richtigkeit der Versuchsresultate beein- 
trächtigende Verschiebung des Tiegels in vertikaler 
Richtung, welche sonst durch ein Ausbeulen des 
Schalenbodens infolge der starken Erhitzung ein- 
treten könnte. 


Man beachte bei allen Flammpunktprüfungen, 
daß die Kugel des Thermometers ziemlich genau in 
der Mitte, d. h. in der Hälfte der Oelprobe zu stehen 
kommt. 


Wer große Uebung im Flammpunktsuchen hat. 
welche sich nach einigen hundert Proben einstellt, 
der kann des Lötrohres entbehren und nimmt einen 
dünnen, kurzen Bindfaden, dessen kleines Spitzen- 
flämmchen genau horizontal in io mm Entfernung 
über das Oel geführt wird. 


Bei allen Proben dürfen die Tiegel keine Spur 
von Benzin enthalten, sonst sind die Resultate 
falsch. Leichte Oele füllt man bis zur roten, 
schwere Oele bis zur schwarzen Tiegelmarke ein. 
Der Anfänger hat keine Geduld und jagt die Tem- 
peratur besonders Anfangs zu sehr in die Nähe 
des Flammpunktes, er überhitzt damit das Oel und 
erhält falsche Werte. 


(Fortsetzung folgt.) 


nung der Abwässer in einem Tage, bei 75 facher 
in mehreren Tagen getötet. Barsche wurden bei 
200 — 500 facher Verdünnung nicht mehr getötet. 

Schuld an dem Sterben der Fische ist weniger 
die Vergiftung als vielmehr die Erstickung, der 
Mangel an Sauerstoff. Wenn man in 50 fach ver- 
dünntes Abwasser künstlich Luft einführte, so 
lebten Barsche noch nach 29 Tagen. Gewisse 
Fischarten, z. B. Salm und Forellen, werden aber 
selbst bei großer Verdünnung durch die Abwässer 
vertrieben; gewisse große Fische können zwar darin 
leben, nehmen jedoch unangenehmen, ihre EBbar- 
keit beeinträchtigenden Geschmack an. 

Der Einfluß auf das Trinkwasser macht sich 
selbst bei großer Verdünnung durch den unange- 
nehmen Geruch der Salze der Ligno-Sulfosäuren 
bemerkbar. Verfasser führt einige Beispiele an. 

‚Auch die Filtrierfähigkeit wird durch diese Salze 
beeinträchtigt. Derartig verunreinigtes Wasser er- 
fordert oft doppelte Menge von Alaun und ein Mehr- 
faches an Zeit. 

Bei ungenügendem Alaunzusatz und ungenügen- 
der Filtrierzeit passiert ein Teil des Alauns mit 
den organischen Verbindungen das Filter; das 
Wasser schmeckt etwas nach Cellulose, greift in 
erhitztem Zustand Eisen an und die Bakterien sind 
unzulänglich entfernt. 

Verfasser schlägt eine besondere Gesetzgebung 
und Einsetzung einer Kommission zum Studium 
von Vorbeugungs- und Schutzmaßnahmen vor. 
J. O. Rue: Wirtschaftliche Gesichtspunkte beim Ver- 

mahlen von Holzabfällen. „Paper Trade Jour- 

nal“ 53, 45 (1924). 

Der Grund, warum solche Rohstoffe, wie 
Sägereiabfälle, Späne usw., noch nicht ausgiebiger 
als Quelle für Papierstoff Verwendung finden, liegt 
vorwiegend in den hohen Transportkosten dieser 
Abfälle. Die Fabriken, bei welchen diese Materi- 
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alien anfallen, liegen vielfach zu weit entfernt von 
denjenigen, welche sie zu Papierstoff verarbeiten 
könnten. 

Diese Frage ist für die Vereinigten Staaten 
schon jetzt ein wichtiges Problem, besonders im 
Nordosten der Vereinigten Staaten, wo weitaus die 
meisten Papierfabriken liegen und die Nachfrage 
nach Papierholz am größten ist. Der Nordosten 
verbrauchte z. B. in 1922 etwa 81 % des gesamten 
Papierholzes der Vereinigten Staaten, und der Preis 
stieg in der Zeit von 1909 bis 1922 fast auf das 
Doppelte, in den Ländern an der Pacificküste da- 
gegen nur um etwa 40 Do. 

In den Westländern wird das Papierholz seitens 
der dortigen Sägemühlen mehr oder weniger noch 
als lästiger Abfall betrachtet. Im Süden, wo große 
Mengen von Kiefern und Leichthölzern sich befin- 
den, die für Schiffsbedürfnisse ebenso wie für 
Papierstoff Wert haben, werden gegenwärtig nur 
eine beschränkte Menge für Schiffbau, die Abfälle 
als Brennstoff, für die Papierstoff-Herstellung fast 
nichts verwendet. 

Angesichts des unvermeidlich kommenden Man- 
gels an Papierholz fordert Verfasser ein größeres 
Interesse der Sägewerke und Holzextraktions-An- 
lagen und schlägt eine Vereinigung von derartigen 
Werken mit Papierstoffabriken vor, um gleich an 
Ort und Stelle die Holzabfälle auf Papierstoff zu 
verarbeiten, der ja die hohen Transportkosten eher 
verträgt als jene. 


Arthur St. Klein: Das Verbrennen der Holzabfälle 
und Trocknen der Rinde. „Paper Trade Jour- 
nal“ 53, 43 (1924). 

Im Anschluß an einen früheren Artikel im 
„Paper Trade Journal“ wird mitgeteilt, daß in 
Schweden Holzabfälle und Rinden schon seit vielen 
Jahren als Brennstoffe benutzt werden. 

Der Brennwert ist sehr abhängig von dem 
Feuchtigkeitsgehalt. 1 cbm mit 28% Feuchtigkeit 
wiegt 56 Kilo und hat einen Wärmeeffekt von etwa 
260 Kalorien. 1 Tonne kommt etwa 0,2 Tonnen 
bester englischer Kohle gleich. 

In Schweden werden die Rauchgase zum 
Trocknen der Rinde und des Holzabfalls verwendet, 
die zum Teil in rotierenden Zylindern den Gasen 
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ausgesetzt werden, wodurch kontinuierlicher Be- 
trieb erzielt wird. Zwei Einrichtungen werden 
näher beschrieben. — s — 


H. B. Hommon: Die Behandlung und Verwertung 
von Strohpappen-Abgängen. „Paper Trade Jour- 
nal“ 53, 44 (1924). 

In den Vereinigten Staaten von Amerika wur- 
den eingehende Untersuchungen über die Menge, 
die Zusammensetzung und den Wert von Stroh- 
pappen-Abgängen angestellt. Der in großen Teichen 
mit Schlackenfiltern abgesetzte Schlamm von Stroh- 
pappenfabriken hatte den gleichen Nährwert wie 
Dünger. Das von den Teichen ablaufende Ab- 
wasser hatte keine schädlichen Einflüsse auf die 
Fischerei, wenn die Verdünnung in dem die Ab- 
wässer aufnehmenden Filußlauf eine 5—6 fache 
betrug. i 

Der abgesetzte Schlamm wurde auf Schlacken- 
lagen getrocknet und zum Düngen auf den Feldern 
verwendet, was als die rationellste Methode der 
Verwertung befunden wurde. 470 Quadratfuß 
Filterfläche war für ı Tonne Strohpappenproduk- 
tion ausreichend. 

In geringerer Verdünnung als oben angegeben, 
bemerkt man eine Zunahme der Färbung aus den 
Abgängen und ein Steigen der Alkalinität, aber 
keine schädlichen Bakterien bilden sich. Man ist 
der Ansicht, daß die gleiche Menge häuslicher Ab- 
wässer mehr Einfluß auf die Beschaffenheit eines 
Wasserlaufs haben als Strohpappenabgänge. 8 


Verbesserungen an einem Holländer für Bambus- 
rohr. „Paper“ 34, 379 (1924). 

Die Bambusfaser enthält verhältnismäßig viele 
Mark- und Parenchymzellen, welche von der Ver- 
mahlung im Holländer ausgeschlossen werden 
müssen, um eine reine Faser zu geben. 

Es wird eine verbesserte Einrichtung am Mahl- 
geschirr (Holländer) beschrieben, durch welche 
diese Forderung erreicht wird. Diese Einrichtung 
besteht im wesentlichen aus einer in der freien Bahn 
des Holländers angeordneten Waschtrommel, einem 
im Boden des Troges liegenden Rost mit besonders 
gebauten Flügeln, in dem sich die Knötchen nach 
und nach sammeln und aus dem sie durch geeignete 
Vorrichtungen abgelassen werden, 
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Verfahren zum Bleichen mit Natriumsuperoxyd- 
lösungen. 


D. R. P. 411149. Klasse 8i. Gruppe ı. 


Deutsche Gold- und Silber-Scheide- 
anstalt vorm. Roessler in Frankfurt a. M. 


Es wurde die überraschende Beobachtung ge- 
macht, daß Nickel gegen Natriumsuperoxydlösun— 
den, selbst bei höherer Temperatur, vollständig in- 
different ist. Nickel wird von der Bleichlösung 
nicht angegriffen, und die Lösung erleidet durch 
das Metall keinerlei katalytische Zersetzung. In 
letzterer Hinsicht ist das Nickel sogar dem Por- 
zellan überlegen. In der Literatur wird angegeben, 
daß Nickel und Nickelhydroxyd sich gegen Wasser- 
stoffsuperoxyd ähnlich verhalten wie Kupfer und 
Kupferoxyd. Diese von Thenard gemachte Fest- 
stellung bezieht sich auf neutrales Wasserstoff- 
superoxyd. Da bekannt ist, daß für die Bleiche mit 
alkalischem Wasserstoffsuperoxyd es kaum ein 
schädlicheres Material gibt als Kupfer, so war in 
keiner Weise vorauszusehen, daß das Nickel sich 
geradezu in einzigartig günstiger, völlig passiver 


Weise den stark alkalischen Natriumsuperoxyd- 
lösungen gegenüber verhält. 

Auf Grund dieser Erkenntnis gelingt es, ein- 
wandfreie Apparaturen für die Bleiche mit stark 
alkalischen Natriumsuperoxydlösungen dadurch her- 
zustellen, daß man die Apparateteile, welche von 
den stark alkalischen Laugen angegriffen werden 
oder welche auf die Bleichlaugen einen schädlichen 
Einfluß ausüben, ganz oder teilweise aus Nickel her- 
stellt oder durch Nickelüberzüge schützt. So kann 
man z. B. Metallpumpen verwenden, die an den- 
jenigen Stellen, welche mit der Bleichlauge in Be- 
rührung kommen, einen Nickelüberzug haben; für 
Heizschlangen und für den Laugentransport können 
Nickelrohre Verwendung finden, und als Bleich- 
gefäße kommen vernickelte Eisenbehälter in Be- 
tracht. Natürlich steht nichts im Wege, alle Appa— 
rateteile ganz aus Nickel herzustellen, wenn dieses 
Metall genügend billig zu beschaffen ist. 

Patent- Anspruch: Verfahren zum Blei- 
chen mit Natriumsuperoxydlösungen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die mit den Bleichlaugen in Be- 
rührung kommenden Teile der Apparatur aus Nickel 
hergestellt oder durch Nickel geschützt sind. 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Anmeldungen. 


8a, 28. St. 35 319. Ernst Stallbaum, Linz a. d. D.; 
Vertr.: Franz Puppe, Breslau, Ohlauer Str. 38. Ein- 
richtung zum fortlaufenden Tränken von Dachpappe 
in Bahnform. 9. 1. 22. 


9, 7. M. 85065. Karl Mauz, Weingarten, 
Württemberg. Maschine zum Sortieren von Borsten, 
Haaren, Fasern u. dgl. nach gewünschten Längen. 
21. 5. 24. 


1a a, 2. D. 45170. Christian Christans, Berlin- 
Wilmersdorf, Holsteinische Str. 23. Vorrichtung 
zur Regelung des Wasserstandes von Verdampfern. 
10. 3. 24. 

1a a, 2. S. 67 308. Eduard Seyffert, Düsseldorf, 
Stefanienstr. 11. Mehrstufiger Verdampf- oder 
Destillierapparat. 8. 10. 24. 


29 a, 6. K. 88 766. Firma Oscar Kohorn & Co., 
Chemnitz, und Hans Ropposch, Berlin, Steglitzer 
Straße 43. Vorrichtung zum Waschen, insbesondere 
von mit Kunstseide besponnenen oder bewirkten 
Spulen. 6. 3. 24. 


54 d, 9. K. 85296. Morris Koppelmann und 
Simon Cooper, Brooklyn, V. St. A., Vertr.: Dipl.-Ing. 
B. Kugelmann, Pat.-Anw., Berlin-Wilmers dorf. Ver- 
fahren und Siebtrommel mit Prägeaufsätzen zur 
Herstellung von Verpackungsbögen aus Faserstoff. 
20. 3. 23. V. St. A. 15. 4. 22. 


54e, — W. 65417. Peter Ernst Winnertz, 
Penig i. Sa. Verfahren zur Herstellung von Papier- 
hohlkörpern aus Faserstoffwasser. 5. 2. 24. 


55 b, I. Sch. 69046. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Aufschließung verholzter 
pflanzlicher Fasern mit Hilfe alkalischer Laugen und 
Chlor zwecks Gewinnung von Zellstoff. 29. 11. 23. 

8s c, 6. G. 59002. Dr. Eugen Geiger, Karlsruhe, 
Beiertheimer Allee 70. Sieb- oder Rechenband zur 
mechanischen Wasser- und Abwasserreinigung. 


Erteilungen. 


8 b, 19. 412 967. Fried. Krupp, Akt.-Ges., Essen, 
Ruhr. Kalander. 12. 3. 24. K. 88 898. 


1a e, 3. 413 330. Farbenfabriken vorm. Friedr. 
Bayer & Co., Leverkusen b. Köln. Verfahren zum 
Abscheiden von Dämpfen aus Gasen unter vermin- 
dertem Druck. 3. 7. 21. F. 49 623. 


12 i, 25. 412 923. Dipl.-Ing. Theodor Schmiedel, 
Nürnberg-Doos, Herderstr. 3. Reinigung von Ab- 
fallschwefelsäure, z. B. der Pergamentpapierfabri- 
kation. 1. 5. 24. Sch. 70 388. 


29 a, 2. 412 939. Domäne Naugard, Haugard. 
Fasergut-Schwingmaschine. 30. 3. 24. D. 45 232. 


29a, 6. 413 158. C. G. Haubold A.-G., Chem- 
nitz i. Sa. Spinntopfanlage mit mehreren Spinn- 
töpfen für Kunstseide mit Druckwasserantrieb. 14. 
9. 24. H. 98499. | 

55a, I. 413214. Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: Dr.-Ing. 
B. Bloch, Pat.-Anw., Berlin NW 21. Holzmagazin 
für Holzschleifer zur Erzeugung von Holzschliff 
für die Papier- und Pappenfabrikation. 25. 12. 23. 
U, 8351. 

55 b, 1. 413318. Emrich Markoczi, Budapest, 
Stephan J. Adam, New Vork, Felix R. Wiesner und 
Hugo Mechwart, Budapest; Vertr.: Dipl.-Ing. M. 
Auerbach, Pat.-Anw., Berlin SW 68. Verfahren zur 
Erzeugung von Papier aus strohartigen Rohstoffen. 
11. 10. 22. M. 79 230. Ungarn 14. 4. 22. 


55 b, 2. 413268. Hubert Bräunlich, Frei- 
waldau, Tschechoslovakische Republik; Vertr.: 
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Dipl.-Ing. M. Auerbach, Pat.-Anw., Berlin SW es. 
Verfahren zur Vorbehandlung von Holz oder ähn 
lichen Stoffen zum Zwecke der Papier-, Pappeher 
stellung o. dgl. 1.6. 24. B. 114 311. 


55b, 2. 413269. Einar Morterud, Torteröd bei 
Moß, Norw.; Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, F. 
Harmsen und E. Meißner, Pat.-Anwälte, Berlin 
SW 61. Verfahren zur unmittelbaren Erhitzung der 
im Kreislauf bewegten Kochflüssigkeit beim Kochen 


von Zellstoff. 26. 2. 24. M. 83 987. Norwegen 
14. 3. 23. 
55 c, 10. 413215. Hugo Hermes, Düsseldorf, 


Wasserstr. 6a. Mahleinrichtung für Papierrohstofi. 
13. 6. 24. H. 97 557. 

55 d, 22. 413177. Ogden Minton, Greenwich; 
Vertr.: H. Heimann, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Ein- 
richtung zum Abheben blattförmigen Gutes, z. B. 
einer Papierbahn, von einem Förderband oder vom 
Trockenzylinder einer Trockenanlage. 16. 4. 22 
M. 77 532. 

55d, 28. 413 319. Otto Schmidt, Zürich, Schweiz: 
Vertr.: H. Nähler, Dipl.-Ing. F. Seemann und Dipl. 
Ing. E. Vorwerk, Pat.-Anwälte, Berlin SWI. Ver 
fahren zur Rückgewinnung der Wärme, welche ir 
den in Trockeneinrichtungen für Papier, Zellstoff 
u. dgl. sich bildenden Dampfschwaden enthalten ist: 
Zus. z. Pat. 401936. 11. 5. 24. Sch. 70 450. Schweiz 
1. 5. 24. 

55 f, 9. 413 216. Papierfabrik Köslin Akt.-Ges. 
Köslin i. Pomm. Sicherheitspapier; Zus. 2. Pat 
412 381. 19. 3. 24. P. 47 731. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 


55 f, 16. P. 44 415. Verfahren zur Herstellung 
durchsichtiger Papierfilme. 2. 10. 24. 


55 f, 4. M. 81 028. Vorrichtung zur Herstellung 
gemusterter Pappen auf der Pappenmaschine. 
25. 9. 24. 

Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 


8 f. 905 344. Albert Nebel, Verden bei Bremen 
Schneide vorrichtung für Stoff, Leder, Papier, Dach- 
pappe u. dgl. 28. 2. 25. N. 23 103. 


29 a. 903 838. Metallhütte Baer & Co., Komm. 
Ges., Rastatt i. B. Deckelbefestigung bei Spinn- 
töpfen von Kunstseidespinnmaschinen. 24. 2 25 
M. 83 749. 


38c. 904725. Johann Ehrhardt, Nürnberg, 
Spenglerstr. 11. Holzschleifmaschine mit gegen die 
Schleifscheibe verstellbarer Werkstückauflage. 21. 
25. E. 33 179. 


EECH 
VEREINS-MITTEILUNGEN 


Hierdurch teilen wir unseren Mitgliedern mit. 
daB uns die Metallbank und Metallurg! 
sche Gesellschaft Aktiengesellschaft. 
Frankfurt a. M., den Betrag von 1000 M. ge- 
stiftet hat zur Preiserteilung für die beste Arbeit 
über Sulfitlaugenbereitung. 

Für diese hochherzige Stiftung, die wir der 
freundlichen Vermittlung des Herrn Kommerzienra! 
Naucke verdanken — gleichsam der letzte Dienst. 
den uns der so plötzlich Verschiedene erwiesen hat 
— sprechen wir den Stiftern auch an dieser Stelle 
unseren verbindlichsten Dank aus. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: 
lemm. Heuser. 
Der Schriftführer: 
Schark. 


Verantwortlich für die Schriftleltung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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Maisstärke in feinen und mittleren Papieren. 
Von Dipl-Ing Dr. Hans Wrede, Berlin-Dahlem. 


Während der schädlichen Zeit der Inflation hat 
auch die Papierindustrie meist nur Quántitäten und 


nicht Qualitäten erzeugen können. Die notwendigen 


Rohmaterialien waren knapp und oft recht schwer 
zu beschaffen. Was nicht dringend notwendig war, 
wurde vernachlässigt, und da die unselige Zeit des 
Niederganges unserer Währung lange dauerte, ver- 
«aB man sogar später die Anwendung wertvoller 
Produkte, der sich die Papierindustrie seit langer 
Zeit bedient hatte und die durch verhältnismäßig 
einfache Anwendung das Papier in verschiedener 
Richtung hin verbessern und sogar verbilligen. 

Dazu gehört die Stärke. Auf dem Weltmarkt 
und auch in Deutschland -ist die Maisstärke jetzt 
wohlfeil erhältlich und in hervorragender Weise 
geeignet, das Papier zu verbessern. 

Bei feinen und feinsten Papieren wird durch 
Zusatz von Maisstärke die Festigkeit erhöht sowie 
Klang und Griff gehoben. Bei mittleren Schreib- 
und feinen Druckpapieren kann Maisstärke gar nicht 
genug empfohlen werden, da bei diesen Papieren es 
bei der Fabrikation besonders darauf ankommt, daB 
das Papier recht hohe Festigkeit hat, selbst wenn 
man nicht wie bei feinsten Papieren beste Rohstoffe 
benutzt und weniger Kraftverbrauch im Holländer 
aufwendet. Bei besseren Druckpapieren kommt es 
darauf an, recht viel Füllstoffe zuzusetzen, ohne 
die Festigkeit des Papiers allzu sehr dadurch ab- 
zuschwächen. Druckpapiere mit viel Füllstoff 
drucken sich gut und trocknen schnell. Den Ver- 


Uebersicht über die neuere in- 


lust an Festigkeit durch den hohen Füllstoff gleicht 
man durch mehr oder weniger Zusatz von Mais- 
stärke im Holländer aus. 

Selbst die Fabrikation billiger Druckpapiere wie 
hochsatinierter Illustrationsdruck erzielt Vorteile in 
der Kalkulation, wenn man dem aufgelösten Füll- 
stoff gekochte Maisstärke unter reichlichem Zusatz 
von Wasserglas zugibt. Die mehr oder weniger 
große Menge von Stärke gibt dem Papier eine dem- 
entsprechende glättere und geschlossenere Ober- 
fläche, und auch hier ist wieder der Vorteil in der 
Kalkulation und für den Drucker, daß er mehr 
Füllstoff zusetzen kann und trotz höheren Aschen 
gehaltes die dabei verloren gehende Festigkeit durch 
Maisstärke im Holländer wieder ersetzt und da- 
durch ausgleicht. ö 

Maisstärke ist zur Zeit niedrig im Preise und 
kostet etwa 4—5 M. pro 100 kg weniger als andere 
Stärke, wobei noch der geringere Feuchtigkeits- 
gehalt in Betracht zu ziehen ist, der bei Maisstärke 
gegen 12% und bei Kartoffelstärke gegen 18% 
beträgt. Zu obigen Ausführungen veranlassen mich 
Nachrichten aus den Vereinigten Staaten, die meine 
damaligen Behauptungen und Versuche im Großen 
auf den maßgebenden Werken bestätigen. Ich ver- 
wendete dort je nach Bedarf mehr oder weniger 
stark verkleisterte Maisstärke in Verbindung mit 
Wasserglas bei Druckpapieren. 

Das Verfahren ist sehr verbreitet und hat un- 
bedingt zur Verbesserung vieler Papierarten geführt. 


und ausländische Patentliteratur, 


betreffend die Verwertung und Aufarbeitung der Ablaugen und 
Abgase der Zellstoffindustrie. (Von 1912—1925.) 


von Oeheimem Regierungsrat Dr. A. Schrohe. 
(Fortsetzung aus Heft ı7.) 


1923. D. R. P. 376 271, Kl. 12 i. Arthur Knöpfl- 
macher in Wien. Verfahren zur Her- 
stellung einer hochaktiven Entfär- 
bungskohle, 

Sulfitablauge wird mit Alkalikarbonat, zweck- 
mäßig bei gleichzeitigem Zusatz von Erdalkali- 
hydrat und Erdalkalikarbonat eingeengt und ver- 
dampft; die so erhaltene Masse wird unter Luft- 
abschluß und unter Absaugung der entstehenden 
Destillationsgase bei heller Rotglut vergast, der 
Verkohlungsrückstand mit Wasser ausgelaugt, die 
erhaltene Entfärbungskohle gegebenenfalls mit 
Salzsäure extrahiert und hierauf getrocknet, während 
die abfliebende Alkalikarbonatlösung nach der Kar- 
bonisterung, Filtration und entsprechender Konzen- 


tfierung dem nächstfolgenden Fabrikationsvorgang 
zugeführt wird. 


1923. D. R. P. 380 303, Kl. 24b. Papier- 
fabrik Perlen in Perlen bei Luzern. Erfin- 
der Emil Eisenbeiß. Verbrennung von 
brennbare Stoffe enthaltenden was se 
rigen Flüssigkeiten, insbesondere 
Sulfitablauge. 

Diese Stoffe werden im Gegenstrom zu einem 
auf einem Rost geführten Feuer von dem der Be- 
schickungsseite des Rostes entgegengesetzten Ende 
der Feuerung her in letztere eingestäubt, so daß sie 
unmittelbar in die heißesten Stellen des Feuerungs- 
raums gelangen und völlig in festen Brennstoff ver- 
wandelt werden, ehe sie den Rost erreichen. 

Gemäß den Ausführungen von Eisenbeiß im 
„Papier-Fabrikant“ 1924. Heft 24 A, Fest- und Aus. 
landsheft, S. 108—114, besteht dieses Verfahren in 
seiner neuen verbesserten Form darin, daß die 
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Sulfitablauge in nur einem einzigen, in sich ge- 
schlossenen Strahl in Zickzackform an der geeig- 
neten Stelle eines Wanderrostes auftrifft. 

1923. D. R. P. 383 430, Kl. 6b. Zellstoff- 
fabrik Waldhof m Mannheim- Waldhof 
und Otto Lührs in Mannheim. Klären von 
Sulfitab lauge. 

Nach einer mehr oder weniger weitgehenden 
Neutralisation, welche sich nach dem durch vor- 
herige Prüfung festgestellten Verhalten der Lauge 
richtet und nach dem auf die Neutralisation folgen- 
den Absitzen und eventl. Entfernen des ausgeschie- 
denen Kalksalzes, wird noch eine verhältnismäßig 
geringe Menge nicht neutralisierter Ablauge hinzu- 
gesetzt, so daß der gewünschte Säuregrad erreicht 
wird. Neben oder an Stelle der noch nicht neutra- 
sierten Sulfitablauge kann eine entsprechende 
Menge anorganischer oder organischer Säure ver- 
wendet werden. Kollosdale, das Eindampfen und 
Vergären störende Trübungen treten nicht auf. 

1923. D. R. P. 383 905, Kl. 10 b. Chemische 
Fabrik Bläns dorf & Co. in Berlin- 
Wilmersdorf. Brikettbereitung aus 
Brennstoffen jeder Art, Erzen us w. 
unter Verwendung eingedickter Zell- 
stoffablauge als Bindemittel. 

Dem Brikettiergut wird außer der eingedickten 
Ablauge oder gelöstem Zellpech ein wasserbindender 
Zuschlag, wie Zement, CaSO, und dergl. und ein die 
Wasserbeständigkeit der Zellstoffablauge herbei- 
führendes Alıminiumsalz beigemischt. Zur Er- 
zielung der Wasserbeständigkeit kann z. B. essig- 
saure oder ameisens aure Tonerde zugefügt werden. 


1923. Amerikanisches Patent 1 444 844. K. P. 
McElroy in Washington, D.C. Emul- 


sionen 

Zu ihrer Herstellung wird Sulfitablauge mit 
einem geringen Zusatz eines bei der Petroleum- 
raffinerie erhaltenen Sodaschlammes verwendet. 

1923. Amerikanisches Patent 1445603. J. S. 
Ro bes on, Per mington, N. J. Behandeln 
von Sulfitcelluloseablauge. 

Man oxydiert und konzentriert die Ablauge 


unter Entweichenlassen flüchtiger Säure, indem man 


sie in der Luft fein zerstäubt; die nicht verdunstete 
Flüssigkeit wird gesammelt. 

1923. Amerikanisches Patent 1 409 958. G. A. 
Richter in Berlin, New Hampshire. Apparat 
z ur Gewinnung von Abgasen. 

Die Bütte, in welche die Sulfitkocherfüllung aus- 
geblasen wird, soll teilweise die Aufgabe der Kon- 
densierung der in der Bütte entwickelten Dämpfe 
übernehmen. Zu diesem Zwecke ist auf derselben 
ein ellenbogenförmiges Ableitungsrohr angeordnet, 
durch das die Dämpfe in ein senkrechtes Abzugs- 
rohr gelangen, in welchem ihnen über inertes Ver- 
teilungsmaterial Wasser entgegenricselt, welches in 
der Ausblasebütte als geschlossener Strahl senkrecht 
auf den horizontalen Ausblasestrahl trifft. Spuren 
von Schwefligsäuregas, die sich in der Ausblase- 
bütte und in genannten beiden Rohren der Konden- 
sation entziehen, gelangen in einen innen mit Kalk 
belegten und berieselten Kühlturm. 

1923. Amerikanisches Patent 1 469 060. G. A. 
Richter und D. H. Me Murtrie in Berlin. 
New Hampshire. Verwertung von Zell- 
stoffablauge. 
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Eingedickte Sulfatzelistöffablauge wird mit 
Schwefel vermischt, die Mischung verbrannt und der 
geschmolzene Rückstand zwecks Verwertung ge- 
sammelt, 

1923. Englisches Patent 178106. Zellstoff- 
fabrik Waldhof in Mannheim-Waldhof. 
Wiedergewinnung der Wärme und 
Gase aus Gas- und Dampfgemengen von 


* 


Zellstoffabriken  - 


Die heißen Gase, z. B. von Pyritöfen, werden durch 
Rohre geleitet, die mit Sulfitlauge in Berührung sind. 

1923. Englisches Patent 179 150. Zellstoff- 
Fabrik Waldhof in Mannheim-Waldhof. 
Verfahren zur Wiedergewinnung der 
schwefligen Säure und Wärme aus 
Sulfitkochern. 

Die Kocher werden oben in ihrer nächsten Nähe 
mit einer gemeinsamen Rohrleitung verbunden, 
durch welche Frischlauge fließt, die die oben aus den 
Kochern entlassenen Gase und Dämpfe absorbiert, 
wodurch der Druck in den Kochern rasch herab- 
gesetzt wird, 

1923. Englisches Patent 204 322. Vereinigte 
Glanzstoff-Fabriken A.-G. in Elberfeld, 
Gewinnung von Alkaliverbindungen 
aus Natronzellstoffrückständen. 

Man setzt zu den NasCOs-Laugen, mit denen 
Holzzellstoff behandelt wurde, eine Schwermetall- 
verbindung, z. B. CuSO,, hinzu. 

1923. Französisches Patent 558 183. Societ E 
Manoury & Cie in Frankreich. Ver- 
fahren zur Wiedergewinnung der 
Mineralstoffe und Verbrennungs- 
wärme der Ablaugen der Zellstoff- 
fabrikation. 

Die eingedickte oder getrocknete Ablauge wird 
mit Masut gemischt und als solche Mischung zum 
Heizen benutzt, wobei die Aschenbestandteile in 
reinerem Zustande als bei anderen Verfahren an- 
fallen. 

1923. Oesterreichisches Patent or 0006 u. 91 007. 
Oderberger Chemische Werke, A.-G. in 
Oderberg. Als Klebstoff, Appretur-, 
Binde- oder Lackierungsmittel ver- 
wendbares Erzeugnis. SS 

Sulfitzellstoffablauge wird mit schwefelhaltigen 
Verbindungen, die bei der Zersetzung Schwefel in 
fein verteilter Form abscheiden, besonders Natrium- 
thiosulfat vermischt und die Zersetzung derselben 
durch eine Säure, z. B. H: SO. bewirkt. Hierauf tritt 
Aufhellung der Masse ein. Wenn erforderlich, wird 
die überschüssige Säure, z. B. mit kohlens. Kalk, 
neutralisiert. Oder es wird gemäß Pat. 91 007 Cellu- 
loseablauge in trockener Form mit trockenem 
Natriumthiosulfat und einer festen Säure, z. B. 
Oxalsäure, vermahlen; nach dem Lösen der Masse 
in Wasser, d. h. bei der Fertigstellung zum tech- 
nischen Gebrauch, tritt Bleichwirkung auf die Zell- 
stoffablauge ein. 

Derselben Firma gehört das österreichische 
Patent 91008 (1923). Danach wird Sulfitablauge 
zwecks Aufhellung mit fein verteilten mineralischen 
Kolloiden, z. B. Ton, Talkum, ZnS, Ca- (PO); oder 
dergl. auf mechanischem Wege oder mittels Erzeu- 
gung des beizumischenden Stoffs durch Fällung, 
z B. durch aufeinander folgenden Zusatz von Zink- 
salz und einem Sulfid zu der Ablauge vermischt. 
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Die neutral oder schwach alkalisch hergestellten 
Erzeugnisse können unmittelbar als Kleb- usw. 
Mittel verwendet oder zunächst zur Trockne ein- 
gedampft werden. Vgl. D. R. P. 361858, Kl. 22i 


1923. Oesterreichisches Patent 91 500. A. S. 
Sulfit ku! in Kristiania. Verfahren z ur 
Gewinnung von wertvollen orga- 
nischen und anorganischen Stoffen 
aus Sulfitablauge durch Erhitzen der 
Ablauge unter Druck. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daß 
in den, die zu behandelnde Lauge enthaltenden Auto- 


klaven SO: ohne Zusatz von Luft oder O: einge- 


leitet und die Ablauge auf etwa 170 bis 180“ unter 
einem Druck von etwa 20 At. so lange erhitzt wird, 
bis ein Teil der vorhandenen SO; in S und H; SO. 
umgewandelt wind, wodurch die Sulfitablauge zer- 
setzt und die organischen Bestandteile der Lauge 
ausgefällt werden. Das Abgas vom Autoklaven, das 
noch SO; enthält, wird in einem anderen Autoklaven 
eingeführt, um die Spaltung einer neuen Menge Ab- 
lauge zu bewirken. Das Abgas aus dem Autoklaven 
kann mit sauerstoffhaltigem Gas gemischt und auf 
eine solche Temperatur gebracht werden, daß der 
im Gas enthaltene Schwefel zu SO, oxydiert wind. 

1923. Schwedisches Patent 54 200. K. H. A. 
Melander und J. H. Wallin in Stockholm. 
Herstellung von Brenzkatechin und 
anderen Phenolen, sowie Fettsäuren. 

Sulfit- oder Natronzellstoffablauge aus Holz, 
Stroh oder Esparto wird zur Trockne eingedampft, 
gegebenenfalls mit Alkali und CaO versetzt und 
unter Einleiten von überhitztem Wasserdampf 
destilliert. Der schwarze Rückstand wird in Wasser 
gelöst, die von ungelösten Stoffen befreite Lösung 
eingedampft und der Kristallisation unterworfen, 
wobei sich die Hauptmenge der organischen Salze 
ausscheidet. Die mit einer Säure, z. B. HCl, bis 
zur sauren Reaktion versetzte Mutterlauge wird 
filtriert, das Filtrat mit Aether extrahiert, die 
ätherische Lösung abgezogen und der Aether ab- 
destilliert. Das zurückbleibende Oel ergibt bei der 
fraktionierten Destillation Brenzkatechin, andere 
Phenole, sowie Fettsäuren, wie CHsCO:H und 
Homologe. 

1923. Schwedisches Patent 54 922. A/S. Gar- 
vestof-Extracter (Erfinder H. B. Land- 
mark) in Drammen, Norwegen. In kaltem 
Wasser leicht lösliche Gerbstoff- 
Präparate, 

Vegetabilische, stark phlobaphenhaltige Gerb- 
extrakte werden mit von Kalk und Eisen befreiter, 
stark konzentrierter Sulfitablauge in solchen Mengen 
versetzt, daß auch die an sich in kaltem Wasser un- 
löslichen Bestandteile gelöst werden. 

1924. D. R. P. 398041, Kl. 55 b. G.Mosebach 
in Nordhausen a. H. Verfahren und Ein- 
richtung zur Wiedergewinnung der 

zuge aus auf geschlossenem Zellstoff. 

Der Zellstoff wird mit der unverdünnten Lauge 
unter Durchrühren auf ungefähr 70° C erhitzt und 
die Lauge ausgepreßt; hierauf wird der ausgepreßte 
Zellstoff mit Heißwasser von etwa 70° behandelt, 
durchgerührt und dieses Heißwasser, das ungefähr 
10% Lauge enthält, abgepreßt. Die Einrichtung be- 
steht aus einer Kombination von mit Rührwerk ver- 
ebenen Behältern und von Pressen. 
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1924. D. R. P. 388 924, Kl. 6 b. R. H. Me Kee 
in New York. Verfahren zur Gewinnung 
von Alkohol aus Sulfitablaugen. 

Es wurde entdeckt, daß das baldige Nachlassen 
und die Unterbrechung von Hefe wachstum und 
Gärung in gekühlter Sulfitablauge nicht auf einer 
spezifischen Giftwirkung der freien schwefligen 
Säure und der Sulfite, sondern auf Mangel an 
Sauerstoff in der Gärungslösung beruht. Nach vor- 
liegendem Verfahren tritt selbst bei namhaften 
Mengen freier schwefliger Säure noch eine ausge- 
zeichnete Wirkung ein. Das Verfahren wird tatsäch- 
lich mit einer Lauge von so hohem Gehalt an freier 
schwefliger Säure durchgeführt, daß eine Abtötung 
der Hefe bei Unterbrechung der Sauerstoffzufuhr 
(Lüftung) eintreten würde. Der Begriff Sulfit- 
ablaugen erstreckt sich hier auch auf Sirupe und 
Flüssigkeiten, die durch Einwirkung von schwefliger 
Säure (Classen Verfahren usw.) auf Cellulose 
oder Lignocellulose erhalten: werden. 

1924. D. R. P. 389 206, Kl. 55 b. Carl G. 
Schwalbe in Eberswalde. Beseitigung 
der rie chenden Stoffe aus Abgasen der 
Natronzellstoffabrikation. 

An Stelle der im Hauptpatent 319 504 genannten 
Stoffe holzartiger Natur (zerkleinertes Holz, Säge- 
mehl oder dergl.), die in den Strom riechender Gase 
eingeschaltet werden, können mit dem gleichen Er- 
folg Stroh oder Strohabfälle verwendet werden. Den 
Abgasen werden entweder vor oder während der 
Berührung mit dem eingeschalteten Stoffe oxy- 
dierende Gase, z. B. Stickoxyde, Chlor, Ozon, bei- 
gemischt, oder der eingeschaltete Stoff wird nach- 
träglich mit dem oxydierenden Gase oder aber mit 
einer Lösung oxydierender Stoffe nachbehandelt. 
Vgl. das österreichische Patent 80 445 (1919). 

1924. D. R. P. 389 549, Kl. 28 a. Deutsch- 
Koloniale Gerb- und Farbstoff gesell- 
schaft m. b. H. in Karlsruhe i. B. (Als Er- 
finder angegeben Dr. Adolf Römer in Stutt- 
gart) Verfahren z ur Gewinnung eines 
Gerbmittels aus Sulfit cellulose 
a blauge. KE 

Das Verfahren besteht darin, daß die in der 
Ablauge vorhandenen Säuren, wie schweflige Säure, 
Ligninsulfosäure usw. oder deren ungesättigte Salze 
durch Zusatz bekannter Mittel, wie Kalk, kohlen- 
saurer Kalk oder dergl., zweckmäßig durch Ueber- 
sättigen mit Kalkmilch, in gesättigte Salze über- 
geführt werden, worauf in der von den ausgefalle- 
nen Stoffen befreiten Lösung die an Kalk gebunde- 
nen Ligninsäuren mit Alkalik arbonat oder dergl. zu 
Ligninalkalisalzen umgesetzt und diese dann mit 
Säuren, vorzugsweise Salzsäure, in solchen Mengen 
behandelt werden, daß die zugesetzte Säuremenge 
nicht wesentlich weniger beträgt als die Hälfte der 
theoretisch zur Umsetzung der Ligninalkalisalze er- 
forderlichen und nicht wesentlich mehr als der zur 
vollkommenen Umsetzung theoretisch erforderlichen 
Gesamtmenge entspricht. 

1924. D. R. P. 392386, Kl. 28 a. Atomized 
Products Corporation in New York, 


Verfahren zur Herstellung eines 


festen, nicht hygroskopischen Pro. 
duktes aus Sulfitcelluloseablauge 
Die in bekannter Weise von Kalzium und 


Magnesium befreite Ablauge wird zunächst unter 
niedrigem Druck in einer von heißen Gasen durch- 
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strömten Kammer zerstäubt, wobei der Wärme- Wassers so bemessen sein muß, daß die Gase frei 
gehalt der Gase und der Gehalt an verdampftem von festen Bestandteilen der Ablauge aus der 
Wasser in einem solchen Verhältnis zueinander Kammer mit einer nahe dem Siedepunkt von Wasser 
stehen, daß das ausströmende Gas in mit der Ab- liegenden Temperatur austreten. Schließlich wind 
lauge gesättigtem Zustand aus der Kammer austritt, das feste Endprodukt schnell aus der zweiten 
worauf man die in der ersten Kammer konzentrierte Kammer entfernt, um eine weitere schädliche Er- 
Lauge unter hohem Druck in einer zweiten Kammer wärmung zu verhindern. Das Produkt ist in der 
zerstäubt, durch welche ebenfalls heiße Gase geführt Gerberei, ferner zur Herstellung von Klebmitteln, 
werden, deren Wärmegehalt zu dem Gehalt des aus Brennstoffen usw. zu verwenden; es ist pulverförmig 
der eingeblasenen Ablauge zu verdampfenden und in Wasser vollständig löslich. (Forts. folgt.) 


Verstehen Sie es, Ihr Schmieröl zu prüfen? 
Eine wichtige Frage an den Papiertechniker. 


Von Ing. Belani, Villach 
(Fortsetzung aus Heft 17.) 


4. Unter Viskosität oder Zähflüssigkeit versteht Das Englersche Viskosimeter (Abb. 6) ist ein 
man eine Zahl, welche ein verläßliches Maß für die einfacher, kleiner Apparat, welcher aus einen innen 
Schmierfähigkeit eines Oeles darstellt. Die Vis- vergoldetem Prüfölbehälter und einem äußeren 
kosität wird nach Dr. Engler im Englerschen Mantel — dem Duplikator — besteht, welcher mit 
Viskosimeter bestimmt und nach Englergraden aus- Wasser oder Oel gefüllt wird. Der Prüfölbehälter hat 
gedrückt. | drei Spitzmarken zum Einstellen des richtigen Oel- 

Ich bemerke- hier, daß man noch andere Vis- niveaus und an der tiefsten Stelle im Boden ein 
kosimeter konstruiert hat und daß z. B. in England Platinröhrchen zum Ausfluß des Oeles, welches mit 
und Amerika abweichende Bauarten im Gebrauch einem Holzstift abgeschlossen wird. Der Prüföl- 
sind. Doch lassen sich die dort gefundenen Werte behälter ist mit einem Metalldeckel verschließbar. 
jederzeit mit Hilfe bestimmter Tabellen sofort in welcher eine Hülse für den Verschlußstift und eine 
Englergrade umrechnen. Auf Wunsch liefern die für das schräge Thermometer enthält. Der äußere 
Fabriken auch für Deutschland die englischen und Behälter oder Duplikator enthält ein kleines Rühr- 
amerikanischen Typen und die Tabellen, doch ist werk und einen Thermometer. Er ist von außen 
deren Gebrauch sehr selten 1). beheizbar (elektr. oder mit Gasring im Anschlusst 

| an eine Gasleitung oder direkt mittels Flamme eine‘ 
Bartelbrenners) und ruht auf einem Ringgestell 
(Dreifuß). l 

Gleich hier möchte ich erwähnen, daß beim 
Reinigen des Viskosimeters sehr acht auf das genau 
dimensionierte Platinröhrchen zu geben ist. Es geht 
keineswegs an, dasselbe mit Draht, Glas, Reb- 
schnur usw. durchzuputzen, denn dadurch verändert 
sich dessen Querschnitt und damit auch die Wasser- 
zahl des Viskosimeters! Es dürfen nut ganz 
weiche, elastische Holzstäbchen vorsichtig durch- 
geführt werden und harte Krusten müssen in Benzin 
oder Petroleum erweicht werden. Klar ist es, dab 
das Platinröhrchen vor jedem Versuch peinlich rein 
sein muß, was man beim Durchblick an dessen 
blanker Wandung sofort erkennt. 

Das Viskosimeter wird vervollständigt durch 
den Viskosimeter-Meßkolben und durch das Tempe- 
ratur-Reguliergefäß. Ersterer ist ein doppelter 
Kugelkolben aus Glas mit zwei Marken (100 und 
200 cem), welcher beim Versuche unter den Viskosi- 
meter-Ausfluß derart gestellt wird, daß kein Tropfen 
Oel daneben läuft! 

Bei Beschaffung eines Engler-Viskosimeters 
bestelle man gleich mehrere Viskosimeterkolben. 
Eine weitere Bedingung ist der Besitz einer Stopp: 
Uhr, wie sie für Sportzwecke üblich ist. 

Zur rascheren Orientierung teilt man die 
Schmieröle allgemein ein in: leichte, mittlere. 
schwere und Zylinderöle. Es werden geprüft: 


Abb. 6, Englersches Viskosimeter 
für elektrische Beheizung. 


1) Ich empfehle meinen Kollegen das Vogel- E EE pa a 5 
Ossag-Viskosimeter, welches sowohl nach mittlere Maschinenöle bei 50° C, 
Engler-, Redwood-, als auch nach Sayboldt-Graden schwere Maschinenöle bei 50 und 100° C (gan 
arbeitet und nur ı5 ccm Oel benötigt. schwere Oele), 
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Zylinderöle für Sattdampf bei 100 C, 
Zylinderöle für Heißdampf bei 200° C. 


Um letztere prüfen zu können, muß der Dupli- 
kator des Viskosimeters nicht mit Oel, sondern z. B. 
mit dem erst bei 211“ C siedendem Nitrobenzol 


gefüllt werden. 


Ehe man mit: der Prüfung beginnt, muß die 
Wasserzahl des Viskosimeters ermittelt und mit 
dem vom Lieferanten desselben angegebenen Werte 
vergleichen, da hier öfter Unstimmigkeiten vor- 
kommen, Die Wasserzahl. ist jene Zahl in Sekunden, 
welche bis zu den Spitzmarken aufgefülltes, destil- 
liertes Wasser benötigt, um bei 20° C bis zur Marke 
200 cem im Viskosimeterkolben auszulaufen. Sie 
beträgt bei normalen Engler-Viskosimetern 51 bis 
54 Sek., und ihre Kenntnis ist unbedingt Notwendig- 
keit. Das sorgfältig gereinigte Viskosimeter füllt 
man mit der Oelprobe, bis die Spitzmarken eben 
noch zu sehen sind. Die Oelprobe soll allemal vorher 
durch das vorbeschriebene Messingsieb von 
03 mm Maschenweite filtriert werden. Hierauf 
setzt man den Deckel mit dem Thermometer auf. 
Nun füllt man den Duplikator mit Wasser oder 
mit Oel (Nitrobenzol). Nachdem auch das Kon- 
trollthermometer in die Duplikatorflüssigkeit ein- 
geführt ist, beginnt man mit der Erwärmung. Sollte 
in heißen Sommertagen das zu prüfende Oel wärmer 
als erforderlich sein, so muß in den Duplikator 
kältere Flüssigkeit eingeführt werden. In beiden 
Fällen hat man nun volle Aufmerksamkeit dem 
Wärmeaustausch der inneren und äußeren Flüssig- 
keiten zu widmen. Man betätigt zweckmäßig ab 
und zu das kleine Rührwerk des Duplikators und 


beobachtet die Temperaturen. Es gleichen sich die 


Temperaturen nur langsam aus, weshalb man einige 
Zeit zuwarten muß, ehe im Inneren die Temperatur 
z. B. + 50% C erreicht und zu gleicher Zeit diese im 
Duplikator auf + 50° abgefallen ist. Diese Tempe- 
raturgleichheit rasch herzustellen, bereitet nicht 
unerhebliche Schwierigkeiten — da größte Genauig- 
keit erforderlich ist und es nicht genügt, wenn sich 


die Temperaturen auf vielleicht 1° Differenz ge- 


nähert haben. Diese Schwierigkeiten können durch 
die Anwendung des Temperatur-Reguliergefäßes 
behoben werden (Abb. 7). 
Man füllt dasselbe mit der 
‚gleichen Flüssigkeit, wie sie 
im Duplikator verwendet 
ist, halbvoll und senkt für 
den Fall, daß die Außentem- 
peratur zu hoch geworden 
ist, das als Heber aus- 
gebildete, gläserne Mund- 
SEH mit Saugschlauch in 
ie 


Abb. 7, Temperatur-Re- 


Schlauch und Glasrohr. 


Hebt man 
und bei eini 

‚ebu ger 

richtige Kontrollt man sehr schnell die 

emperatur in beiden Flüssigkeit 

en 


nach eini i Ist die i 
ch einiger Mühe erreicht so SECH 
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den Knopf der Stopp-Uhr. In dünnem Strahl läuft 
run das Oel in den Kolben und steigt allmählich bis 
zur Marke 100 resp. 200 an. Ist letztere erreicht, 
stoppt man ab. Man muß sich hierbei nicht durch 
eine leichte Schaumbildung beeinflussen lassen und 
muß die Augen in der Ebene der Marke haben. Den 
Verschlußstift einzusetzen, ist zu unterlassen, und 
das Oel ist ruhig auslaufen zu lassen, wozu die 
Kolben mit einem kleinen Ueberlaufraum versehen 
sind. Die Zahl der gefundenen Sekundendifferenz 
dividiert man durch die ermittelte Wasserzahl und 
erhält sofort die Viskosität des Oeles. Bei Prüfun- 
gen von dickflüssigen Zylinderölen lasse man sich 
nicht durch die zähe Masse dieser Oele abschrecken. 
Bei + 100° sind auch diese Oele leichtflüssig und 
bequem zu behandeln. Die Vikositätszahl eines 
Celes ist ein MaB für die Schmierfähigkeit desselben. 
Für Vergleichszwecke ganz kleiner Oelproben, wie 
sie die Reisenden bei sich führen, dienen der; 
V:skositäts-Schnellprüfer von Dr.. Mallison 
(Abb. 8) und das Relativitäts-Viskosimeter nach 
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Abb.“ 8. Viskositäts-Schnellprüfer nach D. Mallison. 


Belani (Abb. 9). Beide Apparate eignen sich zu 
raschen Betriebskontrollen, jedoch nicht zu wissen- 
schaftlieh genauen Untersuchungen.. - 

5 und 6. Es können zwei Oele die gleiche 
Viskosität haben und doch kann ihre Schmierkraft 
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sowie ihr Randwinkel gegen ein bestimmtes Metall 
sehr verschieden groß sein. 

Um diese Werte sehr rasch in wissenschaftlich 
genauer Weise und in international gültigen Zahlen 
(Dyn) zu ermitteln, bedient man sich des Universal- 
Oelprüfers nach Dr. R. v. Dallwitz-Wegner 
(Abb. 10), dessen Patent die Fabrik für Präzisions- 
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Abb. 1o. 


apparate R. Jung A.-G. in Heidelberg erworben hat. 
Ich empfehle diesen wundervollen, kleinen Apparat 
wärmstens jedem Betriebe. l 

7. Unter dem Stockpunkte eines Oeles oder 
Fettes versteht man jene Temperatur, bei welchem 
das Fließvermögen eines Oeles oder Fettes infolge 
einer inneren eigentümlichen Netzbildung von 
höheren Kohlenwasserstoffen (Paraffin usw.) ge- 
hemmt wird. Das Oel oder Fett stockt ein. Bei 
hochstockenden Oelen, d. h. solchen, die bei Zimmer- 
temperatur schon fest sind, erwärmt man die Probe 
bis zum völligen Aufschmelzen in einem kleinen, 
trockenen Porzellanschälchen. Dabei wolle man 
beachten, daß diese Erwärmung langsam erfolgt. 
Dann nehme man ein Kugelthermometer und tauche 
die Kugel völlig in das geschmolzene Material ein, 
belasse sie dort 10 Sekunden, ziehe sie hoch, tropfe 
ab und drehe nun in horizontaler oder leichter Schräg- 
lage das Thermometer in freier, windgeschützter 
Luft solange, bis die blanke Kugel beginnt, sich 
mit einem matten Häutchen stockenden Oeles oder 
Fettes zu überzichen. In diesem Augenblicke lese 
man die Temperatur des Thermometers ab. Dieser 
‚Wert ist der Stockpunkt des Oeles oder Fettes. 
Als Windfang kann dabei ein Erlenmayerkölbchen 
gute Dienste leisten, in welches man die Kugel 
während des Drehens eingeführt hat. Diese Me- 
thode nennt der Fachmann „die galizische Methode“. 
Bei niedrig stockenden Oelen (Kompressorenölen), 
bei weichen es z. B. erst bei — 22° und noch tiefer 
zum Einstocken kommen darf, gebe man 3 ccm Oel in 
eine Eprouvette von 22/25 mm Durchmesser, führe ein 
durch einen Kork gehaltenes Kugelthermometer ein, 
bis die Kugel ı cm unter die Oberfläche taucht und 
stelle die Eprouvette in eine Kältemischung, die man 
sich aus feingestoBenem Eis und 25% Stein- oder 
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Kochsalzzusatz bereitet hat. Dazu bedient man sich 
des Stockpunkt-Bestimmungsgefäßes (Abb. 11), in 
welches man die Eismischung füllt und durch 
welches man die Eis- Ä 

mischung füllt und durch 
dessen gelochten Bügel 


man die Eprouvette 
steck. Von Zeit zu Zeit 
zieht man ohne Er- 
schütterung die Eprou- 


vette aus der Eis- 
mischung und liest die 
Temperatur ab, wobei 
man sich durch leichtes, 
erschütterungsfreies Nei- 
gen des Glases davon 
überzeugt, daß das Oel 
sein Fließvermögen bereits eingebüßt hat. 


Abb. 11. 
mungs-Gefäß, 


Würde 
man das Glas erschüttern oder das Thermo- 
meter bewegen, so würde es zu einer Zer- 


reißung des sich bildenden Paraffinnetzes kommen. 
und eine Störung in der Erstarrung würde 
unweigerlich eine Fehlbestimmung des Stock- 
punktes zur Folge haben. Sollte man bei dieser 
Arbeit einmal den richtigen Moment der Ein- 
stockung bei der Ablesung nicht erfaßt haben, so 
darf man dieselbe Probe kein zweites Mal zu einer 
Bestimmung benützen, da durch die vorangegangene. 
erstmalige Netzbildung eine Veränderung der mole- 
kularen Beschaffenheit der höheren Kohlenwasser- 
stoffe erfolgt, welche sofort eine Aenderung des 
Stockpunktes herbeiführt. Diese Arbeit braucht ihre 
Zeit und ihre Uebung. Man darf z. B. ein Oel, 
welches bei Leg stockt, nicht sofort in eine Eis- 
mischung von — 24 stellen, da man in diesem Falle 
das Oel „unterkühlen“ würde, und Stockpunkte von 
unterkühltem Material wesentlich höher liegen wür- 
den, also unrichtig wären. Bei solchen Oelen muß 
man mit kaltem Wasser arbeiten. Bei einigem Inter- 
esse an der Sache findet man bald selbst heraus, 
welchen Grad langsamer Abkühlung man benötigt 
und welches Kühlmittel man anzuwenden hat. Die 
Kenntnis des Stockpunktes ist hochwichtig. Als 
typisches Beispiel folgender Fall: 

In einem größeren Betriebe in O. war ein 300- 
PS-Elektromotor aufgestellt, dessen Ringschmier- 
lager vorschriftsmäßig in Ordnung gehalten wurden, 
d. h. es wurde nur bestes Motorenöl verwendet, die 
Lager hatten richtigen Oelstand und wurden auch 
einmal pro Woche entleert, gereinigt und frisch ge- 
füllt. Dennoch passierte es an einem Montag im 
Jänner 1919 nach dem Sonntagsstillstand, daB kurz 
nach dem Anlassen beide Lager ausschmolzen. Ein 
tcuerer Stillstand des Betriebes war die Folge. Eine 
genaue Untersuchung aller Umstände ergab die 
Schuldlosigkeit des Schmierers, doch brachte das 
eigentümlich verkratzte Aussehen der Welle die 
Betriebsleitung auf den Gedanken einer Sabotage, 
zumal sich im alten Oel kleine Stahlspäne vorfanden. 
Die von mir sofort veranlaßte genaue Prüfung des 
Oeles im Laboratorium einer Mineralöl-Raffinerie 
ergab nun unter anderem einen Stockpunkt von 
+7°, und damit war des Rätsels Lösung gefunden, 
denn zu der Zeit des Stillstandes war die Temperatur 
des Raumes, in welchem der Elektromotor stand, 
auf — 12“ abgekühlt und infolgedessen das Oel in 
den Lagern zu einem festen Kuchen gestockt, der 
die Schmierringe festhielt und auch beim Anlaufen 
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des Motors nicht so rasch aufschmelzen konnte, um 
noch rechtzeitig Oel auf die Welle fördern zu lassen, 
Die gefundenen Stahlspäne rührten von der ange- 
griffenen Welle her und waren kein Sabotageakt. 
Hätte die Betriebsleitung auch nur die geringste 
Kenntnis praktischer Oelprüfung besessen, so hätte 
dieser Vorfall sich nicht ereignen können. 

Aus dem gleichen Grunde hatten die ost- 
preußischen und bayerischen Eisenbahnen in den 
Wintern der 80er Jahre die allerschwersten Betriebs- 
störungen, und von da ab wurde es Vorschrift, daß 
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sämtliche Waggonöle, welche zur Schmierung der 
Achsen verwendet wurden, sogenannte „Winteröle“, 
Lei — 15° noch flüssig, sein müssen, wogegen 
„Sommeröle“ — 5° Stockpunkt haben dürfen. Für 
Eis maschinen und Kompressoren sind jedoch — 22° 
Stockpunkt Vorschrift. 

In gewissen Fällen, z. B. bei Walzenzapfenfetten 
für Walzwerke, Trockenzylinder usw., handelt es 
sich darum, den Einweichungspunkt der betreffenden 
Schmiermitel zu kennen. Dies kommt auch bei 
Asphalten in Frage. (Fortsetzung folgt.) 


Bericht über den in der Zeit vom 20. bis 26. April 1925 
in Berlin von der Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker u. -Ingenieure abgehaltenen Fortbildungskursus. 


Daß die Idee, eine derartige Cellulose-Woche 
zu veranstalten, auf fruchtbaren Boden gefallen ist, 
beweist das große Interesse und die zahlreiche Be- 
teiligung; waren doch etwa 60 Herren, darunter 
verschiedene Ausländer, erschienen, um daran teil- 
zunehmen. 

Am Montag, den 20. April, früh 10 Uhr, eröff- 
nete der Vorsitzende der Bezirksgruppe, Herr Pro- 
fessor Schwalbe. mit einer kurzen Ansprache 
die Sitzung, er gedenkt in erster Linie des verstor- 
benen Herrn Kommerzienrat Naucke, der eigent- 
lich als Auftakt für die Veranstaltung den ersten 
Vortrag über Papierfabrikation hätte halten sollen. 
Ein tragisches Geschick hat diesen Mann einige 
Tage vorher mitten aus der Höhe seines Schaffens 
herausgerissen. Zum Zeichen der Trauer und der 
Verehrung, die Herrn Kommerzienrat Na uc ke 
überall entgegengebracht wurde, erhoben sich die 
Anwesenden von ihren Sitzen. 

Hierauf erläutert Herr Professor Schwalbe 
die Ziele und Zwecke des Fachkursus und spricht 
gleichzeitig Herrn Professor Reis enegger von 
der Technischen Hochschule für die Zurverfügung- 
stellung der Hörsäle seinen Dank aus. Herr Dr. 
Klein nimmt hierauf das Wort, um im Namen 
und im Auftrage des Vorstandes Herrn Professor 
Schwalbe zu danken für die große Mühe, die er 
sich um das Zustandekommen des Fachkursus ge- 
geben. Tatsächlich war es eine Sysyphusarbeit, 
denn in letzter Minute haben noch einige Dozenten 
abgesagt, und es war keine leichte Aufgabe, trotz 
aller Schwierigkeiten das in Aussicht genommene 
Programm einzuhalten. 

Hierauf beginnt Herr Dr. Klein seinen Vor- 
trag über „Die Technik der Zellstoff- und Papier- 
fabrikation“. Er führt ungefähr folgendes aus: Zu- 
erst schildert er ganz allgemein die Verwendung 
von Holz in der Papierindustrie; streift den alkali- 
schen Aufschluß und den Holzschliff, sowie den 
durch Braunholz hergestellten Schliff, den er als 
Verbindungsglied zwischen Holz und Cellulose be- 
zeichnet. Eingehend wird die Fabrikation von 
Schleifholz behandelt. Die Feinheit dieses Materials 
hängt von der Steinschärfe, dem Steindruck und der 
Geschwindigkeit ab. Die Trennung und Loslösung 
der Faser erfolgt zum Teil bündelweise, weil die 
Inkrusten die Faserbündelchen noch zusammenhal- 
ten. Mit ausschlaggebend für die Feinheit des 
Schliffs ist auch das spezifische Gewicht und auch 
die Schleiftemperatur, weil bei warmem Schleifen 
Immer eine Hydrolyse eintritt. Ein bei hoher Tem- 
peratur gewonnener Stoff ist fester, dagegen gibt 
aber ein bei niedrigerer Temperatur gewonnener 
Stoff ein glatteres Papier. Frisches Holz liefert 
helleren Schliff, der auch bei vorheriger Kochung 
ester ausfällt. Der Kraftverbrauch ist für ge- 


dämpftes und gelagertes Holz geringer als für 
frisches Holz. Die Menge der Erzeugung ist ab- 
hängig vom Druck, der Umdrehungsgeschwindig- 
keit und der Steinschärfe. Die Temperatur hat kei- 
nen Einfluß auf die Menge. Der Kraftbedarf steigt 
bei rohem Holz mit dem Sinken des Walzendruckes. 
Gelagertes Holz verbraucht mehr Kraft als frisches. 
Die Ausbeute hängt ab von dem Trockengehalt des 
Holzes. 

Herr Dr. Klein schildert dann die verschie- 
denen Systeme der Stetigschleifer, wie diese von 
Voith, Füllner, Norwegen und Bautzen gebaut wer- 
den, und sieht den großen Vorteil bei diesen Stetig- 
schleifern darin, daß sie die Fabrikation unabhän- 
giger vom Arbeiter machen; dagegen hält der Vor- 
tragende die Behauptung, daß ein gleichmäßigerer 
Schliff mit Stetigschleifern erzielt wird, für eine. 
Utopie, weil die Morphologie des Holzes beweist, 
daß sich dasselbe aus Fasern von ganz verschie- 
dener Länge zusammensetzt. Die kürzeste gemes- 
sene Faser eines Baumes war 0,9 mm und längste 
4,1 mm. 

Herr Dr. Klein kommt dann auf die Natron- 
Zellstoff-Fabrikation und schildert, wie ursprüng- 
lich nur mit Aetzalkali, also schwefelfrei, gekocht 
wurde und insonderheit in Amerika durch diese 
Kochweise gewisse Holzarten, wie Aspen-, Buchen- 
und Tulpenbäume mit Vorteil auf Cellulose verar- 
beitet werden konnten. In Europa hat dieses Ver- 
fahren eigentlich nur für die Fabrikation von 
Esparto Eingang gefunden; dagegen wurde hier die 


Sulfit-Zellstoff-Fabrikation wegen der billigeren 
Chemikalien bevorzugt. 

Beim Natronverfahren tritt keine Geruchs- 
belästigung wie beim Sulfatverfahren ein. Die Ab- 


laugenverwertung nach Rinman durch Ausfällen 
der Ablaugen mit Kohlensäure oder Bicarbonaten, 
trockener Destillation der Ausfällungen zur Gewin- 
nung von Essigsäure, Ameisensäure, Ligninkohle 
usw. hat durch schwankende Konjunktur seine Be- 
denken. 

Der Vortragende ging nun kurz zum Sulfatver- 
fahren über, das in Deutschland wenig bekannt ist, 
und dessen Einführung trotz aller Vorzüge durch 
die Geruchsbelästigung erschwert ist. In Amerika 
und Skandinavien findet das Sulfatverfahren immer 
mehr Eingang. Man kann harzreiches, ungeschältes 
Holz verwenden, das nach dem Sulfitverfahren nicht 
aufzuschließen wäre. Als Neuerung wurde Erspar- 
nis an Brennstoff durch Hochdruckverdampfer und 
wärmetechnisch günstigen Kreislauf des Dampfes 
erwähnt; so sollen heute schon Fabriken mit 3800 ku 
Dampf pro Tonne trocken gedachten Kraftstoff aus. 
kommen. 

Bemerkenswert ist 


nach dem Vortragenden 
ferner, daß das alte 


Ungerer-Diffusionsver- 
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fahren wieder auftaucht und ein Kochen im Gegen- 
stromprinzip in Batterien von sechs Kochern vor- 
genommen wird. Hierdurch soll ein Zellstoff er- 
halten werden, der 91,7% a-Zellulose, gegenüber 
86,750 wie bisher, enthält. Zur gründlichen Ent- 
laugung werden Saugfilter, Zentrifugen oder Schrau- 
benpressen empfohlen. 

Herr Dr. Klein machte dann noch einige An- 
gaben über den Kochverlauf, von dem allgemein 
wie von allen Druckkochungen gilt, daß geringer 


Druck längere Kochzeiten ergibt als höherer Druck, 


und daß stärkere Kochlaugen kürzere Kochzeiten 
bedingen. Auf einen cbm Kochraum rechnet man 
26 kg NaOH Nazs. Eine andere Angabe lautete, 
daß man 350 kg ges. Alkali für Kraftstoff und bis 
400 kg für Bleichstoff auf die Tonne rechne. 

Zur Holzvorbereitung führte der Vortragende 
aus, daß man das Holz nach der Faserrichtung hin 
spalten soll, um die Länge der Fasern zu schonen. 
In Amerika sortiert man das zerkleinerte Material 
durch Siebe und unterscheidet die Späne nach 
Spangrößen über % Zoll, dann von % bis % Zoll 
und ferner % bis % Zoll und unter a Zoll. Es 
wurden einige Prozentzahlen des Anfalles jeder 
Spangröße gegeben. Für faserfeste Cellulose wer- 
den 1 bis 1% Zoll lange Späne genommen, für 
schnellgekochten Zeitungsdruck Späne von % bis 
ı Zoll und für bleichfähigen Stoff Späne von Bis 
bis % Zoll.. s 

Dann ging Herr Dr. Klein zur Sulfitkochung 
über, bei der das direkte und das indirekte Kochen 
immer noch eine Streitfrage sei. Grenzfälle der 
Kochzeiten seien 36 bis 40 Std. Einige Kochdaten 
wurden aus der Praxis angegeben; danach rechnet 
man auf das Füllen 25 Minuten, auf den Laugen- 
einlaß etwa 15 Minuten; nun wird der Dampf an- 
gestellt, so daß nach 30 Minuten ein Druck von 
64 Atm. bei 90° Celsius erreicht ist. Diesen Zu- 
stand hält man durch Abstellen des Dampfes 2 Std. 
aufrecht, um die Laugenaufnahme des Holzes durch 
Osmose zu bewirken. Nun wird auf 51% Atm. ab- 
gegast und der Dampf wieder langsam angestellt; 
innerhalb 6 Std. ist die Temperatur langsam auf 
135° Celsius zu bringen, um nach erforderlichem 
Abgasen nach weiteren 2 Std. 155° Celsius erreichen 
zu lassen. Ganz allgemein gilt, daß gleichmäßige 
Spangrößen des Holzes und gleichmäßige Laugen 
bei Kochungen nach einer Standartkurve auch 
gleichmäßigen Stoff ergeben. 

In Schweden kocht man Floßholz nach Aräo- 
meterspindeln. Der Dampfverbrauch ist mit 3,1 bis 
3.5 kg pro kg Zellstoff und der Schwefelverbrauch 
mit 14 bis 16% bei Schnellkochungen anzusetzen. 

Der Vortragende berührte dann noch das Rit- 
ter-Kelliner- Verfahren. das ein Mittelglied 
zwischen langen und kurzen Mitscherlichkochungen 
ist und einen Dampfverbrauch von ı2 kg Dampf pro 
kg Zellstoff und einen Schwefelverbrauch von 9% 
hat. Bei gebleichtem Stoff. der in rotierenden 
Nochern hergestellt wird, muß man mit etwas mehr 
als 9% Schwefel rechnen. l 

Das Finstampfen des Holzes findet nicht den 
Beifall des Vortragenden, da man mit Dämpfen und 
Nachfüllen und Nachdämpfen dieselben Ausbeuten 
erziele. Ausschlaggebend für die Ausbeute an Zell- 
stoff sei auch die Dichte des Holzes, indem dicht- 
gewachsenes Holz günstigere Werte ergibt, als 
weitgewachsenes Holz. Die Spangröße ist auch von 
wesentlichem Einfluß, da selbstverständlich ein 
großer, sperriger Span kleinere Holzfüllungen und 
entsprechend kleinere Ausbeuten ergibt. 

Zum Schluß der ersten Vorlesung streifte Herr 
Dr. Klein noch die Laugenbereitung, indem er 
hierfür prinzipiell Säuretürme in Serienkupplung 
verlangt. Hartholztürme habe man verlassen; man 
nehme dafür innen ausgemauerte Weichholztürme 
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und neueren Datums auch viel Eisenbetontürme 
mit Ausmauerung. Von dem Bottichsystem mit 
Kalkmilchfüllung ist man ganz abgekommen. Bei 
der Röstgasreinigung erwähnte der Vortragende die 
elektrische Reinigung und bei den Waschtürmen die 
Temperatur von 40° Cels., bei der keine SO, son- 
dern nur SO; zurückgehalten wird. | 

Herr Dr. Klein regte dann an, die nächste 
Vorlesung in Form einer Aussprache zu halten und 
erbot sich, ihm in der Zwischenzeit gestellte Fra- 
gen weitmöglichst zu beantworten. 

Die nächste Vorlesung über Zellstoffabrikation 
fand Mittwoch vormittag statt; wir geben beifol- 
gend des besseren Zusammenhanges wegen den In- 
halt dieses Vortrages hier schon an. 

In großen Zügen führte Herr Dr. Klein aus, 
daß man besonders bei Zellstoff-Fabriken durch 
weitgehende mechanische Förderungen die Zahl der 
Arbeiter beschränken muß, um die Regiekosten 
recht niedrig zu halten. Bei den großen Produk- 
tionen der amerikanischen Fabriken darf man aber 
auch nicht vergessen, daß der amerikanische Zell- 
stoff nicht so rein ist wie in Deutschland. 

Der Vortragende berührte nun nochmals ganz 
kurz die einzelnen Fabrikationsvorgänge der Zell- 
stoffherstellung, erwähnte dabei die Schälmaschinen. 
bei denen man mit 14 bis 15% Holzverlust rech- 
nen muß, streifte die Knotenfänger, die in sehr 
großer Zahl auf dem Markt heute fast eine Mode- 
sache darstellen, und ging dann zum Bleichen über, 
wobei er erwähnte, daß man auch in Amerika mit 
großer Stoffdichte und konzentrierten Lösungen ar- 
beitet. Er ging dann weiter zur Entwässerung des 
Zellstoffes, wobei man heute mit Hochdruckpressen 
schon einen Trockengehalt von 50 bis 52 % vor der 
Trockenpartie erreicht; durch Einschalten eines 
Trockenzylinders, eines sogen. Zwischentrockners 
zwischen die Naßpressen erreicht man auch ohne 
Hochdruckpressen einen Trockengehalt von 42 bis 
45%. Gleiche Konsistenz des Stoffbreies sei eine 
Vorbedingung für gute Arbeit der Entwässerungs- 
maschinen; um dies zu erreichen, bedient man sich 
besonderer Regulatoren, von denen der elektromag- 
netisch wirkende Flotteur besonders erwähnt sei. 
Was die Pressendrucke anbetrifft, so gehe man bei 
Rotationsdruck bis zu 3,5 kg pro qcm und bei 
Schnelläufern sogar bis 20 kg pro qcm. Daß war- 
mer Stoff leichter entwässert, da durch Kontraktion 
der Faser schon eine Wasserabgabe stattfindet, ist 
eine in Deutschland auch ausgenutzte Tatsache. 

Der Kochprozeß wurde von Herrn Dr. Klein 
auch nur gestreift, wobei er auf seinen November- 
vortrag im Bezirksverein der Zellstoff- und Papiet- 
Chemiker und -Ingenieure in Berlin hinwies. 

Er mißt den Kochlaugen einen starken Einfluß 
auch auf die mechanischen Eigenschaften der ge- 
wonnenen Fasern zu. Der Gehalt an Wiedergewin- 
nungslauge, der den Frischlaugen schon eine andere. 
trübere Färbung gibt, scheint für den Kochprozeß 
vorteilhaft zu sein, indem die Beobachtung gezeigt 
hat, daß reine Frischlaugen, die ein weißes, milcht- 
ges Aussehen haben, langsamer kochen: es ist viel- 
leicht die Anreicherung der Frischlaugen an orga- 
nischen Säuren durch die Wiedergewinnungslauge, 
die auf den Kochprozeß beschleunigend wirkt. Was 
die Rotfärbung des Zellstoffes anbetrifft, so soll 
durch, höheren Kalkgehalt der Kochlauge die Er- 
scheinung zurücktreten; andererseits dürfte die Zu- 
sammensetzung des Kalkgehaltes nicht ohne Fin- 
fluß sein auf diese störende Farbwirkung. 

Zu Definitionen der Begriffe „harter“ und 
„weicher“ Zellstoff führte der Vortragende an. daß 
man unter hartem Zellstoff einen solchen versteht. 
der sich mit, wenig Kraft schmierig mahlen läst, 
während man bei weichem Stoff nur bei vorsicht! 
gem Mahlen eine gewisse Schmierigkeit des Stoffes 
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erreichen kann. Unter bleichfähigem Stoff versteht 
man meist einen weichen Zellstoff. 

Was die Festigkeit der Fasern anbetrifft, so hat 
man durch Zerreißung einzelner Fasern auf beson- 
deren Maschinen festgestellt, daB Leinenfasern die 
Festigkeit des Stahles, Baumwollfasern die Festigkeit 
des Schmiedeeisens und Holzzellstoffasern die Festig- 
keit des Gußeisens haben. Ueber die Festigkeit von Pa- 
pieren sei angegeben, daß man bei Kraftpapieren 30 kg 
pro qmm, und bei Manilapapieren sogar 40 kg pro qmm 
Zerreißfestigkeit gemessen hat. Eine der Festigkeits- 
komponenten beim Papierblatt ist die Friktion der 
Fasern, die bei zunehmender Feuchtigkeit abnimmt. 
sus welchem Grunde die Zerreißfestigkeit zurückgeht. 

Zur Abwasserfrage erwähnte Herr Dr. Klein 
nur, daß die kolloidalen Stoffe bei der Reinigung 
am tückischsten sind; das Dispersionsmittel ist 
Wasser. Das Filtermaterial ist meist nur als Haft- 
material zur erstmaligen Bildung einer Schmutz- 
schicht aufzufassen, die dann ihrerseits filtrierend 
wirkt. Von der Ablaugenaufarbeitung, wobei wohl 
nur an die Sulfitablauge gedacht ist, glaubt der Vor- 
tragende, daß dieselbe noch nicht gelungen ist, da 
auch das Strehlenert-Verfahren versagt habe. 

Von den aus dem Hörerkreis gestellten Fragen 
mögen nur einige besonders erwähnt werden. So 
z. B. die Frage nach den Erfahrungen mit den 
Ascherslebener Saugzellenfiltern. Es scheinen dar- 
über noch nicht allzuviel Erfahrungen vorzuliegen. 

zhat daß man bei geringen 
es wurde nur erwähnt, erst eine 
Fasergehalt der Stoffabwässer mit Vorteil e S 
amt, und dann das an Fasern 
Sedimentierung vornimmt, führt 
dem Saugfilter zufühft. 
angereicherte . It dem Aschengehalt der 
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lagen; der Hauptfaktor des Aschengehaltes der Zell- 
stoffe ist der im Stoff restierende Kalk. Zur Frage 
des Ueberdrückens der Kochlaugen sei erwähnt, daß 
man durch das „Ueberlaugen“ bis 300 kg Dampf 
pro Tonne Zellstoff erspart. Das Verfahren ist in 
Schweden fast überall eingeführt, in Deutschland 
wohl nicht. Man laugt durchschnittlich ı2 bis 15% 
der Kochlauge bei 120° Cels. über, wodurch durch- 
schnittlich die Laugentemperatur des eingelaugten 
Kochers etwa 45° erreicht. 

Zur Frage der Mineralflecken im Papier, die 
ausstauben und kleine Löcher ergeben, wurde er- 
wähnt, daß ein guter Sandfang mit Filzeinbauten 
diese Fleckengefahr und auch Harzflecke beseitigt. 

Von den übrigen Fragen sei noch das Harzent- 
fernungsmittel „Bentonit“ erwähnt, das auf dem 
amerikanischen Markte erschienen ist und nach 
Aussage des anwesenden Herrn Prof. Dr. Karl 
Schwalbe aus kolloiden Talken bestehen dürfte. 
Bei Besprechung der Harzgehaltbestimmungen im 
Zellstoff wurde darauf hingewiesen, daß noch keine 
Einigung in den Extraktionsmethoden erreicht ist; 
so arbeitet das Materialprüfungsamt nur mit Aether- 
auszügen; es wurde auf die Arbeiten von Herrn Pr. 
Opfer mann und auf die neuesten Arbeiten von 
Herrn Dipl.-Ing. Helmuth Schwalbe. hingewie- 
sen. Schwarze Flecken bei Laubholzcellulosen aus 
Amerika, es handelt sich wohl um Cellulose aus 
Pappeln und Eukalyptus, wurden von Herrn Pro- 
fessor Dr. Schwalbe als Wachsflecken ange- 
sprochen, da die Laubhölzer zwar kein Harz. aber 
beträchtliche Mengen von Wachs enthalten. Die 
dunkle Farbe der Fleckchen dürfte von mechani- 

ner Verschmutzung der Wachsteilchen herrühren. 
= ber die weiteren Vorlesungen berichten wir 
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tex (Kautschukmilch)“ von J. J. Schilthuis, 
sowie den Arbeitsplan des Instituts für das Jahr 
1925. Dieser Arbeitsplan enthält u. a. folgendes die 
Papierindustrie interessierende Thema: Unter- 
suchung über den Einfluß von Oxycellulose auf die 
mechanischen Eigenschaften von Baumwoll- und 
Leinengarnen und -geweben und auch auf Papier. 
(Fortsetzung des entsprechenden Themas des Ar- 
beitsplanes von 1924.) 


Lehrkursus für Papiermacher in Italien. 


Die Stazione Sperimentale per l'Industria della 
Carta hat einen Lehrkursus über Warenkunde ein- 
gerichtet, der am 4. Mai in Mailand seinen Anfang 
nimmt. In täglichen Vorträgen und Laboratoriums- 
übungen ist Gelegenheit geboten, die chemische 
und mikroskopische Analyse der in Betracht kom- 
menden Rohstoffe und Fertigfabrikate sowie die 
Ermittelungsverfahren und Vorrichtungen zur Be- 
stimmung der mechanischen und physikalischen 
Eigenschaften der verschiedenen Papiere theore- 
tisch und praktisch kennen zu lernen. Br. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


F. H. Dobbin: Milchflaschen aus Papier. „Pulp and 
Pap. Mag.“ 22, 541 (1924). 

Die Sealright Company in Fulton (New York) 
stellt seit einiger Zeit Milchflaschen aus Papierstoff 
her. Die Flasche ist vom gesundheitlichen Stand- 
punkt der Glasflasche gleich und durchaus brauch- 
bar, milch- und wasserdicht, von zweckmäßiger 
Form und bedeutet einen gefährlichen Gegner für 
die Milchflasche aus Glas. Die Herstellung erfolgt 
automatisch. Der Stoff, von der Maschine in Bogen 
kommend, enthält ziemlich viel Sulfitzellstoff, um 
ein elastisches und kräftiges Material zu liefern. Die 
Bogen werden beiderseitig gewachst, um der Feuch- 
tigkeit zu widerstehen, in Streifen geschnitten, in 
die Formmaschine eingesetzt und in den Stock des 
Behälters gedrückt. i 


Guild and Mills: Bemerkungen über den Schopper- 
Riegler - Mahlungsgrad - Prüfer. „The Pap. Mak. 
Monthly Journ.“ 62, 158 (1924). 

Der Schopper-Riegler-Apparat ist weit von der 
Vollkommenheit entfernt. Die Verfasser des Auf- 
satzes beleuchten die Schwächen, ohne den ent- 
schieden vorhandenen Wert des Apparates anzu- 
tasten. 


J. M. Swaine: Der schädliche Fichtenborkenkäfer 
und seine Ueberwachung. „Pulp and Pap. Mag.“ 
aa, 567 (1924). 

Dieser Fichtenborkenkäfer ist ein sehr gefähr- 
licher Feind der Nadelholzwälder. Besonders große 
Verheerungen fanden in einigen Staaten Kanadas 
statt. Im Zustand der Reife, vorzugsweise im Spät- 
sommer jeden Jahres sollten die Fichtenstämme 
auf die Tätigkeit des Käfers hin untersucht werden. 
Die erwachsenen Käfer sind ungefähr % cm lang, mit 
harter Decke, zylindrisch, dunkelrot oder schwarz. 
Sie fliegen rasch und verbreiten die Verheerung vom 
vernichteten zum gesunden Baum. Verfasser be- 
schreibt die Arbeitsweise der Käfer und die Charak- 
teristika der Verwüstung. Die direkte Ueberwachung 
vor Schädigung ist das Verschneiden und Behandeln 
der frisch angegriffenen Bäume während des 
Winters und Frühjahrs, so daß die Brut, die in der 
Rinde überwintert, getötet wird. e H: 


Das Rinmann-Verfahren: Herstellung von Zellstoff 
und von chemischen Produkten. „Le Papier“ 27, 
1029 (1024). 

Die Rinmann-Methode unterscheidet sich von 
dem Sulfatverfahren im Kochen des Holzes und 
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durch die Art der Behandlung der Ablauge. Während 
bei der Sulfatmethode eine aus Aetznatron und 
Schwefelnatron zusammengesetzte Lauge verwendet 
wird, wird die Kochung hier mit reinem Aetznatron 
durchgeführt. Dadurch wird jede Art unangenehmen 
Geruches vermieden. Die Holzstücke werden noch 
zuvor bei einer Temperatur von 90 bis 100° mit 
Schwarzlauge behandelt, welche hierauf in der 
Frischlauge wieder verwendet wird. Im Laufe der 
Kochung wird die Temperatur nicht schneller erhöht, 
als es gerade nötig ist, um die inkrustierenden Sub- 
stanzen aus dem Holz zu lösen. Die Dauer der 
Kochung ist länger und die Temperatur niedriger 
als gewöhnlich. Die Trockensubstanz der Lauge 
wird, nachdem sie mit Natronlauge und Kalk 
alkalisch gemacht worden ist, einer trockenen 
Destillation derart unterworfen, daß man einerseits 
ein Destillationsprodukt erhält, das aus verschiede- 
nen, wertvollen organischen Substanzen zusammen- 
gesetzt ist, und in der Retorte ist andererseits ein 
Soda- und Kalkrückstand. 


Ch. Groud: Eukalyptus und Papierherstellung *). 
„Le Papier“ 27, 1013 (1924). 

Gewisse Eukalyptusarten scheinen für die 
Papierindustrie Bedeutung zu haben. In der Papier- 
macherschule zu Grenoble ergab trockenes Euka- 
Iyptusholz 42% Cellulosefaser, ein Ertrag, der nur 
durch die Weißtanne mit 44% überschritten wird. 
Die Ausbeuten bei anderen Materialien sind allgemein 
32 bis 38%. Die Fasern sind 0,9 mm lang, ihr 
Durchmesser 16 u, also kleiner als die der Espe mit 
1,2 mm und 27 u. Die Dicke der Cellulosewandung 
ist 1,3 bis 1,5 des Durchmessers. Im Lauf der Be- 
arbeitung behält die Faser ihre Eigenschaften: 
Festigkeit und Geschmeidigkeit. Die Cellulose des 
Eukalyptus ist von Natur außerordentlich faserig. 
Verfasser beschreibt weiter Anbauverhältnisse, 
anderen Nutzen des Gewächses und die verschiede- 
nen Arten des Eukalyptus. 


Strachan: Ueber den De Vains-Prozeß. 
132 (1924). 

V. weist die Erwiderung S c h a c h ts (Wochenbl. 
für Papierfabrikation, 11. Oktober 1924) als ungenau 
und absichtlich entstellt zurück. Die vergleichenden 
Angaben Schachts über Faserlängen von Stroh- 
und Holzzellstoff seien falsch. Schacht gibt für 
die längsten Fichtenholzfasern den Wert 2,5—3,8 mm 
an, für Strohfasern 0,08—0,4 mm. Das ist aber nicht 
der Durchschnittswert der Stroh fasern, sondern 
der wertlosen Oberhautzellen. Die Maximal-Faser- 
länge von Mais-Stroh z. B. wird bei Wiesner mit 
5,6 mm. fast der doppelten Holzzellstoff-Faserlänge 
angegeben. Als eigene Durchschnittszahl gibt der 
Verfasser folgende an: Deutscher Mitscherlich-Zell- 
stoff 3—3,5 mm, leicht bleichbarer Sulfitzellstoff 
durchschnittlich 2,5 mm, Esparto im Durchschnitt 
1.5 mm. Strachan steht nach wie vor auf dem 
Standpunkt. daß der nach dem De Vains-Verfahren 
erzeugte Zellstoff nicht hinter dem leichtbleichbaren 
Sulfitzellstoff zurücksteht, und daß es eine Ver- 
schwendung ist, diesen aus Holz herzustellen, das 
für bessere Zellstoffe aufgehoben werden sollte. 
Statt dessen sollten Stroh und vor allem tropische 
Pflanzen nach dem De Vains-Verfahren auf- 
geschlossen werden, wie z. B. neuerdings in Java ein 
kleines Werk arbeitet. Im einzelnen nimmt der Ver- 
fasser noch kurz Stellung zu der Frage des Ge- 
brauchs von Lauge zur Neutralisation der Salzsäure 
und Lösung des Ligninchlorids. Theoretisch er- 
scheint der Vorgang falsch, aber praktisch geht er. 
Die Zellstoffe lassen sich vorzüglich waschen und 
bleichen ausgezeichnet. Wie aus einer Veröffent- 
lichung des Verfassers ‚Rational Use of Soda and 


„Paper“ 35, 


*) Ueber Eukalyptusarten bringen wir dem- 
nächst eine ausführliche Arbeit. Die Schriftl. 
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Chlorine in the Isolation of Straw-Cellulose‘ hervor- 
geht, ist der Chlorverbrauch nicht groß. Die Grenzen 
des Chlorverbrauchs sind so gesteckt, daß die CroB- 
und Bevan-Reaktion quantitativ verläuft. Die 
Frage, ob Chlorwasser oder Salzsäure reagiert, ist 
Haarspalterei. Selbstverständlich reagiert Chlor mit 


Wasser, ohne Wasser geht es nicht. Wenn De Vains 
die Salzsäure als wirsames Agens ansieht, so hat er 
seinen Grund dazu. Viel wichtiger ist nach Ansicht 


des Verfassers der Chlorierungsapparat, in dem 
dieses praktische Problem eine einfache 52 GC 
t ZS 


friedigende Lösung findet. 


PATENT-UMSCHAU 


Vorrichtung zur Speisung von stetig arbeitenden 
Holzschleifern. 
D. R. P. 411 302. Klasse 55a. Gruppe 1. 
Firma J. M. Voith in Heidenheim, Brenz. 
D. R. P. 411 302. Klasse 55 a. Gruppe 1. 
Zusatz zum Patent 369 088. 
Nach der vorliegenden Erfindung sind, wie Ab- 


bildung 1 zeigt, zum Vorschieben des Schleifholzes 


zwei große, einander gegenüberliegende verzahnte 
Vorschubräder A und A! angeordnet, die durch in 


Abb, 2. 


den Schachtwänden b! und b? angebrachte Schlitze 
b’ und bt in den Zufuhrschacht B hineinragen und 


pressen des Holzstapels und zugleich eine Vorwärts- 
bewegung desselben gegen den Schleiferstein D er- 
folgt. Die Vorschubräder A und A! können mit einer 
federnden Lagerung E ausgerüstet sein. Um die 
Holzzufuhr im Schacht B zu unterstützen, sind, wie 
in Abb. 2 dargestellt, oberhalb der Vorschubräder A 
und A! Triebketten F und F! oder Reihen von 
kleineren Rollen angeordnet, die unter Verminderung 
der Reibung an den Wänden des Schachtes B den 
Holzstapel C den Vorschubrädern A und A! zu- 
führen. 

Bei bekannten Anordnungen, bei denen der Vor- 
schub des Holzes gegen den Schleiferstein ebenfalls 
durch Rollen bewirkt wird, sind zum Hervorrufen 
eines erhöhten Druckes auf das Schleifholz be- 
sondere Vorrichtungen notwendig. Das ist beim Er- 
findungsgegenstand nicht der Fall. 

Patent-Ansprüche: ı. Vorrichtung zur 
Speisung von stetig arbeitenden Holzschleifern nach 
Patent 369 088, dadurch gekennzeichnet, daß die Mit- 
nehmer aus zwei dicht über dem Schleiferstein (D) 
einander gegenüberliegenden, mit Vorsprüngen ver- 
sehenen Vorschubrädern (A, A!) bestehen, die durch 
in den seitlichen Wänden (bi, b?) des Zufuhr- 
schachtes (B) für das Schleifholz (C) angeordnete 
Schlitze (b®, b*) in den Zufuhrschacht hineinragen 
und infolge ihrer Größe den Holzstapel (C) seitlich 
zusammen- und gleichzeitig mit erhöhtem Druck 
gegen den Schleiferstein (D) pressen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß über und neben den mit Vor- 
sprüngen versehenen Vorschubrädern (A, A!) Ketten 
(F, F') oder Reihen von Rollen angeordnet sind, die 
den Holzstapel (C) den Vorschubrädern (A, A!) zu- 
führen. 

Verfahren zur Herstellung von Dachbelagplatten. 


D. R. P. 411273. Klasse 81. Gruppe 3. 
H. H. Robertson Company in Pittsburg, 
Penns. 


a ist die unterste Lage, welche aus einem faser— 
artigen Stoff besteht, wie z. B. Gewebe, Filz. Papier 
o. dgl., und welche auf einer oder auf beiden Seiten 
mit einer Lage b von Asphalt oder ähnlichem bitu— 
minösen Material bedeckt oder damit imprägniert 
ist. 

In dem vorliegenden Beispiel ist die faserartige 
Lage a von der Asphaltlage b eingehüllt, und diese 
ist mit einem Metallüberzug versehen, der aus einer 
Mehrzahl von Lagen aus fein verteiltem Metall, wie 
z. B. Blei, Zink, Kupfer o. dgl., besteht; diese beiden 
Lagen sind mit c und d bezeichnet. 

Die Metallagen c, d bestehen aus feinst verteil- 
ten Metallteilchen 10, 12, welche durch das Auf- 
schleudern von geschmolzenem Metall auf die mit 
Asphalt bedeckte Lage a unter Zuhilfenahme einer 
passenden Vorrichtung gebildet worden sind. Die 
fein verteilten Metallteilchen werden gegen die mit 
Asphalt bedeckte faserartige Stofflage a geschleu- 
dert, wobei der Asphaltüberzug klebrig und nach- 
giebig sein muß, was besonders unmittelbar nach 


auf den Holzstapel e drücken, so daß ein Zusammen- 
r r ne a 
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dem Ueberziehen der Lage a mit Asphalt der Fall 
ist. Hierdurch wird erreicht, daß die Metallteilchen 
10 in die Asphaltlage b eindringen und darin ein- 
gebettet werden. Da die Metallteilchen nur einen 
geringen Widerstand finden, so behalten sie ihre 
ursprüngliche Gestalt, wie in der Abb. gezeigt ist, 
bei und bilden so die Lage c. 

Die Metallteilchen 12 werden gegen die Lage 
10 geschleudert, und zwar zweckmäßig heiß, wäh- 
rend auch die Lage c sich in erhitztem Zustand 
befindet. Die Teilchen treffen mit genügender 
Stärke aufeinander, SO daß sie sich an den Berüh- 
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rungsstellen molekular verbinden. Es wird so die 
Metalloberfläche d gebildet, welche mit der unter- 
liegenden, im Asphalt eingebetteten Metallage c 
verschweißt und molekular verbunden ist. 

Die Metallteilchen 12, welche die äußere Lage 
d bilden, erfahren beim Aufschlagen auf die Teil- 
chen der unterliegenden Lage c mehr oder weniger 
große Formänderungen. Diese sind in der Abb. 
durch die unregelmäßige Gestaltung der Teilchen, 
aus denen die äußere Lage besteht, dargestellt. 
Paten t-Anspruc h : Verfahren zur Herstel- 
lung von Dachbelagplatten, bestehend aus einem 
faserartigen Stoff, der. auf einer oder beiden Seiten 
mit einer Bitumenschicht überzogen ist, dadurch 
gekennzeichnet, daß in die bituminöse Schicht ge- 
schmolzenes Metall nach dem Spritzverfahren in 


feinst verteilter Form eingebettet wird, worauf eine 


weitere fein verteilte Metallschicht auf die Ober- 
fläche, der bituminösen Schicht aufgebracht wird, 
die ebenfalls an jeder Gestaltverände rung der un- 


terliegenden Schichten teilnehmen kann. 


patent - und Gebrauchs musterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
D — D D Patente: 2 . $ = H D 
8 a, 28. C. 32023. Calber Maschinenfabrik und 
Eisengießerei, Inh. Ewald Richter & Paul Knorr, 
G. m. b. H., Calbe i. Sa. Vorrichtung zum Bestreuen 


der Unterseite von imprägnierter Dachpappe mit 
Sand oder Talkum unter Benutzung sich drehender 


Bürstenwalzen mit Abstreifer. Zus. Z. Pat. 394 098. 
29 4. 22. l 
12 d, I. A. 42.337. Aktiengesellschaft für Aschen- 
chemie, Berlin. Verfahren zum Reinigen, Klären, 
Entfernen und Geruchlosmachen von Flüssigkeiten 
oder Gasen. 27. 5. 24. 
12 0. 23. H. 84 015. Firma Herminghaus & Co., 


G. m. b. H., Elberfeld. Dr. Leopold Hesse, Vohwinkel. 
und Dr. Hermann Rathert, Elberfeld, Mozartstr. 50. 
Verfahren zur Herstellung von Cellulosexanthogenat- 
lösungen. 28. 1. 21. , 

120. 23. H. 84017. Firma Herminghaus & Co., 
G. m. b. H., Elberfeld, Dr. Leopold Hesse, Vohwinkel. 
und Dr. Hermann Rathert, Elberfeld. Mozartstr. 50. 
Verfahren zur Herstellung von Cellulosexanthogenat- 
lösungen. Zus. z. Anm. 84015. 28.1.2. i 

* Erteilungen. 

29a, 6. D. 45 820. Giuseppe Donagemma und 

Pietro Tolini, Varedo, Milan Melchiorre Valentini, 


e 
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Milan und Ercole Micozzi, Rom; Vertr.: Dipl.-Ing. 
Dr. P. Wangemann und Dipl.-Ing. B. Geisler, Pat. - 
Anwälte, Berlin W 57. Einrichtung für Kunstseide- 
spinnmaschinen zum Absaugen der Gase. 10. 7. 23. 

29a, 6 . F. 56 165. Farbenfabriken vorm. Friedr. 
Bayer & Co., Leverkusen. Vorrichtung zum Streck- 
spinnen. 14. 5. 24. 

29a, 7. P. 40 368. Dr. Bruno Poss anner von 
Ehrenthal, Cöthen, Anh., und Karl Scholz, Tetschen 
(Tschechoslovakische Republik); Vertr. Pat.-An- 
Kälte Ernst Herse, Cassel - Wilhelmshöhe, und 
Hillecke, Berlin SW 61. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung kotonisierter Bastwolle. 9. 6. 23. 

29 b, 3. A. 40 488. Actien-Gesellschaft für 
Anilin-Fabrikation, Berlin-Treptow. Verfahren zur 
Herstellung feinfädiger Viskoseseide mit besonders 
weichem Griff, hoher Geschmeidigkeit und sonstigen 
guten physikalischen Eigenschaften. 8.8. 22. 

55 f, 13. C. 34 534. Cellon-Werke, Dr. Arthur 
Eichengrün, Chemische Fabrik, Charlottenburg. Ver- 
fahren zur Herstellung wasserundurchlässiger Be“ 
schmeidiger Bronzepapiere. 5. 3. 24. 

55 f, 16. B. 112833. Franz Anton Bayer, 
Aschaffenburg a. M., und Dipl.-Ing. Anton D. J. 
Kuhn, Liebenwerda i. Sa. Gepräg te Zellstoffwatte. 
Zus. z. Anm. B. 112 833. 26. 4. 24. : 

38 c. 904726. Johann Ehrhardt, Nürnberg, 
Spenglerstr. II. Holzschleifmaschine mit durch 
einen Stützfuß und Führungswinkel verstellbar ge 
haltener Werkstückauflage. 21. 2. 25. E. 33 180. 

38c. 904 727. Johann Ehrhardt, Nürnberg, 
Spenglerstr. II. Holzschleifmaschine. 21. 2. 25 
E. 33 182. 


55 C. 904 337. 


Frima Chun. Mansfeld. Leipzig. 
Preßvorrichtung an Schneidemaschinen für 


Papier, 


788. 

905 158. Richard Schilde, Hersfeld HA 
Vorrichtung zur Trocknung von 
Kanaltrockner mit wandern- 
dem Trockengut. 

55 f. 904 576. Papierfabriken 9. 
Heidenfels, Rheinpf. Präpariertes Papier zur Her- 
stellung von Packungen, Tüten 0. dgl. 21. 


P. 41967. N 
Aurel Kohler G. m. b. H. Linden- 


81 c. 905 399. 
berg-Goßholz, Bayr. Allgäu. Verpackung aus Cellu- 


lose für Käse aller Art. 20. 3. 1. N 101 237. 
8 b, 19. 413 540. Firma C. H. j 
nitz. Drpckrolle für. Kalander. 6. 8-24: M. det 
29 b, 3. 413 511. Firma Deutsche Gasglühlic 
Auer-Gesellschaft m. b. H. Berlin. fahr 
Reinigen von Cellulose mittels Aetzalkalie , n 
Herstellung von merzerisierter: GE für 
Kunstseidefabrikatign. 1. 1°: 21. C. 31 17 api 
54 d. 6. 413 438. Firma Praktische Maschine) 
G. m. b. H., Berlin. Klebstoffauftrag emaschine m 
Auftragwalze. 19. 12. 22. P. S ER 
3855 1. 413 5%. Gesellschaft für mechanisch 
Cellulose m. b. H., Köln a. Rh. "Verfahren zuf ! 
stellung von ungebleichten Papieren, AA 
aus Gras-, Schilf- und ähnlichen Pflanzen, insbes 
dere Getreidestroh. 20. 5. 23. G. 50 154. | 
Zurücknahme einer Anmeldung. 
120, 12. R. 40 772. Verfahren zur Herstel Inn 
von Lösungen aus Holz und anderen 5 
Stoffen tierischen und pflanzlichen rsp 


22. 3. 23. 
Gebrauchsmuster- 
Eintragung. ie 

29a. 905 507. Otto Sindl. Mähr Chr so. 
rertr.: Dr. O. Arendt, Pat.-Anw.. del. 
Spinntopf zur Herstellung von Kunstse! e Lef 
23. 8. 24. 8. 5528. Tschechoslovakische 
2. 2. 24. | nn 


Verantwortlich für die Schriftleltung : Dr. Frich Opfermann, Charlottenburg 9. Lindenstlee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU. INGENIEORE 


Die Bestimmung des Lignins i 
ignins in Ä 
one = En and Holzzellstoffen. 


Einige Bemerkungen zur gewichtsanalytischen Ligninbestimmung und 


zu der kürzlich von 


H. Schw i 
walbe vorgeschlagenen neueren Modifikation der Klasonschen Ligni i 
mit Schwefelsäure. e n 


Vor nicht langer Zeit habe ich anläßlich ander- 
weitiger Untersuchungen Gelegenheit genommen 
die Methodik der quantitativen Ligninuntersuchung 
einer Ueberprüfung zu unterziehen 1). Neuerdings 
hat nunmehr H. Schwalbe eine Methode in Vor- 
schlag gebracht ?), die besonders dazu geeignet sein 
soll, die Ligninsubstanz quantitativ in kürzester Zeit 
zu isolieren. 

Das Wesen dieser Bestimmungsmethode beruht 
darauf, daß, in Anlehnung an die von Klason be- 
schriebene Methode, zur hydrolysierenden Schwefel- 
szure Zusätze gemacht werden, die die teilweise 
ibermäßig stark quellende Eigenschaft dieser Säure 
wieder aufzuheben geeignet erscheinen, und damit 
eine raschere Einwirkung auf die Fasersubstanz 


gestatten. 
Bei meinen Untersuchunge 


von der Salzsaure ausgegangen, 
lich stark hydrolysierende Wirkung bekannt ist, 
und wohl auf der starken elektrolytischen Spa un 
nur in 40 % Lösung vorliegen‘! en 
j Es schien notwendig, diese 


n bin ich seinerzeit 
deren außerordent- 


te, die 


stark zersetzen e 
man ihr einesteils ; di 
ie ze Dissoziation zurückzudr ange? 
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sind dabei allerdings w 
hydrolysierenden Tie de dee 
gegangen, und haben den Zusatz an ee 
zur Erhöhung dieser Eigenschaft gut * 
während H. Schwalbe umgekehrt von der 
Schwefelsäure als Lösungsmittel ausgehend die 
Salzsäure als wirkungsvollen Zusatz betrachtet: 
Wie dem auch sei, in jedem Falle wird durch 
bewußten Zusatz an Säure die zersetzende Wirkung 
der Säure gesteigert, was in den Patentschriften 
teilweise wörtlich zum Ausdruck gebracht wird. Ich 
bin daher auch der Meinung, daß nicht in der Beseiti- 
gung der „pergamentierenden Eigenschaft“ der 
Schwefelsäure, also der bekannten Quellwirkung, 
der Vorteil der neuen Reaktionsmischung liegt, son- 
dern daß lediglich die durch den Zusatz einer weit- 
gehend dissoziierten Säure verursachte Steigerung 
der hydrolysierenden Wirkung den beobachteten 
Effekt auslöst. 
Die im Pergamentierungsverfahren technisch 
ausgewertete Quellungstendenz der hochprozentigen 
Schwefelsäure ist eine spezifische Eigenschaft En 
jenigen konzentrierten Säuren, die mäßig gespalten 
ind, und die infolgedessen zunächst quellend I 
wirken vermögen, bevor durch ‚Hydrolyse der Ab- 
bau der gequollenen Substanz einsetzt. Der Zusatz 
stark dissoziierten Säure wird daher von 
ein erwarten lassen, daß unter Zurück dra. 
Ge der Quellungstenden? eine Steigerung des 


1718 muh. 
Abbaur" t nicht uninteressant, in diesem Zusammen 
Es is nach einem Patent der 


„3 n, a : 
u erwähne chaffenburg 309 551 die 
lligt wird, 


en habe 
die sich 
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nahme nahe, daß bereits ein erheblicher Angriff auf 
das Lignin selbst stattgefunden hat, der sich in der 
Hauptsache durch Abspaltung von Azetylgruppen 
ausgewirkt haben wird. Ueber den Pentosangehalt 
im restierenden Lignin finden sich keine Angaben. 

Bezüglich der Frage der Notwendigkeit der 
Extraktion des zu bearbeitenden Fasermaterials mit 
organischen Lösungsmitteln, sei auf die Unter- 
suchungen von Klasont) hingewiesen, wodurch 
nachgewiesen worden ist, dag durch „erschöpfende 
Extraktion“ wesentliche Anteile des Lignins ver- 
lustig gehen können. Vielleicht erklärt sich auf 
diese Weise die große Differenz zwischen den 


) Loc. cit., S. 83. 


Uebersicht über die neuere in- 
betreffend die Verwertung und 


Abgase der Zellstoffindustrie. 
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Analysenwerten, de H. Schwalbe für extra- 
hiertes und unextrahiertes Material angegeben hat. 


Soweit das bisher vorliegende Analysenmaterial 
eine Beurteilung des beachtenswerten Vorschlages 
überhaupt zuläßt, kann man sagen, daß die von 
H. Schwalbe empfohlene Schnellmethode viel- 
leicht brauchbare Vergleichswerte liefert. Im Hin- 
blick auf die bisherige Methodik der Ligninbestim- 
mung?) liegen die Werte wesentlich niedriger, so 
daß die Annahme berechtigt erscheint, daß bereits 
ein vermehrter Angriff auf den 
selbst stattgefunden hat. 


Ligninkomplex 


5) Vgl. „P.-F.“ 19, 1177 (1921). 


und ausländische Patentliteratur, 
Aufarbeitung der Ablaugen und 


(Von 1912—1925.) 


Von Geheimem Regierungsrat Dr. A. Schrohe. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 18.) 


1024. D. R. P. 394 340. KL 55 b. Nieder- 
bayerische Cellulose werke, A.-G. in 
Kehlheim, Dr. H. Clemm in Mannheim- 
Waldhof und Dr.-Ing. A. Schneider in 
Kehlheim. Verfahren und Vorrichtung 
zur Gewinnung der beim Entspannen 
von Zellstoffkochern frei werdenden 
Gase, Wärme und Kondensate durch 
Einleiten der Uebertreibgase und 
-dämpfeinRohlauge. 

Die Uebertreibgase und Dämpfe werden in eine in 
einem geschlossenen, mit Rohlauge gefüllten Druck- 
behälter befindliche Kühlvorrichtung geleitet, in der 
die Dämpfe ganz oder teilweise als Kondensate an- 
fallen, während die restlichen Gase und Dämpfe aus 
der Kühlvorrichtung durch eine Fördervorrichtung 
abgesaugt und in Rohlauge gepreßt oder an einen 
anderen Verwendungsort geleitet werden, was auch 
ganz oder teilweise zusammen mit dem angefallenen 
Kondensat oder mit Kochdampf geschehen kann. 
Die Kühlvorrichtung besteht aus mehreren ge- 
schlossenen Druckbehältern, die unter Zwischen- 
schaltung von Kondensatabscheidern hinterein— 
ander geschaltet sind, so daß selbsttätig die 
kälteste Rohlauge angewärmt wird. 

1024. DD. R. 1“. 394680, Kl. 55 b. A. Col las, 
J. Collas und Alfa, Société Anon. pour 
la fabrication des Pätes de Cellulose 
in Paris Verfahren zur Behandlung 
derAblaugen, die von der Äetznatron- 
aufschließung der Vegetabilien her- 
stammen. 

Den Ablaugen wird ein Ausflockungskatalysator 
zugesetzt, der vorzugsweise aus einer organischen 
Säure, z. B. Essig- oder Oxalsäure oder einem Salz 
dieser Säuren, z. B. Kaliumazetat, besteht. Dieser 
Katalysator setzt die Kolloidteilchen ganz oder zum 
Teil in Freiheit, was gestattet, sie gleichzeitig mit 
den suspendierten Partikelchen aus der Lösungs- 
flüssigkeit abzusondern durch Dekantieren, Ab- 
schleudern, Filtration oder Kataphorese. 

1024. ID. R. P. 307 852, Kl. 10 b. Baron Cl. von 
Reden auf Schloß Franzburg b. Gehrden, 


Hannover. Einbinden von Brennstoffen 
oder Erzen. 

Der Mischung von nicht eingedickter Zellstoff- 
ablauge mit Gips. Zement oder dergl. wird noch 
Glaubersalz oder Steinsalz zugesetzt. 


1924. D. R. P. 400 661. Kl. 55 b. Dr. Erik 
Hägglund in Abo, Finnland. Verfahren 
zur Nutzbarmachung der bei der 


Natronzellstoffabrikation entfallen- 
den Schwarzlauge. 

Die im Kreislauf benutzte Aufschließlauge wird 
auf hoher Natriumazetatkonzentration gehalten unter 
Sicherung des gewünschten Konzentrationsgrades 
durch Ausstoßung eines Teils der von organischer 
Substanz größenteils befreiten Schwarzlauge und 
Ersatz durch frisches Alkali. Die von organischer 
Substanz wesentlich freie, aus dem Betriebe aus- 
gestoßBene Natriumazetatlösung wird zur Trockne 
eingedampft und in Gegenwart von überhitztem 
Wasserdampf zwecks Azetongewinnung destilliert. 

1024. D. R. P. 400857, Kl. 55 b. Andreas 
Biffar in Miltenberg a. M. Anlage zur 
Herstellung von Zellstoff unter 
gleichzeitiger Gewinnung von Harz, 
Terpentin usw. 

Die, Gewinnung besteht darin, daß die aus dem 
Kocher abgelassene Lauge in einen Behälter beför- 
dert wird, in dem sich die Harzseife absetzen kann, 
während durch eine am Kocherdceckel angeschlossene 
Rohrleitung die spezifisch leichteren flüchtigen Be- 
standteile der Lauge nach einem Behälter ent- 
weichen, in dem sie sich niederschlagen oder kon- 
densieren. 

1924. D. R. P. 401 418, Kl. 55 b. Ch. F. Cross 
in London. Verfahren zur Gewinnung 
von Zellstoff und Lignonkörpern aus 
Holz und holzhaltigen Rohstoffen. 

Aus der beim Kochen mit wässeriger schwef— 
lier Säure erhaltenen Ablauge wird die freie 
Schwefelsäure entfernt, worauf die Ablauge konzen- 
triert oder getrocknet wird. 

1924. D. R. P. 401 532, 
Molin in Torp Bruk, 
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wisserungvon Torf nittelseingedick- 
ter Sulfitablauge. 

1924. D. R. P. 404 504, Kl. 55 b. Koholyt 
ıkt-Ges.in Berlin. Verfahren und Vor- 
richtung Zur Herstellung von Sulfit- 
zellstoff. 

Die den Kocher verlassende heiße Ablauge wird 
zur Vorwärmung der Frischlauge benutzt. Die Vor- 
richtung besteht darin, daß zwischen den Kocher 
und die Wärmeaustauschvorrichtung Sammelgefäße 
eingeschaltet werden, die unter Druck stehen. 

1024. D. R. P. 404 737, Kl. 53b. Dr. Gustav 
Pollitz in Berlin. Verfahren zum Auf- 
arbeiten der alkalischen Ablaugen der 
Halbcelluluse- bzw. Cellulosefabri- 


kation. 
Bei Verwendung des Natronverfahrens mußte 
man bisher die zur Alkoholgewinnung mittels 


Cärung sich eignende inkrustierende Substanz ent- 
weder preisgeben, indem man das Natronsalz ver- 
brannte und Natron regenerierte, oder aber man 
mußte auf letzteres unter Gewinnung der inkrustie- 
renden Bestandteile verzichten, indem Mineralsäuren 
unter Ausfällung der Inkrusten benutzt wurden. Das 
dabei entstehende Salz des Natrons, wie NaCl oder 
\2S$0,, war fast wertlos. Beide Bestandteile zu ge- 
winnen, ist aber gemäß vorliegendem Verfahren da- 
durch gegeben, daß zu ihrer Zersetzung unter Aus- 
jällung der Inkrusten Oxalsäure benutzt wird. Das 
‚salsaure Natron wird in bekannter Weise mit Kalk 
in oxalsauren Kalk und Aetznatron übergeführt, 
dorch Schwefelsäure in Oxalsäure und Gips ver- 
wandelt, und die etwas eingeengte Oxalsäure gelangt 


cbenso wie die eingeengte Natronlauge zu neuer 
verwendung. 
wou D. R. P. 403058, Kl. 55 b. Aktien- 


eesellschaftfür zellstoff-und Papier- 
täbrikation in Aschaffenburg 3. M. 
Verfahren zur Wiedergewinnung der 
beim Abgasen von Zellstoffkocher\ 


Verstehen Sie es, Ihr 


Eine wichtige Frage an den 
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übertretenden Flüssigkeits- und Gas- 
mengen. 

Das Gemisch von Flüssigkeits- und Gasmenzen 
wird ohne Zwischenbehälter unmittelbar in einen 
zweiten unter vollem Betriebsdruck stehenden Zell- 
stoffkocher gedrückt. | 


1924. ID. R. P. 405 612, Kl. 55b. Paul Rnicha lik 
in Magdeburg. Verfahren und Vor- 
richtung zum Geruchlosmachen der 
Abgase der Sulfatzellstoff-Fabriken. 

Die Abgase werden in einem Waschturm durch 
Schwarzlauge von 6 bis 10° Be geleitet. Da die 
Aufnahme der Merkaptane durch die Schwarzlauge 
begrenzt ist, so werden die Abgase gemäß dem 
Zusatzpatent 407 326, Kl. 55 b, Gr. 3. zur vollständi- 
gen Geruchlosmachung u. U. noch mit Frischlauge 
nachgewaschen. 

1924. D. R. P. 405 698, Kl. 55b. Ph. Nebrich, 
vorm. Reinicke & Jasper, G. m. b. H. in Cöthen, 
Anhalt. Verfahren zur Verwertung der 
Kocherabwärme und-abgasezum Auf- 
schließen von Schäl- und Sägespänen. 

Die Kocher gasen in mit Schäl- oder Sägespänen 
gefüllte besondere Behälter ab, so daß der Inhalt 
der Behälter durch die Wärme der Abgase zunächst 
zedämpft und dann mittels der sich hierbei konden- 
sıcrenden Flüssigkeit gelaugt wird. 

1924. D. R. P. 405 950, Kl. 55 b. Dr. Carl G. 
Schwalbe in Eberswalde., Verfahren 
zur Aufschließung pflanzlicher Roh- 
faserstoffe aller Art zur Herstellung 
von Zellstoff. 

Werden zur Aufschließung neutrale, schwer lös- 
liche Sulfite verwendet, z. B. Kalziumsulfit, so ist 
der Reaktionsverlauf ein langsamer; beschleunigt 
wird er nach vorliegendem Verfahren durch Zusatz 
von Stoffen, die befähigt sind, unlösliche Sulfite zu 
lösen, z. B. Zucker, milchsaurer Kalk, Melasse oder 
Sulfitablauge. 


Schmieröl zu prüfen? 


Papiertechniker. 


Von Ing. Belani, Villach 


(Fortsetzung und Schluß aus 


Zur Bestimmung des Tropf-, resp. Erweichungs- 
punktes bedient man sich des Tropfpunktmessers 
von Übbelohde (Abb. ı2). 

a a von dem zu untersuchenden Fett 
dasselbe ; 7 kleine gläserne Schüsselchen, schiebt 
SEH ie Hülse mit dem Thermometer bis zum 
he und erwärmt im Wasserbade in einer 
Welcher gen Eprouvette. Die Temperatur, bei 
lich ein A Ende des Schüsselchens deut- 
1 Ce ttropfen entsteht, ist der Tropfbeginn, 
Tropf. emperatur, bei welcher er abfällt, ist der 

8 resp. Erweichung spunkt ?). 
deren SCH EE ist es wichtig. 

gehalt zu kennen, und dazu dient die 


Teerpunktbesti 

estimmung. j i 

= ng In einem graduierten 
) Ich möchte hier auf die ausgezeichnete 


Arbeit „D į 
e Bewertung un d 
ung starrer Maschinen- 


ett e“ . š S 
Go (siehe „Papier-Fabrikant“ Nr. 52/1924) ver- 


left 18.) 


Schüttelzylinder (Abb. 13) von 10 min l. W. und 
30 cem Inhalt, mit eingeschliffenem Glasstopfen 
werden 10 cem Oel gefüllt, hierauf kommen Io cem 
Benzin und 3 cem Schwefelsäure (H:SO,). Dann 
schüttelt man kräftig die verschlossene Röhre und 
läßt eine Stunde absitzen. Der dicke, schwarze Teer 
setzt sich am Boden ab, und jeder Teilstrich bedeu- 
ter 2% Teergchalt. Normale Destillate enthalten 
etwa 10% Teer. Normale Raffınate dürfen keinen 
Teer enthalten. 

Der Asphaltgehalt von Zylinder- und dunklen 
Waggonölen ist für die Praxis von außerordentlicher 
Wichtigkeit. Würde derselbe mehr als 1% über- 
steigen, SO wäre das Oel unverwendbar, da durch zu 
hohen Gehalt an Asphalt ein sehr rasches Verderben 
aller blanken Flächen, wie Kolbenringe, Zvlinder- 
wandungen, Kolbenstangen, Ventilspindeln und 
Sitze usW. verursacht würde. l 

Ich hatte reichlich Gelegenheit, solche Schäden 
zu sehen und kenne die sich ergebenden Betriebs- 
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Abb. 12. 


störungen an Dampfmaschinen infolge total ver- 
riebener, verkratzter und verkrusteter Teile. Man 
nimmt einen kleinen Erlenmeyerkolben und füllt 5 
bis 6 g Zylinderöl in den Kolben, versetzt dieses mit 
der Aofachen Menge Benzin von D = 0,700. Dann 
rührt man dieses Gemisch mit einem abgeschliffenen 
Glasstab gut durch und läßt es verkorkt bei Zimmer- 
wärme (+15°) 24 Stunden stehen. Hierauf filtriert 
man langsam durch ein kleines, analytisches Filter 


Abb. 13. Schüttelzylinder zur 
Teerbestimmung 


von 5 cm Durchmesser und trocknet auf einer 
Porzellanplatte. Erhält man nach dem Trocknen Am 
Trockenschrank (+ 105° C) nach vier bis fünf Stun- 
den einen hauchfeinen, braunen Niederschlag (etwa 
%% Asphaltgehalt), so ist das Oel noch verwend- 
bar. Speckige und bröckelige Niederschläge schließen 
jedoch jede Verwendung aus. Eine analytische, 
exakte Mengenbestimmung erfordert eine analy- 
tische Wage und setzt die Kenntnis des Umganges 
damit voraus! Wichtig ist die angegebene Benzin- 
dichte, denn jedes schwerere Benzin löst Asphalt auf 
und liefert Fehlresultate. 

10. Zur Prüfung eines Oeles auf fette Oele 
genügt es, wenn man 3 bis 4 ccm des Oeles in einer 
Eprouvette im Paraffinbade auf 230 bis 250° er- 
wärmt, nachdem man % cem gesättigte Natronlauge 
zugefügt hat. Tritt bei der Erwärmung (Thermo- 
meter) nach dem Umrühren mit einem Glas- 
stäbchen oder dem Thermometer (Vorsicht wegen 
Bruch) deutliche Schaumbildung und Gelatinieren 
ein, was am erkaltenden Glasstabe zu bemerken ist. 
so ist ein fettes Oel in Beimischung zugegen. 
Diese Methode arbeitet bis auf 2% genau. Bemerkt 
man keine Schaumbildung, wohl aber Geiatinieren, 
so ist Harz oder Naphtensäure als Beimischung vor- 


handen. Vielfach wird große Schmierfähigkeit vor- 
getäuscht durch Zusatz von Kautschuköl oder 
Gelatine. Ersteres erkennt man an starkem Faden- 


ziehen, die letztere an dem charakteristischen, leim- 
artigen Geruch beim Erwärmen. 

Zur Prüfung eines Oeles auf freie Säure, wie sie 
ab und zu bei unsachgemäß gehandhabter Raffına- 
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Apparat zur Tropfpunktbestimmung nach Ubbelohde 


tion vorkommt, genügt für den Betrieb ein kräftiges 
Durchschütteln von 5 bis 6 cem Oelprobe mit 25 cem 
absol. neutralem Alkohol. Zeigt ein Tropfen blaue 
Lakmuslösung nach wiederholtem Durchschütteln 
bleibende Rosafärbung, so ist freie Säure im Oel. 
und dieses ist unbrauchbar. 

Mit Fett verfährt man in gleicher Weise. 

Zum Schlusse meiner Ausführungen will ich 
noch bemerken, daß man Tovote-, Stauffer- oder 
Wirtsches Fett, welches eine kolloidale Lösung von 
Erdalkalien in viskosen Mineralölen ist, sehr oft mit 
Schwerspat vermischt in den Handel bringt. Um 
sicher zu sein, daß man reines Tovotefett kauft, ver- 
setzt man 5 g davon mit 450 ccm Benzin und 50 cem 
absol. Alkohol, schüttelt 10 Minuten lang in einer 
Flasche und läßt dann einige Stunden absitzen. 

Alle reinen Fettstoffe, welche allein schmierend 
wirken, sind dann in Lösung gegangen, während 
alle verfälschenden Beimengungen am Boden sich 
abgesetzt haben oder als dicke Trübung einwandfrei 
zu erkennen sind. Langes Fadenziehen und ange- 
nehmer Geruch sind keine maßgebenden Kenn- 
zeichen für besondere Güte. 

Die Einrichtungen für vorbeschriebene Oel- und 
Fettprüfungs-Methoden liefern die großen Berliner 
Spezialfirmen für Laboratoriums-Einrichtungen. Die 
für die Abbildungen 4, 5, 6, 8, 11, 12 und 13 nötigen 
Druckstöcke wurden entgegenkommenderweise von 
den Vereinigten Fabriken für Laboratoriumsbedarf, 
Berlin N 39, Scharnhorststr. 22, beigestellt. 

Damit habe ich versucht, dem Papiertechniker 
jene praktischen Ratschläge zu geben, welche red- 
lich befolgt, viel Geld, Verdruß und Zeit ersparen, 
unabhängig und überlegen machen. Die kleine 
Tabelle am Schlusse gibt wichtige Anhaltspunkte 
für sehr viele Oele und erleichtert die Prüfung. 


TabellealsBehelfbeiPrüfung 
und Kauf von Oelen. 


Dunkle Maschinenöle. 


Dunkles Maschinenöl 

Viskosität etwa 4 bei 50° C 

(nur in Leiheisenfässern und im Abbruch, ohne 

Freigabeschein). 
Dunkles Maschinenöl 

Viskosität etwa 4 bei 50“ C 

Flammpunkt etwa 140 C 

Halb transparente Maschinenöle. 
Maschinenöl-Destillat, bräunlich 

Viskosität etwa 3,5 bei 50 C 

Flammpunkt etwa 160° C 
Maschinenöl-Destillat, bräunlich 

Viskosität etwa 4 bei 50 C 

Flammpunkt etwa 170° C 
Maschinenöl-Destillat, grünlich 

Viskosität etwa 4,5 bei song C 

Flammpunkt etwa 170% C 
Dunkel transparentes Maschinenöl 

Viskosität etwa 4 bei 50“ C 

Flammpunkt etwa 175° C 
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Maschinenöl-Destillat, grünlich 
Viskosität etwa 4 bei 50 C 
Flammpunkt etwa 150° C 

Maschinenöl-Destillat 
Viskosität etwa 7 bis 8 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 185/90° C 


Raffinierte Mas chinenöle 


Rıffiniertes Maschinenöl 
Viskosität etwa 3,5 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 165° C 
Riffiniertes Maschinenöl 
Vikosität etwa 4 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 180° C 
Rıffiniertes Maschinenöl 
Viskosität etwa 6 bei 50 C 
Flammpunkt etwa 180/190° C 
Paffiniertes Maschinenöl 
Viskosität etwa 9 bei 50 C 
Flammpunkt etwa 215° C 
Raffiniertes amerikanisches Maschinenöl, rötlich 
Viskosität etwa 2,5 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 160° C 
Raffiniertes amerikanisches Maschinenöl, rötlich 
Viskosität etwa 3 bis 4 bei 50 C 
Flammpunkt etwa 170° C 
Raffiniertes amerikanisches Turbinenöl, hellgelb 
Viskosität etwa 3 bis 4 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 165 C 
Stockpunkt etwa minus 8. 
Ruffiniertes amerikanisches Maschinenöl 
Viskosität etwa 6 bei 50 C 
m Flammpunkt etwa 185° C 
\rünliches amerikanisches Maschinenöl 
Viskosität etwa 4 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 150 C 
Grünliches amerikanisches Maschinenöl 
Viskosität etwa 11,5 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 190° C 
Rafi. compoundiertes amerikanisches Maschinenöl 
Viskosität etwa 5 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 165° C 
lelles raffiniertes amerikanisches Maschinenöl 
Viskosität etwa 4 bei 100° C 
‚Flammpunkt etwa 280° C 
Iieißdampf-Zylinderöl C 273 
Viskosität etwa 5 bei 100° C 
5 dunkeltransparent 
5 12 ei 500 C 
selmotoren-Z unde Se 15 
1 . helltransparent 
en So 6 bei 50 C 
etwa 188 C 
htseilschmiere A ` 
Drahtseilschmiere B. 
.ismaschinenöl. 
"Ktromtorenöl 
5 5 
Viskosität S an ene - 
ee wa 3,5 bei 50 C 
en etwa 165° C. 
SC renöl und Dynamoöl 
sität etwa 4 bei 50% C 
Elek ammpunkt etwa 1750 C 
“ktromotorenöl und D Ö 
iskosität ynamoöl 
Pam etwa 4,5 bei 50 C 
mpunkt etwa 180° C 
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Raffiniertes Dynamo- und Elektromotorenöl 
Viskosität etwa 2,5 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 160° C 

l’lugzeugmotorenöl 
Viskosität etwa 12 bei 50 C 
Flammpunkt etwa 210° C 

Förderwagenöl, D 342 

Förderwagenöl D 280 

Formenöl, hell 

Fußbodenöl 

Gasmotoren-Zylinderöl 
Viskosität etwa 4,5 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 175° C 

Großgasmaschinenöl 
Viskosität etwa 11 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 210° C 

Gewindeschneideöl, leichtflüssig, hell 

Gewindeschneideöl, schweres, mit Fettölzusatz 

Goudron Epuré 


IIärteöl, hell, leichtflüssig 


Härteöl, mit Fettölzusatz, helltransparent 
Hobelmaschinenöl-Raffinat, mit, Fettölzusatz 
Hobelmaschinenöl-Raffinat, mit Fettölzusatz 
Viskosität etwa 5 bei 50 C 
Flammpunkt etwa 160° C 


Maschinenöle mit Fettzusatz. 


Kompoundiertes Maschinenöl-Raffinat 
Viskosität etwa 5 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 160° C 

Kompoundiertes Maschinenöl-Raffinat, 

Fettölzusatz 
Viskosität etwa 5 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 165 C 

Kompoundiertes Maschinenöl-Raffinat 
Viskosität etwa 8 bei 50 C 
Flammpunkt etwa 170 C 

Kompoundiertes Maschinenöl-Raffinat, dunkel trans- 

parent 
Viskosität etwa 11 bei 50 C 
Flammpunkt etwa 180° C 

Automatenöl-Destillat, dünnflüssig 

Automatenöl-Raffinat, dünnflüssig 

Automatenöl 
Viskosität etwa 4,5 bei 50 C' 

Automatenöl-Raffinat 
Viskosität etwa 3,5 bei 50 C 

Autoöl, mittelflüssig 
Viskosität etwa 4,5 bei 50 0 
Flammpunkt etwa 175° C 

Grünliches Autoöl, schweres 
Viskosität etwa 7,5 bei go? C 
Flammpunkt etwa 185° C 

Autoöl, schweres 
Viskosität etwa 12 bei soPC 
Flammpunkt etwa 205° C 

Hellgrünes raffiniertes amerik. Autogetriebeöl 
Viskosität etwa 4 bei 100 E 
Flammpunkt etwa 280 C 

Bohröl, wasserlöslich, V 196 

Bohröl, wasserlöslich, V 207 

Zentrifugenöl 

Kompressorenöl-Raffinat 
Viskosität etwa 6 bei 50" C 
Flammpunkt etwa 180/00“ C 

Kompressorenöl 
Viskosität etwa 12 bei 50 C 
Flammpunkt etwa 210 C 
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Hellgrünes raffiniertes amerik. Kompressoröl für 
hohe Drucke 
Viskosität etwa 4 bei 100° C 
Flammpunkt etwa 280° C 
Konsistentes Fett, dunkel, unbeschwert, V 204 
Konsistentes Fett mit Flockengraphit, unbeschwert 
Konsistentes Fett, dunkelbraun, unbeschwert 
Z.ylinderöl, Sattdampf-, flüssig, C 268 
Viskosität etwa 5 bei 100° C 
Flammpunkt etwa 240° C 
Zylinderöl, Heißdampf-, C 241 
Viskosität etwa 4 bei 100° C 
Flammpunkt etwa 250 C 
Grünliches Heißdampf-Zylinderöl, C 272, flüssig 
Viskosität etwa 4 bei 100° C 
Flammpunkt etwa 270° C 
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Kühlöl mit Fettölzusatz 


Marineöle, siehe raffinierte Maschinenöle mit Fettöl- 


zusatz 

Nähmaschinenöl 

Patentachsenöl mit Fettölzusatz 
Viskosität etwa 5 bei 50° C 
Flammpunkt etwa 160“ C 


Rüböl-Ersatz, Mineralöl mit Fettölzusatz, siehe diese 


Separatorenöl 


Spindelöl-Destillat 


Viskosität etwa 3 bei 20° C 

Flammpunkt etwa 140 C 
Spindelöl-Raffinat 

Viskosität etwa 3 bei 20 C 

Flammpunkt etwa 140° C 


Bericht über den in der Zeit vom 20. bis 26. April 1925 


in Berlin von der Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker u. -Ingenieure abgehaltenen Fortbildungskursus. 


(Fortsetzung aus Heft 18.) 


Herr Geheimrat Prof. Dr. Kurlbaum von der 
Technischen Hochschule Charlottenburg hielt zwei 
Vorlesungen überExperimenalphysik. Ueber 
die ausgezeichneten Vorträge, die durch viele De- 
ınonstrationen im Hörsaale des physikalischen In- 
stitutes den Zuhörern leicht verständlich gemacht 
wurden, berührten u. a. das große Gebiet der ver- 
schiedenen Strahlungsarten, die Wellenbewegung 
des Lichtes, die Messung der Wellenlänge durch ein 
Glasgitter im Spektrum, das ultraviolette Licht und 
sein Nachweis usw. Der Vortragende zeigte Son- 
nenbilder in verschiedenem Lichte und die Sonnen- 
flecke. Er entwickelte dann die Grenzgebiete 
zwischen Chemie und Physik und gab so einen An- 
schluß an die Vorlesungen, die Herr Prof. Dr. E g- 
vert von der Universität Berlin über die physika- 
lische Chemie hielt. 

Besonders die zweite Vorlesung des Herrn 
Prof. Dr. Kuribaum war reich an Versuchen, 
wodurch das Vorgetragene jedem Anwesenden auch 
sinnfällig verständlich gemacht wurde. Die Aus- 
führungen gaben trotz der Kürze der Zeit ein zu- 
sammenhängendes Bild über die neuesten Forschun- 
gen der Physik. Ein ausführliches Referat würde 
über den Rahmen des „Papier-Fabrikant“ hinaus- 
gehen. Dasselbe gilt von den ausgezeichneten 
Darlegungen des Herrn Prof. Dr. Eggert von der 
Universität Berlin über „Physikalische Chemie‘. 

Herr Prof. Dr. Eggert entwickelte in drei 
Vorlesungen in ungemein klarer und verständlicher 
Weise die neuesten Forschritte in der anorgani- 
schen und physikalischen Chemie. Er führte kurz 
zusammengefaßt ungefähr folgendes aus: 

Der Atombegriff, die Grundlage aller chemi- 
schen Betrachtungen, hat in den letzten Jahr- 
zehnten erhebliche Wandlungen erlitten. Das 
Atom ist nicht mehr unteilbar, sondern 
stellt eine komplizierte Anordnung von positiven 
und negativen Elektronen dar, die in Summa elek- 
troneutral sind. Das Atom ist nicht mehr 
unwandelbar, sondern vermag sich in ge- 


wissen Fällen in ein anderes umzuwandeln, wie die 
radioaktiven Vorgänge 


zeigen. Atome von 
praktisch chemisch identischen Ei- 
genschaften brauchen nicht das 


gleiche Atomgewicht zu besitzen, son- 
dern können sich hinsichtlich dieser Größe um 
einige Einheiten voneinander unterscheiden, wie die 


Isotopie lehrt. Trotz dieses Ausbaues, den man 


an dem Atombegriff vorgenommen hat, wird er als 
Einheit gegenüber dem Begriff: Molekül und den 
Begriff: Molekül-Aggregation (gasförmiger, flüs- 
siger, fester Aggregatzustand, Lösungen und dergl.) 
immer bestehen bleiben. 


Rutherford vergleicht das Atom mit einem 
Planetensystem; Zentralkörper desselben ist der 
Kern, der die Masse und die positiven Ladungen 
des Atoms trägt; den Planeten entsprechen die 
negativen Elektronen. Mit Hilfe dieses Modells ist 
man imstande, einige elektrische, optische und che- 
mische Eigenschaften der Atome zu deuten. 
Kossel und Lewis haben dieses Modell in An- 
lehnung an das periodische System der Elemente 
weitgehend verbessert; sie brachten die Tendenz 
der elektropositiven Atome (Alkalien), Elektronen 
abzuspalten, sowie die Neigung der elektronegativen 
Atome (Halogene), Elektronen aufzunehmen, mit 
der Unfähigkeit der Edelgase in Zusammenhang. 
chemischen Verbindungen einzugehen, Danach be- 
sitzen die Alkaliionen sowie die Halogenionen in 
ihrer äußeren Elektronenkonfiguration Edelga:- 
charakter. — Bohr hat die Atomtheorie um einen 
weiteren gewaltigen Schritt dadurch gefördert, dab 
er die Quantentheorie auf die bestehenden Atom- 
modelle anwandte. So gelang es ihm, die spektri- 
len Eigenschaften der Atome zu deuten, und insbe- 
sondere ein Modell für das Wasserstoffatom auf- 
zustellen, das imstande ist, die Entstehung det 
Balmerschen Spektralserie und ihrer Verwandten 
zu erklären. — Sommerfeld erweiterte darau 
dieses Atommodell von Bohr, indem er zeigte, 
wie man auch die Feinstruktur der Spektren durch 
die Angabe von zwei Quantenzahlen, die dem 
Leuchtelektron des Atoms eigen sind, erklären 
kann. — Diesen Gedanken griff wiederum Boh! 
auf und kam durch ein allgemeines System von 
Haupt- und Nebenquantenzahlen für die Elektronen 
sämtlicher Atome zur Aufstellung eines natürliche‘ 
Systems der Elemente. Auf Grund dieses System 
ist das Element 72 entdeckt worden, dem CostcT 
und Hevesy den Namen Hafnium gaben. 

Es läge nahe, auch den Molekülbegrifi im Sin 
dieser neueren Forschungen zu revidieren, doch sind 
wir von diesem Ziel noch weit entfernt. Soviel 1t 
jedoch sicher, daß man zwischen zwei Arten ven 
Molekülen zu unterscheiden hat: zwischen den be. 
teropolaren und den homöopolaren Molekülen. Ju 
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zu der zweiten Verbindungen wie NaCl. Obgleich 
mit Gewißheit feststeht, daß die Valenz in beiden 
Fällen sich durch elektrische Kräfte wird erklären 
lassen, ist es vorläufig erst bei den heteropolaren 
Molekülen geglückt, diese Deutung bis zu einem ge- 
wissen Grade durchzuführen. (Born und Hei- 
senberg, Fajans, Grimm, Herzfeld). 
Bei den homöopolaren Verbindungen dagegen ist 
man vorläufig darauf angewiesen, aus den Mole- 
külspektren, ähnlich wie im Falle des Wasserstoff- 
atoms, auf den inneren Bau der Moleküle zu 


schließen. 

Von großem Wert für die Erforschung der 
Atome und Moleküle ist die Feststellung der Kon- 
stitution von Kristallen gewesen. Sie wurde ermög- 
licht durch die Entdeckung von Laue’s, daß die 
Röntgenstrahlen an den Raumgitterpunkten eines 
Kristalls interferieren. Dadurch entstehen ja nach 
der gewählten experimentellen Anordnung auf pho- 
tographischem Wege Punkte oder Streifen, aus 
denen man durch Rechnung den Kristallbau aufzu- 
klären vermag. Auf diese Weise sind bereits eine 
ganze Reihe von Elementen und Verbindungen un- 
tersucht worden. Auch hierbei zeigen heteropolare 
und homöopolare Verbindungen charakteristische 
Unterschiede. Im ersten Falle beobachten wir 
Ionengitter, im zweiten Falle sind die Gitterpunkte 
des Kristalles nicht durch elektrisch geladene Teil- 
chen, sondern durch die elektroneutralen Moleküle 
besetzt. In einzelnen Fällen hat man bereits nach- 
weisen können, daß diese Moleküle sich in ihrer 
Konstitution durchaus so verhalten, wie es die 
Chemie bisher angenommen hat (z. B. Harnstoff). 
Auch bei den heteropolaren Verbindungen hat die 
klassische Chemie insofern eine volle Bestätigung 
erfahren, als man besonders bei den W er n e r’schen 
Salzen genau die Konfiguration vorgefunden hat, 
die Werner auf Grund seiner Koordinationslehre 
forderte. Darüber hinaus vermag jedoch die Rönt- 
genstrahlen-Analyse der Kristalle in vielen Fällen 
auch die Abmessungen quantitativ anzugeben, in 
denen einerseits das Raumgitter, und in denen an- 
dererseits das Molekül oder das Ion gebaut ist. 


Auch nach präparativer Seite hat die an- 
organische Chemie in den letzten Jahren 
erhebliche Bereicherungen erfahren. Abgesehen 
von einer großen Anzahl von Koordinationsverbin- 
dungen, deren Studium wir Biltz und seiner 
Schule verdanken, ist durch die Arbeiten von 
Stock und seinen Mitarbeitern, sowie durch die 
Untersuchungen von Kautsky das Gebiet der 
homöopolaren Wasserstoffverbindungen des Sili- 
cıums und des Bors erschlossen worden. Auch 
einige noch nicht bekannte, aber vorausgesehene 
Wasserstoffverbindungen, wie z. B. Wismutwasser- 
stoff, Bleiwasserstoff und ähnliche, die wir Pane th 
verdanken, gehören hierher. 


Zur Erforschung des Molekülbaues bearbeitet 
man weiterhin die energetischen Beziehungen in 
und zwischen den einzelnen Atomen. Die einfach- 
sten Zusammenhänge finden sich bei den lIonisa- 
tionsvorgängen der (gasförmigen) Atome. Die Ioni- 
sationswärme der elektropositiven Atome kann auf 
optischem Wege, mit Hilfe der Bo hr schen Theo- 
rie oder aber nach einem elektrischen Verfahren be- 
stimmt werden (ElektronenstoßBmethode von 
Franck und Hertz). Die so gewonnenen Daten 
lassen sich zur Errechnung der Verbindungswärme 
von gasförmigen Molekülen sowie zur Bestimmung 
der Gitterenergie von Kristallen benutzen. — Mit 
Hilfe dr Thermochemie, insbesondere mit 
Hilfe des Wärmesatzes von Nernst, ist es ge- 
lungen, thermische lonisationsgleichgewichte zu 
berechnen, die zwar einer irdischen experimentellen 
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Astrophysik Anwendung gefunden haben (Eg- 


gert, Saha). 

Auch die Photochemie ist neuerdings in 
eine nahe Beziehung zur Atom- und Molekültheorie 
getreten. Durch die experimentellen Arbeiten von 
Warburg, von Nernst, von Bodenstein 
und seiner Schule, sowie von Eggert und Nod- 
dack und ihren Mitarbeitern ließ sich an einer 
Reihe von Reaktionen zeigen, daß das Aequivalent- 
gesetz von Einstein die Grundlage der photo- 
chemischen Umsetzungen bildet. Hiernach besteht 
der primäre Vorgang der Lichtreaktion in der 
Aufnahme eines Energiequantums durch das ab- 
sorbierende Atom oder Molekül. Im Anschluß 
hieran findet entweder an dem Absorbens selbst 
oder unter Zuhilfenahme seiner unmittelbaren Um- 
gebung eine sekundäre chemische Reaktion 
statt, deren Verlauf jedoch allein durch die Reak- 
tionsgeschwindigkeit zwischen den reagierenden 
Komponenten gegeben ist. In vielen Fällen steht 
die Menge der Reaktionsprodukte in einem ein- 
fachen rationalen Zahlenverhältnis zu der Anzahl 
der absorbierten Quanten. Bisweilen jedoch, wie 
z. B. bei der photochemischen Vereinigung von 
von Chlorknallgas, kommt es, wie Weigert 
zeigte, zur Ausbildung von umfangreichen Ketten- 
reaktionen, so daß an den Endprodukten des Vor- 
ganges von dem Walten des Aequivalentgesetzes 
nichts mehr zu spüren ist. 

Die Kolloidchemie steht vorläufig noch 
ziemlich abseits von der neueren Entwicklung der 
physikalischen Chemie, von der wir bisher ge- 
sprochen haben. Immerhin läßt sich auch bei ihr 
eine Einordnung in die klassischen Begriffe errei- 
chen. Die Schwierigkeit, welche hierbei entsteht, 
liegt darin, daß die disperse Phase und das Disper- 
sionsmittel eines kolloiddispersen Systems verschie- 
denen Einflüssen unterworfen sind. Hierzu zählen 
erstens die Form und Größe der dispergierten Teil- 
chen, zweitens die elektrische Beschaffenheit der 
betrachteten Systeme und drittens die chemischen 
Eigenschaften derselben. Außerdem scheint es not- 
wendig, bei der Behandlung kolloidchemischer 
Fragen zwischen dem kolloiddispersen System als 
solchem und der Phasengrenzfläche zu unter- 
scheiden. Die Größe der Kolloidteilchen oder der 
Dispersationsgrad bewegt sich zwischen 1 und 100 w. 
Hiernach richtet sich z. B. in erster Linie die Fil- 
trierbarkeit von kolloiden Lösungen, ferner die 
ultramikroskopische Sichtbarkeit der Teilchen und 
schließlich das Molekulargewicht der kolloiddisper- 
sen Phase. Hierbei ist zwischen dem Molekular- 
gewicht zu unterscheiden, das sich auf Grund osmo- 
tischer Methoden ergibt, und demjenigen, das den 
Einzelmolekülen des Kolloidteilchens eigen ist. — 
Die elektrischen Eigenschaften der kolloiddispersen 
Systeme entscheiden über den Wanderungssinn der 
Kolloidteilchen, über die Beweglichkeit derselben, 
sowie über alle Koagulationserscheinungen. Die 
durch die Arbeiten von Zsigmondy und seinen 
Mitarbeitern angeregte und vonSmoluchowsk y 
ausgearbeitete Theorie der Koagulation ist neuer- 
dings von Ehringhaus und Wintgen aı 
goldhaltigen Boraxschmelzen auf das genaueste be- 
stätigt worden. 

Bei den Phasengrenzflächen betrachtet man im 
wesentlichen zwei Größen: die Oberflächenspannun« 
und die Adsorption in der Phasengrenzfläche. Narh 
den Theorem Gibbs stehen diese beiden Größen 
in einem thermodynamischen Zusammenhange, der 
sich in der Regel von Traube nachweisen läßt. 
Die Oberflächenspannung des Wassers wird näm- 
lich durch äquimolekulare Zusätze von Fettsäuren 
um so mehr herabgesetzt, je höher das Molekular- 
gewicht der Beimengung ist; andererseits werden 
dieselben Stoffe von Adsorbentien in einer um so 


Bestätigung nicht zugänglich sind, die jedoch in der 
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größeren Menge festgehalten, je höher ihr Mole- 
kulargewicht ist. — Die elektrischen Erscheinungen 
an Phasengrenzflächen sind maßgebend für das 
elektroosmotische Verhalten derselben. Ein Mas 
für diese Größe bildet das -Potential (Freund- 
lich), das sich u. a. nach einer Methode von 
Haber und Klemenkiwicez bestimmen läßt. 

Sehr erfolgreiche Untersuchungen über die 
Struktur der Phasengrenzflächen verdanken wir 
einerseits Langmuir und Harkins und an- 
dererseits Volmer und seinen Mitarbeitern; diese 
Forscher haben gezeigt, daß die adsorbierte Sub- 


stanz in einfachen Fällen in monomolekularer 
Schicht an dem Adsorbens haftet. Es ist zu erwar- 
ten, daß weitere Versuche in dieser Richtung die 
Entscheidung bringen werden, welcher Unterschied 
zwischen reinen Adsorbtionen und solchen Ober- 
flächenvorgängen besteht, bei denen gleichzeitig, 
wie z. B. bei vielen Färbeprozessen, chemische Re- 
aktionen stattfinden. 

Die formvollendeten Ausführungen des Herrn 
Prof. Dr. Eggert wurden von einer großen Reihe 
Lichtbilder unterstützt. 


(Fortsetzung folgt.) 


ZEITSCHRIFTEN SC HA 


Manne T. Lindhagen: Laugenregeneration in Sul- 
fatzellstoffabriken. „Svensk Pappersmasse-tid- 
ning“ 4, 445 (1925). 

Im Gegensatz zu den in Alkali-Wiedergewin- 
nungsprozeß auftretenden mäßigen Verlusten an Al- 
kali ist der Wärmewirkungsgrad in diesem Prozeß 
ein recht niedriger (35-45%). Von wärmetech- 
nischen Gesichtspunkten aus ist der komplizierte 
Verlauf des Prozesses einer der größten Nachteile 
desselben. Aus ökonomischen Gesichtspunkten ist 
es außerdem ein bedeutender Nachteil, daß der Teil- 
prozeß, der die größten Installationskosten erfordert 
und die hochwertigste Wärme abgibt, die Dampf- 
generation in den Abgasekesseln, in einen niederen 
Temp.-Bereich verlegt ist, wogegen die schließliche 
Veredelung des Brennstoffes bei den höchsten im 
Prozeß vorkommenden Temp. vorgenommen wird. 
Ein in verbrennungstechnischer Hinsicht besonders 
schwer regulierbarer Verlauf ist außerdem zumeist 
durch die Eindunstung in den Drehöfen eingeschal- 
tet. Von gewissen Detailverbesserungen abgesehen, 
müssen alle Bestrebungen sich in der Richtung der 
Vereinfachung des Wiedergewinnungsprozesses be- 
wegen, nebst richtigen Durchführens des Prozesses 
in wärmeökonomischer Hinsicht. 

Gewisse Umkonstruktion der Schmelzöfen, 
bessere Gasgeneration, Vermeidung des Zutritts von 
falscher Luft durch die Füllöffnungen und Verhin- 
derung der Einmischung derselben in die Gasent- 
nahme ist anzustreben. 

Die Laugenanreicherung und Eindunstung 
könnte am besten mittels Dampf durchgeführt wer- 
den. 

Kann die Findunstung völlig ohne Drehofen 
Leschehen, so ist hiermit der größte Schritt zur 
Verbesserung der Wärmeökonomie in der Laugen- 
regeneration getan. Der ganze Prozeß gewänne an 
Vereinfachung und die gewaltigen Temperaturver- 
luste durch die unvermeidliche Einmischung kalter 
l.uft wären beseitigt. Schd. 


Rohpapier für photographische Papiere. „Paper 
Trade Journal“, 79, 41 (1924). 

Für photographische Zwecke werden große 
Mengen verschiedenartiger Papiere gebraucht. Hin- 
sichtlich der Dicke, so gilt für Negativ-Papiere ein 
durchschnittliches Gewicht von 30—35 g per qm, 
für photostatische Papiere 90—100 g. für Bromid- 
papiere 120 g, für Vergrößerungen und für gekörnte 
Papiere 125—135 K. für Kartonpapiere 220—250 g. 
Betreffs der Breite ist zu bedenken, daß sowohl für 
das Ueberziehen mit Blanc-Fixe wie mit Emulsion 
jedes Mal auf jeder Seite I cm zugegeben werden 
muß, zusammen also 4 cm in der Breite. Karton- 
papiere für Postkarten werden z. B. auf 104 cm ge- 
arbeitet, so daB beim Beschneiden 99 cm verbleiben, 
welche dann, da das Format der Postkarten 9X 14 
eum ist, in 11 je 9 cm breite Rollen zerlegt werden. 


Die bei photographischen Rohpapieren vorkommen- 
den Mängel betreffen zunächst die Farbe, die für 
gewöhnlich ein reines Weiß ohne gelblichen Stich 
sein muß. Bei ledergetöntem Papier soll gelb oder 
rot nicht vorherrschen. Alle Farbtöne müssen bei 
der Entwicklung in den Bädern unveränderlich 
bleiben. Uebermäßige Steifheit, ungleichmäßige 
Dicke, aber auch zu große Weichheit des Papiers 
sind zu vermeiden; letztere gibt Anlaß zur Bildung 
von Längsstreifen beim Appretieren und zum Auf- 
quellen beim Entwickeln. Lästig sind auch die bei 
weichem Papier leichter wie bei hartem vorkom- 
menden Blasenbildungen im Rohpapier. Kleine Me- 
tallteilchen, welche beim Entwickeln weiße Flecken 
geben, sowie Spuren von Chemikalien, welche 
schädlichen Einfluß auf die Lichtempfindlichkeit 
haben, sind weitere Mängel des Rohpapiers. Die 
fertig gestrichenen Papiere werden in Rollen von 
800—1000 m Länge (Kartonpapiere 5—600 m) auf- 
bewahrt und müssen mit dichter Verpackung ver- 


sehen werden, um den Zutritt von Staub zu ver- 
hindern. Bon 


E. Joese: Höchstdruckdampferzeugung durch Atmos- 
kessel. „Z. d. Ver. dech Ing.“, Bd. 69, 16973 
(1925, s. auch Bd. 66, 633 (1920), und Bd. 68, 130 
(1924). 

Der Atmoskessel ist vor allen anderen Bauarten 
durch die umlaufende Verdampffläche, die aus- 
schließlich aus rotierenden Rohren besteht, gekenn- 
zeichnet. In diesen Rotoren strömt das Speise- 
wasser unter dem Druck der Speisepumpe. Wäh- 
rend sonst die Speisewasser-Vorwärmer nur bis 80° 
anwärmen, ist man beim Atmos-Dampferzeuger be- 
strebt, die Siedetemp. zu erreichen, also die gesamte 
Flüssigkeitswärme zuzuführen, wobei eine Dampf- 
bildung eintritt, die bis 12% der Gesamtleistung be- 
trägt. — Die gegen 100 at Dampfdruck abdichten- 
den Stopfbüchsen sowie der selbsttätige Speise- 
wasserregler arbeiten nunmehr auch im Dauer- 
betrieb einwandfrei. Die bei einem Verdampf-Vers. 
mit einer Atmos-Anlage gewonnenen Daten sind auf- 
geführt. Der thermische Wirkungsgrad liegt bei 
richtiger Wärmeausnützung bei 77°. Stö. 


A. Nikitine: Die Papierindustrie Rußlands, ihre Ver- 
gangenheit, Gegenwart und Zukunft. „Le Papier“ 
27, 975 (1924). 


Verfasser gibt erst einen kurzen Ueberblick über 
die Geschichte der Papierindustrie im eigentlichen 
Rußland (ohne Finnland). Krieg und Revolution 
haben die Papierindustrie vollkommen umgeändert. 
Infolge der Verstaatlichung der Wälder erbte die 
Regierung der Sowjet nahezu 70 Papier- und Karton- 
fabriken. Interessant sind folgende Zahlen für die 
Produktion: 

1918 19109 1920 1921 1924 
Papier u. Karton 9% 11% 9% 8% 305% 
Chem. Stoff . 10% 9% 7% 6% 242% 
Mech. Stoff. . 20% 16% 143% 14% 70,8 % 
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Die Zahlen gelten in bezug auf den Zustand vor 
dem Kriege. 

Die größten Fabriken sind in Trusten organi- 
siert. Der einzige Aktionär ist das Gouvernement. 
Die großen Trusts sind Zentroboumtrust in Moskau 
und Leningradboumtrust. Die Fabriken außerhalb 
der Trusts werden von den lokalen Verwaltungen 
des Staates geleitet. Verfasser gibt weiter einen 
Ausblick in die Zukunft der russischen Papier- 
industrie. J. H. 


J. W. Brassington: Die stetige Zentrifugalmaschine. 
„Pulp and Pap. Mag.“ aa, 535 (1924). 


Verfasser behandelt die Fragen: Warum wurde 
die stetige Zentrifuge verlassen? Warum wird die 
wirksame Hilfe der Zentrifugalkraft von der Zell- 
stoff- und Papierindustrie nicht gewürdigt? Die Ent- 
wicklung der stetigen Zentrifuge mit horizontaler 
welle ging vom Prinzip und der Form des Stein- 
separators aus. Durch Ausnutzung der Zentrifugal- 
kraft kann der Zellstoff- und Papierhersteller seinen 
Stoff unbestreitbar mit weniger Mechanismus und 
weniger Kraft bearbeiten. Eine Skizze veranschau- 
licht einen Schwarzlaugeseparator, der innerhalb 10 
Minuten die Schwarzlauge vom Stoff trennt. Eine 
andere Skizze zeigt einen Stoffänger von dem 
stetigen, horizontalen Zentrifugaltyp. H 


Manne T. Lindhagen: Einige Probleme und Er- 
fahrungen bei Verfeuerung von Holzabtall. 
„Svensk Pappersmasse-tidning“ 4, 442 (1925). 


Der Gasgenerations - Verbrennungsprozeß ist 
unter primitiven Formen in der Halbgasfeuerung 
für Holzabfall angewandt. Bei sehr feuchtem Holz- 
abfall (5560 % Feuchtigkeit) kann das Halbgas- 
prinzip nicht durchgeführt werden, sofern man nicht 
die Verbrennungsluft mit relativ hoher Temp. zu- 
führt. Andernfalls sinkt das Produktionsvermögen 
der Feuerung bei steigendem Feuchtigkeitsgehalt 
sehr rasch und man muß zur direkten Verbrennung 
greifen. Bei Wahl einer richtigen Treppenrostkon- 
struktion, möglichst kontinuierlichem Nachrutschen 
des Brennmaterials auf steilen Rosten, langer Brenn- 
stoffbahn usw., gewinnt man an Betriebsökonomie. 
Mit einer solchen Feuerung können 30+35 kg Dampf 
per qm Heizfläche und Std. erzeugt werden. COs- 
Gehalt unter dem .Tubensatz im Kessel = 15%. 
Wirkungsgrad = 80% bei 5560 % Brennstoff- 
feuchtigkeit. Ausnutznung der Abgaswärme durch 
Lufterwärmung auf 200 2500. Auf einem solchen 
Treppenrost sinkt die Dampfproduktion auch bei 
Zumischung von Sägemehl nur unbedeutend. In- 
sofern die Trocknung des Brennstoffs mit Abgas- 
warme nicht ökonomisch durchgeführt werden kann, 
ist die Luftvorwärmung eines der kräftigsten Mittel 
die Wirtschaftlichkeit einer Holzabfallfeuerung zu 
erhöhen. Schd 


J. Clausen: Kesselstein- und Schlammbildung in 
Dampfkesseln.. „Pappers- och trävaru - tidskrift 
för Finland“ 4, 102 (1925). 

Die Anwendung des Neckar- W.-Reingungs- 
apparates führt leicht zu einer solchen Konz. von 
Soda im Speise wasser, daß starkes Schäumen im 
Kessel und Anfressungen durch CO, nicht vermie- 
den werden können. 

Neuerdings werden, besonders in Amerika, um- 
ſassende Versuche durchgeführt, die die Einführung 
der Kesselstein verhindernden Mittel direkt in den 
Kessel bezwecken. Der Kessel wird daher zum 
Reaktionsraum und der Effekt ein höherer. Ein 
solches Mittel absorbiert die steinbildenden Parti- 
eln oder verwandelt sie zu Schlamm, der durch 
regelmäßig wiederkehrende (2—4 Std.) ganz kurze 
Ausblasungen entfernt wird. 

. Reinigungsmittel „ABC“ (All Boiler Clean). 
SL stark konz. wässerige Lösung von organischen 
Stoffen, wird, im Verhältnis 1: 30 000 1: 6o 000 dem 
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Speisewasser zugesetzt, als besonders geeignet emp- 
fohlen. Bei Anwendung desselben sollen die Kessel- 
steinpartikeln im Entstehungsmoment eingekapselt 
und in Form einer ganz dünnen Haut auf der Heiz- 
fläche niedergeschlagen werden, auf der sie jedoch 
nicht festbrennen, sondern in Form einer losen 
Masse durch die W.-Zirkulation nach unten gerissen 
werden. Schd. 


Per Otto Sylwan: Einwirkung von Kesselstein auf 
die Wirtschaftlichkeit einer Dampfanlage. „Svensk 
Pappers-tidning“ 3, 57 (1925). | | 

Vf. macht weitere Einwendungen gegen Thun- 
holms unter obigem Titel („Svensk Pappers- 
tidning“ 2, 35 [1925]) vertretene Auffassung. “Mit 

Rücksicht auf die Unzahl verschiedener Dampf- 

kesselkonstruktionen ist es nicht ratsam, eine 

normale Temperaturkurve festzulegen. Die von 

Thunholm in „Svensk Pappers-tidning“ aa, 467 

(1924), angegebene Temperaturkurve kann mög- 

licherweise für Lancashire-Kessel Berechti- 

gung haben, bei denen der letzte Teil des Kessels 
schwer rußfrei zu halten und im übrigen die Gas- 
bestreichung ungünstig ist. Dagegen ist die Kurve 
für einigermaßen normal belastete und gut gereinigte 

Wasserrohrkessel nicht zutreffend. Die Proportio- 

nalität der Verdampfung mit dem Temperaturfall 

wird bestritten. Die Ueberführung von Wärme durch 

Strahlung wechselt nicht auf dieselbe Weise wie die 

Wärmeüberführung im Kessel im übrigen, bei ver- 

schiedener Belastung. Der Wärmedurchgangs- 

koeffizient wird größer bei zunehmender Geschw. 
der Heizgase. Bestehende Unterbelastung eines 

Kessels und Erhöhung derselben auf die normale, 

hat nicht die gleich große Temperaturerhöhung der 

Heizgase zur Folge, als wie die Erhöhung der Be- 

lastung eines bereits vorher voll angestrengten 

Kessels. Schd. 


James A. Caweron: Die Anschaffung von Papier- 
fabrikations-Maschinen, insbesondere von Längs- 
schneide- und Rollapparaten. „Pulp and Paper 
Magazine“, XXII, 1041, 1080 (1924). - 

Während bei den meisten sonstigen Papierfa- 
brikationsmaschinen im großen und ganzen die 
Konstruktion vereinheitlicht ist, fehlt es nach An- 
sicht des Verfassers bei den Schneid- und Wickel- 
maschinen für Papierrollen noch an festem Urteil 
darüber, welches die zweckmäßigsten Anordnungen 
sind. | == 

1. Die Rollenschneid-Apparate. 
Vf. beschreibt zunächst — unter Beifügung von 
Bildern — die Kreisscheeren gewöhnlicher Bauart, 
sowie die Kögelsche Verbesserung derselben, 
sodann den auch auf dem Prinzip der Kreis- 
scheere beruhenden Meisel schen Schneid- 
apparat, bei welchem die Kreismesser gegen eine 
mit scharfkantigen Nuten versehene größere 
Walze arbeiten. Abweichend von diesen Systemen 
sind die sogenannten Scheitelschneider, welche 
jedoch nur in Verbindung mit Rollenwickel- 
maschinen vorkommen. Dieselben bestehen aus 
dünnen Stahlscheiben mit sägeartiger Schneide, die 
auf einer oberhalb der Papierrolle sitzenden Spindel 
sich drehen und an die Rolle angepreßt werden, wo- 
bei sie die Papierbahn zerteilen. Dieser Apparat 
kann nur bei festen, gleichmäßig gedrehten Rollen 
verwendet werden. Auf einem von vorstehenden 
Systemen völlig abweichenden Prinzip beruht der 
sog. Camachine-Schneider, gebaut von der „Ca- 
meron Machine Company“ inBrooklyn. Das 
Schneiden erfolgt hier auf der Oberfläche einer glas- 
harten und hochpolierten Walze, um welche die zu 
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schneidende Papierbahn herumgeführt wird und ge- 
gen welche Scheiben aus besonderer Stahllegierung 
mit A-förmiger Schneide gedrückt werden. Diese 
Scheiben sitzen auf einer auf Kugellagern laufen- 
den und mit Federdruck gegen die Walze gepreßten 
Welle. Die Operation ist mehr ein Abkneifen des 
Papiers, als ein Schneiden. Dieser Methode werden 
große Vorzüge zugeschrieben, die hauptsächlich 
darauf beruhen, daß die Schneiden der Messer, die 
Oberfläche der Walze und die Papierbahn die 
gleiche Umfangsgeschwindigkeit haben, sich also 
keinerlei Reibung bilden kann. 

2. Rollapparate Die Arbeit des Rol- 
lenwickelns erfolgt meistens in einer Maschine, 
zusammen mit der Teilung der Papierbahn 
in einzelne Breiten. Bei der einfachsten 
Bauart der Rollenapparate wird die geteilte 
Papierbahn von der Maschinenrolle ab- und 
auf zwei oder mehrere über- oder hintereinander 
liegenden Spindeln aufgewickelt, die mit Brems- 
scheiben versehen sind, um die Spannungen zu re- 
gulieren. Um jedoch eine fest gewickelte Papier- 
rolle zu erzielen, ist es erforderlich, gleich vor Be- 
ginn des Aufwickelns dafür zu sorgen, daß die Dreh- 
geschwindigkeit der Spindel mit dem Zug der Pa- 
pierbahn in Einklang steht und das Papier gleich 
fest an der Spindel angepreßt wird. Das erreicht 
man, indem man das Papier um eine Trommel führt, 
welche sich fest an die Spindel bzw. an die Papier- 
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rolle selbst legt, wobei natürlich das Zentrum der 
Papierrolle mit dem Dickerwerden derselben sich 
aufwärts bewegt. Eine Verbesserung ist es, wenn 
statt einer Trommel deren zwei nebeneinander lie- 
gend angeordnet werden, und außerdem noch auf 
der sich bildenden Papierrolle an der höchsten Stelle 
derselben eine kleinere Preßwalze liegt, welche das 
Papier von Anfang an fest an die Spindel, bzw. 
Hülse andrückt. Durch diese Apparate erzielt man 
bei schmalen Maschinen und verhältnismäßig kleinen 
Rollen eine ebenfalls gute Wicklung, bei größeren 
Breiten bleiben die Rollen aber leicht nach der 
Mitte lose. Mit zunehmender Dicke und Gewicht 
werden die Rollen leicht außen zu hart, was man 
durch Gegengewichte etwas ausgleichen kann. Da 
bei diesen Rollapparaten mehrere Rollen auf einer 
Spindel aufgewickelt werden, so besteht eine große 
Schwierigkeit darin, das Uebereinandergreifen der 
Kanten der Papierbahnen zu vermeiden. Das kann 
durch Bügel geschehen, welche aber bei schlechter 
Konstruktion und ungeschickter Handhabung eber 
schaden können als nützen, indem sie leicht Falten- 
bildung verursachen. Diese Uebelstände werden 
vermieden, wenn man einen Apparat verwendet, 
welcher zwei der obigen, mit zwei Tragrollen ver- 
sehenen Apparate in sich vereinigt, also vier Trom- 
meln oder Tragrollen besitzt und bei welchem die 


Einzelbahnen der Maschinenrolle auf separaten 
Spindeln aufgewickelt werden. 


—8.— 


PATENT-UMSCHAU 


Einrichtung zur Herstellung von sogenannter 
Asphaltdachpappe in Bahnenform. 
D. R. P. 411578. Klasse 8a. Gruppe 28, 
Paul Knorr in Calbe a. S. 

Die Erfindung besteht in einer bestimmten Ver- 
einigung von an sich für die Dachpappenherstel- 
lung bekannten Einrichtungen. 

Patent- Ansprüche: 1. Einrichtung zur 
Herstellung von sogenannter Asphaltdachpappe in 
Bahnenform, bei welcher eine Kühlung durch Luft- 
ströme erfolgt, dadurch gekennzeichnet, daß hinter 
der Imprägnierpfanne (2) ein beiderseitig der Bahn 
wirkender Druckluftkühler (10, 11) und hinter der 
Deckmassenpfanne (5) mit anschließendem Talkum- 
streuer (7) dagegen ein beiderseitig der Bahn wir- 
kender Saugluftkühler (8, 16) eingeschaltet ist, wo- 
bei die Führung der Pappenbahn durch die Imprä- 
gnierstraße, insbesondere durch die Kühlvorrich- 
tungen, in wagerechter Richtung und gleichbleiben- 
der Höhe erfolgt und die Pappe innerhalb der Kühl- 
vorrichtungen eine Unterstützung durch umlaufende 
Bänder (13) erfährt. | 

2. Druckluftkühler für Einrichtungen nach An- 


spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß am Ende 
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eines sich in der wagerechten Laufrichtung der Pap- 
penbahn erweiternden Gehäuses (10) oberhalb und 
unterhalb der Pappenbahn zwei Windflügel (11) 
eingebaut sind, deren Schlagleisten sich über die 
ganze Breite der Pappenbahn erstrecken. 


Schwingvorrichtung. 

D. R. P. 411653. Klasse 29 a. Gruppe 2. 
Dr. Bruno Poss anner von Ehrenthal in 
Cöthen, Anh., und Karl Scholz in Tetschen 

an der Elbe, Tschechoslowakische Republik. 

Die Erfindung betrifft eine Schwingvorrichtung, 
welche insbesondere zur Verarbeitung von Bast- 
fasern oder Baststroh (Hanf, Flachs, Nessel u. dgl.) 
Verwendung finden soll., Um bei einer solchen 
Schwingvorrichtung unter Schonung des Fasergutes 
und Vermeidung von Knickungen eine wirksame 
Reinigung unter Andrücken des Schwinggutes 
gegen die Schlagelemente zu erzielen, ist gemäß 
der Erfindung in das Innere einer umlaufenden 
Schwingtrommel eine feststehende Saugwalze ein- 
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gebaut, welche die Fasern ansaugt und die Abfälle 
einsaugt, und deren Mantel von der Zuführungs- 
stelle der Fasern an auf eine Strecke unterbrochen 
ist Das Innere dieser feststehenden Saugwalze ist 
an einen Exhaustor angeschlossen bzw. es kann 
auch in diese feststehende Saugwalze ein Saugven- 
tilator eingebaut sein. 


Durch ein Paar Einzugswalzen e oder eine Ein- 
zugswalze mit Tisch oder bei Strohverarbeitung, 
wie in der Zeichnung ersichtlich, durch das letzte 
Walzenpaar der vorgeschalteten Knickmaschine k 
wird das Fasergut festgehalten. 


j e“ AK % e: Hief? 
E 


Auf einer feststehenden Saugtrommel s, die 
durch einen Ventilator v, Exhaustor u. dgl. unter 
Vakuum gehalten wird, rotiert eine Rosttrommel 
t, deren Rost aus Schlagmessern m, Spitzen, Dor- 
nen und Kratzen u. dgl. gegebenenfalls wechselnd 
und auswechselbar gebildet wird. An der arbei- 
lenden Stelle befindet sich in der Saugtrommel ein 
Ausschnitt o o durch den ein ununterbrochener 
Luftstrom durch die Rosttrommel hindurch in die 
Saugtrommel eingesaugt wird. Die vom Einzug 
gehaltenen Fasern werden von diesem Luftstrom 
an die arbeitende Rosttrommel angesaugt und da- 
durch schonend bearbeitet, da sie nicht wie bei der 
gebräuchlichen Schwinge auf festen Unterlagen 
liegend bearbeitet werden. Durch die Saugtrommel 
wird gleichzeitig ein großer Teil der Schäben in 
die Saugtrommel s eingesaugt und von dort in 
geeigneter Weise ausgestoßen, während das an der 
Rosttrommel t anliegende Fasergut weiterbefördert 
und an der Auswurfstelle am tiefsten Punkt der 
Trommel von einer Transportvorrichtung abgenom- 
men wird. 


Unter der Rosttrommel t kann an der arbei- 
tenden Stelle, also gegenüber der Saugöffnung, im 
Bedarfsfalle ein feststehender, verstellbarer Rost r 
aus festen oder verstellbaren Messern angebracht 
werden, der die Arbeit der Rosttrommel noch un- 
terstützt, der aber auch ausgeschaltet werden kann. 


Patent- Ansprüche: 1. Schwingvorrich- 
tung für Langfaser, Strohwerg und andere Faser- 
stoffe, dadurch gekennzeichnet, daß in das Innere 
einer umlaufenden Schwingtrommel (t) eine fest- 
stehende, die Fasern an- und die Abfälle einsau- 
zende Saugwalze (s) eingebaut ist, deren Mantel 
von der Zuführungsstelle (e) der Fasern an auf 
eine Strecke (o, oi unterbrochen ist und die an 
einen Exhaustor angeschlossen oder in die ein 
Saugventil eingebaut ist. 

2 Vorrichtung nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daf die Schlagwerkzeuge (m) behufs 
eeinflussung der Saugwirkung einstellbar sind. 


Vorrichtung zum Vorquetschen von zu entfleischen- 
den Pflanzenblättern. 


‚D.R.P. 412187. Klasse 29a. Gruppe 2. 
Wily Köhler in Dürrenberg a. d. Saale. 
f Dureh Vorquetschung der Blätter wird die Ent- 
Werungsmaschine sehr geschont und an Antriebs- 
raft gespart. Die sonst oft übliche Erscheinung 


des Kräuselns und der Spaltung an den Enden der 
Faser fällt fort, wodurch eine unbeschädigte, glatte 
Faser gewonnen wird. 

Patent-Anspruch: Vorrichtung zum Vor- 
quetschen von zu entfleischenden Pflanzenblättern, 
dadurch gekennzeichnet, daß die mit einer Mulde 
zusammenarbeitenden Quetschwalzen an ihrem Um- 
fange mit vorstehenden, unter der Wirkung von 
Federn stehenden Walzen versehen sind. 


Verfahren zur Nachbehandlung von kotonisierten 
Fasern zwecks besserer Verspinnbarkeit. 


D. R. P. 411 543. Klasse 29 b. Gruppe 2. 

Lucie Schaaf in Berlin-Dahlem. | 

Kotonisierte Flachs- und insbesondere Hanf- 
fasern lassen sich schlecht verspinnen, teils ihrer 
Glätte, teils ihrer ungleichmäßigen Länge wegen. 
Schließt man die Bastbündel nicht bis zur Einzel- 
faser auf, so wird das Fasergut erst recht in Bezug 
auf Länge und Stärke ungleichmäßig und bleibt 
außerdem steif und glatt. l 

Es ist bekannt, daß man den Fasern die Glätte 
dadurch nehmen kann, daß man sie merzerisiert. 
Bei dem üblichen Merzerisierungsverfahren wird 
aber die Faser geschädigt, ferner werden verkittete 
Faserbündel von einander gelöst. 

Nach der vorliegenden Erfindung verfährt man 
derart, daß man das Fasergut, das auch unvoll- 
ständig verbaumwollt sein kann, nur kurz bei tie- 
feren Temperaturen von wenig über d bis zu —10° 
mit einer Lauge, deren Konzentration von der Tem- 
peratur abhängt, aber 8% nicht zu übersteigen 
braucht, behandelt und dann von dieser abtrennt. 
Hierdurch wird eine ausreichende Veränderung 
der Oberfläche erzielt, um die Verspinnung zu er- 
leichtern und den natürlichen Glanz der Faser nicht 
zu vermindern, ohne daß eine Schädigung der Fa- 
sern eintritt, dagegen eine gewünschte Zerlegung 
übrig gebliebener Faserbündel in Einzelfasern er- 
zielt werden kann. Um zu vermeiden, daß nur 
locker aneinandergeheftete und allzulange Fasern 
übrig bleiben, ist es zweckmäßig, das Material dann 
noch durch einen Reißwolf zu schicken. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Nach- 
behandlung von kotonisterten Fasern, zwecks bes- 
serer Verspinnbarkeit dadurch gekennzeichnet, daß 
man die Fasern bei tiefer Temperatur mit ver- 
dünnter Natronlauge behandelt, wobei die Fasern 
entweder vor oder nach der Behandlung durch 
einen Reißwolf geschickt werden können. 


Verfahren zum Rösten von Flachs und ähnlichen 
Faserpflanzen. 


D.R.P. 411697. Klasse 29b. Gruppe 2. 
Firma Badische Anilin- & Soda-Fabrik 
in Ludwigshafen a. Rh.*). ) 

Es ist bereits bekannt, daß Nachteile da- 
durch beseitigt werden können, daß man bei Gegen- 
wart von Harnstoff arbeitet. Hierbei wurde eine 
Rösttemperatur von 20° R und eine Harnstoffkon- 
zentration von 1% vorgeschrieben. Die Ergebnisse 
bei dieser Arbeitsweise gestalten sich jedoch für 
die Praxis zu unrentabel, da der Erfolg in keinem 
Verhältnis zum Kostenaufwand für den Harnstoff 
steht. Es hat sich nun gezeigt, daß man aus- 
gezeichnete Ergebnisse erhält, wenn man unter Er— 
höhung der Rösttemperatur auf etwa 28° C oder 
darüber mit der Menge des Harnstoffs wesentlich 
heruntergeht, derart, daß der Harnstoffgehalt in den 
Bädern unter o, 5 % beträgt. Zweckmäßig ist es im 
allgemeinen, mit der Konzentration noch weiter 
herunterzugehen, doch wird man im allgemeinen 


*) Von dem Patentsucher sind als die Erfinder 
angegeben worden: Dr. Georg Pfützer und Dr 
Oscar Flieg in Ludwigshafen a. Rh. ; 


EEE —.—84——— Egg 


315 


Heft 19 


0,2% nicht unterschreiten. Als sehr zweckmäßig 
hat sich im allgemeinen ein Gehalt von 0,25% er- 
wiesen. Es erfolgt hierbei das Rösten ungefähr in 
der Hälfte der Zeit wie sonst. Die erhaltenen Röst- 
laugen sind infolge ihres erhöhten Gehaltes an 
Stickstoff, der sich darin in geeigneter Konzentra- 
tion findet, und der noch schwach sauren Reaktion 
ohne weiteres in ausgezeichneter Weise für Dünge- 
zwecke geeignet. 

Patent-Anspruch: Verfahren zum Röste 
von Flachs und ähnlichen Faserstoffen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß man Harnstoff in solcher Menge 
zusetzt, daß in dem Röstwasser der Harnstoffgehalt 
0,5%, zweckmäßig noch weniger, beträgt, und daß 


man im allgemeinen eine Rösttemperatur von etwa 
27 bis 30°C einhält. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


8b, 20. K. 86726. Josef Kubitschek, Lands- 
kron, Böhmen; Vertr. Dr. B. Alexander-Katz uni 


F. Bornhagen, Pat.-Anwälte, Berlin SW AS Ka- 
landerwalze. 27. 7. 23. 


ssf, 16. L. 57 304. Emil Lübcke, Berlin, Kop- 
penstraße 19. Verfahren zur Herstellung eines 
Schutzrandes an Papierbogen. 9. 2. 23. 


85b, 1. M. 84085. Paul Martiny, Dresden, Eisen- 
stuckstr. 44. Verfahren zur Reinigung von Wasser- 
zum Speisen von Dampfkesseln. 3. 3. 24. 


85c, 3. P. 46 941. George Elliot Perry, Chicago, 
V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. B. Kugelmann, Pat.“ 
Anw., Berlin- Wilmersdorf. Anlage zur Reinigung 
von Abwässern 


unter mehrmaliger Belüftung. 
8. 10. 23. 
Erteilungen. 

298, 2. 413 789. Wladimir Kluboff, Moskau; 
Vertr.: Dipl.-Ing. E. Wesnigh, Pat.-Anw., Berlin 
SW 61. Brech- und Schwingmaschine. 1. 7. 23. 
K. 80 403. 

298, 6. 413790. I. P. Bemberg, A.-G., Barmen- 
Rittershausen. 


Verfahren und Vorrichtung zum 
Spinnen von Kunstseide nach dem Streckspinnver— 
fahren. 6. 11. 23. B. 1116309. 


55b, 1. 413 803. Gesellschaft für mechanische 
Cellulose m. b. H., Köln a. Rh. Verfahren zur 
Herstellung eines für die Zellstoff-Fabrikation ge— 
eigneten Halbproduktes aus grünen Steppen-, 
Sumpf- und Riedgräsern und ähnlichen Pflanzen- 
arten. 26. 5. 23. G. 61023. 


55c, 1. 414045. Dr. Carl G. Schwalbe, Ebers- 
walde. Verfahren zur Herstellung dichter, fester 
Papiere. 18. 11. 23. Sch. 68 989. 


ssf, 13. 413 910. Firma Wickels Metallpapier- 
Werke, G. m. b. H., Fürth i. B. Prägepapier und 
Verfahren zur Herstellung von Zigarettenmund- 
stücken mit diesem Prägepapier. 25. 11. 16. F. 41 405. 


ssf, 15. 413 714. Firma Chemische Fabrik Dr. 
Adolf Heinemann A.-G., Frankfurt a. M., Verfah- 


ren zur Herstellung von Kohlepapier; Zus. z. Pat. 


405 842. 29. 4. 22. C. 32 181. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 


55b, 1. F. 54 124. Verfahren zur Herstellung 
von Zellstoff durch Kochen des Rohstoffes mit vor 
Zewärmter Kochlauge. 13. 3. 24. 


Versagung. 


ssf, 4. A. 38178. Verfahren zur Herstellung 
von gemustertem Papier. I. 2. 23. 
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Gebrauchsmuster. 
Eintragung. 
292. 006792. Firma Fr. Kuttner und Otta 


Suckrow, Pirna a. d. Elbe. Fadenführer für die 
Kunstseidespinnerei. 2. 3. 25. K. 101666. 


Gesetz über den Beitritt des Deutschen Reichs zu 
dem Madrider Abkommen, betr. die Unterdrückung 
falscher Herkunftsangaben auf Waren. 

Vom 21. März 1925. 


Der Reichstag hat das folgende Gesetz be- 
schlossen, daß mit Zustimmung des Reichsrats hier- 
mit verkündet wird: 

$ 1. Dem Beitritt des Reichs zu dem Madrider 
Abkommen vom 14. April 1891, betr. die Unter- 
drückung falscher Herkunftsangaben auf Waren, 
revidiert in Washington am 2. Juni 1911, wird zuge- 
stimmt. 

Das Abkommen wird nachstehend veröffentlicht. 

$ 2. Waren, die an sich selbst oder auf ihre: 
Aufmachung oder ihrer äußeren Verpackung irgend- 
weiche Warenzeichen (Marken), Namen, Aufschrif- 
ten oder sonstige Zeichen tragen, die unmittelbar 
oder mittelbar falsche Angaben über Ursprung, 
Gattung, Art oder charakteristische Eigenschaften 
dieser Waren darstellen, unterliegen bei der Ein- 
fuhr oder Ausfuhr der Beschlagnahme zum Zwecke 
der Beseitigung der unrichtigen Angaben. 

Die Beschlagnahme erfolgt durch die Zoll- 
behörde; diese ordnet auch die zur Beseitigung der 
falschen Angaben erforderlichen Maßnahmen an. 
Wird den Anordnungen der Zollbehörde nicht ent- 
sprochen oder ist die Beseitigung untunlich, so setzt 
die Zollbehörde durch Strafbescheid ($ 140 der Strat- 
prozeßordnung) die Einziehung der Waren fest. 

$ 3a, Im $ 14 Abs. 2 und im $ 15 des Gesetzes 
zum Schutze der Warenbezeichnungen vom 12. Mai 
1894 (RGBl., S. 441) fallen die beiden letzten Sätze 
fort. b, § 22 des Gesetzes gegen den unlauteren 
Wettbewerb vom 7,. Juni 1909 (RGBi. S. 499) erhält 
folgende Fassung: 

Die Strafverfolgung tritt, mit Ausnahme der in 
den 88 4, 6, 10, 11 bezeichneten Fälle, nur auf Antrag 
ein. In den Fällen der §§ 8, 12 hat das Recht. den 
Strafantrag zu stellen, jeder, der im $ 13 Abs. 1 be- 
zeichneten Gewerbetreibenden und Verbände. 

Die Zurücknahme des Antrags ist zulässig. 

Wegen der nach § 4 strafbaren Handlungen it 
ebenso wie bei den nur auf Antrag verfolgbaren 
Handlungen ($$ 8, 12) neben dem Verletzten ($ 31 
Abs. 1 Nr. 7 der Strafprozeßordnung) jeder der m 
$ 13 Abs. ı bezeichneten Gewerbetreibenden und 
Verbände zur Privatklage berechtigt. 

$ 4. Der 8 1 dieses Gesetzes tritt mit dem auf 
die Begründung folgenden Tage, im übrigen tritt 
das Gesetz mit dem Tage in Kraft, an dem nacn 
einer im Reichsgesetzblatt enthaltenen Bekannt- 
machung der im $ 1 vorgesehene Beitritt wirksam 
wird. 

Berlin, den 21. März 1925. 

Reichsgesetzbl. II Nr. 15, S. 115 (ausgegeben 
zu Berlin, den 31. März 1925). 


Bekanntmachung des Reichspatentamts. 
Die Akten derjenigen Gebrauchsmusteranm:- 
dungen, die nicht zur Eintragung geführt haben. 
wurden bisher fünf Jahre lang nach Ablauf di 
Jahres, in dem die Anmeldung erfolgte, aufbewahr. 
Diese Aufbewahrungsfrist beträgt fortan sechs 
Jahre. Demgemäß werden die Akten der nach dem 
1. Januar 1920 eingereichten Gebrauchsmusteranmt"- 
dungen nicht vor dem Jahre 1927 vernichtet werde". 
Berlin, den 27. März 1925. 
Der Präsident des Reichspatentamts. 
v. Specht. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Die Betriebskontrolle in der Zellstoffindustrie. 
Von Fabrikdirektor R. Dieckmann. 


Vortrag, gehalten am 25. April 1925 im Rahmen des von der Bezirksgruppe Berlin des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure veranstalteten Fortbildungskursus. 


Meine Herren! Wenn ich Ihnen heute einige 
Ausführungen zur Betriebskontrolle vornehmlich 
in Sulfitzellstoff-Fabriken machen darf, so nehme 
ich wohl mit Recht Ihre Zustimmung dahin an, 
daß es sich nicht darum handeln kann, Ihnen über 
die Untersuchungsmethoden, welche in Anwendung 
iind, viel vorzutragen. Diese Methoden sind ja 
eingehend in dem vorzüglichen Buche — dem Ihnen 
allen bekannten Schwalbe-Sieber — so treffend 
geschildert, daB Sie diese viel besser nachlesen 
und sich damit vertraut machen können, als ich 
sie Ihnen hier erklären könnte. 

Auf einige neuere Untersuchungen, die in- 
zwischen bekannt geworden sind, komme ich aber 
bei den einzelnen Punkten besonders zurück. 

Ich denke mir, daß es für Sie anregender sein 
wird, wenn ich also nur kurz auf die Methoden 
hinweise, Ihnen dagegen in der Hauptsache das 
eigentlich Wesentliche bringe, nämlich wie stelle 
ich mir meine Betriebskontrolle ein, wie überwache 
ich meinen Betrieb so, daß ich auf Grund der Kon- 
trolle weiß, wo und wie die Mängel im laufenden 
Betriebe abzustellen sind. 

Einführend möchte ich noch sagen, daß ebenso 
wichtig als die eigentlichen Untersuchungen für 
die Kontrolle auch die Probenahme ist. Selbst 
die haargenaueste Analyse ist vollkommen un- 
brauchbar, wenn die Probenahme nicht völlig ein- 
wandsfrei ist. Deshalb ist auf das Entnehmen der 
Proben die größte Sorgfalt zu verwenden, um zu- 
verlässige Kontrollzahlen zu erhalten. 

In das eigentliche Thema eintretend, wird es 
genügen, die Frage des Fabrikationswassers nur 
kurz zu streifen. Die Zusammensetzung desselben 
ist ja meistens bekannt, und wenn nicht, leicht durch 
Analyse zu ermitteln. Arbeitet man, wie wohl in 
den meisten Fällen, mit Filteranlagen, so ist die 
beste Kontrolle immer die, die Filter rechtzeitig 
dann zu waschen, wenn sie noch nicht am Ende 
der Filtrationsperiode angekommen sind und eine 
kenaue Beobachtung, je nach der Beschaffenheit 
des Rohwassers, zeigt bald, wie oft bei verhältnis— 
mäßig gutem Rohwasser oder wie bei weniger gu- 
tem Wasser noch öfter gereinigt werden muß. 

Moderne Filter zeigen ja das zunehmende Ver— 
schlammen durch entsprechende Apparate an, bei 
ilteren Systemen weiß man aus der Beobachtung, 
Wann die Filter gereinigt werden müssen. Dies ge- 
schieht heute wohl ausnahmslos mit Druckluft. Es 
ist deshalb sehr zweckmäßig, die Arbeit des Kom- 
Pressors durch eine registrierende Schreibvorrich- 
tung zu kontrollieren, aus dem Diagramm ist dann 
zu ersehen, in welchen Zeiträumen, unter welchem 
ruck und wie lange mit Luft gewaschen wurde. 


Hier kann man bekanntlich leicht des Guten zuviel 
tun; weil man nicht alle Senkstoffe herauswaschen 
darf, sondern beachten muß, daß ein kleiner Rest 
derselben für die Bildung der neuen Filterschicht 
unbedingt notwendig ist. 

Das filtrierte Wasser prüft man am besten auf 
seine mechanische Reinheit, indem man dasselbe in 
großen Standgläsern bei immer gleicher Standhöhe 
auf Durchsicht durch Stellen auf eine Unterlage be- 
obachtet, welche in schwarz-weiße Streifen von I cm 
Breite eingeteilt ist, wie ich Ihnen diese hier zeige. 

Ist das Rohwasser sehr stark mit suspendierten 
Stoffen beladen, so bewirkt man durch Zusatz von 
Alaun, auch durch Kalkwasser eine Ausflockung; 
die Anwendung von Chemikalien verteuert aber die 
Reinigung ungemein, man hat deshalb mitunter mit 
bestem Erfolge den Filterschlamm wieder zum 
Vorklären benutzt. 

Will man sich ein genaues Bild über die Ar- 
beitsweise der Filter machen, so ist es ganz nütz- 
lich, in regelmäßigen Abständen die Keimzahlen des 
Roh- und filtrierten Wassers festzustellen, diese 
geben Aufschluß darüber, welche Filtrationswir— 
kung vorhanden ist. Ist diese nicht so gut, so kann 
dieselbe. durch Zugabe geringer Mengen Chlorkalk- 
Lösung sehr verbessert werden. 

Für die Fabrikation selbst ist das Kesselhaus 
und die Dampfkraftanlage zunächst das Wichtigste. 

Die Kontrolle des Kesselhauses und der Ma» 
schinen ist so notwendig, daß es hier nicht genug 
empfohlen werden kann, die größte Aufmerksam- 
keit walten zu lassen. 

Sie wissen, wie durch ungeeignetes Kessel- 
wasser nicht allein ein höherer Kohlenverbrauch 
bedingt wird, viel schlimmer sind die Folgen, die 
durch Einbeulen der Flammrohre oder Durch- 
brennen der Wasserröhren entstehen können. Es 
ist also eine unumgängliche Notwendigkeit, daß 
das Kesselspeisewasser dauernd kontrolliert wird. 
Die Kontrolle muß so weit gehen, daß jeder Heizer 
in der Lage ist, sich über die Beschaffenheit des 
Speisewassers ein Urteil zu bilden. 

Reinigt man das Wasser nach dem Kalk-Soda- 
Verfahren, so ist die Bestimmung der Härte nach 
Boutron & Boudet in den meisten Fällen 
vollständig ausreichend, wobei aber betont werden 
muß, daB die tägliche Kontrolle der Alkalinität des 
Kesselwassers nicht unterlassen werden sollte; man 
titriert 100 ccm Wasser mit 1/10 n-Säure, als Indika- 
tor genügt Phenolphthalein. Diese zeigt an, ob das 
Abschlammen richtig und zuverlässig durchgeführt 
wird. Eine höhere Alkalinität als 0,05% auf NaCO; 
berechnet, sollte man nicht haben, weil, ganz abge- 
sehen davon, daß das mit Salzen angereicherte 
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Kesselwasser schwerer siedet, auch die Armaturen 
von stark alkalischem Wasser leicht angegriffen 
werden. 

Ergibt die Härtebestimmung, daß das Wasser 
nicht richtig gereinigt ist, so muß festgestellt wer- 
den, ob die Zusätze geändert werden müssen. Dies 
läßt sich leicht ermöglichen. Man nimmt 20 ccm 
Wasser und versetzt mit zwei bis drei Tropfen 
Phenolphthalein. Rötet es sich, so setzt man 
10 cem Chlorbaryumlösung 1: 10 hinzu und schüt- 
telt. Nach einer Minute etwa muß die Rötung 
bleiben und mit 1 Tropfen / norm. HCl ver- 
schwinden. 

Werden mehr Tropfen gebraucht, ist zuviel 
Kalk, verschwindet aber die Rotfärbung vollstän- 
dig, dann ist zu wenig Kalk vorhanden. 

Ist das Wasser weicher als 3° franz. Härte, 
dann ist der Sodazusatz zu groß, ist es 4° franz. 
Härte, dann ist der Sodazusatz zu klein. 

Diese einfache Prüfung kann jeder Heizer 
machen und dadurch ist die Kesselwasser-Kontrolle 
erheblich erleichtert. 

Die Temperatur des zu reinigenden Wassers 
muß 70° haben, diese kontrolliere man deshalb 
häufig. Nur bei 70° Temp. kann man damit rechnen, 
daß die Steinbildner ausfallen. l 

In neuerer Zeit wird das Kalk-Soda-Verfahren 
verlassen und durch das Schlammrückführungsver- 
fahren ersetzt. Dieses wurde durch die Fa. Philipp 
Müller, Stuttgart, in die Industrie unter dem 
Namen Neckar-Verfahren eingeführt, irgendein 
Patentschutz besteht heute nicht mehr. Das Ver- 
fahren läßt sich leicht bei allen Anlagen durch- 
führen. Man bringt an den Abschlammstutzen Ab- 
leitungsröhrchen 36“ l. Durchm. so an, wie ich es 
Ihnen hier aufgezeichnet habe. Die Röhrchen werden 
zum Reinigungsapparat geführt mit sichtbarem 
Auslauf. Hinter dem Absperrventil wird eine ge- 
lochte Kupferscheibe etwa 2 bis 21% mm l. Durchm. 
angebracht. 

Man kann die Reinigung mit Kalk und Soda 
durchführen; es genügt aber auch Soda allein. Die 
Soda fällt den Gips, während die Carbonate durch 
die Erhitzung im Kessel ausfallen und durch die 
Rückführung in den Reiniger kommen. Der sich 
absetzende Schlamm wird vom Reiniger etwa halb- 
stündlich weggelassen. 

Die Kontrolle des Verfahrens ist sehr einfach, 
man füllt 17,8 cem Seifenlösung nach Boutron 
& Boudet, mit verdünntem Alkohol auf 200 cc:n 
auf. Der Zusatz an Soda wird so geregelt, daB auf 
100 ccm Speisewasser 6 ccm dieser Seifenlösung, für 
das Kesselwasser 3 ccm Seifenlösung verbraucht 
werden. 

Verbraucht das Speisewasser mehr Seifenlö- 
sung, ist mehr Soda zuzusetzen, tritt mit weniger 
Seifenlösung die Reaktion ein, so muß weniger Soda 
genommen werden. 

Wird das Verfahren auf Kessel angewendet, die 
noch nicht ganz frei von Kesselstein sind, so hat 
dies nichts zu sagen, der Kesselstein wird tatsäch- 
lich abgelöst, nur muß man damit rechnen, daß die 
Lochscheibe sich immer wieder zusetzt. Diese 
muß deshalb so lange dauernd gereinigt werden, 
bis sämtlicher Stein abgelöst ist. 

Das Schlammrückverfahren gibt bei der ge- 
schilderten Durchführung unter allen Umständen 
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schlamm- und steinfreie Kessel. Zu beachten ist 
aber noch, daß die Kesselspeisepumpen etwa 10 % 
mehr leisten müssen. 


Außer der Kontrolle des Speisewassers ist die 
Beobachtung der rationellen Verbrennung ein un- 
bedingtes Erfordernis. Die Untersuchung der 
Rauchgase mittels Handapparate, Orsat oder Hem- 
pelsche Apparate kommt nur gelegentlich in Frage. 
Für eine dauernde Kontrolle sind heute registrie- 
rende Apparate — wie Oekonograph, Mono-Appa- 
rat, Ados, Ranarex, Siemens-Schuckert usw. — in 
Anwendung. In gewisser Weise ist der Ados-Ap- 
parat allen anderen dadurch überlegen, daß er sicht- 
bar gestattet, die Anzeige des COz3-Gehaltes zu 
kontrollieren. Wenn man das Zusammentreten des 
Wassers des MeBgefäßes mit der Wasserfüllung des 
Mittelrohres (Unterkante Meniskus abgelesen) beob- 
achtet, so ergibt der Stand des Wassers im Mittel- 
rohr an einer Skala den Prozentgehalt an CO; an. 

Will man den Stand genau ablesen, so drosselt 
man den Ablauf der Heberleitung, schließt sie 
im Moment des Zusammentretens der beiden 
Flüssigkeiten und liest ab. Bei nur etwas Uebung 
läßt sich aber der Vorgang gut mit den Augen 
verfolgen und es ist möglich, momentan den 
Meniskus des Wassers im Mittelrohr festzuhalten 
und so die CO:-Anzeige zu kontrollieren. 


Der Mono-Apparat zeigt auch CO an. So gut 
es auch ist, so kommt die Kenntnis von CO doch 
weniger in Frage, nämlich nur dann, wenn man 
sich klar ist, unter welchen Verhältnissen die Koh- 
len am günstigsten verbrennen. 

Im allgemeinen kann man sagen, daß eine .Ver- 
brennung mit etwa 12% CO, durchaus annehmbar 
ist. Bei diesem Prozentgehalt an CO, kann man 
sicher sein, daß CO unter normalen Verhältnissen 
nicht vorhanden ist. Steigt der CO--Gehalt auf 
etwa 15%, dann ist andererseits mit ziemlicher 
Sicherheit die Annahme gerechtfertigt, daB CO in 
den Rauchgasen enthalten ist. 

Um dem Heizer weiter ein Mittel zu geben, 
mit dem günstigsten Luftüberschuß zu arbeiten, 
sind Zugmesser, am besten Differenzenzug messer, 
anzubringen. Diese zeigen die Differenz des Zuges 
über dem Rost und am Fuchs an. Je geringer der 
Differenzenzug gehalten werden kann, desto gün- 
stiger die Verbrennung. 

Sind die Zugmesser registrierend, so ist dies 
ein weiterer Vorteil. Notwendig ist ferner, daß die 
Temperaturen des Speisewassers beim Ein- und 
Austritt des Economisers und die Abgase durch 
Registrier- Thermometer kontrolliert werden. 


Berücksichtigen Sie, daß z. B. eine Abnahme 
der Rauchgastemperatur von 50° C. bei Verbren- 
nung von Steinkohle mit 10% CO, eine Zunahme 
des Kesselwirkungsgrades von etwa 34, ) aus- 
macht. Bei Verwendung von Braunkohle steigt 
der Kessel wirkungsgrad sogar um 4⁄4 . 

Auch die Ueberhitzer-Temperaturen 
stündlich kontrolliert werden. 


Aus eine besondere Einrichtung, in einfachster 
Weise die Temperaturen graphisch festzulegen, 
komme ich weiter unten zurück. 

Um über die Kesselleistung ein Bild zu haben, 
ist selbstverständlich, daß die täglich verbrauchten 
Kohlen gewogen werden und das verbrauchte Was- 
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ser gemessen wird. Das Gewicht der Kohlen fest- 
zustellen, bietet ja keine Schwierigkeit, weniger zu- 
verlässig arbeiten die Wassermesser. Die Wasser- 
messer, welche das Wasser wiegen, können als zu- 
verlässig angesprochen werden, bei allen anderen 
Messern treffe man die Einrichtung, daß von Zeit 
zu Zeit eine bestimmte Menge Wasser von einem 
zusgemessenen Behälter durch den Wassermesser 
gespeist wird und dieser so auf seine Angaben ge- 
prüft werden kann. Mit dem so festgestellten 
Vergleichswert berichtige man dann die Angaben 
des Wassermessers. 


Am vorteilhaftesten für den Kesselbetrieb sind 
zuberdem aber die sichtbaren Leistungsmesser, die 
sogenannten Dampfuhren. 
Diese sollten in keinem modernen Kesselhaus 
fehlen. Die Dampfuhren können auch registrierend 
eingerichtet und das Ziffernblatt kann allen Verhält- 
nissen angepaßt werden. Z. B. Dampferzeugung in 
kg für den Quadratmeter Heizfläche und Stunde, 
oder Tonnen Dampf in der Stunde oder kg in der 
Sekunde usw., wobei der mittlere Druck und die 
mittlere Temperatur an der Meßstelle berücksichtigt 
werden muß. | 
Aus dem Stand der Dampfuhr kann man au- 
genblicklich die Verdampfung des Kessels fest- 
stellen. Findet man, daß bei entsprechender Stel- 
ung des Kohlenschiebers, Zugschiebers usw. 
der Kessel nicht mehr die übliche Leistung hat, so 
kann man mit Sicherheit auf irgendeine Unregel- 
mäßigkeit schließen und ist in der Lage, diese zu 
beheben. 
Hat man mit den liefernden Kohlengruben 
nicht die Abmachung getroffen, regelmäßige Mit- 
teilungen des Heizwertes der angelieferten Kohlen 
zu erhalten, dann ist es schon angebracht, ab und 
zu den Heizwert der Kohlen festzustellen. 
Doch mache man sich zur Regel, täglich den 
Aschengehalt der Kohle und, was besonders wichtig 
ist, de Menge und das Unverbrannte in der Schlacke 
festzustellen. 
Wie die Dampfkessel, so müssen auch die Be- 
triebsmaschinen genau überwacht werden. Von 
Zeit zu Zeit, etwa alle drei Monate, ist es sehr 
nützlich, die Dampfmaschinen zu indizieren, um zu 
sehen, ob die Maschinen mit günstigstem Dampf- 
verbrauch arbeiten. Wenn registrierende Apparate 
nicht vorhanden sind, lasse man Dampfdruck, Ent- 
nahmedruck, Gegendruck, Vakuum usw. stündlich 
aufschreiben, wobei die Dampftemperatur, bei Vor- 
wärmern Temperatur des vorgewärmten Wassers 
nicht vergessen werden sollten. Den Oelverbrauch 
beobachte man beständig. Belani steht mit Recht 
auf dem Standpunkt, daß die laufende Prüfung der 
Schmiermittel eine unumgängliche Notwendigkeit ist. 
So gut auch die Bestimmung der Viskosität, 
des Flammpunktes, Nachweis der Säurefreiheit usw. 
st, so können doch zwischen Oelen mit gleichen 
Untersuchungsergebnissen Unterschiede bestehen. 
l Belani hat deshalb im „Wochenblatt für Pa- 
i 1925, Nr. 8, S. 223, auf den Univer- 
en 1 nach Dr. von Dallwitz-Weg- 
inge wiesen. Mit diesem kann man 1. die 
e annung von Schmierölen , 2. die 
ne gegen ein bestimmtes Metall, 3. die 
S ralt von Metallen gegen ein bestimmtes 
4. den Randwinkel von Schmierölen gegen 
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geschmierte Metalle feststellen. Die Bestimmung 
dieser Konstanten wird von Oelfachleuten für be- 
sonders nützlich gehalten. 

Auch der Stockpunkt sollte nicht vernachläs- 
sigt werden, das ist der Punkt, bei welchem flüssi- 
ges Mineralöl in den festen Zustand übergeht. 
Paraffinarme Oele stocken erst bei —23° C. und 
noch tiefer, Paraffinreiche Oele können schon bei 
+15° C. und höher in den festen Zustand über- 
gehen. 

Im Winter kann man sich zur Bestimmung des 
Stockpunktes der sog. galizischen Methode be- 
dienen. 

Ein Kugelthermometer wird mit der Kugel in 
das zu prüfende Oel getaucht und an einer wind- 
geschützten Stelle im Freien beobachtet. 

Die Kugel dreht man langsam und achtet nun 
auf das Verschwinden des Fettglanzes, welcher sich 
in ein mattes Paraffinhäutchen ändert. Die Tem- 
peratur, welche gleichzeitig am Thermometer ab- 
gelesen wird, bezeichnet den Stockpunkt. 

Im Sommer muß man das zu prüfende Oel in 
einem weiten Reagenzglas mit dem Thermometer 
in eine Kältemischung bringen und den Moment des 
Erstarrens am Thermometer ablesen. 


Man spare aber auch wieder nicht am falschen 
Fleck. Ueber 300 bis 320° Ueberhitzung in den 
Zylindern gehe man nicht und ziehe die Betriebs- 
sicherheit einer bis auf die Spitze getriebenen Aus- 
nützung vor. 

Der Verbrauch von 0,3 g Zylinderöl für die 
PS in der Stunde bei großen, 0,4 bis 0,6 g bei 
kleinen Maschinen kann als Maßstab dienen, daß 
die Schmierung gut durchgeführt ist. Als Ver- 
brauch an Maschinenöl ergibt sich etwa eine Menge 
von 75 bis 100% des Zylinderöles. 

Bei Dampfturbinen ist der Oelverbrauch sehr 
erheblich geringer. Hier ist de Hauptsache auf die 
Feststellung des Dampfverbrauches zu legen. Der 
Verbrauch an Oel in den Lagern ist ja minimal. 


Gehen wir nun über auf die Kontrolle der 
Holzputzerei-Arbeit, so muB man die Frage der 
Holzmessung aufwerfen. Am richtigsten ist wohl, 
das Holz nur in Festmeter aufzumessen; denn setzt 
man das Holz in Raummetern auf, ist man davon 
abhängig, wie das Holz eingesetzt wird. Beim Ver- 
arbeiten des Holzes tritt nun schon die ungemein 
ins Gewicht fallende Frage auf: „wie stelle ich den 
Schälverlust fest und wie erreiche ich es, mit dem 
günstigsten Schälverlust zu arbeiten?“ 


Um Vergleichswerte zu erhalten, ist es am 
besten, wenn man Holz von gleicher Stärke vor 
und nach dem Schälen wiegt, aber sowohl vom 
Holz wie von den Spänen Feuchtigkeitsbestim- 
mungen macht! Die Zahlen auf absolut trockenes 
Material berechnet, können als Maßstab dienen. Das 
Handschälen bringt an sich die wenigsten Schälver- 
luste, kann aber nur für kleinere Fabriken in Frage 
kommen. Aber auch beim Maschinenschälen kann 
man günstig arbeiten, wenn man dafür Sorge trägt, 
daß die Messerscheiben, welche Konstruktion ist 
ganz gleichgültig, vollständig eben — also ohne 
jede Ausbuchtung — arbeiten. Die Messerstellung 
muß an allen Stellen der Scheiben gleich sein; man 
kontrolliert mit Lehren, welche genau gestatten 
das Vorstehen der Messer in /o mm zu messen. Es 
ist deshalb sehr wichtig, Einsatzbacken aus Hart- 
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stahl zu verwenden, die eine Abnützung der Mes- 
serscheiben verhindern. 

Hat man also unter Beobachtung dieses Hin- 
weises, bei einer bestimmten Messerstellung den 
Schälverlust bestimmt und sorgt man, daß die 
Messerscheiben durch Nachstellen der Einsatz- 
backen eben bleiben, so kann man beim Einhalten 
der Messerstellung praktisch mit dem festgestell- 
ten Schälverlust rechnen. 

Nimmt man zum Nachschälen des Holzes Ma- 
schinen, so ist es gut, wenn diese reichlich vorhan— 
den sind, Man kann dann die Messerstellung beim 


Vor- und Nachschälen kleiner nehmen und arbeitet 
rationeller. 


Ist die Messerstellung für die Schälmaschinen 
die Grundlage für ein günstiges Schälen, so ist sie 
für die Hackmaschine von fundamentalster Be- 
deutung; denn vom guten Hacken und Vorarbeiten 
des Holzes hängt die Qualität des erzeugten Zell- 
stoffes mit ab. Es gilt der Grundsatz: „Je gleich- 
mäßiger das Holz, desto besser die Aufschließung.“ 

Deshalb müssen die Hackmaschinenmesser — 
ganz abgesehen vom selbstverständlichen guten 
Schleifen — so eingesetzt werden, daß sie haar- 
genau am Stockmesser vorbeigehen. Die Einsatz- 
keile, welche den Messern gegenüberliegen, müssen 
scharfkantig sein, sonst ist es unvermeidlich, daB 
die „dicken Ecken“ sich unangenehm bemerkbar 
machen. 

Die gleichmäßige Zerkleinerung des vorberei- 
teten Holzes ist also ein Haupterfordernis. Ist des- 
halb die Hackmaschine in Ordnung und das vorbe- 
reitete Kochgut doch nicht gleichmäßig, dann liegt 
es in der weiteren Aufbereitung. 

Entweder die Stifte der Schleudermühlen sind 
abgenutzt (darum nehme man sie nicht rund, son- 
dern quadratisch) oder die Sortiersiebe sind defekt. 


Wenden wir nun unser Augenmerk auf die c h e- 
mische Station. Ein alter Praktiker, der viele 
Jahre in einer großen Z.-Fabrik tätig war, sagte zu 
seinem Sohne, der ebenfalls in die Geheimnisse der 
Zellstoffmacherei eingeweiht zu werden wünschte 
und deshalb auf die Wanderschaft ging: „Junge, 
mach immer eine gute Lauge, dann wirst Du immer 
ein guter Cellulosemacher sein!“ Und der gute 
Mann hat bestimmt recht, Um so nützlicher ist 
eine intensive Kontrolle der chemischen Station. 
Ob nun Schwefel, Kies oder Gasmasse abgeröstet 
wird, in erster linie ist notwendig eine rationelle 
Verbrennung zu haben. 

Beim Schwefel ist dies naturgemäß am leich- 
testen, man kann hier sehr hochprozentige Gase, 
beim Wittenberg-Ofen z. B. etwa 15% SO: errei- 
chen. Verhältnismäßig einfach ist es noch bei Stück- 
kies, schwierig wird es beim Feinkies und ungemüt- 
lich beim Verarbeiten von Gasmasse. Es ist also 
wichtig, die Gaskonzentration gut zu kontrollieren. 
Beim Stückkies kann man die Gase auf 7 bis 8% 
SO:, bei Feinkies 8 bis 10, bei Gasmasse etwa 8% 
SO; bringen. Notwendig ist ferner die Tempera— 
turen der Röstgase, am besten thermoelcktrisch, zu 
kontrollieren. Die Gase müssen bei Stückkies etwa 
600°, bei Feinkies in der 3. Sole mindestens 700°, 
Austrittstemperatur mindestes 600°, bei Gasmasse 
000% haben. 

Wichtig ist ferner, daB bei Gaswäschern mit 
Umlaufpumpen die Temperatur des Wäscherwassers 
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um 65° C. liegt. Auch der Kühleffekt der Gase 
muß bekannt sein, Temperatur des Turmwassers usw. 

Für diese Kontrolle, die sich umständlich und 
zeitraubend ansieht, gibt es heute sehr gut arbei- 
tende Registrierapparate. Ich nenne Ihnen z. B. den 
Mehrfarbenschreiber von Hartmann & Braun, Frank- 
furt a. M. 

Mit diesem Mehrfachschreiber können gleich- 
zeitig bis zu sechs verschiedene Temperaturen be- 
liebiger Höhe in verschiedenen Farben auf einem 
Blatt registriert werden. Deshalb ist dieser Mehr- 
fachschreiber der beste Kontrollapparat im Kessel- 
haus und in der chemischen Station. 

Auch die Bildung der unvermeidlichen SO; 
beachte man. SO; bildet Gips und damit außer dem 
Verlust an Schwefel einen unnötigen Ballast. Er- 
win Schmidt in Waldhof hat erst kürzlich ein 
Referat im Fachausschuß und der Analysenkom- 
mission des Vereins der Zellstoff- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure über Röstgasanalyse erstat- 
tet. Schmidt hat alle angewendeten Untersu- 
chungsmethoden auf ihre Brauchbarkeit und Zu- 
verlässigkeit geprüft und gefunden, daß man am 
günstigsten nach Frank arbeitet, unter Benutzung 
des bekannten Reichschen Apparates mit vorge- 
schalteten Waschflaschen, die von Fritz Sander 
konstruiert und zuerst von Schilling beschrieben 
wurden. 

Nach Schmi.dt arbeitet man am besten so, daß 
das Röstgas durch drei Sandersche Gaswasch- 
flaschen gesaugt wird, von welchen die erste 25 ccm, 
die zweite 5 ccm n/1o Jod enthält; die dritte Flasche 
bekommt 25 ccm n/ıo Natronlauge. Die Vorlagen 
werden mit je etwa 150 ccm Wasser verdünnt. 

Man saugt dann langsam 250 ccm Gas durch, 
spült den Inhalt der drei Waschflaschen in ein 
Becherglas und titriert den Jodüberschuß mit Thio- 
sulfat; die bei der Umsetzung sich bildende Jod- 
wasserstoffsäure und Schwefelsäure wird mit n/1o 
Natronlauge bestimmt. 

Da sich nach dem Verlauf der Reaktion die 
Säureäquivalente verdoppeln, ist die Berechnung 
sehr einfach. Die verbrauchten cem n/10⁰ Jodlösung, 
mit 1,095 multipliziert (weil ı cem n/ıo Jodlösung 
— 1,095 cem SO, bei normalem Druck und Normal- 
temperatur entspricht), ergeben die cem SO,, welche 
in 250 ccm des Röstgases enthalten sind. 

Zieht man von den verbrauchten cem n/Ilo 
Natronlauge die doppelte Anzahl der verbrauchten 
cem Jodlösung ab, so gibt dieser Rest, multipliziert 
mit 1,095 = die cem SO, an, welche in 250 cem 
Röstgase enthalten sind. 

Die Volumprozente SO, ＋ SO; in die Volum- 
prozente SO, X 100 dividiert, gibt die relativ vor- 
handenen Prozente SO; im Röstgas. 

Die von Schmidt erweiterte Methode ist auch in 
ähnlicher Weise schon von Remmler angewendet 
und in seinem Buche S. 29 beschrieben worden. 

Zweifellos hat Schmidt darin Recht, daß. 
wenn auch andere schneller auszuführende Metho- 
den da sind, die aber nicht so zuverlässige Werte 
ergeben, es besser ist, wenige aber dafür einwand- 
freie Untersuchungen zu machen. 

Will man nicht von Augenblickswerten ab- 
hängig sein, so ist es sehr zu empfehlen, die Röst- 
gase für bestimmte Zeiten in Flaschenaspiratoren z 
sammeln und dann die Durchschnittszusammen 
setzung festzustellen. (Fortsetzung folgt.) 


ee a 
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90. Die Papiermühle in Penzendorf. 


Eine sehr verspätete Gründung. In dem an der 
Rednitz liegenden Penzendorf (nördlich von den 
Fichtenmühlen) errichtete der vom Mühlhof 
stammende Friedrich Reindel eine Papier- 
mühle, welche von 1834 bis 1848 in Betrieb stand 
und dann in eine Glasschleiferei umgewandelt wurde. 


81 und 82. Zwei Papiermühlen bei Burgthann. 


Die obere Papiermühle bei diesem hart 
an der oberpfälzischen Grenze liegenden Dorf war 
ein kleines Werk mit nur fünf Stampflöchern; sie be- 
stand wohl schon vor dem Dreißigjährigen Krieg, 
und wird in Akten von 1615 ein Papiermüller 
Leonhardt Birkl genannt, welcher von 
Wendelstein herüber gekommen war. Im Krieg 
wurde die Papiermühle mit dem Ort zerstört, und 
dauerte es lange, bis ein Wiederaufbau erfolgte und 
eine wohlbekannte Papiererfamilie sich niederließ: 
1669 Ja ko b Heer degen, 

ı70ı Sebastian Heerdegen, 

welcher auch Unterrichter war, führte einen Neu- 
dau auf, welcher den in Abb. 128 dargestellten 
Denkstein trägt. Diesem Meister verdanken wir 
ferner die Darstellung der oberhalb des Dorfes 
stehenden Burg als W. Z. (Abb. 129). 


er 


Abb. 129. 


EE viel Papier (so z. B. um 
Nüraber ka an den Buchhändler Monat) nach 
es Ne e 5% (wie überhaupt alle Papiermühlen 
Se ittelfranken), waren die Nürnberger 
ihn 1733 Sea gut auf ihn zu sprechen und brachten 
seines Sohnes erlegenheit, weil er bei Freisprechung 
das Ob nur „nach altem Herkommen“ handelte 

eine R umgangen hatte; das trug ihm 
ius Seba ein. Ihm folgte 1746—1758 Mat- 
Tochter des Se Se Heerdegen, welcher eine 
zur Frau hatte: S Bi erdimpfel in Röthenbach 
atte; er führte das Wasserzeichen einer 


onna i ; 
folger Eë Profil dargestellt. Heerdegens Nach- 
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Bayerische Papiergeschichte. 
von Friedrich von Hößle. 
(Fortsetzung aus Heft 16.) 


1758 Jo hann Georg Luber von Erlangen, 
1790 Johann Thomas Luber. 

Von diesem stammt das W.-Z. (Abb. 130), eine 
aus alter Zeit hergebrachte Krone Kronenpost 
ist heute noch beliebt! 

Nun erscheint wieder die weitverbreitete Familie 
Maier; sicher sind die M ayr— Maier 
Meier alle auf einen Stammvater zurückzuführen, 
eine jedenfalls mühsame genealogische Forschung 
und vielleicht aussichtslos! 


ITU Lë 


Abb, 130. Abb. 131. 


1810 Johann Adam Maier machte Bischofs- 
papier mit Wasserzeichen ähnlich Abb. 105, Heft 6, 
1925. 

Johann Nicolaus Meyer, verheiratet mit 
einer Tochter des Nürnberger Buchhändlers El- 
linger, führte 1823 noch einen Neubau auf. 

Meyer zog auf die untere Papiermühle und 
hierher kam Conrad Luber, welcher noch bis 
ı862 Papier machte. Danach wurde eine Bierwirt- 
schaft eingerichtet. 

Die untere Papiermühle trägt den in 
Abb. 131 dargestellten Denkstein ihres Erbauers 
Sebastian Heerdegen, welcher gleichzeitig 
die obere Papiermühle besaß; von ihm stammt auch 
der auf seinen Namen hinweisende Degen, W.-Z. 
Abb. 132). Ihm folgte der älteste Sohn, hier bis 
1764 tätig, Johann Georg Heerdegen. 


Abb. 133. 


Abb. 132. 
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Auch diese Papiermühle war nur ein kleines 
Werk mit fünf Stampfloch und einem Holländer; 
beide scheinen übrigens rührige Besitzer gehabt zu 
haben, welche immer wieder neue Wasserzeichen 
einführten. 1764 Johann Michael Loschge 
brachte den Postillon W.-Z. (Abb. 133). 1800 
Iohann Georg Loschge, welcher gleichzeitig 
die Weidenmühle besaß, die sein Bruder Iohann 
Jakob verwaltete. 

Loschge machte hier Papier mit dem bekannten 
Schwanenmonument (Abb. 100, Heft 4, 1925) und 
war auch Fachschriftsteller, indem er für das 
„Leipziger Journal für Fabrik, Manufaktur usw.“ 
ab 1801 technische Abhandlungen schrieb. 

Die Giebelmauer der Papiermühle trägt die In- 
schrift 


I. G. 
LOSCHGE 
1827. 

Auf Loschge folgte als Besitzer 1842 Johann 
Georg Meyer, Bruder des Iohann Nico- 
laus von der oberen Papiermühle und zweiter 
Gatte von dessen Witwe, welcher den Fichtenbaum 
(Abb. 125b, Heft 16, 1925) führte. Dann dessen Sohn 
1885 Georg Nicolaus Meyer, von welchem 
die über ganz Deutschland verbreitete Muschel, 
W.-Z. (Abb. 133) stammt. 

Das Anwesen ist heute noch im Besitz der 
Familie Meyer. 

Das die beiden Burgthanner Papiermühlen 
treibende Wasser heißt „vordere Schwarzach“. 


Im fürstlichen Oberamt Roth standen drei 
Papiermühlen in Betrieb, die zu Georgens- und 
Friedrichs-Gmünd nahe beisammen, weiter unter- 
halb eine bei Roth. 


83. Die Papiermühle bei Georgensgmünd, 
„obere Papiermühle an der Lerch genannt“, 
Diese Papiermühle wurde im Jahre 1709 von 

dem Papierer und Meister des Beckenhandwerks 
Stephan Heinlein in Betrieb gesetzt und stand 
an der schwäbischen Rezat. Iohann Iacob 
Heer degen war sein Beständer; demselben 
folgten 1711—20 Michael Georg Iakob 
Strie dinger, Papierer und Beständer; 1720 bis 
1725 Johann Heinrich Wilke, Meister der 
Papierer-Profossion; 1726—34 Georg Reinhold 
Nass, welcher in Friedrichsgmünd eine neue 
Papiermühle baute und dorthin zog; die hiesige 
wurde nun Eigentum der Familie Wilke. 

1734—48. Egidius Wilke trat das Geschäft 
um den auffallend hohen Preis von 30000 fl. an 
seinen Bruder Iacob Christoph Wilke ab; 
einige Zeit betrieb es dessen Witwe, dann ließ sich 
deren Sohn 1784—95 Iohann Georg Wilke, 
zuvor Beständer der Weidenmühle, als Papierfabri- 
kant hier nieder. 

Langjährige Wasserzeichen dieser, acht 
Stampfloch und einem Holländer ausgerüsteten 
Papiermühle waren die wohlbekannten Blumenvase 
(Abb. 120, Heft 12, 1925) und Bischof (Abb. 93, 
Heft 52, 1924). 

Wilkes Witwe heiratete 1795 den Johann Frie- 
drich Vogtherr, welcher die 1796 abgebrannte 
Papiermühle vollständig neu aufbaute; eine Wind- 
fahne mit seinen Buchstaben dreht sich heute noch 


mit 
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auf dem Lumpenhaus. Ihm folgte 1826—36 Johann 
Simon Vogtherr, dessen Witwe vermutlich sei- 
nen Bruder Wilhelm Friedrich Vogtherr 
heiratete. Im Jahre 1847 verkaufte dieser die Papier- 
mühle an die Papierfabrikanten Iohann Georg 
und Elias Kutter von Kottern, die sich in der 
eingetretenen schweren Geschäftslage noch bis 1862 
behaupteten; in den folgenden zehn Jahren 
wechselten noch einige Besitzer in rascher Folge 
namens Falke, Arnold, Haas und Mayer 
und 1872 kam die Papiermühle zum Stillstand. Sie 
wurde später in eine Bronzefabrik umgewandelt, 


doch hat sich für das Anwesen der Hausname 
Papiermühle erhalten. 


84. Die Papiermühle bei Friedrichsgmünd, 

Wenige Minuten unterhalb der vorigen, doch 
auf der Gemeindeflur von Friedrichsgmünd, erbaute 
der Papierer Georg Reinhold Nass im Jahre 
1733 eine neue Papiermühle und erhielt trotz Ein- 
spruchs der Nürnberger Papierer die landesherrliche 
Genehmigung dazu. 

Nach dem Ableben des Naß waren 1737—70 
Egidius Wilke und 1770—1816 Iohann 
Heinrich Wilke, Hochfürstlich Brandenbur- 
gischer Papierfabrikant, Besitzer. 

Schon zu Egidius Wilkes Zeiten ging aus 
dieser Papiermühle Papier mit dem „Drei-Lilien- 
Wappen‘ (Abb. 134) in die Welt hinaus, vielleicht 


Abb. 134. 


als Konkurrenzware gegen französischen Import; 
hätte Wilke wohl eine Anhnung gehabt, daß seine 
fränkische Heimat im folgenden Jahrhundert fran- 
zösisch werden muß, so hätte er die Einführung 
dieses französischen Wappens sicher unterlassen. 
Das Zeichen kommt mit den Buchstaben beider 
Wilke und des folgenden Besitzer 1816-60 Lohann 
Philipp Friedrich Stieber vor. Kurz nach 
Uebernahme durch den Papierfabrikanten Leon: 
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hard Schön im Jahre 1861 wurde der Betrieb der 
Papiermühle eingestellt. Sie wurde in eine Glas- 
schleife umgebaut. 


85. Die Papiermühle Roth a. S. 

Schon im Jahre 1594 plante ein Papiermüller 
CasparZorwendel die Erbauung einer Papier- 
mühle bei Roth am Sand, doch ließen die ansässigen 
Schleifmüller solches nicht zu. 

Erst im Jahre 1733 kam eine solche am Brom- 
bach zustande; ihr Erbauer war jedoch kein Pa- 
pierer, sondern der fürstliche Kastner Christoph 
Gottfried Wiehl Sein Vorhaben wurde in- 
fclge Einspruchs der fränkischen Papierer von der 
Hochfürstlichen Regierung zweimal abgewiesen; 
zum großen Aerger der Papierer gelang es ihm doch, 
sein Vorhaben zur Ausführung zu bringen, so daß 
die Papierer sich äußerten: „er habe eine Gelegen- 
heit bekommen, von Ihro Durchlaucht dem Herrn 
Markgrafen, welche sich öfters im dortiger Gegend 
aufhielte die Erlaubnis zu er schleichen“. 

Als Beständer zog lohann Mecken- 
häuser, Sohn des Wolfgang Meckenhäuser in 
Niederpappenheim, hier auf und heiratete 1734 2 
Roth. Diesem Meister verdanken wir das Doppel- 
wasserzeichen, dessen einer Schild das Stadtwapppen 
von Roth, dessen zweiter Schild eine Reiherbeize 
darstellt (Abb. 135a, 135b). 


Abb. 135a. 


Abb. 135b. 


en 55 folgten noch zwei Beständer, 
lein £ Hayer und 1740 Michael Schü- 

D: Eu dessen Zeit ein Prozeß-Akt erhalten ist. 
5 Betrieb der Papiermühle benutzte 
e iente benachbarten Bauern auch zur 
get ege ae was häufige Streitigkeiten mit 
are ee entzog anno 1740 der Nachbar 
Mal Wasser chweigert der Papiermühle wieder ein- 
eden See wodurch Schülein und Schweigert in 
nit emea S gerieten, daB Schülein seinem Nachbar 
Dee rügel einen Arm abschlug. Für diese 
a das Gericht den Papierer zu 
Wer tlicher Hofgartenarbeit in Ansbach, deren 
= ei Wochen in eine Geldbuße von 6 fl. um- 

andelt wurden. 
die en ar häufiger starker Wassermangel 
apiermühle. nur neunjährigen Bestandes dieser 
1 0 3 kaufte sie der Nürnberger Kauf- 
schleife umw er Grotte, welcher sie in eine Glas- 

imwandelte. 
9 nn Papiermühle 1741 abgehaltene 
werksbrauch" p and in der Einleitung unter „Hand- 
ereits entsprechende Schilderung. 
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86. Die Hochfürstliche Papiermühle Weihenzell. 


Bei dem nordöstlich von Ansbach liegenden 
Dorfe Weihenzel! gründete der Markgraf 
Wilhelm Friedrich eine neue Papiermühle, 
welche 1705 in Betrieb kam; sie stand oberhalb des 
Dorfes an der Hasbach und war mit acht Stampf- 
loch angelegt. Das Lumpenhaus trägt einen SchluB- 
stein mit dem Zollernwappen gleich den bei Burg- 
thann abgebildeten. 

Der Markgraf schien wenig Wert darauf zu 
legen, das Werk selbst zu betreiben, verkaufte viel- 
mehr die Papiermühle schon 1706 an den Hof-Seiler 
Johann Justus Pflaum. Bei demselben ar- 
beiteten als Beständer 1711 Johann Wilhelm 
Lang, dann Paulus Loschge, welcher nach 
langjährigem Wirken später Besitzer wurde und 
1748 starb. Weitere vierzig Jahre war dessen Sohn 
Georg Friedrich Loschge hier ansässig. 
Aus dessen Zeit stammt das W.-Z. (Abb. 136), 


WEIHENEBL 


\ 
u 


Abb. -1 36. 


Markgräflich 
s der 
her- 


welches mit seinen 21 Figuren des 
Brandenburgisch-Ansbachischen Wappens au 
Werkstatt eines fleißigen Formenmachers 
vorging. 

1789 kam Loschges 
Michael Bier dimpfe! von 


zogen. 


Tochtermann Iohann 
Mögeldorf herge- 
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Die Papiermühle hatte später, wie ja alle, noch 
einen Holländer erhalten und beschäftigte nach einer 
Statistik von 1805 sieben Personen; jährlich wurden 
für 1000 fl. Lumpen verarbeitet. 

Wie lange Bierdimpfel da war, ist nicht näher 
bekannt. Die letzten Besitzer waren Friedrich 
Volkert, dann Ludwig Volkert, 
beide gut und schön Papier fabrizierten, deren 
„Stern-Kanzlei“ und „Kronen-Post“ die schönen 
W.-Z. (Abb. 137 u. 138) tragen; merkwürdig ist bei 
W.-Z. (Abb. 137) die Kürzung des Namens mit VT, 


welche 


WEIHENZEL 


Abb. 137. 


 WEIHENZEL 


Abb. 138. 


während die französische Art der Ortsbezeichnung 
à Weihenzell in ganz Deutschland zur Lieb- 
haberei geworden war: Alamoderei. 

Nach 1830 wurde diese Papiermühle, also schon 
sehr früh, in eine Mahlmühle umgebaut. 


87. Die Gerolfinger Papiermühle. 
Eine verunglückte Gründung von kurzer Dauer. 


Ueber ein nicht mehr bestehendes Holzbrück- 
lein, „Papiersteg“ genannt, gelangte man früher zu 
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der bei Gerolfingen bestandenen Papiermühle, am 
Weg gegen Röckingen. 

Ein Akt im K. Kr. A. f. M. Fr. enthält ihre 
Gründungsgeschichte, mit einem Plan illustriert, wie 
auch eir Kostenanschlag 1035 Gulden als Baukosten 
vorsieht. 

Im Jahre 1711 brachte der Gründer Georg 
Iacob Heerdegen, aus Burgthann stammend 
und bisher Beständer der unteren Fichtenmühle, das 
Werk in Gang und heiratete 1713 eine Barbara 
Schwäbin. 

Die am Südabhang des Hesselberges entsprin- 
gende oben Trögenteich genannte Quelle erwies 
sich zum Betrieb der Papiermühle 
bald als unzureichend, so daß 
Heerdegen den Markgrafen bat, 
seine „unnutzbare Papiermühl“ 
weiter hinab an die Wörnitz ver- 
legen zu dürfen. Da ihm solches 
nicht genehmigt wurde, mußte er 
sich mit dem verfehlten Werk, 
das übrigens nur sechs Stampf- 
loch hatte, kümmerlich fortkämp- 
fen. Von Heerdegen stammt das 
Monogramm W.-Z. (Abb. 139). 

Als Heerdegen 1730 im Alter 
von 67 Jahren gestorben war, hei- 
ratete seine Wittib den Oekono- Abb, 139. 
men Johann Leonhard 
Meyer, „neuangehender Papierer“ genannt, wel- 
cher das unrentable Geschäft bald aufgab. Nach 
seinem Wegzug ist die Papiermühle zerfallen. 


88. Die Wolfsbrunner Papiermühle. 

Diese Papiermühle lag südlich von Gunzen- 
hausen, am östlichen Rand des Hahnenkammes. Sie 
wurde im Jahre 1735 durch den Hof- und Kanzlei- 
Buchdrucker Johann Valentin Lüders zu 
Ansbach neu gebaut und erhielt derselbe vom 
Markgrafen Carl Wilhelm Friedrich 
zu Brandenburg Lumpensammel-Privilegium für die 
Oberämter Gunzenhausen und Hohentrüdingen. 


Abb. 140. 


Nach Lüders Tod ging die Papiermühle an 
seinen Geschäftsnachfolger Buchdrucker Chris- 


toph Lorenz Messerer über. Originell ist 
dessen Protest gegen die von einem Nachbarn gê- 
plante Erbauung einer neuen Papiermühle: 
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1743 wagt er, ST. Hochfürstl. 
Durchlaucht in Unterthänigkeit vor- 
zustellen. wie sein seeliger Vor- 
fahrer, der Hof- und Canzley-Buch- 
drucker Joh. Val. Lüders zu 
Wolfsbrunn, eine Papiermühl auf 
einem öden Platz, wovon zuvor Hoch- 


Ab. b14 1. 


5 Herrschaft keinen Heller zu erheben 
a ey großem Kosten-Aufwand erbauet und 
Baue Eë 5 übernommen, mit diesem 
2000 fl 19 0 inein gesteckt habe, daß ich bei 
i verzinsen muß. Nun wollte aber der 
kiume De Georg Stephan Krotmann 
fernt e? albe Stunde von seinem Anwesen ent- 
diejenige = St ee einrichten, wodurch 
a olfsbrunn an dem wahren Werth sehr 
didie An Ge er dadurch schmerzhaft „laedirt“, 
ferner zu z 2 herrschaftlichen „onera“ davon 
deide en außer Stand gesetzet, oder 
Des T verderbet, weiters aber allerhand 
een ie und verdrüßliche Anläufte nebst 
müßten Wenn en gewißlich erwartet werden 
müsse seine eh Krotmann ja meynet, er 
BE Käuflichen EE EE EE 
bei 5 Klage unserer alten Meister 
Deene o Papiermühlengründung! 
1735—41 or apiermacher zu Wolfsbrunn waren 
die Gerolfin L 5 onh ard Mayer, welcher 
1741—49 a apiermühle aufgegeben hatte und 
aus deren LT Ludwig Grasinger, 
sie haben ek 5 wenig bekannt geworden; 
die Druckerei 1 das Produkt größtenteils an 
In der Fol s Besitzers in Ansbach abgeliefert. 
piermacher a 1 die Papiermühle an Pa- 
Rute Papiere De lingenden Namen, welche sehr 
stellten, nämli it prächtigen Wasserzeichen her- 
„nämlich 1750—66 Andreas Volkert 
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Abb. 142. 


von Wendelstein und 1766—1801 Georg Volkert, 
welche sich mit den schönen Monogrammen, W.-Z. 
(Abb. 140 und 141), verewigt haben; von Georg 
Volkert wurde ferner Bischofpapier, W.-Z. 
(Abb. 93, Heft 52, 1924), dann ein ausgezeichnetes 
Kanzleipapier mit dem Kgl. Preuß. Adler, W.-Z. 
(Abb. 142), aufgefunden, dessen Brust das Kgl. 
Monogramm Friedrich Wilhelm Rex trägt, 
denn die Markgrafschaft war 1791 preußisch ge- 
worden. 


Volkert übergab das Geschäft 1801 Georg 


Nicolaus Pfister von Lehenhammer in der 
Oberpfalz, welcher die Maria Magdalena Volkert 
heiratete. Er führte die bekannten Wasserzeichen 
Blumenvase (Abb. 120, Heft 12, 1925), besonders 
aber den Fichtenbaum mit W (Abb. 1256, Heft 10, 
1925), von seinem ganzen Namen begleitet. 

Tach seinem Tode, 1856. übernahm der Sohn 
Johann Georg Friedrich Pfister die Pa- 
piermühle, verkaufte sie aber schon 1857 an einen 
Müller samt Inventar und 26 Tagwerk Grund- 
stücken um 6500 fl. rheinisch. Dadurch war auch 
diesem stattlichen Papiermühlengebäude die Um- 
wandlung in eine Mahlmühle beschieden. 


Zwee 

Mit den Gebieten der Reichsstadt Nürnberg, 
der Markgrafschaft Ansbach und des Bistums Eich- 
stätt gingen alle hier beschriebenen Papiermühlen 
an das neu errichtete Königreich Bayern über: 1806. 
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Bericht über den in der Zeit vom 20. bis 26. April 1925 
in Berlin von der Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und 
abgehaltenen Fortbildungskursus. 


aus Heft 10.) 


Papier-Chemiker u. -Ingenieure 
(Fortsetzung 


Herr Prof. Dr. Heß, Berlin-Dahlem, sprach 
in drei Vorlesungen erst über organische Chemie, 
dann über Cellulosechemie und zuletzt über Lignin- 
chemie. 


In seinem Vortrag über 


organische Chemie 

entwickelte Herr Prof. Dr. H e B in knapp zusammen- 
gefaßter Form die Chemie der Kohlenwasserstoffe, 
indem er, von der Vierwertigkeit des Kohlenstoffes 
ausgehend, die Substitutionen der einzelnen Wasser- 
stoffatome und die Verkettungsmöglichkeiten des 
Kohlenstoffatomes an einigen Beispielen zeigte. 
Er gebrauchte hierbei die sehr übersichtlichen ratio- 
nellen Bezeichnungen der „Systematik“, wie sie 1892 
in Genf international festgelegt wurden. Gegenüber 
den Marktbezeichnungen der einzelnen Produkte 
lassen die rationellen Bezeichnungen sofort die Zu- 
sammensetzung der Verbindung erkennen. Die 
Stoffe, die durch Substitution eines Wasserstoff- 
atomes durch eine OH-Gruppe hervorgehen, werden 
in der „Systematik“ durch die Endung „aol“ ausge- 
drückt; die Substitution zweier Wasserstoffatome 
durch ein Sauerstoffatom dagegen durch die En- 
dung „al“ (Aldehyde) bzw. „on“ (Ketone). 

Als Beispiel führte der Vortragende das Me- 
than an: durch Substitution eines H-Atoms durch 
eine OH-Gruppe entsteht das Methanol — die 
Marktbezeichnung ist Methylalkohol. Durch den 
Ersatz zweier Wasserstoffatome durch ein Sauer- 
stoffatom entsteht aus dem Methan das Methanal, 
Formaldehyd genannt. Wird eine OH-Gruppe urd 
ein O-Atom in das Methan an Stelle von Wasser- 
stoffatomen eingeführt, so entsteht die Methan- 
säure, auch Ameisensäure genannt. 


Beim Aethan, einer Verkettung von zwei Koh- 
lenstoffatomen, wurden von dem Vortragenden kurz 
die möglichen Substitutionen durchgeführt; man 
kam so zum Aethanol, dem Aethylalkohol, zum 
Aethanal, dem Azetaldehyd und zur Aethansäure, 
der Essigsäure; durch zwei OH-Gruppen entsteht 
das Aethandiol oder Glycol, durch eine OH-Gruppe 
und ein O-Atom das Aethanolal oder der Glycol- 
Aldehyd und durch zwei OH-Gruppen und ein O- 
Atom entsteht die Aethanolsäure, auch Glycolsäure 
genannt. Werden zwei O-Atome eingeführt, und 
zwar an jedem Kohlenstoffatom ein Sauerstoffatom, 
so haben wir das Aethandial oder Glyoxal. 


Herr Prof. Dr. Heß ging nun zum Propan 
über und zeigte bei dieser Verkettung von drei 
Kohlenstoffatomen die Möglichkeit der Bildung iso- 
merer Verbindungen zu deren Unterscheidung die 
Bezeichnung der Kohlenstoffatome erforderlich ist, 
um sofort zu erkennen, an welchem Kohlenstoff- 
atom die Substitution stattgefunden hat. Da wir 
beim Propan drei Kohlenstoffatome haben, die wir 
mit ı, 2 und 3 bezeichnen, so lassen sich vom Pro- 
pan u. a. die Verbindungen Propanol 1, Propanol 2, 
Propandiol ı, 2, Propandiol ı, 3 (Methylenglyco!) 
Proprantriol (Glycerin) und Propandiol 2, 3 -al 
(Glycerin-Aldehyd) ableiten. 

Fortschreitend kam der Vortragende dann bis 
zum Hexan mit sechs Kohlenstoffatomen. Ist bei 
jedem Kohlenstoffatom ein Wasserstoffatom durch 
eine OH-Gruppe ersetzt, so haben wir das Hexan- 
hexol 1. 2, 3, 4, 5, 6 sind fünf OH-Gruppen bei fünf 
Kohlenstoffatomen eingeführt und am endständigen 
Kohlenstoffatom ein Sauerstoffatom, so haben wir 
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das Hexanpentol 2, 3. 4, 5, 6 -al, den Traubenzucker E 
Ce Has Os. SR 
Herr Prof. Dr. Heß streifte dann die van't d 
Hoff-Le Bell sche Theorie, wonach man die 
Bindungen der 4 Wasserstoffatome mit einem 
Kohlenstoffatom nicht plan-, also in einer Ebene 
liegend, sondern im Raume in einem Oktaeder ver- 
teilt auffassen muß. Hierdurch kommt man zu der 
Spiegelbildisomerie und zu dem Begriffe des asym- 
metrischen Kohlenstoffatoms. 

Der Vortragende erörterte die Theorie an den 
beiden in der Natur vorkommenden Formen der 
Milchsäure, Propanolsäure systematisch ausgedrückt. N 
die sich verschieden gegenüber dem polari- | 
sierten Licht verhalten. Die eine Milchsäure, die l 
sich im Muskelfleisch vorfindet, ist rechtsdrehend, 
die durch Gärung gewonnene Milchsäure ist links- 
drehend. Mischt man nun gleiche Gewichtsmengen 
der beiden Milchsäuren, so entsteht eine Verbin- 
dung, die das polarisierte Licht nicht mehr ablenkt. 
also optisch inaktiv ist. Solche Mischverbindungen 
nennt man „Razemverbindungen“. N 

Herr Prof. Dr. Heß ging dann allgemein aut 
das Charakteristikum asymmetrischer Kohlenstof- 
atome ein, indem dieselben stets vier verschiedene 
Substituenten haben. Bei 1 asymmetrischen Koh- 
lenstoffatom erhält man 2 Isomere und ı Racem- 
form, bei 2 asymmetrischen Kohlenstoffatomen 
4 Isomere und 2 Racemformen usw. 

Beim Hexanpentol 2, 3, 4, 5, 6 -al, also beim 
Traubenzucker, sind vier asymmetrische Kohlenstoff- 
atome vorhanden, die mithin 4?= 16 Raumisomere 
ergeben; zwölf sind hiervon bis jetzt tatsächlich be- 
kannt. 

Die weiteren Ausführungen berührten dann das 
Strukturbild des Traubenzuckers nach Emil 
Fischer. Durch die Herstellung des Methyl- 
glukosides aus Traubenzucker und Methylalkohol 
wurde nachgewiesen, daß die Formel von Fischer 
mit vier asymmetrischen Kohlenstoffatomen nicht 
vollständig ist, sondern daß durch Ringschluß ein 
fünftes asymmetrisches Kohlenstoffatom resultiert. 
wie die nachstehenden Strukturformeln zeigen. 
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Mit der Besprechung des Strukturbildes des 
Traubenzuckers, also der Glukose, war der Ueber 
gang zur Cellulosechemie gegeben. 


In seiner zweiten Vorlesung sprach Herr Pro! 
Dr. Heß über die 


Cellulosechemie. 
Er berührte hier vor allem die so viel umstrittene 
Frage der Molekülgröße der Cellulose, da man mit 
Recht das chemische Verhalten dieses Kohle- 
hydrates leicht erkennen könnte, wenn man die 
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Größe seines Moleküls, dessen Grundformes Ce Hi0Os 
ist, einwandfrei festgestellt hat. 

Vergleicht man Glukose und Cellulose mitein- 
ander, so kann man bei der Glukose dank ihrer Hy- 
droxylgruppen fünf Acetylgruppen einführen und 
erhält die pentacetylglukose. Bei der Cellulose 
kann man durch Azetylierung aber nur drei freie 
Hydroxylgruppen durch Azetylgruppen ersetzen 
und erhält dann die Triacetylcellulose. Beide Kör- 
per unterscheiden sich durch ihre Löslichkeit; 
während die Glukoseverbindung löslich ist in 
Alkohol, Azeton usw. und kristallinisch abgeschie- 
gen werden kann, ist die Triacetylcellulose nicht 
löslich, sondern sie quillt; dieses wichtige Phäno- 
men führt nur zu kolloiden Lösungen. Man hat 
demnach bisher die Cellulose lange als amorphen 
Körper angesehen. — Herr Prof. Dr. Heß führte 
dann aus, daß es jetzt möglich ist, die Acetylcellu- 
lose in gut kristallisierter Form zu gewinnen und 
zeigte schöne Kristallaufnahmen. 

Der Vortragende ging dann zur Trimethylcel- 
lulose über, bei der also drei Methoxylgruppen at: 
Stelle der Hydroxylgruppen treten. Die Trimethyl- 
cellulose kann nun auch in Kristallen gewonnen wer- 
den, von denen man auch annimmt, daß sie wahr- 
scheinlich einheitlich sind und keine Mischkristalle 
darstellen. Hierdurch ist die Trimethylcellulo ze 
ein sehr wichtiger Stoff für die Konstitutions- 
forschung des Cellulosemoleküles. 

Herr Prof. Dr. Heß zeigte dann die Wege, die 
man weiter eingeschlagen hat, um die Größe des 
Cellulosemoleküls festzustellen. Es handelt sich 
also um den Faktor x, mit dem man die CeH1O>- 
un multiplizieren muß, um zu einem Molekül 
a zu kommen. Es war naheliegend, zur 
ee dieses Zieles vor allen Dingen den 
e 1 0 N zur Glukose zu studieren; 
Léi Di 1 hat sich Ost besonders be- 
Deg EC T bestand in dem azetolytischen 
laufend e ulose, d. i. gegenüber der milde ver- 
bene 3 zetylierung, die nur zur oben angege- 
55 ee führt, die stärkere Einwirkung 
felsäur gsäureanhydrid in Gegenwart von Schwe- 
el ge un Ost hat hierbei fest- 
neden eech als wischenstufe ‚Celloisobiose 
hoe duek A ne und daß diese Celloiso- 

ie Wirkung des azetolytischen Mittels 


Pr 
ie 60 5 nun dahin, daß Verhalten 
kristallin dar iose - oktazetates, das er erstmalig 
de re 5 zu studieren, und er fand, daß 
Celloisobi erseifung dieses Oktazetats entstehende 
Celloisobiose in Cellobiose überging, während das 
5 selbst durch weiteren azeto- 
Cellobiose bau nur Glukoseazetat und kein 
en liefert. Die Celloisobiose ist mög- 
molekül ei "es echte Biose, sondern ein Doppel- 
mit (0 ein ssoziationsprodukt aus 2 Ce-Gruppen 
aus und 08 GG O) Bindung. Man kann bier: 
„ Gründen folgern, daß im 
valenzen v ekül zwei Glukosereste durch Neben- 
wohl nur 5 sind, demnach das gesuchte X 
en eingeh eträgt. Auf alle Fälle kann man aus 
enden Studien der Azetolyse schließen, 


dab das C 
ellulosemolekül, ent 
assung, nicht sehr groß ee 8 an 


Der S 
EE erwähnt dann die Ermittelung 
rmel der Cellobiose, indem man erst alle 


reien H 
RR eppen methylierte und dann eine 
OH ahm: so konnte man feststellen, welche 


-Gru 
sich kerane. Ce Methyl ersetzt waren. Es stellte 
as zweite Gluk das fünfte C-Atom der Glukose 
wie die nach „ der Cellobiose trägt, 
Her nee Strukturformel zeigt. 
vorangehende Ver Heß hebt hervor, daß, wie die 
n Versuche beweisen, Cellobiose in der 


in Cellobiose übergeführt wird. Versuche von 
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Cellulose nicht vorgebildet ist und daß die Kon- 
stitution der Celloisobiose erst abgewartet werden 
muß, bis man nähere Angaben über die Cellulose- 
Konstitution machen kann. 

Herr Prof. Dr. Heß erwähnte dann einen der 
modernsten Wege, den man in der chemischen For- 
schung einschlägt, und zwar die röntgenographische 
Methode, mit der sich R. O. Herzog und seine 
Mitarbeiter befaßt haben. Ambronn hatte mikro- 
skopisch festgestellt, daB Cellulose kein amorpher 
Körper ist, sondern kristallin. Die Cellulosefasern 
bestehen aus vielen winzig kleinen Kriställchen und 
ermöglichen so ein Studium der Cellulose durch 
Röntgenstrahlen, da kristalline Körper eine gesetz- 
mäßig erfaßbare Abbeugung derselben verursachen. 
Erwähnt sei nur, daß Herzog feststellte, daß der 
Kristallraum der winzig kleinen Cellulosekristall- 
elemente sehr klein ist und hieraus wohl mit Recht 
schließt, daß das Cellulosemolekül nur klein sein kann. 
Nach seinen Feststellungen passen nur höchstens 
4x6 C-Atome in den Kristallraum der Cellulose- 
kristalle hinein, und er nimmt deshalb an, daß das 
gesuchte x wahrscheinlich höchstens 4 betrage. 

Bei der Forschung nach der Größe des Celiu- 
losemoleküles benutzte Prof. Heß u. a. auch die 
Lösung der Cellulose in Kupferhydroxydammoniak, 
also in Schweizerlösung. Die Cellulose geht hierbei 
durch Salzbildung in Lösung, und diese Lösung 
zeigt hohe optische Aktivität. Das Drehvermögen 
ist ein sehr starkes. Fällt man nun aus dieser Cel- 
juloselösung die Hydratcellulose aus, 80 ist dieselbe 
optisch inaktiv. 

Der Vortragende erwähnte bei dieser Gelegen- 
heit nebenbei, daß auf Grund der vorstehenden Er- 
scheinung man ein Verfahren für die Kunstseide- 
ındustrie ausgearbeitet hat, um auf polarimetrischem 
Wege Cellulosebestimmungen vorzunehmen. 

Nach dem Massenwirkungsgesetz ist in der 
Kupferoxydammoniak-Celluloselösunf ein Molekül 
CoeHioOs mit einem Molekül Kupfer in Reaktion 
getreten, SO daß man hieraus schließen muß, daß 
die Cellulose in der Schweizerlösung mit der struk- 
turchemisch selbständigen Gruppe CaHi0Os reagiert. 

Der Vortragende zeigte nun einen weiteren Weg, 
den man zum Studium der Größe des Cellulosemole- 
küls einschlug. und zwar das Salzbildungsvermögen 
der Cellulose mit Aetzalkalien. Mit Alkali bilden sich 
z. B. die Verbindungen NaOH. 2 CeH 10 s, . 
2 CeHioOs und ferner LiOH . 2 Ce H Os. Diese dret 
Salze zeigen also eine gute Uebereinstimmung. 
Es war nun Heuser. der bei der Salzbildung mit 
Alkalien fand, daß Rubidium und Caesiumhydroxyd 
sich nicht mit zwei Teilen Cs 01H, verbinden, son- 
dern mit drei Teilen. Die entsprechenden Formeln 
sind RbO H. 3 V CH ioOs und ferner LiOH. 3 CeHio. 
Os. Diese Erscheinung zeigt eine Analogie mit 
Glycerin. woraus man auch folgern kann. daß das 
Cellulosemolekül aus strukturchemisch selbständigen 
Gruppen Co H i005 besteht. 

Hiermit hatte Herr Prof. Dr. F 
esten Wege Zur Ergründung der Größe des Cellu- 
ſosemoleküls in sehr anschaulicher Weise vorge- 

noch einige Bemer- 


führt und ging nun dazu über, ! 
kungen über die nach dem heutigen Stand der Cel- 
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lulosechemie veralteten Begriffe Hydro- und Oxy- 
cellulose zu machen. 

Er faßt die Hydrocellulose auf als ein Gemisch 
von 1. unveränderter Cellulose, 2. Cellulose A, die 
alkalilöslich ist und 3. Celloisobiose bzw. Glukose. 
Er verwies auf die durch Azetolyse dargestellte 
Azetylihydrocellulose, die ein Gemisch von Celloiso— 
bioseoktazetat und Celluloseazetat ist. 

Die Oxycellulose faßt der Vortragende eben- 
falls als eine Mischung, ähnlich derjenigen der Hv- 
drocellulose, auf. Eine Eigenschaft kann man der 
Hydro- und der Oxycellulose nicht absprechen, und 
das ist die mit ihrer Bildung verbundene starke 
Faserschädigung. Deswegen dürfte die Bezeichnung 
Hydro- und Oxycellulose auch weiter aufrecht er- 
halten werden. 

Zum Schluß berührte Herr Prof. Dr. Heß noch 
kurz die Mercerisation, über deren Wesen man dank 
der Röntgenuntersuchung immer mehr unterrichtet 
worden ist, wenngleich die Ansichten hier noch 
nicht übereinstimmen. 

In seiner dritten Vorlesung sprach Herr Prof. 
Dr. Heß in lichtvoller Weise über die 


Ligninchemie. 


Er führte aus, daß die Cellulose der verbrei- 
tetste organische Körper ist und sich im Holz, 
im Stroh, in den Bastkörpern und in den Samen- 
haaren vorfindet. In der Zellstoffchemie gibt es 
zwei Hauptprobleme, erstens die Celluloseisolierung 
und zweitens die Entwirrung der Fremdstoffe, die 
bisher kurz als Lig ninstoffe bezeichnet wurden. 

Der Vortragende führte dann aus, daß die Lig- 
ninstoffe sich aus fünf Bestandteilen zusammen— 
setzen, und zwar 1. aus den sogenannten Hemi— 
Cellulosen, 2. aus Harz, 3. aus Cutinsubstanzen, 
4. aus Farbstoffen und 5. aus dem eigentlichen 
Ligninkörper. 

Die Hemi-Cellulosen, die mit der Cellulose ge- 
meinsam das Quellvermögen besitzen, liefern als 
Spaltprodukt Zucker anderer Art als die Cellulose. 
Da haben wir zuerst das Xylan, aus dem durch 
Hydrolyse die I-Xylose entsteht, dann das Araban, 
aus dem entsprechend der Zucker Il-Arabinose her- 
gestellt werden kann, dann als drittes Polysaccharid 
das Manan, das in d- Manose übergeführt werden 
kann, das Galaktan, das Galaktose ergibt und das 
Rhamnan, das durch Hydrolyse in d-Rhamnose 
übergeführt wird. Xylose und Arbinose sind Pen- 
tosen mit einem (1,5) O-Ring. während man bei der 
Glukose bekanntlich einen ( 1,4) O-Ring hat Manose 
und Galaktose sind Hexosen. Die Hemi- Cellu- 
losen, auch Holzgummi genannt, stellen also ein 
Gemisch der vorerwähnten Polysaccharide dar. Man 
hat bisher die Holzgummizahl durch Wasserkochung 
oder durch schwache Alkalikochung bei den techni- 
schen Cellulosen bestimmt. Hierbei ergibt sich 
schon eine Fehlerquelle dadurch, daß selbst bei 
schwacher Alkalikochung etwas Lignin in Lösung 
geht. und als Holzgummi gewogen wird. 

Ueber die anderen Komponenten der Lignin- 
bestandteile erwähnte der Vortragende kurz, daß 
man das Harz bekanntlich durch Extraktion oder 
auch durch Wasserdampf entfernen kann. Die 
Cutinsubstanzen stellen Wachsarten dar, während 
die erwähnten Farbstoffe vielleicht den Flavonen 
zugehören. von denen gewisse Abkömmlinge den 
Blüten unserer Blumen die schönen, lebhaften Farb- 
töne verleihen. 

Herr Prof. Dr. Heß ging nun zu der Tren- 
nung von Lignin und Cellulose über. Das Lignin 
kann man entfernen u.a. durch 1. Bisulfite, 2. starke 
Natronlaugen, 3. Chlor und 4. Phenole, indem bei 
allen diesen Behandlungen lösliche Ligninverbin- 
dungen entstehen, während Cellulose unlöslich zu- 
rückbleibt. Die Cellulose kann entfernt werden durch 
1. Schweizerlösung, 2. überkonzentrierte Salzsäure, 


wobei dann Lignin unlöslich zurückbleibt. Das 
letztere Verfahren ist von Willstätter und 
Zechmeister zuerst ausgeführt worden, und 
man nennt das gewonnene Produkt deshalb kurz das 
„Willstätter-Lignin“. 

Zur wichtigen Frage, wie Lignin und Cellulose 
bei ihrem Natur vorkommen im Holz, Stroh usw. 
verbunden sein mögen, machte der Vortragende 
folgende Angaben. Nach Erdmann wird Lignin 
und Cellulose als eine chemische Verbindung ange— 
sehen, indem man sich die Bindung derselben fol- 
gendermaßen vorstellt: Lignin-CO-O-Cellulose. Die 
Trennung des Lignins von der Cellulose ist danach 
eine Verseifung. 


Nach einer anderen Hypothese sind Cellulose 
und Lignin nur mechanisch vermischt. Hier wır 
es auch wieder die Röntgenographie, die diese 
Auffassung stützte, indem Holz und Cellulose 
dasselbe Röntgendiagramm ergaben. Dieses spricht 
für eine sehr enge und innige mechanische 
Mischung beider Körper. Wäre eine Veresterung 
vorhanden, so sollte man für das Röntgendiagramm 
des Holzes ein anderes als das der Cellulose er- 
warten. 

Zur Erklärung der innigen Mischung der Cellu- 
lose und des Lignins gibt Wislicenus dem 
Gedanken Ausdruck, daß die Bildung der Zell- 
wandungen aus Zellsaft durch langsame Abschei- 
dung von Cellulose und Lignin entstehe, wodurch 
eine intensive Mischung beider eintrete; das Lignin 
scheide sich gleichsam auf der Cellulosefaser aus. 

Der Vortragende berührte nun die wichtige 
Frage: „Was ist der Ligninkörper?“ Seine Zu— 
sammensetzung schwankt auf alle Fälle nach der 
Pflanzenart und auch nach dem Alter derselben. 
Es war naheliegend, zum Studium des Lignins das 
„Willstätter- Lignin“ heranzuziehen, das, wie 
oben schon erwähnt, durch Behandlung von 
Holz mit überkonzentrierter Salzsäure gewonnen 
wird. Ungar hat nun durch nochmalige Hy- 
drolyse des „Willstätter-Lignins“ festgestellt, daß 
noch bis 5% Kohlehydrate vorhanden waren, die 
sich dann aber nicht als Cellulose, sondern als Ara- 
ban erkennen ließen. Auch Hägglund hat 
4,5 % Arabinose aus dem „Willstätter-Lignin“ durch 
Hydrolyse mit verd. HCI in der Hitze abgetrennt 
und behielt einen Körper zurück von der Zusam- 
mensetzung CHO; (OC Hais Es ist kaum anzu- 
nehmen, daß CuHuOs(OCH3)> ein Kohlehydrat ist. 
Hiergegen spricht eindeutig die Zusammensetzung. 
Man hat aus dem Ligninkörper folgende aromatische 
Punkte isoliert: 1. Vanilin, 2. Protocatechusäure. 
3. Coniferylalkohol. Die Isolierung von Proto- 
catechusäure hat keine Bedeutung für die Entschei- 
dung einer aromatischen Natur des Lignins, da 
ihre Bildung auch auf andere Weise erklärt werden 
kann, ohne einen Einblick in den Ligninkörper zu 
gewähren. Die Isolierung von Substanzen, die 
scheinbar dem Coniferylalkohol nahestehen, war 
eine Arbeit von Klason, der deshalb auch eine 
Ligninformel mit Hilfe des Coniferylalkoholes auf- 
gestellt hat. Hönig und Fuchs isolierten aus 
Lignin catechinähnliche Körper. 

Herr Prof. Dr. Heß entwickelte dann weiter. 
daß der aromatische oder aliphatische Charakter 
des Lignins trotz aller Isolierungen noch nicht ein- 
wandfrei festgestellt ist. Man suchte deshalb durch 
Modellversuche der Sache beizukommen, indem 
man für das Lignin irgendeinen Charakter annahm 
und dann nachsah, wie weit die aus dem Lignin 
entstehenden Verbindungen sich hiermit deckten. 
So gab man dem Lignin 2. B. Phenolcharakter. 
Fuchs nahm als Phenol Resorein und behandelte 
es mit drei Molekülen Natriumsulfit, wobei wasser- 
lösliche Stoffe mit Ketoformbindung entstehen. 
Franz Fischer verteidigt auch den Phenol- 
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charakter des Lignins, ebenso Pictet, der durch 
Vakuumdestillation Eugenol, ein ungesättigtes, 
methyliertes Phenol isolierte. Willstätter und 
Kalb behandelten Lignin bei 250° mit Jodwasser- 
stofsäure und Phosphor, wobei durch diese ener- 
gische Reduktion petrolartige Körper, die vom 
Hexamethylen abgeleitet werden können, entstan- 
den. Man machte mit demselben Ergebnis Parallel- 
versuche mit Cellulose und Traubenzuckern und 
kam so zu der Ansicht, daß Lignin einen Kohle- 
hydratcharakter habe. 

Der Vortragende wies nun zum Schluß noch 
darauf hin, daß trotz der Unsicherheit über die Zu- 
sammensetzung des Lignins es nicht an Bestre- 
dungen gefehlt hat, Ligninformeln aufzustellen. 
Wie oben schon erwähnt, entwickelte Klason 
eine Ligninformel aus 4 Coniferylalkoholmolekülen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Paper Making Problems. „Paper-Maker“ 69, 393 
(1925). 

Es wird auf die Notwendigkeit hingewiesen, 
Grundwerk und Messerwalze des Mahlholländers in 
kurzen Zwischenräumen und möglichst durch Mes- 
sungen auf ihren Zustand hin zu prüfen. Die üb- 
liche Art der Feststellung durch Vermittlung von 
„Ohr und Fuß“ biete keineswegs ausreichende Ge- 
währ für gleichmäßige Arbeit, besonders nicht in 
Fabriken, die viel Lumpen verarbeiten und ihr 
Schneidzeug überaus stark beanspruchen. In- 
genieure und Werksbeamte sollten es als dankbare 
Aufgabe ansehen, ein zuverlässiges Untersuchungs- 
verfahren für diesen so überaus wichtigen Betriebs- 
teil ausfindig zu machen. Br. 


9 Die Erzeugung und Verwendung des 
ampfes. „Le Papier“ 27, 545 (1924). 

1 spricht über die Kessel feuerung 
g e 5 etätigung von Dampfstrahlapparaten unter 
em Rost und ferner über die mechanischen Roste, 
namentlich die Wurfroste. sl 


ee „Papir-Jouralen“ 5 (67) 1925. 
Vain g SE de Anlagekosten einer nach dem De- 
der = -Verfahren arbeitenden Anlage gegenüber 
ee oder Sulfatmethode geringer sind, haften 
Së e und große Fehler an. Vorbehand- 
Softver aOH kompliziert den Prozeß; bedeutende 
1 S SE sind unvermeidbar. Nachbehandlung 
1 DA . Unschädlichmachung der wäh- 
ee lorierung gebildeten Salzsäure bedeutet 
Vereinfa „ und verteuert die Anlage. 
alkalische RK des Verfahrens durch Weglassen 
ni Koste or- oder Nachbehandlung kann nur 
a ES der Qualität des fertigen Stoffes ge- 
e Chio È SE 8 führt an, daß bei Anwendung 
Des Ee e die Chlorierung rascher und inten- 
und einfa 5 t und dadurch die Behandlung leichter 
zweifelt 9 wird. Seine Behauptung wird be- 
1 i orhydrat kann nur bei niederer Tem- 
armen 5 werden, was die Methode in 

ändern weniger anwendbar macht. Schad. 


P. e 2 
Mira see Zentrifugalspannungen und Tem- 
Jornalen“ ungen in Holzschleifsteinen. „Papir- 
D P EA (44...) 1925. 
ln die auf einen gewöhnlichen Warm- 
Holzes ge en sind Schwerkraft, Druck des 
Druck Gg en Stein, Friktion zwischen beiden, 
Zentrifugalkr Klemmscheiben und Stein und 
Temperatursp: t. Hierzu kommen Verhärtungs- und 
des Verfas pannungen. Ausführliche Berechnungen 
s sers geben einen Begriff von der Art 


Sc hr auth hat, gestützt auf die Arbeit von Will- 
stätter und Kalb, eine Ligninformel mit naph- 
tenähnlichen Körpern zusammengestellt, nachdem 
bei der Reduktion des Lignins Kohlenwasserstoffe 
gefunden worden waren, deren Kohlenstoffgerüst 
scheinbar mit dem eines hydroaromatischen Körpers, 
des Benzophenantrens übereinstimmte. 

Nach der Auffassung des Vortragenden kommt 
für Lignin überhaupt keine Formel in Frage, da 
es ein Gemisch darstellt. Das Willstättersche 
Lignin habe schon keinen unangegriffenen Lignin- 
körper mehr. Erst wenn es gelingt, Lignin oder 
Ligninderivate als Kristalle herzustellen, 80 wird 
man auch der Möglichkeit einer Ligninformel näher 


kommen. Mit diesem Hinweis schloß Herr Prof. 
Dr. Heß auch den dritten seiner vorzüglichen 
Vorträge. (Fortsetzung folgt.) 


sion eines Steines durch Klemmscheiben und Armie- 
rung vollständig gehindert gegenüber freier Expan- 
sion eines Steines, SO wachsen die radialen Span- 
nungen mit etwa 50 %, während die tangentialen 
Spannungen praktisch genommen verschwinden. 
Diese Spannungen sind im allgemeinen nicht so 
groß, und man hat in der Bruchfestigkeit des 
feuchten Steinmaterials (10—40 kg/cm?) eine ge- 
wisse Sicherheit gegen Sprengungen. Andere 
Kräfte, wie Schleifdruck und der ständig wechselnde 
Druck der Klemmscheiben auf den Stein, können 
Ursache von Steinsprengungen sein; dazu kommen 
bei Warmschliff Temperaturschwankungen. Die 
hierdurch auftretenden Spannungen sind pro- 
portional dem thermischen Ausdehnungskoeffi- 
zienten und Elastizitätsmodul des Steines, Span- 
nungen, durch Temperaturschwankungen hervor- 
gerufen, sind bedeutend höher als reine aan 
c 


spannungen. 


A. Cleve v. Euler: 
Nadelholzes. „Svensk 
1925. 

Entgegnungen und Anmerkungen Zu der von 

Klason geübten Kritik („Svensk Pappers-tid- 

ning“ 1923, Nr. 15) an den vom Verfasser ge- 

machten Ligninuntersuchungen. Schd. 


Ueber den Ligningehalt des 
Pappers-tidning“ 3 (52) 


R. Wilén: Holzschleifereien in Kanada. „Pappers- 
och trävaru-tidskrift för Finland“ 5 (131) 1925. 
Ein großer Teil des Holzes wird im Walde fein 
geschält und in den Schleifereien durch gründliches 
in Entrindungstrommeln nachbehandelt. 


Waschen b ; 
Geflößtes Holz verliert während des Flößens die 
Rinde. Die Ansprüche an die Holzqualität sind in 


Kanada geringer, daher mehr unreiner Stof. Die 
Frage, wann Magazinschleifer und wann 3—4-Pres- 
senschleifer anzuwenden sind, beantwortet nach- 


stehende Tabelle: 
Arbeits- 


Schleifer- | dimensionen Kraft per Kos P 
per Stein í Tonne 
typs ap u. 24 Std. Tonne i. PS 


3 Pressen 
3 „ 2754 1.54 
SN A 27480 0 
3 p 27x54 | 85 
3 „ 36454 Ee 
4 „ 27><60 we 
3 o n 54><54 | 0 
Magazin | 54x67 — 77 
e 54><67 ep 
S 5849467 = 72 
N | 54x67 | 


er 
Pannungen und deren Größe. Ist die Expan- 
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PATENT-UMSCHAU 


Verfahren und Vorrichtung zum Eindampfen von 
Flüssigkeiten. 


D. R. P. 411 801. Klasse 12 a. Gruppe 2. 
Firma Nie der bayerische Cellulose- 
Werke A.-G. in Kelheim a. d. D., und 
Dr.-Ing. Adolf Schneider in Mann- 

heim- Waldhof. 


Abb. 1 zeigt die Vorrichtung in einem senk- 
rechten Schnitt; Abb. 2 ist ein Schnitt nach Linie 
A—B bzw. C—D der Abb. ı. 

In dem Behälter e befindet sich die ein- 
zudampfende Flüssigkeit. Der Behälter e ist durch 
Wände f, fi, fz, fs, fa in die Kammern ei, €z, es, es, es 
unterteilt, von denen ein Teil, nämlich ei, es, es, zur 
Aufnahme der einzudampfenden Flüssigkeit dient 
und daher zweckmäßig einen gemeinsamen Raum 
bildet oder z. B. nur durch Kanäle gi, gz mitein- 
ander in Verbindung steht. Das hat den Vorteil, 
daß ein möglichst großer Raum für die Flüssigkeit 
entsteht und nur eine Zirkulationspumpe erforder- 
lich ist. Für manche Fälle kann man aber von einer 
Kommunikation der Räume ei, es, es absehen, wo- 
durch man die Möglichkeit erhält, in demselben 
Apparat gleichzeitig mit verschiedenen Flüssig- 
keiten sowie mit verschiedenen Konzentrationen 
arbeiten und z. B. das Eindampfen kontinuierlich 
gestalten zu können; auch könnte man z. B. in dem 
Raume es Flugasche abscheiden, z. B. nieder- 
brausen. Die Räume e3, es dienen zur Bildung und 
Aufnahme des Kondensates und können ebenfalls 
miteinander in Verbindung stehen oder nicht. Die 
Oberkanten der Wände f, fi, f2, fz, fa dienen zweck- 
mäßig gleichzeitig zur Lagerung der Heizflächen 
h, hi, hz, hs, ha, die man auch an der Decke i oder 
auf Konsolen oder Rippen oder sonstwo lagern 


könnte. Rohr hs ist hier z. B. auf einem Gestell 
o gelagert. 


Durch das Rohr hs denke man sich die Gase, 
z. B. heiße Rauchgase, eingeführt, die alsdann über 


77 


Abb. 4. 


50h A-B. 


Schnilt C-D. 


die durch die Heizflächen h, bi, hs, ha, ha gebildeten 
Räume ei, €z, es, ea, es die Vorrichtung durchlaufen, 
um z. B. über Raum ee und bei Abzug e auszu- 
treten. Auch an anderen Stellen können Gase zu- 
geführt oder erneut zugemischt werden. Ein Teil 
der Heizflächen, z. B. hı, hs, hs, muß dabei gegen- 
über dem Deckel i einen Abschluß bilden und an- 
derseits Oeffnungen li, la zum Durchlassen der 
Gase bzw. des Dampfgemisches besitzen. 

Zur Durchführung des Verfahrens werden 
während der Beschickung mit Gas die die Ver- 
dampferräume ei, es, es umschließenden Seiten der 
Heizflächen mit der zu verdampfenden Flüssigkeit 
benetzt, wozu die Pumpe ms mit den Spritzleitungen 
mi, mz, ms benutzt werden kann. Pumpe ms würde 
also durch die Saugleitung me über die Drucklei- 
tung mi die einzudampfende Flüssigkeit umwälzen 
und die angegebenen Heizflächenseiten mit einer 
entsprechenden Flüssigkeitsschicht in beliebiger 
Weise, z. B. mit schräg gerichteten, sich über- 
deckenden Strahlen benetzen. Infolge dieser An- 
ordnung wird die Verdampfung an den genannten 

Heizflächen erzwungen, wobei die 
nicht verdampfte Flüssigkeit in 
den Behälter e zurückläuft, um 
den Kreislauf von neuem zu be- 
ginnen. Die Anordnung der 
Spritzleitungen kann so sein, dab 
die Gase beim Verlassen der 
Sättigungsräume die Einspri®- 
flüssigkeit durchlaufen, also eine 
nachträgliche Sättigung erfahren 
können. Die mehr oder weniger 
gesättigten Gase werden ferner 
jeweils an den nicht mit der zu 
verdampfenden Flüssigkeit be- 
netzten Heizflächenwänden vor- 
beigeführt, wobei die Gase infolge 
eintretender Dampfkondensation 
wieder mehr oder weniger ent- 
sättigt werden. Dieser Vorgang 
findet hier an den die Räume e:, 
es es umschließenden Seiten det 
Heizwände statt. Die Konden- 
sate können z. B. durch die Lei- 
tung n abgezogen werden. 


Die Lagerung der Heiz- 
flächen h, hi, hz. hs h. auf den 
Wänden f, fi, fz, fa, fa muß so vor- 

. genommen werden, daß die ein- 
zudampfende Flüssigkeit sowie 
das ausgeschiedene Kondensat 
nicht wieder zusammenlaufen 
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können. Auch die Oeffnunngen li, l: müssen 
dieselbe Bedingung erfüllen. Zu diesem Zweck 
werden die Oeffnungen li, lə mit Einsätzen ver- 
sehen, welche die an den Wänden herablaufende 
Flũssigkeit um die Oeffnungen herumleiten, und die 
Heizflächen werden an ihrer Lagerung so gestaltet, 
daß sie ihre Lagerung beiderseits umspannen. Die 
Gase könnte man natürlich auch von außen nach 
innen durch die Vorrichtung führen. 

Das beschriebene Verfahren kann z. B. bei Ver- 
wendung von Feuergasen zum Eindampfen von Ab- 
lauge der Celluloseindustrie usw. benutzt werden. 
Flugasche ist dabei nicht störend, sofern die einge- 
dickte Lauge verbrannt wird In anderen Fällen 
kann sie entfernt werden. Die Heizflächen können 
beliebig gestaltet, z. B. auch gewellt oder gerippt 
sein, damit gute Wärmeübertragung stattfindet. 
Die Räume es, e., es können Leitvorrichtungen er- 
halten, welche die Gase dicht an die Heizflächen 
heranleiten. 

Das neue Verfahren gewährt den Vorteil, daß 
die gleiche Gasmenge wiederholt zur Dampfbildung 
benutzt werden kann und daß sie beim Verlassen 
der Vorrichtung nochmals entsprechend ihrer Tem- 
peratur Feuchtigkeit entführt. Höchst erreichbare 
Verdampfung ist die Folge. Auch die mittlere Tem- 
peratur der zu verdampfenden Flüssigkeit stellt sich 
dureh die Wärmerückgewinnung höher ein, als 
wenn mit einfacher Sättigung der Gase ohne Wär- 
merückge winnung gearbeitet wird. Da aber die 
Case um so mehr Feuchtigkeit aufnehmen und ent- 
führen können, je höher ihre Temperatur ist, so be- 
wirkt auch eine höhere Temperatur der Flüssig- 
et eine größere Leistungsfähigkeit der Vorrich- 
ung. 

‚ Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zum 
Eindampfen von Flüssigkeiten mittels ungesättigter 
oder teilweise gesättigter Gase, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Gase in mehrfacher Wiederholung, 
h. in mehreren Stufen, auf der einen Seite von 
arme gut leitenden Wänden, die mit der zu ver- 
dunstenden Flüssigkeit benetzt werden, mit Feuch- 
tigkeit ganz oder teilweise gesättigt werden und 
dann an der Wandrückseite, die nicht mit Flüssig- 
keit, weder zu verdunstender noch trocknender, 
benetzt wird, entlanggeführt und zu mehr oder 
weniger weitgehender Abgabe der Feuchtigkeit ge- 
zwungen werden. 

2 Vorrichtung zur Durchführung des Verfah- 
tens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß 
Kammern zum Verdunsten der Flüssigkeit und zum 
Trocknen des Gases derart wechselweise hinterein- 
ander angeordnet sind, daß der Gasstrom in den 
Verdunstungskammern mit der zu verdunstenden 
Flüssigkeit in Berührung gebracht und in der 
darauffolgenden Trockenkammer, in die keine Flüs- 
sigkeit eingeleitet wird, von der Feuchtigkeit be- 
freit wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Wände zwischen den Ver- 
unstungs- und Trockenkammern aus gut wärme- 
leitendem Material bestehen, so daß die bei der 
Kondensation unmittelbar an diesen Wänden frei 
werdende Wärme an die Flüssigkeit in der Neben- 
kammer auf kürzestem Wege abgegeben wird. 

Noch vier folgende Patent-Ansprüche betreffen 
weitere Einzelheiten. 


Wasch- und Bleichholländer für die Papier- 
und Zellstoff- Fabrikation. 
D. R. P. 412 380. Klasse 55c. Gruppe 6. 
Jan Höferle in Stankov, Böhmen. 
Im Boden des Holländers sind Querkanäle 1 
vorgesehen, die durch in Quervertiefungen des 
odens nebeneinandergelegte Sickerkästchen 2 ge- 
bildet sind, deren obere Deckplatten mit einer An- 


FABRIKANT Heft 20 


zahl feiner, nach unten sich konisch erweiternder 
Oeffnungen versehen sind. Diese Querkanäle sind 
abwechselnd mit je einem von zwei oder mehreren 
unter ihrem Boden verlaufenden Längskanälen 3 
verbunden, die mit Absperrorganen 4 versehen sind 
und in einen Stoffangkasten 5 münden. Dieser 
Stoffangkasten 5 ist im Boden mit einer absperr- 
baren Oeffnung 7 zum zeitweisen Abziehen der sich 
ansammelnden dünnflüssigen Masse sowie mit einem 
Metallsieb 6 versehen, das entweder quer über den 
Kasteninnenraum gespannt ist (Abb. ı) oder die 
Gestalt eines inneren Kastens besitzt, in welchem 
die Rohre 3 einmünden. 


,,, 
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Der Stoffangkasten 5 ist mittels staffelartig an- 
geordneter, mit Absperrorganen 8 versehener Rohre 
9 mit dem Entwässerungskasten 10 verbunden. Diese 
Rohre haben ungleiche Durchmesser, und zwar der- 
art, daß das unterste den kleinsten und jedes nächst- 
höhere Rohr einen fortschreitend größeren Durch- 
messer besitzt. 

Das durch die Sickerkästen 2 durchsickernde 
Wasser gelangt zunächst durch die Kanäle 3 in den 
Stoffangkasten 5, wo die etwa mitgerissenen Stoff- 
fasern mittels des Siebes 6 zurückgehalten und zeit- 
weise durch die Oeffnung 7 hinausgelassen werden. 
Die von den Stoffasern befreiten Abwässer fließen 
nun weiter durch die Rohre om den Entwässerungs- 
kasten, wobei je nach der Höhe des Wasserspiegels 
im Holländer zunächst das oberste Ventil 8 und 
nacheinanderfolgend die nächsttiefergelegenen Ven- 
tile 8 geöffnet werden. 

Patent-Anspruch: Bleich- und Wasch- 
holländer für die Papier- und Zellstoff-Fabrikation 
mit Entwässerungskanälen, welche durch im Boden 
des Troges angeordnete Sickerplatten gebildet wer- 
den und in einem mit Sieb ausgestatteten Stoffang- 
kasten einmünden, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Stoffangkasten (5) mittels staffelartig angeordneter, 
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mit Absperrorganen versehener Rohre (9) un- 
gleichen Durchmessers mit dem Entwässerungs- 
kasten (10) verbunden ist, die zum Regeln der Ge- 
schwindigkeit des Entwässerns dienen. 


Flachsieb-Schüttelsortierer für Holzschnitzel zur 
Papierherstellung. 

D. R. P. 411781. Klasse 55d. Gruppe 3. 
Maschinenfabrik Heinrich Wigger & 
Co. in Unna i. W. 

In dem Kasten a, der auf der einen Seite durch 
Schwingstützen b und auf der anderen Seite auf 
einer Kurbel c geführt 
ist, liegen die beiden 
Siebrahmen d und e auf 
Ansätzen f auf. Für die 
Festlegung der Sieb- 
rahmen d dienen Klin- 
ken g und h, welche auf 
Bolzen m bzw. n von 
Augenkonsolen i und j 
geführt sind und durch 


A Oeffnungen k des 
g Kastens in das Innere 
g 2 desselben hineinragen. 
f An den einarmigen, um 
h den Bolzen m schwin- 
G genden Hebel der 
G Klinke g greift etwa in 
f der Mitte eine Zug- 


stange | gelenkig an, die 
die in den gabelförmig 
ausgebildeten Außen- 
arm o des zweiarmigen 
Hebels h einschwenkt 
und durch Mutter und 
de Gegenmutter p verspannt 

werden kann. Hier- 
durch werden beide Siebrahmen d und e gleichzeitig 
fest in dem Kasten a verspannt und können ebenso 
gleichzeitig durch Lösen der Muttern p und Aus- 
schwenken der Zugstange 1 wieder gelöst werden. 

Die Einrichtung kann auch so ausgeführt sein, 
daß an die Wandung eines vorhandenen Kastens 
der Tragkörper mit den Konsolen i und j an- 
geschlagen wird. In diesem Falle muB dann die 
Kastenwandung ebenfalls mit Oeffnungen für den 
Durchtritt der Klinken versehen sein. - 

Patent-Ansprüche: 1. Flachsieb-Schüttel- 
sortierer für Holzschnitzel zur Papierherstellung, 
dadurch gekennzeichnet, daß die auswechselbaren 
Schüttelsiebe (d und e) durch Klinken (g und h) 
festgehalten werden, welche an der äußeren Kasten- 
wand drehbar gelagert durch Oeffnungen (k und h) 
der Kasten wand in das Innere über die Siebrahmen 
(d und e) greifen und durch eine gemeinsame Spann- 
vorrichtung (l, p) auf die Siebrahmen (d und e) ge- 
preßt werden. 

2. Schüttelsortierer nach Patentanspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daß eine der Klinken als ein- 
armiger und die andere als zweiarmiger Hebel 
schwenkbar an dem Klinkenhalter angelenkt sind 
und eine etwa in der Mitte der einarmigen Klinke (g) 
gelenkig angreifende Zugstange (I) in den als Gabel 
ausgebildeten Außenarm (o) der zweiarmigen Hebel- 
klinke (h) eingeschwenkt und verspannt wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Anmeldungen. 
rag, 1. F. 52076. Farbwerke vorm. Meister, 
Lucius & Brüning, Höchst a. M. Verfahren zur 
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Entnahme von Inhaltsteilen aus geschlossenen Va- 


‚ kuum- oder Druckgefäßen. 26. 6. 22. 


sse, 5. St. 36738. Firma Dr. Otto C. Strecker, 
Darmstadt. Querschneider für gleichförmig laufende 
Papierbahnen o. dgl. 28. 3. 23. 
sse, 5. W. 66 202. Albert Wirz, Basel, Schweiz; 
Vertr.: Dipl.-Ing. C. Huß, Pat.-Anw., Berlin SW 61. 
Querschneider mit geradlinig geführtem Messer. 16. 
5. 24. 
Erteilung. 
ssd, 8. 414 221. I. M. Voith, Maschinenfabrik, 
Heidenheim a. Brenz. Siebpartie für Langsiebpapier- 
maschinen. 2. 3. 24. V. 189 80. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 


29b, 3. G. 57 779. Verfahren zur Herstellung 
von besonders geschmeidigen und festen Cellulose- 
gebilden aus Viskoselösungen. 30. 11. 23. 


Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 

8b. 907545. Benno Schilde, Maschinenbau 
A.-G., Hersfeld. Vorrichtung zum glatten Aus- 
ziehen von gesteiften Geweben, gestrichenen Pa- 
pieren u. dgl. aus selbsttätig wirkenden Hänge- 
trocknern. 14. 3. 25. Sch. 83 708. l 

8b. 907556. Friedrich Kirsten, Lübeck, Tnit- 
straße 7. Hohlwalze für Kalander, Zerkleinerungs- 
und ähnlichen Maschinen mit Kühleinrichtung. 
19. 3. 25. K. 102 046. 

55f. 907173. Erwin O. Haberfeld, Berlin-Frie- 
denau, Kaiserallee 134. Kohlepapier mit Schutz- 
streifen. 24. 3. 25. H. 104 685. 


) ß 
VEREINS-MITTEILUNGEN 


In Augsburg-München fand am 10. Mai 1925 die 
64. Hauptversammlung des Vereins Deutscher In 
genieure im Anschluß an die Eröffnung des Deut- 
schen Museums“) statt. 

Auf derselben gab der Rektor der Technischen 
Hochschule München, Se. Magnifizenz Geheimer 
Hofrat Prof. Dr. W. von Dyck, die Ehren 
promotion von Reichspostminister Sting], Berlin. 
Geh. Kommerzienrat Sachs, Schweinfurt, und 
Generaldirektor Neumayer, München, bekannt. 


Anschließend hieran führte Se. Magnifizenz aus: 


„Die Maschinen-Ingenieur-Ab- 
teilung der Technischen Hochschule 
München hatte noch einen vierten 
Antrag einstimmig gestellt, Herrn 
Kommerzienrat Paul Naucke, Direktor 
der A.-G. für Zellstoff- und Papier 
fabriken, Aschaffenburg, in Anerken. 
nung seiner hervorragenden Verdienste um die 
deutsche Zellstoff- und Papierindustrie 2 U m 
Ehrendoktor zu ernennen. l 

Dem Senat war es zu seinem großen Leid 
wesen nicht mehr möglich, die Promotion zu voll- 
ziehen, da Herr Kommerzienrat Naucke dure 
ein tragisches Geschick aus dem Leben abberuien 
wurde. Ehre seinem Andenken! 

Wir freuen uns über die große Anerkennun. 
die in diesen Worten liegt und die dem Verstor 
benen zuteil werden sollte, und bedauern tief, dab 
er dieser höchsten Ehre, die eine Deutsche Tech- 
nische Hochschule zu vergeben hat, nicht mehr teil- 
haftig werden konnte. 


„) Zu beiden Veranstaltungen war der Vere" 
der Zellstoff- und Papier- Chemiker und et 
genieure eingeladen. Er hatte Herrn von Lat- 
berg mit seiner Vertretung betraut. 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindensllee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- ` ` 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Die Betriebskontrolle in der Zellstoffindustrie. 


Von Fabrikdirektor R. Dieckmann. 
Vortrag, gehalten am 23. April 1925 im Rahmen des von der Bezirksgruppe Berlin des Vereins 
der Zelistoff- und Papier-Che:niker und Ingeni ure veranstalteten Fortbildungskursus. 


(Fortsetzung aus Heft 20.) 


Sieber hat erst kürzlich vorgeschlagen, die 
Röstgase während längerer Zeit unter Messung des 
Volumens derselben in n/ı Natronlauge zu absor- 
bieren und die nicht absorbierte Lauge mit n/ı Säure 
zurück zu titrieren. 

Nach den Beobachtungen von Schmidt sind 

bei Anwendung von Natronlauge aber doch ver- 
schiedene Fehlerquellen zu beachten, und es würde 
richtiger sein, Jodlösung vorzuschalten. Aber da- 
durch wird die Bestimmung sehr erheblich ver- 
teuert. 
Auch registrierende Gasuntersuchungsapparate 
zur laufenden Kontrolle der SO,-Gaskonzentration 
sind in Anwendung. Die Apparate arbeiten mit 
Jodlösung als Absorptionsflüssigkeit sehr zuver- 
lässig, aber die Kontrolle ist wegen des hohen Jod- 
preises recht teuer. Es wird deshalb die zweck- 
mäßigste Kontrolle der Röstgase die sein, die Gase 
in Flaschenaspirationen zu sammeln und die Durch- 
schnittskonzentration derselben auf SO: ＋ SOs nach 
der von Schmidt vorgeschlagenen Art der 
Frank schen Methode zu ermitteln. 

Eine große Schwierigkeit ist beim Abrösten von 
Feinkiesen die starke Flugstaubbildung, wenn man 
nicht, nach Möller-Cottrell, elektrische Gas- 
reinigung oder Gaswäscher mit umlaufendem 
Waschwasser, sondern Staubkammern hat. Die 
Rohrleitungen und Kanäle setzen sich zu. Bei 
gleichbleibendem Ventilatorzug steigt zunächst die 
Gas konzentration, dann aber zeigt sich, daß Stau- 
ungen eintreten. Die Verbrennung läßt nach und 
die Abröstung wird unrationell. Arbeitet man mit 
nur einem Material, z. B. Feinkies, so weiß man aus 
der Beobachtung, bis zu welcher Zeit die Kanäle 
sich durch Flugstaub verengt haben, man gibt dann 
dem Ventilator eine größere Umdrehungsgeschwin- 
digkeit, bis auch diese nicht mehr ausreicht. Die 
Anlage muß gereinigt werden, und das Spiel mit der 
ersten Geschwindigkeit beginnt von neuem. 

Diese Zugverhältnisse müssen gut beachtet wer- 
den und lassen sich leicht durch die bekannten Zug- 
messer — U-förmig gebogene Glasröhren — fest- 
stellen. Hat man sich die für jede Anlage wohl 
wechselnden Konstanten ausprobiert, so ist nur 
nötig, darauf zu sehen, daß diese eingehalten wer- 
den. Sehr zu beachten ist dabei der Widerstand der 
Türme. Hier wirken die Zugmesser als Druck- 
messer. Je höher der Druck in den Türmen, des:0 
schlechter der Zug im ganzen System. Deshalb 
darf die rechtzeitige Reinigung der Türme nicht ver- 
paßt werden. Durch genaue Beobachtung wird man 
hier bald den richtigen Weg finden. 

Aber nicht nur, daß es richtig ist, die Konzen- 


der Abgase an schwefliger Säure muß man täglich 
feststellen. | 

Sind die Abgase stark schwefligsauer, so ist die 
Ursache, daß ı. die Gase zu schnell durch die Türme 
gejagt werden oder 2. die berieselte Kalksteinsäule 
ungenügend ist oder 3. das Berieselungswasser zu 
warm ist. Bei günstigen Verhältnissen ist es zu er- 
reichen, daß die entweichenden Gase nicht mehr wie 
0,003 Vol.-Proz. SO, enthalten. Bei höherem Ge- 
halt gehen nicht unwesentliche Mengen an S da- 
durch verloren. Man prüfe nicht den Gehalt an SO, 
der Gesamtabgase, sondern jeden Turm für sich. 

Qualitativ läßt sich mit jodsaurem Stärkepapier 
leicht feststellen, ob die Gase überhaupt schweflige 
Säure enthalten. 

Selbstverständlich ist, daß die Türme immer 
voll mit Kalksteinen gefüllt sind, tägliche Messun- 
gen des Kalksteinstandes sind durchaus nicht über- 
flüssig, im Gegenteil, nimmt die Kalksteinsäule nicht 
regelmäßig um einen bestimmten Teil, etwa ı oder 
1% m, ab, kann man mit Sicherheit daraus schließen, 
daß irgendwo die Steine festsitzen und sich Hohl- 
räume gebildet haben. Ein sofortiges Abklopfen 
wird meistens den Uebelstand beheben, der sonst 
zu sehr argen Störungen Veranlassung geben kann. 

Die ablaufende Turmlauge ist täglich zu messen, 
ebenso ist die öftere Feststellung der Stärke der- 
selben von Wert. Meistens spindelt man die Laugen 
mit einer Bé-Spindel, und der Praktiker kann sich 
daraus ein genügendes Bild machen. Nachdem aber 
Noll zum Untersuchen der Laugen Chloramin vor- 
geschlagen hat und dadurch die Titration der 
Turm- und Kochlaugen sehr wesentlich billiger ist, 
wird diese deshalb auch wieder mehr in Anwendung 
kommen können. 

Dies hat den Vorteil, daß man aus den fort- 
laufenden Untersuchungen, wenn man die Mengen 
der erzeugten Turmlauge feststellt, ermitteln kann, 
welche Wiedergewinnung der von den Kochern 
kommenden SO; erreicht worden ist. Man stellt die 
Zunahme der Lauge an SO; fest und kann so pro- 
zentualiter die Wiedergewinnung kontrollieren. 

Wie schon vorhin erwähnt, verdanken wir Noll 
eine neue Methode zur Untersuchung der Laugen 
mittels Chloramin. Die Methode hat bei guter 
Genauigkeit den sehr erheblichen Vorteil der Billig- 
keit, da das teure Jod in Wegfall kommen kann. 

Chloramin ist das para-Toluolsulfochloramid- 
Natrium und kann aus heißem Wasser umkristalli- 
siert werden. Durch Auflösen des kristallisierten 
Chloramins kann man n/10 Chlorlösungen herstellen, 
die in braunen Flaschen aufbewahrt werden können 
und in manchen Fällen Jodlösungen ersetzen. Am 
billigsten ist es, wenn man Rohchloramin von 


tration der Röstgase zu kennen. auch den Gehalt 
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Heyden, Radebeul, bezieht und sich das Reia- 
chloramin mit einem Verlust von 20% selbst 
herstellt. 

Die Chloraminlösung ist 40 mal billiger wie Jod- 
lösung. Zur Herstellung der normalen Chlorlösung 
wägt man 15 g der Substanz ab, löst in Wasser und 
füllt evtl. filtriert zum Liter auf. Man stellt die 
Lösung gegen n/ıo arsenige Säure, Indikator: Jod- 
kalium-Stärkelösung, so, daß die Chloraminlösung 
in die abgemessene Lösung der arsenigen Säure 
fließt. Aus dem Jodkalium wird Jod freigemacht, 
welches dann mit der Stärke die bekannte Blau- 
färbung gibt. 

Auch mit Thiosulfat kann man einstellen. Man 
gibt dann zu überschüssiger angesäuerter Jod- 
kaliumlösung ein bestimmtes Quantum der ein- 
zustellenden Chloraminlösung, das Cl der Chlor- 
aminlösung scheidet eine äquivalente J-Menge aus, 
die mit n/ıo Thiosulfat titriert werden kann. Indi- 
kator: Stärkelösung. 

Die Untersuchung wird in gleicher Weise wie 
nach der bekannten Methode nach Winkler- 
Höhn ausgeführt. Man titriert die Lauge mit 
n / 1o Chloraminlösung, Indikator: Jodkalium-Stärke- 
lösung, bis zur Blaufärbung, entfärbt mit Natrium- 
thiosulfat und titriert mit n/ıo Natronlauge bis zum 
Eintritt der ersten Rotfärbung, Indikator: Phenol- 
phtalein. Die Berechnung ist aber etwas anders, 
weil bei der Umsetzung der schwefligen Säure mit 
Chloramin sich nicht die dem Cl entsprechende 
Menge Salzsäure, sondern Natriumchlorid bildet. 
Man zieht nicht, wie bei Winkler-Höhn, die 
erste Titration von der zweiten ab, um die freie SO; 
zu finden, sondern die erste Titration mit Chlor- 
amin ergibt die Gesamtsäure, die zweite zeigt die 
freie Säure an, und aus der Differenz der beiden 
Titrationen läßt sich leicht in bekannter Weise die 
gebundene Säure und der Kalk berechnen. 


Die Kiese werden am besten nach der Lunge- 
schen Methode untersucht. Die Abbrände geben 
aber nach der Methode Lunge-Stierlin bei 
manchen Kiesen unrichtige Werte, wie auch Sie- 
ber kürzlich festgestellt hat. 

Es sei deshalb auf die weniger bekannte 
Methode von Dr. L. Sznayder hingewiesen. 

Als Reagentien braucht man: 

1. Ein Gemisch von 1 Teil wasserfreier Soda und 

4 Teile Zinkoxyd in Pulverform. 

2. un / s Chlorbaryumlösung, 24,432 g: 1000 cem 

3. n/5 Sodalösung. Diese wird in der Hitze 
(80 C) durch Titrieren mit der Chlorbaryum- 
lösung mittels Phenolphtaleinlösung bis zur 

Rosafärbung eingestellt. 

Die Ausführung ist folgende: 

2.5 g Abbrände werden fein gepulvert und mit 
5 g der Mischung von Soda und Zinkoxyd in einem 
geneigten offenen Eisentiegel % Stunde bei Rotglut 
gehalten, zeitweise wird mit einem Platindraht um- 
gerührt. Gestanzte Tiegel, 40 mm Höhe, 50 mm 
oberem und 30 mm unterem Durchmesser, haben 
sich besonders gut bewährt. 

Ist die Masse abgekühlt, wird mit kochendem 
Wasser aufgenommen und mit dem Niederschlag in 
einen 250 cem fassenden Kolben gespült. Man fil- 
triert 200 ccm ab, erhitzt in einem Erlenmeyer- 
kolben zum Sieden und gibt tropfenweise verdünnte 
Salzsäure in Gegenwart von Phenolphtalein zu, bıs 
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Entfärbung eintritt. Dazu werden unter starken 
Umrühren 30 ccm m /s Chlorbaryum hinzugegeben 
und die noch heiße Flüssigkeit mit dem Nieder- 
schlag sofort mit n/5 Sodalösung bis zur Rotfärbung 
zurücktitriert. Trotz der Niederschläge von BaSC, 
und BaCO, ist der Umschlag bei einiger Uebung 
gut zu fassen. 


Wurden a ccm ois Sodalösung verbraucht, so 
berechnec sich der Schwefelgehalt der Abbrände ın 
Prozenten: S = 0,16 (30—a). 

Die Methode gibt recht 
Werte. 


Sie ber empfiehlt die Listsche Methode, 
welche darin besteht, daß die Abbrände mit 
Natriumsuperoxyd aufgeschlossen und der Schwefel 
gewichtsanalytisch bestimmt wird, aber mit folgen- 
der Aenderung: 


Der aufgeschlossene Abbrand, 0,5 g Analysen- 
substanz, wird vorsichtig in Wasser gelöst, der 
Tiegel beim Herausnehmen gut abgespült. Man 
gibt langsam Salzsäure, sp. Gew. 1,19, tropfenweise 
zu bis das Eisenhydroxyd zu Chlorid gelöst ist. 
Man filtriert und setzt zum Filtrat 20 ccm einer 
Lösung von 20 g Hydroxylaminchlorhydrat und 
1008 Ammoniumchlorid zum Liter. Beim Er- 
wärmen wird das Ferrisalz zu Ferrosalz reduziert. 
In der farblosen Lösung kann die Schwefelsäure 
mit BaCl gefällt werden, eine Einwirkung des 
Eisens in der Lösung kommt nicht in Frage. 

Mitunter ist auch nötig, Zink im Abbrand zu 
bestimmen. In den Hüttenwerken ist nachstehende 
Methode in Anwendung: 


Man überzeugt sich erst qualitativ, ob Bleisulfat, 
Kupfer usw. vorhanden sind, um danach den Ana- 
Iysengang zu wählen. Bei Anwesenheit von Sulfaten 
usw. nimmt man 2 g Abbrand, löst in 25 ccm Salz- 
säure, spez. Gew. 1,19, setzt zum Oxydieren 5 cem 
Salpetersäure, spez. Gew. 1,4, zu und darauf 20 cem 


Schwefelsäure, spez. Gew. 1,84, verdünnt mit 
Wasser 1: 1. 


Die Lösung wird abgeraucht, mit Wasser auf- 
genommen, gekocht und von den unlöslichen Sul- 
faten abfiltriert. 


Unter Zusatz von Thiosulfat wird nach län- 
gerem Kochen Cu abgeschieden, filtriert, Eisen und 
Mangan mit NH, gefällt. Man filtriert, wäscht mit 
heißem Wasser aus. Der Niederschlag wird in Salz- 
säure gelöst und die Fällung wiederholt. Dann wird 
zum Filtrat Essigsäure und 10 cem Ameisensäure 
gegeben. Das Zn wird mit Schwefelwasserstoff ge- 
fällt und kann als Zinkoxyd nach dem Glühen ge- 
wogen werden. 


Sind keine Sulfate und Kupfer vorhanden, dann 
fällt man nur mit Ammoniak. 


Zur Untersuchung der Gasmasse nach Opfer- 
mann, von Fleischer beschrieben, sei auf den 
Schnellextraktionsapparat nach Hagen hin- 
gewiesen. Mit diesem Apparat läßt sich ungemein 
schnell und gut arbeiten. 


Bei der Prüfung der Gasmasseabbrände genüzt 
es aber nicht nur, den extrahierbaren freien Schwefel 
zu bestimmen. Man muß auch den Gesamtschwefel 
kontrollieren. Man kann da bei Abröstung bei zu 
niedrigen Temperaturen finden, daß sich im Ab- 
brand Schwefeleisen und Schwefelkalzium findet, 
wodurch ein Verlust an Schwefel bedingt ist. 


zufriedenstellende 


Ge 
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Nachdem wir so sehen, daß viele einzelne 
Punkte bei der Herstellung der Sulfitlauge beachtet 
und beaufsichtigt werden müssen, kommen wir wohl 
zum interessantesten Punkt, nämlich zur Kontrolle 
des Kochprozesses. Aber, meine Herren, trotz des 
Bestehens der Sulfitzellstoff-Fabrikation seit über 
4o Jahren ist es der Wissenschaft bis heute noch 
nicht möglich gewesen, die komplizierten Vorgänge 
beim Lösen der Inkrusten des Holzes während des 
Kochens so exakt zu klären, daß man den Koch- 
prozeß wissenschaftlich einwandfrei beherrscht. Man 
ist immer noch auf gewisse empirische Merkmale 
angewiesen, um den Kochprozeß zu verfolgen, doch 
kann man sagen, daß diese empirischen Kennzeichen 
heute so gut festliegen, daB bei nur etwas Erfah- 
rung und Aufmerksamkeit es nicht mehr schwer ist, 
den KochprozeßB so zu führen, wie es für die ein- 
zelnen Stoffe erforderlich ist. Die Zeiten, daB man 
dem Kochermeister gewähren lassen mußte, sind 
längst vorbei. Aber schablonisieren läßt sich der 
Kochprozeß auch wieder nicht, weil die Anlagen 
viel zu verschieden sind und die Anlageverhältnisse 
wohl mit den größten Einfluß auf die Arbeitsweise 


haben. 
Doch soviel steht fest, daß fünf Punkte von aus- 


schlaggebender Wichtigkeit sind, und zwar: 
I. Die Zusammensetzung der Kochsäure. 

Die richtige Dampfverteilung. 

Entsprechender, nicht zu hoher Dampfdruck. 
Einzuhaltende Temperatur. 
Gleichmäßiges Holz, dessen Feuchtigkeits- 
gehalt berücksichtigt werden sollte. 

Will man nun den Kochprozeß, wenn auch 
empirisch aber mit größter Sicherheit und Zuver- 
lässigkeit führen, so ist das Fundament desselben, 
wenn ich so sagen darf, die in unserer Industrie 
merkwürdig wenig angewendete Kontrolle der Ab- 


nun 


gasung. 
Die Kontrolle der Abgasung ermöglicht, daß 


man den Kochprozeß genau in der Hand hat, weil 
man das wirksame Agens — die freie schweflige 
Säure — immer unter bekannten Bedingungen ein- 
wirken lassen kann. Unser ältester, noch lebender 
Zellstoffachmann, Dr. Armand Becker, hat das 
besondere Verdienst, den Kochprozeß automatisiert 
zu haben. 

Denn wenn die Komponenten, die Zusammen- 
setzung der Kochsäure, die Dampfverteilung und der 
Dampfdruck bekannt sind und die Kontrolle der Ab- 
gase streng durchgeführt ist, dann ist man in der 
Lage, den Verlauf der Kochung genau vor- 
zuschreiben je nach Stoffqualität. Die Schwankun- 
gen sind so unwesentlich, das sie nicht ins Gewicht 
fallen. 
An Hand von Originaldiagrammen werde ich 
Ihnen den Nachweis der Richtigkeit erbringen und 
außerdem die ersten 25 Kochungen, die hinterein- 
ander folgen (also nicht etwa ausgesucht sind), aus 
einem Kochbuch anführen, woraus ersichtlich ist, 
wie es in der Praxis zu erreichen möglich ist. Herr 
Dipl.-Ing. Munds, welcher hier anwesend ist, wird 
Ihnen ebenfalls die Richtigkeit des Gesagten be- 
stätigen können, denn die Kochvorschrift ist von 
ihm in den meisten Fällen gegeben worden. 

Unter 100 laufenden Kochungen sind z. B. ins- 
gesamt fünf Kochungen gewesen, in welcher die 

durch- 
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geführten Kochzeit um % Stunde differierten. Bei 
größeren Abweichungen kommen nur Betriebs- 
störungen in Frage. 

Ferner gebe ich Ihnen Diagramme von Kochun- 
gen mit gleichen Kochern, woraus deutlich der 
Unterschied ohne und mit Kontrolle der Abgase, 
überhaupt die exakte Führung des Kochprozesses, 
hervorgeht, ausdrücklich aber sei betont, daß da- 
durch der Stoff nicht etwa in der Qualität abgefallen 
ist, ganz im Gegenteil. 

Die Abgaskontrolle, die zugleich eine Druck- 
kontrolle ist, wird am besten so durchgeführt, daß 
man dauernd, während der ganzen Kochperiode, nur 
den jeweils entstehenden Ueberdruck wegnimmt. 
Man stellt also nicht das Abgasventil so, daß der 
Kocher — wie der Praktiker sagt — schleicht, son- 
dern das Ventil wird nur solange geöffnet, bis der 
Druck entsprechend gefallen ist und darauf sofort 
geschlossen. Das wiederholt sich derartig oft, daß 
damit der Kochergehilfe vollauf zu tun hat. Die 
Druckanzeige wird am besten durch elektrische, 
registrierende Kontaktmanometer, welche Signal- 
glocken betätigen, kontrolliert. 

Sehr zu empfehlen ist es, zwei Manometer, auf 
dem Kocherboden und am Kocher selbst, an- 
zubringen, welche um den Höhenunterschied ent- 
sprechend eingestellt sind. Z. B. auf dem Kocher- 
bedienungsboden 5 Atm., auf dem Abgasboden 4,5 
Atm. Der Kochermeister hat dadurch, ohne vom 
Kocher weggehen zu müssen, eine gute Kontrolle, ob 
der Ueberdruck rechtzeitig und richtig weggenommen 
wird. Denn wird das Abgasventil nicht rechtzeitig 
geöffnet, so steigt der Druck und zeigt durch das 
Einsetzen des Klingelns beim Kochermeister die 


Unregelmäßigkeit sofort an. 
Den Verlauf der Kochung verfolgt man zweck- 
mäßig nach der von Knösel zuerst angewendeten 
Titriermethode. Man titriert am besten mit n/100 
Jodlösung, wobei die zuerst eintretende Blaufär- 
bung maßgebend ist, weil Jod auch auf organische 
Substanzen einwirkt. Sie ber hat erst kürzlich 
verschiedentlich die bekannten Methoden zur Kon- 
trolle des Kochprozesses nachgeprüft und ist zu 
dem Ergebnis gekommen, daß die Titrations- 
methode zur Zeit die Kontrolle am besten ermög- 
licht. 
Diesem Standpunkt kann man sich nur an- 
schließen, weil vor allem die Titrier-Methode den 
weiteren Vorteil bietet, den Kochprozeß graphisch 
festzulegen. 
Besonders wichtig ist die Bestimmung der 
SO; bei 120° C. Bei dieser Temperatur wird der 
Verlauf der weiteren Kochung festgelegt, der sich 
danach richtet, welchen Stoff man herstellen will. 
Zur Kontrolle kann man auch die bekannte 
Mitscherlich-Probe anwenden, weil manchem 
Kochermeister doch nicht so möglich ist, die Ti- 
trationen durchführen zu können. Bei dieser Probe 
setzt man Ammoniak zur Kochlauge. Je größer der 
entstehende Niederschlag ist, desto mehr wirksame 
schweflige Säure ist vorhanden, weil NH; mit den 
nicht gebundenen Säuren lösliche Verbindungen 
eingeht und der in Lösung gehaltene einfachschwef- 
ligsaure Kalk — CaSO; Monosulfit — ausfällt. 
Hierbei beachte man aber folgendes: 
Sämtliche Kochermeister müssen nicht nur die 
Proben in gleicher Weise nehmen (also beim Pro- 


Differenz der vorgeschriebenen mit der 
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bierventil genügend auslaufen lassen), es muß auch 
immer der gleiche Ammoniakzusatz gemacht wer- 
den. Entweder man gibt Ammoniak zuerst zu (das 
Probeglas muß mit der Kochflüssigkeit zuerst aus- 
gespült werden) oder man nimmt erst die Probe 
und setzt dann Ammoniak zu. Je mehr Ammoniak 


genommen wird, desto heller fallen die Proben in 
der Färbung aus. 


Von Schwalbe und Bernheimer ist be- 
sonders darauf hingewiesen, daß es nützlich ist, die 
Proben vor der Entnahme durch einen vorgeschal- 
teten Kühler abzukühlen, um Verluste an SO, zu 
vermeiden. Dieser durchaus zweckmäßige Vor- 
schlag ist aber nicht in die Praxis übernommen 
worden, weil bei manchen Kochermeistern die Nase 
ein gutes Reagenz auf SO, ist. Beim Auslaufen- 
lassen der Lösung kann man tatsächlich durch den 


Geruch den Standpunkt der Kochung annähernd 
feststellen. 


Da mitunter die Mitscherlich-Probe versagt, 
hat Oeman vorgeschlagen, eine Lösung von Am- 
moniak mit 3% Kalziumchlorid zu nehmen. Fällt 
man mit der Oemanschen Lösung, so kann man 
durch die Höhe des Niederschlages auf die noch 
vorhandene Menge an wirksamer schwefliger Säure 
schließen, die nicht an organische Substanzen ge- 


bunden ist, weil die freie schweflige Säure durch 
das Kalziumchlorid gebunden wird. 


Weiter hat aber Oeman gefunden, was auch 
von Haegglund bestätigt wurde, daß bei der 
Ammoniakprobe auch in der Lauge enthaltener Gips 
als CaSO, mitgefällt wird und dadurch sind also 
beide Proben sowohl nach Mi wie nach Oe man 
mit einem gewissen Fehler behaftet. 


Ist viel Gips in der Lauge, so kann, wenn der- 
selbe gefällt wird, leicht die falsche Annahme Platz 
greifen, daß noch genügend freie Säure vorhanden 
ist, was nicht zutrifft, die Oe m a n sche Probe zeigt 
deshalb vorsichtiger die Beendigung des Kochpro- 
zesses an. Sieber ist der Ansicht, daß eine Be— 
einflussung durch den Gipsgehalt nicht eintreten 
kann und hat festgestellt, daß die zahlenmäßigen 
Abweichungen besonders am Schluß der Kochung 
gegenüber der Jodtitrationer ganz erhebliche — 
etwa zwei- bis dreimal so viel — sind. 


Aus eigenen Erfahrungen kann gesagt. werden, 
daß die Mitscherlich-Probe gut anzuwenden ist, 
wenn man mit reinen Frischlaugen (also ohne 
Uebertreiblaugen enthaltend) kocht, was man so- 
wohl nach Mi wie auch nach Ri-Ke kann. Wird aber 
gemischte Lauge verwendet, dann nehme man, will 
man nicht titrieren, die Oemansche Probe. Man 
gewöhnt sich leicht an den etwas höheren Nieder- 
schlag und wird finden, daß es recht gut geht. 


Zweckmäßig macht man bei den ersten Kochun- 
gen beide Proben nebeneinander, die aber möglichst 
bei der Mi-Probe nicht zu weit heruntergekocht zu 
werden brauchen. Die Erfahrung lehrt dann bald, 
wie hoch nach Oeman der Niederschlag auch bei 


Kochungen für bleichfähigen Stoff gehalten werden 
kann. 


Die Kochungen durch Entnahme von Stoffpro- 
ben zu überwachen, hat sich nicht so eingeführt, so 
verständlich es auch ist, daß die Beschaffenheit der 
Stoffmasse das beste Kriterium ist. Die Probe nur 
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an einer Stelle entnommen, kann doch zu falscher 
Beurteilung führen, andererseits bedingen mehrere 
Stoffprobenentnehmer weitere Kocherdurchbrechu- 


gen, die man, wie gewiß verständlich, nach Möglich- 
keit vermeidet. 


Kurz sei noch auf den Fleury-Effekt hinge- 
wiesen, der in allerletzter Zeit bekannt geworden ist. 
Fleury geht von der Einwirkung der Kochsäure 
auf das Holz aus, die sich beim Kochen in der Får- 
bung der Lösung zeigt. Hat man in einer Lösung 
organische Stoffe, in welchen teilweise Aldehyd- 
Verbindungen vorhanden sind, so färben sich diese, 
wenn man sie alkalisch macht und erhitzt. Sie 
werden erst gelb, dann braun. Versetzt man die 4l- 
kalische, erhitzte Lösung mit Alkohol, so wird die 
Veränderung gewissermaßen fixiert, weil eine wei- 
tere Oxydation nicht eintreten kann. 


Die Prüfung wird nach Fleury so ausgeführt: 
Zu so ccm der heißen Kochflüssigkeit werden 25 cem 
Ammoniak (1:5) gegeben, darauf 25 cem Methyl 
oder Aethylalkohol. Das Filtrat vom entstandenen 
Niederschlag zeigt nun einen Farbton, der von der 
Menge der darin enthaltenen organischen Stoffe 
abhängig ist. Diesen Farbton mißt Fleury mit 
dem HeßB-Jver schen Tönungsphotometer. 


Hat man deshalb durch Erfahrung ermittelt. 
welcher Farbton für den herzustellenden Stoff ein- 
zuhalten ist, so soll dadurch der Zeitpunkt der Be- 
endigung des Kochprozesses leicht einzuhalten sein. 
Die Fleur y probe ist m. W. noch nicht nachge- 
prüft, es ist aber anzunehmen, daß man die Brauch- 
barkeit derselben bald feststellen wird. 


Ein kurzer Hinweis sei noch der Thermometer- 
Kontrolle — Sembritzki hat hier mit Recht 
darauf als erster hingewiesen — gewidmet. Man 
mache sich zur Regel, allmonatlich an einem be- 
stimmten Tage die Kontrolle der Thermometer und 


auch der Manometer vorzunehmen und darüber 
Buch zu führen. 


Ist so kurz die Kontrolle des Kochprozesses 
behandelt, so ist anschließend wohl richtig, die 
Klassifizierung oder die Bestimmung des Charak- 
ters des erzeugten Stoffes zu besprechen. 


Die bekannte Art, Zellstoff in Chlorkalk-Lösung 
(20g. akt. Chlor im Liter) einzutauchen und die ein- 
tretende Veränderung desselben als Maßstab für die 
Klassifizierung zu nehmen, hat Sieber zu eme 
brauchbaren analytischen Methode erweitert. Die 


Bestimmung der Chlorverbrauchszahl, der sogenann- 
ten Sieberzahl für Zellstoffe. 


Die Methode ist Ihnen ja gewiß aus dem 
Schwalbe-Sieber bekannt, es sei deshalb nut 
darauf hingewiesen, daß die Sieberzahl eine Klass. 
fizierung ermöglicht; Moerbek hat durch die 


Sieberzahlbestimmung gute Erfolge bei der Kocher- 
Kontrolle gehabt. 


Carl G. Schwalbe hat vorgeschlagen, aus 
dem Sedimentvolumen des Zellstoffes auf den Cha- 
rakter desselben Schlüsse zu ziehen. Diese Ar 
nahme hat etwas Bestechendes; denn es ist ohne 
weiteres verständlich, daß weiche Stoffe ein klei- 
neres Sedimentvolumen geben als feste Stoffe. l; 
wäre wünschenswert, daß die Methode in versch" 
denen Fabriken praktisch ausgeführt und darüber 
berichtet würde. (Fortsetzung folgt.) 
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Besichtigung des Borsig-Werkes Berlin-Tegel 


(durch die Mitglieder des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure gelegentlich der 
Hau, tversammlung 1924 am 6. März 1925). | 


Die Besichtigung des Werkes der Firma 
A. Borsig G. m. b. H in Berlin-Tegel bot den Be- 
suchern aus den Kreisen unseres Vereins Gelegen- 
heit, einen mit allen technischen Errungenschaften 
der Neuzeit ausgestatteten Betrieb kennenzulernen. 
Nach einer kurzen Besichtigung der Kesselschmiede, 
wo eine der größten Niet maschinen des euro- 
päischen Kontinents mit 7 m Maulweite das Nieten 
von Kesseln größter Abmessungen ermöglicht, und 
nach einem Gang an den besonders großen und 
schweren Rahmenfräsmaschinen für Loko- 
motivrahmen vorbei, nahmen die mechanischen 
Werkstätten das Interesse der Besucher in An- 
spruch, Hier werden die einzelnen Teile von Ma- 
schinen aller Art bearbeitet und später die Maschine 
montiert. Eine Lentz-Einheits-Schiffs- 
maschine, deren Bau die Firma A. Borsig als 
Spezialität seit längerer Zeit aufgenommen hat, 
gab in ihrem gegenwärtigen, fertigen Montage- 
zustand eine gute Uebersicht über das Zusammen- 
wirken ihrer Hauptteile. Der Weg führte weiter 
in das Kessel- und Maschinenhaus, wo 
Hochdruckdampf in einem Kessel von 60 at Be- 
triebsdruck und weitgehende Verwendung des Ab- 
dampfes ein Bild neuzeitlicher Wärmewirtschaft vor 
Augen führte. Die Einführung des hochgespannten 
Dampfes gewährt für viele Industrien so große Vor- 
teile, daß sich die Mühe, die auf seine Erforschung 
zur Zeit aufgewendet wird, wohl verlohnt. Herr 
Dipl.-Ing. Limprecht von den Borsigwerken hat 
in der Borsig-Zeitung Nr. 22/23 Ende vorigen Jahres 
einen Aufsatz „Hochdruckdampf“ veröffentlicht, der 
allen technischen Kreisen wertvolle Anregungen 
bietet, so daß eine Wiedergabe an dieser Stelle ge- 
rechtfertigt erscheint. In dem Aufsatz heißt es: 


Abb. 1. Erzeuguneswärme von Wasserdampf mit 
steigendem Kesseldruck. 


Durch Erhöhung der Dampfspannung lassen 
sich, zumal bei Betrieb mit Gegendruck, große 
Ersparnisse erzielen. Diese sind gegeben durch 
die Tatsache, daß die Erzeugungswärme des 
Wasserdampfes innerhalb weiter Druckgrenzen 
praktisch als gleichbedeutend betrachtet werden 


kann und bei Steigerung des Druckes über 30 at 
sogar allmählich abnimmt. Das heißt also, hoch- 
gespannter Sattdampf läßt sich praktisch mit dem 
gleichen Aufwand an Kohle erzeugen wie solcher 
von normalem Druck. Bei Ueberhitzung auf gleiche 
Temperatur nimmt der Wärmeaufwand mit Druck- 
steigerung sogar ab, so daß z. B. nach den Tafeln 
von Prof. Stodola Dampf von 60 at und 425° 
nicht mehr Wärme benötigt, als solcher von 12 at 
und 400° (s. später). 

Da nun mit steigendem Druck das zur Um- 
setzung in mechanische Arbeit verfügbare Wärme- 
gefälle erheblich zunimmt, ist es möglich, mit der 
aus der gleichen Kohlenmenge erzeugten Hoch- 
druckdampfmenge in der Maschine eine erheblich 
höhere Leistung zu erzielen als bei den bisher übli- 
chen Drücken. 


Die beigefügten Diagramme geben über die 
Verhältnisse näheren Aufschluß. 


Abb. ı zeigt den Verlauf der erforderlichen Er- 
zeugungswärme für überhitzten Dampf bei steigen- 
dem Druck bis zum kritischen Punkt (224 at). Man 
erkennt daraus, daß der Wärmeaufwand für Dampf 
gleicher Ueberhitzungstemperatur mit steigendem 
Kesseldruck geringer wird. Bemerkenswert ist 
dabei die Verschiebung des jeweiligen Anteils an 
Flüssigkeits- und Verdampfungswärme, der für die 
richtige Bemessung von Kessel- und Vorwärmer- 
heizfläche von Wichtigkeit ist. Infolge der mit stei- 
gendem Kesseldruck größer werdenden Flüssigkeits- 
wärme kann ein entsprechend größerer Anteil der 
Gesamtheizfläche in den Economiser verlegt werden, 
wodurch der Preis der Hochdruckkessel günstig 
beeinflußt wird. 


0 20 +0 60 80 
Abb. 2. 
steigendem Kesseldruck, bezogen auf gleichen Wärmeaufwand 


Aus Abb. 2 ist die Zunahme des Arbeitsvermö- 
gens des Dampfes bei Steigerung des Druckes er- 
sichtlich. Den Kurven liegt eine Erzeugungswärme 
des Dampfes von 750 WE / kg zugrunde. Die hierbei 
jedem Druck entsprechende Temperatur kann aus 
Abb. ı entnommen werden; sie entspricht etwa den 
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Abb. 3. Schnitt durch den Steilrohrkessel. 


normal üblichen Ueberhitzungstemperaturen. Man 
erkennt, daß die Erhöhung des Druckes um so 
größere Vorteile bringt, je höher der Gegendruck 
ist. Bei Kondensationsbetrieb läßt sich die aus dem 
Hochdruckdampf zu erzielende Mehrleistung durch 
Anwendung von Zwischenüberhitzung und Speise- 


wasservorwärmung durch Anzapfdampf noch weiter 
steigern. — 


Eine besondere Art des Gegendruckbetriebes 
stellen die sogenannten Vorschaltanlagen dar. Zur 
Vergrößerung einer Maschinenanlage wird in die- 
sem Falle ein Teil des Dampfes mit höherem Druck 
erzeugt und leistet erst in einer Hochdruck - Vor- 
schaltmaschine Arbeit, bevor er den bestehenden 
Maschinen zugeführt wird. Diese Anlagen arbeiten 
sehr wirtschaftlich, da für die erzielte Mehrleistung 
an Wärme, d. h. Brennstoff, fast nur das Wärme- 
äquivalent der Arbeit aufzuwenden ist. Der Kessel 
stellt sich zwar infolge des höheren Druckes teurer, 
die Maschine aber infolge Fortfalls 
der Kondensation billiger, so daß die 
Anlagekosten nicht wesentlich höher 
sind als bei Aufstellung einer Anlage 
mit bisher üblichen Drücken. Die 
Mehrkosten sind jedenfalls in kurzer 
Betriebszeit durch die erzielten Er- 
sparnisse gedeckt. 


Ein Beispiel einer derartigen 
Vorschaltanlage stellt die neue 
Hochdruckanlage der Firma Borsig 
dar Der Dampf wird in einem 
Schmidt-Borsig-Steilrohr-Hochdruck- 
kessel (Abb. 3 und 4) von 300 qm 
Heizfläche mit 60 at Spannung und 
425° Ueberhitzung erzeugt. Die zur 
Erzeugung dieses Dampfes erforder- 
liche Kohlenmenge ist abhängig von 
dem Wärmeinhalt des Dampfes, der 
hier 775 WE beträgt. Den gleichen 
Wärmeinhalt hat, wie bereits cin- 
gangs erwähnt, Dampf von ı2 at und 
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400°, so daß also zur Erzeugung des hochgespannten 
Dampfes nicht mehr Kohle gebraucht wird als für 
niedrig gespannten Dampf und die Leistung der Vor- 
schaltanlage fast ohne Mehrkostenaufwand aus dem 
hochgespannten Dampf gewonnen wird. 


Der Kessel ist als Steilrohrkessel ausgeführt. 
Er wurde in Zusammenarbeit mit der Schmidt- 
schen Heißdampfgesellschaft konstruiert, um auf 
den Erfahrungen dieser Gesellschaft mit ihrer Ver- 
suchsanlage in Wernigerode aufbauen zu können. 
Der interessanteste und zugleich teuerste Teil des 
Kessels sind die vier nahtlos geschmiedeten Trom- 
meln von 900 mm l. Dmr., und einer Wandstärke 
von 48 mm. Um Wärmespannungen zu vermeiden, 
sind die Trommeln in den ersten beiden Zügen der 
Einwirkung der Feuergase durch Abdecken entzo- 
gen. Die Siederohre von 60/52 mm Dmr. sind in 
die Trommeln mit einer Nut eingesetzt und umge— 
bördelt. Der zweiteilige Ueberhitzer liegt zwischen 
dem ersten und zweiten Zug. Bei dem Gesamtauf- 
bau ist außer auf die erforderliche Festigkeit auf 
größte Elastizität Rücksicht genommen, um zusätz- 
liche Beanspruchungen durch Wärmedehnungen 
nach Möglichkeit zu vermeiden. Für besten Wasser- 
umlauf ist Sorge getragen, und zwar erfolgt er so, 
daß das heiße Wasser in den Siederohren hochsteigt 
und durch eingemauerte Fallrohre an beiden Seiten 
wieder zurückströmt. 

Zur weiteren Ausnutzung der Rauchgase ist ein 
Abhitzekessel von 2 at organisch mit dem Hoch- 
druckkessel zusammengebaut. Der hier erzeugte 
Dampf wird einem Niederdruckdampfspeicher und 
das auf etwa 130° vorgewärmte Wasser dem Hoch- 
druckkessel als Speisewasser in der hinteren oberen 
Trommel zugeführt. Es sind daher zwei Arten von 
Speisepumpen erforderlich, eine Niederdruckpumpe 
zum Speisen des Abhitzekessels und eine Hochdruck- 
pumpe, um das Wasser von 2 auf 60 at zu drücken. 

Die Speisung erfordert bei hohen Drücken eine 
besondere Beachtung, da der Kraftbedarf der Pum- 
pen mit zunehmendem Druck erheblich an Bedeu- 
tung gewinnt. Die gewöhnlichen Dampfpumpen 
sind hier nicht am Platze, sofern nicht besondere 
Verwendung für ihren Abdampf besteht, der An- 
trieb muß vielmehr mit geringstem Wärmeaufwand 
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Ab. 4. Schmidt Borsig-Hochdruck-Steilrohrkessel von 300 qm Heizfläche, 
60 at und 425” Ueberhitzung (Ansicht auf die Oberkessel). 
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Abb. 5. Wasserabscheider und Formstücke für Höchstdruck- 
anlagen bis 200 Atmosphären. 


also etwa mit eicktrischer Energie erfolgen. Im 
vorliegenden Falle ist dafür eine elektrisch ange- 
triebene Preßpumpe unserer Abteilung Hydraulik 


vorgesehen. Die Reglung erfolgt durch einen Han- 
nemann-Regler. 


Selbstverständlich erfordern der hohe Druck 
und die hohen Temperaturen sorgfältigste und neu- 
artige Durchbildung der Rohrleitungen und Arma- 
turen. Die Fassonstücke für die Dampf- und Speise- 
druckleitung sind aus Flußstahl geschmiedet. Die 
Flansche werden auf die starkwandigen Rohre auf- 
geschraubt und elektrisch verschweißt. Als Was- 
serabscheider vor der Maschine ist eine nahtlose 
Hocbdruckstahlflasche, wie sie im Tegeler Werk 
hergestellt werden, verwendet worden. 


Die Feuerung ist die übliche, und zwar wurde 
der bewährte Borsig-Wanderrost vorgesehen. 


Die Maschine ist eine liegende Tandem - Ver- 
dund-Dampfmaschine von 760 PS Leistung, die mit 
einer zweiten Kurbel einen Verbundkompressor nor- 
maler Bauart von 7 at Endspannung antreibt. Die 
Abmessungen der Maschine sind 325X510 mm Zyl.- 
Dmr. und 9oo mm Hub, Umdrehungszahl ent- 
sprechend dem Kompressor 120 i. d. Min.. Letztere 
wird automatisch durch einen Druckluftregler dem 
Luftbedarf bis herab auf oo Umdrehungen i. d. M. 
angepaßt. Die Zylinder sind einfachwirkend, wobei 
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Abb, 6. Schmidt-Borsig-Masch'ne für 750 PS-Leistung, 60 at Betriebsdruck 
und 10 at Gegendruck, direkt gekuppelt mit Luftkompressor. 
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der Hochdruckkolben beim Hingang, der Nieder- 
druckkolben beim Rückgang Arbeit leistet. 

Diese Anordnung ergibt einen sehr günstigen 
Druckausgleich zwischen Hochdruck- und Nieder- 
druckseite und daher einen Gestängedruck, wie er 
etwa Maschinen dieser Größe bei normalen Be- 
triebsdrücken entspricht, eine für den Preis der Ma- 
schine sehr wichtige Tatsache. Die Gabelrahmen- 
gleitbahn und das Triebwerk entsprechen daher 
auch ganz der normalen Ausführung. Außerdem ist 
druch diese Anordnung die Hochdruck-Stopfbüchse 
vermieden worden. Als Steuerungsorgan für die 
Maschine wurde der Kolbenschieber Patent H o c h- 
wald gewählt. Dieser hat in seiner Kammer ein 
vorzügliches Mittel zur Beherrschung der Kompres- 
sions verhältnisse. Die Betätigung erfolgt über in 
Schwingen gelagerte Exzenterstangen von einem 
Achsregler aus, der als Leistungsregler mit auto- 
matischer Druckluftreglung ausgebildet ist. 

Bei einem Gegendruck von etwa 10 at hat sich 
der Dampfverbrauch durch Versuch zu etwa 7,5 kg 


Abb, 7. 


Turbinen Bauart Brünn bis 100 at, geringster 
Dampfverbrauch bei Kondensations- und Gegendruck- 
betrieb bei allen Belastungen. 


pro PSi und Stunde ergeben. Die Einfügung der 
Anlage in die Wärmewirtschaft des Werkes ist nun 
so, daß der Abdampf einem Speicher von 10 bis 
ı2 at Druck zugeführt wird und zusammen mit dem 
Dampf der Abhitzekessel über den 
Glühofen der Schmiede zum Betrieb 
der Dampfhämmer und dampfhydrau- 
lischen Pressen dient. Der Abdampf 
der Dampfhämmer wiederum sam- 
melt sich mit dem des Walzwerkes 
und des oben erwähnten Abhitze- 
kessels des 60 at Kessels und wird 
ım Sommer einer Abdampfturbine 
und während der Heizperiode der 
Heizung des Werkes, die nurmehr 
mit Abdampf erfolgt, zugeführt. 


Bei größeren Leistungen, für die 
an Stelle der Kolbenmaschinen Tur- 
binen in Frage kommen, bot bisher 
die Verwendung von Hochdruck- 
dampf nur geringe Vorteile, da die 
üblichen Turbinenbauarten gerade im 
Hochdruckteil den Dampf schlecht 
ausnutzen. Erst die Turbine Brünner 
Bauart hat diesem Mangel abgeholfen 
und durch ihren geringen Dampfver- 
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Abb.8. Borsig-Gruppenrohrkessel bis zu 50 at Betriebsdruck. 


brauch auch im Hochdruckteil der Verbreiterung die 
Wege geebnet. 

l Die Firma Borsig hat das Ausführungsrecht 
dieser Turbinenbauart erworben. Sie hat auch be- 
reits neben zahlreichen Ausführungen bis 23 at An- 
fangsspannung (darunter mehrere von 6000 PS Lei- 
stung) eine Hochdruck - Dampfturbine von 750 kW 
bei 3000 Umdrehungen in Arbeit. Die Betriebs- 
spannung beträgt hier 5o at und die Abdampf- 
spannung 16 at. Der Abdampf soll in die bestehende 
Hauptdampfleitung geführt werden. Der zuge- 
hörige Kessel wird als Gruppenrohrkessel ausge- 
bildet, dessen Konstruktion der normalen Bauart 
dieser Kessel entspricht. Die Kessel erhalten bis 
zu Drücken von 5o at Wandstärken, die durchaus 
als normal bezeichnet werden können und das Auf- 
treten schädlicher Wärmestauungen in den Blechen 
daher nicht befürchten lassen. Das Zusammennie- 
ten der Bleche bereitet keine Schwierigkeiten; über- 
dies ergibt der genietete Kessel gegenüber Kesseln 
mit geschmiedeten Trommeln, wie sie für höhere 
Drücke über 50o at bisher nicht zu vermeiden sind 
erheblich geringere Herstellungskosten, die günstig 
auf die Rentabilität einer Hochdruckanlage einwirken. 

Diese beiden Beispiele zeigen, welche Möglich- 
keiten in der Nutzbarmachung der im Dampf ent- 
haltenen Energie durch Anwendung hoher Span- 
nungen in Verbindung mit richtiger Wärmewirt- 
schaft gegeben sind. Der Hochdruckdampf ermög- 
licht es vielfach erst, die Forderung moderner Ener- 
giewirtschaft nach Kupplung von Kraft und Wärme 
zu erfüllen und die Ausbeute aus dem erforder- 
lichen Wärmeaufwand, von der nur ein Bruchteil 
in Arbeit übergeführt werden kann, durch Aus- 
nutzung der Abwärme zu heben. 


Hohes Interesse erweck 
raten für die chemische Industrie, ins- 
besondere für die Herstellung von Kalkstickstoß 
und die Gewinnung von Ammoniak und Ammoniak- 
verbindungen. Eine besondere Fachabteilung führt 
die Errichtung von Anlagen zur Gewinnung von 
pflanzlichen und tierischen Oelen und Fetten auf 
dem Extraktionswege und deren Veredelung und 
Härtung durch. Einen interessanten Einblick ge- 
währten neben den Anlagen zur Erzeugung und 
Verflüssigung von schwefliger Säure und anderen 
Gasen, der Bau von Imprägnierungs-Einrichtungen 
für Holz, die Herstellung und Bearbeitung von 
Spiegelglas und die Einrichtung zum Füllen und 
Abfüllen komprimierter Gase jeder Art in Stahl- 
flaschen, sowie die Herstellung dieser Flaschen 
selbst. 

Im chemischen Laboratorium, das 
mit sämtlichen Apparaten und Einrichtungen für 
technische und wissenschaftliche Untersuchungen 
ausgestattet ist, werden fast alle im Werk benötig- 
ten Rohstoffe auf ihre Eignung geprüft, ebe sie 
ihrer Verarbeitung entgegengehen. Das metallo- 
graphische Laboratorium löst, wie ein kurzer 
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Abb. 9. Hocbhaus im Borsigwerke. 
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Besuch zeigte, die Aufgabe, durch Untersuchung der 
Gefügebestandteile, der physikalisch-mechanischen 
Eigenschaften und durch Wärmebehandlung der 
Metalle ihre qualitative Herstellung im Werk zu 
sichern. Von der gleichen Bedeutung ist das me- 
chanisch-physikalische Laboratorium. Hier werden 
mit Hilfe von Material-Prüfmaschinen die Metalle 
auf ihre mechanische Eigenschaft genau geprüft, 
ehe sie zur technischen Verwertung gelangen. 

Die Verknüpfung des Namens Borsig mit 
dem Lokomotivbau zeigte sich besonders in den 
großen Montagehallen; dort werden die Lokomo- 
tiven zusammengebaut, dann geht es zur Lackie- 
rere, wo sich die fertigen Maschinen den 
Besuchern in einem frischen, grünem Kleid prä- 
sentieren, bevor sie auf die Reise geschickt werden. 

Es würde zu weit führen, alle Werkstätten, die 
auf dem Rundgang besichtigt wurden, einzeln zu 
beschreiben. Von der Hammerschmiede, die 
sich mit ihren Abhitzekesseln über den Glühöfen in 
den Rahmen der modernen Wärmewirtschaft ein- 
paßt, geht es zur Gießerei, die ein Werk für 
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sich darstellt. Am Tegeler See liegt die Tief- 
bunkeranlage für Kohlen und Koks mit elek- 
trischer Kohleförderung. Mit Hilfe dieser Einrich- 
tung kann das Kesselhaus vom Tiefbunker, vom 
Kohlenplatz und auch unmittelbar vom Kahn oder 
Waggon aus beschickt werden; zu gleicher Zeit 
wird auch der Fabrikschutt zum Abtransport auf 
dem Wasserwege befördert. | GË 

Nachdem schließlich die Werkschule, in 
der Lehrlinge, Gehilfen und Praktikanten in sorg- 
fältigster Weise theoretisch ausgebildet werden, be- 
sichtigt worden war, fand der Rundgang seinen Ab- 
schluß durch einen Besuch des Kasinos für 
Beamte und Arbeiter. Das schmucke Gebäude ist 
umgeben von einem schönen Park, zu dem herüber 
das im Mittelpunkt des Werkes neu errichtete 
Hochhaus von 65 m Höhe als Wahrzeichen Borsig- 
schen Unternehmungsgeistes grüßt. A 

Der Bericherstatter möchte die Gelegenheit die- 
ser Mitteilungen benutzen, um im Namen unseres 
Vereins den Borsig-Werken seinen verbind- 
lichsten Dank auszusprechen. R. 


Bericht über den in der Zeit vom 20. bis 26. April 195 
in Berlin von der Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und 


papier- Chemiker u. Ingenieure abgehaltenen Fortbildungskursus. 
(Fortsetzung aus Heft 20.) | 


ber das besonders für die Zellstoff- und Papier- 
industrie so wichtige Thema 


„Abwässer“ 


sprach Herr Prof. Dr. Graf aus München. Wir 
bringen den Vortrag wörtlich in einem der nächsten 
Hefte, möchten aber heute schon erwähnen, daß der 
Vortragende die Beseitigung der Abwässer unter 
besonderer Brücksichtigung der biologischen Rei- 
nigungsmethoden besprach, Er unterschied die 
physikalische Klärung und die biologische Reini- 
gung. Durch die erstere werden die mechanischen 
Beimengungen, die im Abwasser suspendiert sind, 
beseitigt, während bei der biologischen Reinigung 


die gelösten Substanzen unschändlich gemacht 
werden. 


Ueber die | 
„Betriebskontrolle“, 


besonders in den Zellstoffabriken, sprach der be- 
kannte Fachmann Direktor Richard Die ck- 
mann, dessen Vortrag jetzt im Wortlaut im 
„Papier-Fabrikant“ erscheint. 

Einen äußerst lichtvollen Vortrag hielt unser 
Herr Prof. Dr. Carl G. Schwalbe über 


„Neue Aufschließungs-, Bleich- und Reinigungs- 
verfahren in der Zellstoffindustrie“, 


der ebenfalls im Wortlaut im „Papier-Fabrikant“ 
erscheint. Es sei deshalb hier nur das Skelett der 
interessanten Ausführungen wiedergegeben. 

Herr Prof. Dr. Schwalbe begann mit dem 
Sulfatverfabren, berührte die unangenehme Begleit- 
erscheinung der Geruchbelästigung durch Mercap- 
tane, Methylsulfide usw., streifte die Bekämpfung 
dieses Uebels durch die verschiedenen Verfahren, 
ging dann zu den nach dem Sulfatverfahren ge- 
wonnenen Stoffen über, die unbleichbar sind, da bei 
em Kochprozeß wohl Schwefelfarbstoffe entstehen, 
de in ihrer Hartnäckigkeit den technisch ge- 
wonnenen Schwefelfarben nicht nachstehen dürften. 

eiter mögen auch durch die mögliche Verharzung 
der Zucker durch den alkalischen Druckaufschluß 
arbwirkungen entstehen. Zur weitmöglichsten Ent- 


fernung der erwähnten Farbstoffe empfiehlt der 
Vortragende nach amerikanischem Vorbild, zuerst 
die konzentrierten Ablaugen durch Zentrifugen zu 
entfernen, und dann erst den Stoff zu waschen; 
denn bei der bisher gebräuchlichen sogenannten 
Verdrängungswaschung werden die gelösten Farb- 
stoffe teilweise wieder ausgefällt und auf der Faser 
fixiert; man macht also hierdurch einen Teil des 
Kochprozesses wieder illusorisch. 


Herr Prof. Dr. Schwalbe berührte nun zwei 
neuere Aufschlußverfahren, das Kraissche Sal- 
peterverfahren und das Chlorverfahren von de 
Vains. Das wirkende Agens bei dem Salpeterver- 
fahren ist die Salpetersäure, deren Bildung aus 
Salpeter mit wenig HSO, eingeleitet und durch 
beim Aufschluß entstehende organische Säuren fort- 
geführt wird. Es wird ohne Druck gearbeitet, wobei 
eine weitgehende Zerkleinerung des Holzes Voraus- 
setzung ist. Erstrebenswert wäre eine Regeneration 
des kostbaren Stickstoffess. Das Kraissche Sal- 
peterverfahren muß sehr vorsichtig geleitet werden, 
da die Gefahr festigkeitsschwächender Oxydation 
der Fasern vorhanden ist. 

Auch bei dem de Vains Verfahren arbeitet 
man ohne Druck, doch findet vorher eine alkalische 
Druckkochung statt, um das Aufschlußgut für das 
Chlor angrifflicher zu machen. Der Vortragende 
betont die wohl eintretende Lockerung und Quellung 
des Fasergutes durch alkalische Druckvorbehand- 
lung und findet darin eine Stützung seiner besonders 
in letzter Zeit betonten Ansicht, daß die Dichte des 
aufzuschließenden Materials den Kochprozeß sehr 
beeinflußt. Die Anwendung des Chlorverfahrens be- 
schränkt sich vorläufig auf Stroh, Gräser und das im 
Verhältnis zur Tanne und Buche schwammige Holz 
der Pappel. Tanne und Buche dürften zu dicht in 
ihrem Gefüge sein. 

Der Vortragende regte die Untersuchung der 
nach den neuen Verfahren gewonnenen Zellstoffe 
an, streifte die mangelnden praktischen Erfahrungen 
und gab der Hoffnung Ausdruck, daß vielleicht das 
Chlorverfahren für die Tropen geeignet sei, da man 
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dort nur mit einfachen Apparaturen arbeiten kann 
und auf die Trägheit der ansässigen Bewohner mehr 
Rücksicht nehmen müsse. Andernfalls sollte man 
sich darauf beschränken, mit einfachen Mitteln in 
den Tropen an Ort und Stelle eine Fasernkonzen- 
tration vorzunehmen und die Fertigfabrikation nach 
Europa zu legen. 

Herr Prof. Dr. Schwalbe ging in seinen 
weiteren Ausführungen zur Bleiche über, erwähnt 
hier die Konzentrationsbleiche mit Faserdichten bis 
zu 30% im Holländer, da stärkere Verdünnungen 
nur größere Hydrolyse bewirken, und empfahl auch 
die Anwendung konzentriertester Bleichlösungen, die, 
zeitlich kurz wirkend, keine Gefahr für die Fasern 
bedeuten würden. Die Bewegung des Stoffes wäh- 
rend der Bleiche bedingt nur eine Entlüftung, keine 
Kohlensäurewirkung, wie man lange annahm. Die 
Entfernung der Bleichlösung soll in konzentrierter 
Form, z. B. durch Saugfilter, erfolgen und nicht 
nach dem alten Verdrängungsprinzip mit Wasch— 
trommeln, da durch die Verdünnung die heraus- 


gebleichten Schmutzteilchen, die meist kolloider 
Natur sind, wieder auf der Faser abgeschieden 
werden. 


Der Vortragende berührte nun die Möglichkeit 
der Anwendung von Katalysatoren beim Bleich- 
prozeß zur Entfernung der natürlichen, im Natur- 
vorkommen der Cellulose vorhandenen Farbstoffe, 
der „Flavone“, und zog den Vergleich mit der 
Bleiche von Hadern, die in der Textilindustrie mit 
echten Farben gefärbt sind. Herr Prof. Dr. 
Schwalbe empfahl bei dieser Gelegenheit jedem 
Papiermacher das Studium der Fortschritte in der 
Textilchemie, der älteren Schwester unserer Indu- 
strie; hierzu sollen sich besonders „Melliands Textil- 
berichte“ eignen. 

Bei den verschiedenen Bleichformen, die 
in neuerer Zeit in Anwendung sind, erwähnte der 
Vortragende a) das Waldhof-Verfahren, bei dem 
zunächst ein Säurezusatz stattfindet, wobei die Ent- 
färbung aber in der alkalischen Zone liegen dürfte, 
b) die „Stufen-Bleiche“, die von dem verstorbenen 
Knösel vor Jahren vergebens einzuführen ver- 
sucht wurde, die aber heute wohl durch die Einfüh— 
rung geeigneterer Einrichtungen, wie Trommelfilter, 
sich durchzusetzen scheint, und c) das „Aschaffen- 
burger Verfahren“, bei dem der Stoff alkalisch ge— 
macht und dann mit Chlor behandelt wird. 

Herr Prof. Dr. Schwalbe erwähnte dann 
noch kurz die „Persalz-Bleiche“, die sogenannte 
„Mohrsche Bleiche“ mit Peroxyden, die ein ele- 
gantes Arbeiten in der Textilindustrie erlaubt, aber 
wegen ihrer großen Katalysatorempfindlichkeit in 
der Zellstoffindustrie noch nicht eingeführt ist. 

Der Vortragende ging nun zur Reinigung 
der gebleichten Cellulosen für die Zwecke der Ester- 
industrie über, die die weitmöglichste Entfernung 
von 1. Asche, 2. Lignin, 3. Hemicellulose (Holz- 
gummi), 4. Hydro- und Oxycellulose, 5. Farbstoffen 
und 6. Harzen und Fetten verlangt. Der Asche wirkt 
man entgegen durch gutes Auswaschen des Zell- 
stoffes, das Lignin wird durch richtig geleiteten 
Koch- und Bleichprozeß entfernt, die Hemicellu- 
losen, den Holzgummi, löst man unter anderem 
durch neutrale Sulfide, den Hydro- und Oxycellu- 
losen geht man mit geeigneten Basen, z. B. Aetzkalk, 
zuleibe, die Farbstoffe zerstört man durch die 
Bleiche und die Harze und Fette kann man nach 
Schwalbe und Sıebert zu drei Viertel mit 
milder Sodalösung entfernen; organische Harz— 
lösungsmittel verringern die Reaktionsfähigkeit der 
Fasern, da dieselben durch den hierdurch bedingten 
Wasserentzug gleichsam an der Oberfläche gehärtet 
werden. 

Der Vortragende erwähnt zum Schluß noch den 
Reinigungsprozeß im Kollergang nach Dr. Opfer- 
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mann und im Kocher mit Natriumsulfid oder Kal- 
ziumsulfid nach Schwalbe. Auch die Reinigung 
mit Azetaten und Phenolaten wurde berührt. 

Herr Prof. Dr. Schwalbe endete seinen aus- 
gezeichneten, lichtvollen Vortrag mit dem Hinweis, 
daß man in der Zellstoffindustrie nicht nur chemisch, 
sondern auch physikalisch denken müsse, da der 
physikalische Zustand des aufzuschließenden Stoffes 
von nicht zu unterschätzender Bedeutung sei. 

Herr Geheimrat Prof. Josse von der Tech- 
nischen Hochschule Charlottenburg sprach über 
„Wärmelehre“ und in einem zweiten Vortrag über 
„Krafter zeugung“. Er behandelte in eleganter, 
klarer Schilderung die Grundsätze der Wärmelehre 
und ihre Auswirkung bei der modernen Kraft- 
erzeugung. 


Der Vortragende berührte bei seinen Ausfüh- 
rungen über die 
„Wärmelehre“ 


des Dampfes zuerst die Erzeugungswärme, das ist 
die Wärme, die zugeführt werden muß, um das 
Wasser von o“ auf die Siedetemperatur zu bringen; 
die Siedetemperatur ist abhängig vom Druck, unter 
dem das Wasser im Kessel steht. Der entstehende 
Dampf hat dieselbe Temperatur, er ist trocken ge— 
sättigt. Erhitzt man diesen trocken gesättigten 
Dampf ohne Druckerhöhung, so erhält man den 
überhitzten Dampf, der sich wie ein permanentes 
Gas verhält und somit der Gesetzmäßigkeit der Gas— 
zustandsgleichung 
p.v = R.T 

folgt, wobei p = kg/m?, v = m? T die absolute 
Temperatur und R die Gaskonstante sind. Je höher 
der Dampf überhitzt ist, desto besser ist er für die 
Krafterzeugung, da der überhitzte Dampf ein 
schlechter Wärmeleiter ist und somit geringere 
Wärmeverluste ergibt. Zum Trocknen wird man 
also nie überhitzten Dampf nehmen, sondern nur 
gesättigten Dampf. 

Die Gesamtwärme, die überhitzter Dampf be- 
sitzt, setzt sich zusammen aus der Flüssigkeits- 
wärme q, aus der Verdampfungswärme v und aus 
der Ueberhitzungswärme. Die beiden ersten Fak- 
toren entnimmt man den technischen Dampftabellen, 
die Ueberhitzungswärme berechnet man mit Hilfe 
der spezifischen Wärme, das ist diejenige Wärme- 
menge, die nötig ist, um ı kg Dampf um ı° zu über- 
hitzen. Den Wert der spezifischen Wärme, den 
nıan empirisch ermittelt hat, entnimmt man einer 
Tabelle von Mollier und multipliziert damit die 
Menge des überhitzten Dampfes und die Tem- 
peraturdifferenz zwischen gesättigtem und über- 
hitztem Dampf. Für die ganzen obigen Werte hat 
man Kurven angefertigt, aus denen man die jewei- 
ligen Größen sofort entnehmen kann. So gibt es 
Spannungskurven, die die Abhängigkeit zwischen 
Druck und Temperatur angeben, Kurven der spezi- 
fischen Wärme des überhitzten Dampfes usw. 

Der Vortragende, der die erwähnten Tabellen 
und Kurven im Lichtbild jeweils zeigte, berührte 
nun kurz das sogenannte „ı-S-Diagramm‘“, in dem 
der Wärmeinhalt, also die Erzeugungswärme ı in 
Abhängigkeit gesetzt ist zu Entropie; auf die 
Entropie wurde nicht eingegangen, um überflüssige 
Komplikation zu vermeiden. 

Herr Prof. Josse ging dann zur Wärmearbeit 
über, die nach dem Aequivalentgesetz für 

IWE = 427 mike 
beträgt, wobei 1 WE die Wärmemenge ist, die er: 
forderlich ist, um ı kg Wasser von irgendeiner 
Temperatur unter 100° um ı° zu erwärmen. Die 
Arbeitsleistung wird gemessen in Pferdestärken 
(PS), wobei 

ı PS = 75 mikglsck. 
sind. Hicraus ergibt sich 
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ı PSjStd, — 75-/kg 3600 Sek. _ o WE. 


427 
Unter Berücksichtigung der Verhältniszahl zwischen 
PS und KW sind 
ı KW/Std. = 860o WE. 


Der Vortragende berührte in seinen weiteren 
Ausführungen den Begriff des Gütegrades, das heißt 
des thermodynamischen Wirkungsgrades der Dampf- 
kraftmaschinen; man versteht hierunter das Verhält- 
nis zwischen der wirklichen Leistung einer Dampf- 
kraftmaschine zu der ideelen Leistung derselben 
Maschine, wenn sie verlustlos, also nach dem 
ideellen adiabatischen Arbeitsvorgang, arbeiten 
würde. Bei Dampfmaschinen hat man Gütegrade 
von 93% erreicht, bei Dampfturbinen, speziell bei 
der Brünner-Turbine, Gütegrade bis 83 . Ganz all- 
gemein gelte, daß man bei Leistungen bis 1000 PS 
Dampfmaschinen benutze, bei größeren Leistungen 
aber Dampfturbinen. 

Herr Prof. Josse wandte sich dann noch kurz 
der Dampferzeugung zu. Dieselbe findet im Dampf— 
kessel statt, dessen Wirkungsgrad gleich Nutz— 
wärme durch aufgewandte Wärme bis 83 % beträgt, 
oft aber nur 78 % in der Praxis erreicht. Die Ver- 
juste setzen sich zusammen aus 

1. Aschenverluste, 
2. Flugkoksruß, 


3. Abgasverluste, 
+ Verluste durch unvollkonımene Verbrennung. 


Man muß deshalb eine laufende Kontrolle der Ver- 
brennung vornehmen, indem man die Rauchgase auf 
ihren Gehalt an COz, CO und seit einigen Jahren 
auch auf ihren Gehalt an Wasserstoffverbindungen 
untersucht. 

Eine weitere große Verlustquelle stellen die 
Wärmeverluste der Leitungen dar. Der Vortragende 
schloß seinen Vortrag über Wärmelehre mit der 
Angabe der geldlichen Verluste, die pro laufenden 
Meter und pro Flanschenpaar bei Leitungen vor- 
kommen können; so kamen auf den laufenden Meter 
einer Rohrleitung von ıoo mm Durchm. bei 200° 
Dampftemperatur, 51,40 M., bei 300% Dampf- 
temperatur 112 M.; bei einer Rohrleitung von 
300 mm Durchm. ergaben sich entsprechende Werte 
von 137 M. und 304 M.; die zugehörigen Flanschen- 
paare ergaben Verluste von 12 M. und 27 M. bzw. 
von 36 M. und 80 M. Die Außentemperatur ist bei 
den Berechnungen mit 20° C angesetzt, die Arbeits- 
zeit war 8000 Stunden im Jahr und der Preis der 
Kohle mit einem unteren Heizwert von 9000 WE/kg 
æ% M. pro Tonne. 

In seiner Vorlesung über 

„Krafterzeug ung“ 

sprach Herr Geh. Prof. Joss e zuerst über die 
Kondensationsmaschine, deren Abdampf man zur 
Ausnutzung des Wärmeinhaltes als Heizdampf und 
neueren Datums auch zum Betrieb von Destillations- 
anlagen gebraucht. Bei den Kondensations-Dampf- 
kraftanlagen hatte man meist Drucke von 12 bis 
zu 15 Atm. 

Heute geht man immer mehr zum Hochdruck- 
dampf über, besonders beim Gegendruckbetrieb. Für 
den Hochdruckdampf spricht die Tatsache, daß die 
Erzeugungswärme desselben innerhalb weiter Druck- 
grenzen praktisch als gleichbleibend zu betrachten 
ist, über 30 Atm. sogar etwas abnimmt, daß aber 
anderseits bei Ueberhitzung auf gleiche Temperatur 
der Wärmeaufwand bei Hochdruckdampf geringer 
ist, als bei nieder gespanntem Dampf. Hieraus resul- 
tiert, daß der Hochdruckdampf mit der gleichen 
Kohlenmenge erzeugt wird, wie der bisher gebräuch- 
liche Niederdruckdampf, daß aber im Hochdruck- 
dampf das zur Umsetzung in mechanische Arbeit 
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Der Vortragende nennt 34 Atm. Ueberdruck als 
heute gebräuchlich, da höhere Drücke schon eine 
Kesselfrage berühren, denn man kann bei höheren 
Drucken die Oberkessel nicht mehr nieten, sondern 
muß sie aus einem Stück herstellen. Der Hochdruck- 
dampf, wirtschaftlich betrachtet, ergibt bei einem 
Gegendruck von 3 Atm. bei 30 Atm. etwa 15 , bei 
60 Atm. etwa 20 % Ersparnis gegenüber einer Nieder- 
druckanlage von 1416 Atm. 

Als Hochdruckkessel- Konstruktionen sind zu er- 
wähnen der Babcok-Sektionalkessel mit direkter 
Wasserzirkulation beim Anheizen und der Steilrohr- 
kessel, der im Betrieb gut ist, aber beim Anheizen 
unter mangelnder Zirkulation leidet, so daß man 
sogar neueren Datums zur künstlichen Zirkulation 
schreitet. Für sehr hohe Drucke von 100 Atm. hat 
ınan in Schweden eine Sonderkonstruktion des 
Ingenieurs Blomquist, den „Atmoskessel“, mit 
gutem Erfolg in Gebrauch. 

Zur Feuerung der Kessel übergehend, betonte 
der Vortragende, daß zwei Drittel der Wärme durch 
Strahlung und nur ein Drittel durch Gase auf die 
Kesselwandungen übergeht; daher hinreichend große 
Feuerräume. Bei der Kettenrostverbrennung ist die 
Gefahr des nicht vollkommenen Ausbrennens der 
Kohle vorhanden; deshalb wendet man Stauroste 
oder neueren Datums auch Schlackengeneratoren an; 
man kommt hierdurch zu sehr hohen Temperaturen, 
die einen besonders widerstandsfähigen Schamott 
voraussetzen. Dasselbe gilt von der Kohlenstaub- 
feuerung in noch größerem Maße, wo die Tem- 
peraturen noch höher sind und der deutsche 
Schamott oft versagt hat. 

Ueber die Feuerführung war schon in der 
Wärmelehre gesagt worden, daß man die richtige 
Luftmenge haben muß, um keine brennbaren Gase 
durch den Fuchs zu verlieren. 

Um Anfressungen im Dampfkessel zu ver- 
meiden, mug eine Entlüftung und Reinigung des 
Speisezusatzwassers vorgenommen werden, während 
man auch beim zugeführten Kondensat jede Berüh- 
rung mit der Luft von der Anfallstelle bis zum 
Kessel vermeiden muß. 

Der Vortragende ging nun kurz zu den beiden 
Hauptarten der Dampfkraftmaschinen über und be- 
tonte, wie schon in der Vorlesung über Wärmelehre, 
daß man bis 1000 KW die Dampfmaschine bevor- 
zugen soll, die durch geeignete Schmierung, der so- 
genannten Zonenschmierung, einen Gütegrad von 
93 % erreicht und auch dank der Spezialschmierung 
ölfreien Dampf liefert. Bei Leistungen über 
1000 KW nimmt man die Dampfturbine, die bei der 
„Brünner-Gegendruckturbine“, die eine Vielstufen- 
turbine mit sauber ausgearbeiteten Schaufeln ist, 
Gütegrade bis zu 85 % erreicht. 

Herr Geh. Prof. Joss e zeigte laufend Licht- 
bilder über die besprochenen Kraftanlagen und er— 
wähnte so auch eine Kombination mit Vorschalt— 
turbinen; z. B. eine de Lavallsche Hochdruck- 
turbine von 8000 Touren gibt ihren Abdampf einer 
Niederdruckturbine von ı2 Atm. 

Der Vortragende kam dann auf die neueren 
Mittel der Wärmeökonomie zu sprechen. Da ist 
als erstes die stufenweise Speisewasservor- 
wärmung mit Anzapfdampf an mehreren Stellen 
des Dampfarbeitsweges zu erwähnen. Durch diese 
Speisewasservorwärmung wird die ganze latente 
Wärme, der ganze Wärmeinhalt des Dampfes nutz- 
bar gemacht. 

Fine weitere Möglichkeit größerer Wärme- 
ökonomie ist die Vorwärmung der Verbren- 
nungsluft durch die Abgase der Feuerung an Stelle 
der Ekonomiser. Die Vorwärmung, die sich leicht 
einbauen läßt, erhöht die Verbrennungstemperatur 
auf dem Rost und ergibt Kohlenersparnisse von 
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Ein dritter wichtiger Punkt zur Energie- und 
somit zur Wärmeersparnis ist der hinreichend große 
Querschnitt der Rohrleitungen, die man nach den 
Druckverlusten berechnen muß, die man an der 
Verbrauchsstelle des Dampfes in den Kauf nehmen 
will, und nicht umgekehrt. Die höheren Anlage- 
kosten bei hinreichend großen Querschnitten stehen 
in keinem Verhältnis zu den dauernden Verlusten an 
Wärmeenergie durch zu eng gehaltene Leitungen. 

Zum Schlusse seiner vorzüglichen Ausführungen 
brachte Herr Geh. Prof. Josse die Wärme- 
ökonomie durch den Dampfspeicher, z. B. den be- 
kannten Ruths-Speicher zur Sprache. Ein solcher 
Dampfspeicher besteht im Prinzip aus einem großen 
Kessel mit heißem Wasser, in das der Dampfüber- 
schuß eingeleitet wird. Bei Drucksenkungen nun, 
wie sie in der Zellstoff- und Papierindustrie oft vor- 
kommen, findet ein Nachverdampfen im Wärme- 
speicher, der meist in der Niederdruckzone von 
5-6 Atm. liegt, statt; hierdurch werden die Druck- 
schwankungen ausgeglichen. Der Ruths-Dampf- 
speicher gebraucht fast keine Wartung, da die Appa- 
ratur vollständig automatisch arbeitet. Die Var- 
ziner Papierfabrik in Raths-Damnitz will durch den 
Einbau eines Ruths-Dampfspeichers ohne Vergröße- 
rung ihrer Kesselanlage eine Produktionserhöhung 
von angeblich 30% erreicht haben. Durch sehr 
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hohe Lizensgebühren ist der Einbau des Ruths- 
Dampfspeichers in Deutschland noch sehr hintan- 
gehalten worden. 

Im Anschluß an den sehr lichtvollen Vortrag 
des Herrn Geh. Prof. Josse wurde eine Besichti- 
gung der Kesselanlagen des Maschinenlaboratoriums 
der Technischen Hochschule vorgenommen. Neben 
einer großen Fernheizanlage ist unter anderem ein 
Hochdruckkessel von 34 Atm. vorhanden und ein 
Versuchskessel mit Kohlenstaubfeuerung sowie eine 
im Bau begriffene Vorwärmeranlage für die Ver- 
brennungsluft. Die ganze Anlage ist ihrem Zwecke 
entsprechend mit allen modernen MeBapparaten aus- 
gerüstet, besonders zur Kontrolle der Feuerführung; 
die meist elektrisch arbeitenden Apparate registrieren 
automatisch den Gehalt der Rauchgase an CO, CO 
und Wasserstoffverbindungen. Auch die Tempera- 
turen werden durch Pyrometer an den verschie- 
denen Stellen des Verbrennungsraumes und des 
Fuchses gemessen. Dasselbe gilt von den Speise- 
wasser-, Kohlen- und Dampfmengen, die bei Ver- 
dampfungs- und sonstigen Versuchen im Maschinen- 
laboratorium gebraucht werden. Mehrere Assi- 
stenten des Herrn Geh. Prof. Josse standen den 
Kursusteilnehmern in liebenswördigster Weise zum 
Rundgang zur Verfügung und erteilten über alles 
Wissenswerte Auskunft. (Forts. folgt.) 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Die forstlichen Hilfsquellen von Britisch-Columbien. 
„Pulp and Paper“, aa, 5 (1924). 

Eines der holzreichsten Gebiete der Welt ist 
Britisch-Columbien. Klima und Boden sind außer- 
ordentlich günstig für das Wachstum des Holzes 
und es finden sich dort noch ausschließlich jung- 
fräuliche Bestände. Der jetzige Vorrat wird auf ca. 
350 Billionen Kubikfuß geschätzt, der Jahreszuwachs 
auf 6 Billionen Kubikfuß und der jährliche Holzhieb 
für Handelsware und Lokalbedarf auf etwa 3 Bill. 
Kubikfuß. Derselbe dürfte mit der Vervollkomm- 
nung der Transportmittel und der maschinellen 
Einrichtungen, und mit der dadurch ermöglichten 
weiteren Erschließung der Waldkomplexe bereits 
in 10 bis 20 Jahren auf etwa 5 Bill. Kubikfuß stei- 
gen. Es wird im Hinblick auf diese jedenfalls ein- 
tretende Zunahme der Nachfrage vor einem Raub- 
bau dringend gewarnt, besonders was die z. Zt. 
noch bedeutenden alten Bestände an erstklassigen 
Douglas-Tannen, Cedern und Pechtannen anbetrifft, 
die vorwiegend im Küstengebiet vorkommen und 
denen der Holzreichtum von Columbien seinen 
Ruhm verdankt. Diese alten, heute noch auf ca. 
50 Bill. Kubikfuß geschätzten Bestände befinden 
sich aber jetzt schon in schwer zugänglichen Ge- 
genden. Verfasser fordert sowohl eine geregelte 
Forstkultur nebst genauer Betriebsaufsicht und Vor- 
beugungsmaßnahmen gegen Feuersbrünste, als auch 
eine strenge Kontrolle des Exports der Nutzhölzer, 
besonders nach den Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika. 


John W. Brassington: Papiertrockner, 
„Caterpillar“. Paper, 34, 1135 (1924). 

Unter diesem Namen wird eine amerikanische 
Erfindung beschrieben, welche die Zylindertrock- 
ner der Papiermaschine ersetzen soll, deren Nach- 
teile auf der direkten Berührung der feuchten Pa- 
pierbahn mit heißen Metallflächen beruhen. Die 
zu trocknende Papierbahn wird bei dem neuen 
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Apparat auf eine Reihe auf Rollen laufender För- 
derbänder geführt, die sich gradlinig fortbewegen 
und von denen mehrere (an dem beschriebenen 
Beispiel sind es sechs) übereinander liegen. Eine 
solche Abteilung mit den die Förderbänder tragen- 
den Rollen gleicht einer Raupe, daher der Name 
„Caterpillar“ (Raupe). Die endlosen Förderbänder 
kehren in jeder Abteilung zurück; für den Ueber- 
gang der Papierbahn von einer in die andere, 
darunter liegende Abteilung sind geeignete Umkehr- 
Vorrichtungen angebracht. Das Ganze wird durch 
einen heißen Luftstrom, der durch Flügel in Be- 
wegung gebracht wird, auf etwa 110 C. erwärmt; 
der Apparat ist ringsum geschlossen. Anzahl und 
Länge der einzelnen Abteilungen richtet sich nach 
der Qualität und Dicke der zu trocknenden Papiere. 
ebenso die Geschwindigkeit, die bis zu 250 Fuß be- 
tragen kann. Es können dünne Schreibpapiere ın 
fortlaufender Bahn wie auch dicke Kartons in ein- 
zelnen Bogen in dem Aapparat getrocknet werden. 
Ein Abreißen der Bahn — wie bei Zylindertrocknern 
durch zu starke Spannungen — kommt hierbei nicht 
vor. Der Apparat löst nach Ansicht des Verfassers 
das Problem, bei größter Schonung des Papiers, 
höchste Arbeitsgeschwindigkeit und sicheres Arbei- 
ten, infolgedessen höchste Leistungsfähigkeit mit 
größter Wirtschaftlichkeit, zu vereinigen. 


—8.— 


T. D. Farrel und A. P. Veitch: Einwirkung von 
braunen und blauen lichtempfindlichen Druck- 
farben auf die physikalischen Eigenschaften des 
Papiers. „Paper Trade Journal“, 52, Heft 17, S. 45 
(1924). 

Feine Sorten von Papier, welche mit lichtemp- 
findlichen braunen Farben gestrichen sind, wie sie 
jetzt in Amerika gebräuchlich, entarten bei einer 
relativen Luftfeuchtigkeit von 65% und einer Tem- 
peratur von 70° F. (= 20° C.) mit großer Schnellig- 
keit. 

Braun gestrichene Papiere, welche diesen äuße- 
ren Bedingungen zwei Wochen hindurch ausgesetzt 
waren, haben am Schluß dieser Zeit weniger als ein 
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Viertel der Falzfestigkeit des nicht gestrichenen 
Papiers. Die Reißfestigkeit in feuchtem Zustande 
ist bei den mit braunen Farben gestrichenen Pa- 
pieren, welche bei 65 % relativer Feuchtigkeit und 
20° C. gelagert hatten, auf die Dauer von wenig- 
stens 16 Wochen größer, als die des nicht gestriche- 
nen. Gute Papiere, welche mit blauen, lichtempfind- 
lichen Farben überzogen sind, können wenigstens 
4 Monate bei 65% Feuchtigkeit und 20° C. lagern, 
ohne Schaden zu nehmen. Langes Waschen nach 
dem Entwickeln (bis zu e Minuten) und Trock- 
nen bei 20° C. zeigten weder bei dem braunen noch 
bei dem blauen Papier irgendwelche Einwirkun- 


gen. —8.— 
Die Normalisierung der Papierformate in Amerika. 
„Paper Trade Review“ 8a, 214 (1924). 

Nach dreijährigem Studium durch einen gemein- 
schaftlichen Ausschuß von Papierfabrikanten, Händ- 
lern und Verbrauchern wurden folgende Normal- 
formate gutgeheißen: 

für Banknoten- und Schreibpapiere: 
17X22” bzw. die Doppelbögen 22X 34” 
17X28” „ 28 34“ 
19X24” „ „ 5 24X 38” 


für Bücherpapiere: 
16X21” bzw. 21X32” 


77 „ 


18X23” „ ñ 23 36“ 
17X28” „ 28 X 34“ 
19X24” „ 24 & 38“ 


Lagerformate, allgemein für Drucker und Verleger: 
26X29” bzw. 29X 52” 


25X38” „ 38x 50” 
32X44” „ 44x 64“ 
3X45 


Lagerformate für Buchverleger: 
30% X 417 bzw. 41X61” 
Diese Formate sollen als Normalien anerkannt 
werden und alle Gewichtsangaben sollen auf das 


—8.— 


Bariumsulfat als Ueberzug photographischer Pa- 
piere. „Paper Trade Journal“, 79, 38 (1924). 
Während bei der Herstellung photographischer 
Papiere ursprünglich die lichtempfindliche Emul— 
sion unmittelbar auf das Papier gebracht wurde, 
überzieht man jetzt dasselbe zunächst mit einer 
Schicht von Bariumsulfat oder Blanc- fixe. Diese 
Bromid-Papiere bestehen also jetzt aus drei Schich- 
ten: dem Rohpapier in geeigneter Dicke, Gewicht, 
Farbe etc, dem Bariumsulfat-Ueberzug und der 
lichtempfindlichen Emulsion. Alle drei Schichten 
müssen ein Ganzes bilden, also dicht aneinander- 
haften. Auf die Einfügung der zweiten Schicht 
ist man erst später gekommen, weil die Oberfläche 


der Rohpapiere nicht genügend glatt und eben und 


zu porös waren, auch zu wenig Glanz hatten. Außer- 
dem tritt beim Barytpapier das Bild besser her- 
vor. Scharfe Kalandrierung ersetzt diese Zwischen- 
appretur des Papiers deshalb nicht. weil das natür- 
liche Korn des Papiers durch Glätten allein nicht 
verschwindet, dagegen durch einen Ueberzug von 
Bariumsulfat besser maskiert wird. Andere Gründe 
für diese Zwischenbehandlung sind: die weiße Farbe 
noch zu verbessern, zu weichen Papieren mehr 
Griff zu geben, die lichtempfindliche Emulsion 
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die noch im Papier enthalten sind. Auch haftet die 

Emulsion besser am appretierten als am Rohpapier. 
—8.— 

E. Belani: Steinmahlzeuge. „Wochenbl. f. Papier- 


fabr.“ 56, 336—38 (1925). 
Die Youngchild-Holländer mit ihren typischen 


Maserzellen sind den bekannten Holländer-Stein- 
walzen der Fa. Knoeckel, Schmidt & Co., 
Lambrecht, vergleichbar, und die Vorzüge, 
welche jene besitzen sollen, kommen auch diesen 
zu: Schmieriger Stoff, aus langen, feinen Fasern be- 
stehend, schonendes Mahlen, geringerer Kraftver- 
brauch und kürzere Mahldauer. — Während sich für 
Hadernpapiere mehr Granit bewährt hat, ist für 
Zellstoffpapiere die poröse Basaltlava vorzuziehen. 
— Vf. macht noch Angaben über Vorkommen und 
Gewinnung von Basalt und Basaltlava. — Ganz- 
steinwalzen sind schon seit 20 Jahren nicht mehr im 
Gebrauch. Heute wird die Basaltlava als Segment 


einen gußeisernen Walzenkörper eingesetzt. 


in 
Stö. 
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D e hıer besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortime..tsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Die Bewegung der Holzpreise in Deutschland vom 
Beginn des Weltholzhandels bis zum Weltkrieg, 
von Dr. Konrad Rubner, und, vom Ende des 
Weltkrieges bis zum Herbst 1923, von Dr. Konrad 
Kalbhenn. Verlag von J. Neumann, Neu- 
damm. 

Schon 1920 war in dem Verlag von J. Neumann 
ein Werkchen aus der Hand von Dr. Konrad Rubner 
erschienen über „Die Bewegung der Holzpreise in 
Deutschland vom Beginn des Weltholzhandels bis 
zum Weltkrieg“, dem dann 1924 als Fortsetzung 
gleichsam eine weitere statistische Studie unter 
demselben Haupttitel mit dem Zusatz „vom Ende 
des Weltkrieges bis Herbst 1923“ aus der Feder 
des Forstbeflissenen Dr. Konrad Kalbhenn folgte. 

Die Anbahnung des Weltholzhandels dürfte in 
Deutschland so um 1860 herum begonnen haben, 
und steht seit dieser Zeit die Preisbildung des 
Holzes in enger Beziehung zur allgemeinen Wirt- 
schaftslage; man kann also den Holzpreis mit Recht 
als empfindliches Wirtschaftsbarometer ansehen. 
Die Zeit des Weltkrieges mußte bei den Betrach- 
tungen fortgelassen werden, da die freie Preisbil- 
dung während dieser Zeit wegfiel. 

Die Daten für die beiden Arbeiten sind den 
Archiven der Staatsforstverwaltungen entnommen, 
da nur diese brauchbare und genügend weit zurück- 
reichende Angaben haben. 

In unzähligen graphischen Darstellungen und 
Tabellen — bei der ersten Arbeit 30 Tafeln und 
22 Tabellen, bei der Nachkriegsarbeit 17 graphische 
Darstelungen und 28 Tabellen — haben die Autoren 
die auf dem freien Markte zustande gekommenen 
Holzpreise in den einzelnen deutschen Ländern und 
Staaten, geordnet nach den verschiedenen Qualitäts- 
klassen und Holzarten und manchmal auch nach den 
verbrauchenden Industrien, zusammengetragen. 

Die beiden Arbeiten haben somit auch großen 
Wert für den Zellstoff- und Papiermacher, der Holz 
für den mechanischen und chemischen Aufschluß in 
so großen Mengen gebraucht, daß die Preisbildung 
hierdurch in starkem Maße beeinflußt wird. Die 


beiden Werkchen sind also hier doppelt zu 
empfehlen, da sie einen klaren Ueberblick über die 
geben, von denen die Rentabilität 


Holzpreise 
unserer Wälder und der mit ihnen engverbundenen 


Papierindustrie in weitem Maße abhängen. 
Blasweiler. 


gegen etwaige Spuren von Chemikalien zu schützen, 
„% —— f- 
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PATENT-UMSCHAU 


Verfahren und Vorrichtung zum Entlüften von 
Massen, insbesondere für die Herstellung von 
Kunstseide. 


D. R. P. 411313. Klasse 29 b. Gruppe 3. 
Benno Bor z ykowski in Cleveland, Ohio, 
V. St. A. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Entlüften von Massen, insbesonder für die Herstel- 
lung von Kunstseide, dadurch gekennzeichnet, daf 
man die Masse auf eine in einem luftdicht ver- 
schlossenen Behälter angeordnete stillstehende 
kugelartige Fläche auflaufen läßt, wobei keine 
mechanische Knet- oder sonstige Vorrichtungen 
außer der kuppelartigen Fläche vorhanden sind, und 
daß man die Masse während des Auflaufens auf die 
kuppelartige Fläche der Einwirkung des Vakuums 
aussetzt. 


6. Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens 
nach Anspruch ı bis 5, dadurch gekennzeichnet, daß 
zwei oder mehrere Behälter (2, 3) und Filter (9, 10) 
angeordnet sind, die so miteinander verbunden sind, 
daß dieselben zusammen oder einzeln für sich ent- 
lüftet, mit Masse beschickt und entleert werden 
können, ohne in diesen die Masse mit Luft zu ver- 
mengen. 

Auf das bezeichnete Verfahren sind in der Pa- 
tentschrift im ganzen fünf und auf die Vorrichtung 
vier Patent-Ansprüche gerichtet. 


Verfahren zum Herauslösen des Lignins aus lignin- 
haltigen Cellulosefasern, Holz usw. mit Phenolen, 


D. R. P. 412235. Klasse 55 b. Gruppe ı. 
Dr. Reginald Oliver Herzog 
und Armin Hillmer in Berlin-Dahlem. 


Es ist bekannt, daß Lignin in Phenol löslich ist, 
insbesondere bei Gegenwart von starken Säuren. 
Versuche haben aber gezeigt, daß die Löslichkeit 
des Lignins in bestimmten Abkömmlingen des 
Phenols erheblich größer ist. Als wenig wirksam 
haben sich alkylsubstituierte Phenole erwiesen; 
wirksamer sind die mehrwertigen Phenole. Die 
größte Steigerung der Löslichkeit tritt dann ein, 
wenn bestimmte Gruppen, wie die Nitrogruppe, 
Halogen oder Karboxyl außer ein- oder mehrpheno- 
lischem Hydroxyl in dem Benzolring vorhanden 
sind. Bei Gegenwart von zwei oder mehr Hydroxyl- 
gruppen stören auch Alkylgruppen im Ringe nicht. 
An Stelle von einfachen Benzolderivaten können 
auch solche von Naphthalin, Diphenyl usw. benutzt 
werden. Durch Zusatz von Säuren oder freien 


Halogenen läßt sich in der Regel die Löslichkeit 
erhöhen. 

Den angeführten Beobachtungen kommt inso— 
fern eine technische Bedeutung zu, als es mit einigen 
der genannten Verbindungen, die sich in die oben- 
genannten Reihen einordnen lassen, im Gegensatz 
zu Phenol möglich ist, dünnflüssige Lösungen von 
mehr als 5% Lignin zu erhalten. 


Z. B. läßt sich aus Nadelhölzern Lignin durch 
Behandlung mit der 20 fachen Menge p-Chlorphenol 
bei etwa 100° C leicht herauslösen, ohne daß die 
Cellulose oder ihre Begleitstoffe, von Lignin ab- 
gesehen, angegriffen werden. 


Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zum 
Herauslösen des Lignins aus ligninhaltigen Cellu- 
losefasern, Holz usw. mit Phenolen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß mehrwertige Phenole oder die 
Substitutionsprodukte ein- oder mehrwertiger Nitro- 
oder Halogenphenole oder in gleicher Weise sub- 
stituierte Phenolsäuren verwendet werden. 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Einwirkung bei Gegenwart 
von freien Mineralsäuren vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Einwirkung bei Gegenwart 
von freien Halogenen vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß zur Auflösung Phenol oder 
Kresol dient, in welches Chlor eingeleitet wird. 


Verfahren zur Abscheidung von Cellulose aus 
Viskoselösungen. 


D. R. P. 411600. Klasse 29b. Gruppe 3. 
Firma Vereinigte Glanzstoff-Fabriken 
A.-G. in Elberfeld“) 


Es wurde die überraschende Beobachtung ge- 
macht, daß man die Cellulose auf einfache Weise 
rein und in sandig pulveriger Form gewinnen kann. 
indem man Viskoselösungen aller Art in eine 
kochende, wäßrige, nicht saure Flüssigkeit unter 
kräftigem Umrühren einlaufen läßt. Die Cellulose 
fällt dabei in körniger Form aus. Der Fällungs- 
vorgang wird so lange fortgesetzt, als sich der ent- 
stehende Brei noch gut umrühren läßt. Als Fäl- 
lungsflüssigkeit kann man Wasser, neutrale Salzlö- 
sungen (z. B. von Natriumsulfat), besonders vor- 
teilhaft aber gerade die verdünnte Flüssigkeit ver- 
wenden, die bei früheren Fälloperationen abfiel. 
Man erhält auf diese Weise schließlich erheblich 
konzentrierte Laugen, die anderweitig verwendbar 
werden. Die ausgeschiedene Cellulose kann durch 
Absaugen oder Abschleudern leicht und gut von der 
Flüssigkeit getrennt und gewaschen werden. Die 
Cellulose bleibt zuletzt als ein grauweißes, feuch- 
tes, krümeliges Pulver zurück, das die anhaftende 
Feuchtigkeit beim Trocknen leicht abgibt. Es ver- 
bleibt ein feinkörnig-sandiges, leicht zerreibbares 
Pulver, das für die verschiedenartigsten Verwen- 
dungszwecke geeignet ist. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Ab- 
scheidung von Cellulose aus Viskoselösungen ‚In 
leicht abtrennbarer, nicht gelatinöser, feinkörnig- 
sandig trockener Form, dadurch gekennzeichnet, 
daß man Viskoselösung unter kräftigem Umrühren 
in kochende, wäßrige, nicht saure Flüssigkeit ein- 
laufen läßt. 


*) Von dem Patentsucher ist als der Erfinder 
angegeben worden: Dr. Leon Mönkemeyer 
in Oberbruch. 
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gerippe wird von dem Tragkörper durch Reibung 


Verfahren zur Herstellung von Kunstfäden u. dgl. 
aus Viskose. 

D. R. P. 411167. Klasse 29 b. Gruppe 3. 

Courtaulds Limited in London. 

Es wurde gefunden, daß bei der Herstellung 
von Kunstfäden u. dgl. aus Viskose eine wässerige 
Lösung eines Alkalisilikates, besonders eines solchen 
von saurem Typus, sehr wohl für die unmittelbare 
Fällung oder Koagulierung der Viskose benutzt wer- 
den kann. Z. B. erhält man beim Einleiten von Vis- 
kose, die in bekannter Weise zubereitet und gereift 
sein kann, durch feine Düsenöffnungen in einem 
Spritzstrahl in ein Fällbad, das ein Alkalisilikat, bei- 
spielsweise Natriumsilikat von hohem Kieselsäure- 
gehalt im Verhältnis zum Natriumgehalt enthält, 
feine, gleichmäßige Fäden, die nach dem Fixieren 
der üblichen Nach- und Fertigbehandlung unter- 
zogen werden können und eine Kunstseide von her- 
vorragender Güte darstellen. 

Verfahren zur 


Patent-Ansprüche: 1. 
Herstellung von Kunstfäden u. dgl. aus Viskose, 


dadurch gekennzeichnet, daß die Fällung oder Koa-— 
gulierung der Viskose mittels einer wässerigen 
Lösung eines Alkalisilikates herbeigeführt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man für die Fällungslösung ein Alkali- 
silikat von hohem Kieselsäuregehalt im Verhältnis 


zum Alkalioxydgehalt verwendet. 


Siebzylinder, insbesondere Vordruckwalze für 
Papier maschinen. 
D. R. P. 410990. Klasse 55 d. Gruppe 19. 
Zusatz zum Patent 410 998. 
William Edwin Knowles Trotman und Walter 
Gordon Trotman in London. 

Wie beim Gegenstand des Hauptpatentes besteht 
der von dem eigentlichen Tragkörper entfernbare 
Teil aus dem zylindrischen Sieb a mit einem zylin- 
drischen Gerippe, das durch schraubengangförmig 
gewundenen Draht gebildet wird, dessen Windun- 
gen durch wagerecht angeordnete Längsstäbe in 
bestimmter Richtung und Lage dadurch gehalten 
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werden, daß die Stäbe an der Innenseite mit dem 
schraubengangförmig gewundenen Draht verbunden 
sind. Der eigentliche Tragkörper der Walze be- 
steht aus einem schraubengangförmig gewundenen 
Draht g, auf dem in Richtung des Zylindermantels 
in gewissem Abstand Längsdrähte x aufgelötet sind. 
Außerdem besitzt der Tragkörper noch zwei in ge- 
Iingerem Abstande nebeneinanderliegende besondere 
Paralleldrähte f, f, die in der gleichen Weise wie 
die Drähte x auf dem schraubengangförmig ver- 
laufenden Draht g befestigt sind und zwischen sich 
eine Führung frei lassen, in welche ein entsprechend 
starker Draht des Siebgerippes Führung erhält. Der 
Tragkörper ist an jeder Seite durch eine Platte h 
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so festgehalten, daß eine besondere Verlötung der 
Teile nicht erforderlich ist, und daß man das Sieb- 
gerippe von dem Tragkörper leicht entfernen kann, 
um das Sieb auszuwechseln oder auszubessern. 
Beim Herunterstreifen des Siebgerippes von dem 
Tragkörper verschiebt sich der Führungsdraht am 
Gerippe zwischen den beiden Paralleldrähten f am 
Tragkörper, und man kann so das Gerippe ohne 
weiteres von dem Tragkörper herunterschieben. Das 
Aufbringen des Siebgerippes auf den Tragkörper ge- 
staltet sich in gleicher Weise. Man hat dabei nur 
dafür zu sorgen, daß der Führungsdraht am Gerippe 
in die Lücke zwischen die Paralleldrähte f am Trag- 
körper eingeführt wird, worauf man das Sieb in 
ganz bestimmter Lage mit dem Tragkörper ver- 
einigen kann. 

Patent-Ansprüche: ı. Siebzylinder, ins- 
besondere Vordruckwalze für Papiermaschinen, ge- 
mäß Patent 410 989, dadurch gekennzeichnet, daß 
der eigentliche Tragkörper der Vordruckwalze, auf 
den der Siebmantel mit dem Gerippe aufgeschoben 
werden kann, eine Längsführung (f, f) besitzt, die 
das Aufschieben des Siebmantels mit dem Gerippe 
auf den Tragkörper nur in bestimmter Lage ge- 
stattet. 

2. Siebzylinder nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß der eigentliche Tragkörper 
außer den in Richtung der Zylindermantellinien ver- 
laufenden Versteifungsdrähten auch noch zwei in 
geringerem Abstand voneinander in gleicher Rich- 
tung verlaufende Führungsdrähte (f) besitzt, in 
deren Lücke ein in Richtung einer Mantellinie des 
äußeren Siebmantels (a) am Gerippe angeordneter 
Führungsdraht eintritt und die gegenseitige Lage 
zwischen dem aufgeschobenen Siebgerippe und dem 
Tragkörper in Richtung des Siebumfanges bestimmt. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedrackte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente; 


Anmeldungen. 
1a o, 23. P. 43285. Maschinenbauanstalt Hum- 
boldt, Köln-Kalk. Verfahren zur Herstellung von 


Viskoselösungen. 2. 12. 21. 
. W. 65810. Peter Ernst Winnertz, 


546, — 
Penig i. Sa. Siebform zur Herstellung von Papier- 


hoblkörpern aus Stoffwasser. 27. 3. 24. 
K. 91075. Dipl.-Ing. Arno Krüger, 


85b, 2. 
Worms, Seidenbänderstr. 12. Einrichtung zur Ent- 
härtung von Rohwasser mittels Chemikalien. 
25. 9. 24. 


Erteilungen. 


55 b, 1. 414702. Dipl.-Ing. Nicolaus Schmitt, 
Niederlößnitz bei Dresden. Verfahren zur Gewin- 
nung von Faserstoffbrei aus Faserpflanzen unter 
Ausschluß der für die Herstellung von Papier und 
Pappe üblichen Hölzer. 14. 7. 23. Sch. 68 202. 

55 b, 3. 414772. Dr. Carl G. Schwalbe, Ebers- 
walue. Verfahren zum Aufarbeiten von Sulfitzell- 
stoffablauge. 7. 11. 23. Sch. 68 805. 

55 d, 27, 414646. Max Freitag, Pinneberg, West- 
holstein. Verfahren und Vorrichtung zur Herstel- 
lung von verschieden starken, gegebenenfalls auch 
verschieden gefärbtem Papier auf der Papier- 

10. 4. 23. F. 53 832. 


fest mit den Lagerachsen h’ verbunden. Das Sieb- maschine. 
re 
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Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 


s5d. 909238. Firma Hugo Hoesch, Königstein 
a.d.E. Papier mit streifenartig verlaufenden, ver- 
dünnten Stellen. 16. 3. 25. H. 104 784. 

55 d. 909239. Firma Hugo Hoesch, Königstein 
a.d.E. Vorrichtung zur Erzeugung von Papier mit 
streifenartig verlaufenden, verdünnten Stellen. 
H. 104 785. 

85 e. 900013. Blank & Stoll, Calw, Württembg. 
Kopfstück für Walzen aus Papier, Karton u. dgl. 
19. 3. 25. B. 111 102. 


Auslandspatente. 


Verfahren und Apparat zur Herstellung von Holz- 
stoff-Faserstoffmischungen. 


Amerikanisches Patent 1 525 050. 
W. H. Savery in Wilmington, Delaware. 

Bei der Herstellung von Holzschliff wird irgend- 
welches geeignetes Faserstoffmaterial, z. B. Sulfit- 
oder Sulfatzellstoff, Papierausschuß, bedrucktes oder 
gefärbtes Altpapier oder Umschlagpapier u. dgl., 
durch einen und denselben Schleifapparat gleich- 
zeitig und in einem Arbeitsgange zerfasert bzw. ge- 
mischt. Das Holz wird, wie üblich, heiß oder aber 
auch kalt geschliffen. Die genannten Zusatzfaser- 
stoffe werden in nassem Zustande, der durch be- 
ständige Zufuhr von Wasser oder Wasserdampf auf- 
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rechterhalten wird, dem Schleifer unter Druck zu- 
geleitet. Das Mengenverhältnis der Einzelbestand- 
teile der fertigen Mischung läßt sich beliebig ein- 
stellen. Es kann z. B. ein Schleifer der aus der Ab- 
bildung ersichtlichen Art verwendet werden. Der 
auf der Achse 2 rotierende Stein ı, die die Schleif- 
klötze aufnehmenden Preßkasten 7, 8, die Preß- 
stempel 9 und die Betriebsweise mit hydraulischem 
Druck oder PreßBluftdruck sind die üblichen. Vor 
den genannten Preßkasten sind zur Aufnahme des 
zuzumischenden Stoffes Preßkasten ıı angeordnet, 
die mittels Trichter 14 befüllt werden, über welchem 
sich Spritzrohre 15 befinden, die Wasser oder Dampf 
zum Anfeuchten liefern. Auch bei ı6 sind Spritz- 
rohre vorgesehen. Durch Rohr 17 fließt die erzeugte 
Stoffmischung ab zu Entwässerungseinrichtungen 
bekannter Bauart. 

Eine neue Papiersorte. 
Amerikanisches Patent ı 528 440. 
August Lendle in Forest Hills, N.Y. 

Diese Papiersorte wird aus der Lanella-Faser 
hergestellt, die in Deutschland noch unbekannt zu 
sein scheint, aber in Nordamerika im Handel vor- 


Schr. 
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kommt und zur Herstellung vieler Gegenstände be- 
nutzt wird, die einer faserigen Beimengung bedür- 
fen. Ueber die Herkunft und die Bezeichnung dieser 
vegetabilischen Faser macht die Patentschrift leider 
keine Angaben. Gemäß dem neuen Vorschlag wird 
die Lanella-Faser im Holländer genügend gemahlen 
und wird ohne oder mit Zusatz von Sulfitzellstoß, 
Holzschliff, Sägemehl usw. zu Papier verarbeitet, 
welches von samt- oder wollartigem Griff und Aus- 
sehen ist; es soll sich besonders zur Herstellung 
von Tapeten und als Schachtelüberzug eignen. 


Schr. 


EENEG 
VEREINS-MITTEILUNGEN 
ESE ] —————T—T—T———————— 


Einladung 
zur 
Sommer versammlung 1925 des Vereins der Zellstoß- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
am Mittwoch, den 17. Juni 1925 in Hamburg. 
I. Vorstands-Sitzung, vorm. 9 Uhr. 
II. VVV vorm. 10 
h 


r. 
Die Oertlichkeiten werden noch bekanntgegeben. 
Ordnung der Vorträge: 

1. Prof. Dr. C. G. Schwalbe: Sulfitzellstof- 
kochungen mit magnesiahaltigen Frischlaugen. 

2. Prof. Dr. Hägglund, Abo: Neue Wege der 
Alkaliregeneration aus Schwarzlaugen. 

3. Prof. Dr. P. Klemm: Ueber die Technik der 
Trocknung von Papierstoffproben zur Trocken- 
gehaltsprüfung. Re 

4. Prof. Dr. C. G. Schwalbe: Bericht über die 
Bestimmung der a-Cellulose. 

III. Abends 7 Uhr Beteiligung an dem zwanglosen 

Begrüßungsabend des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten im Uhlenhorster Fährhaus. 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 
Froer, Theo, Dipl.-Ing. Papierfabrik bei Cassel. 
Berling, Käthe, Assistentin bei Prof. Schwabe 

Eberswalde, Caprivistr. ı 


Kaufmann, Max, Fabrikdirektor, Blechbamner 
Post Slawentzitz. 


Fues, Carl P., Papierfabrik, Aktiengesellschalt. 
Hanau am Main. 


Belani, E., Ingenieur, Fabrikdirektor, 
Tyroler Straße 23. | 

Hofmann, Dr. Bayerische Landesgewerbeanstalt 
Papierprüfungsamt, Nürnberg II. 

Kempinski, Ludwig, Berlin SW 47, Großbeeren- 
straße 59. SR 

Müller, Arthur, Dr., Direktor der Böhmischer 
Glanzstoff-Fabrik System Elberfeld, Lobositz 
a.d.E. (Tschechoslovakei). hl 

Meltzer, K., Dipl.-Ing., Assistent des Lebrstu i 
für Papierfabrikation an der Technischen Hoch 
schule, Darmstadt. 


Adressenänderung: 

Preß, Heinrich, Dipl.-Ing., früher Schoellers 
hammer, jetzt technischer Leiter bei Peltzer & %- 
in Birkersdorf, Düren, Weierstr. 17. 

Malecki, Jakob, Grünhainichen, jetzt 
Rhld., Bahnhofstr. 9. -trt 

Strupp, Ernst, Dr.-Ing., früher Darmstadt, jett 
Chemiker bei Ignatz Spiro & Söhne, Krumav. . 

Runkel, Roland, Dr., früher Rottenburg, jet: 
Wiesbaden, Bahnhofstr. 8. 

Cornely, Berthold, Dipl.-Ing., früher 
jetzt Höchst am Main, Gartenstr. 56. 185 

Dotzel, Franz, Ing. und Chem., früher Soden, je 
Höchst am Main, Gartenstr. 54. 


Villach, 


Jülich. 


Neuenhalt. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Abwässer. 
Vortrag, gehalten im Rahmen der Berliner Zellstoffwoche von Prof. Dr. Fr. Graf, München. 


Meine sehr verehrten Herren! Bevor ich mit 


meinem Vortrage beginne, ist es mir eine angenehme 
Pflicht, Ihrer Vorstandschaft für die freundliche Ein- 
ledung und den ehrenvollen Auftrag, in Ihrem Ver- 
ein über das Thema „Beseitigung der Abwässer im 
allgemeinen unter besonderer Berücksichtigung der 
Abwässer aus Papier- und Cellulosefabriken und der 
biologischen Reinigungsmethoden“ zu sprechen, 
meinen verbindlichsten Dank auszusprechen. 

Der Zweck meines heutigen Vortrages ist es, 
Ihnen, meine Herren, in kurzen Zügen ein umfassen- 
des, klares Bild über die Abwässerfragen zu geben. 
Ich möchte aber ausdrücklich hervorheben, daß es 
sich hierbei um ein ausgesprochenes spezialwissen- 
schaftliches Gebiet handelt und daß es sohin nicht 
möglich ist, in der kurz bemessenen Zeit alle 
Einzelheiten in erschöpfender Darstellung zu be- 
rühren. Unter dem Begriff Abwässer faßt man be- 
kanntermaßen kurzweg alle Abflüsse zusammen, die 
aus den menschlichen Haushaltungen sowie aus den 
verschiedenen gewerblichen und industriellen Be- 
trieben stammen. Lange Zeit war man gewohnt, 
alle Schmutzwässer auf dem kürzesten Wege direkt 
in die nächstgelegenen Flüsse und Bäche oder in den 
Untergrund abzuführen. Mit dem steten Anwachsen 
der Städte und dem Aufblühen großer Industrie- 
zentren wurde die „Abwässerfrage“ jedoch immer 
brennender. Die Ableitung der ungeklärten und un- 
gereinigten Abwässer führte zwar langsam aber 
Sicher zu immer stärkerer und ausgedehnterer Ver- 
unreinigung der betroffenen Vorfluter, so daB deren 
Wasser zu jedem Gemeingebrauch manchmal völlig 
unbrauchbar wurde. 

Ueber die Verseuchung des Untergrundes und 
des Grundwassers durch Abwässer und die Gefahren 
in hygienischer und sanitärer Richtung hier näher zu 
berichten, erübrigt sich. Ueber die Bedeutung und 
Notwendigkeit reinen Wassers für die Großindu- 
strie sind Sie, meine Herren, selbst bestens infor- 
miert. Heute muß der Abwässerbeseitigungsfrage 
grobe Bedeutung zugesprochen werden. Um die 
geschilderten Schäden zu beheben, müssen durch- 
greifende Maßnahmen allerorts getroffen werden. 
Man ist gezwungen, die Abwässer, bevor sie den 
Vorflutern überantwortet werden, geeigneter Be- 
handlung zur Beseitigung der Verunreinigungen zu 
unterwerfen. 

Die in den Abwässern enthaltenen Stoffe sind 
teils anorganischer, teils organischer Natur und 
ertweder in ungelöster oder gelöster Form vor- 
handen. Die Zusammensetzung der städtischen 
Kanalisationsabwässer schwankt naturgemäß so- 
wohl in örtlicher wie zeitlicher Hinsicht sehr 
stark. Dagegen zeigen die industriellen Ab- 
wässer einheitlicheren und gleichmäßigeren Cha- 

Ueber die Mengenverhältnisse der in den 


zahlreiche tabellarische Zusammenstellungen vor. 
Die Konzentrationen nehmen oft sehr hohe Werte 
an; die Menge der suspendierten Stoffe schwankt 
zwischen 200 und 2000 mg pro Liter Abwasser; die 
Verhältniszahlen für anorganische und organische 
Stoffe liegen zwischen 30 und 70%. Der Wasser- 
verbrauch in den Städten und damit engstens zu- 
sammenhängend die Kanalabwässermenge pro Kopf 
und Tag bewegt sich im Jahresdurchschnitt zwischen 
100 und 500 Liter. 

Bezüglich der Zusammensetzung der Abwässer 


großgewerblichen und großindustriellen Be- 


aus 
ich auf die einschlägige Fach- 


trieben verweise 


literatur. 
Die Abwässerbeseitigung, d. h. die Behandlung 


der Abwässer läßt sich nach den heute allgemein 
gültigen Grundsätzen in zwei große Gruppen 
scheiden. Wir unterscheiden zwischen Klärung 
und Reinigung der Abwässer. Die Abwässer- 
klärung kann auf rein physikalischem Wege oder 
mittels chemischer Fällungsmittel bzw. durch Kom- 
bination dieser beiden genannten Methoden ge- 
schehen. In abwasserklärtechnischer Hinsicht wird 
in erster Linie der sogenannte Kläreffekt berück- 
sichtigt. Die Reinigung der Abwässer dagegen voll- 
zieht sich auf hydrobiologischem Wege. Im all- 
gemeinen versteht man also unter Klärung die 
mechanischen Vorgänge, d. h. die Ausscheidung der 
grobsinnlichen Schwimm- und Sinkstoffe einschließ- 
lich des größten Teiles der Kolloide, und unter 
Reinigung die Unschädlichmachung der gelösten 
organischen, leicht fäulnisfähigen und abwasserpilz- 
bildenden Substanzen in den Abwässern auf dem 
Wege der normalen Selbstreinigung. 

Zur mechanischen Klärung der Abwässer be- 
dient man sich einer Reihe von Vorrichtungen, die 
alle den bereits erwähnten Zweck der Ausscheidung 
der festen, ungelösten anorganischen und orga- 
nischen Stoffe aus den Abwässern verfolgen. Hierbei 
kommen für die allergröbsten Anteile Sandfänge, 
Rechen- und Gittervorrichtungen und Absiebanlagen 
mit feststehenden oder beweglichen Absieb- und 
Abstreifvorrichtungen in Betracht. Hieran schließen 
sich die eigentlichen Sedimentationsanlagen, die 
Klärbecken, Klärbrunnen und Klärtürme an. Wäh— 
rend die Klär- oder Absitzbecken zu den Anlagen mit 
horizontaler Bewegung gehören, sind die Klärtürme 
durch die auf- und abwärtssteigende Bewegung der 
Abwässer gekennzeichnet. Bei den Klärbecken wer- 
den in der Regel mehrere Kammern neben- bzw. 
hintereinander geschaltet. Eine strenge Trennung 
zwischen Absitz- und Faulverfahren gibt es eigent- 
Der in den vorgenannten Anlagen sich 


lich nicht. 
abscheidende Schlamm geht, wenn er längere Zeit 


dort lagert, in Fäulnis und Gährung über: hierbei 
findet Schlammzehrung, Vergasung, Verflüssigung 
und Mineralisierung statt. Bei jedem Fäulnisprozeß 


rakter. 

Abwässern enthaltenen Abfallstoffe selbst liegen 
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bilden sich dann durch die Tätigkeit aërober und 
anaerober Bakterien stets giftige Gase, vor allem 
Schwefelwasserstoff- Methan usw.; diese Gase 
teilen sich dem Ueberlaufwasser mit und ver- 
giften es. | 

Die Bestrebungen unserer modernen Abwässer- 
klärtechnik gehen nun seit etwa zwanzig Jahren 
schon zielbewußt darauf hin, an Stelle der veralteten 
Faulgrubenverfahren neuzeitliche Systeme, die so- 
genannten Frischwassersysteme einzu- 
führen. Bei den Frischwasserkläranlagen ist die 
strenge Trennung des Absitz- vom Schlammsammel- 
raum vorgesehen. Die Vorteile bei derartigen Ver- 
fahren leuchten auf den ersten Blick ein; sie be- 
deuten gegenüber den alten Faulanlagen eine grund- 
legende Verbesserung insofern, als bei ihnen frisches, 
d h. ungefaultes Ueberlaufwasser zur Ableitung 
kommt, das nicht durch die giftigen Faulschlamm- 
gase infiziert ist. Die hier hauptsächlich in Frage 
kommenden Systeme sind Emscherbrunnen, Kremer- 
brunnen, Neustädlter Becken, OMS-Anlage, Dycker- 
hoff-Widmann-Becken und Dorfmüller-Anlagen. Es 
würde zu weit führen, wollte ich hier nun auf die 
einzelnen konstruktionstechnischen Unterschiede und 
typischen Merkmale eingehen. Ich werde daher am 
Schlusse meines heutigen Vortrages Ihnen, meine 
Herren, in Lichtbildern die verschiedenen Unter- 
schiede bei den einzelnen Systemen aufzeigen und 
die weiteren erforderlichen Erklärungen geben. Eine 
andere, in früheren Jahren überaus häufig an- 
gewandte Methode zur mechanischen Klärung von 
Abwässern ist die chemische Behandlung. Das 
chemische Fällungsverfahren bedient sich der so- 
genannten Zuschläge. Als die bekanntesten Fäl- 
lungsmittel kommen in Betracht: feingemahlene 
Braunkohle humose Stoffe, z. B. Humin, Torf, ferner 
Klärerden, Tonerde, Eisen-, Kalk-, Aluminiumsalze, 
Spezialpräparate, wie Karboferrit usw. Es existieren 
übrigens Hunderte von Patentmitteln und Patent- 
verfahren; wohl das bekannteste ist das Rothe- 
Degenersche Kohlebreiverfahren. Der Kläreffekt 
beträgt bei manchen derartigen Anlagen bis zu 80 . 
Allen Methoden des Zusatzes von Chemikalien und 
Fällungsmitteln haftet aber der große Nachteil an, 
daß sie einmal sehr teuer sind und daß sie un- 
geheure Schlammassen liefern, deren Bewältigung 
und spätere Beseitigung meist große Schwierig- 
keiten bereitet. Oele, Fette und Seifen in den Ab- 
wässern werden mittels richtig konstruierten Fette, 
Oel- und Seifenfängern bzw. durch Dampfentöler 
ausgeschieden. Zur Desinfektion der Abwässer be— 
nutzt man Aetzkalk, Chlorkalk und Chlorgas. Die 
Behandlung nach dem indirekten Verfahren, Patent 
Ornstein, mit Chlor hat sich sehr gut bewährt, ganz 
besonders bei frischem ungefaulten Abwasser. Man 
benötigt je nach dem Grad der Vorklärung 10 bis 
30 giebm. Die Geruchlosmachung stinkender Ab- 
wässer kann gleichfalls mit Chlor vorgenommen 
werden. Die immer noch viel verbreitete An- 
schauung, daß die Fäulnisfähigkeit des Abwassers 
durch Desinfektion nun auch im Vorflutgewässer 
beseitigt sei, ist falsch. Auf die Wirkung der patho- 
Lenen Bakterien und mikroskopischen Untersuchung 
hier näher einzugehen, erübrigt sich natürlich für 
diesen Vortrag ebenso wie die Besprechung der 
hygienischen und sanitären Verhältnisse. 

An die im vorherigen geschilderte Klärung der 
Abwässer schließt sich die biologische Reini- 
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gung als zweites Glied an. Man versteht darunter 
die Verarbeitung der in den Abwässern enthaltenen 
gelösten organischen Substanzen mit Hilfe der 
Mikroorganismen. Die dabei sich abspielenden Vor- 
gänge sind teils chemisch-physikalischer, in der 
Hauptsache aber biologischer Natur. Adhäsions-, 
Adsorptions- und Absorptionsvorgänge mit gleich- 
zeitigen Oxydations- und Reduktionsprozessen bei 
reichlicher Luftzufuhr ermöglichen die Tätigkeit 
kleinster und kleiner Lebewesen, wie Bakterien, 
Algen, Pilze, Diatomen, Protozoen, Würmer, In- 
sektenlarven usw. Man unterscheidet zwischen 
künstlicher und natürlicher Reinigung und versteht 
unter künstlichen biologischen Reinigungsanlagen 
Bauten, bei welchen Koks, Schlacken, Steine usw. 
künstlich übereinandergeschichtet werden und das 
vorgeklärte Abwasser durch geeignete Verteilungs- 
vorrichtungen, wie Rinnen, Sprenkler usw., mög- 
lichst gleichmäßig über die Oberfläche dieser An- 
lagen, die bekannten sog. Tropfkörper, verteilt wird. 
Die größte derartige Anlage ist wohl diejenige von 
Wilmersdorf. Eine andere, ähnlichen Zwecken 
dienende Anlageart sind die Füllkörper. Beide 
Methoden sind leistungsfähig aber teuer und gänz- 
lich unproduktiv. 

Zu den natürlichen biologischen Reinigungs- 
methoden zählen Rieselfelder, Oberflächen- und 
intermittierende Bodenfiltration, Einstauverfahren, 
fernerhin Verspritzungs- und Beregnungsverfahren. 
Je nach den örtlichen Verhältnissen, der Boden- 
beschaffenheit, der Vorflut usw. sind Adaptierungs- 
und Drainierungsmaßnahmen erforderlich. Die Lei- 
stungsfähigkeit dieser genannten Arten von Ab- 
wässerbeseitigung ist teilweise sehr gut. Bekannt 
sind die großen Rieselfeldanlagen verschiedener 
Städte, wie Berlin, Braunschweig, Danzig, Kottbus, 
Darmstadt, Charlottenburg und andere mehr. Die 
Kosten der Landbehandlung sind meist sehr hoch. 
Bei Rieselfeldern rechnet man beispielsweise mit 
15—20 M. pro Kopf und etwa 35 qm Rieselland bei 
Mischsystem. Große Aufmerksamkeit muB beim 
Rieselfeldverfahren darauf gerichtet werden, daß sie 
nicht überlastet werden; sorgfältige Ueberwachung 
ist unerläßlich. Der Erfolg ist dann sehr befrie- 
digend. Eine andere Art der Reinigung der Ab- 
wässer ist das Faulverfahren, bekannt unter dem 
Sammelnamen septik-tancs. Die sich dabei ab- 
spielenden Reinigungsprozesse sind fast ausschließ- 
lich anaerober Art. 

Infolge ihres Gehaltes an Kohlehydraten, Eiweiß- 
substanzen. Phosphor- und Kalisalzen usw. liefern 
die städtischen und häuslichen Schmutzwässer sowie 
ein großer Teil der gewerblichen Abwässer im all- 
gemeinen ein sehr gutes Nährsubstrat für Klein- 
plankton und die sämtlichen pflanzlichen und 
tierischen Wasserbewohner. Die planmäßige, auf 
wissenschaftlichen Grundlagen aufgebaute wirt- 
schaftliche Auswertung aller dieser Faktoren voll- 
zieht sich restlos im Abwasserfischteich. 

Die biologische Reinigungsmethode von Ab- 
wässern in Abwasser-Fischteichen ist die modernste 
aller Reinigungsmethoden für städtische und häus- 
liche Schmutzwässer sowie für gewisse industrielle 
und gewerbliche Abwässer, welche überall da, wo es 
die Verhältnisse gestatten, in erster Linie empfohlen 
werden kann. Die Methode basiert auf der natur- 
lichen Selbstreinigungskraft des Wassers, welche un 
wesentlichen darin besteht, daß die im Wasser mit- 
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geführten gelösten und ungelösten organischen Sub- 
stanzen, soweit sie nicht vergast oder mineralisiert 
werden, von einer unzähligen Menge niederer pflanz- 
licher und tierischer Organismen, wie den Bakterien, 
Algen und anderen Pflanzen, ferner den Urtieren, 
Würmern, Crustaceen, Insektenlarven, Mollusken 
usw. aufgenommen, verarbeitet und schließlich, da 
alle diese Organismen den Fischen zur Nahrung 
dienen, in Fischfleisch übergeführt werden. 

Die Selbstreinigung des Wassers ist somit in 
der Hauptsache eine Transformation lebloser orga- 
nischer Substanz in lebende Organismen. Gleich- 
zeitig kommen wichtige chemische und physikalische 
Vorgänge in Betracht. 

Daraus geht hervor, daß die höchste selbst- 
reinigende Kraft nicht wie seit Pettenkofer viel- 
fach irrtümlich angenommen wird, das stark 
fließende, sondern im Gegenteil das stehende Wasser 
des Teiches besitzt. 

Nach den Untersuchungen und praktischen Er- 
fahrungen, welche man an verschiedenen Abwasser- 
Fischteichanlagen gemacht hat, ist die selbst- 
reinigende Kraft des Abwasser-Fischteiches etwa 
zehnmal so hoch anzuschlagen wie die des gleich 
großen Rieselfeldes. 

Die biologische Reinigungsmethode in Abwasser- 
Fischteichen zielt also darauf hin, die organischen 
Anteile des Abwassers schließlich in Fischfleisch 
überzuführen. Hierzu eignet sich am besten der 
Karpfen und die Schleie. 

Als Durchschnittsproduktion bei richtiger Be- 
wirtschaftung darf man das Hektar Karpfenteich, 
welches mit Abwässern regelmäßig gedüngt wird, 
auf etwa 10 Zentner pro Jahr in Rechnung setzen. 
In Dorfteichen, welche als Analogie für Abwasser- 
karpfenteiche dienen könnten, sind schon bis 
18 Zentner, pro Hektar und Jahr berechnet, pro- 


duziert worden. 
Die Methode der Abwässer-Reinigung in Fisch- 


teichen schafft somit sehr erhebliche Werte, zumal 
die Betriebskosten der Teiche, abgesehen von den 
in größeren Perioden nötigen Reinigungsunkosten, 
sehr minimale sind und eigentlich nur in einer 
Ueberwachung derselben bestehen. 

Die Abwasserbeseitigung mittels Abwasser- 
Fischteichen trägt den Interessen der Landwirt- 
wirtschaft in vollstem Maße Rechnung, indem durch 
das eingeschlagene Verfahren die für landwirt- 
schaftliche Zwecke äußerst wertvollen Stoffe, welche 
derartige Abwässer enthalten, nicht ungenützt ver- 
lorengehen. Die in der Kläranlage sich ansammeln- 
den festen Stoffe, die Schlammassen, finden in der 
Landwirtschaft als Düngestoffe Verwertung. Die 
gelösten Substanzen aber werden für die Volks- 
ernährung noch nutzbar gemacht, indem sie ja in 
hochwertvolles Fischfleisch übergeführt werden. 
Irgendwie wertvolle, ausnutzbare Stoffe enthält dann 
dieses nach der beschriebenen Methode mecha- 
nisch geklärte und biologisch gereinigte Wasser 
nicht mehr. 

Dem Abwasser-Fischteich ist daher stets unter 
allen Umständen aus technischen und wirtschaft- 


lichen Gründen der Vorzug vor dem Rieselfeld zu 


geben. 
Eines der wichtigsten Momente bei der Be— 


urteilung der ganzen Abwasserfrage und der Ver— 
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haupt spielt zweifellos die Selbstreinigung, 
worunter man kurz zusammengefaßt die Fähigkeit 
eines Gewässers versteht, die ihm zugeführten, leicht 
zersetzbaren Substanzen auf dem Wege der nor- 
malen Umsetzung zu verarbeiten und unschädlich zu 
machen. Dabei unterscheidet man verschiedene 
Zonen, und zwar diejenige mit polysaproben, meso- 
saproben und oligosaproben Organismen. Gewisse 
Gruppen dienen uhs als typische Leitformen. Bei 
den Wasseruntersuchungen selbst und der Beur- 
teilung der Gewässer bedienen wir uns der physi- 
kalisch-chemischen, der biologisch-mikroskopischen 
und evtl. der bakteriologischen Methoden. Die spe- 
zielle hydrobiologische Methode beschäftigt sich mit 
den lebenden Organismen der genannten Zonen. 
Aus dem großen Gebiet der gewerblichen und 
industriellen Abwässer sowie ihrer Art, Zusammen- 
setzung und Menge will ich im besonderer nur die- 
jenigen der Papier- und Zellstoffabriken heraus- 
greifen, und komme damit zum zweiten Teil meines 


heutigen Vortrages. 
Die Abwässer der Holzverarbeitungs-, Holz- 


stoff- und Papierfabriken einerseits und diejenigen 
der Cellulosefabriken anderseits müssen in bezug 
auf Art und Zusammensetzung sowie Schädlichkeit 
streng auseinandergehalten werden. 

Die Abwässer der Papierfabriken enthalten in 
erster Linie Cellulose, Holz- und Lumpenfaser- 
stoffe, vermengt mit Beschwerungsmaterial, meist 
Kaolin, ferner Gerbstoffe, Harzleim und Farbstoffe. 
Es kann sich also hierbei hauptsächlich nur um 
mechanische Klärung handeln; hierzu eignen sich 
Füllnerfilter, Schurichtanlagen, Klärbecken und 
Klärteiche mit alternierendem Betrieb. Weiterhin 
sind Faser- und Stoffänger sowie Stoffwiederver- 
wender verschiedener Konstruktionen zur Klärung 


der Abwässer im Gebrauch, so die bekannten 
Antoine-Ensival-Trichter, 


Schmidtschen Filter, 
Geigersche Schwebefilter, Rollfof- und pneu- 
matische Filter, Fangstoffanlagen nach System 


Voith, Faust, Schneider, Lehmann und andere mehr. 
Bei all den genannten Systemen werden bekannter- 
maßen nur die gröberen Schwimm- und Sinkstoffe 
zurückgehalten und ausgeschieden, die allerfeinsten 
Trübstoffe aber sowie die gelösten Produkte ver- 
bleiben im Ueberlaufwasser und gelangen mit diesem 
in die Vorfluter. Die einfachen mechanischen Vor- 
klärungen reichen in vielen Fällen nicht aus, um 
schwere Schädigungen zu verhindern. Wie weit 
jeweilig mit der Nachreinigung gegangen werden 
muß, hängt lediglich von der Beschaffenheit des in 
Frage stehenden Vorflutgewässers ab. Immerhin kann 
gesagt werden, daß sogenannte chemische Methoden 
zwar nicht wertlos sind, daß sie aber wegen der 
hohen Kosten, die sie verursachen, ausscheiden. 
Was die biologische Nachreinigung der Papier- 
fabrikabwässer betrifft, so versagt dieselbe in den 
meisten Fällen sehr bald. Weder Rieselfeldbetrieb 
noch Bodenfiltration und Landbehandlung lassen 
sich auf die Dauer befriedigend durchführen. Die 
bestadaptierten Rieselflächen verschlammen und ver- 
filzen in kürzester Zeit und werden dann unwirk- 
sam. Dasselbe gilt auch von künstlichen biolo- 
gischen Reinigungsverfahren mittels Tropfkörpern 
und Füllkörpern. Ausgedehnte Versuche, welche ich 
im Großbetrieb sowohl wie in Fischteichen durch- 
geführt habe, lassen sich kurz dahin zusammen- 


unreinigung der Vorfluter durch Abwässer über- 
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fassen: Die Zersetzung der Cellulose, d. h. des so- 
genannten delignierten Stoffes, vollzieht sich über- 
aus langsam im Wasser. Die Faulprozesse und 
Gärungserscheinungen, welche auf der Einwirkung 
aörober und anaérober Bakterien und gewisser Pilz- 
arten beruhen, gehen im Teich äußerst ungleich- 
mäßig und regellos, in allen Fällen aber nur in 
langen Zeiträumen vor sich. Reine Cellulose zer- 
setzt sich erst im Verlauf eines Jahres, wobei nicht 
einmal einwandfrei festgestellt werden konnte, ob 
es sich ausschließlich um Bakterientätigkeit oder 
nicht vielmehr noch um physikalisch-chemische Auf- 
lösungsprozesse handelt. Rascher geht die Cellu- 
losegärung in mit leicht zersetzlichen organischen 
Verbindungen, z. B. Abort- und Kanalabwässer ver- 
mengtem Wasser, vor sich. Ich habe derartige Ver- 
suche mit geleimten und ungeleimten Papiersorten 
durchgeführt und festgestellt, daß Auflösung und 
Zersetzung im Zeitraum etwa eines halben Jahres 
sich vollzieht. Aus alledem geht hervor, daß die 
biologische Reinigung sich für Papierfabrikabwässer 
nicht gut eignet. Natürlich dürfen die in vielen 
Fabriken vorhandenen Abwasser-Klärteiche nicht 
mit Abwasser-Fischteichen verwechselt werden. Was 
schließlich noch die in vielen Papierfabriken verwen- 
deten substantiven Farbstoffe betrifft, so enthalten 
die Abwässer in der Regel mehr oder weniger große 
Mengen davon. Man war früher der Anschauung, 
daß die fast ausschließlich als ungiftig bezeich- 
neten Anilinfarbstoffe nur infolge ihres optischen 
Effektes im Vorfluter unliebsam in die Erscheinung 
treten, indem sie das Wasser oft in allen Regen- 
bogenfarben erscheinen lassen. Um darüber Klar- 
heit zu schaffen, habe ich seinerzeit Untersuchungen 
mit einer großen Anzahl solcher Farbstoffe und 
deren Einwirkung auf Fische durchgeführt. Es 
zeigte sich, daß die allermeisten dieser Farbstoffe, 
trotzdem sie für den Menschen allgemein als nicht 
giftig angesprochen werden, auf die Dauer für Fische 
überaus schädlich und letzten Endes tödlich wirken. 
Spätere, ergänzende Versuche lieferten denn auch 
den Beweis, daß alle diese Farbstoffe für die niederen 
im Wasser lebenden und den Fischen zur Nahrung 


dienenden Tiere, selbst in ganz enormer Verdünnung, 
noch höchst schädlich sind. 


Zu erwähnen wären hier noch die Abwässer der 
Chlorbleichereien, welche zu den gefährlichsten 
zählen, da sie alles Leben im Vorfluter oft auf viele 
Kilometer flußabwärts vernichten und damit jede 
biologische Selbstreinigung unmöglich machen. In 
öffentliche Wasserläufe dürfen derartige Abwässer 
nicht abgeleitet werden. Man sammelt sie am besten 
in abflußlosen Gruben und führt sie auf Land ab, 
soweit Zurücknahme in den Betrieb nicht möglich 
ist. Ihre chemische Behandlung mit Antichlor- 
Natriumthiosulfat ist möglich, aber teuer und daher 
unwirtschaftlich. 


Pappe- und Strohpapierfabriken sowie Kunst- 
Lederwerke liefern stark konzentrierte Abwässer. Die- 
selben müssen mechanisch geklärt evtl. neutralisiert 
und dann infolge ihres hohen Gehaltes an gelösten 
organischen Stoffen meist noch biologisch nach- 
gereinigt werden. Tropfkörper und Berieselungs- 
anlagen leisten hier gute Dienste, desgleichen Ab- 
wasserteiche. Pergamentpapierfabriken sind ge- 
zwungen, neben der mechanischen Klärung die stark 
schwefelsauren Abwässer zu neutralisieren. 
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Während ich mich bisher nur mit denjenigen 
Betrieben befaßte, in welchen aus fertiger Cellulose, 
Holzschliff und ähnlicher Ware Papiere und Fertig- 
fabrikate hergestellt werden, komme ich nun zu den 
Fabriken, welche die Rohstoffe verarbeiten. Als 


solche kommen in Betracht: Holz, Stroh, Esparto, 
Lumpen usw. 


Eine gewisse Ausnahmestellung nehmen hierbei 
die reinen Holzschleifereien ein insofern, als ihre 
Abwässer verhältnismäßig leicht zu behandeln sind. 
Die in den Abwässern vorhandenen Abfallprodukte 
sind feinste Holzfasern, etwas Harz und manchmal 
ausgelaugte Holzbestandteile, sogenannte Gerb- 
stoffe. Diese Abwässer werden am besten der 
mechanischen Klärung zur Ausscheidung der fein- 
verteilten Anteile unterworfen. Gute Dienste leisten 
sowohl maschinelle Einrichtungen als auch große 
flache Erdsammelteiche. Möglichst weitgehende 
Zurückführung der Abwässer in den Betrieb ist hier 
ebenso wie bei den Papierfabrikabwässern oberster 
Grundsatz der Beseitigung und Unschädlichmachung. 
Weniger harmlos sind die Abwässer der Holz- 
dämpfereien mit ihren leicht oxydierbaren Aus- 
laugungsprodukten des Holzes, unter denen neben 
stickstoffhaltigen, fäusnisfähigen Substanzen be- 
trächtliche Mengen von Ameisensäure und Essig- 
säure sowie intensiv rotbraune Laugen vorkommen. 
Die Holzfasern werden auf mechanischem Wege 
entfernt, die Säuren müssen neutralisiert werden; 
die Laugen mit den gelösten organischen Substanzen 
sind schwierig zu reinigen. Biologische Tropfkörper 
versagen bei kleinen Ausmaßen nahezu ganz. Ver- 
rieselung verlangt ausgedehnte Flächen. Unter- 
grundverrieselung kann nur da angewendet werden, 
wo Brunnen und Grundwasserentnahme nicht in 
Mitleidenschaft gezogen werden. Am besten 
sammelt man, da es sich nur um verhältnismäßig 
geringe Mengen handelt, die Abwässer in abfluß- 
losen Erdteichen. Aus den Lumpenkocheranlagen 
fließen stets dunkel gefärbte, schäumende, ckel- 
erregende Wässer mit großen Mengen von Schmutz- 
stoffen aller Art, Fasern, Staub usw. sowie vielen 
leicht zersetzlichen organischen Substanzen ab. 
Hierbei sind hygienische Nachteile durch Ueber- 
tragung von Krankheitskeimen nicht ausgeschlossen. 
Zur Beseitigung dieser Schmutzwässer kann mit 
gutem Erfolg nach vorangegangener Behandlung ın 
Frischwasser-Kläranlagen die biologische Reiniguns 
durchgeführt werden. Gegebenenfalls muß man noch 
das Desinfektionsverfahren anwenden, am besten 
mit der modernen Bechlorungsmethode. 


Ich wende mich nun zu den Cellulosefabrik- 
abwässern. Es erübrigt sich, Ihnen, meine Herren, 
über den betriebstechnischen Teil usw. hier vor- 
zutragen, da Sie ja alle selbst vom Fach sind. Von 
größter Wichtigkeit für die Cellulosefabriken ist im 
l.aufe der letzten Jahrzehnte die Frage der Ab- 
wässerbeseitigung geworden. Die Abwässer der 
Cellulosefabriken gehören unbestritten zu den 
schlimmsten und schädlichsten; sie tragen be- 
kanntermaßen in hohem Grade zur Verunreinigung 
der öffentlichen Wasserläufe bei. In Deutschland 
wird meist nach dem Sulfitverfahren gearbeitet: 
das Natronverfahren ist seltener. Die Abwasser 
sctzen sich der Hauptsache nach zusammen aus den 
Kocherablaugen und den Waschwässern. Die Ab- 
wassermengen und die in ihnen enthaltenen Abfall- 
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produkte sind enorm. Ein Liter Kocherablauge ent- 
hält an Auslaugungsstoffen etwa hundert Gramm. 
je nach der Kochart schwankt die Zusammensetzung 
der Ablaugen bedeutend. Analysenresultate von 
Wichelhaus, Krause, Klason geben zuver- 
lässige Daten; wir haben es hauptsächlich mit 
Ligninsubstanzen, Kohlehydraten, Proteinstoffen, 
Harzen und Fetten, freier und gebundener schwef- 
liger Saure usw. zu tun. Neben der schwefligen 
Säure interessieren uns hauptsächlich die Zucker- 
arten in den Ablaugen. Der Zuckergehalt bewegt 
sich in Grenzen von 1,4—1,7 %. Die Schädlichkeit 
der Kocherablaugen beruht einmal darin, daß die 
abgestumpften Laugen sehr leicht in Zersetzung 
und Fäulnis übergehen, dann aber rufen sie das 
Ihnen allen bekannte typische Pilzwachstum von 
Sphaerotilus natans hervor. Diese weitverbreiteten 
Abwasserpilze entwickeln sich auf Kosten der in 
den Kocherablaugen und den Waschwässern ent- 
haltenen Zuckerarten und rufen in den Vorflut- 
gewässern alle die unliebsamen Begleiterschei- 
nungen und lästigen Folgen, wie Pilztreiben, 
Schlammbildung, Fäulnis und Gärung, Schädigung 
des gesamten Gemeingebrauches des betroffenen 
Wasserlaufes sowie der Fischerei und Fischzucht, 
hervor. Zwar existieren wohl in den meisten 
Fabriken Anlagen, in welchen die Abwässer einer 
oberflächlichen Behandlung, wie Kalkung behufs 
Jeutralisation, Rückgewinnung der schwefligen 
Säure, Zurückhaltung der suspendierten Faserstoffe, 
mechanische Klärung in Klärbecken, Abkühlung 
usw, unterworfen werden; aber die gelösten orga- 
nischen Verbindungen erleiden dabei ebenso wie die 
Zuckerarten so gut wie keine Veränderung. 

In jahrelangem regen Zusammenarbeiten haben 
Großindustrie und Wissenschaft sich damit befaßt, 
Mittel und Wege zur Reinigung und Unschädlich- 
machung sowohl wie zur Beseitigung und Nutz- 
barmachung der Celluloseabwässer zu finden. Es 
ist Ihnen wohl allen bekannt, daß viele Hunderte von 
Patentverfahren vorhanden sind, die alle darauf 
hinauslaufen, die Abwässerschwierigkeiten zu be- 
heben und die Ablaugenverwertbarkeit zu fördern. 
In den Schriften des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker hat Dr. Müller, Finkenwalde, in 
verdienstvoller Arbeit eine Literatur- Zusammen- 
stellung gegeben. Die Gewinnung wertvoller Pro- 
dukte durch Eindicken der Ablaugen der Zellstoff- 
fabrikation erstreckt sich im wesentlichen auf Kleb- 
stoffe, Papierleim, Gerbextrakte, Düngemittel, 
Futtermittel, Farbstoffe, Arzneimittel. Alkohol 
wird nach dem Sulfitspritverfahren gewonnen; dabei 
bleibt die abgebrannte Sulfitmaische, die bezüglich 
Ihrer Zusammensetzung von derjenigen der Roh- 
ablauge nur insofern verschieden ist, als der ver- 
gärbare Zucker entfernt wurde, zurück. Gerade 
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damit aber ist der Ablauge dasjenige Hauptprodukt 
entzogen, das die verheerende Abwasserpilzbildung 
bedingt. Die Schlempe ist zwar ihrerseits nun im 
hohen Grade faulfähig, läßt sich aber in Abwasser- 
fischteichen bei sachgemäßer Behandlung biologisch 
befriedigend reinigen. Ich erinnere hier nur an die 
epochemachenden Arbeiten im Großversuch in 
Königsberg, wo Ablaugen, vermischt mit städti- 
schen Kanalisationsabwässern auf die erwähnte 
Weise biologisch behandelt und so unschädlich ge- 
macht werden. — Ferner möchte ich auf die älte- 
ren Methoden biologischer Reinigung der Ablaugen 
und Waschwässer nach dem System der sogenann- 
ten Pilz- und Schlängelteiche, wie sie seinerzeit 
in Czulow und Hugohütte angewendet wurden, ver- 
weisen. Was dann noch die stoßweise Einleitung 
der Ablaugen betrifft, so haben wir an großen Vor- 
flutern ausgedehnte Versuche und jahrelange Beob- 
achtungen angestellt, und gefunden, daß meist nur 
zonare Verschiebung der Pilzwucherungen flußab- 
wärts erfolgte, gleichzeitig aber auch infolge gün- 
stiger hydrologischer Verhältnisse die biologischen 
Reinigungsprozesse wesentlich begünstigt und ge- 
fördert wurden. 

Die teilweise noch stark verbreitete Anschau- 
ung, daß die ersten Waschwässer als unschädlich 
und harmlos angesprochen werden können, ist 
irrig; auch sie sind noch abwasserpilzbildend; 
es muß daher bei ihrer Beseitigung und Behand- 
lung nach den gleichen Grundsätzen wie bei den 
Ablaugen verfahren werden. 

Aus alledem können Sie, m. H., zusammen- 
fassend entnehmen, daß aus rein praktischen 
Gründen als oberster Leitsatz auf dem weiten Ge- 
biete der Abwasserbeseitigung die Trennung der 
Abwässer nach ihren Betriebsphasen gilt; fernerhin 
soll möglichst viel Abwasser wieder in den Betrieb 
zurückgenommen werden und dann erst der Rest, 
der sich oft auf diese Weise auf verhältnismäßig 
kleine Mengen verringert, der Klärung und Reini- 
gung unterworfen werden. Fachmännische Beratung 
vor Inangriffnahme aller größeren Abwasserpro- 
jekte ist unerläßlich; Sie schützen sich dadurch vor 
nachträglichen, oft höchst unliebsamen Schwierig- 
keiten, Beschwerden und Prozeßklagen, und wer- 
den leichter den wassergesetzlichen Bestimmungen 
gerecht. 

Möge es deutschem Erfindungsgeist gelingen, 
auch auf dem Gebiete der Abwasserbeseitigung 
noch weitere Fortschritte zu machen. Im volks- 
wirtschaftlichen Interesse ist es gelegen, nicht nur 
die öffentlichen Flußläufe vor Verunreinigungen 
möglichst zu schützen, sondern auch die nutzbrin- 
gende Verwertung der Abwässer weiter auszubauen. 

Ein Allheilmittel für alle Abwässer gibt es 
nicht! 


Die Betriebskontrolle in der Zellstoffindustrie. 
Von Fabrikdirektor R. Dieckmann. 


Vortrag, gehalten am 23. April 1925 im Rahmen des von der Bezirksgruppe ‚Berlin des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingeni-ure veranstalteten Fortbildungskursus. 


(Fortsetzung und Schluß aus Heft 21.) 


Schwalbe gibt im Wochenblatt für Papier- 
fabrikation, 1925, Nr. 9, S. 253, folgende Bestim- 
Mungsvorschrift: 0,4 g luftt. Zellstoff werden auf 
der Handwage roh abgewogen, von der Hand gut 


zerfasert und in einer Pulverflasche, etwa 300 cem 
Inhalt, mit Glaskugeln unter Zusatz von 100 cem 
weichem fettfreien Wasser und 2 ccm Eisessig 
2 Stunden in der Schüttelmaschine geschüttelt. Die 
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Lösung mit den gut zerteilten Fasern wird in einen 
durch Chromschwefelsäure von Fett gereinigten, 
mit eingeschliffenem Stopfen verschließbaren Misch- 
zylinder von ½ Liter Inhalt mit einer Graduierung 
von 5 zu 5 ccm mit Wasser so hineingespült, daß 
alle Fasern sich im Mischzylinder befinden. Man 
füllt zur Marke mit Wasser unter Hinzugeben von 
drei Tropfen so% Türkischrotöl, schüttelt tüchtig 
um oder rührt schnell mit einem Glasstab um. Nach 
45 Minuten von diesem Zeitpunkt an wird die Höhe 
des Meniskus abgelesen und das absolute Trocken- 
gewicht der im Zylinder befindlichen Fasern be- 
stimmt. 

Als Sedimentvolumen in ccm wird das Volumen 
bezeichnet, daß ı g absolut trockener Faserstoff beı 
spontaner Sedimentation nach einem Zeitraume von 
45 Minuten einnimmt. 


Carl G. Schwalbe hat so z. B. gefunden, daß 
bleichfähig gekochter Stoff ein Sedimentvolumsn 
von 332 ccm harte Faser von 380 cem zeigte. 


In jüngster Zeit sind auch bei uns die in Ame- 
rika, Finnland und Schweden schon länger üblichen 
Untersuchungen der Festigkeit und des dadurch be- 
dingten Charakters von Zellstoffen durch Kugel- 
mühlen in Aufnahme gekommen. 

So hat Lampen eine Kugelmühle konstruiert, 
welche sich sehr gut zum Bestimmen der relativen 
Festigkeit eignet. 

Die Bestimmung gestaltet sich so, daB man 
50 g Zellstoff zur Untersuchung nimmt, zerfasert 
und den zerfaserten Stoff einer Mahlung in der 
Lampen- Mühle bis zum Mahlungsgrad 75 nach 
Schopper- Riegler unterzieht. 

Der gemahlene Stoff wird durch Absaugen auf 
einem Trichter in Blattformen, etwa 130 bis 160 g/qm, 
gebracht und getrocknet. Die in bekannter Weise 
ermittelte Reißlänge der getrockneten Zellstoff- 
blätter kann als Maßstab für die Festigkeit gelten. 


Helmut Schwalbe hat erst kürzlich im Ver- 
ein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Inge- 
nieure in einem ausgedehnten Referat über seine 
sehr interessanten und wissenswerten Arbeiten mit 
der Lampe&n- Mühle berichtet. Das Referat ist 
inzwischen im „Papierfabrikant“, Heft 14, S. 23.1, 
erschienen und ich glaube sicher, daß Sie diese 


wichtige Arbeit mit besonderem Interesse verfolzt 
haben. 


Die von Hellmut Schwalbe angeführten Be- 
leg-Untersuchungen zeigen, daß die ermittelten 
Werte recht zufriedenstellend beieinander liegen, 
die ermittelten Reißlängen zeigen je nach dem Cha- 
rakter Unterschiede, welche eine Klassifizierung der 
Zellstoffe leichter ermöglichen. 


Wie schon Hans Clemm in der letzten Ver- 
sammlung unseres Vereins ausführte, ist mit Sicher- 
heit anzunehmen, daß in nicht allzu langer Zeit die 
Zellstoffe nicht mehr allein nach dem Charakter, 
bleichfähig. fest, extrafest usw. verkauft werden, 
sondern daß für bestimmte Fabrikationen Zellstoffe 
mit bestimmter Reißlänge verlangt und geliefert 
werden müssen, wie dies in Amerika schon längere 
Zeit geübt wird. 

Es ist also sicher von Nutzen, sich darauf ein- 
zustellen und sich ein Bild zu machen, mit welcher 
relativen Festigkeit man bei entsprechender Füh- 
rung des Kochpruzesses rechnen kann. Z. B. liegen 
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die Festigkeitszahlen der Stoffe der Ihnen vorhin 
angeführten Kochungen bestimmt über 6000 m. 

Erwähnt sei noch, daB Gösta P. Genberz 
ebenfalls Festigkeitsmessungen an Holzzellstoffen 
mittels der A b bé- Kugelmühle angestellt und dar- 
über im Paper Trade Journal, 1925, Heft 5, S. 177 
bis 193 berichtet hat. 


Zusammenfassend sei gesagt, daß man beim 
Kochen des Zellstoffes mit möglichst starken Lau- 
gen mit einem Gehalt an Calciumoxyd von minde- 
stens 0,84% und richtiger Kontrolle des Kochpro- 
zesses kaum Fehlkochungen hat. Die Annahme, daß 
beim Kochen mit starken Laugen die Ausbeute er- 
heblich beeinträchtigt wird, ist bei kurzer Kochzeit 
nicht zutreffend. Die Schwankungen sind so gerin;, 
daB sie nicht ins Gewicht fallen. 


Es wird nicht unzweckmäßig sein, nachdem dic 
Kontrolle des Kochprozesses erörtert ist, auch die 
Ueberwachung der Kocher selbst zu streifen. Bei 
guter Wartung des Mauerwerkes sollten Kocher- 
defekte eigentlich ausschalten. Sind aber doch un- 
dichte Stellen festgestellt, was sich besonders leicht 
kenntlich macht, wenn man die Kocher hellgrau 
streicht, so entferne man an dieser Stelle das Mau— 
erwerk und lege das Kocherblech frei. Zeigen sich 
Anfressungen im Eisen, so sind diese heute mittels 
elektrischen Schweigens bei guter Arbeit leicht zu 
beseitigen. Man bekleide dann den Eisenmantel 
mit einer Schicht von Siccofixzement und scharf- 
körnigem Sand (1: 1) und lasse die Zementschicht 
feucht erhärten, was beim Siccofixzement ziemlich 
schnell geht. Werden die Platten auch in Zement 
verlegt, so kann die Zementschicht nach dem E’- 
härten feucht bleiben, verlegt man aber die Platt:n 
in Türkscher Masse, so muß die Zementschicht er- 
härtet, und was sehr wichtig ist, vollständig trocken 
sein. Die Türksche Masse erhärtet sehr schne:l 
in wenigen Stunden, sie muß aber, und das ist der 
springende Punkt, in Abständen von etwa einer 
Stunde mindestens dreimal mit roher Salzsäure ab- 
gesäuert werden. Erst dann nehme man den Kocher 
in Betrieb und sind dann die Fugen etwas ausge- 
fressen, so bürste man den Staub sehr sorgfältig 
aus und fuge mit Bleiglätte und Glycerin nach. Man 
lasse sich nicht dadurch täuschen, daß die in Türk- 
scher Masse verlegten Platten hohl klingen, die 
Masse ist unter den Platten etwa 6 bis 8 Wochen 
elastisch und wird erst dann fest, wenn die Lauge 
die Masse durchdrungen hat. Die Platten sind 
ziemlich porös, weil dichtgesinterte, undurchlässige 
Platten springen würden. Nach einiger Zeit ver- 
harzen die Platten und werden dann auch für Säure 
undurchlässig; die durch die Platten durchgegan- 
gene Säure bewirkt die Ausscheidung der Kiesel- 
säure und damit die schnellere Erhärtung. Verfährt 
man nach dem angegebenen Rezept, so wird man 
sicher die übelsten Undichtigkeiten gut und dauernd 
beseitigen. 


Bei neuen Kochern sei auf das Torkret- 
Spritzverfahren aufmerksam gemacht. Es wird die 
Grundmasse Zement und scharfer Sand, grober 
Chamotte 5 mm Körnung oder grober Kies zu 
gleichen Teilen unter Zusatz von Wasser mit einem 
Druck von 4 Atm. aufgespritzt. Die Grundmasde 
wird dadurch ungemein fest. Aber ein sehr wich- 
tiger Punkt darf nicht unbeachtet bleiben. Die 
Schicht muß an allen Stellen in gleicher Stärke auf- 
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gespritzt werden; es ist vorgekommen, daß man 
auf einer Seite 90 mm, an der anderen 10 bis 15 mm 
angespritzt hatte. 

Man vermeidet dies nach Leupold, wenn 
man im Kocher zentral einen Draht spannt und von 
diesem mit besonderen Schwenkdrähten die Stärke 
der Aufspritzung kontrolliert. 

Zur Betriebskontrolle in der Bleicherei läßt sich 
Neues nicht berichten; die Weiße des erzeugten 
Stoffes läßt sich am besten durch Vergleichen mit 
Normalweiß nach Ostwald bestimmen. 

Bleicht man Zellstoff für die Herstellung von 
Viskose, so ist die Einwirkung des Chlors auf die 
Faser besonders genau zu kontrollieren, um eine 
stärkere Bildung von Oxycellulose zu vermeiden. 
Eine Methode von Schwalbe, die Bestimmung 
der Cu-Zahl ermöglicht, sich über die Menge der 
gebildeten Oxy- und Hydrocellulose ein Bild zu 
machen, 

Unter Cu-Zahl versteht Schwalbe bekannt- 
lich die von 100 g Zellstoff aus überschüssiger 
Fehlingscher Lösung abgeschiedene Menge an 
Kupfer. Die Methode ist aber schwieriger durch- 
zuführen und etwas zeitraubend. Es sei deshalb 
auf eine einfachere Methode von Schandroch 
aufmerksam gemacht, welche mit Hilfe der Kupfer- 
bestimmungsmethode nach De Haen-Low durch- 
geführt wird. Nach der Gleichung 

2 Cu SO. + 4 KJ = Cu: J: + K- SO. + Ja 
fällt das Cu als Cuprojodid. Das freigewordene 
Jod — 1 Atom auf 1 Atom Cu — wird mit Natrium- 
thiosulfat titriert. Das Cuprojodid fällt nur teil- 
weise aus, je nachdem Cu in der Lösung enthalten 
ist, weil Cuprojodid in Jodkalium stark löslich ist. 
Die Titration wird aber dadurch nicht berührt. 

Nach Schandroch wird also das restierende 
Kupferoxyd und nicht das reduzierte Kupferoxydul 
bestimmt. 

Zur Ausführung sind notwendig: 


. Fehling sche Lösung nach der Schwal- 
be schen Vorschrift; 2. n/ıo Thiosulfatlösung auf 
Cu eingestellt, 

Bestimmt man die Kupferzahl, so muß für die 
betreffende Fehlingsche Lösung der Titer fest- 
gestellt werden. Ein 1000 cem Kochkolben mit 
Marke am Hals, wird mit 300 cem Wasser und 
10 cem Fehling sche Lösung genau eine Viertel- 
stunde gekocht. Man füllt nach dem Abkühlen auf 
"H cem auf und mischt gut durch. Man filtriert 
einen Teil durch ein quantitatives Filter, nimmt 
vom Filtrat 200 cem und versetzt mit 20 cem ver- 
dünnter Salzsäure, ferner mit 2 g Jodkalium ent- 
weder in Substanz oder in Lösung und titriert mit 
Natriumthiosulfat. Vor dem Entfärben gibt man 
einige Tropfen Stärkelösung. Die verbrauchten cen 
entsprechen dem Titer der Fehling schen Lösung. 

Zur Cu-Zahl werden 5 g lufttrockener Zellstoff 
(der Trockengehalt wird besonders bestimmt) in 
dem gleichen Kolben mit 300 cem Wasser erhitzt, 
mit 100 cem Fehling scher Lösung ı5 Minuten 
gekocht und wie bei der Titerstellung der Feh- 
Ungschen Lösung geschildert, titriert. 

Sind 2. B. 5 g Zellstoff mit 88 Trockengehalt 
zur Untersuchung genommen, so sind 4,4 g absolut 
trockener Stoff zur Untersuchung angewendet wor- 
den. War der Titer der Fehlingschen Lösung 
= Zo cem n/ıo Thiosulfat und wurde bei der Be- 
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stimmung ein Verbrauch von 25 cem n/Io Thio- 
sulfat gefunden, so sind also für 200 ccm ange— 
wandte Lösung 3 cem n/ıo Thiosulfat verbraucht 
worden. Unter Berücksichtigung des Volumens des 
zur Untersuchung genommenen Zellstoffes sind 
1000 — 4,4 = 995,6 cem Lösung vorhanden und für 
diese rechnet sich der Verbrauch mit 14,93 cem, auf 
100 g Zellstoff kommen demnach 340 cem Thiosul- 
fat und da ı ccm n/ 10 Thiosulfat = 0,006357 Cu ent- 
spricht, kommen auf 340 ccm Thiosulfat = 2,161 Cu 

Die Kupferzahl ist also 2,16. 

Die so von. Schandroch vereinfachte 
Schwalbesche Methode ist in etwa 4 Stunden 
durchzuführen und da sie unabhängig von Einrich- 
tungen für Elektrolyse ist, wird sie für die Ermitt- 
lung der Kupferzahl für Vergleichszwecke recht 
gute Dienste leisten. 

Sehr wissenswert ist es auch genau über den 
Inhalt an Alpha-Cellulose im Zellstoff Bescheid zu 
wissen. Die bisher angewendete Methode von 
Jentgen soll aber, wie Sie ja wissen, einer noch- 
maligen Prüfung in sehr umfassender Weise in den 
Laboratorien der Hochschulen und in den Labora- 
torien der größeren Fabriken unterzogen werden. 
Vielleicht ist es möglich, bis zur Sommerversamm- 
lung unseres Vereins im Juni schon über die Er- 
gebnisse hören zu köfinnen, so daß dann eine ein- 
heitliche Methode in Anwendung kommen kann. 

Auch zu den Bestimmungen von Harzen und 
Fetten in Zellstoffen ist wenig Neues zu sagen. Dis 
Wissenswerteste ist in der Schwalbeschen 
Schrift: „Die chemische Untersuchung pflanzlicher 
Rohstoffe und der daraus abgeschiedenen Zell- 
stoffe“, Bd. ı3 der Schriften des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure, be- 
schrieben. | 

Zur Untersuchung der Ablauge hat Gösta 
Genberg einen Beitrag geliefert. 

Zur Bestimmung der Gesamt SO, verdünnt man 
20 ccm der Ablauge auf 500 cem und füllt die so 
verdünnte Lösung in eine Bürette, mit einer n/16 
Jodlösung, welche ebenfalls in einer Bürette einge- 
füllt ist, wird ein Erlen meyer Kolben beschickt 
und aus der Bürette mit der Ablaugenlösung solange 
versetzt, bis die Gelbfärbung verschwunden ist. 
Dann wird wieder Jodlösung bis zur schwachen 
Gelbfärbung zugegeben und der Endpunkt der Re- 
aktion unter Zusatz von Stärkelösung festgestellt. 

Sind a die abgelesenen cem Ablauge, b diejeni- 
gen der Jodlösung, so ist der Prozentgehalt an Ge- 

2 * b 
samt-SO: S 

Die organische Substanz kann annähernd so er- 
mittelt werden, daB man so cem Ablauge mit 50 ccm 
konzentrierter Salzsäure zur Trockne dampft, mit 
5 cem Salzsäure und 100 ccm Wasser aufnimmt, 10 
Minuten kocht, heiß filtriert und den Niederschlar 
heiß auswäscht, bei 105° trocknet und wiegt. = 

Im Filtrat wird in üblicher Weise SO, durch 
Fällen mit Baryumchlorid bestimmt. 

Das gefundene Bach X 0,343 X 2 gibt % SO, 
Die % SOs mit Te multipliziert ergeben die D 
CaSO.. 

Monosulfit kann nach Oeman bestimmt wer- 
den. Zu so cem Ablauge werden 15 cem Ammo- 
niak (26%) tropfenweise unter Umrühren zuge- 
geben. Das ausgefallene Monosulfit läßt man sb: 
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setzen und filtriert nach 10 Minuten ab, wäscht mit 
14% Ammoniak, spült in einem Halbliterkolben, 
gıbt 5 ccm Salzsäure 1,19 hinzu und füllt bis zur 
Marke auf. 


Die Lösung läßt man aus einer Bürette in ng 
Jodlösung einlaufen und titriert wie bei Bestim- 
mung der Gesamtsäure. Die gebundene SO, berech- 


2x<b 
net sich 1 wobei a wieder die ccm der verdünn- 


ten Ablauge, b, die der n/ı6 Jodlösung bedeutet. 
Zieht man die gebundene SO, von der Gesamt- 
SO; ab, so erhält man die freie SO:. 


Will man den Gesamtgehalt an CaO bestim- 
men, so kocht man 20 cem der auf 200 ccm ver- 
dünnten Ablauge mit Salzsäure bis zur Entfernung 
der SO:, gibt Ammoniak bis zur alkalischen Reak- 
tion und bestimmt den Kalk mit Ammoniumoxolat 
in bekannter Weise. CaO X 5 = % Gesamt CaO. 

Verarbeitet man Ablauge auf chemische Pro— 
dukte, wird man mitunter große Schwierigkeiten 
durch kolloide Ausscheidungen von Schwefel haben. 

Die Ursache ist hier die Bildung von Thio— 
schwefelsäure in der Lauge. Hierüber gibt beson- 
ders die Foerster sche Reaktion Auskunft: 

Man niinmt 5 cem Lauge, schichtet diese vor- 
sichtig mit 5 cem molybdänsaurem Ammonium und 
unter schichtet diese behutsam mit 2 cem chemisch 
reiner Schwefelsäure (sp. G 1,84). Bei nur Spuren 
von Thioschwefelsäure entsteht — besonders im 
Licht — eine mehr oder weniger intensive Blau— 
färbung, bei größeren Mengen eine braunschwarze 
Fällung von Molybdänsulfid. 

Die Reaktion kann so erklärt werden, daß die 
Thioschwefelsäure durch die H: SO. in H:S und SO; 
gespalten wird. Unter normalen Verhältnissen 
würde hierbei Schwefel abgeschieden. Bei Gegen- 
wart von Mono und Bisulfit erfolgt aber sofort 
eine Anlagerung der sich entwickelnden SO, bzw. 
SOs, H:S wird frei und kann mit dem vorhandenen 
molybd. Ammonium in Reaktion treten. 

Auf eine quantitative titrimetrische Glykos:z- 
Bestimmung, welche sich sehr gut für die Glykose— 
Bestimmung in der Ablauge eignet, sei noch kurz 
hingewiesen. Es handelt sich um die Bestimmung 
nach Bertrand. 

Das Prinzip dieser Methode besteht darin, daß 
das gebildete CuzO in einer Lösung von Ferrisulfat 
in Schwefelsäure gelöst und das dabei entstehende 
Ferrosulfat mit Permanganat titriert wird. Nähe— 
res über die Ausführung der Methode nach Ber- 
trand mit einer zugehörigen Tabelle finden Sie 
im Chemiker-Kalender 1922, Teil II, S. 430. 

Einer schärferen Beaufsichtigung, wie wohl bis— 
her allgemein üblich, sollte dem Abwasser zuteil 
werden. Selbst häufige Stichproben sollten noch nicht 
maßgebend für die Faserhaltigkeit desselben sein. 
Werden Fangstofftrommeln vorgeschaltet, so kann 
man ja aus der Menge des aufgefangenen Stoffes 
auf Unregelmäßigkeiten schließen. Aber auch die 
Suche der Fangstofftrommeln können defekt werden 
und so viele Fasern verloren gehen. 

Ich kann Ihnen deshalb nicht dringend genug 
raten, kontinuierlich eine bestimmte Menge des Ab- 
wassers täglich zu sammeln, was leicht durch Ab- 
hebern einzurichten ist. Die gesammelte Probe, 
etwa 100 oder besser 200 Liter, wird durch einen 
kleinen Faserstoff-Auffangapparat gegeben, der von 
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Kolkwitz konstruiert ist und bei Abwasser-Un- 
tersuchungen sehr gute Dienste leistet. 

Der Kolkwitzsche Faserstoff-Auffangapparat 
ist ein viereckiger, unten halbrund gehaltener Be- 
hälter aus Kupferblech, welcher etwa einen Inhalt 
von 750 cem Inhalt und eine lichte Oeffnung von 
6 lo cm hat. Seitlich ist ein Bronzegewebe 
Nr. 260 etwa 5X 6 cm eingelötet. 


Die in diesem Apparat zurückgehaltenen Fasern 
werden mit destilliertem Wasser auf ein vorher ge- 
trocknetes und gewogenes Filter gebracht, bei 100° 
getrocknet und gewogen. 

Man kann auch eine gute Durchschnittsprobe 
des Abwassers, z. B. 100 ccm in einem Meßröhr- 
chen füllen und liest nach 24 Stunden die Höhe der 
abgesetzten Fasern ab. 

Meine Herren! Aber nicht nur, daß die Be- 
triebskontrolle in chemischer und physikalischer Be- 
ziehung durchgeführt wird, auch die rein technische 
Seite darf nicht unberücksichtigt bleiben. 

So ist es durchaus notwendig, neben der selbst- 
verständlichen Feststellung des Verbrauches an 
Sieben, Filzen und dergl. eine entsprechende Sta- 
tistik über die Reparaturen, Verbrauch an Schran- 
ben, Dichtungen, Packungen, Riemen, Bindfaden 
usw. zu führen. Aber freilich, man hüte sich vor 
dem mechanisieren! 

Wer lediglich die Feststellungen aufschreiben 
läßt, anstatt sie in allen Beziehungen richtig auszu- 
werten, wird nie dahin kommen, seinen Betrieb ra- 
tionell zu führen. 


Man führe auch über die Maschinen der einzel- 
nen Abteilungen genau Buch und lege jede gemachte 
Reparatur fest; bei den Reparaturen skizziere man 
sämtliche zugänglichen Teile, wenn nicht genaue 
Zeichnungen vorliegen. 


Die Skizzen, in Kartothekform geordnet, er- 
leichtern ungemein die sachgemäße Bestellung. 


Man mache sich zur Regel jeder Reparatur, 
auch der kleinsten, auf den Grund zu gehen; immer 
frage man sich: warum wird sie notwendig? Mau 
findet auch so fast immer die Ursache der Störun- 
gen und kann diese abstellen. 


Meistens zcigt es sich, daB gewisse Maschinen 
immer wieder die gleichen Defekte zeigen, dann ist 
ınit ziemlicher Sicherheit anzunehmen, daß irgend- 
ein Konstruktionsfehler vorliegt, der sehr häufig 
dahin geht, daß zu schwache Konstruktionen an- 
gewendet sind. Verstärkt man die betreffenden 
Teile, ist der Uebelstand bald behoben. 


Ungemein wichtig ist auch, den Verbrauch der 
Rohmaterialien täglich zu kontrollieren. Ich sage 
ganz ausdrücklich täglich, weil man dann natur- 
gemäß den Unregelmäßigkeiten viel rascher steuern 
kann. Nimmt man die Wochen- oder gar Monats- 
zahlen unter die Lupe, so ist bei eingetretenen Un- 
regelmäßigkeiten damit ein schließlich nicht oner: 
heblicher Verlust verbunden, wenn diese länger 
zurückliegen. 


Ich möchte Ihnen, meine Herren, ganz beson- 
ders empfehlen, sich je nach den Verhältnissen ein 
graphisches System zurechtzulegen, welches, mög- 
lichst farbig angelegt, in einfachster \Veise gestattet, 
alle Betriebsdaten festzulegen. 


Wenn Sie graphisch z. B. täglich Holzvorrat, 
Holzverbrauch, Vorrat an Kochlauge, erzeugte 
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Kochlauge, Kocherturnus, Stoffvorrat, erzeugte 
Stoffmenge, Verbrauch an Kohle, Chlorkalk, 
Schwefel, Kies oder Gasmasse, Kalkstein usw. fest- 
legen, so sind Sie, wie man wirklich sagen kann, 
genau im Bilde wie Ihr Betrieb läuft; denn das Bild 
haben Sie ja vor sich. 

Je gleichmäßiger diese Kurven sich den nor- 
malen Werten nähern, mit um so größerer Befriedi- 
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gung können Sie dies als das fruchtbringende 
Resultat Ihrer Betriebskontrolle ansprechen. 

Meine Herren! Wegen sehr starker beruflicher 
Inanspruchnahme war es mir leider nicht möglich, 
das Thema ausführlicher zu behandeln, ich danke 
Ihnen recht sehr, daß Sie meinen Ausführungen mit 
Interesse gefolgt sind und hoffe, daß Sie darin doch 
manche Anregung gefunden haben. 


Bericht über den in der Zeit vom 20. bis 26. April 1925 


in Berlin von der Bezirksgruppe des Vereins der Zellsto 


Papier-Chemiker u. 


- und 


-Ingenieure abgehaltenen Fortbildungskursus. 


(Fortsetzung und Schluß aus Heft 21.) 


Als Ergänzung zu den Vorlesungen über Wärme- 
ichre und Krafterzeugung fand am Donnerstag der 
Zellstoffwoche ein Besuch der Hochdruckanlage der 


Borsig-Werke 


in Berlin-Tegel statt. Es soll hierüber nur kurz 
berichtet werden, da an dieser Stelle schon aus- 
führlich über den gleichen Besuch bei Gelegenheit 
der Hauptversammlung des Vereins geschrieben 
wurde. 

Die Kursusteilnehmer wurden in mehreren 
Gruppen von Ingenieuren des Werkes durch einen 
Teil der riesigen, mustergültigen Anlagen geführt 
und hatten hier unter anderem Gelegenheit, den 
Werdegang des Schaufelrades einer „Brünner- 
Dampfturbine“ zu verfolgen. Die Mehrstufenscheibe 
wird aus einem Stück herausgedreht und durch 
wiederholtes Ausglühen von inneren Spannungen 
befreit; die Leitschaufeln können dank einer sinn- 
reichen Konstruktion einzeln sauber bearbeitet und 
den berechneten günstigsten Kurven angepaßt wer- 
den. Hierdurch erklärt sich auch der hohe Gütegrad 
der „Brünner-Turbinen“ von 85 I. 

Aeußerst interessant war auch die Besichti- 
gung der automatischen Pappenguß- 
maschinen, die Borsig im Auftrage der Firma 
Baumgärtner & Dr. Katz in Spandau baut. 
Mit diesen Maschinen werden nach dem Drake-Ver- 
fahren Hohlkörper der verschiedensten Formen, 
auch Hohlkugeln mit einer kleinen Oeffnung, direkt 
aus dem Papierbrei hergestellt, indem derselbe in 
Hohlformen mit Siebwandungen gebracht und mit 
Hilfe heißer Preßluft ausgepreßt und auch schon zum 
größten Teil getrocknet wird. Die Leistungsfähig- 
keit der vollkommen automatisch arbeitenden 
Maschinen ist eine sehr große. 

Die Hochdruckanlage der Borsig-Werke besteht 
aus einem 60 Atm. Schmidt-Borsig-Hochdruck- 
Steilrohrkessel von 300 qm Heizfläche und 425° 
Ueberhitzung, der seit dem November 1924 im Be- 
trieb ist und sich im gemeinsamen Kesselhaus mit 
den Niederdruckkesseln befindet. Aeußerlich unter- 
scheidet sich der Kessel nicht von normalen Steil- 
rohrkesseln, abgesehen davon, daß man an der Seite 
die enorme Wandstärke von 48 mm der Trommeln, 
die nahtlos geschmiedet sind, erkennen kann. Der 
Hochdruckkessel speist eine Schmidt-Borsig-Dampf- 
maschine von 80o-PS-Leistung und einem Gegen- 
druck von ıo Atm. Die Maschine, die auch be- 
sichtigt wurde, ist mit einem Luftkompressor direkt 
gekupelt. Die Tourenzahl der Maschine ist n-125 
in der Minute; der Dampfverbrauch pro PSi/Std. 
ist 714 kg. Die im Augenblick der Besichtigung an 
der Maschine, die in der Mittagspause auf etwas 
geringere Tourenzahl eingestellt war, abgelesenen 
Daten waren, 370° Ueberhitzung, 58 Atm. im Hoch- 
druckzylinder, 28 Atm. im Niederdruckzylinder und 
und 9 Atm. Gegendruck. Die Maschine arbeitet 


direkt mit etwa 10 Atm. Gegendruck in die vor- 
handene Niederdruckdampfanlage und stellt somit 
eine Vorschaltanlage dar, deren Kraft 
(8oo PS) ohne Mehrkostenaufwand aus dem Hoch- 
druckdampf gewonnen wird, da Dampf von 60 Atm. 
und 425° Ueberhitzung nicht mehr Wärme benötigt 
als solcher von ı2 Atm. und 400° Ueberhitzung. 
Hier sahen wir also ein praktisches Beispiel in der 
Anwendung des Hochdruckdampfes. 

Nach der sehr lehrreichen Besichtigung ver- 
sammelten sich die Kursusteilnehmer als Gäste des 
Borsig-Werkes im Beamtenkasino zum Mittagstisch, 
um dann mit Kraftwagen zur Mittagsvorlesung nach 
Charlottenburg zurückzukehren. 

Den Abschluß der „Zellstoff-Woche“ bildete am 
Sonnabend mittag der Besuch des Materialprüfungs- 
Amtes in Groß-Lichterfelde. Einer der Herren Mit- 
arbeiter des Amtes gab einen kurzen Ueberblick 
über die Entwicklung und Organisation der Anstalt, 
die trotz der kritischen Jahre des Währungs- 
verfalles heute noch 170 Angestellte, davon 50 Aka- 
demiker, habe, gegenüber 230 Angestellten in den 
früheren Jahren. Erfreulich sei auch, daß die Zahl 
der Untersuchungen für die Industrie wieder ihre 
frühere Höhe erreicht habe, so daß leider bei der 
reduzierten Zahl der Angestellten die rein wissen- 
schaftlichen Arbeiten vorläufig etwas in den Hinter- 
grund treten müssen. 

Bei dem anschließenden kurzen Rundgang durch 
einen Teil der Anstalt wurden u. a. die Räume zur 
Prüfung von Baustoffen besichtigt und dann die 
große Zerreißmaschine, die in einer besonderen Halle 
untergebracht ist, in Augenschein genommen. Diese 
Zerreißmaschine dürfte mit 1500 t Zug- und 3000 t 
Druckkraft eine der größten der Welt sein. Sie er- 
laubt die Prüfung ganzer Eisenkonstruktionen, wie 
Fachwerk- und Gitterträger, während man bei klei- 
neren Maschinen nur die einzelnen Konstruktions- 
SE SC 

m Papierprüfungssaal hielt im Anschlu 
den Rundgang Herr Dr. Korn einen Ma 
Vortrag über den Stand der amtlichen 
Papierprüfung, 

indem er kurz die technologischen Prüfungen be- 
rührte, die zur amtlichen Klassifizierung der Papiere 
für die Verwendung bei den Behörden erforderlich 
sind. Da ist zuerst die Feststellung der Reißlänge 
und der prozentualen Dehnung auf der Papier— 
zerreißmaschine von Louis Schopper, Leipzig 
Der Apparat arbeitet nach dem Prinzip der Nei. 
gungswage mit Arretierung im Augenblick des Zer— 
reißens. Die Zerreißkraft wird in kg abgelesen, die 
Dehnung direkt in Prozent, vorausgesetzt, daß die 
normale Einspannlänge von 180 mm gewahrt ist: bei 
kürzeren Prüfstreifen muß eine entsprechende Um- 
rechnung vorgenommen werden, z. B. bei 100 mm 
Einspannlänge muß der am Schleppzeiger der Deh- 
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nungsskala abgelesene Wert mit multipliziert 


180 
100 
werden. Der so errechnete prozentuale Dehnungs- 
wert ist etwas zu hoch, denn man hat festgestellt, 
daB der Teil der Dehnung in der unmittelbaren 
Nachbarschaft der Reißstelle beim normalen, wie 
beim verkürzten Streifen der gleiche ist. Ist die ab- 
gelesene Reißkraft des normal ı5 mm breiten und 
180 mm langen Prüfungsstreifens K kg, so ist die 
Reißlänge R in m: a 


R = g K. 


wobei h die Länge des Streifens in mm, also nor- 
mal 180 mm, und g das Gewicht des Streifens in 
g ist. 

Von wesentlichem Einfluß auf Reißlänge und 
Dehnung ist die relative Feuchtigkeit der Luft im 
Prüfraum; als Norm hat man eine relative Feuch- 
tigkeit von 65 % festgesetzt. Man muß durch künst- 
liche Feuchtung mittels Dampf oder Wasserzerstäu- 
ber oder Trocknung durch künstliche Niederschla- 
gung oder durch Chlorcalcium die richtige relative 
Feuchtigkeit einstellen. Dalén hat rein versuchs- 
mäßig Verhältniszahlen festgelegt, mit denen man 
die gefundenen Werte für Dehnung und Reißlänge 
jeweils multiplizieren muß, um auf ihre Größe bei 
65 % Feuchtigkeit zu kommen. Diese Umrechnungs- 
zahlen sind nur ein Notbehelf für die Fabrikpraxis. 
Damit die Zerreißstreifen sich der Feuchtigkeit des 
Prüfraumes anpassen, werden sie mindestens eine 
halbe Stunde hochkant in einen Streifenausleger 
gestellt. 

Die Prüfung der Zerreißmaschine auf ihre Ge- 
nauigkeit wird dadurch vorgenommen, daß man den 
Zughebel stufenweise mit Gewichten belastet und 
das entsprechende Einspielen des Neigungshebels 
auf der Zerreißkraftskala beobachtet. 

Eine weitere Prüfung der Papiere ist die Be- 
stimmung der Falzzahl, die auf dem Schopper- 
schen Falzapparat vorgenommen wird. Ein an- 
schauliches Modell dieses Apparätes zeigte seine 
Wirkung, bei denen der zu prüfende Papierstreifen 
unter einer Federspannung von ı kg an ein und der- 
selben Stelle scharf hin- und hergefalzt wird, bis 
er unter dem obigen Zug zerreißt. Die Zahl der 
Doppelfalzungen wird an einer automatischen Zähl- 
skala abgelesen. Von Zeit zu Zeit ist es erforder- 
lich, die Falzapparate justieren zu lassen, besonders 
wenn sie nicht in ganz trocknen und dämpfefreien 
Räumen aufgestellt sind; man sendet sie zu diesem 
Zwecke am besten zur Fabrik, da der Präzisions- 
mechanismus der Falzvorrichtung keinen eigenen 
Eingriff erlaubt. 

Zur Prüfung der Festigkeit des Papieres wird 
besonders in Amerika der „Mullen-Tester‘ benutzt. 
Das Prinzip des Apparates besteht in der Messung 
des Platzdruckes eines kreisrund eingespannten Pa- 
pierstückes, gegen welches eine Gummimembrane 
mit Hilfe von Drucköl gepreßt wird. Der Druck 
wird mit Hilfe einer Handhebelpumpe erzeugt. An 
einer Manometerskala liest man den Druck ab, bei 
dem das eingespannte Papier durch die einseitige 
Pressung der Gummimembrane zum Platzen ge- 
bracht wird. Der „Mullen-Tester“ ergibt nur Ver— 
gleichswerte der geprüften Papiere, erlaubt aber 
keine Errechnung der Reißlänge und Dehnung, ob- 
gleich man auch die Durchbiegung des eingespann— 
ten Blattes bis zu seinem Bersten mißt. 

Zur Prüfung der Sondereigenschaften von Spe— 
zialpapieren hat man besondere Apparate konstru— 
iert. So werden Löschpapiere auf ihre Saugfähig- 
pierstreifen parallel Meßstäben aufgehängt und 
etwa 5 bis 10 mm in eine Schale mit Wasser ge— 
taucht werden. Man mißt dann die Saughöhen 
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innerhalb ıo Minuten. Diese Werte haben zu einer 
Klassifizierung der Löschpapier geführt; zur un- 
tersten Klasse gehören Löschpapiere mit Saug- 
höhen unter 20 mm, zur besten Klasse solche mit 
90 mm und mehr. 

Die Werte der Saughöhen sind aber noch kein 
sicheres Maß für die Schnelligkeit des Saugeffektes 
im Augenblick der Berührung mit einer Flüssigkeit, 
wie es z. B. beim Tintenlöschen der Fall ist. Auch 
die Beobachtung der Sauggeschwindigkeit in den 
ersten Sekunden nach dem Eintauchen der Streifen, 
läßt kein genaues Bild zu. Man ist da auf einen 
praktischen Versuch angewidsen, indem man den 
Löscheffekt Tinte gegenüber prüft. Herr Professor 
Dalén, der kürzlich in den Ruhestand getretene 
Pionier der amtlichen Papierprüfung, hat einen sinn- 
reichen Apparat konstruiert, um die Ablösch— 
versuche immer unter gleichen Verhältnissen vor- 
nehmen zu können. Die äußerst einfache Einrich- 
tung besteht in einem kleinen mit kontinuierlicher 
Geschwindigkeit laufenden Walzenpaar, zwischen 
welchem man den zu prüfenden Löschpapierstreifen 
mit einem Streifen gut geleimten Papieres zusam- 
menlaufen läßt, nachdem man aus einer Bürette 
aus 2 cm Höhe einen Tropfen Normaltinte auf den 
letzteren hat tropfen lassen. Bei sehr gutem Lösch- 
papier wird der Tintentropfen ohne Verdrücken 
glatt abgelöscht, bei weniger gutem Papier wird ein 
Verdrücken des Tropfens entgegen der Bewegung 
der Streifen in die Länge erfolgen, um bei schlech- 
ten Papieren zu einem mehrere cm langen Ab- 
klatsch zu werden. 

Bei dieser praktischen Prüfung der Lösch- 
papiere wird man oft feststellen können, daB Pa- 
Diere mit großer absoluter Saughöhe (nach 10 Min. 
abgelesen) schlechter abschneiden, als Papiere mit 
geringerer Saughöhe; dieses dürfte sich daraus er- 
klären, daß beim Ablöschen neben der kapillaren 
Saugwirkung, die die Größe der Saughöhe bedingt, 
noch die spezifische Benetzbarkeit der Fasern des 
Löschpapieres eine große Rolle spielt, Hierfür 
dürfte ja auch die Tatsache sprechen, daß ein etwas 
abgegriffenes Löschpapier durch den zarten Fett- 
hauch der Hand seine Löschschnelligkeit in star- 
kem Maße einbüßt. 

Bei Filtrierpapieren ist die Bestimmung der 
Geschwindigkeit, mit der eine Flüssigkeit hindurch- 
geht, von Bedeutung. Man bedient sich hierzu eines 
Apparates, der nach dem Mariotteschen Prin- 
zip arbeitet und Wasser unter einem einstellbaren, 
aber gleichbleibenden Druck auf ein eingespanntes 
Stück des zu prüfenden Filtrierpapieres wirken 
läßt; es wird dann die Durchlaufzeit einer bestimm- 
ten Wassermenge gemessen. Bei den amtlichen 
Prüfungen mißt man die Durchlaufzeit von 100 ccm 
Wasser durch eine Fläche von ıo qcm bei 50 mm 
Wasserdruck und einer Temperatur des Wassers 
von 20° C. Angegeben wird dann die Wassermenge, 
die unter den vorstehenden Bedingungen in ı Min. 
durch das Filtrierpapier geht. 

Neben der Filtriergeschwindigkeit ist die Schei- 
dungsfähigkeit eine zu prüfende Eigenschaft der 
Filtrierpapiere. Diese stellt man mit Hilfe von 
Baryumsulfatniederschlägen fest, die man kalt oder 
heiß aus Baryumchloridlösung und Calciumsulfat- 
lösung herstellt und frisch gefällt filtriert. Filtrier- 
papiere mit sehr großer Scheidefähigkeit filtrieren 
auch den kalt gefällten Baryumsulfatniederschlag 
klar; weniger gute Filtrierpapiere ergeben nur bei 
heiß gefällten und heiß filtrierten Baryumsulfat-, 
niederschlagen klare Filtrate, während bei der 
kalten feinkörnigeren Fällung schon trübe Filtrate 
resultieren. 

Eine weitere besondere Eigenschaft, die man 
von manchen Spezialpapieren verlangt, ist ihre ge- 
ringe Gas- bzw. Luftdurchlässigkeit. Diese wird 
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dadurch gemessen, daß man durch eine bestimmte 
Papierfläche Luft hindurchsaugt und diese mit Hilfe 
einer Gasuhr mißt. Der Luftdurchgang in ı Min. 
ist der Prüfwert. 

Zur Messung der Dicke eines Papierblattes 
benutzt man den Schopperschen Dickenmesser 
„Automatik“, der auf einer Kreisskala durch einen 
Zeiger mit Nonius die Ablesung auf !Jıoo mm er- 
laubt. Der Apparat ist sehr stabil mit weitaus- 
ladendem Bügel gebaut und ermöglicht ein leichtes 
und schnelles Abtasten der Papierfläche. 

Die Bestimmung der Lichtdurchlässigkeit, der 
Transparenz, ist bei vielen Papieren von Wichtig- 
keit, so bei manchen Druckpapieren, die den Druck 
nicht durchscheinen lassen dürfen, bei Briefumschlag- 
papieren, die eine weitgehende Lichtundurchlässig- 
keit haben müssen, oder auch bei Papieren, die um- 
gekehrt eine hohe Transparenz haben sollen, wie 
z. B. Pergamynpapiere. Klemm hat einen beson- 
deren Lichtdurchlässigkeitsprüfer konstruiert, der es 
erlaubt, zahlenmäßig festzulegen, wie dick bzw. wie 
schwer ein Papier sein müßte, um Licht von einer be- 
stimmten Stärke nicht mehr hindurchzulassen. Als 
Lichtquelle dient eine Hefner-Alteneck-Amvylazetat- 
laınpe von einer Normalkerzenstärke. Zwischen das 
Auge und die Lichtquelle wird das zu untersuchende 
Papier gebracht. Der Apparat besteht zu diesem 
Zwecke aus einem Beobachtungsrohr und einem 
Beleuchtungsrohr; zwischen beiden befindet sich ein 
Rähmchen, in das man nach und nach soviel Papier- 
blättchen einsetzt, bis das Licht der Lampe nicht 
mehr zu sehen ist. Der „absolute Durchlässigkeits- 
wert“ ist dann ı dividiert durch die Zahl der Blätt- 
chen zur Abblendung des Lichtes; bei hochtranspa- 
renten Papieren hat man absolute Werte bis ie 
erhalten. Den „relativen Durchlässigkeitswert“ er- 
hält man durch Multiplikation der zur Abblendung 
erforderlichen Blättchenzahl mit dem Quadrat- 
metergewicht in g oder mit der Papierblattdicke in 
mm; der „relative“ Wert sagt also, wie groß z. B. 
das Quadratmetergewicht des untersuchten Papie- 
res sein müßte, um in einer Schicht das Licht nicht 
mehr hindurch zu lassen. 

Die weiteren Ausführungen berührten kurz die 
Prüfung der Beschreibbarkeit der Papiere, die am 
besten durch Ziehfederstriche verschiedener Breite 
mit Normaltinte gemacht wird. Man fängt mit 
„ mm an und geht von Versuch zu Versuch um 
⁄ mm breiter, bis die Tinte durchschlägt. Man 
sagt dann, das Papier ist leimfest bis zu einer Strich- 
dicke von so und so viel mm. 

Mit gutem Erfolg verwendet man auch die 
„schwimm-Methode“ zur Bestimmung der Leim- 
festigkeit, indem man ein Stückchen des zu prüfen- 
den Papieres 2 bis 5 Minuten in einer Glasschale 
auf Normaltinte schwimmen läßt; je nach dem Lei— 
mungsgrade schlägt die Tinte mehr oder minder 
durch. Oft zeigt sich bei dieser Flächenprüfung, 
daß Papiere ungleichmäßig geleimt sind oder, daß 
bei an und für sich gut schreibfesten Papieren die 
Tinte punktförmig durchschlägt, was auf Füllstoff- 
klümpchen oder Chlorkalkrestchen zurückzuführen 
ist. Mit Hilfe der Schwimm-Methode wurden von 
dem Vortragenden und Herrn Prof. Dr. Klemm 
Versuche über die Frittung des Harzes auf der 
Papiermaschine bei der Harzleimung gemacht, in- 
dem nach jedem Trockenzylinder Papierproben ge- 
nommen und auf Temperatur, Feuchtigkeit und 
Leimfestigkeit untersucht wurden. Es zeigte sich, 
daß die Frittung des Harzes und damit die Leim- 
festigkeit eintritt, wenn das Papier bei 50 % Wasser- 
gehalt eine Temperatur von So“ Cels. erreicht hat. 

Eine oft zur Untersuchung stehende Beanstan- 
dung, besonders bei Feinpapieren, sind Flecke Es 
wurden aus dem Archiv des Materialprüfungsamtes 
Papierproben gezeigt, die verschiedene Flecken- 
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arten als Verunreinigung hatten, so z. B. Harz- 
flecke, die im auffallenden Licht dunkler, im durch- 
fallenden Licht heller als das umgebende Papier 
erscheinen; dann Kohlenfleckchen, die sowohl im 
auffallenden wie im durchfallenden Licht dunkler 
erscheinen als das umgebende Papier, und ferner 
Bronzeflecke, die sich ebenso dem Licht gegen- 
über verhalten, aber meist mit unbewaffnetem Auge 
oder mit einer einfachen Lupe durch ihr sternchen- 
artiges Aussehen eindeutig als solche zu erkennen 
sind. Bei einem anderen Muster waren kleine 
Löchelchen zu sehen, deren periodische Wiederkehr 
auf ihren Ursprung schließen ließen; ein Sandkörn- 
chen auf einer Kalanderpapierwalze dürfte der Ur- 


heber dieser unerwünschten Lochung gewesen sein. 


Aber auch chemische Verunreinigungen können 
ein Papier für viele Verwendungszwecke unbrauch— 
bar machen. So wird von Einschlagpapieren für 
Metalle und Stahlwaren Säure- und Chlorfreiheit 
verlangt, da die eingewickelten blanken Waren sonst 
anlaufen und unansehnlich werden. Man prüft hier 
am sichersten durch einen praktischen Einschlag- 
versuch mit den entsprechenden Metallen; die ein- 
gewiekelten Sachen bringt man dann in einen Raum 
von 90 bis 95% relativer Luftfeuchtigkeit und läßt 
sie längere Zeit, eventuell einige Tage, liegen. Zei- 
gen sich Angriffe, so sind die Papiere nicht säure- 
frei, wobei auch die gebundenen Säuren in der 
Feuchtigkeit durch Wechselwirkung reagieren 
können. 

Will man die Zusammensetzung eines Papieres 
qualitativ und auch quantitativ feststellen, so be- 
dient man sich des Mikroskopes. Zur Herstellung 
mikroskopischer Faserbilder ist ein Zerfasern des zu 
prüfenden Papieres erforderlich. Zur Aufhebung 
der Leimwirkung kocht man eine kleine Menge 
des Stoffes kurze Zeit im Reagenzglas mit ı %iger 
Natronlauge und zerfasert durch starkes Schütteln 
eventuell unter Zuhilfenahme böhmischer Granaten; 
danach wird der Stoff auf einem kleinen feinen 
Messingsiebehen gut ausgewaschen, mit der Vor- 
sicht, daß man trübe abfließendes Wasser wieder 
aufgibt, um nicht Verluste an Feinfäserchen zu 
haben und ein falsches Bild zu bekommen. Auch 
nimmt man nach dem Abtropfen des Stoffbreies 
sofort ein richtig großes Stoffklümpchen auf den 
Objektträger und vermeidet ein nachträgliches Weg- 
nehmen von Stoff beim Präparieren, da auch hier- 
durch leicht Verzerrungen der tatsächlichen Stoff- 
zusammensetzung entstehen können. Erwähnt sei 
noch, daß man auch ungeleimte Papiere mit 1 iger 
Natronlauge kurz aufkocht, da die charakteristischen 
Faseriärbungen im Bilde hierdurch besser heraus- 
kommen. 

Bei wasserfesten Papieren, wie z. B. Echtper- 
gament, hat ein Kochen mit Natronlauge keinen 
Erfolg. Man nimmt hier nach Bartsch eine ge- 
sättigte Kaliumpermanganatlösung und kocht etwa 
Std.; nach dem Abgießen und Abspülen wird das 
auf der Faser abgeschiedene Mangansuperoxyd mit 
5 iger Oxalsäure entfernt, der Stoff dann noch- 
mals gewaschen und mit Wasser unter Zuhilfe- 
nahme von böhmischen Granaten geschüttelt und 
zerfasert; vorheriges Kneten zwischen 
beschleunigt diesen Prozeß. 

Eine Reihe frisch hergestellter mikroskopischer 
Faserbilder, besonders der selteneren Fasern wie 
Alfa, Manila, Adansonia u. a. und Mischungen der 
Fasern verschiedenen Aufschließgrades zeigten die 
charakteristischen Färbungen der einzelnen Fasern 
in Jod-Jodkalium- und Chlorzinkjodlösung, 


den Fingern 


von 
denen die letztere mehr angewandt wird, da der 
Farbenunterschied weinrot bei Leinen und Baum- 


wolle, violett bei Holz- und Strohzellstoff und 
bei Holzschliff und überhaupt verholzten Bin 
besser ins Auge springt, als die Färbungen mit Jod- 
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Jodkaliumlösung, die entsprechend braun, grau und 
gelbbraun sind. Man tut gut, sich bei mikroskopi- 
schen Faserfeststellungen Vergleichspräparate mit 
Fasermischungen bekannter Zusammensetzung zu 
machen, wie sie von Schopper in Leipzig unter 
Kontrolle des Materialprüfungsamtes herausge- 
bracht werden; hierdurch wird auch die Schätzung 
der prozentualen Zusammensetzung eines Papieres 
aus seinem mikroskopischen Bilde erleichtert. 

Sehr wichtig ist bei den mikroskopischen Un- 
tersuchungen, daß die angewandte Chlorzinkjod- 
lösung die richtige Konzentration hat, da sonst MiB- 
färbungen eintreten; werden so z. B. die Hadern- 
fasern bläulich statt weinrot, dann ist die Chlor- 
zinkjodlösung zu konzentriert; man verdünne sie 
dann vorsichtig mit destilliertem Wasser; wird 
andererseits aber die Zellstoffaser im Präparat röt- 
lich statt violett, dann ist die Chlorzinkjodlösung 
zu schwach und muß verstärkt oder besser erneuert 
werden. Zur frischen Bereitung der Chlorzinkjod- 
lösung löst man zuerst 20 gr trockenes Zinkchlorid 
in 10 gr Wasser, dann getrennt davon 2,1 gr Jod- 
kalium und o, i gr Jod in 5 gr Wasser, gibt nun beide 
Lösungen zusammen, läßt den entstehenden Nie- 
derschlag absitzen und gießt die überstehende 
klare Reaktionsflüssigkeit ab. Nachdem man zu 
der klaren Lösung noch ein Blättchen Jod gegeben 
hat, füllt man die gebrauchsfertige Chlorzinkjod- 
lösung am besten in ein braunes Pipettenfläschchen, 
das man möglichst noch im Dunkeln aufhebt. 

Um auch ohne mikroskopische Untersuchung 
mit dem unbewaffneten Auge, also rein makrosko- 
pisch Holzschliff im Papier nachzuweisen, oder auch 
seine Menge ungefähr zu schätzen, bedient man sich 
der Rotfärbung ligninhaltiger Körper mit salz- 
saurem Phloroglucin. Besonders bei Holzschliff- 
mengen bis zu 5% ist die Farbabstufung gut zu 
erkennen; man hat Vergleichsbilder drucktechnisch 
von Papieren mit 0,5%, 1%, 2%, 25%, 3% und 
5% Holzschliffgehalt hergesetllt, und kann so bei 
einiger Uebung den Schliffgehalt der zu untersuchen- 
den Papiere mit salzsaurem Phloroglucin ungefähr 
schätzen. Gerade die schnelle Prüfung der Papiere 
mit sehr geringem Holzschliffgehalt ist wichtig, da 
man bei den einzelnen Papiersorten auch bei „Holz- 
frei“ einen kleinen Prozentsatz an verholzten Fasern 
zuläßt. Die Phloroglucinlösung, die man sich öfter 
frisch herstellt, enthält ı gr Phloroglucin in so ccm 
Alkohol unter Zusatz von 25 ccm konzentrierter 
Salzsäure. 

Die Prüfung der Festigkeitseigenschaften von 
Zellstoffen und Halbstoffen wird im Amt bisher so 
vorgenommen, daß in einem kleinen Versuchs- 
holländer der zu prüfende Stoff bis zu einem be- 
stimmten Mahlungsgrad nach „Schopper- 
Riegler“ aufgeschlagen und von Hand in Bogen 
geschöpft wird. Es werden dann die Festigkeits- 
werte dieser Handmuster festgestellte Die hand- 
geschöpften Muster tragen das Gepräge der manu- 
ellen Fertigkeit des Schöpfenden; deswegen ist bei 
den neuesten Arbeiten von Hellmuth Schwalbe 
ein Gießen der Papiermuster auf einer Saugnutsche 
bei der Bestimmung der Festigkeit von Zellstoffen 
vorgenommen worden; auch nimmt Schwalbe 
keinen Versuchsholländer, sondern die „Lampen- 
Mühle“, eine Einkugelmühle, die durch Quetsch- 
arbeit einen schonenderen Aufschluß des Prüfgutes 
ergibt, als durch die Mahlung im Versuchsholländer. 
Es wurde ein handgeschöpftes Papierblatt und ein 
aus demselben Stoffe gegossenes Blatt gezeigt; die 
Durchsicht des handgeschöpften Musters war ruhi- 
ger, als die des gegossenen, was aber nicht zu Un- 
gunsten des letzteren ausgewertet werden soll. 
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Um den Aufschluß- und Bleichgrad von Zell- 
stoffen makroskopisch feststellen zu können, nimmt 
man nach Klemm eine Ausfärbung mit 2% Ma- 
lachitgrün in essigsaurer Lösung vor. Auf reinsten 
gebleichten Zellstoff zieht die Farbe fast gar nicht 
auf, bei halbgebleichtem Stoff ergibt sich himmel— 
blaue Färbung und bei ungebleichtem Stoff ein 
sattes Grün. 


Zur Bestimmung der Bleichfähigkeit wird im 
Versuchsholländer aufgeschlagener Stoff mit einer 
Chlorkalklösung bekannten Gehaltes im Ueberschuß 
versetzt und nach beendeter Bleiche der unver- 
brauchte Teil des Chlorkalkes zurücktitriert. 


Der Harzgehalt eines Zellstoffes wird durch 
Extraktion von etwa 20 gr Stoff während 5 Std. 
mit Aether im Soxlethapparat vorgenommen; nach 
dem Abdunsten des Lösungsmittels wird der Harz- 
rückstand bei 100° Cels. getrocknet und nach dem 
Abkühlen im Exsikator gewogen. 


Bei der Prüfung des Aschengehaltes von Pa- 
pieren gelten 2 bis 3% Asche für unbeschwerte 
Papiere, indem man etwa 1% auf Halb- und Zell- 
stoffe und 1 bis 2% auf Alaun- und Leimstoffe 
rechnet. Höhere Aschengehalte rühren von Be— 
schwerungsmitteln her. 


Oft bildet die Feststellung des Trockengehaltes, 
besonders bei Zellstofflieferungen, eine wichtige 
Frage. Bei kleinen Stoffmengen bedient man sich 
des Laboratorium-Trockenschrankes, den man auf 
eine Temperatur von etwa 105° Cels. einstellt. Bei 
größeren Stoffmengen, wie sie bei Probeentnahmen 
aus ganzen Waggons anfallen, benutzt man Spezial- 
trockenapparate, wie sie von Schopper in Leipzig 
und von Heraeus in Hanau hergestellt werden. 
Die dem Prüfgut entnommenen Proben kommen in 
einen geräumigen Drahtgeflechtkorb und werden 
ununterbrochen einem Strom heißer Luft ausgesetzt. 
der das Material schnell zur absoluten Trockenheit 
bringt. Das Auswiegen erfolgt im Trockenraum 
selbst, nachdem der heiße Luftstrom abgestellt ist. 
Die Heizung ist bei dm Heraeus-Trocken- 
apparat z. B. elektrisch, und wird die Temperatur 
durch ein Metallkontaktthermometer automatisch 
auf 105° Cels. gehalten. 


Die interessanten Ausführungen des Herrn Dr. 
Korn wurden durch praktische Vorführungen der 
einzelnen Prüfapparate ergänzt. Zum Abschluß des 
Vortrages wurde noch das Schöpfen der Hand- 
muster, das Auspressen und Trocknen derselben 
gezeigt und der Apparat zur Herstellung von Mikro- 
photographien vorgeführt; es handelt sich hierbei 
nicht nur um die Aufnahme von Faserpräparaten, 
sondern oft auch um die Feststellung von Radie- 
rungen und unerlaubten Korrekturen, besonders an 
den Zahlen von Dokumenten und Rechnungs- 
belegen, wie einige vorliegende Prüfungszeugnisse 
zeigten. 

Schlußwort. 


Die erste „Cellulose-Woche“ darf die Bezirks- 
gruppe Berlin des „Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure“ als einen Erfolg buchen. 
Dieses ist auch die Ansicht aller Kursusteilnehmer. 
aus deren Mitte Herr Dr. Steinacker, Königs- 
berg-Cosse, Herrn Professor Dr. Schwalbe, als 
dem Vorsitzenden des Bezirksvereins dankte und 
den Wunsch aussprach, daß recht bald eine Wieder- 
holung dieser Fortbildungskurse stattfinden möge. 
Die starke Beteiligung der Kursusteilnehmer bis 
zum letzten Tage der Veranstaltung zeigte, daß auch 
die Auswahl der Vorlesungen ein glückliche war. 


Direktor Th. E. Blasweiler, Berlin. 
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Jarl! Enckell: Ueber Löslichkeit des Schwefeldi- 
oxyds in Calciumbisulfitlösungen bei Temperatu- 
ren bis zu 100° C, nebst einigen hieraus gezoge- 
nen Schlußsätzen von praktischem Interesse. 
an och trävaru-tidskrift för Finland“ 4, 93 
(1925). 


Unter Hinweis auf die Notwendigkeit rationeller 
Wiedergewinnung der in den Kocherabgasen über- 
gehenden Wärmemengen ist der Zweck der Unters. 
zu bestimmen, bis zu welcher Temp. verschiedene 
Kochsäuren unter Atmosphärendruck ohne direkten 
Verlust von SOs erwärmt werden können und die 
Mengen SO: zu berechnen, die in den beim Ein- 
pumpen der Säure in den Kocher und beim Abgasen 
entweichenden Luftquantitäten enthalten sind. 

Henry Daltons Gesetz, nach welchem die 
Löslichkeit eines Gases in einer Fl. bei konstanter 
Temp.. direkt proportional mit dem Partialdruck 
ist, unter welchem das betreffende Gas steht, gilt 
nur unter der Voraussetzung, daß zwischen Gas 
und Lösungsmittel keine Reaktion eintritt. Bei der 
Auflösung von SO; in W. reagiert dieselbe zu einem 
kleinen Teil mit demselben. Eine Abweichung von 
obigem Gesetz ist daher zu erwarten. Eines Gases 
Löslichkeit in W.-Lösungen anderer Stoffe ist in der 
Regel geringer als in reinem W. Uebertragen auf 
die Kochsäure wird durch Zusatz von Calciumbi- 
sulfit die Konz. der SO, verringert; die vor- 
her gesättigte Lösung von SO, gibt eine ent- 
sprechende Menge SO, in Gasform ab. In verd. 
Schwefelsäure wird die Löslichkeit durch die hin- 
zutretenden H-Ionen verringert, in Natriumsulfat- 
Lösungen erhöht. Die Löslichkeit von SO; in Cal- 
eiumbisulfitlösungen mit einem der Praxis ent- 
sprechenden CaO-Gehalt ist bei Temp. zwischen 
40—70° C. um 10—20% geringer, als in reinem W. 
Beim Einleiten der Abgase in die Säurebehälter, 
wie beim Einpumpen der Säure in den Kocher, 
kommt dieselbe mit den hierbei entweichenden Luft- 
quantitäten in intimen Kontakt, wobei sich eine 
Gleichgewichtslage zwischen der SOz-Konz. in der 
Säure und dem SO.-Gehalt in den abziehenden 
Gasen einstellt. Ein Kurvendiagramm ermöglicht 
das Ablesen des SOz-Gehaltes, des W.-Dampfes und 
der Luft bei verschiedenen Temp. und Konz. in 
der Säure bei 1 Atm. abs. Druck. Bei vollständiger 
Wiedergewinnung der in den Abgasen befindlichen 
Wärme, könnte die Rohsäure bis zu 75° C. aufge- 
warmt werden. In nicht für Druck ausgerüsteten 
Säurebehältern kann diese Wärmemenge nicht ma- 
gaziniert werden; Kühlung ist daher notwendig, um 
die Verluste an freier Säure nicht zu stark anwach- 
sen zu lassen. Die mit den Abgasen entweichenden 
Luftquantitäten, wie diejenigen beim Einfüllen der 
Lauge, enthalten beträchtliche Mengen SO, die 
durch den Rohsäurebehälter nach dem Säurenturm 
passieren. Zur Verringerung dieser SO:-Mengen ist 
für möglichst gute Mischung der Gase mit der Säure 
zu sorgen, was durch Einleiten derselben in einen 
Ejektor geschehen kann, der mit der kalten Roh- 
saure gespeist wird. Die SO:-Verluste sind hierbei 
bedeutend geringer als wie bei der direkten Einlei- 
tung der Gase durch ein gewöhnliches Verteilungs- 
rohr. Durch Einpumpen der Säure in den unteren 
Teil des Kochers wird der SO,-Verlust bedeutend 
verringert, da die Berührung zwischen Luft und 
Säure weniger intim ist, als wie beim Einfüllen 
der Säure von oben, Die Verluste beschränken sich 
auf ein Minimum, wenn Dämpfen des Kochers statt- 
findet. In diesem Fall kann die Säure auf eine 
Temp. nahe der theoretisch höchsten erwärmt 
werden, welche z. B. für eine Säure von 1,8% ganz 
freier SO, etwa 65--70° C. wäre. Bei voller Aus- 


nützung der Abgaswärme und Steigerung der Temp. 
auf 70° C. unter oben genannten Voraussetzungen, 
müßten die Rohsäurebehälter für niederen Ueber- 
druck konstruiert sein. Ein Druck von 0,5 Atm. 
wäre hinreichend für eine Säure mit 2,5+2,0 % ganz 
freier SO; bei 70°C. Ein max. Druck von 0,5 Atm. 
könnte beispielsweise durch Zwischenschaltung 
eines 5 m hohen Wasserverschlusses zwischen 


Säurebehälter und Säureturm aufrechterhalten 
werden. Schd. 


E. Belani: Mehr Licht. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 
56, 233—35 (1925). 

Als beste Beleuchtung für Papier- und Zellstoff- 
fabriken ist zur Zeit die Glockenspiegel- 
lampe der Fa. C. Zeiss, Jena, zu empfehlen. — 
Die Lampe wird an Hand mehrerer Abb. beschrie- 
ben und ihre zweckmäßige Anbringung erläutert. 
Die Stromersparnis kann unter Umständen bis zu 
50 % betragen. Stö. 


C. G. Schwalbe und G. A. Feldtmann: Eine einfache 
Methode zur Bestimmung des Sedimentvolumens 
von Zellstoffen. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 
251—56 (1925). 

Vf. schlagen vor, zur Beurteilung eines Zell- 
stoffes das Sedimentvolumen desselben mit heran- 
zuziehen. — Als Sedimentvolumen (in cem) wird 
das Vol. bezeichnet, das 1g abs. tr. Faserstoff bei 
spontaner Sedimentation nach einem Zeitraum von 
45 Min. einnimmt. — Die Best. wird wie folgt aus- 
geführt: 0,4 g roh abgewogener lufttr. Stoff wird 
mit der Hand fein zerzupft und in einer mit Glas- 
kugeln beschickten Pulverflasche (300 ccm) nach 
vorheriger Zugabe von joo cem weichem W. und 
2 ccm Eisessig 2 Std. auf der Schüttelmaschine ge- 
schüttelt. Der aufgeschlagene Stoff wird in einen 
5oo-ccem-Mischzylinder übergespült, bis zur Marke 
aufgefüllt, mit genau 3 Tropfen 50 %igem Türkisch- 
rotöls versetzt, kräftig durchgeschüttelt und nach 
45 Min. das Sedimentvol. abgelesen. Stö. 


H. Wenzl: Ueber das Verhalten von Kalzium- und 
Magnesiumbisulfitlaugen bei der Druckerhitzung. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 256—59 (1925). 

Die von C. G. Schwalbe und K. Berndt 
(„Papier-Fabrikant“ 23, 1—7 [1925)) gemachten Be- 
obachtungen werden vom Vf. bestätigt und vom 
physikalisch-chem. Standpunkte unter Einbeziehung 
der Lösungstheorie gewürdigt. Das unterschied— 
liche Verhalten der Ca- und Mg-Bisulfitlaugen liegt 
nicht allein an der verschiedenen Löslichkeit der 

Sulfite, sondern mehr an dem Größenunterschied 

ihrer hydrolytischen Spaltung und der hieraus 

folgenden verschiedenen H-Ionenkonz. — Die „Ver— 
gipsung“ der Kocher kann nicht als Sulfitabschei- 
dung erklärt werden, da es sich tatsächlich um 

CaSO, handelt, dem vielleicht Sulfit beigemengt ist. 

— Die Vers. von Schwalbe und Berndt gelten 

nicht in gleichem Maße für die Vorgänge im Kocher, 

da in diesem noch oxydative Einflüsse auftreten. 


Stö. 


H. Frankenbach: Uebergasen und Ueberlaugen. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 261—63 (1025). 

Anknüpfend an den Vortrag v. Laßbergs 
„Die Abfallwärme in der Zellstoffindustrie“ 
(„Papier-Fabrikant“ 22, 461 [1924]) und gestützt auf 
einige Ergebnisse aus der Praxis, betrachtet Vf. 
das Uebergasen und Ueberlaugen und findet unter 
bestimmten Verhältnissen für einen Kocher mit 
200 cbm Nettovol. im ersteren Falle 460 WE, im 
letzteren 270 WE/kg abs. tr. Zellstoff. — In der 
Praxis stellt sich infolge gewisser Schwierigkeiten 
das Uebergasen gegenüber dem Ueberlaugen nicht 
so günstig, so daß man nur überlaugt oder kom- 
biniert arbeitet. — Beim Kochen nach Ri.-Ke. wer- 
den durch Ueberlaugen 14,5% Wärme gespart, also 
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statt 2,38 kg Dampf/kg lufttr. Zellstoff nur 2,03 kg 

benötigt. Stö. 

J. Hofer: Keilige Pappen. „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 56, 263—65 (1925). 

Das „keilig“-werden der Pappen kann 1. an ver- 
änderter W.-Zufuhr liegen, sei es als Spritzw. am 
Schleifer oder als Verdünnungsw., oder an Aende- 
rung des Stoffeinlaufs bzw. dessen schlechter Regu- 
lierungsmöglichkeit. — Geeignete Einlaufregulie- 
rungen werden angegeben und in Abb. net 

tö. 
R. Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 56, 297—301 (1925). 

An grundlegenden Beispielen wird die Berech- 
nung des Wärmeverbrauchs bei direkter und in- 
direkter Kochung durchgeführt, woran sich Er- 
wägungen über die Ausnützung des Kochdampfes 
und eine mögliche Verbesserung des wirtschaft- 
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lichen Wirkungsgrades schließen. Der Wärmever- 

brauch für die 2 Kochverf. ist in Diagrammen an- 

schaulich dargestellt. Stö. 

Goy: Der Zellenfilter-Saugtrockner. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 56, 303—c6 (1925). 

Der App., der von der Fa. R. Wolf A.-G. Zweig- 
werk, Aschersleben, in 6 Großen, 0,5—20 qm Filter- 
fläche, gebaut wird, ist in Bauart und Wirkungsweise 
beschrieben (Abb.). Ein kleines Filter von nur 
o.5 qm Filterfläche liefert stdl. 300 kg 45 % abs. tr. 
Stoff bei einem Vakuum von 50%. Auf ı qm 
Filterfläche können stdl. 20000 Ltr. Abwasser und 
mehr filtriert werden. — Ein 3-qm-App. hat einen 
Gesamtkraftbedarf für Zellenfilter, Luftpumpe und 
Kreiselpumpe von 4,5 PS, ein solcher mit 10 qm 
Filterfläche erfordert 13 PS. — Die Zellenfilter 
eignen sich nicht nur zum Entwässern, sondern 
ebenso zum Auswaschen gebleichten Zellstoffes. 


Stö. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren und Vorrichtung zum Zerfasern von 
Langholz für die Zellstoffherstellung. 


D. R. P. 411 303. Klasse 55b. Gruppe 2. 

J. U. Dr. Karel Krtek und Eduard Ster zl 
in Prag. 

Gemäß der Erfindung sollen von Langholz be- 
liebiger Form, z. B. Scheitholz, Rundholz oder 
Stammholz, möglichst gleichmäßig dicke und lange 
Teile in Nudelform durch ein schroppendes und 
gleichzeitig auch reißendes Angehen von drehbaren 
Schneidmessern der Holzader entlang abgetrennt 
werden welche dann bei den nachfolgenden Be- 
handlungen, z. B. bei der Aufschließung von Zell- 
stoff, von den einwirkenden chemischen Mitteln 
leicht durchdrungen werden können. Man kann 
aber auch nach der Erfindung von den zur Bear- 
beitung kommenden Hölzern die abzutrennenden 
Schichten nur so weit abnehmen, daß als Werk- 
stückrückstand Kantholz, Bretter, Latten u. dgl. 
erhalten werden. 

Das Verfahren zur Herstellung der genannten 
Holznudeln besteht darin, daß durch eine oder 
mehrere mit Schroppmessern besetzten Walzen, die 
zweckmäßig paarweise angeordnet sind, aus einem 
in der Längsrichtung der Holzader und in der Dreh- 
richtung der Messerwalzen mit gegenüber der Um- 
fangsgeschwindigkeit der Messerwalzen relativ 
verschiedener Vorschubgeschwindigkeit vorbeige- 
führten Langholzstück Holzspäne (Holznudeln) von 
bestimmter Dicke, Breite und Länge so abge- 
schroppt werden, daB zuerst ein Einschneiden in 
die längsgerichteten Holzfasern und darauf ein Her- 
ausreizen des so angeschnittenen Faserbündels 
erfolgt. 

Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus 
zwei übereinander gelagerten und gegeneinander 
sich drehenden Walzen, welche Messerleisten aus- 
wechselbar tragen. Jede Leiste ist mit Schneid- 
messern derart besetzt, daß der Abstand je zweier 
Schneidmesser an der Messerleiste einem beliebig 
gewählten Mehrfachen der Breite eines einzelnen 
Schneidmessers entspricht. Zwecks regelmäßiger 
Abtrennung von diesem Abstande entsprechend 
breiten Teilen von Holz sind die Schneidmesser 
einer dem genannten Mehrfachen entsprechenden 
Anzahl hintereinander folgender Messerleisten ver- 
setzt zueinander angeordnet. Wenn also z. B. die 
Messerschneide 2 mm breit ist, kann der Abstand 
zwischen der einen Ecke der ersten Messerschneide 
und der entsprechenden Ecke der nächsten Messer- 


schneide in derselben Reihe 8 mm sein, so daß 
zwischen den Messerscheiden eine Lücke von 6 mm 
verbleibt. Es werden also hierbei zur Abtrennung 
der Holzteile über einer Breite von 8 mm vier an 
aufeinanderfolgenden Messerleisten angeordnete 
Schneidmesser benutzt. 

Die Messerwalzen ı, 2 sind in Lagern 3, 4 über- 
einander gelagert und können mittels der Hand- 
räder 5 und Schraubenspindeln 6 einander genähert 
oder voneinander entfernt werden. In die Walzen 
1, 2 sind die Messerleisten 7 mit Schroppschneid- 
messern eingeschoben und befestigt. Die Schneid- 
messer aufeinanderfolgender Messerleisten sind je 
nach der gewünschten Erzeugung bestimmter, ab- 
zutrennender Teile seitlich zueinander versetzt. 


d 


e 


Das Holz 8 wird in einen verschiebbaren Schlit- 
ten 9 festgeklemmt und zwischen den sich drehen- 
den und nach jedem Arbeitsgang sich selbsttätig 
nähernden Messerwalzen 1, 2 hin und her geführt. 
Die Schneidmesser der Messerleisten trennen hier- 
bei von dem zur Herbeiführung eines relativen Ge- 
schwindigkeitsunterschieds zwischen Messerwalzen 
und Langholz zweckmäßig durch Zurückhalten des 
Vorschubs des letzteren der Holzader entlang be- 
stimmte dicke und lange nudelförmige Teile ab, 
welche für die nachfolgende chemische Aufarbei- 
tung geeignet sind. l 

Der Antrieb der Messerwalzen 1, 2 und die 
Bewegung des Schlittens 9 kann beliebig erfolgen, 
ebenso auch die Bewegung der beiden Messerwalzen 
zu- und voneinander. Letztere kann insbesondere 
in Abhängigkeit von der Bewegung des Schlittens 
9 selbsttätig vor sich gehen. 

Mittels dieser Vorrichtung können Holzteile 
von 3 bis 4 cm Länge, von etwa 1 oder mehr Milli- 
meter Dicke und von der ganzen Breite des bear- 
beiteten Werkstückes abgetrennt werden. Es kön: 
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nen auch mehrere solcher Messerwalzenpaare hin- 
tereinander angeordnet sein. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Zerfasern von Langholz für die Zellstoffherstellung 
dadurch gekennzeichnet, daß durch eine oder meh- 
rere umlaufende, mit Schroppschneidmessern be- 
setzte Walzen aus einem in der Längsrichtung der 
Holzader und in der Drehrichtung der Messer- 
walzen mit gegenüber der Umfangsgeschwindigkeit 
der Walzen relativ verschiedener Vorschube::- 
schwindigkeit vorbeigeführten Langholzstück nudel- 
förmige Holzspäne so abgeschroppt werden, daß 
zuerst ein Einschneiden in die längsgerichteten 
Holzfasern und darauf ein Herausreißen des so an- 
geschnittenen Faserbündels erfolgt. 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch zwei sich 
gegeneinander drehende Messerwalzen (1, 2), auf 
denen Schroppschneidmesser in Reihen parallel zur 
Walzenachse derart angeordnet sind, daß der Ab- 
stand je zweier Schneidmesser derselben Messer- 
reihe voneinander ein gewähltes Mehrfaches der 
Schnittbreite der einzelnen Schneidmesser beträgt 
und daß die Schneidmesser jeder nachfolgenden 
Messerreihe um eine Schnittbreite gegenüber den 
Schneidmessern der vorhergehenden Reihe seitlich 
versetzt sind. In den Patentansprüchen 2 bis 5 
sind weitere Einzelheiten gekennzeichnet. 


Verfahren zur Darstellung von Zellstoff aus Holz 
und verholzten Stoffen. 


D. R. P. 410824. Klasse 55b. Gruppe 1. 
Dr. Richard Wolffenstein 
in Berlin-Dahlem. 

Bei der Herstellung von Zellstoff aus Holz oder 
verholzten Stoffen läßt sich der Aufschluß des 
Holzes nur schwer so regeln, daß vorzugsweise die 
inkrustierenden Substanzen aufgelöst werden, ohne 
daß der Zellstoff selber angegriffen wird. Die 
starke Einwirkung der Aufschlußmittel verringert 
die Ausbeute an Zellstoff und bewirkt auch eine 
Schwächung des Materials, sodaß der Zellstoff 
weniger widerstandsfähig und kurzfaserig wird. 
Durch das neue Verfahren sollen diese Uebelstände 
möglichst behoben werden. 

Es wird z. B. das Holz vor dem Alkaliaufschluß 
mit einer gen Aluminium- oder Zinksalzlösung 
während kurzer Zeit gekocht, was bei gewöhnlichem 
Atmosphärendruck geschehen kann. Die Lösungen 


werden dann abgegossen, und der weitere Aufschluß 


des Holzes erfolgt wie gewöhnlich. 

Es kann aber auch das aufzuschließende Holz 
2. B. mit der vierfachen Menge einer 15 Nigen Na- 
tronlauge versetzt werden, die etwa 0,2 % Tonerde 
oder Zinkoxyd gelöst enthält. Auch hier geschieht 
der Holzaufschluß dann weiter wie gewöhnlich. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Dar— 
stellung von Zellstoff aus Holz und verholzten 
Stoffen, dadurch gekennzeichnet, daß die Auf— 
schliezung des Holzes mit Natronlauge in Gegen- 


wart von Aluminium- oder Zinkverbindungen statt- 
findet. 


Verfahren zum Aufschließen von Holz in Form 
von Spänen mit Salpetersäure. 

D. R. P. 395 192. Klasse 55b. Gruppe 1. 

Dr. Paul Krais in Dresden. 
Zusatz zum Patent 391 713. 

Versuche, mit den in dem Patent 391713 und 
em Zusatzpatent 395 101 beschriebenen Verfahren 
olz in Form von Hobelspänen, Holzwolle oder 
Hackspänen aufzuschließen, sind nicht gelungen, 
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sondern es war nur möglich, aus Stroh, Schilf und 
Holzschliff holzfreien Zellstoff zu erhalten. Vor der 
festeren Struktur des Holzes machen diese Ver- 
fahren halt; man erhält schließlich nur krümelige, 
braune, unscheinbare Massen, die keinen Fasercha- 
rakter mehr haben. 

Weitere Versuche haben nun gezeigt, daß man 
auch Holz aufschließen kann, wenn man dieses 
z. B. in Form von Hobel- oder Hackspänen vorher 
mit verdünnten Alkalien oder Erdalkalien erhitzt; 
es geht dann eine tiefbraune Brühe herunter. ei 
der nachherigen Erhitzung mit verdünnter Salpeter- 
säure wird der Stoff goldgelb, und nach dem end- 
lichen Behandeln mit heißer Sodalösung oder Kalk- 
milch erhält man einen vollständig aufgeschlosse— 
nen hellgelblichen Zellstoff, der sich leicht wech 
bleichen läßt, z. B. mit Chlorkalk. Der besondere 
Vorteil dieses Verfahrens ist, daß es sich ganz in 
offenen Gefäßen durchführen läßt, und daß es nur 
etwa 6 bis 7 Stunden dauert. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Auf- 
schließung von Holz in Form von Spänen mit Sal- 
petersäure nach dem Verfahren gemäß Patent 
391 713, dadurch gekennzeichnet, daß man den Roh- 
stoff in sehr verdünnter Alkalilauge oder Erdalkali- 
milch vorkocht, dann nahe der Kochtemperatur mit 
verdünnter Salpetersäure behandelt und endlich mit 


verdünnter heißer Sodalösung oder Kalkmilch 
nachbehandelt. 


Verfahren zur Gewinnnung von Sulfitzellstoff. 


D. R. P. 411 304. Klasse 55b. Gruppe 1. 
Firma Köln- Rottweil Ak t.-Ges. und 
Dr. Erich Opfer mann in Berlin. 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines reinen Sulfitzellstoffes, der in 
physikalischer und chemischer Beziehung den höch— 
sten Anforderungen entspricht. Dieser Sulfitzellstoff 
ist unter Wahrung seines Charakters weitestgehend 
von Inkrusten befreit und stellt ein gleichmäßig 
aufgeschlossenes Produkt dar mit einer unter 2 lie- 
genden Kupferzahl. 

Das Verfahren besteht darin, daß man den erst- 
malig hell abgekochten Sulfitzellstoff einer zweiten 
und gegebenenfalls einer dritten Kochung mit Kal- 
zium oder Magnesiumbisulfitlauge unterwirft. Ueber- 
raschenderweise wird durch diese Behandlung die 
Ausbeute gegenüber der für gut bleichfähigen 
Ritter-Kellner-Stoff kaum vermindert, da durch die 
Nachbehandlung zwar die letzten Mengen von In- 
krusten herausgelöst werden, der Zellstoff selbst 
aber nicht angegriffen wird. 

Das neue Verfahren kann sowohl in einem und 
demselben Kocher wie auch in einem weiteren, z. 
B. in einem ausgemauerten Drehkocher, ausgeführt 
werden; im letzteren Falle mit dem bereits aufge- 
schlagenen und durch die Separation geführten Ma— 
terial. Das auf diese Weise erhaltene Produkt hat 
sich als chemisch sehr reaktionsfähig erwiesen. 


Die Patentschrift enthält ausführliche Betriebs— 
beispiele. 


Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur Ge- 
winnung von Sulfitzellstoff, dadurch gekennzeich- 
net, daB man den hell abgekochten Zellstoff noch 
einer zweiten, gegebenenfalls weiteren Kochungen 
mit frischer Kalzium- oder Magnesiumbisulfitlauge 
oder Gemischen derselben unterwirft. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Nachkochung nicht in dem- 
selben Kocher, in dem die erste Kochung stattge- 
funden hat, sondern in einem zweiten, z. B. in einem 
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ausgemauerten Sulfitdrehkocher, mit dem bereits 
aufgeschlagenen und durch die Separation geführ- 
ten Material vorgenommen wird. 


Selbstregelndes Klappenwehr. 


D.R.P. 411634. Klasse 84a. Gruppe 3. 
Fritz Obermann und Hans Gorgesin Trier. 

Die Zeichnung stellt einen Querschnitt der 
Klappe dar, und zwar in Abb. ı und 2 in geschlos- 
sener und geöffneter Lage der Klappe. Da die 
Klappe in sich biegungsfest ist, wird sie nur an den 
Seiten gelagert. Die Größe der Abflußöffnung 
zwischen Wehrschwelle und Klappe wird so ge- 
regelt, daß sich die Stauwand bei einer bestimmten 
Wasserführung umlegt. Der Drehpunkt b ist nicht 
genau an den Angriffspunkt des Wasserdruckes ge- 
bunden, sondern vom günstigsten Stand der sta- 
tischen Momente abhängig; er ist in den Angriffs- 
punkt b der Resultierenden des Wasserdrucks bei 

Abb. l. 


— © 


Abb. 2. 
geschlossenem Wehr und vollem 


Aufbau gelegt. 
Das Wehr ist also im Gleichgewicht, wenn der 
Wasserspiegel mit der Wehroberkante gleichsteht. 
Liegt der Wasserspiegel tiefer als die Oberkante des 
Wehres, so greift auch die Resultierende des 
Wasserdrucks unter dem Drehpunkt b an und preßt 
dadurch das Wehr gegen die untere Dichtung. Das 
Wehr bleibt dadurch geschlossen. Unter dem Dreh- 
punkte ist die Stauwand zurückgesetzt, um einen 
Hohlraum a zur Aufnahme eines Gewichtes zu 
bilden, welches die Klappe aus der geneigten Lage 
wieder in die senkrechte Stellung zurückdrückt. 
Dieses Gewicht kann aus Beton, Alteisen oder auch 
nur aus Wasser gebildet werden, je nach dem Stand 
der statischen Momente. 

Steigt nun der Wasserspiegel über die obere 
Kante des Wehres, so greift auch die Resultierende 
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des Wasserdrucks über dem Drehpunkt an, und die 
Klappe neigt sich nach hinten über. Gleichzeitig 
damit rückt die Stauwand von der unteren Dichtung 
ab und gibt dadurch einen Spalt frei, durch welchen 
das Wasser mit erhöhter Geschwindigkeit über die 
Wehrschwelle abfließt. 

Fließt weniger Wasser zu, als durch den Spalt 
abfließt, so sinkt der Spiegel wieder unter die Ober- 
kante des Wehres, und die Resultierende des 
Wasserdrucks in Verbindung mit dem Gewicht im 
Raum a stellen die Klappe wieder in die senkrechte 
Stellung (Abb. 1). 

Steigt der Wasserspiegel dauernd weiter und 
kann der Spalt an der unteren Wehrkante die ge- 
samte Wassermenge nicht mehr abführen, so legt 
sich die Klappe in eine wagerechte Stellung um 
(Abb. 2). Das Wasser fließt nun über und unter 
der Stauklappe ab. In dieser Stellung bleibt die 
Klappe, bis das Gewicht im Raum a die Wasser- 
auflast auf der Klappe überwindet, d. h. bis der 
Wasserspiegel auf eine bestimmte Höhe gefallen ist; 
dann stellt sich die Klappe wieder senkrecht. 

Patent-Anspruch: Selbstregelndes Klap- 
penwehr, dadurch gekennzeichnet, daß der unter der 
Drehachse (b) liegende Teil (a) des Staukörpers 
zurückgesetzt und hohl ist und mit dem Oberwasser 
in Verbindung steht. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
; Patente: 


Anmeldungen. 


55c, 6. O. 13627. Valdemar Willemoes, d’Obry, 
Godesberg a. Rh. Papierstoffholländer. 31. 3. 23. 

55 d, 10. L. 57 216. The Lindsay Wire Weaving 
Company, Cleveland, V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. 
G. Benjamin und Dipl.-Ing. H. Wertheimer, Pat. 
Anwälte, Berlin SWII. Verbindungsnaht für 
Papiermaschinensiebe. 20. I. 23. 

55£, 7. G. 61000. Felix Günther, Greiz. Ver- 
fahren zur Herstellung von Mehrfachpapieren, bei 
denen eine oder mehrere Lagen pergamentiert wer- 
den. 24. 3. 24. 

55 f, 7. G. 61001. Felix Günther, Greiz. Ver- 
fahren zur Herstellung von Mehrfachpapieren, bei 
denen die einzelnen Schichten aus wasserdicht ge- 
machtem Pergamyn bestehen. 24. 3. 24. 

55 f, 16. P. 46 325. Maschinenbauanstalt Hum- 
boldt, Köln-Kalk. Verfahren zur Herstellung von 
Pappen aus Faserstoffen aller Art. 2. 6. 23. 


Er teilungen. 


55 b, 2. 415 061. Koholyt Akt.-Ges., Berlin. 
Verfahren zur Kochung von Holz zur Darstellung 
von Zellstoff unter Verwendung der üblichen Koch- 
laugen. 11. 5. 22. K. 84 930. 

55 b, 4. 415 062. Dr. Paul Bourcef und Henry 
Regnault, Paris. Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner und 
Dipl.-Ing. E. Wurm, Pat.-Anwälte, Berlin SW II. 
Verfahren zum Entfernen von Druckerschwärze aus 
Altpapier. 2. 7. 24. B. 114718. Frankreich 19. 7. 23. 


Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 


55 d. 909 792. Anton D. J. Kuhn, Bad Lieben- 
werda. Spiralwalze mit Gummispiralen für Halb- 
stoff- und Papiermaschinen. 17.4. 25. K. 102 317. 

55 e. 910 277. Franz Kohl, Halle a. d. S.-Trotha, 
Seebener Str. 158. Papierbahn-Führungseinrichtung 
aus Holzhülsen für Papierrollen. 20. 4. 25. K. 102 307. 

55 f. 909 406. Chemische Fabrik „Fi-Fi“ G. m. 
b. H. & Co., Komm.-Ges., Wieke, Bez. Halle a. d. 8. 
Karbonisiertes Papier in Rollen, für Schreib- und 
Rechenmaschinen, Registrierkassen, Kontroll- und 
Wiegeapparate. 16. 4. 25. C. 17 772. , 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Saure Dämpfe bei der Eindickung von Schwarzlauge. 
Von Dozent E Oeman. 
Uebersetzung aus „Svensk Pappers-tidning“, Nr. t und 2 (1925). 


Mittelst der nach der Dissoziationstheorie geltenden Gesetze der Ionen-Spaltung wird die Möglichkeit 
des Auftretens schwacher, freier undissoziierter Säuren vom Typus Essigsäure in den Dämpfen und dem 


Kondensat derselben beim Eindunsten von Schwarzlauge erklärt. 


Andere Säuren mit niederer Dissozia- 


tionskonstante erhöhen den Anteil an freier, undissoziierter Säure, wie auch die Konzentration letzterer 


mit steigender Temperatur, sinkender 
negativen Ions der betreffenden Säure zunimmt. 


unter verschiedenen Verhältnissen. 
konzentration im Kondensat. 


OH-Ionenkonzentration und steigender 


Konzentration des 


Der Destillationsfaktor der betreffenden Säure hat 
großen EinfluB auf den Grad der sauren Reaktion des Kondensates. 


Eindickung von Schwarzlauge 


Kolorimetrische Bestimmung der hierbei sich ändernden H-Ionen- 
Methoden zur Untersuchung der Alkalität der Schwarzlauge unter 


Anwendung verschiedener Indikatoren. 


Es dürfte nicht ganz unbekannt sein, daß die 
Dämpfe sowohl wie das Kondensat von der Schwarz- 
lauge bei der Eindickung derselben sauer sein 
können, trotzdem die Schwarzlauge selbst ziemlich 
stark alkalisch ist. Dieses Verhältnis, das anscheinend 
nicht allgemein bekannt ist, hat doch bisher keine 
Erklärung gefunden, und es könnte daher ein ge- 


wisses Interesse dafür vorhanden sein, wie sich die 
Sache verhält. 


Auf den ersten Blick scheint es unerklärlich zu 
sein oder wenigstens höchst eigentümlich, daß die 
stark alkalische Schwarzlauge saure Däumpfe ab- 
geben kann. Man würde eher der gegenteiligen 
Auffassung sein können, nämlich, daß die Dämpfe 
etwas Soda oder evtl. eine Spur Ammoniak enthalten 
könnten, wenigstens so viel, daß sie eine Kleinigkeit 
alkalisch wirkten. Im folgenden soll jedoch gezeigt 
werden, daß diese Erscheinung in vollem Einklang 
mit der Theorie steht, daß diese Dämpfe und Kon- 
densate denselben sauren Charakter haben, oder daß 
man wenigstens zu erwarten hat, daß sie sauer sind. 


Schwarzlauge enthält große Mengen von 
Natriumverbindungen, welche, wenigstens zu einem 
Teil, als Natriumsalze betrachtet werden können. In 
der Schwarzlauge sind nämlich ein Teil Säuren, wie 
2. B. Ameisensäure, Essigsäure, Phenole, Harzsäuren, 
Laktonsäuren nachgewiesen worden, die natürlich 
in derselben als Natriumsalze vorkommen, mehr 
oder weniger dissoziiert. Es sind in der Hauptsache 
schwache oder sehr schwache Säuren, und können 
wir als Typus für sie die Essigsäure wählen. Wir 
erhalten folgende Gleichgewichte: 


Na Ac) 2% Na Ac 
+ = 
H,O 4—7 H+OH 


NaOH 7 Na+ OH 
Von diesen ist das Natriumhydrat (NaOH) 
nahezu vollständig dissoziiert, d. h. wir haben in der 
ösung eine gewisse konstante Konzentration von 
OH-lonen. Da sich aber auch in der Lösung eine 
gewisse Menge H-lonen resp. Ac-lonen vorfinden, 


80 erhalten wir natürlich auch folgendes Gleich- 
gewicht: 


——— 


1 A D 
) NaAc = Natriumacetat. 


+ a) 
H Ac?) 47 H-+Ac 

In einer Lösung, die Natriumacetat und damit 
Acetat-Ionen enthält, findet sich also immer eine 
gewisse Menge freier, undissoziierter Essigsäure vor. 
Die Menge derselben beruht natürlich auf der Kon- 
zentration der H-Ionen und Acetat-Ionen. 

Die Konzentration der H-Ionen ist von der 
Dissoziation des Wassers abhängig und außerdem 
von der Konzentration der OH-Ionen. Die Konzen- 
tration der Acetat- Ionen richtet sich nach dem 


Gehalt an Natriumacetat und dem Gehalt der Na- 
Ionen in der Lösung. 


Zunächst zur Dissoziation des Wassers: nämlich 


+ — 

HO x 7 H + OH. Die Größe dieser Dissoziation 
ist von mehreren Forschern bestimmt worden, nach 
verschiedenen Methoden und für verschiedene 
Temperaturen. Unter der Dissoziationskonstante 
des Wassers (Kw) versteht mans): 


+ St 
. KW = H, OH, 

Die Größe von Kw geht aus Tab. 1 hervor, 
worin Werte für Temperaturen von o bis + 218° 
zusammengestellt sind. 

Tabelle ı. 
Dissoziationskonstante (Kw) des 
Wassers. 


nach 
Michaelis 


Heydweiller 


2) HAc Essigsäure. 
») Mit [] ist die Konzentration dessen gemeint. 


was in Parenthese steht, ausgedrückt in Gramm- 
äquivalenten per Liter. 
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—14 
Man rechnet im allgemeinen mit Kw = I- 10 für 
gewöhnliche Temperatur. l 
+ > —14 


„HOH = 10 
+ C 
Für reines Wasser ergibt dies [H] = [OH] = 


— — n 
10, d. h. reines Wasser enthält o, ooo 000 ı Wasser- 


stoffionen und ebensoviele Hydroxylionen. In einer 
—n 


0,00: Natronlauge. in der die Hydroxylionenkonzen- 


— —3 
tration [DH] = 10 gesetzt werden kann, erhalten 
wir also 
+ —3 —14 
H]. 10 es 10 
+ —11 
also [H] = 10, d. h. ein Zehntausendstel der Wasser- 
stoffionen konzentration in reinem Wasser. 

Aus der Tab. 1 ersehen wir, daB bei höheren 
Temperaturen die Dissoziationskonstante sehr rasch 
steigt. Bei 100 ist sie nahezu 100 mal so groß wie 
dei 18°, und für die Temperaturen, die bei der Ein- 
dickung der Schwarzlauge vorkommen, können wir 
ungefähr rechnen mit 


—14 
Ku S 100. 10 = 10 


1 0 —12 
H] [OHj = 10 

Für 0,001 -n Natronlauge erhalten wir in diesem 
Fall also 
+ 223 =» + 9 

H. 10 10, d.h. H! == 10 

Für zehnmal stärkere Natronlauge bekommen 
wir natürlich ie mal so viel H-Ionen usw. Es ist 
jedoch zu beachten, daß die in Frage kommenden 
Berechnungen nicht für konzentrierte Lösungen 
gelten; doch können wir für Schwarzlauge mit deren 
relativ geringen Alkalinität diese Berechnungen an- 
wenden, wenigstens so lange die Schwarzlauge nicht 
allzu sehr konzentriert ist. 

In der Schwarzlauge muß sich also eine gewisse 
Konzentration von H-Ionen vorfinden, und diese 
nimmt mit steigender Temperatur bedeutend zu. Da 
wir nebenbei Ac-Ionen zugegen haben, erhalten wir 


freie Essigsäure, denn HAC 4>? H + Ac und die 
Dissoziationskonstante dieser Säure ist 1,8. b 
e H. Ac 5 
e Re = 1.8.10 
Haben wir also eine H-Ionenkonzentration von 


a —9 
[H] = 10 und eine Acetatkonzentration von z. B. 
1)s-normal, d. h. 
=] 
IAcı=0.2=:2-10, so bekommen wir also 


—9 —1 
-5 H] [Ac] 10 2. 10 
e = e IHAc 
—9 —1 
À 10 2. 10 — 5 
" "Hä = 798775 5 = 1. Ir 10 


Wir erhalten also 0,00001 -n freie Essigsäure in 
der Schwarzlauge. Doch wir nahmen nur Essigsäure 
als Typus für die in der Schwarzlauge befindlichen 
Säuren an. Auch die übrigen sich in derselben vor- 
findenden Säuren verhalten sich analog, und wir 
wollen nun untersuchen, ob die Dissoziations- 
konstanten der übrigen Säuren irgendwie auf die 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1925 


Mengen freier Säure, die wir erhalten, einwirken. Ist 
die Dissoziationskonstante einer solchen Säure 


— 6 


geringer als die der Essigsäure, z. B. 10, so er- 
—9 —1 
, 10.2 . 10 4 —n 
halten wir an Stelle "ee 222 10 = 0,0002 un- 


dissoziierte Saure, was 20mal mehr ist als der Wert, 
den wir eben für die Essigsäure erhielten (unter 
analogen Verhältnissen). 


Es geht also deutlich daraus hervor, daß wir in 
der Schwarzlauge trotz deren Alkalinität freie un- 
dissoziierte Säuren haben müssen. Die Konzentration 
derselben nimmt mit steigender Temperatur zu, des- 
gieichen mit sinkender OH-Ionenkonzentration, mit 
steigender Konzentration des negativen Ions (Anion) 
der betr. Säure und mit fallenden Werten der Dis- 
soziationskonstante der betr. Säure. 


Fine Lösung, die eine gewisse Menge undisso- 
zitierter Säure enthält, gibt beim Kochen, wenn die 
Saure flüchtig ist, immer eine gewisse Menge der- 
selben an den Dampf ab. Wie groß die Konzentration 
der Säure im Dampf ist im Verhältnis zur Konzen- 
tration derselben in der Lösung, beruht auf der 
Größe des Destillationsfaktors dieser Säure. Ist 
dieser groß, so wird die Säure im Dampf ange- 
reichert, und derselbe enthält mehr Säure als die 
Lösung an solcher enthält. Da in den Dämpfen keine 
anderen Stoffe als die flüchtigen enthalten sein 
können, so kann man also erwarten, daß die Dämpfe 
mit freien Säuren gemengt sind. Das Kondensat der 
Dämpfe besteht daher aus einer wässerigen Lösung, 
die infolge des Gehaltes an verdünnten Säuren also 
sauer reagiert. Der Destillationsfaktor für die betr. 
Säuren übt also eine große Einwirkung auf den Grad 
der sauren Reaktion des Kondensates aus. Für 
Ameisensäure ist der Destillationsfaktor 0,4, und für 
Essigsäure 0,7 (für schwache wässerige Lösungen). 
Diese beiden Säuren ergeben also einen geringeren 
Gehalt an solcher in den Dämpfen als in der Lösung. 


Eindickung von Natriumacetatlösung. 


In doppelt destilliertem Wasser wurde reines 
Natriumacetat, 4,4 g/l, gelöst. Diese Lösung ist also 
mit Rücksicht auf Acetat ungefähr ie normal. Die 
Lösung ist schwach alkalisch auf Grund der Hydro- 
lyse des Acetats. Dessen H-Ionenkonzentration 
wurde kolorimetrisch mit Dn = 7,3 bestimmt. Diese 


) PH bedeutet Konzentration der H-Ionen. Hier- 
bei wird der invertierte Wert der H-Ionenkonzen- 
tration nebst der logarithmischen Skala angewandt 
(diese Bezeichnungsweise ist nun allgemein an- 
genommen). 


Der Zusammenhang zwischen Normalität und 
Pn-Wert geht aus folgendem hervor: 
Für saure Lösungen 


Dn = i 2 3 4 5 6 7 
| 2 än nn 
Normal H-lon = ! 10 10 10 10 00 10 10 
0.1 0,01 0,001... . usw. 
Für alkalische Lösungen 
PH 7 d 9 10 112 13 
=T aR i i JE -B 
Normal H-Ion = 10 10 10 10 10 10 10 


V ek, de 
„ OH-Ion = 10 10 10 10 10 10 10 
Also ist neutrale Lösung PH = 7,00. 
1 1% -mOrmal Säure ist 10-073 H-ion oder PH = 
Jorma! Alkali ist 10-n 3OH-Ion oder PH = 11,00 
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Lösung wurde nun in einem Glaskolben eingedunstet 
und die Dämpfe in einem Glaskühler kondensiert. 
Die H-Ionenkonzentration des erhaltenen Konden- 


—4,3 
sates wurde kolorimetrisch mit PH = 4,3, d. h. 10 


normal H-Ion (= 0,00005 -n) bestimmt. Dieses Kon- 
densat ist also ziemlich sauer und enthält mehr als 
so mal so viel H-Ionen als das zur Bereitung der 
Lösung angewandte destillierte Wasser, trotzdem 
die Natriumacetatlösung schwach alkalisch war. 

Nun wurde zu der Natriumacetatlösung soviel 
Natriumhydrat hinzugefügt, daß die Lösung mit 
Rücksicht auf das Natriumhydrat n/5oo wurde. Als 
diese Lösung auf dieselbe eben beschriebene Art ein- 
gedunstet wurde, wurde ein Destillat erhalten, dessen 
H-Ionenkonzentration PH = 5,8 war, d. h. etwas 
saurer, als das angewandte destillierte Wasser. 

Diese Versuche zeigen gute Uebereinstimmung 
mit obenstehenden theoretischen Erklärungen im 
Verlauf der Destillation einer wässerigen Lösung 
von schwachen flüchtige Säuren enthaltenden Alkali- 
salzen. 

Eindickung von Schwarzlauge. 

Bei diesen Versuchen wurde Schwarzlauge 
zweier verschiedener Fabriken angewandt. Die Ein- 
dunstungen geschahen in einem Glaskolben, der 
durch Einschliff mit dem Kühler direkt verbunden 
war; Destillationskolben sowohl wie Kühlrohr be- 
standen aus Jena-Glas. Durch diese Anordnungen 
werden alle Fehlerquellen durch ev. Angriff von 
Kork und Glas vermieden. Die Destillations- 
geschwindigkeit wurde festgestellt, und in dem er- 


haltenen Destillat wurde die H-Ionenkonzentration 
kolorimetrisch bestimmt. 


Versuch]. 
Schwarzlauge A: Eingedunstet — 200 ccm. 


— 


— m2 mn — — DEE 


Destillat Aciditat des 
Destillats 


Zeit 
für das Destillat 


A bb e 


Das erste Kondensat ist also alkalisch. Die fol- 
genden Kondensate sind sauer, und dies in desto 
höherem Grade, je länger die Eindunstung fort- 
schreitet. 

Versuch II. 
Schwarzlauge B: Eingedunstet = 100 ccm. 
Destillationsgeschwindigkeit — 70 cem p. Stunde. 


Reaktion des 
Destillats auf 
Lakmuspapier 


Zeit für das | Destillat 


Acidität des 
Destillat ccm 


Destillats 


: min, 20 sek. 5 PH=8 stark alkalisch 
„ — 1 u — 

3 . CS 5 7.0 deutlich alkalisch 

Ve 5 6.5 dg D 

ir AO 5 6.1 schwach » 
„ AD a 5 6.0 = 

ët |: 5 5.9 keine alk. Reaktion 

4 nn 5 eg 5 5.8 an OI VI 

4 ’ 15 II 5 5.8 | 
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Die Destillate zeigten mit Lackmuspapier alka- 
lische Reaktion (auch in saurer Lösung), trotzdem 
solche Reaktion nicht eintritt vor Ph = 10. Die Er- 
klärung hierfür soll weiter unten gegeben werden. 


Versuch III. 

Schwarzlauge B; Eingedunstet = 100 ccm. 
Destilationsgeschwindigkeit = 130 ccmjpr. Stunde 
Zeit Destillat Acidität des 

für das Destillat ccm Destillats 
3 min. — sek. 5 PH = 7.5 
2 „ 20 „ 5 6.5 
2 A 15 3 * 5 6.0 
2 „ 20 „ 5 5.9 
2 „ 20 „ 5 5.8 
2 „ 20 „ 5 5.8 
2 „ 30 „ 5 5.7 
2 „ 25 „ 5 5.7 
2 „ 25 „ 5 5.6 


Bei Erhöhung der Destillationsgeschwindigkeit 
bekommt das Kondensat etwas höheren Aciditäts- 
grad. Wir sehen auch, daß verschiedene Schwarz- 
laugen etwas ungleiche Acidität im Kondensat er- 
geben können. Diese Verschiedenheit kann natür- 
lich auf dem ungleichen Gehalt flüchtiger, schwa- 
cher Säuren, wie z. B. Ameisensäure und Essig- 
säure beruhen, doch auch auf der verschiedenen 
Alkalität der Schwarzlaugen. Diese letztere kann 
sich nämlich sehr verschieden, je nach der Führung 
des Kochprozesses, sowie auch nach der angewand- 
ten Menge Weißlauge ändern. 

Um zu entscheiden, ob die Alkalität der 
Schwarzlauge in höherem Grad auf den Aciditäts- 
grad der Dämpfe einwirkt, wurde folgender Ver- 
such gemacht. Von der Schwarzlauge B wurden 
200 ccm entnommen. In dieselbe wurde so lange 
Kohlensäure eingeleitet, daß bei gewöhnlicher 
Raumtemperatur eine gebildete Fällung noch leicht 
in der Schwarzlauge gelöst wurde. Hierauf wurden 
weitere I5 cem ursprüngliche Schwarzlauge zuge- 
setzt. Die auf solche Art erhaltene Schwarzlauge 
muß also weniger freies Alkali, als wie die ur- 
sprüngliche Schwarzlauge enthalten, d. h. die Alka- 
lität ist verringert worden. Von dieser Scharzlauge 
wurden nun 100 ccm entnommen, welche auf oben 
beschriebene Art eingedunstet wurden. 

Versuch IV. 

Schwarzlauge B + CO3; Eingedunstet = 100 cem. 

Die Dämpfe von der Schwarzlauge waren hier 
die ganze Zeit hindurch sauer, sogar stark sauer. 
Dies zeigt deutlich, daß die geringere Alkalität der 
Schwarzlauge Anlaß zu der höheren Acidität der 
abziehenden Dämpfe gegeben hat. 


— vu — ͤ nn ——— 


— — 


— 


Zeit 


Destillat Acidität des 
für das Destillat 


cem Destillats 


2 min. 50 sek, 5 
2 DI besat 5 5 5.5 
2 97 10 39 5 5.3 
2 „o I5 u 5 5.2 
2 „ 20 „ 5 5.0 
2 „ 20 , 5 4.9 
2 „ 20 „ 5 4.8 
2 „ 45 „ 10 4.7 
2 „ 20 „ 5 4.6 
2 , 25 „ 5 4.6 
2 „ 30 „. 8 4.5 
3 4.5 


——— 
—— esse 
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Es ist ganz natürlich, daß die Alkalität 
der Schwarzlaugen sehr ungleich, auf der Art 
der Kochung, der Menge der Weißlauge, deren 
Stärke und der Kochtemperatur etc. beruhend ist. 
Unter gewissen Verhältnissen können wir daher 
Kondensat mit ausgeprägt saurem Charakter bei 
der Schwarzlaugeneindunstung erhalten. Es ist 
nicht unmöglich, daß es diese Säuren sind, die die 
Anfressungen an den Eindunstungsapparaten verur- 
sachen, insbesondere da diese Anfressungen auf 
der Dampfseite der Wärmetuben entstehen. 


Die Alkalität der Schwarzlauge. 


Zur Kontrolle in der Sulfatzellstoffabrikation 
ist es natürlich von gewissem Interesse die Alka- 
lität in der Schwarzlauge am Ende der Rochung 
bestimmen zu können. Ist nämlich diese Alkalität 
groß, so wurde zu viele Weißlauge für die Kochung 
angewendet, ist sie zu klein, so geschieht mög- 
licherweise die Herauslösung der Inkrusten unvoll- 
ständig. Es dürfte im übrigen anzunehmen sein, 
daß eine gleichmäßige Stoffqualität nicht so leicht 
erreicht werden kann, wenn die Alkalität am Ende 
der Kochung große Variationen zeigt. 

Um die Alkalität der Schwarzlauge zu bestim- 
men, oder, kürzer gesagt, die Alkalimenge, kann man 
unter gewissen Verhältnissen die Lauge mit Säure 


titrieren, doch ist hierbei der Farbumschlag des 
Indikators schwer zu erkennen. Die hierbei ange- 
wandten Indikatoren sind Phenolphthalein und 


Thymolphthalein®), von welchen der letztere, der 
für Alkali blau, für Säure farblos ist, der beste ist. 

Verfasser hat einige andere Indikatoren 
(Methylblau, Poirrierblau, Alkanin und Thymol- 
blau) erprobt, aber keiner derselben erwies sich für 
die Schwarzlaugentitration geeignet. 

Die titrimetrische Bestimmung wurde derart 
ausgeführt, daß die Schwarzlauge mit der 100-fachen 
Menge Wassers ihres Volumens verdünnt wurde. 
Von dieser verdünnten Schwarzlauge wurden 20 ccm 
entnommen, die in 100 ccm destilliertes Wasser ge- 
bracht wurden, welches zuvor mit der geeigneten 
Menge der Indikatorlösung versetzt war. Es ist 
wichtig, daß dieses den Indikator enthaltende 
Wasser vor der Anwendung in eine gewisse Far- 
benlage eingestellt wird, z. B. durch Zusatz von so 
viel einer verdünnten (n/ 100) Natronlauge, daß 
schwache, aber deutliche Rosafärbung (Phenol- 
phthalein) vorhanden ist; dieser Farbton muß min- 
destens ı0—15 Minuten unverändert verbleiben. 
Wenn also dieses schwach rosa gefärbte Wasser 
mit einem gewissen Volumen verdünnter Schwarz- 
lauge versetzt wird, steigert sich die Alkalität und 
der Indikator färbt das Wasser stark rot. Nun 
wird mit n/ıo Säure titriert, bis die ursprüngliche 
schwache Rosafärbung des Wassers wieder erreicht 
ist. Aus der verbrauchten Säuremenge wird hierauf 
die Alkalität der Schwarzlauge berechnet. Bei An- 
wendung von Thymolphthalein erhalten wir blaue 
Farbe anstelle der roten mit Phenolphthalein. Als 
Beispiel für solche Titrationen kann folgendes an- 
Leführt werden: 

Von der Schwarzlauge B, mit dem ı100-fachen 
Volumen Wasser verdünnt, wurden 20 cem (= 0.2 
cem Schwarzlauge B) entnommen und zu denselben 


5) Thymolphthalein wird wie 
in alkoholischer Lösung angewandt. 


Phenolphthaleèin 
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100 ccm destiliertes Wasser mit Indikator ge- 
bracht. 

Unter Anwendung von Phenolphthalein wur- 
den verbraucht: 

a) 1.44 ccm n/Io Säure, 

b) 1.45 ccm n/ıo Säure, 
also die Alkalität der Schwarzlauge (x-normal) 

0.2. X 1.45 O. , 

x = 0.73 — normal. 

Unter Anwendung von Thymolphthalein wur- 
den verbraucht: 

a) 1.37 ccm io Säure, 

b) 1.39 ccm n/ 10 Säure, 
also die Alkalität der Schwarzlauge (x— normal) 

0.2 x = 1.38 0. 1, 

x = 0,69 — normal. 

Auf dieselbe Weise wurden Bestimmungen mit 
der mit Kohlensäure versetzten Schwarzlauge B ge- 
macht (dieselbe Lauge, die bei der Eindunstung in 
Versuch 4 angewandt wurde). 

Unter Anwendung von Phenolphthalein wur- 
den verbraucht: 

a) 1.37 ccm n/10 Säure, 

b) 1.17 ccm n/Io Säure, 
also die Alkalität der Schwarzlauge 

o. 2 . X = 1.17 0.1 

x = 0.58 — normal. 

Unter Anwendung von Thymolphthalein wur- 
den verbraucht: 

a) 1.04 ccm n/Io Säure, 

b) 1.053 ccm njro Säure, 
also die Alkalität der Schwarzlauge 

O. 2. X = 1.05 . 01, 

x = 0.53 — normal. 


Zei 


Aus diesen Bestimmungen geht hervor, dab 
die Schwarzlauge mit dem Kohlensäurezusatz 0.15 
— normal weniger Natriumhydrat enthielt, als die 
ursprüngliche Schwarzlauge und daß diese Verrin- 
gerung ungefähr 4 der totalen, freien Alkalimenge 
in der Schwarzlauge ausmacht. Es ist anzunehmen, 
daß eine solche Verschiedenheit in der freien Alkalı- 
menge leicht auftreten kann, vielleicht in noch 
höherem Grade. Es ist daher gar nicht undenkbar, 
daß die Dämpfe und das Kondensat derselben bei 
der Eindunstung von Schwarzlauge noch saurer 
sein können, als wie wir sie im Eindunstungsver- 
such 4 (siehe oben) erhalten haben. 

Bei obenstehender titrimetrischer Bestimmung 
von Alkali wurden mit Phenolphthalein größere 
Alkalimengen erhalten, als mit Thymolphthalein. 
Dies steht in voller Uebereinstimmung mit dem. 
was eintreffen muß, denn Thymolphthalein zeigt 
seinen Farbumschlag erst bei etwas höherem Alka- 
ligehalt, als wie das Phenolphthalein. Welcher der 
beiden Indikatoren den richtigen Wert für freie 
NaOH ergibt, ist schwer zu sagen, da man nicht alle 
in der Schwarzlauge enthaltenen Verbindungen und 
deren Eigenschaften kennt. Wahrscheinlich gibt 
Thymolphthalein den richtigeren Wert. Doch hat 
das Erhalten von sicheren, absoluten Werten für 
die Fabrikationskontrolle nicht so große Bedeutung. 
und die Hauptsache ist, eine Methode zu haben, mit 
welcher die \Verschiedenheiten von Kochung ZU 
Nochung leicht bestimmt werden können. 

Man kann die Alkalität der Schwarzlauge auch 
auf andere Weise beurteilen, nämlich dadurch, daß man 
bestimmt, wie viel diese mit destilliertem Wasser ver- 
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dünnt werden muß, um die Farbe eines Indikators 
verschwinden zu lassen. Diese Art ist natürlich 
einfacher als die verdünnte Lauge zu titrieren, aber 
man erhält damit keine solche genauen Werte. Im 
Folgenden sei gezeigt, wie sich verschiedene Alka- 
litäten hierbei zu erkennen geben: angewandt wurde 
Thymolphthalein und zu der verdünnten Schwarz- 
lauge wurden verschiedene Mengen dieses Indika- 
tors zugesetzt, worauf die Farbe beobachtet wurde. 


— 


SChWArzlänge 


SChwarziange ii 


Verdünnung 


mit Kohlensäure 
1 Volumen Lau blau bei blau bei 
7 50 Vol. He — 2 Tropfen 2 Tropfen 
„ 1 Volumen Lauge blau bei schwach blau f} nicht blau 
E, 1000 Vol. H,O 1 Tropfen bei Überschuß | bei Überschuß 
1 Volumen Lauge | \ schwach blau nicht blau 
+ 2000 Vol. H,O | fbei Überschuß | bel Überschuß — 


Bedient man sich dieser Art der Bestimmung 
der Alkalität der Schwarzlauge, so muß man 
immmer destilliertes Wasser derselben Sorte an— 
~ Wenden, oder auch eine Bestimmung vornehmen, die 

den Verbrauch des Wassers an Natronlauge angibt. 
Es ist am einfachsten, die Methode so anzuwenden, 
daB man bestimmt, wieviel die Schwarzlauge ver- 
dünnt verden muß, um eine schwach blaue Farbe 
bei Ueberschuß von Thymolphthalein zu erhalten, 
die sich hierbei in dem Wasser vorfinden kann, 
womit die Verdünnung vorgenommen wird. Wenn 
2. B. die Schwarzlauge auf das Ioo- fache ihres Vo- 
lumens verdünnt wird und von dieser verdünnten 
Lösung 10 cem entnommen werden, welche mit 
destilliertem Wasser verdünnt werden, das Thymol- 
Phthalein bis zur Sättigung enthält, erhalten wir 
bei genügendem Zusatz von Wasser die schwach 
blaue Farbe, für welche wir uns bestimmt haben. 
Sind hierbei 2. B. 160 cem M'asser verbraucht wor— 
den. so ist die Verdünnung 1: 1600. Je größere 
. verdünnung zur Erreichung der schwach blauen 
! Farbe erforderlich ist, desto mehr Alkali enthält 
die Schwarzlauge. 
Eine gute Methode zur Bestimmung des Alkalis 
n der Schwarzlauge dürfte für die Sulfatzellstoff- 
. Fabrikation nicht ohne Bedeutung sein, denn, wenn 
. das Alkali verbraucht oder auf einen niederen Ge- 
1 halt gesunken ist, ist ein Weiterkochen nur noch 
Von geringem Nutzen. 

der 5 dargelegten Nesultate betr. Aciditat 
7 haben ä der Eindunstung von Schwarzlauge 
en Gebiete ihr großes Interesse. 
E Gees auge hatten wir die Alkalisalze 
ele Buren. haben wir nun aber an deren 
EE See einer starken Säure und eine schwache 

VVV so dürften wir ana- 
Dämpfe isse erhalten, aber jedoch alkalische 


A 
r 


d a 
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r Eindunstung von Chlorammonium-Lösung. 


: 1 2 eg . 
In einer Chlorammoniumlösung haben wir fol- 
‚gende Dissoziationen: 


+ — 
H. N CI zz HN Cl 
HO —— H+OH 


H. NOH SY HN OH 
Da Ammoniumhydrat schwach dissoziiert ist, 


ungefähr dieselbe Dissoziation wie die Essigsäure 


-5 
hat (17 - 10), so bilden sich von den H,N-Ionen 


des Ammoniumsalzes und den OH-Ionen des Was- 
sers beträchtliche Mengen undissoziierten Ammoni- 
umhydrats. Wenn die Lösung also ihrer OH-Ionen 
beraubt wird, vermehrt sich die Konzentration der 
H-Ionen, wodurch die Lösung sauer wird, was all- 
gemein bekannt ist. Trotz dieser Acidität enthält 
die Lösung freies undissoziiertes Ammoniumhydrat 
(H. NOH). Kocht nun diese Lösung, so destilliert 
natürlich Ammoniak in gewisser Konzentration mit 
dem Wasser über; es entsteht ein Gleichgewicht 
zwischen dem Gehalt der Lösung an Ammonium- 
hydrat und dem Gehalt der Dämpfe an Ammoniak. 
Man kennt diesen Destillationsfaktor; für verdünnte 
Lösungen ist er ungefähr 10. Die abziehenden 
Dämpfe enthalten also ungefähr ıomal so viel Am- 
moniak als wie die Lösung. 

Folgende Versuche wurden gemacht, um die 
Alkalität des Destillats bei der Eindunstung von 
Chlorammonium zu bestimmen. In 250 ccm destil- 
liertem Wasser wurden 0.446 gr reines Chlorammo- 
nium (= 0 — normal) gelöst und eingedunstet. 
Die Alkalität des Destillats wurde kolorimetrisch 
zu PH = 9.0 bestimmt, also ziemlich stark alkalisch 

Das, was also für die Eindunstung der Schwarz- 
lauge gilt, trifft ziemlich generell für alle wässeri- 
gen Lösungen starker Basen und schwacher Säuren, 
sowie schwacher Basen und starker Säuren zu. Die 
ersteren ergeben saure, die letzteren alkalische 
Dämpfe, wobei natürlich die betr. Säuren und Basen 
bei der Kochtemperatur flüchtig sein müssen. 

Zum Schluß sei bemerkt, daß die Acidität, resp. 
Alkalität einer Lösung nicht immer mit Reagens- 
papier, wie Lackmus, Phenolphthal&in usw. be- 
stimmt werden kann. Die Cellulose im Reagens- 
papier hat nämlich die Eigenschaft, einen Teil der 
Salze zu absorbieren, was seit langem bekannt ist. 
Hierdurch kann der Grad der Acidität resp. Alkali- 
tät der Lösung verändert werden. Dies ist z. B. 
der Fall mit Mischungen von Borsäure, Chlorka- 
lium und Natriumhvdrat, welche mit Lackmus - 
papier stark alkalisch reagieren, auch wenn die 
Lösung in Wirklichkeit bei weitem nicht so stark 
alkalisch ist, daß Lackmuspapier sich blau färben 
müßte. Aehnlich verhält es sich mit den Kon- 
densaten bei der Eindunstung der Schwarzlauge 
(Versuch 2). Man muß daher bei der Anwendung 
von Lackmuspapier und ähnlichen Reagenzien für 
die Bestimmung der Acidität oder Alkalität recht 
vorsichtig sein. Das Richtige ist die Anwendung 
einer Indikatorlösung, mit der man, in genügender 
Menge zugesetzt, die Farben veränderung gut beob- 


achten kann. 
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Bayerische Papiergeschichte. 


Von Friedrich von Hößle. 
(Fortsetzung zu Heft 20.) 


IV. Oberfranken. 


Der oberfränkische Kreis umfaßt zwei histo- 
rische, nahezu gleich große Gebiete, nämlich mit 
der Osthälfte das vormalige Fürstentum 
Brandenburg-Bayreuth, mit der West- 
hälfte das vormalige Hochstift Bamberg. 

Es ist schwierig, die alten Papiermühlen nach 
Gebieten einzuteilen, deren Grenzen oft wechselten; 
so waren z. B. die Ortschaften Döbra und Haiden- 
grün bambergische Enklaven inmitten des Fürsten- 
tums Brandenburg-Bayreuth, oder die Wartenfelser 
Papiermühle war ursprünglich herrschaftlich, später 
bambergisch. Die politischen und Rechtsverhält- 
nisse waren oft verwickelt und unklar und manche 
Untertanen hatten mehr als einem Herrn zu dienen. 

Im Gebiet der Markgrafen von Brandenburg- 
Bayreuth, auch Burggrafentum Nürnberg oberhalb 
Gebirgs genannt, waren sieben Papiermühlen in 
Betrieb (Nr. 89—95), in deren Produkt das bereits 
bekannte Zollernwappen als Wasserzeichen die 
Hauptrolle spielte; Erlangen wurde später Mittel- 
franken zugeteilt. 

Im Hochstift Bamberg lagen fünf Papiermühlen 
(Nr. 104—108), vier Papiermühlen lagen in Herr- 
schaftsgebieten, einige weitere wurden erst nach der 
Säkularisation errichtet. 

Die Papiermühle Gemünda, welche jetzt zu 
Oberfranken gehört, war früher würzburgisch und 
wird deshalb bei Unterfranken beschrieben. Hierzu 


die Karte mit eingetragenen Papiermühlenorten, 
Abb. 143. 
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Nr. 89. Die Papiermühle bei Hof. 


I: Kr. A. f. O. Fr. Nachrichten von der Ent- 
stehung und dem Fortkommen der Pap. M. in 
Fürstenth. Bayreuth; Handschr. v. Rektor Lon- 
golius, ca. 1765. — Wipp- Recht, Bd . 
pag. 598. — Rep. 165, Bergwerks-Akten, No. 24. 
— Markgräfl. Gemeinbuch, No. 22. — Rep. ul 
Bayer. Orts-Urk., L 535, fasc. 350, No. 2; L 5@ 
fasc. 219, No. 24. :] +) Ir 
Die erste Papiermühle im Fürstentum Bayreuth I.. 
entstand bei Hof, doch war ihre Gründung verfehlt 
der Gründer, Isaac Söldener, war Probierer 
im markgräflichen Bergwerk zu Goldkronach und 
begann 1567 in Berneck eine Papiermühle D 
erbauen, wozu er vom Markgrafen Georg Fried- 
rich das Bauholz erhalten hatte. Wegen Wasser- 
mangel mußte er jedoch den Bau einstellen An 
30. Oktober 1567 suchte er neuerdings um Erteilung 
von Privilegien und Gewāhrung eines Darlehens 
nach, für welches er seine Güter zu Freiberg vw - 
pfänden wollte; einen Bauplatz hatte er unterhalb | 
dem Lazarett St. Erhard gewählt. y 
Mit einem Empfehlungsschreiben in der Hand.. 
in welchem gesagt wird, daß Söldeners Vorhaben 
„zum Aufschwung der Statt Hof und Beförderune | 
der Truckerey daselbst gereuchen wird“, erhielt 
er vom Rat der Stadt einen Platz nahe der Tuch- A 
macherwalk zugewiesen, und mit Urkunde des 


1) Im bayerischen Kreisarchiv für Oberfranken 
lagernde Urkunden und Akten. 
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Markgrafen Georg Friedrich vom 30. De- 
zember 1567 erhielt Söldener „die Freiheit, daß im 
Fürstentum Bayreuth ohne Söldeners Bewilli- 
gung keine Papiermühle aufgerichtet werden darf, 
ferner daf die Haderlumper nur für Söldener 
Lumpen sammeln dürfen. Als Erbzinß solle er 
jerlich ein Pallen gut Schreibpapier an die Fürst- 
liche Canzley zu Culmbach, sowie ein Vaßnacht- 
dennen zum Casten Hoff geben“. 

Wegen der neuen Anlage geriet aber 8651 
dener mit den Tuchmachern in einen langwierigen 
Prozeß, denn die etwas zu hoch angelegte Papier- 
mühle schwellte das Wasser nach rückwärts so 
stark an, daß die Walkmühle der Tuchmacher 
nimmer umlief, und so mußte Söldener auch 
diesen zweiten Bau schon 1570 wieder beseitigen. 

Als dritten Bauplatz fand er ein Wäldchen an 
der Saale bei Moschendorf, allein nun fehlte 
es ihm an Geld, so daß er das Unternehmen dem 
Ambrosius Pruckner überließ, welcher hier, 
unter Verwendung der vorigen Einrichtung, das 
neue Werk mit einem Kostenaufwand von über 
1000 fl. im Jahre 1571 vollendete. Mit der landes- 
herrlichen Genehmigung zur Erbauung der Papier- 
mühle, dann mit Bestätigung der dem Söldener 
schon verliehenen Privilegien erhielt Pruckner 
weiter die Erlaubnis zum Einbau eines Mahlganges. 

Pruckner war Bürger von Hof, und über 
dem Tor der Papiermühle war sein Wappen „ein 


Pfau auf einer Bruggen“ mit der folgenden Inschrift 
angebracht: 


AMBROSIVS PRVCKNER VNVERZAGT 
HAT ANFANGS DISEN BAV GEWAGT 


GOTT BEHVT IN VND DAS GEBEV 
VND HELF DAS ES IM NIMMER GEREV 


Aus Pruckners Wirkungskreis stammen die 
von C. M. Briquet?) aufgefundenen Wasser- 
zeichen mit dem Ortsnamen Hof, Abb. 144 und 148. 


AoE 


ASEA 


Abb. 144. Abb. 145. 


?) C. M. Briquet: Les Filigranes. Vier Bände 


mit 16000 Wasserzeichen. Verlag von W. Hierse- 
mann, Leipzig. 
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1590 verkaufte Pruckner die Papiermühle an 
seinen Schwager Hans Mumler, Burger und des 
Raths zu Eger, um 1400 fl., welcher bis 1617 Papier 
mit dem Zollernschild machte; um aber die vielen 


` Abb. 146. 
Kollegen in Sachsen und Bayern, welche den Löwen 
als Wasserzeichen führten, zu ärgern, führte auch 
er einen solchen ein. Auf etwaige Klagen derselben 
konnte er erwidern, daß dieses Wasserzeichen den 
Löwenschild der Burggrafen von Nürnberg, und das 
war ja sein Landesherr, vorstellte, Abb. 146. 

1617 übernahm Erasmus Mumler als Erbe 
die Papiermühle und betrieb sie bis 1645. 

In späteren Jahren hatte Mumler die Papier- 
mühle einem Johann Gipser in Bestand ge- 
geben, welcher nach Verheiratung mit Marga- 
reth Mumler auf die Papiermühle zu Eger zog. 
Die Frau Gipser blieb jedoch lange Zeit Eigen- 
tümerin der Hofer Papiermühle und setzte zu deren 
Verwaltung als Beständer einen Oswald Ents- 
mann ein, welcher im Jahre 1648 bei dem „Pa- 
pierer-Convent in der ehrlichen Handwerksstadt 
Plauen“ vertreten war. 


1693 kaufte von Frau Gipser deren Tochter- 
mann Albrecht Wunnerlich die Papiermühle 


um 2000 fl. 


We 


Abb. 147. 
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Wegen der inzwischen entstandenen Erlanger 
Papiermühle erwirkte Wunnerlich die Ver- 
fügung des Markgrafen Georg Friedrich, daß 
der Erlanger Papierer im Oberland bei 25 fl. Strafe 
keine Lumpen sammeln dürfe. 

Dem Albrecht folgten noch mehrere Nach- 
kommen, so daß die Familie Wunnerlich fast 
zwei Jahrhunderte seßhaft blieb: 

1727 übernahm Johann Georg Wunner- 
lich die Papiermühle um 1500 fl. Er führte, wie 
auch sein Vater, einen einköpfigen Adler mit H, 
Abb. 147. Auf Befehl des Markgrafen setzte er 
1728 einen Holländer in Gang und machte nun solch 
schönes Papier, daß es des Landesherrn besonderes 
Wohlgefallen fand. 

Wahrscheinlich arbeitete die Papiermühle zu 
dieser Zeit schon mit ıo Stampfloch. 

Weiter folgten: 

1770—1822 Johann Albrecht Wunnerlich, 
* 1745, X Erdmuthe Concordia Vodel, 
von Niederlungwitz i. S., t 1822. 

1822—1856 Heinrich Sigismund Wunner- 
lich, * 1785, x Rosalie Frank, von Hof, 
t 1856. 

1856—1877 Gustav Wunnerlich, * 1828, 
x Sophie Christiane Meilitzer, t 1879. 

Von Joh. Albr. Wunnerlich, zu dessen 
Zeit das Gebiet preußisch geworden war, stammt 
der schöne Adler mit dem Monoramm “Friedrich 
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Wilhelm Rex“, Abb. 148, dessen Ausführung sich 
wesentlich von dem aus der Markgrafschaft Aus- 
bach stammenden preußischen Adler, Abb. 142, un- 
terscheidet. 

Der letzte Wunnerlich verkaufte die 
Papiermühle im Jahre 1877, worauf sie in eine 
Porzellanfabrik umgewandelt wurde. 

Wegen ihrer schon beschriebenen Lage wurde 
die Hofer Papiermühle auch „Moschendorfet 
Papiermühle“ genannt. 


% 


In Moschendorf selbst war von 1870 an eine 
Pappenfabrik wenige Jahre in Betrieb; seitdem führt 
dieses Anwesen den nicht ganz passenden Haus- 
namen „Papiermühle“. 


Nr. oo Die Erlanger Papiermühle. 
Diese Papiermühle lag eine Viertelstunde außer- 
halb der Stadt an der Regnitz, gegen Bayersdori zu, 
und wurde 1691 durch Georg Luber gegründet; 
es scheint fast, als ob diese Gründung recht geheim - 
nisvoll erfolgt wäre, weil der Hofer Papierer 
Wunnerlich sich erst 1707 beklagte, daß ihm 
durch Luber Lumpen entzogen würden. 
Luber führte den einköpfigen Adler mit E, 
Abb. 149. Er hat als Witwer sich wieder verheiratet, 
und ist der Eintrag im Kirchenbuch von Interesse: 
„1720, 16. I. ist dahier nach dreimaliger Do 
clamation copulirt Meister Georg Luber 
Kunsterfahrener Papiermacher auf der hieher ge- 
pfarrten Papier-Mühl, bisheriger Wittiber mit 
Petronella, des Herrn Johann Schöberls 
ältesten und fordersten Burgermeisters allhier 
ältester Tochter erster Ehe“. 
Nachfolger wurde der Sohn Georg Luber 
jun., dessen Wasserzeichen, Abb. 150, insofern von 
Interesse ist, als der Adler die Buchstaben CE 
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Abb. 149. 
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trägt, welche auf Christian-Erlang hin- dem Gegenblatt der preußische Königsadler, gleich 

weisen; das war die von. eingewanderten franzö- dem Wasserseichen Abb. 142, jedoch mit einer 

sischen Emigranten?) gegründete Neustadt, welche Riesenkrone von 100 mm Duürchiniesser gegen- 
übersteht. BE 


anno 1744 mit der Altstadt zu Erlangen ver- 
einigt wurde. 

Luber machte auch das öfters genannte 
Rosenpapier, dessen Riesumschläge mit einem noch 
erhaltenen Holzstock bedruckt wurden. 

Nach der Chronik von Hofrath und Professor 
Jos. Paul Reinhard von 1774 war die Erlanger 
Papiermühle ein größeres Werk, indem zwei 
Wasserräder ein doppeltes Geschirr mit 10 Stampf- 
loch und einem Holländer trieben. 

Der von 1792—1819 ansässige Georg Nico- 
laus Luber erwarb sich wohl durch Lieferungen 
von Papier an die 1743 gegründete Universität den 
Titel „Universitäts-Papierfabrikant“. Sein Bischof- 
Papier enthielt das Wasserzeichen Abb. 93, während 
in seinem Kanzleipapier das große Monogramm 
FWR aufgefunden wurde, Abb. ı51, welchem auf 


ii *) 1685 kamen aus Frankreich geflüchtete refor- 
lerte „Hugenotten“ nach Süddeutschland. 


1819, 13. November, kaufte Papierfabrikant 
Georg Farnbacher die Papiermühle um 
16 000 fl. und betrieb sie zwanzig Jahre lang; er 
machte die altbekannten Fichtenbaum- und Bischof- 
papiere. 

1839, nach Aufgabe der Fabrikation, wurde das 
Anwesen in eine Wollspinnerei, später in eine 
Kunstmühle umgebaut. 

Farnbachers Nachkommen betreiben heute 
noch eine angesehene Papierhandlung in Fürth. 

Die Erlanger Papierfabrik Firma Johann 
Troetsch ist eine, 1858—1859 erfolgte, mit 
Maschinen ausgerüstete Gründung der neueren Zeit. 

(Fortsetzung folgt.) 
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ge de Einiges über Stoffdichte und Verluste wäh- 
end der Fabrikation. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 
56, 128—30 (1925). 

1 Ge in 10 Vers. die Stoffdichte in den ein- 
Papie abrikationsstufen, vom Holländer bis zur 
„ gemessen und das erhaltene Zahlen- 
Stoffdich in einer Tabelle zusammengestellt. Die 
ge 155 te im Holländer schwankt von 4,9—7,4 % 
e Auflauf auf das Sieb von 0,8—2,57 c. 
a zeitig wurden die Füllstoff- und Faserverluste 

ie der Wasserverbrauch/Std. und die in der 


„ußstoffanlage wiedergewonnene Fasermenge er- 
ittelt. Stõ 


Park: Neue Bauart von Kühltürmen. „Z. d. Ver. 

Da die g Bd. 69, 18—20 (1925). 
lung Se 555 Beton konstruktion viel Scha- 
turmschl üstung erfordert, ist der eigentliche Kühl. 
worde bisher nur in Eisen und Holz ausgeführt 
n. Neuerdings hat jedoch die Fa. Wayss & 


Freytag. Halle, durch Verwendung von fertig ver- 
setzten Betonformsteinen gezeigt, daß die Beton- 
konstruktion auch im Kühlturmbau, ähnlich wie bei 
Laugentürmen, erfolgreich in Wettbewerb treten 
kann. Die neue Bauweise ist der alten Bauart aus 
Holz oder aus einem Eisengerüst mit Holzverscha- 
lung wegen ihrer nahezu unbegrenzten Lebensdauer 
und den ganz minimalen Instandhaltungskosten 


überlegen. Stö. 


R. Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 56, 159—61 (1925), 192— 195 (1925) 
und 217—19 (1925). 

In 2 Kurvenbildern werden die Kocher-Innen- 
und -Außentemp. bei direkter und indirekter 
Kochung gezeigt. Die Gesamtausstrahlungsverluste 
sind für verschiedene Kochergrößen in besonderen 
Schaubildern dargestellt. — Vf. unterzieht ferner die 
beim Abgasen während der Kochung auftretenden 
Wärmeverluste einer kritischen Betrachtung und 
findet, daß im allgemeinen beim indirekten Verf. 
geringere Verluste eintreten als beim direkten. Sie 
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betragen bei dem letzteren 10% des Gesamtwärme- 
bedarfs. — In einem weiteren Abschnitt wird der 
Wärmebedarf beim Kochen von WE. auf Dampf 
umgerechnet. Bei der indirekten Kochung ist zu 
berücksichtigen, daß zu Beginn das Kondensat be- 
trächtlich unterkühlt wird; bei vorausgehender 
Dämpfung weniger stark als ohne diese. Zur Best. 
der Kondensatwärme ist die Flüssigkeitswärme des 
Dampfes mit einem Koeffizient (0,9 bei gedämpften 
und 0,8 bei ungedämpften Kochern) zu multipli- 
zieren. — Die Begriffe des therm. und wirtschaft- 
lichen Wirkungsgrades werden klargelegt. Stö. 


H. Frankenbach: Wärmewirtschaftliche Perspektiven 
in der Zellstoffindustrie. „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 56, 130—31 (1925). 

Vf. wendet sich gegen die von Dieckmann 
(„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 55, 2523—26 [1924] ) 
gegen ihn erhobenen Einwände, wobei er sich teil- 
weise auf v. Laßberg und Pfotzer stützt. 

Stö. 


E. Belani: Schmiermitteltechnik und Papierfabri- 
kation. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 223—25 
(1025). 

Gestützt auf eine Arbeit von F. Keller in 
„Petroleum“, tritt Vf. für eine rationelle Schmier— 
mittel- Organisation ein. Die bisher übliche Prü- 
fung von Viskosität, Flammpunkt und Asphaltgehalt 
genügt nicht zur Beurteilung der Schmierfähigkeit 
eines Oeles. Diesem Mangel wird durch den 
Universal-Oelprüfer nach Dr. R. von 
Dallwitz- Wegner (Fa. R. Jung, Heidel- 
berg) abgeholfen. Mit diesem lassen sich fol— 
gende Messungen ausführen: Oberflächenspannung, 
Schmierkraft gegen ein bestimmtes Metall, Schmier- 
kraft von Metallen gegen ein bestimmtes Oel und 
der Randwinkel. — Außerdem sollte man nie ver- 
gessen, den Stockpunkt zu ermitteln. Stö. 


Sigurd Samuelsen: Faserwiedergewinnung. 
Journalen“ 3, 4, 5 (37...) 1925. 

Papierfabriken mit keiner oder schlechter Stoff- 
fanganlage müssen mit 10—12 % Produktionsverlust 
rechnen. Gestützt auf umfangreiche, praktische 
Versuche wird der Wirkungsgrad verschiedener 
Rückgewinnungssysteme, Klärtürme, Klärbassins 
und rotierender Stoffänger besprochen. Unnötige 
Verdünnung des zu reinigenden Abwassers ist un- 
bedingt zu vermeiden. Bei Wahl des Wiedergewin- 
nungssystems muß auf die zu erzeugende Papier- 
sorte Rücksicht genommen werden. Man hat fol- 
gende Forderungen an ein Rückgewinnungssystem 
zu stellen: Ein solches darf nicht mit Rühr- oder 
Kratzervorrichtung arbeiten, die ständige Aufsicht 
erfordern, soll bis zu einem gewissen Grade Schwan- 
kungen in der Wasserzufuhr erlauben, ohne über- 
lastet zu werden und das Wasser möglichst rein 
abfließen lassen, so daß es als Spritzwasser in 
Spritzrohren an Papiermaschinen wieder verwendet 
werden kann; bei der Herstellung besserer Papiere 
soll man das Rückwasser nicht mit Eisenteilen in 
Berührung kommen lassen. Klärbassins mit 
Kratzeranlage und rotierende Stoffänger erfordern 
ständige Aufsicht und Reparaturen. Am besten 
arbeiten Klärtürme bei richtiger Dimensionierung. 

Zur Stoffrückgewinnung in Holzschleifereien 
sind verschiedene Typen Klärbassins unanwendbar, 
da die Fasern zufolge ihrer ungleichen Oberflächen- 
beschaffenheit große Luftmengen binden, die die 
Fasern nach oben treiben. Rotierende Stoffänger 
mit Sieb Nr. 100 eignen sich am besten. Doch ist 
Rückwasserzirkulation möglichst anzustreben. Wo 
solche in hohem Grade durchgeführt ist, hat man 
bei einer 30 000-Tonnen-Kaltschleiferei mit etwa 
4 cbm/min. zu reinigendem Abwasser zu rechnen. 
An Beispielen werden die prozentualen Verlust- 
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anteile bei verschieden starker Rückwasserzirku- 
lation erläutert. 

In der Sulfitzellstoffabrikation geben unter ge- 
wöhnlichen Betriebsverhältnissen Eindicktrommeln 
und Naßpartien an Entwässerungsmaschinen relativ 
stoffarme Abwässer. Die verlorenen Fasern sind 
qualitativ minderwertig. Bei einer Stoffverdünnung 
1: 300 vor dem Eindickzylinder und 1: 100 nach 
demselben, sind durchschnittlich 38—42 mg/l. Faser- 
verlust = 0,6 , bezogen auf die Produktion, be- 
obachtet worden. Der Faserverlust unter dem Sieb- 
tisch der Entwässerungsmaschine (Pressenwasser 
eingerechnet) wurde durchschnittlich mit 25 bis 
zu 40 mg/l. = 0,36 , bezogen auf die Produktion, 
festgestellt. Bei Zirkulation des am Eindickzylinder 
anfallenden Abwassers über den Sandfang gingen 
die Verluste am Eindickzylinder auf 0,22% zurück. 
Etwaige vorübergehende Schäden am Siebbezug des 
Eindickzylinders machen die Aufstellung eines 
Stoffängers notwendig. Mit Rücksicht auf die im 
Abwasser des Eindickzylinders enthaltenen großen 
Harzmengen und der qualitativ minderwertigen 
Fasern (Harzmenge kann auf das sechsfache der- 
jenigen im Stoffe ansteigen), ist die Abwasserzirku- 
lation nicht ratsam und eine Zuführung des Ab- 
wassers zum Stoffänger vorzuziehen. Schd. 


Chr. Eberle: Einfluß des Hochdruckdampfes auf die 
Dampfanlagen der Zellstoffindustrie. „Wochenbl. 
f. Papierfabr.“ 56, 385—390 (1925), und „Papier- 
Fabrikant“ 23, 225—29 (1925). 

Nach einleitender Besprechung der Eigen- 
schaften des Hochdruckdampfes und seiner Verwen- 
dung in der Kondensations- und Gegendruck- 
maschine erläutert der Vf. rechnerisch an einem 
Beispiel aus der Zellstoffindustrie, wie eine rationell 
arbeitende Dampfanlage zu bemessen ist. — Für 
normale Zellstoffabriken kann schon mit 30 at 
Kesseldampf bei 375° Temp. mit einstufiger Gegen- 
druckmaschine der Maschinendampf vollkommen zu 
Heizzwecken ausgenützt werden, wobei der Wärme- 
bedarf zur Krafterzeugung nur 10% der erforder- 
lichen Gesamtwärme beträgt. Stö. 


Leiner: Die Bekämpfung der Eisstörungen bei 
Wasserkraftbetrieben. „Wochenbl. f. Papierfabr. 
56, 391—95 (1925). 

Zur Bekämpfung der Eisstörungen ist Voraus- 
setzung, daß man die verschiedenen Formen des 
Eises und ihre Entstehungsursachen kennt. Als 
Erscheinungsformen kommen in Betracht: Ober- 
flächeneis, Nadel- oder Roheis, Grundeis, Schlamm- 
eis oder Gallerteis und Schnee. Die Bekämpfung 
der Eisgefahren durch unbedingte oder bedingte 
Verhinderung jeder Wasserauskühlung, Milderung 
unvermeidbarer Eisbildung und unschädliche Ab- 
führung unvermeidbaren Eises wird ausführlich 
beschrieben. Stö. 


E. Vitrebert: Entkupferung der Pyritrückstände. 
„Papier“ 28, 203 (1925). 

Es wird ein Verfahren zum Auslaugen der 
Pyritrückstäinde mit verdünnter Schwefelsäure 
zwecks Gewinnung des darin enthaltenen, von der 
Säure angreifbaren Kupfers beschrieben. Als Aus- 
laugflüssigkeit eignet sich kalte Schwefelsäure von 
8—ı2 g HSO, im Liter. Die gewonnene, sehr 
saure, Kupfervitriol enthaltende Flüssigkeit wird 
auf -o C erwärmt und mit einem Ueberschuß 
von blankem Eisenschrott versetzt. Theoretisch 
genügen 0,88 kg Eisen, praktisch nimmt man 1 kg, 
um I kg Kupfer auszufällen. Von der Güte des 
Eisenschrottes hängt die Ausbeute an Kupfer 
wesentlich ab. Die Ausfällung ist beendet, wenn 


ein in die Lauge getauchtes Stück blankes Fisen 
sich nicht mehr rötet. Br. 
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PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung von Löschpapierstoff. 


D. R. P. 412 454. Klasse 55 b. Gruppe ı. 

Hugo Stein hilber in Schlachtensee. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Löschpapierstoff, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß vorzugsweise Schilf sowie auch 
Esparto und andere Gräser, gegebenenfalls nach 
vorheriger Anfeuchtung mit Wasser, in einem 
Kocher mit Dampf unter Druck behandelt und hier- 
auf in einem Holländer oder in einer ähnlichen Vor- 
richtung zerfasert und der Faserbrei durch Aus- 
waschung von Inkrusten und sonstigen Verunreini- 
gungen befreit wird. 

2. Verfahren zur Herstellung von farbigen 
Löschpapierstoff gemäß Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß dem Stoff im Holländer ge- 
färbter Papierstoff zugesetzt wird. 


Sicherheitspapier. 
D. R. P. 412 381. Klasse 55 f. Gruppe 9. 
Papierfabrik Köslin Akt.-Ges in Köslin 
in Pommern. 

Patent-Anspruch: Sicherheitspapier, be- 
stehend aus zwei durch Zusammengautschen ver- 
einigten Volldeckbahnen und zwischen diese ge- 
lagerten, auf teilweise verdecktem Sieb gearbeiteten 
Mittelteilstücken. 


Fasergut-Schwingmaschine. 


D. R. P. 412939. Klasse 29 a. Gruppe 2. 
Domäne Naugard in Naug ard. 

In der Patentschrift ist die Erfindung in drei 
Ausführungen mit konischen und zylindrischen Ar- 
beitswalzen dargestellt. Die vorliegende Abb. zeigt 
eine bekannte, z. B. als Band a ausgebildete Trans- 
por tvorrichtung, über die die Fasergutbüschel b 
verschoben werden. Davor ist eine konische, mit 
Schwingmessern d besetzte Walze c angeordnet, 


deren Achse m schräg zur Richtung des Bandes a 
verläuft. Die Achse m ist einstellbar, und zwar 
nach allen Richtungen, d. h. ihre Schräge kann 
senkrecht und wagerecht beliebig von der Rich- 
tung des Bandes a abweichen. Es ist angenommen, 
daß der Abstand der angreifenden Schwingmesser 
d vom Fasergut auf die ganze Länge der Walze c 
gleichmäßig ist. Dieser Abstand kann aber durch 
wagerechte Schrägstellung der Achse m verändert 
on Infolge der an dem linksseitigen Ende 
3 alze c geringeren Umfangsgeschwindigkeit 
gé ort der Angriff der Messer d weniger heftig 
Milder vorhergehenden Stellen, und der Grad der 
v erung des Angriffs kann durch wagerechte 
erstellung der Achse m noch weiter geregelt 
werden. 
ge Kater Patent-Anspruch: Fasergut- 
bei ans chine mit längs der Schwingmesser vor- 
ae rtem (wanderndem) Fasergut, gekenn- 
o Sch durch eine solche einstellbare Lagerung 
Fe S Wingwalzen, daß entweder der Abstand der 
od 5 treffenden Kanten der Schwingmesser 
er deren Geschwindigkeit oder beides zusammen 


derart eingestellt werden, daß der Angriff der 
Messerkanten der jeweiligen Struktur der zu be- 
arbeitenden Fasern genau angepaßt ist. 


An diesen Patent-Anspruch reihen sich in dem 
Patent noch drei Ansprüche an. 


Drehknotenfänger für die Papierherstellung. 


D. R. P. 411 351. Klasse 55 d. Gruppe 5. 
Ph. Nebrich vorm. Reinicke & Jasper, 
G. m. b. H. in Cöthen in Anhalt. 


In der Zeichnung ist eine Ausführung des neuen 
Drehknotenfängers in Seitenansicht dargestellt. Als 
bekannt wird vorausgesetzt die Verbindung der 
einen Enden T! der Tragarme T für die Siebtrom- 
mel eines Bolzens f mit einem um den festen Punkt 
h drehbaren Lenker g, auf welchen beiderseits die 
Blattfedern hi einwirken. Erfindungsgemäß sind die 
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anderen Enden T? der Tragarme T unmittelbar mit 
dem Antriebsglied, beispielsweise dem Exzenter E 
verbunden. Die eigenartige Bewegung der Trag- 
arme T verursacht sonst einen seitlichen Ver- 
schleiß der abgefederten Aufhängung, indem die in 
den Führungen c, d verschiebbar gelagerte, auf 
Schraubenfedern einwirkende Stange a unmittelbar 
mit den Tragarmen T verbunden ist. Dieser Nach- 
teil soll dadurch behoben werden, daß diese Stange a 
erst unter Zwischenschaltung eines Gelenkes k an 
die Tragarme angeschlossen wird. 

Um den auf die Siebtrommel einwirkenden 
Drehstoß bei den Schwingbewegungen zu regeln, ist 
nachstehende Einrichtung getroffen: An dem Stän- 
der i ist auf einer Fläche, welche im Kreisbogen zur 
Mittelachse der Siebtrommel ausgehöhlt ist, eın 
Gestell u angeschraubt. Von diesem aus geht ein 
spannbares Lederband | oder eine andere biegsame 


Platte zum Tragarm T. Das Gestell u kann aus 


der senkrechten Stellung in eine derart geneigte 
Lage gebracht werden, daß sich das Lederband I als 
Tangente an den Hals H der Siebtrommel oder auf 
einen Ring anlegen kann, der auf diesem Halse auf- 
gesetzt ist. Steht das Lederband nach oben über- 
geneigt. so wird sich beim Schütteln der Hals H 
der Siebtrommel in seiner Aufwärtsbewegung an 
das Lederband anpressen, das Lederband wird ihn 
durch Reibung festzuhalten suchen, und es wird 
sich daher die Siebtrommel beim Beschreiten des 
oberen Teiles ihrer kreisenden Bahn auf dem 
I.ederbande abrollen. Dadurch wird die Drehung 
der Siebtrommel wesentlich unterstützt. Beim 
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Senken wird sich die Siebtrommel vom Lederbande 
wegbewegen und keinerlei Behinderung erfahren. 
Wird das Lederband in die entgegengesetzte 
Lage gestellt, so wird der umgekehrte Fall eintreten 
und der Drehstoß vermindert werden. Die in der 
Abbildung gezeigte senkrechte Lage des Leder- 
bandes wird unter gewissen Verhältnissen bereits 
auch imstande sein, einen gewissen Einfluß auf die 
Unterstützung der Drehung auszuüben. Diese Ein- 
richtung kann auch an mehreren Stellen der Be- 
wegungsbahn der Siebtrommel angeordnet sein. 

Patent-Ansprüche: ı. Drehknotenfänger 
für die Papierherstellung, dessen Siebtrommel in 
sich geschlossene kreis- oder ellipsenförmige 
Schwingbewegungen ausführt und von Armen ge- 
tragen wird, die an ihren einen Enden ganz oder 
annähernd wagerecht durch einen von in entgegen- 
gesetztem Sinne wirkenden Federn beeinflußten 
Lenker geführt werden, dadurch gekennzeichnet, 
daß die anderen Enden dieser Tragarme (T) zwang- 
läufig unmittelbar mit einem Exzenter- oder ähn- 
lichen Antriebe verbunden sind. 

2. Drehknotenfänger nach Patentanspruch ı mit 
in senkrechter Richtung abgefederten Antriebs- 
enden der Tragarme für die Siebtrommel, dadurch 
gekennzeichnet, daß der abfedernde Antrieb unter 
Zwischenschalten eines mit dem Tragarme (T) ver- 
bundenen Gelenkes (k) zur Wirkung kommt. 

3. Drehknotenfänger nach den Patentansprüchen 1 
und 2, dadurch gekennzeichnet, daß in die elliptische 
Bahn der Siebtrommel ein nachspannbares Leder- 
band (1) tangential zum Hals (H) der Siebtrommel 
derart eingestellt werden kann, daß sich an ihm der 
Siebtrommelhals zur Beschleunigung des der Sieb- 
trommel erteilten Drehstoßes zwangläufig in dem 
einen Teile seiner Bewegungsbahn abrollt oder der 
Siebtrommelhals durch das Lederband (1) in seiner 
Drehung gebremst wird. 


Verfahren zur Herstellung von geprägtem, 

geformten und gefärbtem Pergamentpapier. 

D. R. P. 412 2360. Klasse 55f. Gruppe 7. 

Dipl.-Kaufmann Wilhelm Lorch 
und Kaspar Müller in Porz a. Rh. 

Patent- Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von geprägtem, geformtem und gefärbten 
Pergamentpapier, dadurch gekennzeichnet, daß das, 
das Pergamentierbad verlassende Papier noch im 
nassen Zustand unmittelbar geprägt, geformt und 
gefärbt wird. 


Bewegliches Gleitlager für Spurzapfen oder Gelenk- 
bolzen von Schleusentoren. 

D. R. P. 410537. Klasse 84a. Gruppe 3. 
Berliner Akt.-Ges. für Eisengießerei 
und Maschinenfabrikation in Char- 

lottenburg. 

Patent-Ansprüche: ı. Bewegliches Gleit- 
lager für Spurzapfen oder Gelenkbolzen von 
Schleusentoren, gekennzeichnet durch eine geneigte 
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Bahn, auf welcher das Tor unter der Wirkung 
seines Eigengewichtes gleitet und gegen die Dich- 
tungsleiste gepreßt wird. 

2. Spurzapfengleitlager nach Anspruch ı, da- 
durch gekennzeichnet, daß sich ein Gleitstück (c) 
um einen festen Spurzapfen (b) dreht, auf welchem 
sich senkrecht zur Torebene das am Tor befestigte 
Gleitlager (d) verschieben läßt, wobei eine Keil- 
platte (e) so auf die als schiefe Ebene ausgebildete 
Spurplatte (f) drückt, daß bei geöffnetem Tor sich 
das Gleitstück (c) und ein Anschlag (g) berühren 
und erst beim Anliegen der Dichtungsleiste am 
Mauerwerk voneinander abgehoben werden. (Im 
dritten Patentanspruch ist eine zweite Ausführungs- 
form gekennzeichnet.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 
Anmeldungen. 


29 b, 2. B. 115 558. Firma Badische Anilin- und 
Soda-Fabrik, Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zum 
Rösten von Flachs und ähnlichen Faserpflanzen; 
1. Zus. z. Anm. B. 112 567. 6. 9. 24. 

55 f, 4. B. 113803. Wilhelm Baumbach, Frei- 
berg i. Sa. Verfahren und Vorrichtung zur Herstel- 
lung gemusterter Pappen auf der Formatwalze der 
Pappen maschine. 22. 4. 24. 

55 f, 4. F. 55319. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M. 
Verfahren zur Herstellung gemusterter Papiere und 
Pappen; Zus. z. Anm. F. 51 680. 24. 1. 24. 

55 f, 7. B. 114 810. Dr. Heinrich Bechhold, Nie- 
derräder Landstr. 26, und Dr. Hans Karplus, Anna- 
straße 25, Frankfurt a. M. Verfahren zur Regenerie- 
rung der Schwefelsäureablaugen der Pergament- 


papierfabrikation. 9. 7. 24. 
Erteilungen. 
298, 2. 415 132. Reuben Lewi Pritchard, Lon- 
don; Vertr.: H. Neubart, Pat.-Anw., Berlin SW 61. 


Maschine zur Gewinnung der Fasern aus Pflanzen- 
stengeln sowie Faserbast. 6. 6. 20. P. 39965. Eng- 
land 27. 3. 16. 

55 d, 16. 415 349. Josef Boltersdorf, Brohl a. Rh., 
und Dr.-Ing. Ch. Seybold, Düren Rhld. Innerhalb 
des Metallsiebes liegende Saugwalze für Langsieb- 
papiermaschinen. 21. 7. 23. B. 110 503. 

Gebrauchsmuster. 
Eintragung. 

55 f. 911 466. Leipziger Wellpapierfabrik J. Moll, 
Lucka, Kr. Altenburg. Behälter zur Feuchterhaltung 
von Umdruckpapieren. 22. 4. 25. L. 56 612. 


Auslandspatente. 


Ununterbrochene Filzwäsche auf der 
Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 526 094. 

W. Sheahan in Powell River, Kanada. 

Zwischen der ersten und zweiten Naßpresse 
(first press und second press) läuft der endlose Filz 
(felt) 2 über die im Rahmen 1 gelagerten Walzen 
3 in der Richtung der Pfeile. Quer zur Filzbahn 
erstrecken sich Führungsrohre 6 und 7, innerhalb 
welcher mittels endloser Ketten zwei Düsen 4 und 
5 gleichzeitig vorwärts und darauf rückwärts ge- 
zogen werden, die durch je einen Spalt der Füh- 
rungsrohre bis zum Filz hindurchragen. Die obere 
Düse führt unter Druck Waschwasser auf die Ober- 
fläche des Filzes und die untere Düse saugt das 
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Waschwasser aus dem Filz heraus. Der Betrieb Letzteren wirkt aber auch die Stoffbütte selbst teil- 


der Papiermaschine erleidet durch dieses Wasch- 
verfahren keine Unterbrechung. Zum vollen Ver- 


ständnis des Baues und der Betriebsweise der Ein- 
richtung nimmt die Patentschrift auf 16 Abbildun- 
gen Bezug. Schr. 


Stoffbütte und Sortierapparat. 


Amerikanisches Patent 1 518 507. 
J. W. Hammond in Walpole, Mass. 


In der Stoffbütte ı ist das rotierende, zum Teil 
untergetauchte Trommelsieb 15 angeordnet, das auf 
seiner äußeren Längsfläche schaufelartige Mit- 
nehmerpaare trägt, und zwar bei 25 nahe bei den 
Kopfenden, bei 26 der Mitte des Zylinders genähert 
und bei 27 unmittelbar auf dem mittleren Teil des 
Siebes. Der genügend fein gemahlene Stoff strömt 
durch die Schlitze oder Maschen des Siebes 
zur Papiermaschine, während gröbere Stoffteile 
(Knoten) und Unreinheiten zurückgehalten, von den 
Mitnehmern zur Mitte der Siebtrommel befördert 
und schließlich durch ein Mitnehmerpaar 27 un- 
mittelbar in den am Boden der Bütte befindlichen 
Trichter 24 geschüttet werden, dessen Ventil 30 bei 
jeder Umdrehung des Kammrades 14 einmal geöffnet 
und geschlossen wird, und zwar gerade dann, wenn 
sich die Schaufeln 27 über dem Entleerungs- 
trichter 24 befinden. Zwar ist die Ventilöffnung ein: 
verhältnismäßig weite, aber infolge des periodischen. 
maschinell gesicherten Oeffnens entweicht doch 
weniger Stoff als bei einer oft nachlässigen Be- 
dienung von Hand und kleinerer Ventilöffnung, Wo- 
tei obendrein Verstopfungen vorkommen können. 
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weise schon dadurch entgegen, daß ihr eine auf- 
und niedergehende Schüttelbewegung erteilt wird. 
Schr. 


verfahren zur Herstellung wasserdichter Pappe. 
Amerikanisches Patent 1 526 552. 


Lester Kirschbraun in Chicago, III., 
und amerikanisches Patent 1 526 553. 


L. Kirschbraun und Th. W. Morse in 
Ridgefield Park, New Jersey. 


Genannter Erfinder K. machte bereits früher 
Vorschläge zur Herstellung von wasserdichter 
Pappe und Papier, wobei Faserstoff mit einer heißen 
Emulsion aus Asphalt oder anderen bituminösen 
Stoffen, kolloidalem Ton und Wasser imprägniert 
und diese Mischung auf der Pappenmaschine in eine 
verfilzte Bahn verwandelt wird. Dieses Produkt 
ist zwar wasserfest gegenüber flüssigem Wasser, 
aber nicht wasserfest und undurchlässig für mit 
Wasserdampf beladene Luft. Das gemäß dem vor- 


liegenden Verfahren hergestellte Erzeugnis soll 
jedoch praktisch porenlos und möglichst undurch- 
lässig für feuchte Luft sein. Statt des Asphalts 
können z, B. Seife, Kasein, Salze, Kohlenwasser- 
stoffe, pechartige Stoffe usw. verwendet werden. 
Es werden die an sich bekannten Multipelstoff- 
bütten 1 und 5 mit darin umlaufenden Formzylin- 
dern 2 und 6 benutzt. Auf Zylinder 2 bildet sich 
der Anfang der Faserbahn 3, die auf die Unterseite 
des Bandes 4 übertragen wird. In der Stoffbütte 
5 wird durch den Zylinder 6 ein zweites impräg- 
niertes Stoffband herge- 
stellt. 8 und 9 sind 
Gautschwalzen, 10 ein 
Saugkasten, II eine An- 
zahl Preßwalzen. Zwi- 
schen den Bütten I und 
5 sind Sprühdüsen 12, 
13, 14 quer zuf erzeugten 
Bahn angeordnet. welche 
durch diese Düsen über 


„ = = "7 die ganze Breite mit 
” d E fei faserstoffreiem Asphalt 
5 Géi 


degt Ka s beliebiger Schichtdicke 

u „ bedeckt wird. Ferner 
kann mittels der Dü- 
sen 16 eine asphaltierte 
Faserbahn 7 auf dem 
Zylinder 6 geschaffen 
werden. Auf diese 
Weise sind also zwei 
imprägnierte Stoffbahnen 
durch eine nur aus As- 
phalt bestehende. dünne 
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und leichte Schicht zu einer Einheit verbunden, die 
keine Luft durchläßt. 

Ganz ähnlich wird gemäß dem amerik. Patent 
1 526 553 gearbeitet. Innerhalb der Botte 5 ist statt 
der Düsen 16 des vorigen Falles eine Hilfsbütte 
angeordnet, die mit der genannten Emulsion aus 
Asphalt, Ton und heißem Wasser befüllt und so 


angeordnet ist, daß die Emulsion unterhalb des 
Oberflächenspiegels der Büttenfüllung 5 durch ein 
Leitbrett auf die Stoffbahn des Zylinders 6 beför- 
dert wird. Die mittlere Verbindungsschicht bildet 
also auch in diesem Falle eine Sperrschicht gegen- 
über eindrängendem Wasserdampf und L.uft. 


Schr. 


VEREINS MITTEILUNGEN 


Einladung zur Sommerversammlung 1925 


des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure am Mittwoch, den 17. Juni 1925 
in Hamburg im Hotel Atlantic, An der Alster 73—79. 


I. Vorstands-Sitzung, vorm. 9 Uhr. 
II. Mitglieder- Versammlung, vorm. 10 Uhr. 
Ordnung der Vorträge: 


Prof. Dr. C. G. Schwalbe: Sulfitzellstoff- 
kochungen mit magnesiahaltigen Frischlaugen. 


ded 
D 


2. Prof. Dr. Hägglund, Abo: Neue Wege der 
Alkaliregeneration aus Schwarzlaugen. 
3. Prof. Dr. C. G. Schwalbe: Bericht über die 


Bestimmung der a-Cellulose. 


4. Prof. Dr. P. Klemm: Ueber die Technik der 
Trocknung von Papierstoffproben zur Trocken- 
gehaltsprüfung. 


III. Abends 7 Uhr Beteiligung an dem zwang- 
losen Begrüßungsabend des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten im Uhlenhorster Fährhaus. 


Wegen Unterkunft wende man sich an die 


Kongreß- und Verkehrsstelle, Hamburg, Neuer Jung- 
fernstieg 1. 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Neuerungen im deutschen Lastkraftwagenbau. 
Von Direktor Th. Blasweiler, Berlin. 


Im Anschluß an meine Ausführungen in dem 
Artikel „Der Lastkraftwagen in der Papierindustrie“ 
möchte ich heute eine kurze Beschreibung der Ver— 
besserungen im deutschen Lastkraftwagenbau 
folgen lassen. Ich gehe dabei von dem Gedanken 
aus, daß die Wiederbelebung unseres Wirtschafts- 
lebens im Jahre 1925 auch manche Zellstoff-, Holz- 
stoff- und Papierfabrik, wie auch die papierver- 
arbeitenden Werke vor die Frage der Beschaffung 
von Lastkraftwagen stellen wird, und eine Orientie— 
rung auf diesem wichtigen Gebiete nur erwünscht 
se in dürfte. 

Die verkehrs wirtschaftliche Bestimmung des 
Nutzkraftwagens liegt darin, daß er die Befreiung 
unseres Verkehrssystemes von der Starrheit fester 
Linien, und in der Beförderung von Gütern engste 
Anpassung an die unendliche Mannigfaltigkeit ört- 
licher und zeitlicher Bedürfnisse gestattet. Aus 
diesen Anforderungen heraus entstanden neben dem 
Lastkraftwagen in seiner ursprünglichen Form, den 
verschiedensten Bedürfnissen angepaßte Sonder— 
konstruktionen. Der Lastkraftwagen hat so sein 
Verwendungsgebiet immer mehr erweitert, und 
selbst die Reichsbahn hat unter Berücksichtigung 
seiner Eigenheiten den Kraftwagen zur Verwendung 
im Rahmen der Güterbeförderung herangezogen. 
Damit wird der Nutzkraftwagen neben der Eisen- 
bahn in volkwirtschaftlich nützlicher Zusammen- 
arbeit zum wichtigsten Verkehrsmittel unserer Tage. 

Der Einfachheit halber sollen die neuesten 
Konstruktionen einer Reihe unserer bekanntesten 
Lastkraftwagen-Fabriken geschildert werden, unter 
Hinweis auf die Verbesserungen der einzelnen Teile. 
wie Motor, Getriebe, Fahrgestell, Auf bau, Bremsen, 
Bereifung usw. 


I. „Daag“, Deutsche Last-Automobil- 
fabrik Akt.-Ges,Ratingen-Düsseldorf. 
Die „Daag“ brachte das erste deutsche Lastauto 
mit Vierradbremse heraus. Bei der erhöhten Ge- 
schwindigkeit auch der schwersten Lastkraftwagen 
und Lastzüge ist die Vierradbremse für die Sicher- 
heit des Fahrens von enormer Bedeutung. Die 
beiden gesetzlich vorgeschriebenen Bremsen sind bei 
dem „Daag“-Lastwagen als Hinterradbremse kom- 
pendiös ineinandergebaute (D. R. P.) Innenbacken- 
bremsen mit groß im Durchmesser gehaltenen 
Bremstrommeln; durch die hierdurch erzielte ein- 
fache Baubreite der Bremstrommeln sind die Feder- 
auflagen nahe an das Rad herangerückt, wodurch 
die Biegungsmomente in den Achstrichtern nur klein 
bleiben. Zeitlich kurz nach den Hinterradbremsen 
werden durch das Fußbremspedal auch noch die 
Vorderradbremsen, ebenfalls Innenbackenbremsen 
mit Asbestbelag, betätigt; durch das zeitlich frühere 
Anziehen der doppelten Hinterradbremsen wird 
einem Schleudern des Wagens, selbst bei kurzem 
Bremsweg, wirksam entgegengearbeitet. Die Brems- 
kräfte werden von der Hinter- und auch von der 
Vorderachse durch besondere Gestänge federnd auf 
den Rahmen übertragen, ohne die Federn und die 
Federbriden zusätzlich zu beanspruchen. 

Die Getriebebremse, der wunde Punkt im Ge— 
triebe, ist ganz in Wegfall gekommen; dafür hat der 
„Daag“-Lastwagen außer den obigen drei Bremsen 
noch die „Daag“-Motorbremse (D. R. P.), die eine 
sicher wirkende Hilfsbremse bei der Talfahrt dar- 
stellt und, durch den Mechanismus der Vergaserhebel 
bedient, stets bereit und ohne Verschleiß ist. 

Die „Daag“ ist nun in der sachgemäßen Aus- 
bildung der Bremsorgane noch einen Schritt weiter 
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gegangen und rüstet ihre Schnellastwagen und 
Schnellastwagenzüge mit der Knorr-Luftdruck- 
Bremse aus. Diese Luftdruckbremse erlaubt dem 
Fahrer mit demselben Griff nicht nur den Motor- 
wagen, sondern auch alle vier Räder der Anhänger 
zu bremsen, so daß die Mitfahrer für die Anhänger 
gespart werden. Abgerissene Anhänger werden 
durch die Luftdruck-Bremse automatisch zum 
Stehen gebracht. 


Mit Hilfe der Druckluft-Bremse ist es möglich, 
den denkbar kürzesten Bremsweg zu erzielen, da 
sämtliche Räder des Motorwagens wie auch der An- 
hänger gebremst werden. Die Bremsanlage wird 
von einem mit dem Wechselgetriebe verbundenen 
Kompressor durch das Pedal der normalen Fuß- 
bremse betätigt. Die Innenbackenbremsen der 
Vorder- und Hinterräder werden kurz nacheinander, 
und zwar die hinteren zuerst, durch Druckluft an- 
gezogen, um, wie oben schon einmal bei der mecha- 
nischen Bremse erwähnt, das Schleudern zu ver- 
meiden. Da die Bremsen der Anhänger um den 
Bruchteil einer Sekunde früher anziehen als die des 
Motorwagens, so bleibt der Lastzug stets gestreckt. 
Zur Sicherung der Bremsmöglichkeit ist das normale 
Bremsgestänge beibehalten worden und schaltet sich 
automatisch ein, sobald irgendein Teil der Druck- 
luftbremse defekt werden sollte, so daß die Fuß- 
bremse dann mechanisch arbeitet. Die erzeugte 
Druckluft kann ferner zur Betätigung der Hupe, des 
Sandstreuers bei Glatteis, zum Aufpumpen der 
Reifen usw. benutzt werden. 


Ein weiterer wunder Punkt bei den Lastzügen 
war die Lenkung der Anhänger, die in den Kurven 
stets die Neigung haben, nach innen zu gehen, so 
daß ein bestimmter Kurvenradius mit einem Drei- 
wagenzug nicht unterschritten werden durfte. Die 
„Daag“ hat durch ein sinnreiches Hebelsystem 
zwischen Vorder- und Hinterachse der Anhänger 
erreicht, daß die Hinterräder derselben so nach der 
Kurvenaußenseite gestellt werden, daß die Anhänger 
genau der Spur des Triebwagens folgen. Man ist so 
in der Lage, auch sehr scharfe Kurven mit einem 
Dreiwagenzuge, bei Druckluftbremse auch ohne 
Bemannung der Anhänger, gefahrlos zu nehmen. 


Der „Daag“-Lastkraftwagenmotor ist im letzten 
Jahre noch weiter verbessert worden, und stellt bei 
großer Leistung, kleinem Gewicht, geringem Brenn- 
stoffverbrauch und guter Zugänglichkeit ein Sonder- 
fabrikat dar. Die Zylinderläufe aus Stahl sind in 
die, mit dem Gehäuseoberteil aus einem Stück aus 
hochwertigem, zähem Edelaluminium zusammen- 
gegossenen Zylinder eingepreßt und vom Kühl— 
wasser direkt bespült. Die Kolben sind ebenfalls aus 
einer geeigneten Leichtmetallegierung hergestellt. 
Die Zündkerzen sind wassergekühlt. Der Zylinder- 
kopf ist abnehmbar und trägt somit, leicht zugäng- 
lich, die hängenden Ventile. Der Spezialvergaser hat 
regulierbare Ansaugluftvorwärmung. Alle Lager 
des Motors und des Wagens, ausgenommen die 
Pleuellager, sind reichlich groß dimensionierte 
Rollen- oder Kugellager. 


Durch alle diese Vorteile erreicht der „Daag“- 
Lastkraftwagen große Geschwindigkeiten bei ge- 
ringstem Brennstoffverbrauch, so kommt der 22 
bis 3-t-„Daag“-Schnellastwagen mit seinem 50-PS- 
Motor, bei nur 18 kg Brennstoffverbrauch für 100 km, 
mit Riesenluftbereifung auf 45 bis 55 km in der 
Stunde; der „Daag“ 5-t-Schnellastwagen erreicht mit 
seinem 60-PS-Motor bei 30 kg Benzol auf 100 km, 
auf Fulda-Riesen- oder Conti-Elastic-Bereifung 
35 km pro Stunde, mit Anhänger 30 km in der 
Stunde. Bei Riesenluftbereifung dürfte auch der 
5-t-Wagen eine noch größere Geschwindigkeit er- 
langen. Der Brennstoffverbrauch ist gegenüber den 
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„Daag“-Wagen vor Jahresfrist um 50% und mehr 
durch Verbesserung der Motore und des ganzen 
Wagens zurückgegangen. Somit dürfte der moderne 
„Daag“-Schnellastwagen mit seiner großen Ge- 
schwindigkeit, der sicher wirkenden, mit Druckluft 
oder mechanisch betätigten Vierradbremse, der 
niederen Bauhöhe und dem geringen Brennstoff- 
verbrauch besonders für große Ueberlandfahrten 
geeignet sein. 


2. „MAN“, Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg Akt.-Ges. 


Die älteste und erfahrenste Dieselmotor-Firma 
„MAN“ hat durch den „kompressorlosen „MAN“- 
Fahrzeugdieselmotor“ die bekannten Vorzüge des 
Dieselmotors auch für den Fahrzeugbetrieb nutzbar 
gemacht. Der Lastkraftwagen-Motor, der nur un- 
wesentlich schwerer als ein entsprechender Benzin- 
motor ist, arbeitet nach dem Viertaktverfahren, wo- 
bei der Brennstoff ohne Druckluft in reine, hoch 
verdichtete Luft eingespritzt wird, und ohne weitere 
Hilfsmittel zur Zündung und vollkommenen Ver- 
brennung gelangt. An Stelle des Vergasers und des 
Zündapparates tritt die Brennstoffpumpe mit den 
Einspritzdüsen. Als Brennstoff dienen alle Schwer- 
öle, so z. B. Gasöl, Petroleum, Braunkohlenteeröl, 
Texasöl usw. Die Leistung der „kompressorlosen 
‚MAN'‘-Fahrzeugdieselmotore‘“ beträgt 40 bis 50 PS, 
bei einer Drehzahl von 1000 bis 1200 in der Minute. 
Das Anlassen erfolgt wie bei dem Vergasermotor 
aus kaltem Zustand von Hand oder durch einen 
elektrischen Anlasser. 


Die große Bedeutung des Rohölmotors für den 
Lastkraftwagen ist offensichtlich, denn abgesehen 
davon, daß diese Spezialmotoren nur geringen Brenn— 
stoffverbrauch haben, sind die Schweröle immerhin 
wesentlich billiger als Benzin und Benzol. 


Die Lastkraftwagen der Maschinenfabrik Augs— 
burg- Nürnberg haben außer dem Rohölmotor— 
Antrieb noch manche Verbesserungen aufzuweisen. 
Die Fahrgestelle sind kräftig durchkonstruiert. 
haben Dreipunktaufhängung des miteinanderver- 
schraubten Motorgetriebe-Aggregates zum Schutz 
gegen die Verwindungen des Rahmens infolge der 


Unebenheiten der Straße, Uebertragung des Schubes . 


der Hinterachse auf das Fahrgestell durch das 
Cardanrohr mit Kugelkopf, dessen Mittelpunkt mit 
dem des Cardangelenkes zusammenfällt und so 
weiter. Die Zweistufenunterteilung des Hinterachs- 
getriebes erlaubt durch Auswechselung der sehr 
kräftig gehaltenen Stirnräder verschiedene Fahr- 
geschwindigkeiten der Wagen. 


Das Gesagte gilt sowohl für den 2%-t-, den 
3½-t- als auch für den 5-t-Lastkraftwagen. Der 
letztere hat auch Cardanantrieb, der die nicht ganz 
zuverlässige Kette mehr und mehr verdrängt. 

Es mögen hier ein paar Worte über Ketten- und 
Cardanantrieb gesagt werden. Für leichte und 
mittelschwere Wagen hat man schon seit Jahren 
allgemein den Cardanantrieb gewählt; bei schweren 
5-t-Wagen zeigt sich die Anwendung erst in letzte- 
rer Zeit. Der Grund für das Festhalten an dem 
Kettenantrieb bei den schweren Wagen dürften die 
kleineren, ungefederten Massen desselben gegenüber 
dem Cardanantrieb sein. Der Kraftbedarf eines 
Lastwagens wird durch die ungefederten Massen, 
d. s. also die Teile, die unterhalb der Blattfedern des 
Fahrgestells liegen, wie Achsen, Bremsscheiben, 
Kettenräder oder Cardan, sehr stark nach oben 
beeinflußt; dasselbe Gewicht bzw. dieselben Massen 
würden auf der Pritsche des Wagens sich praktisch 
überhaupt nicht bemerkbar machen. Ein sinnfälliger 
Versuch läßt sich sehr schön mit einem elektrischen 
Kraftwagen machen, bei dem der Amperemeter- 
Ausschlag proportional dem Kraftverbrauch ist. 
Hängt man bei einem solchen Elektromobil ein Ge- 
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wicht von 50 kg direkt an die Achse, so zeigt sich 
ein stärkerer Ausschlag des Ampèremeters; legt man 
die 50 kg auf den Lastwagen, so zeigt sich praktisch 
kein Mehrverbrauch an Kraft, bzw. kein größerer 


Ausschlag des Amperemeters als bei 


normaler 
l.eerfahrt. 


Die Bedenken der ungefederten Massen treten 
aber heute auch beim schweren s-t-Wagen zurück, da 
die Bereifung desselben eine elastischere geworden 
ist, und in neuester Zeit, wie weiter unten gezeigt 
wird, eine solche Vollkommenheit erreicht hat, daß 


von ungefederten Massen nicht mehr gesprochen 
werden kann. 


3. Ben z werke Gaggenau. 


Diese bekannte Lastkraftwagen-Firma hat u. a. 
auch einen Rohölmotor für Lastkraftwagen heraus- 
gebracht. Der 50-PS-Rohölmotor dürfte in großen 
Zügen dem schon oben beschriebenen kompressor- 
losen Diesel-Fahrzeugmotor von „MAN“ gleich sein. 
Auch hier wird keine Druckluft wie beim eigent- 
lichen Dieselmotor eingedrückt, und entfällt somit 
die darin liegende Gefahr. Die Maschine ist ohne 
Verwendung von Hilfsbrennstoff stets betriebsbereit 
und belastungsfähig. Man hat es nicht mit einem 
unerprobten Neuling zu tun, sondern der Rohöl- 
motor ist schon seit Jahresfrist unter schwerster 
Belastung als Fahrzeugmotor ausprobiert worden. 

Die Benzwerke haben dem Bestreben, Lastkraft- 
wagen mit niederer Pritsche zu bauen, durch die 
Konstruktion ihres Dreitonnen-Niederwagen Rech- 
nung getragen; die Pritsche dieses Niederrahmen- 
wagens liegt nur 70 cm über dem Erdboden, also in 
der Höhe der Laderampe normaler Rollfuhrwerke. 
Um andererseits auch die Ladefläche recht groß zu 
machen, ist der Führersitz seitlich neben den Motor 
gelegt, ohne hierdurch die Zugänglichkeit zu dem 
30- bis 35-PS-Vierzylindermotor zu beeinträchtigen. 

Ein anderer Spezialaufbau für Schüttgut von 4 
bis 5 t ist als Dreiseitenkipper ausgebildet und wird 
vom Motor aus, mittels hydraulischer Kippvorrich- 
tung nach den beiden Seiten und nach hinten ge- 
kippt und in jeder beliebigen Lage festgehalten. 


4 Daimler-Motoren-Gesellschaft, 
Marienfelde. 


Die Daimler-Motoren-Gesellschaft war die erste, 
die in dem Kampfe gegen den Kettenantrieb eine 
Sonderkonstruktion schon vor vielen Jahren heraus- 
gebracht und zu einer konkurrenzlosen Vollkommen- 
heit entwickelt hat, den sogenannten „Ritzelantrieb“. 
Dieser Spezialantrieb ist auch allein in den Händen 
der Daimler-Motoren- Gesellschaft geblieben, die 
über große Erfahrungen hierüber im Laufe der Jahre 
verfügt. 

Des weiteren finden wir auch hier die Vierrad- 
bremse, die vom Fußhebel aus betätigt wird, während 
der Handbremshebel auf ein zweites Paar Hinter- 
radbremsen wirkt; die Getriebebremse ist in Fort- 
fall gekommen. Ein „Spargetriebe“ sorgt für 
billigere Leerfahrt des Lastkraftwagens: es ist ein 
fünfter Gang neben den normalen vier Gängen, der 
dem Fahrzeug bei Leerfahrten eine erhöhte Stunden- 
geschwindigkeit erteilt. gleichzeitig aber auch 
zwangläufig die Drehzahl des Motors um nahezu die 
Hälfte reduziert, so daß ein äußerst niedriger Brenn— 
stoff- und Oelverbrauch hierbei erzielt wird. 

Außer dem oben erwähnten „Ritzelantrieb“ baut 
die Daimler-Motoren- Gesellschaft auch schwere 5-t- 
Wagen mit Cardanantrieb. Das Cardan-Nieder- 
rahmen-Fahrgestell für 4 t erhält die geringe 
Pritschenhöhe über dem Erdboden durch ent- 
sprechende Anordnung der Federn, ohne daß die 
Längsträger des Rahmens schwächende 
Kröpfung erfahren. Der tiefliegende Schwerpunkt 
der Niederrahmen-Lastkraftwagen ergibt ein siche- 
res Fahren und Nurvennehmen selbst bei großen 
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Geschwindigkeiten, wie sie auch bei den Lastkraft- 
wagen jetzt immer mehr aufkommen. 


5. Mannesmann-Mulag, Motoren und 
Lastwagen A.-G., Aachen. 
Als Sonderfabrikat dieser altbekannten Last- 
kraftwagen-Firma will ich unter den Spezialwagen 
den Motor-Universal-Kipper „Muk“ (D. R. P.) be- 
sonders erwähnen. Er eignet sich hervorragend jut 
die wirtschaftliche Beförderung von Schüttgut. in- 
dem sein Wagenkasten sowohl im Stillstand als in 
der Fahrt vom Führersitz aus motorisch nach beiden 
Seiten oder auch nach hinten gekippt werden kann. 
Der Wagenkasten ruht zu diesem Zwecke auf vier 
Kipplagern am Fahrgestell und hat klappbare und 
abnehmbare Seiten- und Rückwände; die Haupt- 
spindel greift in der Mitte des Kastenbodens an und 
wird durch ein Wechsel- und Kippgetriebe betätigt 
Auch der wohl erst in diesem Jahre in größerer 
Zahl 


herauskommende 5-t-Kardanwagen der 
Mannesmann-Mulag-Werke hat eine Reihe er- 
wähnenswerter 


Konstruktionsverbesserungen. Der 
mit höherer Kompression ausgerüstete Motor leistet 
bei geringem Brennstoffverbrauch 55 PS; das sehr 
kräftig gehaltene Wechselgetriebe hat sogenannte 
Drehbügelschaltung, ähnlich wie neueren Datums 
auch bei den Personenwagen, die ein Klemmen voll- 
ständig ausschließt. Das Kardangehäuse ist unge- 
teilt, daher leicht und ohne Fugen, wodurch Fett- 
und Oelverluste vermieden werden; die sogenannten 
Hüpfbewegungen des Vorderwagens werden durch 
eine Oelbremse abgefangen; die Steuersäule zeigt. 
durch Legung des Lenkspindelstockes vor die Vor- 
derachse, eine bequeme Schräglage gegenüber der 
steilstehenden, ermüdenden Steuersäule bei den bis- 
herigen schweren Lastwagen. Auch eine Vierrad- 
bremse ist vorhanden, wobei die Hinterradbrems 
durch den Handhebel und die kombinierte Vorder- 
rad- und Getriebebremse durch das Pedal betätigt 
wird. Die Federung des Wagens durch lange und 
starke Blattfedern sowie Zusatzspiralfedern ist eine 
ausgezeichnete. 

Der 3-t- Mannesmann - Mulag - Kardanwaxen 
dürfte seinen seit Jahrzehnten gebauten und de— 


währten Vorgänger mit Kettenantrieb wohl noch ın 
vielem übertreffen. 


6. „NAG“, Nationale Automobil-Gesell- 
schaft, Berlin- Oberschöneweide. 

Die „NAG“, die auf 20 Jahre Erfahrung im 
Lastkraftwagenbau blicken kann, ist einer der 
eifrigsten Verteidiger des Kardan-Antriebes auch 
bei schweren 5-t-Wagen, und gab schon vor dem 
Kriege durch ihre gut bewährten schweren Auto- 
omnibusse Veranlassung, daß alle Lastwagen bis zu 
3 t Ladegewicht nur noch mit Kardanantrieb ver- 
sehen wurden. 

Ich habe oben schon erwähnt, daß die Bedenken 
gegen die ungefederten, kraftverzehrenden Mass" 
des Kardanantriebs auf der hinteren Achse heut‘ 
durch die neue Bereifung von größerer und grüßt! 
Elastizität in Wegfall kommen. Der große Vorteil 
des Kardanantriebes als solchem gegenüber dem 
Kettenantrieb ist auch jedem Nichtfachmann in die 
Augen springend. Während die Kette vollständiz 
frei und nahe am Boden liegt, dem Schmutz und 
dem Staub der Straße ausgesetzt ist, und durch 
hineingeschleuderte Steine leicht ein Verletzen "A 
Zerreißen der Kette eintreten kann, somit auch - 
bester Pflege und ständiger Schmierung ein sehne 
Verschleiß derselben eintritt, so liegt das Karl 
getriebe vollkommen eingekapselt, geschützt sere 
Staub und Schmutz und ständig im Oelbad. du“ 
Vierteljahre einmal erneuert wird: der Versch" 
der Zahnräder des Antriebs- und Ausgleich" 
nismusses im Kardangehäuse ist also sehr H" 


(Fortsetzung folgt! 
————— 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Füllstoffe. 


Von Direktor Ingenieur Janata. | 
Zweck der Verwendung von Füllstoffen. Die Beziehungen zwischen Füllstoff und Faser, Beider 
Verhalten während des Fabrikationsganges: im Holländer bei der Papierbildung auf dem Rundsiebe 
Verhalten 


und auf dem Langsiebe. Füllstoffverluste. 
verschieden gearteter Fasern zu den Füllstoffen. 
schaften. 


Um alle Fragen, welche bei der Verwendung von 
Füllstoffen in der Papierfabrikation auftauchen, 
übersehen, die daraus sich ergebenden Schlüsse ab- 
leiten und in sachgemäßer Weise auf die in der 
Praxis sich ergebenden Fälle anwenden zu können, 
ist es zunächst notwendig, sich darüber klar zu sein, 
welchem Zweck die Zuteilung mineralischer Stoffe 
dient. Mit welcher Absicht die erstmalige Verwen- 
dung derartiger Materialien bei der Papierherstel- 
lung erfolgte, wird sich wohl nicht mit Sicherheit 
feststellen lassen. Angesichts der Tatsache aber, 
daß die Entwicklung unserer Industrie, besonders in 
ihren ersten Stadien, sich vorwiegend auf rein empi- 
rische Erfahrungen gründet, hat die Annahme Be- 
rechtigung, daß die mineralischen Stoffe die Aufgabe 
hatten, wertvolles Fasermaterial zu ersetzen. Die 
Erkenntnis, daß mineralische Beimengungen ein 
Fremdkörper innerhalb des Fasergefüges sind mit 
all den Nachteilen eines solchen, muß sich aber frag- 
los bald Bahn gebrochen haben, mit ihr aber auch 
die Erfahrung, in welcher Weise Füllstoffe die 
Papiereigenschaften zu beeinflussen in der Lage 
sind. Und so stellte sich denn das ganze Problem 
als Frage der Beziehungen zwischen Einzelfaser 
beziehungsweise Fasergefüge und mineralischen Bei- 
mengungen dar. 

Der Ausdruck „Füllstoff“ deutet bereits darauf 
hin, daß Materialien dieser Art gewissermaßen be- 
rufen sein sollen, Stellen im Papiergefüge aus- 
zugleichen, welche durch ungleichmäßige Verteilung 
der Fasern entstanden sind. Nachdem aber diese 
Bezeichnung die richtige Erkenntnis der Aufgabe, 
welche derartige Stoffe zu erfüllen haben, zur Vor- 
aussetzung hat, so müßte sie eigentlich jüngsten 
Datums sein. Wir finden den Ausdruck aber bereits 
bei Hofmann in der ersten deutschen Ausgabe seines 
„Handbuches“ (1875). 

Die Verbindung zwischen den Füllstoffpartikel- 
chen und den Einzelfasern des Stoffes, durch die 
gegenseitige Adhäsion hergestellt, ist wohl um so 
inniger, je größer die sich berührenden Flächen sind, 
doch machen sich wieder trennende Einflüsse 
geltend, die um so größer sind, je größere Angriffs- 
flächen den auf beide Körper wirkenden Kräften ge- 
geben sind und je größer die Differenz der Massen 
der aneinander haftenden Körper ist. Bei der amor- 
phen Beschaffenheit der verwendeten mineralischen 
Beschwerungsmittel und der Art der mechanischen 
Vorbereitung und Zerkleinerung, welche ihrer Ver- 
wendung vorauszugehen hat, resultieren für die 


Verfahren zu deren Herabminderung. 


Einfluß des Füllstoffgehaltes auf die Papiereigen- 


Erwünschte und unerwünschte Eigenschaften. 


mum an Volumen bei großem spezifischem Gewicht 
und einem Minimum an Oberfläche gekennzeichnet 
sind. Die Partner dieser Teilchen, die Fasern, sind 
nach dieser Richtung hin gegenteilig geartet: kleine 
Massen bei großen Oberflächen. 

Die Ablagerung der Füllstoffteilchen auf die 
Fasern erfolgt bei der Zuteilung um so ungleich- 
mäßiger, in je größeren zusammenhängenden Massen 
sie in den Holländer eingetragen werden. Zu- 
sammengeballt treten sie ihren Weg dem Stoff- 
umlauf im Holländer entsprechend an. Holländer- 
walze, Stoffströmung, Reibung innerhalb der Masse 
und zwischen ihr und dem Stoff bewirken Locke- 
rung der Füllstoffmasse und fortlaufende Ablösung 
ihrer Teilchen und gleichmäßige Vermischung mit 
dem Stoff. Erst in diesem Zustande kann die ge- 
wollte Ablagerung auf den Fasern erfolgen. Doch 
ist sie immer noch keine endgültige, denn die 
Walzenwirkung ist eine zu durchgreifende, um nicht 
den Zusammenhang zu stören, selbst dann, wenn 
kein ausgesprochenes Mahlen stattfindet. Aber 
selbst in dem sich bewegenden Stoff kann kein 
relativer Beharrungszustand zwischen Stoffaser und 
auf ihr abgelagerten Füllstoffteilchen eintreten, wenn 
nicht besonders günstige Momente obwalten. Es 
ist nur notwendig, sich den Umstand zu vergegen- 
wärtigen, daß viele der Fasern auf ihrem Wege eine 
Lage einnehmen werden, in der sie vermöge ihrer 
großen Oberfläche der vollen Wirkung der Strö- 
mung ausgesetzt sind und so die Reibung, die 
zwischen ihnen und den Nachbarfasern auftritt, zu 
überwinden imstande sind. Das Anhaftvermögen 
der abgelagerten Mineralteilchen aber wird in der 
weitaus größten Anzahl der Fälle unter dem Maße 
der eine Verzögerung (oder auch Beschleunigung) 
veranlassenden Reibung liegen und eine Trennung 
zwischen Füllstöffteilchen und Faser wird die Folge 
sein. Diese Erscheinung wird um so intensiver auf- 
treten, je kleiner die Berührungsfläche zwischen 
Faser und Füllstoffteilchen und je größer dieses 
selbst in seinem Ausmaße ist, je größere Angriffs- 
flächen es also den durch Reibung und Strömung 
dargestellten Kräften bietet. Eine andere Kräfte- . 
wirkung ist durch Strömung und Schwere gegeben. 
Jene, in horizontaler Richtung wirkend, ist propor- 
tional der Fläche, diese, senkrecht nach unten ge- 
richtet, proportional dem Gewichte. Es wird sich 
also bei einer Lage von Faser und anhaftendem Füll- 
stoffteilchen, welche beiden Kräften volle Angriffs- 
möglichkeiten bietet, für denmineralischen Teil mit 
der kleinen Oberfläche und dem hohen spezifischen 


Teilchen vorwiegend Formen, die durch ein Maxi- 
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Gewichte eine Resultierende ergeben, die mit dem 
Holländerboden einen bei weitem größeren, dem 
Werte von 90“ näher liegenden Winkel einschließt, 
als dies bei der der Faser zukommenden Mittelkraft 
ist. Ist nun das Anhaftungsvermögen beider Körper 
einer Kraft gleich, die unterhalb des Ausmaßes der 
beschriebenen Kraftwirkungen liegt, so ist die Folge 
eine Loslösung und ein Sedimentieren der Füllstoff- 
teilchen. 

In richtiger Erkenntnis dieses Umstandes wählt 
der Praktiker Füllstoffe, die einen möglichst feinen 
Mahlgrad, deren Teilchen also kleinste Dimensionen 
aufweisen, und wählt für die Zuteilung der Füllstoffe 
in den Holländer einen Zustand, in welchem sie, in 
Wasser aufgeschwemmt, bereits eine ziemlich weit- 
gehende gleichmäßige Verteilung auf die Fasern ge- 
währleisten. 

Bei der verhältnismäßig hohen Stoffdichte im 
Holländer und der daher besonders stark zum Aus- 
druck kommenden Wirkung der Reibung, wie sc 
angedeutet wurde, ist anzunehmen, daß dort nur ein 
verschwindend kleiner Teil der mineralischen Bei- 
mengungen eine endgültige Lage einnehmen wird. 


In der Stoffbütte spielen sich Vorgänge ab, 
die — nicht unähnlich den im Holländer beob- 
achteten — kein anderes Urteil zulassen über die 
Beziehungen zwischen Füllmaterial und. Stoffasern. 


Erst auf dem Papiermaschinensieb wird End- 
gültiges, Bleibendes geschaffen. Entsprechend der 
bei weitem höheren Stoffverdünnung kommt die Rei- 
bung innerhalb des Stoffes weniger, dafür aber um 
so mehr die Wirkung der Stoffströmung und der 
Schwere zum Ausdruck. Diese letztere ist hier von 
ganz besonderem Einfluß, weil sie unterstützt wird 
durch das in gleicher Richtung zwischen den Sieb- 
maschen abfließende Abwasser. Beide Kraftwir- 
kungen summieren sich. Während des Entwässe- 
rungsvorganges werden sich, je nachdem dieser vor- 
geschritten ist, die Kraftverhältnisse und deren Wir- 
kung ändern. Sofort nach dem Auffließen auf das 
Sieb, solange die ganze freie Siebfläche zwischen 
den Siebmaschen für den Abfluß zur Verfügung 
steht, wird die Bewegung mehr oder weniger senk- 
recht zur Siebfläche gerichtet sein. Im selben 
Augenblick wirkt aber noch die ganze Strömungs- 
energie, wie sie der Stauhöhe vor den Linealen ent- 
spricht. Bei der Betrachtung der für unseren Fall 
in Frage kommenden Vorgänge im Holländer wurde 
konstatiert, daß die Faser in höherem Maße der Wir- 
kung der in horizontaler Richtung verlaufenden 
Stoffströmung unterliegt, die Füllstoffteilchen aber 
eher der Schwerkraftwirkung folgen. Je größer 
diese beiden nach verschiedener Richtung hinzielen- 
den Kräfte sind, um so größer ist also die Gefahr 
der Trennung des Füllstoffes von der Faser und ist 
um so schwerwiegender, als es gerade das leicht 
zwischen den Siebmaschen entweichende Füll- 
material ist, dem die Tendenz in vertikaler Richtung 
erteilt wird. Wäre die in der Richtung des Sieb- 
laufes wirkende Strömungsenergie auf Null herab— 
zusetzen, so würden Stoffasern und mineralische 
Teilchen mit derselben Beschleunigung dem Siebe 
zustreben, denn hier tritt dank des abfließenden Ab- 
wassers der Fall ein, wo Gewicht und Stoff (im all- 
gemeinen Sinne der Mechanik) ohne Einfluß sind, 
und eine Trennung zwischen beiden Körpern wäre 
ausgeschlossen. Die Folgerung, die aus dieser 
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Ueberlegung für den Praktiker sich ergibt, läßt sich 
dahin formulieren, daß vergrößerte Stoffströmung 
auf das Langsieb den Füllstoffverlust vergrößert. 
Nicht restlos, aber unter Berücksichtigung sonst 
maßgebender Umstände, läßt sich diese Erkenntnis 
praktisch verwerten. 


Bei der Papierbildung auf dem Rundsieb ist 
der Vorgang ein wesentlich anderer. Durch Einbau 
von mit dem Siebzylinder parallel verlaufenden 
Zwischenwänden in die Siebkasten wird dort die 
Stoffströmung derart geleitet, daß sie vom Kasten- 
boden ausgehend zu derjenigen Stelle des Siebzylin- 
ders gerichtet ist, an welcher das Sieb die größte 
Durchlässigkeit hat, dort also, wo es die ganze reine 
Filterfläche darbietet, oder die abgelagerte Papier- 
faserschicht noch dünn, also stark durchlässig ist. 
Es wird dies vorwiegend an der Eintauchstelle des 
Siebzylinders sein und diese Wirkung dort klar zum 
Ausdruck kommen entsprechend dem höheren hydro- 
statischen Druck von außen nach innen an dieser 
Seite, hervorgerufen durch das tiefere Flüssigkeits- 
niveau im Siebinnern. Demzufolge wird also die 
Strömung beinahe vertikal nach oben verlaufen, und 
wenn auch die Füllstoffteilchen unter dem Einfluß 
der Schwere, dem sie auch in diesem Falle mehr 
ausgesetzt sind als die Fasern, dem Strom entgegen 
zu Boden zu sinken die Tendenz haben, so begegnen 
sie auf diesem Wege wieder Fasern, auf welchen sie 
Gelegenheit haben, sich abzulagern und mitgenom- 
men zu werden zu endlicher Papierbildung. Hier 
haben also die Füllstoffteilchen keinesfalls die Nei- 
gung, zwischen den Siebmaschen zu entweichen, und 
selbst zu Boden sedimentiertes Füllmaterial ist nicht 
als verloren anzusehen. Bei der Ablagerung der 
Papierfaserschicht auf dem Siebe werden zunächst 
die Fasern selbst, dank des Einflusses der Stoff- 
strömung, die erste Schicht bilden, für Füllmaterial 
also ein Hindernis darstellen auf dem Wege durch 
die Siebmaschen in das Abwasser. Nach alledem 
ist also die Arbeitsweise der Rundsiebmaschine für 
beschwerte Papiere im Hinblick auf die Möglichkeit 
der Einschränkung von Füllstoffverlusten günstiger 
als diejenige des Langsiebes. 


Der ganze Prozeß der Papierbildung und Ent- 
wässerung verläuft bei dem Rundsiebe unter den- 
selben gleichbleibenden Grundbedingungen. Die 
Kräfte, unter deren Einfluß die Ablagerung der 
Elemente der Papierbahn erfolgt, ändern sich nur 
in ihrer Intensität, nicht aber dem Wesen nach, und 
bleiben in ihrer Richtung und Wirkung gleich. Auch 
bei der Drehung des Siebzylinders und bei der Ab- 
nahme der Durchlässigkeit des Siebes, veranlaßt 
durch die abgelagerte Papierschicht, kann nur die 
Stoffströmung die Lage der Fasern und Füllstoff- 
teilchen beeinflussen, ist dabei immer senkrecht zur 
Siebfläche und direkt entgegengesetzt oder in einem 
Winkel zur Schwerkraft gerichtet. 


Auf dem Langsiebe dagegen wurde bereits bei 
Einleitung des Prozesses eine Strömung in die Sieb- 
ebene und eine solche senkrecht zum Siebe kon- 
statiert. Im Verlaufe des Prozesses nehmen beide 
an Intensität ab. Die erste auf dem Siebe ab- 
gelagerte Faserschicht hemmt den fast ungehin- 
derten Abfluß des Abwassers, die Strömungsenergie 
geht zurück. Doppelt ist die Rückwirkung dieser 
Erscheinung auf die mineralischen Beimengungen. 
Die Loslösung derartiger, bereits an Fasern haften- 
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der Teilchen geht entsprechend der verminderten 
Strömungsenergie nicht mehr so durchgreifend vor 
sich, und das Abwasser, mit dem diese Partikelchen 
ihren Weg zu den Siebmaschen machen, hat eine 
Filterschicht zu passieren, welche einen großen Teil 
der Füllstoffteilchen zurückhalten wird. Selbstver- 
ständlich wählt das Abwasser diejenigen Stellen der 
Filterschicht zum Abfluß, welche geringste Dicke 
aufweisen, dem Durchfluß also geringsten Wider- 
stand entgegensetzen. Naturgemäß wird an diesen 
Stellen der Großteil des Füllstoffes abgelagert, die 
Papierschicht wird durch ihn gleichmäßiger und die 
Bezeichnung „Füllmaterial“ findet ihre Berechti- 
gung. 


Zu der in der Richtung des Sieblaufes verlaufen- 
den Strömung tritt die Schüttelbewegung, welche 
auf den Abfluß des Abwassers durch die Sieb- 
maschen verzögernd wirkt. Aehnlich wie im Hollän- 
der gestalten sich nun die Beziehungen zwischen 
Fasern und Füllstoff, denn entsprechend der 
größeren Konsistenz des Stoffes mehrt sich die 
gegenseitige Beeinflussung der benachbarten Fasern, 
die Reibung im Stoff. Aber die endgültige Lage- 
rung der Fasern gegeneinander nimmt bereits ihren 
Fortgang. Festhaftende Füllstoffteilchen werden 
zwischen benachbarte Fasern eingeschlossen, lose 
Partikelchen nach dem bereits Gesagten zumeist auf 
dünnere durchlässige Stellen der Papierschicht ab- 
filtriert, mitunter von weiter ablagernden Fasern be- 


deckt, so die Oberfläche der Papierbahn aus- 
gleichend. 


Mit fortlaufender Entwässerung hört die Stoff- 
strömung in der Siebebene ganz auf, der senkrecht 
zu ihr gerichtete Ablauf des Abwassers geht auf ein 
Minimum zurück, um dann durch die Saugerwirkung 
verstärkt einzusetzen. In dem Zustand der Ver— 
filzung, in welchem sich die Fasern in dem Augen- 
blick befinden, sind sie gegen diese Einwirkung zum 
großen Teil gewappnet, nicht in dem Maße sind es 
aber die Füllstoffteilchen, besonders diejenigen, 
welche an der Unterseite der Papierschicht ab- 
gelagert sind — und nach dem Gesagten wird es ein 
hoher Prozentsatz des gesamten Füllmaterials sein. 
Darauf ist auch tatsächlich der große Füllstoffver- 
lust durch die Saugerwirkung zurückzuführen. 


Der beobachtete Vorgang bei der Ablagerung 
der Füllstoffe an faserarmen, dünnen Stellen der 
Papierschicht bedingt gleichmäßigeres Gefüge, 
bessere Durchsicht der Papiere, gibt dem Erzeugnis 
also gewünschte Eigenschaften. Der Umstand aber, 
daß sich Füllstoffteilchen zwischen die Fasern lagern, 
deren unmittelbare Berührung also hindern, ist um 
so nachteiliger, als die Steifigkeit der Fasern es nicht 
zulassen wird, daß sie sich der Form der minera- 
lischen Teile anpassen, sie ganz umschließen, um 
sich in möglichst hohem Maße gegenseitig zu nähern. 
Andernteils ist das Füllmaterial seiner Natur nach 
hart und unnachgiebig, also keinesfalls bestrebt, sich 
gegebenen Zwischenräumen anzupassen. Vermin- 
dert Füllstoff in dieser Art die Größe der Berüh- 
rungsflächen zwischen den Fasern, demgemäß deren 
Regenseitiges Anhaftungsvermögen, so kann er zur 
Intensität der Adhäsionskraft nicht beitragen, denn 
diese ist zwischen Faser und Füllstoff an und für 
sich kleiner als zwischen Faser und Faser. Dieses 
Moment wird um so überzeugender, je mehr wir uns 
die These Ostwalds bzw. Hausdings zu 


eigen machen, wonach wir es mit Kapillarwänden, 
d. h. feinverteilten zelligen Fasermassen, zu tun 
haben, die das natürliche Bestreben einer möglichst 
dichten Lagerung besitzen. 

Demgegenüber müssen die mineralischen Anteile 
immer als Fremdkörper gelten, die den Zusammen- 
hang stören und dadurch die Festigkeit des Papier- 
gebildes herabsetzen. Je feiner sie verteilt sind, je 
geringeres Ausmaß sie haben, um so weniger störend 
werden sie wirken, ein Umstand, der ebenso wie die 
größere Ergiebigkeit für feinste Zerteilung spricht. 

Aber auch durch andere Mittel sucht man sich 
den günstigsten Bedingungen anzupassen. Werden 
Füllstoffteilchen mit einer kolloidalen Schicht aus 
Leim oder Stärke umgeben durch Abkochen und 
Vermengen mit derartigen Lösungen, so ist jedes 
der Teilchen als in eine plastische, formbare 
Hülle eingeschlossen zu betrachten, welche bei der 
Ablagerung die Größe der Berührungsfläche zwischen 
Faser und mineralischen Partikelchen, mithin das 
gegenseitige Anhaftungsvermögen vergrößert und 
damit den starren Füllstoff geeignet macht, die 
günstigste Form anzunehmen. Diese Tatsache ist 
natürlich auch für die Lagerung des Füllstoffes 
zwischen den Fasern von Bedeutung, da Zwischen- 
räume besser ausgefüllt werden. Die höhere Aus- 
beute an Füllstoff bei derartigen Verfahren und der 
minder störende Einfluß im Zusammenhang der 
Fasern, die größere Papierfestigkeit in diesem Falle, 
erklären sich durch diese Momente. 


Gleichmäßigste Verteilung des Füllmaterials in 
der Fasermasse wird angestrebt durch gemeinsame 
Verarbeitung beider im Kollergang, doch wären die 
Resultate dieses Verfahrens ziffernmäßig nach- 
zuweisen, da anzunehmen ist, daß die Stoffbehand- 
lung im Holländer zu tiefgreifend ist, um nicht die 


gegenseitige Lagerung zwischen Füllstoff und Faser 
unbeeinflußt zu lassen. 


Dagegen ist die Zuteilung des in Wasser fein 
verteilten Füllstoffes auf dem Siebe selbst durch 
quer über die im Entstehen begriffene Papierbahn 
angebrachte Rohre, wie sie jüngst patentamtlich 
geschützt wurde, plausibel, denn es kann für diese 
Zuteilung der richtige Augenblick gewählt werden. 
Sie wird also dann einzusetzen haben, wenn 
die erste Ablagerung von Fasern auf dem Sieb 
bereits erfolgt, also ein Filterschicht vorhanden 
ist, welche die Abführung der Füllstoffteilchen 
hindert. Anderseits wird die Stoffströmung in 
diesem Zeitpunkt bereits abgeebbt sein, nach dem 
Gesagten also ein günstiges Moment für die Füll- 
materialausbeute. Allerdings kann da auch nicht 
soweit gegangen werden, daß die Entwässerung zu 
weit vorgeschritten und der Zusammenhang der 
Fasern ein derartiger ist, daß die ablagernden Füll- 
stoffteilchen die Faserschicht nicht mehr oder nur 
oberflächlich durchsetzen können. Die Resultate, 
welche das Verfahren in der Praxis zeitigen wird, 
sind allerdings abzuwarten. 

Aelter, aber noch einleuchtender ist ein anderes 
Verfahren, das gleichfalls Gegenstand eines Patentes 
bildet und das die Fällung von in Lösung befind- 
lichen, als Füllstoff geeigneten Mitteln auf dem Siebe 


vorsieht, beispielsweise die Zuteilung von Barium 


chlorid zum Stoff und Bildung von Bariumsulfat 
auf dem Siebe. Die Vorstellung, daß letzteres im 
statu nascendi, also in äußerst feiner Verteilung vor- 
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handen ist und in die vorhandenen Zwischenräume 
zwischen den Fasern sozusagen hineinwächst, wirkt 
bestrickend. Freilich tauchen eine Menge von 
Fragen auf, welche den richtigen Augenblick der Zu- 
teilung der als Füllstofflösung anzusprechenden 
Flüssigkeit, um allzu große Verluste an dieser zu 
vermeiden, ferner die Zugabe des Fällungsmittels be- 
treffen, welche nicht zu früh aber auch nicht zu spät 
erfolgen darf, da das Fällungsmittel die ganze Faser- 
schicht durchdringen soll. Der Grad der Konzen- 
tration beider Flüssigkeiten, die Zeit, welche für die 
Reaktion zur Verfügung steht, Ausbeute und Kosten 
des Verfahrens, all das sind uns unbekannte Größen, 
und es wäre von besonderem Interesse darüber 
Näheres zu erfahren. 

Im Verlaufe unserer Untersuchungen taucht 
immer wieder die Frage der Ergiebigkeit des Füll- 
stoffes, oder, was dasselbe ist, das Moment der Füll- 
materialverluste auf. Die Papierfasern haben ge- 
ringe Neigung, diesen Fremdkörper aufzunehmen und 
festzuhalten, besonders unter den bei der Papier- 
bildung gegebenen Verhältnissen, und der Praktiker 
ist gewohnt, Verluste bis zu 60% und darüber als 
normal anzusehen. Im allgemeinen gilt als Regel: 
Te geringer die Menge des zugeteilten Füllstoffes 
auf die Faserstoffeinheit ist, um so größer ist die 
prozentuelle Ausbeute an jenem. Dieser Grundsatz 
scheint aber nur Gültigkeit zu haben, solange sich 
der Füllstoffzusatz in als normal aufgefaßten Grenzen 
bewegt und ein Ausmaß von 30 bis 40 kg auf 100 kg 
Papierstoff nicht überschreitet. In diesen Grenzen 
steigt unter sonst gleichen Verhältnissen, wie wieder- 
holte Untersuchungen ergeben haben, der Füllstoff- 
verlust fast proportional mit der zugeteilten Menge. 
Wird aber ein Stoff mit Füllmaterial überladen, so 
steigt auch die Ausbeute über das normale Maß. 
Weitbekannt ist die Fabrikation stark beschwerter, 
unter dem Namen „Zuckerpapier“ gangbarer Sorten, 
die eine derartige Behauptung stützen. Nicht in 
demselben Maße verbreitet dürfte die Kenntnis der 
beinahe als mineralische Papiere anzusprechenden 
Qualitäten sein, die, besonders in früheren Jahren, 
in Oberitalien stark verbreitet waren und im Klein- 
verkaufe als Packpapier viel Verwendung fanden 
mit der ausgesprochenen Absicht, auf diesem Wege 
nicht gerade einwandfreie Gewinne zu erzielen. Der 
Eintrag derartiger Papiere bestand aus ı2 kg Hanf- 
schnüren, 28 kg Baumwollumpen und 100 kg Füll- 
stoff (Gips oder Baryt) und ergab 100 kg fertiges 
Papier. Es entfallen also auf 100 kg Faserstoff 
250 kg Beschwerungsmaterial, und die Füllstoffaus- 
beute liegt über 60 v. H. Die Festigkeit derartiger 
Papiere läßt natürlich zu wünschen übrig, trotz der 
verwendeten vorzüglichen Faserstoffe, weshalb — 
und um das Stauben und den unangenehmen „Griff“ 
dieser Erzeugnisse zu verbessern — durchweg ani- 
malische Oberflächenleimung für solche Papiere vor- 
gesehen ist. 

Bei den Beziehungen zwischen mineralischen 
Beimengungen und dem Fasermaterial, wie sie sich 
im Verlaufe des Fabrikationsvorganges ergeben, ist 
es natürlich, daß die Beschaffenheit beider, sowohl 
die des Füllstoffes als auch die der Faser, die Aus- 
beute an ersterem beeinflussen wird. Es wurde 
bereits darauf hingewiesen, daß sie mit der Feinheit 
der Mahlung der Füllstoffe steigt. Ebenso ist der 
Füllstoffverlust bei Verwendung spezifisch leichter 
Materialien ein geringerer. Die Faser ist ihrerseits 
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in der Lage, um so größere Mengen an mineralischen 
Partikelchen zu binden, je größer ihre Oberfläche 
ist, was ja ohne weiteres einleuchtet, weil sich die 
Vorgänge an der Faseroberfläche abspielen. Schmierig 
gemahlene Stoffe, die vorwiegend solche Fasern 
und Faserteilchen mit sehr großer Oberfläche au- 
weisen, werden also auch besonders gute Resultäte 
ergeben, da sie auf die Flächeneinheit eine besonders 
große Zahl von Einzelfäserchen aufweisen, den Füll- 
stoffteilchen also in hohem Maße die Möglichkeit 
der Einlagerung geben. Die Tatsache, daß der- 
artige Papiere ein bedeutend geschlosseneres Gefüge 
aufweisen als solche anderer Mahlungsart, schwer 
entwässern, dem Durchgang des Wassers zwischen 
den Fasern großen Widerstand entgegensetzen. 
macht auch den Umstand erklärlich, daß das Ab- 
schwemmen eingelagerter Füllstoffteilchen schwie- 
riger wird und in verhältnismäßig minimalem Maß 
Platz greift. Schmierige Stoffe halten also Füll- 
materialien besser und ergeben geringere Füllstoif- 
verluste. 

Je starrer, unbildsamer die Fasern eines Stoffes 
sind, um so weniger Möglichkeiten liegen vor für ein 
Verflechten, Umschlingen, Umfassen mit und von 
Nachbarfasern und eingelagerten Füllstoffteilchen. 
Diese Charakteristik trifft für rösch gemahlene 
Fasern zu, aber auch für verholzte, an inkrustieren- 
den Substanzen reiche Stoffe geringen Aufschlub- 
grades. Je reiner die Zellstoffaser, um so größere 
Füllstoffmengen kann sie fest binden. 

Beschwerte Papiere dürfen wir uns vorstellen 
als ein Fasergerippe mit all seinen charakteristischen 
Fähigkeiten, seiner Widerstandsfähigkeit gegen 
Druck, Zug, Biegung und Knitterung, seiner Elasti- 
zität, kurz gegen Formänderungen überhaupt. Die 
Füllstoffteilchen, gering an Ausdehnung, den Zr- 
sammenhang der Fasern untereinander störend, 
machen das Gebilde Formänderungen viel leichter 
zugänglich. Hohem Druck nachgebend, ändern sie 
selbst unter Umständen die Form oder pflanzen ihn 
fort auf die zunächst gelagerten Fasern, diesen sich 
anpassend, und verhelfen dem Papier bei der Sati- 
nage zu einer glatten und gleichmäßigen Oberfläche. 
Naturgemäß setzen sie die Festigkeit des Papier- 
gebildes herab, denn dadurch, daß ihr Anhaftungs- 
vermögen an die Fasern ein geringeres ist als 
zwischen diesen unmittelbar, ist ein Auseinander- 
ziehen und Abbiegen bedeutend leichter, die Papiere 
sind bildsamer, lappiger, verlieren an Steifheit, passen 
sich gegebenen Formen an. Opak von Natur aus, 
setzen sie die Durchsichtigkeit der Papiere herab, 80 
die spezifische Eigenschaft besonders schmierig ge- 
mahlener Fasern ausgleichend. Der Wirkung 
leimender Substanzen sind sie schwerer zugänglich 
als die Fasern selbst, setzen also die Leimung schon 
durch diesen Umstand, mehr aber noch dadurch 
herab, daß sie den unmittelbaren Zusammenhang der 
durch Leimung in ihrem Verhalten gegen Flüssig- 
keiten beeinflußten Fasern verhindern. Auch hier 
tritt das günstige Moment feinster Verteilung det 
Füllstoffe innerhalb des Fasergefüges zutage. 

Von allen Eigenschaften des Füllmaterials tei 
sich am sinnfälligsten die der Farbe dem Papier mit. 
In der Praxis sind es daher besonders die farbigen 
Erden, die wegen ihrer Lichtechtheit ebenso Vi 
Graphit oft verwendet werden. Bei Talkum, Blanc 


fixe, Analine ist deren Weiße oft die Ursache ihr! 
Verwendung. 
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Bei Berücksichtigung dieser Gesichtspunkte für 
die Mitverarbeitung von mineralischen Stoffen bei 
der Papiererzeugung ist die wünschenswerte Klar- 
heit über die wichtigsten damit zusammenhängenden 
Fragen gegeben. Die stark hervorragende Eigenschaft 
des höheren spezifischen Gewichtes solcher Stoffe, die 
in einer glücklicherweise vergangenen Zeit den Haupt- 
grund für ihre Verwendung gab, sollte nur in 
einzelnen seltenen Spezialfällen den Ausschlag 
geben, denn sie ist, vom Standpunkte der Volks- 
wirtschaft aus gesehen, unwirtschaftlich, vom Stand- 
punkte geschäftlicher Moral aus aber zu verurteilen, 
mag nun der Papiermacher oder der unmittelbare 
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Käufer der Urheber solcher Erzeugnisse sein. Be- 
rechtigt und maßgebend für die Verwendung von 
Füllstoffen sind: der Umstand der größeren Ge- 
schlossenheit der Masse und der Oberfläche und 
deren größere Glätte, die Weichheit beschwerter 
Papiere, ihre größere Undurchsichtigkeit, gute Be- 
druckfähigkeit, ihre Farbe usw., Eigenschaften also, 
die unter Umständen erwünscht sind. Mit in Kauf 
genommen muß werden die unter allen Umständen 
nachteilige Herabsetzung der Festigkeit. Je nach Art 
der Verwendung des Erzeugnisses wird die gerin- 
gere Leimfestigkeit und das höhere spezifische Ge- 
wicht als Vor- oder Nachteil einzuschätzen sein. 


Kleine oder große Holländer für Feinpapier 
Eine alte Frage in neuer Beleuchtung 
Von Dr. techn. Sigurd Smith 


Auf Wunsch der Schriftleitung gebe ich gern in 
nachfolgendem einem von mir früher behandelten 
Thema eine neue Bearbeitung mit dem Zweck, den 
verehrten Leser zu einer praktischen Prüfung der 
in dieser Abhandlung angegebenen Gesichtspunkte 
anzuregen. Die Holländerfrage wird so häufig 
diskutiert und dabei von so verschiedenen Ausgangs- 
punkten aus betrachtet, daß eine Einigkeit unter den 
diskutierenden Parteien meistens ausgeschlossen ist. 
Wenn es mir gelänge, mit nachfolgenden Aus- 
führungen eine Grundlage für das Verständnis 
zwischen den verschiedenen Anschauungen zu 
schaffen, so ist mein Zweck erreicht. 

Ein charakteristisches Zeichen für die Bestre- 
bungen der Holländerkonstrukteure in den letzten 
drei Jahrzehnten ist die Neigung, die Holländer für 
schnelleren Umlauf und für dickeren Stoffeintrag zu 
bauen. Im Gegensatz zu diesen Bestrebungen hört 
man oft von der Seite der Feinpapierfabrikanten, 
daß der alte, kleine Holländer mit langsamem Um- 
lauf und nicht zu stark geneigtem Boden bevorzugt 
wird. Lassen sich diese scheinbar widersprechenden 
Anschauungen unter einen gemeinschaftlichen Ge- 
sichtspunkt einordnen und verständlich machen? 

Das Prinzip des schnellen Umlaufes wurde wohl 
erst von Eichhorn erkannt, der den Boden des 
Holländertroges geneigt ausgeführt hat, damit der 
Umlauf erleichtert werden konnte. Strobach gab 
zu demselben Zweck seinem Holländer einen Stoff- 
treiber. Spätere Konstrukteure sind weiter gegan- 
gen und haben Holländer mit immer größerem 
Gefälle gebaut, damit auch dicker eingetragener 
Stoff schnell umlaufen kann. Als Extreme können 
hier die Schacht- Holländer und Rabus - Holländer 
genannt werden. Die Sattelkrone in G. Schachts 
Holländer liegt ebenso hoch wie der Walzen- 
gipfel. Es wird angegeben i), daß die Holländer mit 
) bis 10% Faserstoff bei ı6 bis 88 m Stoffumlauf- 
geschwindigkeit arbeiten können. Im Rabus-Hollän- 
der wirft die Walze einfach den Stoff über sich 
selbst zurück, so daf eine Bodenneigung erreicht 
wird, die den Walzendurchmesser entspricht. 

Aus der Zeitschriftenliteratur lassen sich viele 
Stellen anführen, die mit den obengenannten Be- 
Strebungen übereinstimmen. Hier sollen nur zwei 


1) „Wochenblatt für Papierfabrikation“ (W. f. P.) 


besonders charakteristische wiedergegeben werden. 
Arnold Rehn, der durch viele Holländerversuche 
dieses Gebiet gründlich durchforscht hat, schreibt ?): 
„Die mannigfaltigen Beobachtungen weisen darauf 
hin, daß der von Eichhorn eingeschlagene Weg 
der richtige ist, nämlich Erzielung großer Stoff- 
geschwindigkeit bei hoher Stoffdichte“. Ferner 
schreibt Kirchner?°): „Wo irgend der Stoff für 
ein Papier dicken Eintrag erlaubt, kann man beim 
Mahlen des Ganzstoffes wirtschaftliche Vorteile er- 
zielen, wenn man trachtet, die Stoffdichte und dafür 
auch die Boden- und Niveaugefälle auf ein Maxi- 


mum zu bringen.“ 

Im Gegensatz zu den hier angeführten Bestre- 
bungen stehen viele Aeußerungen zugunsten eines 
mäßigeren oder sogar ganz langsamen Umlaufs. 
Holländer mit ganz flachem Boden, in denen bei 
mäßiger Stoffdichte mit geringer Umlaufgeschwin- 
digkeit gearbeitet wird, sind noch für Banknoten- 
und andere Feinpapiere bevorzugt. Ein mir. be- 
freundeter Feinpapierfabrikant hat erklärt, daß er 
für Feinpapier so wenig Umlauf wie möglich 
wünsche, und tatsächlich verwendet er für Bank- 
notenpapier Holländer mit wagerechtem Boden und 
nur 0,34 m Stoffumlauf pro Minute. Aehnliche 
Holländer findet man in vielen Feinpapierfabriken; 
und wo die Holländerfrage in der Fachpresse disku- 
tiert wird, wird die Ueberlegenheit dieser Maschinen 
sehr oft von den Feinpapierfabrikanten hervor- 
gehoben “). 

Wir wollen jetzt mit Hilfe der sogenannten 
„Faserwisch-Theorie“ die widersprechenden An- 
schauungen untersuchen, um einen mehr allge- 
meinen Gesichtspunkt zu finden, unter welchen die 
Anschauungen sich einordnen lassen. 

In der Voraussetzung, daß die Faserwisch- 
Theorie, die früher in dieser Zeitschrift beschrieben 
worden ist), doch nicht allen Lesern bekannt ist, 
gebe ich dieselbe noch einmal in kurzen Zügen an. 


2) „W. f. P.“ 1913, Seite 1402. 
3) E. Kirchner, „Das Papier“ IV, Ganz- 


stoffe, Seite 233. 
) Siehe beispielsweise „W. f. P.“ 1915, Seite 
1355 und 1494 samt 1923, Seite 913. 
5) „Der Papier-Fabrikant“ 1922, Seite 97, samt 
1923, Seite 121. Siehe auch: Die rationelle Theorie 
des Ganzzeugholländers, Seite 169 u. f. 


1913, Seite 3699. 
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Abb. ı zeigt das Eintreten der Walzenmesser 
in den Stoffbrei. Die scheinbare Geschwindigkeit 
des Stoffbreies im Verhältnis zum Walzenmesser 
ist mittels Pfeil dargestellt. Der Stoffstrom wird 
von der Messerkante zerteilt, so daß eine dünne 
Stoffschicht, die längs der Vorderfläche des Walzen- 


— — aufwärts 


Abb. 1. 
messers hinaufgleitet, abgehobelt oder abgeschält 
wird. Dabei muß ein Teil der Fasern als ein Wisch 
über der Messerkante hängen bleiben, ganz wie es 
geschieht, wenn ein Taschenmesser durch den Stoff 


geführt wird. Die Stoffdichte und die mittlere 


Faserlänge sind für die Größe des Faserwisches 
bestimmend. Zur Bestimmung dieser Größe diente 
eine Art Säbel, bestehend aus einer 25 cm langen, 
blanken und viereckigen Stahlstange, die mit einem 
Griff versehen war. Dieser Säbel wurde nun in der 
Weise durch den Stoff geführt, daß eine von den 
vier Kanten nach vorwärts, in der Richtung der 
Säbelbewegung gekehrt ist. Dabei wurde ein Stoff- 
wisch auf der Kante gesammelt. Der Stoffwisch 


Gram pro Meter 


d- 


5 2 3 a $ „ ? 8 
Abb. 2. 


9% Stoffaichte 


wurde jedesmal abgestrichen, getrocknet und ge- 
wogen. Das Gewicht vier solcher Stoffwische gab 
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die Stoffwischgröße ô in Gramm pro Meter Säbel- 
länge. Die Untersuchung ergab die in Abb. 2 an- 
gegebenen Resultate, woraus die große Bedeutung 
der Stoffdichte im Trog und der mittleren Faser- 
länge zu ersehen ist. In den Originalabhandlungen 
wurde festgestellt, daß der Faserwisch, der sich auf 
den Walzenmesservorderkanten absetzt, höchst- 
wahrscheinlich derselben Gesetzmäßigkeit unter- 
worfen ist, wie der Faserwisch auf der Säbelkante, 


sofern es sich um Stoffdichte und Faserlänge 
handelt. 


Ist es aber nun in allen Holländern, in denen 
eine gegebene Stoffdichte (z. B. 6%) und eine ge- 
gebene mittlere Faserlänge (z. B. 1,75 mm) vor- 
handen sind, möglich, auf der Walzenmesserkante 
einen so großen Faserwisch zu sammeln, wie Abb. 2 
angiebt (4 g pro Meter Messerlänge)? 


Es soll nun gezeigt werden, daß genügender 
Stoffumlauf eine Vorbedingung ist für die Bildung 
eines solchen (maximalen) Faserwisches. 


Damit die Walzenmesserkante auf ihrem Weg 
von der Stoffoberfläche bis zum Grundwerk einen 
so großen Faserwisch aufsammeln kann, ist es un- 
bedingt notwendig, daß sie auf diesem Wege 
wenigstens so vielen Fasern begegnet, wie auf- 
gesammelt werden sollen. Höchstwahrscheinlich 
muß sie sogar einer bedeutend größeren Anzahl 
von Fasern begegnen, denn viele Fasern gleiten 
oder schlüpfen vorbei, ohne festgehalten zu werden, 
da sie in einer für das Hängenbleiben ungünstigen 
Lage von der Messerkante getroffen werden. Wir 
müssen daher zuerst untersuchen, wieviel Stoff 
von jedem einzelnen Messer abgeschält wird — 
d. i. die sogenannte Zellenfüllung. Zuerst wollen 
wir den Fall betrachten, daß wir es mit einer Walze 
mit gleichgroßen Messerabständen zu tun haben. 
Wir bezeichnen mit V Liter pro Sekunde die Größe 
des Stoffumlaufes im Holländer. Dieser Umlauf 
wird leicht gemessen, wenn man die Zeit t Sek. 
beobachtet, die der Stoff in der offenen Troghälfte 
benötigt, um einen Meter Weg zurückzulegen. Die 
Stoffgeschwindigkeit ist beinahe gleich groß im 
ganzen Querschnitt des Stoffstromes, wovon ‚man 
sich überzeugen kann, wenn man einen Stab senk- 
recht in den Stoffstrom einführt. Der Stab gleitet 
dann mit dem Stoff und behält dabei meistens seine 
senkrechte Stellung. Hieraus ersieht man, daß der 
Strom oben und unten gleich stark ist. Gleich- 
zeitig wird der Querschnitt des Stoffstromes A in 
Quadratdezimeter gemessen. Man hat dann den 
Stofftransport 


10 A 


V = : Liter pro Sekunde. 


Die Walze muß genau dieselbe Menge trans- 
portieren, und wenn die Drehzahl n ist und die 
Walzenmesserzahl m,, wird dieser Transport von 
60 my Walzenmessern besorgt. Jeder 
zwischenraum — im folgenden nur „Zelle“ genannt 
10 A 


Messer- 


— transportiert somit 


0 — — — 
e 


Stoff. Ist die Länge eines Walzenmessers L Meter 
so transportiert jeder Meter Messerzelle 
600 A 


Lami Liter Stoff, 
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und wenn ein Liter Stoffbrei s kg Fasern enthält 
(s = Faserstoffdichte), entspricht dieses Stoff- 
quantum 

600000 As 


amt gramm Fasern 


Von dieser Fasermenge nimmt die Messer- 
kante die Fasern für die Faserwischbildung. Der 


größte Faserwisch, der bei der vorhandenen Stoff- 


dichte und Faserlänge gebildet werden kann, ist 
aus Abb. 2 ersichtlich, und er wird mit ômax(Gramm 
Faserstoff pro Meter Messerlänge) bezeichnet. Da 
wir nicht annehmen dürfen, daß es gelingt, alle die 
Fasern, die in die Messerzelle hinein wollen, auf 
der Messerkante aufzufangen, muß die Stoffmenge 
pro Meter Zelle wenigstens 2Zômax Gramm Fasern 
enthalten, wobei z eine Zahl bezeichnet, die größer 
als ı ist (wahrscheinlich hat diese Zahl einen Wert 
zwischen 2,5 und 3). Der maximale Faserwisch 
kann somit nur aufgefangen werden, wenn 


l 600 000 Ac 
Ln met 


Diese Gleichung, die die Stoffumlauf- 
bedingung genannt wird, gibt die Bedingung 
für die Bildung des maximalen Faserwisches. 

Aus Abb. 2 sieht man, daß für 


= 2 Iman ist. 


ç = 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 
ist Bmax = 12 19 28 39 53 6,8 


. 3 Ä 
wobei = 40 48 56 65 75 85 


Da ômax viel schneller als die Stoffdichte wächst, 
sieht man aus der Stoffumlaufbedingung, daß die 
Zeit t kleiner werden muß, wenn man in einem 
Holländer. bei größerer Stoffdichte und gleich- 
zeitig mit größtmöglichem Faserwiseh arbeiten 
will. Will man also die Mahlung mit dem größten, 
erreichbaren Faserwisch durchführen, so muß man 
mit dickerem Stoff und noch schnel- 
lerem Umlauf arbeiten. Dafür erhält man 
dann auch eine sehr bedeutende Steigerung in der 
Faserwischgröße. 

Man bemerkt gleich eine überraschende Ueber- 
einstimmung zwischen dem Sinn dieser auf ganz 
theoretischer Grundlage abgeleiteten Bedingung 
und den anfangs angegebenen Zitaten von Rehn 
und Kirchner, die die Bedingung für gute 
Leistung eines Holländers ausdrücken. 

Die Schiußfolgerung liegt dann nahe, daß 
nämlich die Bildung des größtmög- 
lichen Faserwisches die Bedingung 
für die gute Leistung eines Hollän- 
dersist. Die Richtigkeit dieses Satzes wird un- 
bedingt von den Fabrikanten der gröberen Papier- 
sorten zugegeben. Nicht aber von allen Fein- 
papierfabrikanten. Warum findet aber dieser Satz 
nicht unbedingt Zustimmung bei allen Feinpapier- 
fabrikanten? 

Wenn die Walzenmesserkanten mit einem 
großen Faserwisch an das Grundwerk gelangen, 
dann wirkt die Mahlung wahrscheinlich mehr 
schonend, von den Fasern werden verhältnismäßig 
weniger durchgeschnitten und die Mahlung wird 
mehr einem Quetschen ähnlich, als wenn der Faser- 
wisch klein ist“). 


) Wie große Mengen auf den Messerkanten 
hängen bleiben können, sieht man leicht durch die 
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Von verschiedenen Seiten lauten die Ant- 
worten auf der hier gestellten Frage recht ver- 
schieden. Ich gebe hier drei verschiedene Beant- 
wortungen zur Ueberlegung und zur Prüfung: 


1. Man kann sich denken, daß die Faserbearbei- 
tung für Feinpapiere (aus Zellstoff oder Lumpen) 
mehr zerteilend wirken muß als für die gröberen 
Papiersorten, so daß die Einzelfasern nicht bloß 
mehr geschnitten, sondern auch so hart gequetscht 
werden müssen, daß eine wahre Spaltung oder ein 
Zerreißen der Zellenhaut stattfindet. Ist diese Er- 
klärung die richtige, dann kommt das Feinpapier- 
mahlen auf langsames Umlaufen heraus, 80 daß 
die Stoffumlaufbedingung nicht erfüllt werden soll. 
Hierbei wird der Faserwisch klein. 


2. Die zweite Beantwortung sagt, daß bei Be- 
arbeitung von Zellstoff immer mit großem Faser- 
wisch gearbeitet werden muß, um die zarten Zell- 
stoffasern nicht zu stark zu zertrümmern, während 
die mehr dickwandigen und harten Lumpenfasern 
eine Bearbeitung in dünner Schicht — kleiner 
Faserwisch! — benötigen, um geschnitten und 
fibrilliert zu werden. Ist diese Erklärung die 
richtige, dann müssen die alten flachen Holländer, 
die nicht die Stoffumlaufbedingung erfüllen, ledig- 
lich zur Lumpenverarbeitung zweckmäßig sein, 
während Zellstoff auch für Feinpapiere in Hollän- 
dern mit dickem Eintrag und schrägem Boden ge- 
mahlen werden muß. 


3. Es gibt auch noch eine dritte Beantwortung, 
nämlich, daß der Vorteil der alten flachen Hol- 
länder eigentlich nicht auf dem langsamen Umlauf 
beruht, sondern darauf, daß der Walzendurchmesser 
en klein und die Walze so leicht ist, daß sie beim 
unentbehrlichen Zittern nicht den Faserwisch 
durchdrückt, also die Fasern nicht verletzten kann. 
Man wünscht bei der Feinpapiermahlung vor allem 
vorsichtig zu mahlen, muß also einen kleinen 
Walzendurchmesser haben. Hierbei bekommt man 
bei der gewöhnlichen offenen Trogkonstruktion 
einen fast wagerechten Trogboden. Der langsame 
Umlauf ist in diesem Falle nicht direkt gewünscht, 
sondern bloß eine Folge davon, daß man mit kleinem 
Walzengewicht vorsichtig die Faserwische be- 
arbeiten kann. 


Es gibt somit eine Menge von Arbeitshypo- 
thesen, und die volle Klarheit ist wohl nur dadurch 


folgende Ueberlegung. Wenn die Stoffumlauf- 
bedingung in einem Holländer mit 6 % Stoffdichte 
und rund 1,75 mm mittlere Faserlänge erfüllt ist, 
hängen 4 g Fasern pro Meter 
Messerlänge auf den Kanten. 
Nach den Beobachtungen, die in 
—> Die rationelle Theorie des Ganz- 
zeugholländers“, S. 34 (Abb. 7), 
besprochen sind, muß man an- 
nehmen, daß der Faserwisch un- 
gefähr 2 mm von der Vorder- 
A fläche des Walzenmessers und 


k2- 2 mm von der arbeitenden Fläche 
deckt, d. h. der Faserwisch ist 
Abb. 3. ungefähr 4 mm breit (siehe 


Stoffwisch auf einer Abb. 3). Wenn er 4 g (Trocken- 

DEN gewicht) pro Meter wiegt, ent- 
spricht seine Größe somit der Dicke eines Pappen- 
bogens von 1000 g pro Quadratmeter. 
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erreichbar, daß man die Holländer für die verschie- 
denen Papiersorten experimentell durchprüft mit 
Messung von allen Größen, die für die Faserwisch- 


größe Bedeutung haben. Das heißt, es müssen í 


Stoffumlauf, Stoffdichte, mittlere Faserlänge beim 
Anfang und Ende des Mahlens, Umdrehungszahl 
usw. gemessen werden. Solche Versuchsresultate 
werden, unter Berücksichtigung der Stoffumlauf- 
bedingung, Klarheit geben können darüber, 
welchen Faserwischgrößen man am besten arbeitet. 


Im vorstehenden haben wir nur den Fall be- 
trachtet, daB alle Walzenmesserabstände gleich 
groß sind. Wenn das nicht zutrifft (Bündelbemesse- 
rung), ersieht man leicht, daß ein nach einer breiten 
Zelle folgendes Messer einen größeren Faserwisch 
aufsammeln kann, als ein nach einer schmalen Zelle 
folgendes. Wenn alle Messer den maximalen 
Faserwisch aufsammeln sollen, muß man daher einen 
schnelleren Stoffumlauf haben, als wenn die Walzen- 
messerabstände gleich groß sind. Diesem Umstand 
kann dadurch Rechnung getragen werden, daß man 
für die Zahlengröße z einen größeren Wert einsetzt 
als den früher angegebenen (2,5 bis 3,0). Tabelle II 
gibt eine Reihe von Zahlenwerten, die wahrschein- 
lich ziemlich richtig sind, wenn die Bemesserung 
mit drei Messern im Bündel ausgeführt ist. Dabei 
bezeichnet aı den kleinen Messerabstand, sy die 
Messerstärke und d, die Messerteilung (d. h. 


Walzenumfang & D, durch Messeranzahl m, divi- 
diert) 


mit 


Tabelle II. 
Für J. 8. =09istz=3,5- 40 

v— Be 

0.8 40 — 50 
h 0,7 5,0-70 
Abb. 4 0,6 7,0-10,0 

Die Bestimmung der Zahlenwerte z beruht nur 
auf wenigen Beobachtungen. Vielleicht wird es 
möglich, durch neue Versuchsreihen mit verschie- 
denen Bemesserungen noch bessere Zahlenwerte zu 
erhalten. 

Bei den Versuchen muß man ferner das so- 
genannte „Spucken“ der Walze beobachten und dann 
mit in Rechnung setzen, wenn ein bedeutender An- 
teil der ganzen Stoffmenge mit über die Walze ge- 
schleppt wird. Ist die Umlaufgeschwindigkeit im 
Troge klein, kann es passieren, daß den Walzen- 
messern mehr Stoff durch das „Spucken“ zugeführt 
wird als durch den Umlauf im Troge, und in 
solchen und ähnlichen Fällen muß die mitgeschleppte 
Stoffmenge unvermeidlich gemessen werden’). 

Ich hoffe, daß die hier entwickelte Theorie ein 
gutes Arbeitsfeld für neue experimentelle Unter- 
suchungen bieten wird, die unsere Kenntnisse der 
Vorgänge beim Holländermahlen bereichern. 
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‚) Das Messen des „Spuckens“ ist in „Die 
rationelle Theorie des Ganzzeugholländers“ (Vet- 
lag Otto Elsner), S. 183, beschrieben. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedrich von Hößle. 
(Fortsetzung aus Heft 23.) 


Nr. 91. Die Papiermühle bei Selb. 

Von dieser im Jahre 1709 an der Selb errichteten 
Papiermühle sind noch zahlreiche Urkunden im 
Besitz der Familie Jäger, welche über zwei- 
hundert Jahre hier ansässig ist. 

Gründer war Johann Georg Jäger, Pa- 
pierer von Niederreut bei Asch, verheiratet mit 
Sabina Walther von der Papiermühle Adorf 
in Sachsen. 

Demselben erteilte Markgraf Christian 
Ernst von Brandenburg mit Urkunde vom 
3. Juli 1709 das Privilegium, unweit vom Markt Selb 
eine Papiermühle zu erbauen und erbrechtsweis zu 
betreiben, als auch in den sechs Aemtern die er- 
forderlichen Lumpen zu sammeln gegen Leistung 
von „jährlich acht Gulden fränkisch Zins sowie 
einer Faßnachtshenne und fünfzehn Kreuzer apartes 
Gefälle zum Pfründt-Amt Selb“, 

Die Papiermühle war mit einem Geschirr mit 
fünf Stampfloch gebaut, erhielt aber schon 1712 ein 
Holländerwerk. Das älteste Wasserzeichen mit den 
Buchstaben des Gründers und dem Ortsnamen ist 
wie bei Hof der Löwenschild der Burggrafen von 
Nürnberg, Abb. 152. 

Am 23. Juli 1715 verglich sich Jäger mit dem 
Papierer Wunnerlich zu Hof wegen des 
Lumpensammelns dahin, daß er in den Oberämtern 
Streitberg und Osternohe, den beiden Richterämtern 
Plech und Thusbrunn allein, dann in der Amtshaupt- 
mannschaft Wunsiedel nebst sechs Aemtern mit 
Wunnerlich gemeinsam sammeln dürfe. 


Schon 1728 vergrößerte Jäger das Stampfwerk 
auf sieben Stampfloch. 


1736, 16. Februar, erneuerte Markgraf Fried- 
rich Jägers alte Privilegien mit dem Zusatz, dab 


Abb. 152. 


in der Markgrafschaft „außer den Papiermühlen zu 
Hof und Selb“ weiter keine erbaut werden dürie. 
Hier ist es auffallend, daß von der 1730 auf dem 
Dünkelhammer errichteten Papiermühle nichts er- 
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wähnt wird. Diese Schutzmaßnahme erfolgte wohl 
im benachbarten Haidengrün er- 


infolge einer 
in bambergischem 


richteten Papiermühle, welche 
Gebiet lag. 

Wegen Altersschwäche übergab Jäger die 
Papiermühle zwei Jahre vor seinem Tode, 1747, 
seinem Sohn Georg Adam Jäger gegen Bezah- 
lung von 2000 fl. fränkisch. Derselbe baute 1751 
einen Mahlgang für Getreide in das Werk ein. 

Jäger bestimmte, daß seine Frau und Kinder 
gemeinschaftlich Erbe werden sollten, und nach 
seinem Tode heiratete die Witwe am ı5. Januar 
1760 den Papierer Johann Adam Schaller. 
Aus dessen Zeit stammt die berühmt gewordene 
„Hollandia“, Abb. 153; es ist die neben dem 


0 
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Abb. 153. Hollandia. 


holländischen Löwen in einer Pallisade sitzende 
allegorische Figur Hollands, mit deren Führung 
viele Papiermacher das schöne holländische Papier 
nachzuahmen versuchten, was aber nur wenigen 
gelang. 

Nach Schaller kam 1779, 13. August, An- 
dreas Adam Jäger, welcher die Papiermühle 
um den Kaufpreis von 3300 fl. fränkisch samt Ein- 
richtung, Grundstücken und Fischwasser sowie 
Wagen und Vieh übernahm. 

Dieser Jäger machte Papier mit dem schon 
bekannten Wasserzeichen „König David“ (Abb. 99 
in Teil III) und beigesetztem Ortsnamen. 

Jägers Witwe war eine rührige Geschäftsfrau, 
welche nicht allein die Selber Papiermühle weiter- 
führte, sondern auch noch die Papiermühle in Wald- 
sassen (Nr. 44, Oberpfalz) kaufte, 1818 heiratete 
sie den Papierfabrikanten Ernst Abraham 
Barsch, welcher in das Papier seinen ganzen 
Namen mit Ortsnamen setzte. 

Nach einem Brande im Jahre 1827 ließ Bars eh 
die Papiermühle neu aufbauen und gut einrichten. 
Auf der Abb. 153a sieht man die im rechten Winkel 
zueinander stehenden Papiermühlgebäude mit den 
langen Dachluken heute noch erkennbar. 

Nachfolger des Ernst Abraham Barsch 
wurde ein J. A. Barsch, und von 1848—1863 war 
wieder ein Andreas Jäger Besitzer. Dessen 
Witwe heiratete den Papierfabrikanten Adolph 
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keit seines Nachfolgers Theodor Jäger weiter- 
führte; auch heute noch — nach as Jahren — ist 
ein Theodor Jäger Inhaber der Papier- 


Die 1827 erbaute Papiermühle in Selb 


Abb. 153a. 


fabrikSelb, in welcher seit Aufgabe des Bütten- 

betriebs „imitierte Handpapiere“, Aktendeckel und 

Kartonpapiere hergestellt werden. 

Nr. 92 und 93. Die Papiermühlen Dünkelhammer 
und Pirkenhammer. 

Nach Longolius soll auf dem Dünkel- 
hammer am Kleinwenderfluß, nahe Wunsiedel, 
um 1730 eine neue Papiermühle entstanden sein. 
Der als Gründer genannte Adam Jäger war viel- 
leicht mit dem Georg Adam Jäger zu Selb 
identisch, wie auch für dessen hiesige Nachfolger 
Johann Adam Jäger und Wolfgang 
Johann Jäger Herkunft und genauere Zeit- 
angabe ihres Antritts fehlen. 

Von dem Wolfgang stammt der Doppeladler 
mit W auf der Brust, das auf Wunsiedel hinweist, 
begleitet von seinem Monogramm, Abb. 154. 

1752, I. Juni, verkaufte Wolfgang Jäger 
die Papiermühle an den Papierergesellen Johann 
Eropf in Niederreuth in Böhmen um 1200 fl. frän- 
kisch. Kropf führte den Zollernadler, Abb. 123, 
mit beigesetztem Ortsnamen Wons ie del. Nach 
einem Brand von 1785 wurde die Papiermühle wije- 
der neu aufgebaut. 1790, 2. August, starb Kropf 
und nun übernahmen seine Söhne Johann Adam 
Kropf, f 1823, und Christian Friedrich 
Kropf, f 1824, die Papiermühle. 

Im Jahre 1805 wurde der Papiermühle der hohe 
Besuch des im nahen Alexanderbade weilenden 
Königs Friedrich Wilhelm III. von Preußen 
zuteil. 
1824, nachdem die Brüder Kropf gestorben 
waren, ging die Papiermühle an deren Schwester 
Christiania Margaretha über, welche mit 
dem Papierfabrikanten Johann Adam Schal- 
ler verheiratet war; derselbe betrieb sie bis 1848, 
in welchem Jahre er sie seinem Sohne Johann 
Adam Christoph Schaller übergab. Der- 


Geipel, welcher das Geschäft bis zur Volljährig- 
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selbe richtete 1862 Maschinenbetrieb ein; seitdem 
wurden Aktendeckel und Packpapiere fabriziert. 
* 


Der Pirkenhammer bei Weißenstadt war früher 
ein Hammerwerk an der Wunsiedler Straße. Ledig- 
lich, das Wasserzeichen eines Doppeladlers aus der 
Mitte des 18. Jahrhunderts mit beigesetztem Orts- 


Abb. 154. 


n.men PIRGEN HAMER gibt Kunde davon, daß 
auch hier Papier gemacht wurde. Die Weißenstadter 
Piarrmatrikel enthalten jedoch keine Papierernamen. 
Das Werk bestand vielleicht nur kurze Zeit. 


Nr. 94. Die Bayreuther Papiermühle. 


I: Kr. A. f. O. Fr. Akt d. R. B. Poliz. Kommiss. 
zu Bayr. und Rep. 207: Bayer. Hofkammer tit. 47, 
conv. 7. :] 

Der Papiermacher Johann Schaffnitzel 
aus Zurgesheim (Landgericht Donauwörth) erhielt 
im Jahre 1790 die Genehmigung, an dem Kanal, 
welcher die in der Rosenau gelegene Hoffischerei 
mit Wasser versorgt, eine Papiermühle zu errichten, 
und 1818 nennen die Akten einen Leonhard 
Schaffnitzel. 

Nachfolger desselben waren in den zwanziger 
Jahren Chr. Münch, dann lange Zeit ein Kauf- 
mann Heinrich Langheinrich. Im Jahre 
1868 übernahm dessen Sohn Ulrich Lang- 
heinrich die Papiermühle, welcher im Jahre 1872 
eine Papiermaschine aufstellte, auf welcher bis heute 
Packpapiere hergestellt werden. 


Nr. 95. Die Draisendorfer Papiermühle. 
[: Eisenbahnstation Rehau, 3 km. :] 
Von dieser Papiermühle sind lediglich folgende 

Papiermacher bekannt geworden: 

1794 Friedrich Haas, 

1813 Andreas Westermeyer, 

1821 Georg Friedr. Foerster, 

1832 A. Wester meyer. 
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Nr. 96. Die Brunnenthaler Papiermühle, 


I: Kr. A. f. O. Fr: Rep. 207, Bayer. Hofkammer 
tit. 47, conv. 10.:] Eisenbahnstation Hof, 3 km. 

In der Gemeinde Brunnenthal wurde 1821 am 
Göstrabach von Paul Wetzstein aus Hof eine 
Papiermühle errichtet. Dessen Nachfolger waren 
1840 Gehlen und 1850 Wilhelm Gallin, 
welcher im Jahre 1858 eine Papiermaschine avf- 
stellte. Seit 1865 ist die Fabrik im Besitz der 
Familie Macher. 

Die Farma Carl Macher verfertigt mit einer 
Papiermaschine Umschlag- und Packpapiere und mit 
einer Pappenmaschine verschiedene Pappen. 


Nr. 97. Die Stegmüble. 
I: Eisenb.-Station Nailer, 3 km; Post Marlesreuth. :] 

Die Stegmühle am Döbrabach wurde seit dem 
Jahre 1766 von der Familie Künzel beem, 
schaftet. Nach alten Urkunden war es der ehemalige 
Besitzer der Wendenmühle (Bez. Thierstein, O. Pf.) 
Erhard Künzel, der sich 1766 hier ansässig 
machte; ihm folgte 1792 sein Sohn Caspar 
Künzel. Diesem folgte im Jahre 1815 Johann 
Künzel, welcher 1833 die Papiermühle in Betrieb 
setzte, deren Baumeister Johann Raab und 
Christoph Bechstejn waren. 

Das Stampfwerk und der Holländer waren der 
Mahlmühle angehängt, während der Lumpen- 
schneider von der Sägemühle aus betrieben wurde. 
Von zwei vorhandenen Bütten enthielt eine ein 
Rührwerk, die andere eine Wärmevorrichtung. 
außerdem war eine Presse da. 

Heinrich Möschler von Haidengrün hat 
den ersten Bogen Papier mit Wasserzeichen IK 
gemacht; man verfertigte Schreib-, Druck- und Um- 
schlagpapiere aus Lumpen. 

Als 1852 Friedrich Künzel das Geschäft 
übernommen hatte, die Fabrikation jedoch schon 
nicht mehr rentabel war, stellte er solche nach nur 
zwanzigjährigem Betrieb 1853 ganz ein. 


Nr. 98. Die Lauensteiner Papiermühle. 

In der nördlichsten Ecke von Oberfranken wat 
eine Papiermühle bei Lauenstein in Betrieb, welche 
etwa 1840 auf dem sogenannten Dittmarsbammet 
von Hermann Keferste in errichtet wurde; er 
wurde als Papierfabrikant von Ludwigsstadt (alte: 
bayreuthisches Amt) bezeichnet. 1852—56 war noch 
ein Georg Schrepfer hier tätig, worauf die 
Papiermühle wieder einging. 

Nr. 99. Der Rosenhammer. 

Auf dem Rosenhammer, einem alten Hammer- 
werk in der Gemeinde Weidenberg, erfolgte ein 
sehr verspätete Papiermühlengründung an einem won 
der Steinach abgeleiteten Werkkanal. Der Gründer, 
Papiermacher Christoph Schleicher, kam 
von der Thurnauer Papiermühle herüber, um hie! 
1831 eine Papiermühle zu errichten, welche mit eine! 
Mühle und Schneidsäge verbunden war. Um diese 
Zeit ging das Geschäft noch gut, doch starb 
Schleicher schon nach zwölf Jahren im Alter 
von 35 Jahren, nachdem er kurz vorher noch die 
Einrichtung von Maschinenbetrieb im Sinn hatte. 

SchleichersWitwe heiratete einen Papiet- 
macher Friedrich von Kasendorf (ebr 
falls Thurnauer Papiermacher), welcher jedoch da» 
Papiermachen als unrentabel bald aufgab. , 

Auf dem Anwesen wurde später eine Glasschleile 
eingerichtet. (Fortsetzung folgt im Festheft.) 
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E. Belani: Die Schlagschatten-Kontrolle an Papier- 
maschinen. „Wochenbl. f. Papierfabr.‘ 56, 39899 
(1925). 

Zur Kontrolle der Parallellage von Brust- und 
Gautschwalze , Zylindermittel usw. ist die Schlag- 
schatten-Kontrolle nach Patent Wiegelmann 
wegen ihrer bequemen Handhabung und absoluten 


Genauigkeit besonders zu empfehlen. Stö. 


Die 55 „L'Industria della Carta“ 28, 15 
(1925). 

Unter den einheimischen Bromeliaceen Bra— 
siliens findet sich die Neoglazovia variegata, auch 
Caroà genannt, eine Pflanze mit vier bis sechs 
Blättern von 1—2 m Länge und 2—3 cm Breite, 
deren Verwendbarkeit für Textilzwecke schon 
wiederholt Gegenstand von Untersuchungen ge- 
wesen ist. Eine Analyse der lufttrockenen Blätter 
ergab 11,4 % Feuchtigkeit, 2,4% Asche, 45,0 % Cellu- 
lose, 19,0% wasserlösliche Bestandteile, 10,7 % 
Pentosane. Der Hydrolysierverlust bei Behandlung 
mit ı iger Natronlauge betrug nach fünf Minuten 
Kochdauer 17,9%, nach einer Stunde 34,1%. Gut 
aufgeschlossene Faser erhielt man durch dreistün- 
diges Kochen mit 10 %iger Natronlauge unter 2 bis 
3 Atmosphären Druck. Eine Analyse derselben er- 
gab 9,4% Feuchtigkeit, 2,2 % Asche, 780% Cellu- 
lose, 12,1 % Pentosane. Die sehr grobe, etwa 90 cm 
lange, 0.09 mm dicke Faser ist von guter Festig- 
keit; ihre Reißlänge betrug 44 100 m *), die Dehnung 
1ı—3%. Zur Prüfung auf Brauchbarkeit für die 
Papierfabrikation wurde eine Probe mit ı5 %iger 
Natronlauge nachgekocht, im Holländer auf- 
geschlagen und mit 12—15 % Chlorkalk gebleicht. 
Aus dem sehr schmierigen Stoffe floß das Wasser 
nur langsam ab. Das gewonnene Handmuster- 
Papier war sehr zähe und glich altjapanischem 
Papier. Aus dem chemischen, mechanischen und 
mikroskopischen Befunde der Faser sowie den Ver- 
suchen mit der Papierprobe wird geschlossen, daß 
es sich um einen Rohstoff handelt, der bei weiterer 
Vervollkommnung des Aufschlußverfahrens und der 
Bleiche hervorragend geeignet für die Herstellung 
von Papier erscheint. Br. 


Merle B. Shaw und George W. Bicking: Vergleich 
zwischen amerikanischen und fremden Füllstoffen 
für Papier. „Technologic Papers of the Bureau of 
Standards“, Nr. 262 (1924). 

Es handelt sich um Vergleichsversuche mit 
Papieren unter Verwendung fünf amerikanischer 
und drei fremder kaolinartiger Tone von bekannten 
physikalischen Eigenschaften als Füllstoff, nebst 
anschließenden Untersuchungen über das Haftever- 
mögen jener Füllstoffe am Papier sowie über die 
Höhe der Verluste mit dem abfließenden Wasser 
sowohl an einer kleinen Versuchsmaschine als auch 
an einer Papiermaschine des Großbetriebes. Die 
Hauptergebnisse waren folgende: Die vom Papier 
an jeder beliebigen Stelle der Maschine zurück- 
gehaltene Menge Füllstoff ist praktisch unabhängig 
von der Beschaffenheit des geprüften Füllstoffes. 
Die physikalischen Eigenschaften der fertigen 
Papiere, namentlich ihre Festigkeit und ihr Aus- 
sehen, sind im wesentlichen für die geprüften Füll- 
stoffe gleich. Durch Einschaltung eines Fangsiebes 
wird der Verlust an Füllstoff mit dem abfließenden 
Wasser bedeutend herabgesetzt und durch eine 
solche Vorkehrung die Wiederbenutzung gewaltiger 
Wassermengen ermöglicht. Die im Großbetriebe 


*) Faserlänge und Reißlänge erscheinen auf- 
fallend hoch und bedürfen der Nachprüfung. 
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gewonnenen Zahlen über das Haftevermögen der ge- 
prüften Füllstoffe am Papier stimmen gut überein 
mit den Befunden des Versuchsbetriebes. Die an 
den geprüften Füllstoffen vorhandenen Unterschiede 
in Farbe und Korngröße sind an sich ohne Belang 
für die Verwendbarkeit des Füllstoffes. Zwischen 
den physikalischen Eigenschaften dieser kaolin- 
artigen Tone und den Eigenschaften der daraus ge- 
fertigten Papiere besteht keine . 
r. 


ziehung. 


Louise E. McGrath: Reinigung des von der Papier- 
ae abfließenden Wassers. „Papier“ 35, 44 

1925). 

In manchen Fällen erscheint es lohnend, aus 
der Papiermaschine mitsamt dem Wasser abfließen- 
den Zellstoff wiederzugewinnen, das Wasser zu 
reinigen und beide wieder in den Betrieb ein- 
zuführen. Aus zahlreichen mikroskopischen Auf- 
nahmen der auf verschiedene Weise aus solchem 
Wasser niedergeschlagenen Suspension geht hervor, 


daß ein Wiedergewinnungsverfahren für Zellstoff 


und Wasser, in welchem Koagulation und Reini- 
gung zweckmäßig miteinander verbunden sind, wohl 
dazu beitragen könne, die Herstellung sauberen 
‚Papiers durch Sauberhaltung der ganzen Anlage zu 
fördern und zu verbilligen. Die Trennung von 
Zellstoff und Wasser läßt sich so vollständig durch- 
führen, daß alles wiedergewonnene Wasser an Stelle 
frischen Wassers und aller niedergeschlagene Zell- 
stoff an Stelle neuen Stoffes Verwendung finden 
können. Abgesehen von wirtschaftlichen Gesichts- 
punkten, die für das Verfahren günstig beurteilt 
werden, unterstützt es auch die Forderungen der 
auf Reinhaltung der Filußläufe und Gewässer be- 


dachten Behörden. Br. 
Gosta P. Gensberg: Die Prüfung von Zellstoff. 
„Papier“ 35, 84 (1925). 

Ein Prüfungsverfahren für die Festigkeit von 
Zellstoff wird beschrieben und benutzt zur Bestim- 
mung der Festigkeit, welche Zellstoffasern nach 
verschieden langer Aufschlagdauer in der Kugel- 
mühle annehmen. Unterschiede in der Zerreiß- 
festigkeit, je nachdem das daraus gefertigte Papier 
unter Zug oder unter Schrumpfung getrocknet 
wurde, treten deutlich hervor. -Uebermäßig auf- 
geschlagener oder nur bis zur größten Festigkeit 
aufgeschlagener Zellstoff kann Papier von gleicher 
oder höherer Zerreißfestigkeit liefern, wenn die 
Trocknung unter Zug geschah, als wenn sie unter 
Schrumpfung erfolgte. Es scheint übrigens, daß die 
durch das Aufschlagen in der Kugelmüble ge- 
wonnenen Festigkeitswerte für Zellstoff nicht ent- 


fernt in solcher Höhe im Holländer erzielt werden. 
Br. 


Forschungen auf dem Gebiete der Zellstoff- und 
Papierfabrikstion. „Pulp and Paper Magazine“, 
23, 418 (1925). 

Der Ausschuß für industrielle Forschung des 
Kanadischen Verbandes der Zellstoff- und Papier- 
fabrikanten hat leitende Gesichtspunkte für die Ar- 
beiten der ihm angeschlossenen Untersuchungs- 
laboratorien aufgestellt. Die erste Gruppe dieser 
Richtlinien beschäftigt sich mit der Chemie des 
Holzes sowie den Eigenschaften von Zellstoff und 
Es sollen die für die Herstellung des Zell- 
stoffes in Betracht kommenden physikalischen und 
chemischen Figenschaften des noch grünen Holzes, 
des kurze Zeit gelagerten und des längere Zeit auf- 
bewahrten Holzes ermittelt werden. Daran schließen 
sich Untersuchungen über die Beziehung zwischen 
nach verschiedenen Verfahren aufgeschlossenem 
Fichten- und Balsamholz und dem daraus gewon- 
nenen Zellstoff, wobei auf zahlenmäßige Bestim- 
mungen und Ausarbeitung möglichst allgemein gül- 
tiger Untersuchungsweisen das Hauptgewicht ge- 
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legt wird. Durch beschleunigte Mitteilung solcher 
Standardmethoden an die Industrie hofft man diese 
zu fördern; ähnliches wird hinsichtlich der Papier- 
prüfung erstrebt. Eine zweite Gruppe der aufge- 
stellten Grundsätze umfaßt das Studium des Holz- 
schliffes im Hinblick auf dessen Schmierigkeitsgrad, 
die Verluste beim Schleifen, sonstige Einflüsse, ins- 
besondere von seiten des Schleifsteines, mit dem 
Endziel, auch hierbei zu vergleichbaren Zahlen- 
werten zu gelangen. Andere Aufgaben dieser Gruppe 
betreffen die nähere Erforschung der üblichen Ver- 
fahren zur Herstellung von Sulfit- und Kraftzell- 
stoff, der Vorgänge bei der Bildung des Papieres, 
der Entstehung von Zellstoffschleim und seine Be- 
deutung für die Papierbeschaffenheit; auch die Aus- 
nutzung der Abfälle beim Schleifen, bei der Sulfit- 
kochung usw. gehören hierher. Eine dritte Gruppe 
sammelt und sichtet alle das Gebiet der Papierher- 
stellung betreffende Literatur und gibt den Fabriken 
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von Zeit zu Zeit literarische Uebersichten über den 
jeweiligen Stand der in Frage kommenden Arbeits- 
vorgänge. Br. 


Papier aus australischem Holze. 
Monthly Journal“ 63, 191 (1925). 
Versuche des Bundesamtes für Gewerbe und 
Wissenschaft zeigen, daß die Aufbereitung des in 
Australien wachsenden Holzes vermittels der üb- 
lichen Verfahren zwar nicht durchführbar ist, aber 
dennoch brauchbarer Zellstoff daraus gewonnen und 
gutes Papier hergestellt werden kann. Die Farbe 
der australischen harten Hölzer macht sie für den 
Holzschliff ungeeignet; doch lassen sich nach dem 
Natron- oder Sulfitverfahren hochwertige Papiere 
gewinnen. Da in Australien noch keine Möglich- 
keit besteht, Zellstoff in umfangreichen Anlagen 
auf Papier zu verarbeiten, ist eine größere Probe- 

sendung davon nach England unterwegs. Br. 
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Anmeldungen. 


120, 26. K. 81946. Koholyt Akt Gen, Berlin. 
Verfahren zur Darstellung von chlorhaltigen Pro- 
dukten aus Zellstoffablaugen. 10. 5. 22. 

aac, 2. A. 39 410. Actien-Gesellschaft für Anilin- 
Fabrikation, Berlin-Treptow. Verfahren zur Dar- 
stellung eines pulverförmigen, nicht zerfließlichen 
Körpers aus kalk- und eisenfreier Sulfitablauge. 
15. 2. 23. 

55a, 1. H. 96 373. Otto Herdey, Petersdorf in 
Schlesien. Vorrichtung zum Speisen stetig arbeiten- 
der Holzschleifer. 7. 3. 24. 

85b, 1. M. 83707. Hermann Menz, Berlin- 
Baumschulenweg, Cäcilienstr. 3, und Kurt Teubener, 
Berlin-Dahlem, Ziethenstr. 32. Verfahren und Vor- 
richtung zur Verhinderung von Kessels teinbildung. 
31. 1. 24. 

85c, 3. A. 38 740. Richard Ames, Brighton, 
Metthew William Mills, Heywood, und Joshua 
Bolton, Bury, Engl.; Vertr.: Dr.-Ing. B. Monasch, 
Pat.-Anw., Leipzig. Vorrichtung zur Abwässer- 
klärung mittels aktivierten Schlammes. 2. 11. 22. 
Holland 4. 10. 22. 


Er teilungen. 


124, I. 415 523. 


Christian Christians, Berlin- 


Wilmersdorf, Holsteinische Straße 23. Verfahren 
zum Kochen von gasabscheidenden Lösungen. 
28. 10. 22. D. 42 620. 

120, 6. 


415 588. Firma Wolff & Co., Wals- 
rode, Dr. Emil Czapek und Richard Weingard. 
Bomlitz. Verfahren zur Herstellung eines flockigen 
Produkts aus Cellulose. 17. 6. 22. W. 61 482. 


55d, 20. 415606. F. H. Banning & Seybold, 
Maschinenbau- Gesellschaft m. b. H., & Co., Düren, 


Rhld. Naßpresse für Papier maschinen. 12. 3. 24. 
B. 113 218. 

55f. 415556. H. H. Robertson Company, Pitts- 
burgh, Penns.: Vertr.: P. Müller, Pat.-Anw., 


Berlin SW II. Vorrichtung zum doppelseitigen Be- 
kleben von Blechtafeln mit Papier. 21. 8. 21. R. 
83 765. V. St. Amerika 23. 2. 18. 

ssf, 11. 415557. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M., 
Borenstraße 24. Verfahren zur Herstellung von 
naßfesten Papieren. 14. 10. 22. 


55f, 16. 415 464. Jacob Samuel, Bonn, Lenné- 
straße 23. Verfahren zur Herstellung von Papier 
aus den bei der Lederverarbeitung abfallenden 
Hautspalten. 15. 4. 23. S. 62656. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 
55c, 1. Sch. 62341. Verfahren zur Vorbehand- 
lung von Zellstoffen zwecks nachfolgender Bleiche. 
10. 9. 23. 
Gebrauchsmuster. 

Eintragungen. 
8b. 912 240. Richard Schilde, Hersfeld. Vor- 
richtung zum Trocknen, Oxydieren und Karboni- 


sieren von gespannten und ungespannten Geweben, 
Papierbahnen u. dgl. 


25. 4. 25. Sch. 84065. 
55d. 912258. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M. Vor- 
richtung zum gewichtsgenauen Schöpfen von 
Papieren. 5. 5. 25. F. 30 112. 


Auslandspatente. 


Verfahren zur Gewinnung von Holzcellulose. 
Amerikanisches Patent 1 528 218. 


J. M. Leaver und E. S. Humboldt in Oak- 
land, Kalifornien. 

Dieses Verfahren ist für alle ligninhaltigen Holz- 
arten geeignet, aber besonders für das Holz des Rot- 
holzbaumes (Sequoia sempervirens) bestimmt und 
ergibt eine zum Nitrieren und zur Herstellung von 
Viskose durchaus brauchbare, reine Cellulose, die 
sich, wie die Erfinder feststellten, scharf von Sulfit- 
und Natronzellstoff unterscheidet. Das zerkleinerte 
Holz wird zunächst mit heißem Wasser ausgelaugt 
und darauf in einem säurefesten Behälter mit ver- 
dünnter Salpetersäure von 7—10 % bei 86--90° C be- 
handelt, wobei eine kräftige Reaktion eintritt. Ist 
letztere so weit fortgeschritten, daß die Masse nur 
noch eine rötliche, schwache Färbung aufweist, so 
läßt man die saure Lauge ablaufen, wäscht aus, 
kocht einige Minuten mit einer Natron- oder Soda- 
lösung aus, wäscht wieder und wiederholt die Be- 
handlung mit Salpetersäure, worauf das Verfahren 
mit einer leichten Chlorkalkbleiche, dem Waschen, 
Auspressen und Trocknen des Stoffes Il 

Schr. 
Herstellungsweise für das Langsieb. 
Amerikanisches Patent ı 325 881. 

J. J. O'Brien in Springfield, Mass. 

Bei der Bildung der Papierbahn auf dem übli- 
chen, feinmaschigen, endlosen Langsieb, das aus 
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Faserfäden oder Metalldraht hergestellt ist, erfolgt 
während des andauernden Umlaufs des Siebes um 
die Kopfwalze und Gautsche infolge seiner verti- 
kalen Umbiegung an diesen Stellen ein Reiben und 


Abb. 3. 
3 io 
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Abb. 4. Abo. 5. 


Schleifen der sich berührenden Teile. Dadurch ent- 
steht eine Schwächung des Siebes, aber es machen 
sich infolge genannter Wirkungen auf dem entste- 
henden Papierblatt auch Unebenheiten bemerklich, 
die trotz ihrer Kleinheit einem glatten Bedrucken 
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hinderlich sind. Diesem Uebelstande beabsichtigt 
der Erfinder dadurch zu begegnen, daß er das Sieb 
statt aus runden Drähten, aus flach geformten 
Drähten und in Schlangenwindungen verlaufenden 
Drähten herstellt. In den Abb. 3, 4, 5, von denen 
Abb. 3 eine mäßige Vergrößerung und Abb. 4 und 5 
starke Vergrößerungen darstellen, bezeichnen die 
Ziffern 9 abgeflachte Fäden, 10 schlangenförmig 
verlaufende Fäden und 11 gerade verlaufende Fäden. 
Die Oeffnungen 12 lassen das ablaufende Wasser 
durch. Die Fäden 9 besitzen weite Oeffnungen 
10 a und jo b, durch die sich die Fäden 11 er- 
strecken, so daß praktisch nur die geringst mög— 
liche Reibung der verbundenen Fäden entstehen 
kann. Die Enden der Fäden sind in der üblichen 
Weise mit einander verbunden, so daß ein Geflecht 
von ebener Oberfläche zustande kommt. Schr. 


VEREINS MITTEILUNGEN 


Einladung zur Sommerversammlung 1925. 


des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure am Mittwoch, den 17. Juni 1925 
in Hamburg im Hotel Atlantic, An der Alster 73-79. 


I. Vorstands-Sitzung, vorm. 9 Uhr. 
II. Mitglieder- Versammlung, vorm. 10 Uhr. 


Ordnung der Vorträge: 


Prof. Dr. C. G. Schwalbe: Sulfitzellstoff- 

kochungen mit magnesiahaltigen Frischlaugen. 

Prof. Dr. Hägglund, Abo: Neue Wege der 

Alkaliregeneration aus Schwarzlaugen. 

3. Prof. Dr. C. G. Schwalbe: Bericht über die 
Bestimmung der a- Cellulose. 

4. 5585 Dr. Jonas: Ziele und Aufgaben des 
armstädter Celluloseinstituts. 

Prof. Dr. P. Klemm: Ueber die Technik der 

Trocknung von Papierstoffproben zur Trocken- 

gehaltsprüfung (Referat). 

III. Abends 7 Uhr Beteiligung an dem zwang- 

losen Begrüßungsabend des Vereins Deutscher 

Papierfabrikanten im Ulmenhorster Fährhaus. 


wi 
D 


$ 


en 


Wegen Unterkunft wende man sich an die 
Kongreß- und Verkehrsstelle, Hamburg, Neuer Jung- 
fernstieg 1. 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 
Munds, Eberhart, Dipl.-Ing. bei Kübler & Niet- 

hammer, Gröditz. 
Temming, Peter, Baumwollbleicherei, Papier- 
fabrik, Hamburg ı, Ferdinandstr. 23/27. 
Reuter, Werner, Freiberg i. Sa., Rosinhäuschen. 
Schähle, Alfons, Dr.-Ing., Betriesingenieur der 
G. Haindl’schen Papierfabriken, Werk Schon- 
gau a. Lech. 
Joachim, H. L., Dr., Chefchemiker der Central 
Paper Company, Muskegon/Michigan, U. S. A. 
Fiedler, Karl, Darmstadt, Ohlystr. 40. 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Neuerungen im deutschen Lastkraftwagenbau. 


Von Direktor Th. Blasweiler, Berlin. 
(Fortsetzung aus Heft 23.) 


Erwähnenswerte Neuerungen der „NAG“-Last- 
kraftwagen sind u. a. der nach neuen Gesichts- 
punkten durchkonstruierte Motor mit glattem, ge- 
schlossenem Kompressionsraum und Hängeventilen, 
die durch eine hinreichend große seitliche Oeffnung 
im Zylinder herausgenommen werden können, ohne 
dabei Zylinder und Leitungen zu demontieren; dann 
das „Uebergetriebe“, ein dreistufiges Spargetriebe 
für die Leerfahrt, die Regulierung der Motorkühlung 
durch Einbau einer von Hand betätigten Kühl- 
wasserdrossel und die ausgezeichnete weiche Fede- 
rung durch Zusatzfederung in Form von Spiral- 
federn vorne und durch langgestreckte Hinterfedern 
mit selbsttätig sich verändernden Federlängen, Je 
nach Belastung des Wagens unter Fortfall jeder Art 
von Federbolzen und Laschen. 


Das „Uebergetriebe“ ist identisch mit dem schon 
erwähnten Spargetriebe; doch handelt es sich bei 
dem „NAG“-Lastkraftwagen nicht um einen fünften 
Gang, sondern um die Anordnung eines „ins 
Schnelle“ übersetzenden Räderpaares neben der kon- 
stanten Uebersetzung vom Motor zur Nebenwelle 
des Getriebes, die immer „ins Langsame“ geht; 
durch einen besonderen Hebel links vom Fahrer kann 
das „ins Schnelle“ übersetzende Uebergetriebe- 
Räderpaar auf die Nebenwelle geschaltet werden 
und ergibt nun mit dem normalen Schalthebel rechts 
betätigt, drei weitere Gänge 5, 6 und 7. Auf diese 
Weise kann man z. B. mit Gang 7 und voller Touren- 
zahl des Motors bis zu 50 km pro Stunde bei der 
Leerfahrt, Luftbereifung vorausgesetzt, kommen, 
oder man nimmt eine kleinere Fahr geschwindigkeit 


— ö — 


393 


a — 
— — = 


Heft 24 


und hat entsprechend eine bis 50% geringere 
Tourenzahl des Motors und entsprechende Erspar- 
nis an Brennstoff und Oel. 

Da ich bisher die drei verschiedenartigen An- 
triebe, Kette, Kardan und Ritzel erwähnt habe, 


möchte ich auch noch zwei weitere Sonderantriebe 
erwähnen. 


7. E. Nacke, Automobil - Fabrik, 
Coswig i. Sachsen. 

Die dem Papiermacher bekannte Maschinen- 
fabrik E. Nacke baut in einer Sonderabteilung schon 
seit Jahrzehnten Lastkraftwagen von normal 2 bis 
5 t Nutzlast. Der Antrieb bei allen Wagen erfolgt 
weder durch Kette, Kardan (Kegelrad) noch Ritzel, 
sondern durch „Schnecke“. Schon von Anfang an, 
als bei leichten und schweren Wagen nur die Kette 
in Anwendung war, hatte die Firma E. Nacke ihren 
leichtesten wie den schwersten 5-t-Wagen mit dem 
„Schneckenantrieb“ ausgerüstet. 

Im Vergleich zum Kettenantrieb zeigt der 
Schneckenradantrieb dieselben Vorteile wie der 
Kardanantrieb; er liegt auch vollständig ein- 
gekapselt, geschützt vor Staub und Verunreinigungen 
im Oelbad. Durch die kleinen Flächendrücke infolge 
der großen Angriffsflächen dürfte der Verschleiß bei 
dem Schneckenantrieb aber noch geringer sein, als 
beim Kegelrad-(Kardan-) Antrieb. Hierzu kommt 
noch der hohe mechanische Wirkungsgrad, der 
elastische, weiche Antrieb und das außerordentlich 
verminderte Geräusch des Schneckengetriebes. 

Die spezifischen Eigenschaften des Schnecken- 
getriebes zeigten sich in sinnfälligster Weise bei 
einem 3-t-Nacke-Lastkraftwagen, der 1912 gebaut war 
und vier Jahre während des Krieges auf Eisenreifen 
lief und nach 75000 km Wegstrecke noch ein ein- 
wandfreies, gut brauchbares Schneckengetriebe hatte. 

Soviel ich weiß, ist E. Nacke in Deutschland die 
einzige Firma, die den Schneckenantrieb beim Last- 
kraftwagen ausgeführt und zu hoher Vollkommen— 
heit gebracht hat. In England laufen heute bereits 
65% aller Lastkraftwagen-Typen mit Schnecken- 
getriebe, was sicher für die Güte gut durchgearbei- 
teter Schneckenrad-Uebersetzungen spricht. 

Allgemein ist noch über den Nacke-Lastkraft- 
wagen zu sagen, daß die Vierzylinder-Motoren paar- 
weise zusammengegossene Zylinder und überein- 
anderliegende Ein- und Auslaßventile haben; ferner, 
daß die ganze Maschine eingekapselt ist, wodurch 
glatte Formen erreicht werden, wobei aber durch 
Lösen von vier geränderten Schrauben die ganze 
Ventilsteuerung zugänglich gemacht werden kann. 
Die Getriebräder sind symetrisch hergestellt, so daß 
sie bei einseitigem Verschleiß umgedreht und wieder 
eingebaut werden können. Der Rahmen des Fahr- 
gestelles ist unter Vermeidung von Kröpfungen aus 
kräftigen Trägern hergestellt, und die Stahlguß- 
räder laufen auf Rollenlagern. 

8 Lippische Werke Akt.-Ges., 
Detmold. 

Der Vollkommenheit halber soll wegen seines 
neuartigen Antriebes der 3-t-Spezial-Lastwagen 
dieser Firma angegeben werden. Sie hat den zwar 
schon alten, aber wegen seiner Schwierigkeiten 
immer wieder verlassenen Weg des Vorderrad- 
antriebes nun doch mutig, und offensichlich 
glücklich, zur Ausführung gebracht, und so einen 
Spezial-Lastwagen geschaffen, der schon äußerlich 
durch seine auffallend niedere Pritschenhöhe und die 
große Ladefläche gegenüber der kurzen Baulänge 
ins Auge fällt. Der Antrieb der Vorderräder erfolgt 
durch Gelenkwellen mit geräuschlosen Gelenken 
und Ritzel. Die Kraftübertragung vom Motor ge- 
schieht durch ein Getriebe mit Oeldruckschaltung. 
Mittels eines kleinen einfachen Handhebels auf dem 
Lenkrad wird das Drucköl in bruchsicherer Leitung 
zum rein metallischen Ein- und Ausschalten der 
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einzelnen Gänge, zwischen denen jeweils Leerlauf 
herrscht, reguliert, wobei Motor und Getriebe durch 
eine einfache, elastische Scheibenkupplung, die nicht 
ausrückbar ist, verbunden sind. Der Motor, ein 
leichter Schnelläufer von nur 10/30 PS ist mit dem 
Oeldruckgetriebe zu einem kompendiösen Maschinen- 
komplex zusammengebaut, der mit seiner Seiten- 
mittellinie noch etwas vor der Vorderachse liegt. 
Der Führersitz ist seitlich von dem eingekapselten 
Motor angebracht; der Sitz des Beifahrers auf der 
entgegengesetzten Seite. Durch diese Anordnung 
des gesamten Antriebes über und vor der Vorder- 
achse wird eine große Ladefläche und günstige 
Lastverteilung auf die vier Räder erreicht. Der 
Raum unter der Ladefläche ist frei von Kraftüber- 
tragungsorganen, und liegt dieselbe durch die Ge- 
triebeanordnung sehr niedrig über dem Boden. 

Der „L. W. D.“-Spezial-Lastkraftwagen hat Vier- 
radbremsen, die durch zwei Fußhebel, vorschrifts- 
mäßig unabhängig von einander, betätigt werden; 
die eine Bremse ist wasergekühlt und geht auf die 
Vorderräder, die zweite auf die Hinterräder. Im 
Führerstand fallen also alle seitlichen Handhebel 
weg. Außer den beiden Fußbremsen ist nur das 
Lenkrad und der darauf sitzende kleine Oeldruck- 
schalthebel zu bedienen, so daß angeblich jeder 
en den Wagen nach kurzer Anleitung fahren 

ann. 

Der Vorderradantrieb des „L.W.D.“-Lastkraft- 
wagens bedingt unstreitig ein sicheres Fahren, da 
durch die Zugwirkung ein Schleudern in den Kurven 
ausgeschlossen ist. Die günstige Lastverteilung 
und das um ein Drittel geringere Eigengewicht des 
Wagens erfordern keine besondere und größere 
Bereifung der Hinterräder, wie auch durch den Vor- 
derradantrieb ein geringerer Gummiverschleiß ge- 
geben sein dürfte. 

Wir haben, kurz zusammengefaßt, bei den 
„L.W.D.“-Spezial-Lastkraftwagen für 3-t-Nutzlast. 
der überdies ein guter Bergsteiger sein soll, alle 
Vorzüge des elektrischen Lastkraftwagens, wie Vor- 
derradantrieb mit großem, mechanischem Wirkung: 
grad, große und niedere Ladefläche, Wegfall von 
kraftverzehrenden Uebertragungsorganen im allge- 
meinen und unter der Ladefläche im besonderen, 
leichte Bedienbarkeit usw., ohne aber die Nachteile 
des elektrischen Antriebs zu haben. l 

Der elektrisch betriebene Lastkraftwagen, be! 
dem man zum größten Teil auch Vorderradantrieb 
hat, soll weiter unten behandelt werden. Ich möchte 
bei dem Kapitel Getriebe noch eine Neuheit er- 
wähnen, die auch in der Personenwagenindustrie 


zur Anwendung gekommen ist, das sogenannte 
„Sodengetriebe“. 


9. „Goossens“, J. P. Goossens. Lochner 
& Co. Abt: Automobilbau, Brand bei 
Aachen. 


Bei dem von dieser Firma zusammengestellten 
Wagen dürfte zum ersten Male das selbsttätig 
„Sodengetriebe“ der Zahnradfabrik 
Friedrichshafen zum Einbau gekommen sein. 
Bei dem Sodengetriebe fällt das Einrücken der em- 
zelnen Gänge mit Hilfe von Handhebeln ganz fort. 
und findet das Einschalten automatisch durch 
Drücken eines zu jedem Gang gehörigen Knopfes 
statt. Das mit geschliffenen Zähnen ausgerüstete 
Getriebe arbeitet ganz sicher und zuverlässig. Das 
die Bewegung des Fahrers behindernde Gestänxe. 
dessen Bedienung eine ziemliche Kraftanstrengurt 
bei den schweren s-t-Wagen erfordert, fällt gan: 
fort. Das „Sodengetriebe“ stellt also eine bedeu- 
tende Erleichterung der Führung der Lastkrait- 
wagen dar. 

Der Motor des „Goossens“ ist ein BMW Lat 
wagenmotor von 45 bis 60 PS der „Bayerischen 
Motorenwerke, München“; das Fahrgestell und die 
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Gesamtkonstruktion ein Serienerzeugnis der Firma 
J. P. Goossens, Lochner & Co. in Brand bei Aachen. 
Wir haben also hier den Sonderfall einer Zusammen- 
stellung der Spezialfabrikate einzelner Firmen zu 
einem 5-t-Einheits-Lastwagen, der durch Serien- 


fabrikation billig werden soll. 
Im folgenden sollen nun Lastkraftwagen-Kon- 


struktionen beschrieben werden, bei denen man die 

Motorkraft durch Großflächenaufbauten oder durch 

Trennung des Triebwagens von dem Nutzwagen 

besser auszunutzen sucht. 

10. „VLVomag“, Vogtländische Maschinen- 
fabrik Akt.-Ges, Plauen i. Vogtl. 
Diese bekannte Lastkraftwagen-Firma hatte ich 

schon in meinem ersten Artikel mit ihrem Spezial- 

Lastkraftwagen für den Transport schwerer Papier- 

rollen erwähnt. Zur besseren Ausnutzung des 

Maschinenwagens ohne Verwendung eines An- 

hängers hat die „Vomag“ u. a. einen „Dreiachs- 

Lastkraftwagen‘ mit Kettenantrieb herausgebracht. 

Das Fahrgestell dieses Wagens dürfte dem des 

„Vomag-Dreiachs-Omnibusses“ nachgebildet sein. 
Der „Dreiachs-Lastkraftwagen“ hat außer der 

normalen Antriebsachse noch eine zweite Hinter- 

achse, deren Räder zwangläufig gesteuert werden. 


Hierdurch wird es möglich, daß die Räder der. 


zweiten Hinterachse genau wie die Vorderräder der 
theoretisch vorgeschriebenen Spur folgen und somit 
jegliche Walkbeanspruchung der Bereifung, die bei 
starr zu einander liegenden Achsen auftreten würde, 
vermieden wird. Die beiden Hinterachsen liegen. 
entsprechend der Beweglichkeit der gesteuerten 


dritten Achse, ziemlich weit auseinander; die letztere. 


ist einfach bereift, während die normale Antriebs- 
achse Zwillingsbereifung hat und durch eine sinn- 
reiche Hebelanordnung den größeren Teil der Last 
gegenüber der dritten Achse erhält, um die nötige 
Adhäsion der Triebräder am Boden zu gewähr- 
leisten. 
Die Ladefläche des beschriebenen „Vomag“- 
Dreiachs-Lastkraftwagens ist sehr groß: durch eine 
Länge von 8 m dürfte auch bei sperrigem Ladegut 
die Tragfähigkeit des Lastkraftwagens auszunutzen 
sein. 
I. Automobilwerke A.-G. G. Büssing, 
Braunschweig. 
Auch die besonders im Omnibusbau bekannte 
Firma H. Büssing hat einen Sechsräderlastwagen 
für 6-t-Nutzlast herausgebracht. Als Antrieb dient 
ein Sechszylindermotor von 80 PS, der auf beide 
hinteren Tandemachsen mit je einem Kardanantrieb 
arbeitet. Die Hinterachsen liegen nahe beieinander 
und werden nicht gelenkt — entgegen der oben be- 
schriebenen Anordnung beim „Vomag“-Dreiachs- 
lastkraftwagen —, sondern laufen in derselben 
Weise, wie die Hinterachse an einem Zweiachser; 
die Pneumatikbereifung verschiebt sich infolge ihrer 
geringen Seitenstabilität um das nötige Maß von 
maximal 6 mm seitlich, so daß die Lenkung gleich- 
sam automatisch geschieht. Es soll sich hier um 
Verschiebungen handeln, die auch beim zweiachsigen 
Fahrzeug beim Nehmen einer Kurve, sowohl bei 
den eingelenkten Vorderrädern, als auch bei den 
Hinterrädern entsteht. Die Lenkung für den Fahrer 
wird durch den Fortfall der gelenkten Hinterachse 
schr erleichtert, und eine gleichmäßige Verteilung 
der Belastungs-, Antriebs- und Bremskräfte auf alle 
vier Hinterräder erreicht. Die feste Auflage der vier 
Räder bedingt eine gute Adhäsion, ohne Gefahr 
einer Ueberlastung der Pneumatiks; die Abfederung 
ist gegenüber dem Zweiachser eine viermal bessere. 
12. DQekonom-Großflächenwagen 
Akt.-Ges, Pirna-Copitz a. d. Elbe. 
Schon in dem Aufsatz „Der Lastkraftwagen in 
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Oekonom-Großflächenwagen geschrieben, und es 
scheint kein Zufall, daß auf der letzten deutschen 
Automobil-Ausstellung in Berlin der ausgestellte 
10-t-Lastzug von dem bekannten Großbetrieb für 
Papierverarbeitung H. C. Bestehorn in Aschersleben 
gekauft worden war. Ich hatte kürzlich Gelegenheit, 
das Kuppeln und Entkuppeln des Zugwagens mit 
dem Großflächenanhänger, welches vom Wagen- 
führer, ohne den Führerstand zu verlassen und ohne 
Hilfsleute, in wenigen Sekunden erfolgte, anzusehen. 
Die etwas kleiner als normal gehaltenen Vorder- 
räder des Anhängers klappten beim Kuppeln auto- 
matisch hoch und wurden in ihrer Lage festgehalten, 
und umgekehrt gingen die Vorderräder des An- 
hängers wieder zwangläufig beim Entkuppeln 
herunter und wurden auch hier wieder verriegelt. 
Auch die Wendigkeit des gekuppelten sechsräderigen 
Lastzuges ist sehr groß da der Anhänger unterhalb 
seines eigenen Drehgestelles auf Gleitschienen ge- 
stützt ist, und so sich in mehr als einem Winkel 
von 90“ zur Mittellinie des Zugwagens einstellen 
kann. Hierdurch besteht die Möglichkeit, trotz der 
Länge des Lastzuges rechtwinklige Kurven zu 
nehmen und selbst in engen Straßen zu wenden. 

Erwähnt sei noch, daß beim Zurücksetzen des 
Zugwagens gegen den Anhänger zwecks Kupplung 
nicht ängstlich die Mittellinie beider Wagen ein- 
gehalten zu werden braucht, da kleine Abweichun- 
gen durch geeignete Gleitschienenführung aus- 
geglichen werden. 

Der Zugwagen des „Oekonom“ ist mit einem 
50 PS „BMW“-Motor, der durch seine hochwertige 
Qualitätsarbeit bekannt ist, ausgerüstet. Der An- 
trieb erfolgt durch Kette, da ein Kardangetriebe 
dem Kupplungsmechanismus im Wege läge. Das 
Ausgleichsgetriebe ist mit Selbstsperrung versehen, 
um beim Reißen einer Kette die Weiterfahrt im Not- 
fall mit der anderen Kette allein vornehmen zu 
können. Der Rahmen des Fahrgestelles ist aus 
recht kräftigem Stahlblech von U-förmigem Quer- 
schnitt hergestellt; die vordere Federung ist eine 
halbelliptische und die hintere eine starke Auslege- 
federung. Die äußerst einfachen und sinnreichen 
Kupplungsorgane (D.R.P.) sind alle kräftig aus- 
gebildet und stellen gute Werkmannsarbeit dar. 

Ueber die Großflächenanhänger habe ich früher 
schon berichtet, daß sie allen Verwendungszwecken 
in Industrie, Handel und Gemeindewesen angepaßt 
werden können. Mit ihrer Ladefläche von 8X2 bis 
10X2 m sind die „Oekonom“-Lastzüge auch beson- 
ders für sperriges Gut geeignet. Ein Lastzug er- 
setzt zwei 5 Tonnen-Lastkraftwagen mit Anhän- 
gern und erlaubt Lastentransporte bis zu 15 Tonnen. 
Ein „Oekonom“-Zugwagen mit mehreren Groß- 
flächenanhängern erlaubt einen Wechselbetrieb von 
größter Wirtschaftlichkeit, wobei Leerfahrten des 
Zugwagens allein durch Verwendung einer herunter- 
klappbaren Hilfspritsche auch noch nutzbringend 


gestaltet werden können. 


13. Krupp Akt.-Ges., Essen (Abteilung: 
Kraftfahrzeuge). 

Die Kruppwerke haben bei der Umstellung nach 
dem Kriege unter anderen auch die Fabrikation 
ganzer Lastkraftwagen übernommen, nachdem sie 
schon seit Jahrzehnten für die Kraftwagenindustrie 
Guß-, Schmiede- und Preßstücke und Sonderstähle 
hergestellt hatten. Sie sind wohl eines der wenigen 
Werke, die ihren Kraftwagen vom Rohstahl bis zu 
den letzten Verfeinerungen ganz in ihrem Essener 
Werk herstellen können. 

Der Krupp-Lastkraftwagen kommt in allen 
gangbaren Größen und in vielen Sonderkonstruk- 
tionen des Aufbaues heraus; auch Spezialwagen für 
das Gemeindewesen werden hergestellt. 

In großen Dauerfahrten durch ganz Deutsch- 
land haben die Lastkraftwagen und Spezial-Kraft- 
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fahrzeuge ihre ausgezeichnete Leistungsfähigkeit er- 
wiesen. Es soll deshalb hier nur der „Sattel- 
schlepper“ näher beschrieben werden. 

Bei dem Kruppschen „Sattelschlepper“ wird 
der Anhänger ähnlich wie bei dem oben beschrie- 
benen „Oekonom“ nicht an den Schlepper angehängt, 
sondern auf einen Sattel aufgeprotzt, der über der 
Hinterachse des Schleppers federnd angeordnet ist. 
Das vordere Räderpaar des Anhängers wird nach 
dem Aufprotzen von Hand hochgewunden, so daß 
ein erheblicher Teil des Anhängergewichtes auf der 
Triebachse des Schleppers ruht und dessen Rei- 
bungsgewicht vergrößert. Das Aufprotzen geschieht 
durch einen Mann, der mit einer, von beiden Wagen- 
seiten aufsteckbaren Kurbel die gelenkig auf- 
gehängte Vorderachse des Anhängers senkt und 
damit den Anhänger mit seiner Kupplungseinrich- 
tung hebt, so daß diese auf dem federnden Sattel 
des Schleppers mühelos befestigt werden kann. 

Wir haben bei dem „Sattelschlepper“ also eine 
ähnliche Einrichtung, wie beim „Oekonom“-Groß- 
flächenwagen, aber mit dem Unterschied, daß die 
Kupplung von Hand und nicht automatisch vom 
Führersitz vorgenommen werden kann. Die An- 
hänger des „Sattelschleppers“ erlauben auch eine 
Anpassung an den jeweiligen Verwendungszweck 


und einen Wechselbetrieb von großer Wirtschaft- 
lichkeit. 


14. Elite-Wagen-Akt.-Ge s., 
Berlin SW 19. 


Auf die Bedeutung des elektrischen Lastkraft- 
wagens als Stadt- und Kurswagen habe ich schon 
früher hingewiesen. Die Vervollkommnung der 
Elektromobile haben bis zu Aktionsradien von 70 bis 
oo km selbst bei schweren Lastwagen geführt. 

Eine Neuerung, die besonders für einen größeren 
Fuhrpark von einschneidender wirtschaftlicher Be- 
deutung ist, ist der elektrische „Vorspannwagen“, das 
„elektrische Pferd“. Dieser Vorspannwagen ist kein 
gesondertes Fahrzeug, sondern nur der Vorderteil 
eines elektrischen Kraftwagens, bestehend aus Vor- 
derachse mit elektrischem Antrieb der Vorderräder 
durch zwei schwingend aufgehängte Hauptstrom- 
motore, dem über der Vorderachse angeordneten 
Drehschemel, auf dem Rahmen mit Haube, Hauben- 
schild und Lenkvorrichtung aufgebracht sind. Der 
Rahmen trägt rechts und links je einen im Scharnier 
beweglichen Spannbolzen, durch den die Längs- 
träger des Hinterwagens mit dem Vorderwagen 
leicht lösbar und doch fest verbunden werden 
können. 

Ist das „elektrische Pferd“ nicht mit einem 
Hinterwagen verbunden, oder es soll zu einem 
solchen gefahren werden, so wird eine Stützstange 
mit einem kleinen Rad auf einen Konus an dem 
hinteren Querträger des Vorspannwagens auf- 
geschoben, und mit Hilfe einer am Drehschemel ein- 
gesteckten kurzen Deichsel der nun dreirädrige 
Vorspannwagen zum Ort seiner Bestimmung ge— 
fahren. Der erwähnte Konus dient gleichzeitig auch 
noch nach der Kupplung als weitere Versteifung mit 
dem Rahmen des Hinterwagens. 

Die Hinterwagen, die nicht gerade mit dem 
„elektrischen Pferd“ verbunden sind, ruhen vorn auf 
aufklappbaren Windestützfüßen. Die Akkumula- 
torenbatterie befindet sich jeweils auf bzw. unter 
dem Hinterwagen und wird durch Stechkontakt mit 
dem Schaltmechanismus des Vorderwagens verbun- 
den. Damit ist das „elektrische Pferd“ in der Dauer 
seiner Verwendung unabhängig von der Ladedauer 
und Kapazität einer Batterie. 

Das Vorspannsystem hat also auch hier die 
großen wirtschaftlichen Vorteile, daß der elektrische 
Antrieb der Lastwagen beim Stillstehen derselben, 
sei es zum Be- oder Entladen des Fördergutes, sei 
es zum Aufladen der Batterie usw., nicht auch un- 
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benutzt und unproduktiv dasteht, sondern vor andere 
Hinterwagen gespannt werden kann und im Betriebe 
bleibt. Durch diesen Wechselbetrieb kann man auch 
leicht den etwa störenden Einfluß begrenzter Be- 
triebszeit durch die Kapazität der Batterie aus- 
gleichen, da der Vorspannwagen stets von der 
Batterie des Hinterwagens gespeist wird. 

Der große Vorteil des elektrischen Vorspann- 
systems kommt besonders bei Gemeindefuhrwerken, 
die zeitlich hintereinander gebraucht werden, zur 
Geltung, ist aber auch bei Privatbetrieben vorhan- 
den, soweit es sich um Stadt- und Kursverkehr 
handelt. 

Bei schweren elektrischen Lastwagen für fünf 
Tonnen und bei schweren elektrischen Zugwagen 
ist man teilweise von dem Vorderradantrieb ab- 
gegangen, und arbeitet mit einem FHauptstrom- 
motor auf die Hinterräder. Es handelt sich hier 
wohl um die konstruktiv einfachere Durchführung 
schwerer elektrischer Antriebe. 


15. Bereifung. 


Zum Schluß sei noch die neuzeitliche Bereifung 
der Lastkraftwagen berührt. Leichtere Lastwagen 
hat man schon seit längerer Zeit mit Hochdruck- 
luftreifen ausgerüstet; bei schweren Lastkraftwagen 
für 5 Tonnen und mehr Nutzlast wurde aber immer 
noch der Vollgummireifen genommen, der dann 
durch Aussparungen, wie beim „Fulda-Riesen“, oder 
durch einen Hohlraum, wie beim „Continenta- 
Elastic“, eine größere Elastizität bekam. 

Das Cordgewebe, das erstmalig von der Cor- 
tinental-Caoutchuc- und Gutta-Percha-Company ir 
Deutschland eingeführt wurde und durch seine große 
Elastizität die steifen Vollgewebe verdrängte, hat 
nun auch die Herstellung haltbarer „Riesenlut- 
reifen“, sogenannter „Ballonreifen“, erlaubt. Die 
Decke dieser Riesenluftreifen besteht aus einem 
dünnen, besonders geschmeidigen Cordgewebe. Da: 
große Volumen ergibt eine große Bodenauflageflächt 
und damit einen kleineren spezifischen Flächen- 
druck. Der bisherige Luftdruck von 4—5 Atm. 
konnte deshalb beim Ballonreifen auf 2—2% Atm. 
herabgesetzt werden; er stellt also gegenüber den 
bisherigen Hochdruckstreifen einen „Niederdruck. 
reifen“ von hochgradiger Weichheit und Nachgiebir- 
keit dar. Der Riesenluftreifen gleitet über die Sen- 
kungen und Schlaglöcher der Straßen und über das 
holprige Kopfsteinpflaster, über Schienen und Steine 
hinweg, indem er selbst die Eindrücke der Boder- 
erhebungen aufnimmt und ausgleicht, ohne die 
Wagenachse, wie der Vollgummireifen oder auch 
teilweise der Hochdruckreifen, zu heben. Die Fede- 
rung der Ballonreifen ist eine größere, als die de 
besten Wagenfedern. 

Die Riesenluftreifen, sei es „Continental-Cord- 
Ballon“, „Exelsior - Cord - Riesenluftreifen“ oder 
„Decka-Ballon“, können neueren Datums auch für 
schwere 5 Tonnen- Lastkraftwagen Verwendung 
finden. Durch dieses elastische Abfangen der bisher 
mehr oder minder ungefederten Massen der Last- 
kraftwagen, wie Achsen, Karden, Bremsscheiben. 
Räder usw., und durch die zusätzliche Abfederun? 
des ganzen Wagens, kann man zu größeren Fahr- 
geschwindigkeiten gehen und dabei doch Motor und 


Fahrgestell schonen und an Kraft bzw. Brennstoff 


sparen. 


Die letzte „Deutsche Automobil-Ausstellun 
im Dezember 1924 in Berlin hat gezeigt, dab gan: 
allgemein die deutsche Lastautotechnik eine 2 
erkannt große Ueberlegenheit ger 
über dem Auslande errungen hat, während der 
deutsche Personenwagen auf dem gleichen Hoch- 
niveau der internationalen Industrie steht. S0 de? 
man die vorstehenden Ausführungen rein rh 
und die Erwähnung einiger führender Firmen nicht 
als einseitige Bevorzugung auffassen. 


396 ?Verantwortlich für diegSchriftleitung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


Die Herstellung des Pergamentpapiers. 
Von Friedrich Huth 
Es wird Wesen und Bedeutung der Erfindung des vegetabilischen Pergaments dargelegt, die ge- 
schichtliche Entwicklung seiner Herstellung behandelt, sein Verwendungsgebiet und endlich die 


Fabrikation in ihren wesentlichen Zügen geschildert. 


Das Pergamentpapier, das im Gegensatz zum 
Pergamentersatzpapier und Pergamyn auch häufig 
als echtes vegetabilisches Pergament bezeichnet 
wird und in Wahrheit an die Stelle des nur noch 
selten verwendeten tierischen Pergaments getreten 
ist, wird durch chemische Behandlung bestimmter 
Papiersorten erzeugt. Es ist ein durchscheinendes, 
ziemlich wasserbeständiges Gebilde von bedeutender 
Festigkeit, die herbeigeführt wird durch Verklebung 
der Fasern mittels des sich infolge des chemischen 
Prozesses bildenden Zellstoffschleims. 

Die Herstellung dieses vegetabilischen Per- 
gaments stützt sich auf Beobachtungen von Pou- 
marere und Figuier. Diese fanden, daß 
namentlich das ungeleimte Papier durch Eintauchen 
in starke Schwefelsäure in eine hornartige Masse 
verwandelt wird, die in ihrem Verhalten der 
tierischen Membran, d. h. also dem echten anima- 
lischen Pergament, sehr ähnlich ist. Das auf diese 
Weise hergestellte Erzeugnis wurde etwa um das 
Jahr 1850 unter der Bezeichnung Papyrine in Frank- 
reich bekannt. Die günstigsten Entstehungsbedin- 
gungen für dieses Erzeugnis legte aber der englische 
Chemiker Gaine im Jahre 1853 fest, und erst durch 
einen Vortrag, den Bailow am 3. August 1857 vor der 
Royal Soiciety in London hielt, wurde die Erfindung 
weiteren Kreisen bekannt gemacht. Diese Mit- 
teilung der Versuchsergebnisse vor der Royal 
Soiciety gab auch A. W. v. Hofmann, dem be- 
rühmten deutschen Gelehrten, der sich damals als 
Lehrer an der neu errichteten chemischen Schule 
in London befand, Veranlassung, die Fabrikation 
der hornartigen Substanz eindringlich zu empfehlen. 

Hofmann gelangte in England sehr bald zu ein- 
flußreicher Stellung, wurde mit zahlreichen Begut- 
achtungen betraut und dürfte durch sein Urteil und 
seinen Einfluß die Fabrikation des Pergaments sehr 
gefördert haben. Im Jahre 1861 legte dann 
Warren de la Rue in London die erste Fabrik 
für vegetabilisches Pergament an. Kurze Zeit nach 
Cine machte Tailor die Beobachtung, daß eine 
sirupdicke Lösung von Chlorzink sich gegen Papier 
in gleicher Weise verhalte wie die Schwefelsäure. 
Das Verfahren wurde ihm patentiert, doch ver- 
mochte es damals in der Technik keine große Be- 
deutung zu gewinnen, da die Verwendung der 
Schwefelsäure geringere Kosten verursacht als die 
des Chlorzinks. 

Mit der Zeit wurde das Verfahren auf Grund 
der in der Praxis gewonnenen Erfahrungen wesent- 
lich verbessert. Als günstigstes Rohmaterial erwies 
sich Baumwollpapier von großer Saugfähigkeit; für 
geringere Sorten werden aber auch viel Holzzell- 


verwendet, bisweilen sogar Strohzellstoff. Die 
Papiere werden durchschnittlich in einer Stärke 
von o, 1 bis 0,2 mm verwandt; und wenn sehr dicke 
Pergamentpapiere erzeugt werden sollen, so ge— 
schieht dies durch Vereinigung mehrerer Lagen 
dünner Pergamentblätter. Dicke Pergamentpapiere 
von guter Beschaffenheit lassen sich auf andere 
Weise nicht herstellen, weil die Schwefelsäure die 
dicken Blätter nicht genügend durchdringt. Im 
übrigen kommt es darauf an, daß die zur Herstel- 
lung von Pergament verwendeten Papiere lockere, 
schwammige Beschaffenheit besitzen, damit die 
Säure rasch und leicht einzudringen, also alle Teile 
der Fasern zu erreichen vermag. 

Selbstverständlich muß die Säure auch die ge- 
eignete Konzentration besitzen; diese hängt bis zu 
einem gewissen Grade von der Beschaffenheit des 
verwendeten Rohstoffes ab. Im allgemeinen hat 
sich eine Konzentration von 58° Bé als zweckmäßig 
erwiesen. Da nun bei Behandlung der Papiere mit 
Schwefelsäure Wärme erzeugt wird, so ist auch die 
Kühlung der Säure vorteilhaft; vielfach wird die 
sogenannte Kammersäure von 60° Bé verwendet, 
d. h. die Schwefelsäure, die sich in den Fabriken auf 
dem Boden der Bleikammern sammelt. Die Ein- 
wirkung der Säure auf das Papier muß kurz be- 
messen werden; sie beträgt in der Regel 5 bis 
höchstens 20 Sekunden. Eine längere Einwirkung 
kann zum Verfall des Papierblattes unter Gallert- 
bildung führen. Mit Sorgfalt muß auch darauf ge- 
achtet werden, daß die Temperatur nicht zu hoch 
steigt. Es sollen 15° nicht überschritten werden, 
während sich eine tiefere Temperatur als vorteil- 
haft erwiesen hat. Damit nun eine zu weit gehende 
Einwirkung der Säure vermieden wird, wird nach 
Ablauf der angemessenen, bei den verschiedenen 
Papieren durch Versuche festgestellten Frist die 
Säure durch Wasserzufuhr verdünnt und das Fabri- 
kat dann sofort ausgewaschen. 

Das richtig behandelte Pergamentpapier besitzt 
einen hohen Grad von Festigkeit, ist sehr durch- 
scheinend, doch eignen sich nur die dünnsten Sorten 
zum Durchpausen von Zeichnungen. Legt man richtig 
hergestelltes Pergamentpapier in Wasser, so wird es 
zwar weich und schlaff, geht aber nicht wie das 
tierische Pergament, wie Tierblase u. dgl. in Fäul- 
nis über — auch nicht, wenn es längere Zeit im 
Wasser verbleibt; und selbst durch Kochen werden 
seine Eigenschaften nicht verändert. Es ist für 
Feuchtigkeit undurchlässig, wird von Insckten nicht 
angefressen, übertrifft das tierische Pergament an 
Dauerhaftigkeit, so daß es dieses fast für alle in 
Betracht kommenden Zwecke zu verdrängen ver- 


mochte. Seine Verwendung ist aber viel umfang- 


stoffe, insbesondere Natron- und Sulfitholzzellstoffe 
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reicher, als die Verwendung des tierischen Perga- 
ments vor Erfindung des vegetabilischen jemals 
gewesen ist; das ist vor allem auf seine Wohlfeil- 
heit zurückzuführen. Allerdings wird die Verwen- 
dung des echten Pergamentpapiers anderseits auch 
wieder durch andere, den gleichen Zwecken dienende 
Papiere, so namentlich Pergamentersatz und Per- 
gamyn, eingeschränkt. Das echte Pergamentpapier 
nimmt Druckfarben und Tusche an und kann daher 
mit Vorteil zur Anfertigung von Dokumenten, Zeich- 
nungen, Bucheinbänden usw. dienen, denen es durch 


seine Festigkeit einen sicheren und dauerhaften 
Schutz gewährt. 


Bei der fabrikmäßigen Herstellung läßt man das 
ungeleimte endlose Papier durch einen mit Blei aus- 
gekleideten, mit Schwefelsäure gefüllten Behälter 
gehen, in welchem es durch eine in die Säure ein- 
getauchte Glaswalze oder eine mit Blei überzogene 
Walze geführt wird. Nach dem Austritt aus der 
Säure passiert es ein Walzenpaar, das auf die Papier- 
bahn einen schwachen Druck ausübt, um den größten 
Ueberschuß an Säure abzupressen. Diese fließt in 
den ersten Behälter zurück. Dann wird die Papier- 
bahn in gleicher Weise durch Wasserbottiche ge- 
führt. Schließlich leitet man das Papier durch einen 
Behälter, dessen Wasser durch einen Zusatz von 
Ammoniak schwach alkalisch gehalten wird, um es 
schließlich noch einmal durch ein reines Wasserbad 
zu leiten. Je vollständiger die Waschung vor dem 
Eintritt in das alkalische Bad gewesen ist, um so 
weniger Ammoniak wird verbraucht. Nach dem 
letzten Bade wird es zum Abpressen des Wassers 
durch Filzwalzen hindurchgezogen, dann — durch 
Trockenfilze gestreckt — um Dampftrockenzylinder 
herumgeführt, jedoch, ehe es noch völlig trocken ist, 
einem Glättwerk zugeleitet, dessen Walzen mit 
Dampf geheizt werden. Da das Pergamentpapier 
während des Trockenprozesses in weit höherem 
Grade schrumpft als gewöhnliches Papier, also die 
Neigung hat, uneben zu werden, ist eine starke 
Spannung in der Breite erforderlich. Die maschi- 
nellen Anlagen müssen neben den erwähnten Bedin- 
gungen auch dieser Forderung entsprechen. 


Eine von Fritsch erfundene Maschine 
(D. R. P. 29 395) dient der kontinuierlichen Herstel- 
lung des Papiers in der soeben geschilderten Weise, 
und besteht demgemäß aus einer Reihe von Be- 
hältern mit Führungs- und Preßwalzen. Das durch 
eine Bandbremse gehemmte, sich von einer Papier- 
rolle abwickelnde endlose Papier gelangt zunächst 
in den mit Schwefelsäure gefüllten Kasten, wo es 
mit Hilfe einer Glaswalze durch das Säurebad, dann 
zwischen zwei Glasstäben dem ersten Preßwerk 
zugeführt wird, deren Kautschukwalzen schräg ge- 
lagert sind, damit die ausgedrückte Säure schnell in 
den Kasten zurückfließt, ohne am Papier entlang zu 
laufen. Nun geht das Papier in einen Wasserkasten, 
dann über eine Reihe von Holzwalzen, während es 
von oben und unten durch Spritzrohre mit Wasser 
bespült wird. Jetzt wird es durch einen Breithalter 
zur zweiten Presse geführt, die das Abdrücken der 
nunmehr bereits verdünnten Säure bewirkt, dann 
durch das alkalische Bad, in welchem die dem 
Papierbande etwa noch anhaftende Säure neutrali- 
siert wird. Nunmehr folgt das zweite, das dritte, 
Wasserbad und endlich gelangt die Papierbahn nach 


dem geheizten Trockenzylinder. Ueber diesem 
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liegt der Glättkalander. Nachdem die Papierbahn 
die Walzen dieses Kalanders passiert hat, wird es 
aufgerollt, in manchen Betrieben auch gleich den 
Schneidemaschinen zugeführt. Die Aufwickelwalze 
hat zugleich die Funktion, das Papier durch sämt- 
liche Apparate hindurchzuziehen. 


Das echte Pergamentpapier widersteht kochen- 
den Aetzlaugen, löst sich aber allmählich in heißer 
konzentrierter Salzsäure und Schwefelsäure. Läßt 
man das Papier in konzentrierter Salpetersäure zehn 
Minuten liegen und wäscht es dann aus, so zeigt es 
nach dem Trocknen eine viel größere Dicke, Festig- 
keit und Zähigkeit. Das mit Salpetersäure behandelte 
Papier ist auch gegen die Einwirkung von Säuren 
sehr widerstandsfähig, und wenn man es einige 


Minuten in Schwefelsäure taucht, so wird es glashell 
und durchsichtig. 


Durch Behandlung mit Schwefelsäure ver- 
ringert sich die Dicke des Papiers um 34 bis 37 *, 
während das spezifische Gewicht um 32 bis 42% 
zunimmt. Bei der Bereitung des glashellen, durch- 
sichtigen Pergamentpapiers durch Behandlung mit 
konzentrierter Salpetersäure und Eintauchen in 
Schwefelsäure schwindet das Flächenmaß unter 
gleichzeitiger Verdickung des Blattes um 20 bis 30% 
ohne Gewichtsveränderung. 


Zu den besonderen Eigenschaften des Perga- 
mentpapiers gehört es auch, daB es sich leicht und 
dauerhaft mit Anilinfarben wie auch mit anderen 
löslichen Farbstoffen in beliebiger Weise färben 
läßt. Man läßt das Pergamentpapier so lange in der 
Farblösung liegen, bis die gewünschte Intensität 
erreicht ist. Rotfärbung erzielt man z. B. durch 
eine mit kochendem Wasser vermischte alkoholische 
Lösung von Fuchsin, Blau durch wasserlösliches 
Anilinblau, Violett durch Anilinviolett oder durch 
eine Mischung von Fuchsin und Anilinblau, Gelb 
durch Behandlung mit Pikrinsäure und pikrinsauren 
Natron, Orange mit Anilinorange oder durch Be- 
handlung mit Pikrinsäure und hinterher durch 
Fuchsin (um den gewünschten Farbton zu er 
reichen), endlich Grün durch eine Mischung von 
Pikrinsäure und Indigokarmin. 


Um das Pergamentpapier geschmeidiger 20 
machen, was für viele Verwendungszwecke von 
nicht geringer Bedeutung ist, bedient man sich einer 
Einrichtung, die an die Farbwalzen der Rotations- 
druckmaschinen erinnert. Die Einrichtung dient 
nämlich dem Zwecke, verdünntes Glyzerin in schr 
feiner Verteilung auf die Oberfläche des Perga- 
ments zu bringen. Man führt das Pergamentpapitt, 
ehe es auf die Trockenzylinder gelangt, an einer 
Walze vorbei, deren Oberfläche nur mit einer ganz 
dünnen Schicht Glyzerin bedeckt ist. Diese 
Clyzerinschicht empfängt die Walze durch Berüh- 
rung mit einer zweiten, unter ihr befindlichen. 1" 
einem kleinen Troge rotierenden Walze. Der Trog 
ist nur zum Teil mit dem verdünnten Glyzerin ge- 
füllt, und durch die Einschaltung einer zweiten 
Walze wird dafür gesorgt, daB die dünne Schicht 
Glyzerin, welche die im Troge rotierende Walz: 
auf dem über dem Flüssigkeitsspiegel liegenden 
Teil ihres Mantels festhält, in noch feinerer und 
gleichmäßigerer Verteilung auf den Mantel det 
zweiten Walze und von dieser auf die Fläche des 
Pergamentpapiers übertragen wird. Es sind abet 
auch verschiedene chemische Präparate zur be. 
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schmeidigmachung des Pergamentpapiers vor- 


geschlagen worden, so z. B. in den Patentschriften 
D. R. P. 11008 und 13 258. 

Das Zusammenkleben zweier Bahnen geschieht, 
indem man sie nach dem Eintauchen in Säure gleich- 
zeitig, d. h. in doppelter Lage, durch die Presse 
laufen läßt; das durch die Schwefelsäure gebildete 
Amyloid führt die Verklebung der beiden Bahnen 
herbei. In der Praxis kommt es häufig vor, daß 
das Pergament auf ein Material anderer Art auf- 
geleimt werden muß. Da das Pergament aber zu 
steif ist und infolgedessen vom Bindemittel nicht 
festgehalten werden kann, so muß es zunächst er- 
weicht werden. Das geschieht durch Eintauchen in 
starken Branntwein. Das auf diese Weise auf- 
geweichte Material legt man dann auf den mit Leim 
bestrichenen Gegenstand und drückt das Pergament- 
blatt an. Zum Verleimen ist im übrigen auch eine 
Lösung von Cellulose in Kupferoxydammoniak 
geeignet. 

Das große Verwendungsgebiet des echten vege- 
tabilischen Pergaments wird eingeschränkt durch 
wohlfeile Surrogate, namentlich Pergamentersatz 
und Pergamyn, die manche vortreffliche Eigen- 
schaften des Pergaments, in höherem oder gerin- 
gerem Grade, aufweisen können; aber an Dauer- 
haftigkeit, Festigkeit und Dichtigkeit gegen Fette 
und feuchte Stoffe, Widerstandsfähigkeit gegen 
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Säuren und mechanische Angriffe stehen sie hinter 
dem echten Pergamentpapier zum Teil weit zurück. 
Es wird als Ersatz für tierische Blase zum Ver- 
packen von Schokolade, Konserven, Fleischwaren, 
zur Herstellung künstlicher Wurstdärme, zum Aus- 
legung von Fässern, für Urkunden und Dokumente, 
als Pauspapier, zur Anfertigung von Patronen- 
hülsen und vielen anderen Dingen verwendet. In 
gefärbtem Zustande dient es zur Herstellung von 
Portefeuille-, Galanterie- und Buchbinderarbeiten, 
zur Fabrikation künstlicher Blumen u. dgl. mehr. 
In der Chirurgie hat es häufig die Guttapercha zu 
vertreten; kurzum, das Pergamentpapier ist ein 
Hans Dampf in allen Gassen — ja, es erscheint in 
so mannigfachen Formen und in so vielfachen bunten 
Verkleidungen, daß man häufig seine Herkunft nicht 
ahnt und irgendeine neue Kunstmasse vor sich zu 
haben glaubt. Allgemein bekannt dürfte es sein, daß 
das Pergamentpapier das animalische Pergament in 
so vollkommener Weise ersetzt hat, daß man schon 
gar nicht mehr von Pergamentpapier spricht, son- 
dern dieses glattweg als Pergament bezeichnet; und 
das mit Recht, weil es seine Eigenschaft als Stell- 
vertreter verloren und als Sieger den Platz seines 
Vorgängers und Rivalen eingenommen hat. Das 
teure tierische Pergament ist zwar nicht völlig ver- 
schwunden, aber es spielt in der Industrie nur noch 


eine untergeordnete Rolle. 


Untersuchungen über die Chemie der Sulfitzellstoftkochung. 


Von Prof. Erih Hägglund. 


Vortrag, gehalten auf der Herbstversammlung des Vereins finnischer Papieringenieure am 29. Nov. 1924 
Uebersetzung aus »Pappers- och Trävarntidskrift för Finland«, Heft 23 und 24. 
Zusammensetzung des Fichtenholzes. — Kohlehydrate und Lignin sind im Holz chemisch vereinigt. — 
Verhalten der Kohlehydrate während des Kochprozesses. — Anreicherung des Holzes mit Asche und 
organisch gebundenem Schwefel. — Verhältnis zwischen gelöstem Lignin und reduzierendem Zucker. — 
Einwirkung der Kochsäure: Addition von Sulfit an eine im Lignin enthaltene Aethylenbindung und 
hydrolytische Spaltung der Ligninsulfonsäure-Kohlehydratverbindung. — Feste und lose Bindung von 
SO: an das Ligninmolekül. — Analyse der Sulfitlauge. — Sanders Methode. — Laugenfärbung bei der 
Kocherkontrolle. — Entnahme der Laugenproben mittels Kühler. — Verschiedene Auffassungen über 
„Schwarzkochung“. — Einfluß des Verschwindens von Sulfitkalk und des Verhältnisses zwischen Sulfit 
und freier SO; in der Lauge auf die Festigkeitseigenschaften des Stoffes. — Einwirkung höheren SO;- 
Gehalts auf die Falzzahlen. — Abhängigkeit der Ausbeute von der Art des Holzes, der Kochsäure und 


der Temperatur. — Kupfer- und Bromzahl des Zellstoffs. — Bleichbarkeit. 


Untersuchungen über die Chemie der 
Sulfitzellstoffkochung. 


1: 


Im vergangenen Jahre ist ein halbes Jahr- 
hundert verflossen, seit es dem Schweden Ekman 
in Bergvik zum ersten Male glückte, Sulfitzell- 
stoff fabrikmäßig herzustellen. Von diesem be- 
scheidenen Beginn hat sich die Sulfitzellstoffabrika- 
tion zu einer Großindustrie von gewaltigen Aus- 
maen entwickelt. Diese Entwicklung geschah nicht 
nur nach der Breite hin, sondern auch in die Tiefe, 
womit die Mannigfaltigkeit technischer Verbesse- 
rungen gemeint ist, die nach und nach in der Fabri- 
kation durchgeführt wurden, eine Entwicklung, die 
man, wenn man so will, ziffernmäßig in immer mehr 
sich vermindernden Erzeugungskosten ausdrücken 
kann. Prüfen wir die Art dieser technischen Ver- 


besserungen, so handelt es sich beinahe ausschließ- 
oder 


wärmetechnischer Natur. 
seh, der die Unterlage für die Fabri- 


kation bildet, 


Der chemische Pro- 


nämlich der Aufschluß des 
Holzes mit sauren Sulfiten, respektive hiermit ver— 
knüpfte, für die Technik bedeutungsvolle Momente, 
waren dagegen nur in verhältnismäßig geringem 
Umfang Gegenstand mehr eingehender Unter- 


suchungen. 

Die Literatur auf diesem Gebiete ist leicht zu 
überblicken. Beim Studium derselben finden wir. 
daß Klas on vor allen anderen durch seine Unter- 
suchungen auf diesem Gebiet dazu beigetragen 
hat, mehrere wichtige Fragen auseinanderzusetzen. 
Seine Theorie über den Aufschluß des Holzes: 
Addition von Sulfit an ein einen Bestandteil des 
Lignins bildendes Ak role in resp. einen Akryl- 
säure-Rest wird auch allgemein als diejenige an- 
gesehen, die besser als andere über bekannte Ver— 
hältnisse Aufschlüsse gibt. Mit Klasons Arbeiten 


lich um solche maschineller, apparativer 
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ist in mancher Hinsicht der Grund für weitere 
Forschungen auf diesem Gebiete gelegt worden. 
Doch wartet noch ein ganzer Kmplex von Fragen 
aul eine erschöpfende Antwort. 

Als ein Beitrag zur Forschung auf dem Gebiet 
will ich hier die Hauptresultate meiner Unter- 
suchungen, die ich in letzter Zeit am Institut für 
Holzchemie der Akademie in Abo durchgeführt 
habe, mitteilen. 

Bevor ich auf die Frage der Sultfitzellstoff- 
kochung eingehe, dürfte es angebracht sein, in aller 
Kürze die ausgeführten Untersuchungen, die Zu- 
sammensetzung des Fichtenholzes betreffend, zu 
berühren. 

Klason machte seinerzeit über die Zusammen- 
setzung des Fichtenholzes folgende Angaben: 


Cellulose, pentosanfrei 53 % 
andere Kohlehydrate 14 % 
Lignin 29 % 
Protein, Harz und Fett 4% 

100 % 


Auf Grund unserer Untersuchungen glauben wir 
berechtigt zu sein, bis zu einem gewissen Grade 
dieses Schema zu ändern und zu vervollkommnen. 
Es hat sich zunächst gezeigt, daß der wirkliche Ge- 
halt an Cellulose weit geringer als 53% ist. 
Neben Cellulose finden sich im Holz Poly- 
saccharide vor, welche gleich der Cellulose 
relativ gut hydrolytischer Einwirkung schwacher 
und verdünnter Säuren widerstehen, aber vielleicht 
eine etwas größere Löslichkeit in Alkali besitzen. 
Diese hochmolekularen Kohlehydrate setzen sich 
aus Xylose, Mannose und Fruktose zu— 
sammen, also aus anderen einfachen Zuckerarten als 
die Cellulose selbst, die nur direkt oder indirekt aus 
Giykose-Resten aufgebaut ist. 

Die Zusammensetzung des Fichtenholzes besteht 
aus folgenden Stoffen in Gewichtsprozenten: 


Cellulose 41,0 % 
andere hochmoleku- 
lare Polysaccharide 


(Cellulose-Typ): Sulfitcellulose 47,1 % 


Mannose 2,8 % 
Xylose 2,1% 
Fruktose 1,2% 61% 


Hemicellulose „Lignosane“, 
Polysaccharide von Xylose 
und eventuell 


Arabinose 4,6 % 
Mannose 9,3% 
Glykose 7,6 % 
Galaktose 1,1 Lo 
Fruktose Spur 22,6 % 
Lignin 28,0 % 
Harz, Asche, Protein usw. 2,3 % 


` 100,0 % 
Diese Aufstellung beleuchtet die Mannigfaltig- 
keit verschiedener Kohlehydrate, die sich im Holz 
befinden und wie diese sich in der Hauptsache bei 
Hydrolyse mit saurer Nalziumbisulfit- Lösung unter 
den für die Sulfitzellstoffkochung geltenden Bedin— 
gungen verhalten. Wie später gezeigt wird, ist die 
Ausbeute gut aufgeschlossenen Zellstoffes, erhalten 
unter verschiedenen Bedingungen, aber bei richtiger 
Führung des Kochprozesses, Asche, ätherlösliche 
Bestandteile und Lignin enthaltend, ungefähr 40 %, 
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oder umgerechnet auf Stoff, befreit von eben 
genannten Bestandteilen, 47%. Dagegen wechselt 
die Menge von in Lösung befindlicher, direkt redu- 
zierender Zuckersubstanz sehr stark mit dem Gehalt 
an freier schwefliger Säure resp. Kalziumsulfit in 
der Kochsäure. Bei hoher Wasserstoffionenkonzen- 
tration erfolgt gleichzeitig mit dem Aufschluß eine 
vollständige Inversion der gelösten Holzdextrine in 
einfache Zuckerarten. In unserem Kocher Nr. 4 
waren die Dextrine auch vollständig invertiert, denn 
unter Beachtung der parallel mit der Zuckerbildung 
verlaufenden Niederreißung von Zucker stimmt die 
erhaltene Zuckerausbeute von 18 bis 20% bei oben 
angegebener Sulfitcellulosemenge recht gut mit der 
im Schema angegebenen Zahl für die theoretische 
Menge hydrolysierbarer Polysaccharide überein. 


Was die Beschaffenheit der im Fichtenholz ent- 
haltenen Kohlehydrate betrifft, so geht aus dem 
Schema hervor, daß außer der Hauptmasse, die aus 
reiner Cellulose besteht, andere Bestandteile, vor 
allem Mannose und Pentosan, Xylose und Arabinose. 
Glykose und in geringerer Menge Galaktose und 
Spuren von Fruktose darin vorkommen. Auf welche 
Art diese verschiedenen Zuckerarten im Holz ent- 
halten resp. dort polymerisiert sind, kann einst- 
weilen mit Bestimmtheit nicht angegeben werden. 
Daß verschiedene dieser Kohlehydrate mit dem 
Lignin chemisch vereinigt sind, ist bestimmt der 
Fail auf Grund mehrerer Umstände, welche hier in 
Kürze berührt werden sollen. 


Werden feinverteilte äther- und azetonextra- 
hierte Späne von beispielsweise Fichtenholz mit 
einer großen Menge hochkonzentrierter Salzsäure 
von etwa 43 Gew.-Proz. Chlorwasserstoff-Gehalt 
unter Abkühlung behandelt, so erhält man nach un- 
gefähr ½ Stunde teils eine stark grüngefärbte, voll- 
kommen klare Lösung, teils einen Rückstand in 
einer etwas wechselnden Menge, der aber im Durch- 
schnitt etwa 22% der Holzmenge beträgt. Läßt man 
die Lösung stehen, so schlägt die Farbe von grün 
nach braun um, und gleichzeitig entsteht eine 
Fällung, die aus kohlehydratfreiem Lignin besteht. 
Farbumschlag und Ligninfällung geschehen rascher, 
je wärmer die Lösung ist. Der nach der Salzsäure- 
behandlung des Holzes erhaltene Ligninrückstand 
enthält noch Kohlehydrate, mit Gewißheit u. a. 
Pentosan. Solange das Lignin kohlehydrathaltig 
ist, löst es sich teilweise in starker Salzsäure, wobei 
die Lösung eine grüne Farbe annimmt. Läßt man 
Salzsäure längere Zeit auf das Holz einwirken, 80 
erhält man kohlehydrafreies Lignin in einer Aus- 
beute von etwa 28%. 

Diese Erscheinung kann kaum auf andere Art 
gedeutet werden, als daß die Salzsäure eine Liignin- 
kohlehydratverbindung primär löst, die jedoch unter 
weiterer Einwirkung der Salzsäure nach und nach 
hydrolisiert wird, wobei die Kohlehydrate in Lösung 
verbleiben und kohlehydratfreies Lignin ausfällt. 

Auch andere Umstände scheinen dafür zu 
sprechen, daß das Lignin an Kohlehydrate im Holz 
chemisch gebunden ist. 

Bestimmt man die Werte für gelöstes Lignin 
und reduzierenden Zucker in der Lauge, so wird 
man eine greifbare Parallele finden. Außer Resul- 
taten aus eigenen Untersuchungen will ich Werte 
anführen, die ich aus neulich veröffentlichten Unter- 
suchungen von Sherrard und Suhm berechnete. 
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Verhältnis von Lignin: Zucker in der 
Lauge. 


Sherrards u, Suhms 
Versuch C 


Eigene Versuche 


Man bekommt den Eindruck, daß im gewöhn- 
lichen Fall, wie in Versuchen A und C, auf einen 
Teil Lignin dessen halbes Gewicht an Zucker frei- 
gemacht wird. Nimmt man das Molekulargewicht 
des letzteren zu 180 an, so erhält man ein Lignin- 
gewicht von 360, das ganz besonders gut mit Kla- 
sons Wert für a-Lignin (= 356) übereinstimmt. 
Bei unseren Untersuchungen über Zusammensetzung 
von Stoff und Lauge während des Ganges der 
Kochung in ihrer Gesamtheit haben wir übrigens 
gefunden, daß der Gehalt an Asche und organisch 
gebundenem Schwefel in dem ausgewaschenen 
Rückstand gleich bei beginnender Kochung recht 
bedeutend ist und sich weiterhin auf verhältnis- 
mäßig hohe Werte steigert. Rechnet man den 
Schwefelgehalt auf die Ligninmenge um, so stellt 
sich heraus, daß dieser Wert auf den Gehalt an 
Schwefel steigt, den das in der Lauge befindliche 
Lignin gleichzeitig besitzt. Dieses Verhältnis kann 
kaum auf andere Art seine Erklärung finden als wie 
auf folgende: Bei Einwirkung der schwefligen Säure 
auf das Holz geschieht eine Addition derselben, eine 
Reaktion, die wahrscheinlich mit relativ großer Ge- 
schwindigkeit vor sich geht. Die Addition geschieht 
dabei an eine im Lignin befindliche Aethylen bindung, 
wobei ligninsulfonsaures Salz gebildet wird. Die 
Diffusionsgeschwindigkeit der Säure im Holz ist 
dabei ein Regulator für das Fortschreiten der Reak- 
tion. Es ist bekannt, daß Ligninsulfonsäure und ihre 
hier in Frage kommenden Salze außergewöhnlich 
leicht löslich sind. Sie mußten also in dem Maße, 
wie sie gebildet werden, in Lösung gehen, auf jeden 
Fall aber nach peinlichem Auswaschen. Dies ist 
indessen nicht der Fall. Ich nehme an, daß die 
Ligninsulfonsäure-Kohlehydratverbindung im Wasser 
schwer löslich ist. Spaltet sich das Kohlehydrat 
durch Hydrolyse ab und geht in Lösung, so löst sich 
auch die Ligninsulfonsäure und deren Salz. Wir 
haben folglich bei Einwirkung der Kochsäure mit 
zwei Reaktionen zu rechnen: Addition von Sulfit 
und hydrolytische Spaltung der Ligninsulfonsäure- 
Kohlehydratverbindung. Geschieht die erste Reak- 
tion rascher als die letztere, so tritt eine Anreiche- 
rung von Asche und organisch gebundenem Schwefel 
im Holzrückstand ein. Man kommt durch Tem- 
beratursteigerung gleichwohl rasch bis zu dem 
Punkt, wo die Hydrolyse mit größerer Geschwindig- 
keit als die Sulfitaddition verläuft, und in diesem 
Stadium der Kochung können wir in der Tat eine 
rasche Steigerung des Zuckergehaltes und der 
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Bei dieser Art der Betrachtung verstehen wir auch, 
woher es kommt, daß der Aschengehalt in einem 
splitterigen Stoff, d. h. in einem unvollständig auf- 
geschlossenen Stoff, so hoch ist. Gleichzeitig mit 
dem Inlösunggehen des Lignins wird auch ein 
aktives Karbonyl im Ligninmolekül freigemacht, 
welches aus der Kurve für lose gebundene SO, her- 
vorgeht. Durch diesen in kurzen Zügen angegebenen 
Reaktionsmechanismus bekommen alle bisher be- 
obachteten Verhältnisse eine zufriedenstellende Er- 
klärung. Im übrigen verweise ich auf Abb. 1. 
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Eine Frage von sowohl theoretischer wie prak- 
tischer Bedeutung ist die, wie groß die Menge 
schwefliger Säure ist, die während der Kochung 
vom Lignin gebunden wird Nach Klasons 
Theorie hätte man zu erwarten, daß zwei Moleküle 
schweflige Säure an das sogenannte a-Lignin, das 
ungefähr 20% der Holzsubstanz beträgt, gebunden 
werden, und ein Molekül an f-Lignin, das etwa 8% 
der Holzsubstanz ausmacht. Von der an das 
a-Lignin oder Akrolein-Lignin, 


RCH: CH CHO, 


ge bundenen schwefligen Säure ist, wie bekannt, ein 
Molekül fest, das andere lose gebunden, wobei im 
ersteren Fall eine Addition an die Aethylenbindung 
unter Bildung einer Sulfonsäure erfolgt, im letzteren 
Fall jedoch ein leicht zersetzbarer Schwefligsäure- 
ester durch Addition von SO, an das aktive Kar- 
bonyl entsteht. Es ist leicht zu berechnen, daß auf 
diese Weise das Lignin bei der Herauslösung aus 
dem Holz, 86 % SO,, wovon 5% fest und 3,6 % lose 
gebunden, erfordern würde. Bei Herstellung von 
Sulfitzellstoff mit einer Kochsäure, die den geringst 
möglichen Ueberschuß von schwefliger Säure ent- 
hält, müßte es in der Tat möglich sein, auf einen 
Schwefelverbrauch zu kommen, der recht gut mit 
eben genannter Zahl übereinstimmt, wenn man die 


Menge Ligninsulfonsäure in der l.auge beobachten. 
EES 
401 


Heft 25 


in der Ablauge enthaltene SO.-Menge beachtet. 
Geht die Kochung mit größerem SO:; Gehalt in der 
Säure vor sich, so steigt der Schwefelverbrauch 
über das oben angegebene berechnete Maß. Das 
Lignin ist folglich imstande, mehr SO, aufzunehmen, 
als man nach der erwähnten Theorie zu erwarten 
hat. Diese Reaktion geht sichtbar sehr langsam, 
wird aber durch hohe SO. -Konzentration be- 
schleunigt. Hierin liegt die wirkliche Ursache, daß 
in Fabriken, die Kochsäuren von hohem SO,-Gehalt 
anwenden, wie dies in vielen amerikanischen Fabri- 
ken der Fall ist, der Schwefelverbrauch ein so 
relativ hoher ist. Dies ist leicht dadurch zu be- 
weisen, daß man Sulfitlauge von gewöhnlicher Tem- 
peratur, mit schwefliger Säure gesättigt, während 
einiger Stunden auf eine Temperatur von beispiels- 
weise 135° erhitzt. Wir fanden bei einer Mehrzahl 
solcher Versuche, daß das Ligninmolekül mindestens 
zwei Moleküle SO, fest zu binden vermag. Dies 
kann nun kaum anders erklärt werden, als daB das 
Lignin mehr als eine Aethylenbindung enthält. Ich 
will in diesem Zusammenhang nicht unterlassen, 
hervorzuheben, daß in der letzten Zeit eine schon 
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hydroaromatischer Rest eingeht, der als Ketonform 
des Resorcins aufgefaßt werden kann, womit das 
Verhältnis zu Sulfiten erklärt werden wollte. 


II. 


Bevor ich weiterfahre, dürfte es angebracht sein, 
der Frage der Analyse von Sulfitlauge einige Worte 
zu widmen. 

Wir bezeichnen in Uebereinstimmung mit Kla- 
son mit halbfreier SO, diejenige Menge 
schwefliger Säure, die sich in dem sauren Sulfit 
Ca(HSO;): vorfindet, und mit ganz freier SO; 
die übrige schweflige Säure. In der Lauge haben 
wir außerdem mit lose gebundener SO, zu 
tun, schwachen organischen Säuren, in der Haupt- 
sache Essigsäure und Ameisensäure, und außerdem 
unter der Voraussicht, daß „disponibles Sulfit“ ver- 
braucht ist, starke Säuren, vor allem Ligninsulfon- 


säure und Schwefelsäure. Wir wollen folgende Be- 
zeichnungen anwenden: 


Direkter Jodtiter, Jodtiter Nr.. 2 
Alkalititer. . . 


b 
Jodtiter d, dadurch erlialten: daß ı man nach der 
vor einigen Jahren ausgesprochene Hypothese für Jodtitration und Entfärbung mit einem 
die Sulfitaddition an das Lignin aufgenommen Tropfen Thiosulfat die Lauge mit einem 
OH C HO „OSO, Na 
| | Co 
„C 
EN P AN 
HC CH nc. "CH H, C CH 
L B |" + 3NaHSO => | ‚OH 
H COH AEN „C= H e 
f e Na0.S (, os, N 
H | | 
H, H, 
wurde, dadurch, dag man dieselbe der Reaktion von Ueberschub von Alkali versetzt; nach 
schwefliger Säure oder von Sulfiten mit Poly- VW Stunde Sauermachen aufs neue mit Jod 
phenolen gleichgestellt hat. Vor mehr als 20 Jahren titrieren. Wir benennen (a+ d) an 
schon fand Bucherer, daß m -Dioxybenzol, Nr. 2 und bezeichnen ihn mit . c 
Resorcin, auf ı Molekül 3 Moleküle Sulfit, wovon Essig- und Ameisensäuretiter . 1 . k 
eines fest, die anderen beiden lose, zu binden ver- Titer anderer Säuren (Ligninsulfon- und 
mag. Diese Reaktion ist neulich von W. Fuchs Schwefelsäure) r 
näher untersucht worden, der festgestellt hat, die Halbfreie SO: x 
Reaktion am besten mit der Annahme zu erklären, Ganzfreie SO . . y 
daß das Resorcin in tautomer Form auf folgende Lose gebundene SO, Z 
Weise reagiert: 


Das an die aktive Karbonyle addierte Sulfit ist 
relativ leicht mit Säuren und Alkalien abzuspalten. 
das an die Aethylenbindung addierte Sulfitmolekül 
kann dagegen nicht ohne Sprengung des Moleküls 
beseitigt werden. 

Auch andere Polyphenole können in tau- 
tomer Form auf analoge Weise übergehen und 
Sulfit binden. Mit Pyrogallol wurde auf diese Art 
eine Bindung mit einem fest und einem lose gebun- 
denen Sulfitmolekül erhalten. Die Reaktion ver- 
läuft relativ langsam. Es ist noch nicht möglich, zu 
entscheiden, ob die Bindung von Sulfit an das Lignin 
auf ähnlichen Verhältnissen beruht. Eine solche An- 
nahme setzt u. a. voraus, daß bei der Sulfitaddition 
eine mit der fest gebundenen schwefligen Säure 
äquivalente Menge Sulfit lose gebunden wurde. Aus 
den von uns durchgeführten Untersuchungen scheint 
dies gleichwohl nicht hervorzugehen. Es kann an- 
genommen werden, daß in Cross und Bevans 
hypothetischer IJ.ingninformel auch ein oxydierter 


Da starke Säuren r noch nicht z zugegen sind, so- 
lange sich disponibles Sulfit in der Lauge vorfindet, 
gelten folgende Gleichungen: 


xt y a 


x 2 | 
2 ä — — K 
wur b 

x+y+z=c 


Hieraus errechnet sich: 
x = a + c — 2 (b — k) 
y = 2 (b — k) — c 
2 = C — a 
Ist disponibles Sulfit verbraucht, d. h. x=0 oder 
negativ, so sind Säuren r vorhanden. Wir erhalten 


dann: 
ya 
„ rbk r 
y+z=c 


woraus sich errechnet: 
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5 = a 
2 — (C — a 


Aus den Analysenresultaten ist leicht zu ent— 
nehmen, ob sich disponibles Sulfit oder „Sulfitkalk“ 
in der Lauge vorfindet und in welcher Menge. 


deg cb S 


uoe 


de an fve 


e 


e „ „ „„ a A 


F 

x Zei in — : 
2 

3 2 

y 


1 okay- = 


7 een ne) 


Solchenfalls ist der Wert x positiv. Ist dagegen 
der Sulfitkalk verbraucht, so ist der Wert von x = 0 
oder negativ. Für Bestimmung von Sulfitkalk 
kommt auch eine Methode von Sander in Frage. 
Sie gründet sich auf folgende Reaktionen: 


H,SO, + Ca (HSO), + NaOH 
NaH SO, + Ca (H SO,) + H:O 
NaH SO, -+ Ca (H SO,): + 3 HgClz 
NaHgCISO; + Ca (Hg C ISO): + 3 HCI. 


Die Titrationen mit Natronlauge werden mit 
Methylorange als Indikator ausgeführt. Der Farben- 
umschlag ist im allgemeinen undeutlich, und eine 
exakte Ausführung der Titration bei niederem Ge- 
halt an disponiblem Sulfit, d. h. in einem Stadium 
der Kochung, wo die Bestimmung desselben von be- 
sonders großer Bedeutung ist, unmöglich. Dies ver- 
ringert den Wert der Methode. Es muß weiter her- 
vorgehoben werden, daß bei der ersten Tatration ein 
zu hoher Wert erhalten wird, da hierbei selbstver- 
ständlich auch lose gebundenes Sulfit an der Reak- 
tion teilnimmt. Eine entsprechende Menge Salz- 
säure wird indes freigemacht bei dem darauf 
erfolgenden Zusatz von Sublimat, weshalb der 
Unterschied zwischen der zweiten und ersten Titra- 
tion unverändert bleibt. Bei sehr hellgefärbten Ab- 
laugen, wo der Gehalt an disponiblem Sulfit ver- 
hältnismäßig groß und der Farbenumschlag relativ 
deutlich war, haben wir gute Uebereinstimmung 
zwischen nach eben genannter Formel berechneten 
und nach Sanders Methode erhaltenen Werten 
bemerken können. 
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Bei Prüfung unserer Analvsenmethode fanden 
wir zu Beginn, daß die Farbe der Lauge selbst ein 
sehr guter Indikator für die Gegenwart oder Ab- 
wesenheit von disponiblem Sulfit ist. Wenn das 
Sulfit verschwindet, tritt ein Farbenumschlag von 
Gelb nach Braun ein. Derselbe ist nicht besonders 
scharf, aber für Verhältnisse in der Praxis genügend 
deutlich. In gewissen Fällen hat man in der Technik 
der Farbe der Lauge eine große Bedeutung für die 
Kontrolle der Kochung beigemessen. Damit hat 
man offenbar vollständig recht. Wie ich später 
näher zeigen werde, hat nämlich die Gegenwart oder 
Abwesenheit von Sulfit großen Einfluß auf den Ver- 
lauf der Kochung. 

Es dürfte wohl in diesem Zusammenhang über- 
flüssig sein, zu erwähnen, daß die sogenannte Mit- 
scherlich- Probe nicht den Sulfitkalk anzeigt, son- 
dern die in der Laugenprobe enthaltene Total- 
menge an schwefliger Säure. Wird die Laugen- 
probe mittels eines Kühlers entnommen, so erhält 
man genauen Aufschluß über die Menge an schwe- 
fliger Säure in der Lauge, was sehr nützlich sein 
kann für die Beurteilung des Beginns oder Ab- 
schlusses des Abgasens. Wird dagegen die warme 
Lauge in ein Probierrohr ausgeblasen, so erhält man 
bei Ammoniakzusatz je nach Fortschreiten des Ab- 
gasens wechselnde Mengen Sulfit, eine Probe, die 
an sich bedeutungslos ist. 

In diesem Zusammenhang möge der Frage über 
die Ursachen des Entstehens von Schwarzkochun- 
gen einige Worte gewidmet werden. Hierüber 
herrschen recht verschiedene Ansichten. Klas on 
erklärte bereits von längerer Zeit schon das Ent- 
stehen solcher Fehlkochungen auf folgende Art: 
„Der leichten Verharzung des Koniferylalko- 
hols“ durch Säuren entspricht auch diejenige des 
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Lignins durch Mineralsäuren, worin auch der Grund 
zu der bei der Sulfitzellstoffherstellung unter dem 
Namen ‚Schwarzlauge’ bekannten Erscheinung liegt, 
welche dann eintritt, wenn Mangel an Kalk im 
Kocher vorherrscht und entstandene Ligninsulfon- 
säure dadurch verharzend auf das Lignin des Holzes 
wirkt.“ Eine hiervon vollkommen abweichende Auf- 
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fassung vertritt Oeman, der sagt: „Das Dunkel- 
werden der Sulfitlauge (Schwarzkochung) wird 
durch Wasserstoffionen verursacht und geschieht 
desto rascher, je größer die Konzentration der 
Wasserstoffionen ist. Bei den in der Sulfitzellstoff- 
kochung gewöhnlich vorkommenden Zeiten, Tempe- 
raturen und Konzentrationen von CaO und SO, be- 
ruht die Schwarzkochung auf der Konzentration von 
SO, über das Bisulfit, unabhängig von der Kalk- 
menge. Mangel an Kalk kann keine Schwarzkochung 
verursachen. Die Mitscherlich-Probe ist bei der 


Beurteilung des Risikos einer Schwarzkochung 
wertlos.“ 


Es ist, wie oben erwähnt wurde, ein Faktum, 
dag das Dunkelwerden der Sulfitlauge gleichzeitig 
mit dem Verbrauch des Sulfits eintritt, unabhängig 
davon, ob der Gehalt an SO, hoch oder niedrig ist. 
Schwarzkochung ist auf keine Weise identisch mit 
dem Dunkelwerden der Lauge. Würde dies wirklich 
zutreffen, so gehörte, wie jeder weiß, Schwarz- 
kochung zur Tagesordnung. 


Wie wir gezeigt haben, tritt Schwarzlauge erst 
lange nach dem Zeitpunkt ein, wo der Sulfitkalk ver- 
schwunden und folglich frei Ligninsulfonsäure ge- 
bildet wurde. Während dieser Periode der Kochung 
wird die Bildung von Schwefelsäure beschleunigt. 
Wenn die Azidität der Schwefelsäure und Lignin- 
sulfonsäure hinreichend groß geworden ist, ist die 
Lauge schwarzbraun und der Stoff ist auch nach 
gründlichstem Auswaschen dunkelgefärbt. Durch 
neulich vorgenommene Untersuchungen haben wir 
zeigen können, daß die Ting 1le-Bromzahl hierbei 
rasch fällt. Hieraus und aus anderen Umständen 
kann man mit Recht den Schlußsatz ziehen, daß der 
Stoff bei dem in Frage kommenden Kochungs- 
stadium organische Substanz absorbiert oder auf 
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andere Art solche aufgenommen hat. Wahrscheinlich 
sind es Niederschlagsprodukte von Lignin- resp. 
Ligninsulfonsäure aus der Lauge. 


Im Zusammenhang hiermit möge die für die 
Technik şo wichtige Frage der Stoffausbeute und 
der mechanischen und chemischen Eigenschaften des 
Stoffes berührt werden. 

Im praktischen Betrieb ist man sich schon lange 
klar darüber, daß die Eigenschaften des Holzes, 
Zusammensetzung der Kochsäure, Art und Weise 
der Erwärmung — ob direkt oder indirekt — nebst 
der Temperaturkurve und der Frage, wie weit die 
Kochung getrieben werden kann, Faktoren sind, 
die in größerem oder geringerem Grad auf die 
Eigenschaften des Stoffes und die Stoffausbeute ein- 
wirken. 

Was zunächst das Holz betrifft, so beruht das 
Resultat im wesentlichen auf der Art des Holzes, 
Hier im Norden wird beinahe ausschließlich Fichte 
angewendet, und Fichtenholz kam auch bei unseren 
Versuchen zur Anwendung. Bei bereits früher ver- 
öffentlichten Untersuchungen haben wir festgestellt, 
daß Holz sowohl vom Kern wie Splintholz praktisch 
dieselbe Stoffausbeute und Stoff von derselben 
Faserstärke ergibt. Nur ist die Faserlänge im 
Splintholz durchschnittlich bedeutend größer als im 
Kernholz. Die Festigkeit des Stoffes ist daher, was 
Fichte betrifft, praktisch genommen, unabhängig 
von der Faserlänge. 

Was den Einfluß der Temperatur betrifft, so ist 
allgemein bekannt, daß der Aufschluß bei höherer 
Temperatur rascher vor sich geht als bei niedrigerer 
Wir sind bei unseren Versuchen der Temperatur- 
kurve gefolgt, die meistenteils in der Technik An- 
wendung findet. 

Die Zusammensetzung der bei unseren Ver- 


suchen angewandten Kochsäuren ist aus folgender 
Tabelle ersichtlich. 
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gr / 1o0 ccm Lauge gr / 100 gr Holz 


CaO |Total-SO, 


Versuchs- 
Serie 


cio frourso, 


1 1,06 4.01 5.3 20.05 
2 1.01 8.03 5.05 30.16 
3 0.70 413 8.5 20.65 
4 0.67 | 5.97 3.35 20.86 


Wie aus derselben hervorgeht, wechselt der Ge- 
halt an Sulfit und freier schwefliger Säure innerhalb 
weiter Grenzen, wodurch verschiedene in der 
Technik vorkommende denkbare Fälle beleuchtet 
werden. 


Ohne Zweifel ist die wichtigste Frage die, wann 
die Kochung abgebrochen werden soll. Die Vor- 
stellung ist ziemlich allgemein verbreitet, daß ein 
Kocher nicht höher getrieben werden soll, als daß 
sich eben noch Sulfitkalk in der Kochlauge vor- 
findet. So wie die Probe hierauf meistenteils vor- 
genommen wurde, dürfte es allgemein die Regel ge- 


Diojl bech gr.|100 gr abs bech. Holt 
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wesen sein, daß die Kochung erst lange nach dem 
Verschwinden des Sulfitkalks aus der Lauge abge- 
brochen wurde, ohne daß man sich dessen richtig 
bewußt war. Wir haben der Frage, wie sich der 
Stoff und die Lauge in dem Stadium der Kochung, 
wo das Sulfit verschwindet, verändern, ein näheres 
Studium gewidmet und dabei recht interessante 
Resultate gewonnen, die in Abb. 2 bis 5 graphisch 
zusammengestellt sind. 


Was die mecha n ischen Eigenschaften des 
Stoffes betrifft, so ergibt sich, daf die Reißlänge von 
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aus dem Stoff hergestelltem Papier einige Zeit nach 
dem Verschwinden des Sulfitkalks mehr oder 
weniger rasch zurückgeht. 


Hierbei gilt, daß die Kurve für die Reißfestig- 
keit einen Maximalwert durchläuft, dessen Lage je 
nach dem Gehalt an schwefliger Säure in der Koch- 
lauge mehr oder weniger verschoben ist. Bei hoher 
SO: -Konzentration fällt das Maximum praktisch 
genommen mit dem Zeitpunkt zusammen, wo das 
Sulfit kurz zuvor verbraucht wurde, bei niederem 
SO,-Gehalt dagegen bedeutend später. Es ergibt 
sich weiterhin, daß bei hohem Gehalt an Sulfit und 
relativ niederem Gehalt an freier SO, Stoffe von 
höchster Faserstärke erhalten werden, ein Verhält- 
nis, das wir bei erneuten genauen Untersuchungen 
mehrere Male bekräftigt erhielten. Dies ist beson- 
ders wichtig und stimmt in der Tat mit den An- 
sichten von Fachleuten überein, die früher nicht zur 
vollen Evidenz bewiesen werden konnten. 


Es ist weiterhin recht auffallend, daß ein 
höherer SO;-Gehalt ein Endprodukt mit wesentlich 
höheren Falzzahlen ergibt. Ueber diese kann im 
allgemeinen gesagt werden, daß sie rascher fallen 
und früher eine fallende Tendenz zeigen, als wie es 
mit den Werten der ReißBlänge der Fall ist. 


Was die chemischen Eigenschaften der 
Zellstoffe betrifft, so kann man erkennen, daß die 
Kupferzahl bei niederem Sulfitgehalt in der Koch- 
säure höher liegt. Die Bromzahl steht, wie bekannt, 
im umgekehrten Verhältnis zum Chlorverbrauch 
oder der ZBleichbarkeit. Diese steigt auf einen 
Maximalwert von 0,42 bis 0,49 und fällt nachher 
sehr rasch. Dieses Verhalten ist bereits oben schon 
gedeutet worden. 


Was die Ausbeute betrifft, so gehen aus den 
Versuchen interessante Resultate hervor. Die Aus- 
beute muß im Zusammenhang mit hauptsächlich 
zwei Stoffeigenschaften geprüft werden: einerseits 
der Festigkeit und anderseits dem Aufschlußgrad, 
d. h. dem Grade der Bleichbarkeit. Die erstere be- 
treffend, geht aus den Versuchen hervor, daB es 
möglich ist, mit verschiedenen Kochsäuren Zellstoffe 
von 48 bis 49% Ausbeute zu erhalten, welche eine 
Reißlänge aufweisen, deren Einzelwerte sich nur mit 
8% voneinander unterscheiden. Dies gilt natürlich 
unter der Voraussetzung, daß die Kochung im richti- 
gen Augenblick abgebrochen wird. 


Hinsichtlich der Bleichbarkeit gilt, wie aus dem 
Diagramm Abb. 6 hervorgeht, daß ein höherer Kalk- 
gehalt und im allgemeinen ein niederer SO,-Gehalt 
bei derselben Ausbeute einen Stoff ergibt, der 
leichter bleichbar ist; und mit fallendem Kalk- und 
steigendem SOs-Gehalt in der Kochsäure sinkt die 
Stoffausbeute bei gleichem Bleichbarkeitsgrad. Es 
geht hieraus hervor, daß es überhaupt vorteilhafter 
ist, Kochsäuren mit hohem Kalkgehalt und ge- 
ringem Ueberschuß an freier SO, anzuwenden. 


Ein großer Vorteil bei hohem Gehalt an freier 
SO: ist indes, daB die Kochzeit ganz bedeutend 
reduziert werden kann. Ein anderer Gewinn ist der, 
daß die gelösten Kohlehydrate vollständiger in ein- 
fache Zuckerarten hydrolysiert und dadurch der 
Gärung zugänglich gemacht werden. Dieser Vorteil 
kann natürlich nur in Fabriken ausgenutzt werden, 
die die Ablauge auf Alkohol verarbeiten. 
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Zur Frage der Ligninbestimmung. 
Von Erik Hägglund. 


In einem jüngst erschienenen Aufsatz hat 
H. Schwalbe!) über eine neue Methode zur Be- 
stimmung des Lignins berichtet, wobei er zu eigen- 
artigen Resultaten kommt. Die Ligninausbeuten 
von Schwalbe sind durchweg mehrere Prozente 
kleiner als die Werte, welche beispielsweise durch 
Anwendung der Methode von Klason erhalten 
werden. Schwalbe findet, daß durch die Be- 
nutzung von einer Mischung von 72%iger Schwe- 
felsäure mit etwas Salzsäure eine rasche Auflösung 
der Kohlenhydrate erreicht wird, wodurch es mög- 
lich wird die Ligninbestimmung in verhältnsimäßig 
sehr kurzer Zeit auszuführen. Die geringen Aus- 
beuten, die Schwalbe erhielt, ließen mich vermuten, 
daß er gar nicht dem Umstand Beachtung ge- 
schenkt hatte, daß das Lignin bei einer solchen Be- 
handlung zu Teil in Lösung gehen kann. Ich?) 
habe nämlich schon nachgewiesen, daß bei kurzer 
Behandlung von Holz mit sehr starker Salzsäure 
eine rasche Aufschließung des Holzes erfolgt, daß 
aber dabei beträchtliche Mengen Lignin in Lösung 
gehen. Die bei der Filtration erhaltene klare 
smaragdgrüne Lösung wird nach einiger Zeit 
bräunlich gefärbt, wobei braune Flocken von Lignin 
ausfallen. Ich deutete diese Sache so, daß zunächst 
eine Lignin-Kohlenhydratverbindung gelöst wird, die 
aber allmählich hydrolytisch gespalten wird, wobei 
das Lignin ausfällt. 

In der Tat ist das auch der Fall, wenn nach 
der Methode von Schwalbe gearbeitet wird. Wie 
die unten angegebenen Zahlen zeigen, sind mehrere 
Prozente des Lignins in Lösung gegangen. Die 
Methode von Schwalbe ist also für eine exakte 
Ligninbestimmung unbrauchbar. 

Experimentelles. 
Versuch ı. 

Die Holzspäne, die vorher mit Aether-Azeton 

extrahiert waren, wurden nach Schwalbe mit 


Salzsäure und Schwefelsäure behandelt. Eine 
rasche Filtration war nach der Arbeitsweise von 


1) Papier-Fabrikant 23, 174 (1925). 
2) Hägglund und Björk man, Biochemi— 
sche Zeitschrift 147, 74 (1924). 


Schwalbe nicht möglich. Wir gaben nach vielen 
vergeblichen Versuchen die Methode auf. Unter 
Verzicht auf die Feststellung des Gewichts der 
Rückstände richteten wir zunächst unsere Aufmerk- 
samkeit auf die genaue Ermittelung der in Lösung 
gegangenen Ligninmengen. Zu dem Zweck wurde. 
wie wir es früher getan haben, die Lösung durch 
ein Quarzsandfilter filtriert, wobei ein ganz klare: 
Filtrat erhalten wurde. Die Filtration geht dabei 
verhältnismäßig sehr schnell. 

Aus der anfangs vollständig klaren Lösung 
schied sich nach einiger Zeit ein dunkler Nieder- 
schlag aus und die Lösung wurde dunkler. Nach 
48 Stunden wurde die Lösung mit Wasser ver- 
dünnt, während einiger Zeit erhitzt und darauf 
filtriert. Gewicht der trockenen Holzspäne: 0,5048. 
Gewicht des Niederschlages: 0,0161 = 3,1% der 
Holzsubstanz. Bestimmung des Methoxyls in 
dem Niederschlage: 16,3% CH. Oi. Der Nieder- 
schlag bestand also ausschließlich aus Lignin. 


Versuch 2 


Der Versuch wurde wie der vorhergehende aus- 
geführt. Aus 0,5896 g trockener Holzspäne wurden 
0,0172 g Fällung erhalten. Also waren 2,92% Lie 
nin in Lösung gegangen. Methoxylbestimmung in 
der Fällung: 16,2% CH. O. 


Versuchz. 


0,5352 g trockene Holzspäne, extrahiert, Er 
mit 10 cem Salzsäure vom spezif. Gewicht 1,07 g 
60 cem 72 %iger Schwefelsäure während 24 Stunden 
behandelt. Das Lignin wurde abfiltriert: 0.1486 £ 
— 27,8% der Holzsubstanz. Die filtrierte See 
blieb weitere 24 Stunden stehen. Sie wurde e 
mit Wasser verdünnt und gekocht. Dabei 
keine Fällung erhalten. In den ersten 24 un 
hatte sich also alles Lignin, was zunächst in 0 
sung ging, wieder ausgeschieden. 


Versuch A 
Bei diesem Versuch wurde als 
mitte! 41 ige Salzsäure benutzt. 
beute betrug 27,4 %. 
Abo, Institut für Holzchemie der Ak 


Aufschließung? 
Die Ligninaus- 


ademie. 


Entgegnung auf die Ausführungen von Hägglund und 


Wenzl 


über meine Ligninmethode. 
Von Hellmuth Schwalbe, Dresden-Heidenau. 


Die von Hägglund zitierte Arbeit in der 
Biochem. Zeitschrift habe ich leider übersehen, was 
durch die vielseitige Tätigkeit als Betriebschemiker 
und die große Verstreutheit der betr. Literatur er- 
klärlich wird. Die Löslichkeit von Ligninanteilen 
war mir also nicht bekannt, da ich ein Erhitzen 
des mit Wasser verdünnten Filtrates nicht vorge- 
nommen habe. Neu angestellte Versuche bestätig- 
ten den Befund von Hägglund, daß bei Fichte 
2,73% und 3,0% sich ausschieden. Bei Rotbuche 
fand ich 3,57% bei Weißbuche 3,2%. Um diese 
Zahlen sind die mitgeteilten Ligninwerte zu erhö- 


die der 
Ligninwerte wesentlich geringer als 


Bestimmung. Wenn Hägglun Sg) 
Korrektur die Methode als unbrauchbar 1 
so dürfte dies doch zu weitgehend sein. 
ist seine Bemerkung, daß er nach 1 verständ 
suchen die Methode aufgab, nicht rec anderen 
lich. Die Bestimmung ist hier und an 
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daß ich die Methode als Konventionsbesti 
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tigen sind. Jedoch sind die Zahlen der alten Aus- 
führungsform ebenfalls nicht einwandfrei. 

Nachdem nun gerade die Untersuchungen von 
Hägglund und anderen gezeigt haben, daß in 
dem nach der alten Methode erhaltenen Lignin be- 
trächtliche Mengen von Arabinose und gärfähigen 
Zuckerarten vorhanden sind, die durch erneute Hy- 
drolyse aus dem Lignin erhalten werden, erscheint 
es viel aussichtsreicher den Ligninkomplex der ver- 
schiedenen Hölzer und Zellstoffe nach meinem Vor- 
schlage weiter zu untersuchen. Die Zahlen der 
alten Methode sind bekannt und geben keine neue 
Erkenntnis, sie können als Grenzzahlen angesehen 
werden. Die neue Methode, die gegenüber der Be- 
handlung mit hochkonzentrierter Salzsäure viel 
einfacher und angenehmer ist, gibt zunächst einen 
Ligninwert, der die nicht in Lösung gehenden An- 
teile enthält. Nach 48 Stunden wird das Filtrat 
erhitzt und der Niederschlag bestimmt. Die ge- 
trennte Feststellung der Mengen ist notwendig, 
weil es fraglich ist, ob die beiden Ligninanteile 
identisch sind. Die Lösung und spätere Fällung 
sind sehr beachtenswert, dagegen ist die Methoxyl- 
bestimmung nicht unbedingt beweisend. Weitere 
Untersuchungen müssen über die Natur der beiden 
Ligninmengen Aufschluß geben. Für praktische 
Zwecke genügt die erste Ligninmengenbestimmung 
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ohne weitere Korrektur. Es ist im Betriebe häufig 
erwünscht schnell einen Zahlenwert für den Lignin- 


gehalt zu haben. 

Wenzl diskutiert in einem jüngst erschie- 
nenen Aufsatz (, Papier-Fabrikant“ 23, 305 [1925] ) 
die Neuheit des der Methode zugrunde liegenden 
Gedankens. Er nimmt an, daß der Effekt aus- 
schließlich mit einem Gemisch von Salzsäure- 
Schwefelsäure erhalten wurde. Tatsächlich läßt sich 
der gleiche Erfolg mit Kohlensäure als Puffer er- 
reichen. Im übrigen schützt das D, R. P. 306 818 
ein Gemisch von konzentrierter Salzsäure mit ge- 
ringen Mengen Schwefelsäure, z. B. 10 | konzen- 
trierte Salzsäure und 11 Schwefelsäure, während 
bei der von mir angegebenen Methode die Ver- 
hältnisse gerade umgekehrt liegen. In der Be- 
sprechung der möglichen Ursachen der Reaktion 
zieht Wenzl die Wirkung der Kohlensäure 
nicht heran. Diese spricht aber gerade für eine 
mechanische Erklärung. Möglich ist auch, wie ich 
schon andeutete, daß mechanisch-physikalische 
neben chemischen Vorgängen die rasche Lösung 
herbeiführen. Untersuchungen über den Pentosan- 
gehalt konnten bisher aus Zeitmangel noch nicht 


ausgeführt werden. 


Heidenau, Juni 1925. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Papier aus Bambus. 


Die Papierindustrie in Britisch-Indien. 
(Nachdruck verboten.) 


Schon vor einigen Jahren ist auf Veranlassung 
der indischen Regierung die Frage einer Kom- 
mission zur Prüfung vorgelegt worden, ob nicht, in 
Anbetracht der Knappheit des Holzstoffes in der 
ganzen Welt, andere Materialien zur Papierherstel- 
lung verwandt werden könnten. Diese Kommission 
kam zu dem Resultat, daß in Indien Sabaigras und 
andere Stoffe in Ueberfluß vorhanden sind, die den 
Holzstoff ersetzen können. Sie empfahl der Regie- 
rung, denjenigen Papierfabrikanten. die Versuche 
mit den neuen Materialien zur Herstellung von 
Papier anstellen, ihre Unterstützung nicht zu ver- 
sagen, ferner sollten Schritte unternommen werden, 
um Indien von der Lieferung von ausländischem 
Holzstoff und Papier unabhängig zu machen, da der 
Ersatz ausländischer Fabrikate durch indische bald 
eine Steigerung der Produktion zur Folge haben 
würde, der dann für den Export verfügbar wäre. 

Seit einer Reihe von Jahren ist das Indian 
Forest Research Institut mit Untersuchungen über 
die Verwendbarkeit von Ersatzstoffen zur Herstel- 
lung von Papier beschäftigt, die sich auch auf die 
Verwendbarkeit von Bambus erstreckten. Jedoch 
hatten ihre theoretischen Experimente zunächst 
ebensowenig Erfolg, wie die durch die Indian Paper 
Pulp Company schon im Jahre 1918 begonnenen 
praktischen Versuche. Das Research-Institut setzte 


. aber seine Versuche fort, bis es vor kurzem zu Er- 


gebnissen kam, die nach sachverständiger Meinung 
von großer Bedeutung nicht nur für die Papierindu- 
strie Indiens, sondern auch für die Papierfabrikation 
der ganzen Welt werden können. In dem offiziellen 
Bericht heißt es: „Daß Bambus sich zur Papierfabri- 
kation eignet, war schon seit Jahrzehnten bekannt, 
jedoch verhinderte die Färbung und die Kosten des 


glauben nunmehr, dieses Problem gelöst zu haben. 
Auf Grund unserer Untersuchungen im Labora- 
torium wußten wir schon seit einigen Jahren, daß 
wir auf der richtigen Spur waren, aber wir ent- 
hielten uns einer Veröffentlichung unserer Resul- 
tate, ehe wir in der Lage waren, Versuche in großem 
Maßstabe anzustellen. Dies ist jetzt geschehen und 
das Resultat ist ein für derartige Versuche un- 
gewöhnliches: Die in großem Maßstab unternom- 
menen Versuche führten zu besseren Resultaten als 
die Versuche im Laboratorium. Wir sind nun in der 
Lage, nähere Angaben zu machen, und die Zolltarif- 
kommission wird die ersten Informationen erhalten 
und die neuen Methoden kennenlernen. Das Verfah- 
ren ist kürzlich einem hervorragenden Papierfabri- 
kanten, der sich jetzt in Indien betätigt, vorgeführt 
worden, ebenso einem hervorragenden schwedischen 
Ingenieur der Holzstoff branche, und beide be- 
zeichnen es als bahnbrechend.“ 

Die Kosten werden nach der Meinung der amt- 
lichen Sachverständigen voraussichtlich nicht höher 
sein als 150 Rup. (etwa 10 engl. Pfund) je Tonne 
für die ungebleichte Bambus-Fasermasse frei Bahn- 
station oder Schiff, während die Kosten von Holz- 
stoff jetzt schon 240 Rüp. betragen und voraussicht- 
lich weiter steigen werden. Auch der Transport 
von Bambus ist leicht zu bewerkstelligen, Er kann 
in Blöcken auf dem Wasserwege aus dem Wald zur 
Holzstoffabrik und von da auf dem Seewege zur 
Papierfabrik geschafft werden. Die Transportver- 
hältnisse sind also ebenso günstig wie bei den best- 
gelegenen Fabriken in Europa und Amerika. 

Die erwähnte Indian Paper Pulp Company hat 
bereits aus Bambus das beste Papier hergestellt, das 
je in Indien fabriziert wurde, das angeblich den Ver- 
gleich mit englischem Papier nicht zu scheuen 


braucht. Beides, die Bambus-Fasermasse und das 
Papier, werden in einer indischen Fabrik mit 
indischen Arbeitskräften hergestellt. Etwa 21 


Tonnen Bambus werden gebraucht zu ı Tonne un- 

gebleichter Fasermasse, und etwa 1 Tonne unge- 

bleichter Fasermasse wird gebraucht für ı Tonne 
(„Ind.- u. Handelsztg.“) 


Bleichens bisher seine praktische Verwertung. Wir Papier. 
BEER 
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WAÄARME-WIRTSCHAFT 


Die Verwendung von Mondgas aus Torf im Zellstoff- und Papier- 
| fabriks-Betriebe. | 


Von Ing. E. Belani, Villach. 
(Uebersetzung®» und Nachdruckatechte vorbehalten.) 


Möglichkeit einer weitaus ökonomischeren Verwertung von Torf, als es die direkte Verfeuerung unter 


dem Kessel darstellt, durch Anwendung des Mondgas-Prozesses. 
des Mondgases als Nebenprodukt. 


Verfasser hatte Gelegenheit, in Estland die dort 
in großem Maßstabe mit modernsten Abbau- 
Maschinen betriebene Torfgewinnung zu studieren. 
Er verwandte auch diesen Trocken-Torf zum Be- 
triebe einer Papierfabrik, wie es in vielen Fällen 
auch in Deutschland üblich ist. Das ist Verschwen- 
dung nationalen Vermögens! Die vorliegende kleine 
Arbeit soll erweisen, inwiefern dies der Fall ist, sie 
soll aber auch den Weg ökonomischen Verbrennens 
von Torf zeigen, welchen die Zellstoff- und Papier- 
fabriken nicht nur im eigenen, sondern auch im 
Interesse der Allgemeinheit zu gehen hätten. Die 
Grundlagen dafür finden sich in der ausgezeichneten 
Arbeit von H. R. Trenkler*), welche in der 
„Elektrotechn. Zeitschrift" erschienen ist. 

Die Gründe, weshalb die Zellstoff- und Papier- 
fabriken heute noch die Gasgewinnung aus Torf 
umgehen und diesen bisher direkt unter dem Kessel 
verheizen, dürfen wir wohl in der wenig günstigen 
Oekonomie der Gasmaschine bei der bislang üblichen 
Gaserzeugung zu suchen haben, denn die Gas- 
maschine hat gegenüber dem Dampfantrieb einen 
wesentlich geringeren Wärmeverbrauch. 

Kann man für die Kilowattstunde bei Gas- 
maschinen einen Wärmeverbrauch von 4000 WE 
einsetzen, so braucht dagegen die Dampfturbine 
„soo WE. Der chemische Nutzeffekt einer normalen 
Vergasung beträgt 73%. Vergast man z. B. Kohle 
7000 X 73 

100 


von 7000 WE, so erhält man 


= sııo WE 
in Gasform. 

Bei einem angenommenen Kohlenpreis von 
4000 X 1000 


— 


—_ - = 0, 78 G.-Pfg fü 
SON 1000 bie Ze 


1000 WE an Brennstoffkosten aufzuwenden. Für 
eine Vergasungs-Anlage müssen an Regie und 
Amortisation 0,14 G.-Pfg. pro 1000 WE gerechnet 
werden. Es kosten dann im günstigsten Falle 


40 GM. /t wären 


1000 WE in Gasform 0,78 G.- Pig. Infolgedessen 
kann die Gasmaschine nur bei außerordentlich 
niedrigen Brennstoffpreisen mit der Dampf- 


maschine in Konkurrenz treten. Normaler Weise 
kann man kein Gas im gewöhnlichen Generatoren- 
betriebe erzeugen, das billig genug wäre, um einen 
Gasbetrieb aus Torf für die Fabriken als vorteilhaft 
erscheinen zu lassen, 

Anders aber liegt die Sache dann, wenn das Gas 
als Nebenprodukt gewonnen wird, und zu einem 


Preise zur Verrechnung gelangt, der etwa dem von 
1000 WE im Roh-Torf entspricht. 


„) „Kraftgaser zeugung bei gleichzeitiger Ge- 
winnung von Nebenprodukten.“ 


Gewinnung wertvoller Produkte und 
Kalkulation. Spezialbrenner. 


Bei welchem Brennstoffpreise kann dies erreicht 
werden? 


Rechnet man an Unkosten 0,14 G.-Pig. pro 
1000 WE und 1,00 G.-Pfg./1000 WE als die Grenze. 
bei welcher Großgasmaschinen dem Dampfbetriebe 
überlegen sind, so bleiben als reine Brennstoffkosten 
1,00—0,14 = 0,86 G.-Pfg./1000 WE. 


Bei 73% chemischem Nutzeffekt würde dem- 
nach der höchstzulässige Brennstoffpreis für Torf 


von 2000 WE 0,86X73X 2X 100 = 


100 X 100 
12,56 Em. für ı t Torf sich ergeben. 


Da dieser Preis wohl in den allermeisten Fällen 
heute in Deutschland über dem Marktpreise bei 
Großbezug liegt, hat ein Verfahren Berechtigung. 
welches das Betriebsgas aus dem Torfe als Neben- 
produkt gewinnen läßt, während Ammoniumsuliat 
und Teer für Landwirtschaft und andere Zwecke 
als Hauptprodukte anfallen, anstatt nutz- und 
zwecklos zum Schornstein hinaus zu gehen. 


Dieses Verfahren nennt sich nach seinem Er- 
finder, dem deutschen, in England ansässig ge- 
wesenen Dr. L. Mond, das „Mondgas veriahren' 
Es wird bereits vielfach in der Praxis verwende. 
und es wäre zu begrüßen, wenn auch die Zellstoii- 
und Papierfabriken demselben die verdiente Auf- 
merksamkeit zuwenden würden Das Wesentliche 
des Mondgas-Prozesses ist die Gewinnung von 
Ammoniumsulfat und Teer bei der Vergasung det 
Brennstoffe (Torf) in Gaserzeugern für Heiz- um 
Kraftzwecke. Ehe wir uns daher mit dem Torf als 
dem für das Mondgasverfahren am besten geeikne- 
ten Brennmaterial beschäftigen, soll ganz kurz noch 
einiges über das Verfahren selbst gesagt werden. 


Der Teer bildet sich bei der Destillation des 
Torfes in größerer Menge, seine Gewinnung bereitet 
keine wesentlichen Schwierigkeiten noch sind be- 
sondere Gaserzeuger dazu nötig. Ebenso bildet sich 
bei der Destillation das Ammoniak. Da sich jedoch 
in normaler Apparatur viel zu viel Gas bilden 
würde und dieses wegen der dann erforderlichen 
enormen Kosten für eine riesige Reinigungs- und 
Kühlanlage den Prozeß unwirtschaftlich werden 
ließe, führt das Verfahren ein überhitztes Dampi- 
Luftgemisch in besondere Gaserzeuger ein. Die Aus 
beute an Ammoniak steigt dadurch auf 65-75" 
des Brennstoff-Stickstoffes. Diese Ausbeuten wer- 
den bei einer Sättigung der Vergasungsluft ent- 
sprechend 8-85 ° C und einem dazu erforderlichen 


Dampfzusatz von 700—1050 g pro Kubikmeter Lutt 
erreicht. 


Heizwert 


„...... T—-—ü3 ———— — 
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obiger Weise erreicht und außerdem wird der Ver- 


Das aus dem Torf entstehende Mondgas weist 
folgende Zusammensetzung auf: 
14—16 % CO: 
11—12 % CO 
3— 5% CH. 
25—27 % H: 
41—46% N 
und hat etwa 1350 WE unteren Heizwert. 
Aus diesen Ziffern ist der hohe thermische Wir- 
kungsgrad, auf kaltes und reines Gas bezogen, zu 


erkennen. Das Gas gelangt vom Gaserzeuger 
zuerst in den Gegenstrom - Luftüberhitzer nach 
in denen das Gas 


Art der indirekten Kühler, 
seine Eigenwärme an die außen zirkulierende Luft 


abgibt. Damit die hochgesättigte Vergasungsluft 


möglichst heiß an die glühende Brennstoffzone ge- 
sie überhitzt 


langt, muß werden. Dies wird in 


Abb. 1. 


Zeichenerklärung: a) Bunkeranlage. 


eu. ej) Säurewäscher. f u. fi) Gaskühler. 
n) Kamin. 


Plan einer Torf-Mondgas-Anlage 
b) Mondgas-Generatoren. 
g u. gi) Gassauger. 


gasung noch jene nutzbare Wärme zugeführt. 
welche sonst bei der Kühlung verloren ginge. Bei 
Torf wird mit Rücksicht auf die niedrigen Gas- 
temperaturen für die Ueberhitzung ein spezieller 
Gegenstrom-Luftüberhitzer verwendet. 

Von diesem gelangt das Gas in die Teer- 
wäscher, wo es vom größten Teil des Teers befreit 
wird. Diese Wäscher sind liegende Apparate mit 
darin bewegten Schaufelrädern. Von da geht das 
Gas in die Ammoniakwäscher, welche ganz ähnlich 
den Teerwäschern gebaut sind und sich nur dadurch 
von diesen unterscheiden, daß an Stelle von Wasser 
verdünnte Schwefelsäure zum Auswaschen des 
Gases verwendet wird. Dieses erfolgt durch Absorp- 
tion so gründliah, daß das abziehende Gas nur mehr 
10% Ammoniak der ürsprünglichen Menge enthält. 


ESCH 
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. 
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c) Gassammelleitung. d) Gaswäscher. 
i u. i) Luftsättiger. k) Kessel. 


h u. bi) Gebläse. 
p) Ladestation für Asche. 


o) Förderband für Asche. 


1) Kesselbunker. m) Speise wasser vorwärmer. 
q) Antriebsmaschine. r) Antriebsmotor. s) Transmission. t) Wasserpumpen. u) Teerpumpen. v) Zirkulationspumpen. 
w) Laugebehälter. x) Säurekessel. y) Teergrube. z) Sulfatgewinnungsanlage. 21) Sulfatlager. 
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Von den Ammoniakwäschern weg strömt das 
Gas noch durch mehrere Kühltürme und Teerrest- 
Abscheider zur Zentrifugal- und Trockenreinigung, 
worin ihm die beim Waschen aufgenommene 
Feuchtigkeit restlos entzogen wird. Das End- 
produkt ist ein vollkommen reines Gas, welches 
mit allem Vorteil eines solchen zur Beheizung von 
Oefen und Kesseln aller Art sowie zum Betriebe von 
Gasmaschinen dienen kann. 

Abbildung 1 zeigt dem Leser das Schema einer 
Mondgas-Anlage zur Torfvergasung, wie sie in 
Deutschland sich im Besitze der „Hannover- 
schen Kolonisations- und Moor ver- 
wertungs- Gesellschaft“ im Schweger Moor 
befindet. 

An Hand einer kleinen Tabelle sollen die 
Resultate einer Torfvergasung nach dem Mond- 
gas-Prozeß*) illustriert werden: 


Tabelle der Resultate einer Torf-Vergasung nach 
dem Mondgas-Verfahren. 


Brennstoff Torf 
. Analyse des rohen Brennstoffes: 
Kette eege Ee * 48,50 
M ⁵ĩͤ A ae e 1,21 
Flüchtige Bestandteile 7 33,14 
Reinkoks 22 une = 17,15 
Stickstofhl. 8 s 0,80 
Heizwert des rohen Brennstoffes WE 2790 
Analyse des Reintorfes: 
ETEA P dÉ 60,50 
/G = 7,48 
EE See 3 1,59 
NONE 8 e 0,06 
. % ĩ Be RL s 30,01 
Stickstoffgehalt des Trockentorfes......... SV 1,55 
Mittlere Gasanalyse: 
CO3...... FC = 18,40 
CCC e 0,25 
. y ue aA e 0,10 
„ TEPP 11,40 
CHi irens ee ee sy 3,30 
LK SE 8 23, 30 
N · WWA EE ge 43,05 
Brennbare Bestandteile en ve 38,15 
Unterer Heizwert des Gases WE /m? 1265 
Kohlenstoffgehalt des Gases g/m® 178,70 
H 15 e g / 1000 WE 141,30 
Kohlenstoff pro 1 Kilo Rohtorf........... 304,26 
Kohlenstoffverlust pro 1 Kilo Rohtorf in 
Asche u ee ee e SES g 20.00 
Steh, aa 75 : 
S ³·¹AAA een „ 33,14 
Zusammen g 53,14 
Vergaster Kohlenstoff pro 1 Kilo Rohtorf.. „| 251,12 
Berechnete Gasausbeute pro 1t Rohtorf .. m°’ 1405 
Berechnete Gasausbeute pro 1 t Trockentorf 
(0° und 760 mm Hg) ............- EEN 2730 
Gemessene Gasmenge pro 1 t Rohtorf.... „ 1690 
Temperatur an der Messstelle °C 29,00 
Gemessene Gasausbeute pro 1t Trockentorf m3 2880 
Chemischer Nutzeffekt des Generators % 65,50 
Berechnete Luftmenge pro 1 t Rohtorf....m? | 928,00 
Berechnete Dampfmenge pro 1 t Rohtorf.. kg 830,00 
Ausbeute an wasserfreiem Teer pro 1 t 
Trockentorf...... EN kg 85,80 
Ausbeute an Ammonsulfat pro 1 t Rohtorf „ 24,00 
Ausbeute an Ammonsulfat pro 1 Kilo 
Koblenstickstoff e „ 3,006 


„) Anlage der Deutschen Mondgas- und Neben- 
produkte-G. m. b. H in Berlin. 
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Man beachte die hohen Werte an wasser- 
freiem Teer und an Ammoniaksulfat sowie die 
gemessene Gasmenge, und man berechne an Hand 
der Marktpreise für die erstgenannten Produkte die 
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens in Rücksicht auf 
die eigenen Torfbezugsquellen resp. Preise. 

Wie schon erwähnt, stellt Torf das beste Mate- 
rial für das Mondgas-Verfahren dar, weil sein Stick- 
stoffgehalt von normal 1,5 und 2,0% bis auf 3,0 % 
in der Trockensubstanz ansteigt, wogegen derjenige 
der Braunkohle 0,7 bis ı % und der Steinkohle ı,2 
bis 1,5 % beträgt. 

Heute sind die Torfgewinnungsmethoden für 
Trockentorf durch die großen deutschen Spezial- 
firmen so sehr vervollkommt, daB Trockentorf zu 
auskömmlichen Preisen und in genügender Menge 
gewonnen wird, um das Mondgas-Verfahren für die 
Zellstoff- und Papierindustrie zu einem gut rentie- 
renden zu gestalten, denn schon bei einem Gehalt 
von 1,7% Stickstoff pro Tonne wasserfreien Torfes 


erhält man 50 kg Ammoniumsulfat und 80 kg 
wasserfreien Teer. 


Was nun die Heizungsanlagen für Mondgas 
selbst anbetrifft, so können solche an jedem Kessel 
angebracht resp. eingebaut werden, denn außer der 
Gaszuleitung ist nur noch die Beschaffung der 
Brenner erforderlich. Verfasser hatte Gelegenheit, 
eine solche Gasheizung an einer Reihe von Dampf- 
kesseln einzubauen und den damit ermöglichten ein- 
fachen, reinen und mühelosen Feuerungsbetrieb 
kennenzulernen, dessen Oekonomie vollste Brenn- 
wertausnützung garantiert. Für Mondgas baut die 
Mondgas- Gesellschaft in Berlin den Spezial-Flach- 
düsenbrenner Patent Dr. Enke (Abb. 2), welcher 


Abb. 2. 


die denkbar beste Auflösung der Gasströme und 
innigste Mischung mit der Verbrennungsluft erzielen 
läßt. Dadurch entstehen kurz ansetzende Flammen 
und eine vollkommene Verbrennung ohne Luftüber- 
druck unter sicherer Vermeidung von Stichflammen- 
bildung. 

Soll z. B. an einem Cornwallkessel der Gas- 
betrieb eingeführt werden, so hat man nach der 
Montage der Brenner (für jedes Flammrohr eine 
Stunde) und der Zuleitungsstücke nur die Roste mit 
einer dünnen Schlackenschicht zu bedecken, um ste 
gegen die heiße Flamme zu schützen und falsche 
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Luft abzuhalten. Es kann somit bei einer vorkom- 
menden Störung innerhalb ı—ı'%& Stunden wieder 
auf Kohlenfeuerungsbetriebe übergegangen werden. 


Eine Lösung der Speisewasserfrage für Dampfkessel? 


Bezüglich des Einflusses des Kesselspeisewassers 
auf Rißbildung im Kesselmaterial gibt es im wesent- 
lichen zwei Anschauungen, die eine, die das Speise- 
wasser längst nicht für so wichtig hält, als daß es 
Resselrisse verursachen könnte, sondern ausschlieB- 
lich den Baustoff dafür verantwortlich macht, und 
eine zweite, die ungefähr das Gegenteil behauptet. 
Da aber auch die Anhänger der ersten Anschauung 
vorbehaltlos zugestehen, daß die kesselsteinbilden- 
den Bestandteile des Wassers durchaus nicht ge- 
eignet sind, die Lebensdauer von Kesseln zu er- 
höhen, sind die Daseinsbedingungen für eine weitere 
Gruppe von Fachleuten gegeben, die es sich zur 
Aufgabe gemacht hat, diese unangenehme Eigen- 
schaft des Speisewassers zu beseitigen. 


Eine wirksame Förderung haben die Bestrebun- 
gen der letzteren von einer Seite her erfahren, von 
der man es am wenigsten vermutet hat, nämlich von 
seiten der Landwirtschaft. Längere Betriebsver- 
suche haben ergeben, daß — die Kartoffel, im Ge- 
wichtsverhältnis von 2 v. H. dem Wasserinhalt zu- 
gesetzt, die Kesselsteinbildung im Dampfkessel rest- 
los unterbindet. Wie wir dem Versuchsbericht 
unseres Gewährsmannes entnehmen, wurde diese 
Tatsache bei sechs wöchentlichem Betrieb einer 
kleinen englischen Dampfmaschinenanlage für 8 bis 
10 PS Leistung, deren Kessel ein Fassungsvermögen 
von 90 Eimer Wasser hatte, vollauf bestätigt ge- 
funden, nachdem man ihr vor der Inbetriebsetzung 
sechs Metzen Kartoffeln zugeführt hatte. 


Wir sind bereit, Interessenten näher Angaben 
darüber zu machen, wo Einzelheiten über die Ver- 
suche nachgelesen werden können. 


K. S. „(VDI.-Nachrichten“), 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


K. Linderstam: Wärme und Ventilation in Papier- 
maschinensälen. „Svensk Pappers-tidning“ 6, 7 
(133...) 1925. 

Verfasser führt die bisher üblichen Systeme der 

Entlüftung in Papiermaschinensälen an und be- 

handelt dann eingehend das Batteriewiedergewin- 

nungsystem und dessen wärmeökonomische Vor- 
teile. Dasselbe kann ohne Anwendung allzu großer 

Batterien gelöst werden, da die dampfgesättigte Luft 

schon bei ganz geringer Abkühlung eine große 

Wärmemenge abgibt. Die Temperatur der abzichen- 

den Schwaden sinkt nicht in derselben Proportion, 

wie die Frischluft an Wärmegraden zunimmt. Der 
mittlere Temperaturunterschied in einer Batterie ist 
daher nicht so gering. Verfasser beschreibt die ein- 
zelnen Details des Systems. Die vorgewärmte Luft 
wird über den trockeneren und kälteren Teilen des 

Saales, über der Naßpartie eingelassen und gegen 

die feuchtwarmen Teile der Trockenpartie geblasen. 

Dort findet die Sättigung statt. Zufolge verschieden 

großer Luftmengen zur Sommers- und Winterzeit 

mussen Regulierungsorgane vorhanden sein. Doch 
ist der Unterschied in den benötigten Luftmengen 
so groß, daß dieselben nicht durch Veränderung der 

Tourenzahl der Ventilatoren geregelt werden 

können, daher ist die Anbringung von Widerständen 

und Drosselklappen in den Hauptzufuhrkanälen 
mehr zu empfehlen. Für jede Außentemperatur ist 
deren Einstellung konstant. 
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Die Batterien kommen meist in galvanisiertem 
Eisenblech, hin und wieder in Aluminium zur Aus- 
führung. Nicht selten werden gewellte Bleche mit 
den Wellen in der Richtung der Luftströme an- 
gewendet. Die Batterien können durch Nachwärme- 
batterien von gewöhnlichem Lamellentyp ergänzt 
werden. 

An die Auslegungen des Verfassers fügt sich ein 
reiches Tabellen- und Kurvenmaterial, das über 
Aufnahmemöglichkeiten der Frischluft für Feuchtig- 
keit bei verschiedenen Sättigungsgraden sowie über 
zweckdienliche Dimensionierung der Batterien bei 
verschiedener Außen- und Innenlufttemperatur und 
anderes mehr Aufschluß gibt. 

Vor der Wahl der meist ökonomischen Batterie- 
anordnung ist die Aufstellung eines Temperatur- 
dauerdiagramms notwendig, das angibt, wie viele 
Tage im Jahre die verschiedenen Außentemperaturen 


vorherrschen. Nach Festlegung einer bestimmten 
Innen - Feuchtlufttemperatur kann die Batterie- 
größe berechnet werden. Außer dem Wärme- 


gewinn bei rationell durchgeführter Ventilation er- 
höht sich die Maschinenproduktion. 

Verfasser spricht dann von der Ventilation der 
Papiermaschine selbst. Die entwickelten Dampf- 
schwaden müssen effektiv und rasch aus der 
Maschine entfernt werden. Eng und dicht gebaute 
Maschinen machen dies unmöglich. Bei langsam 
laufenden Maschinen hat man Einblasen eines Luft- 
stromes gegen die Papierbahn angewandt. Für 
Schnelläufer hat Grewins Reinblasesystem gute 
Erfolge gezeitigt. Die Anordnung besteht aus einem 
System von Luftröhren, vor jedem Zylinderzwischen- 
raum in Mundstücke ausmündend. Zur Vermeidung 
ungleicher Trocknung sind die Mundstücke einmal 
auf der Vorder- und einmal auf der Triebseite der 
Maschine placiert. Durch die Mundstücke wird 
warme Luft in feinem Strahl unter verhältnismäßig 
hohem Druck in die Zylinderzwischenräume gepreßt 
und die Feuchtluft nahezu restlos vertrieben. Pro- 
duktionsvermögen der Maschine sowohl wie Dampf- 
verbrauch werden durch die Anordnung günstig be- 
einflußt. Die Dampfersparnis erklärt der Verfasser 
wie folgt: Das aus der Papierbahn durch Wärme 
verdunstete Wasser geht aus der Dampfform durch 
Wärmeausstrahlung wieder in die flüssige Form 
über, in welcher es von neuem von der sich vorwärts 
bewegenden Papierbahn aufgesaugt und beim Pas- 
sieren des nächsten Zylinders unter Aufopferung 
neuer Wärme noch einmal verdampft wird. Es 
findet also in einem gewissen Grade eine Doppel- 
verdunstung eines Teiles des in der Papierbahn mit- 
geführten Wassers statt. Die durch die Wasseraus- 
fällung frei werdende Dampfbildungswärme geht in 
die Luft über und trägt zur weiteren Erwärmung 
der abziehenden Feuchtluft bei. Da natürlich nicht 
alle Wärme in der Feuchtluft nutzbringend an- 
gewandt werden kann, entsteht hierdurch also ein 
Verlust, dem man durch Anbringung beschriebener 
Blasvorrichtung begegnen und daher die Wärme- 
abgabe der Maschine vermindern kann. Schd. 


S. Smith: Der Einfluß des Wassers auf die Papier- 
faser während des Fabrikationsprozesses. „Papier- 
Fabrikant“ 23, 41—42 (1925). 

Vf. bemerkt ergänzend zu den gleichlautenden 
Ausführungen Janatas („Papier-Fabrikant“ 23, 
529—533 [1924]), daß die bei der Quellung der Fa- 
sern auftretende Erweichung ein wesentlicher Fak- 
tor für die Papierbildung ist. — Kraftzellstoff z. B. 
verdankt seine Schmierigkeit nach dem Mahlen für 
Kraftpapier nicht der Fibrillierung, sondern der 
durch die Quellung hervorgerufenen Geschmeidig- 
keit und Biegsamkeit der Fasern. — Die Stoffwisch- 
theorie erklärt die Vorgänge im Holländer bei 
röscher und schmieriger Mahlung besser als die 
Anschauungen Janatas. Stö. 
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PATENT-UMSCHAU 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente; 


Anmeldungen. 


55e, 1. H. 96616. Heinz Hering, Braunschweig, 
Pestalozzistr. 10. Vorrichtung zum mechanischen 
Verlegen von als Walzenbelag dienenden Bogen 
eines Papierstapels. 24. 3. 24. 

55 f, 16. C. 35017. Chemische Fabrik „Elektro“ 
G. m. b. H., Flörsheim a. M. Verfahren zur Er— 
höhung der Haltbarkeit von Unterlagestöcken. 
19. 6. 24. 

Erteilungen. 


8a, 28. 415853. Albert Lück, Maschinenfabrik 
Lück und Kesselschmiede, Leopoldshall - Staßfurt. 
Antriebsvorrichtung für Dachpappen-Inprägnierma- 
schinen mit an einem Drehkreuz gelagerten Ein- 
dreh- oder Wickelwalzen. 29. 7. 22. L. 56 126. 

8a, 28. 415854. Albert Lück, Maschinenfabrik 
und Kesselschmiede, Leopolshall - Staßfurt. Ein- 
richtung zum Auf- und Abwickeln von Dachpappe 
für Tränkungspfannen mit mehreren Wickelwalzen. 
6. 11. 23. L. 58899. 

55C, 2. 415675. Jakob Janser, Wien; Vertreter: 
A. Pieper, Pat.-Anw., Essen a. d. Ruhr. Verfahren 
zum Leimen von Papierzeug. 30. 11 22. J. 23231. 
Oesterreich 7. 2. 22. 

55 f, 15. 415878. Firma Gebrüder Haake, Me- 
dingen, Post Hermsdorf b. Dresden. Verfahren zur 
Herstellung von weiß oder buntfarbig gestrichenem 
Papier oder Pappe. 7. 1. 23. R. 57589. 


Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 


120. 912320. Otto Venter, Chemnitz, Heinrich- 
Beck-Str. 13. Einrichtung zur Durchführung der 
Zerkleinerung und Mischung von Natron-Zellstoff 
und dgl. 7. 4. 25. V. 20332. 

ssd. 912608. H. G. Waldhelm, Wernigerode- 
Hasserode. Entwässerungsfilz für die Papierfabri- 
kation. 8. 5. 25. W. 70334. 

55 f. 912443. P. Lanzenberger, Ziegelstr. 4 und 
E. O. Lehmann, Planitzstr. 32, Chemnitz. Vorge- 
lochtes, registrierfähiges Durchschlagpapier. 21. 
4. 25. L. 56545. 


Auslands patente. 


Verfahren zur Behandlung von Druckpapier 
bei seiner Herstellung. 


Amerikanisches Patent 1 532 579. 

Judson A. De Ce o in Mount Vernon, Canada. 

Bei der Herstellung von Druckpapier ist die An- 
wendung eines Alaunzusatzes auch dann gebräuch— 
lich, wenn es keinen Harzleimzusatz erhalten hat, 
damit es besser gebunden wird und in der Schnell- 
presse nicht festklebt, was zu Brüchen Veranlassung 
geben kann. Der Alaun bzw. das Aluminiumsulfat, 
das in sehr hoher Verdünnung mit dem Papierstoff 
auf die Papiermaschine gelangt, zersetzt sich aber 
zum Teil, wobei Schwefelsäure frei wird, die trotz 
ihrer Verdünnung, besonders aber, wenn das ab- 
laufende Wasser wiederholt benutzt wird, die 
Drähte, alle anderen Metallteile und die Baumwoll- 
filze der Maschine angreift. Auch hat Alaun die 
Neigung, die manchmal im gemahlenen Holze und 
im Sulfitzellstoff vorkommenden harzpechartigen 
Teilchen durch Ausfällung mit einem Häutchen von 
Kalziumresinat zu überziehen. Der Erfinder ersetzt 


daher den Alaun durch eine Lösung von schwefel- 
saurem Kalzium (Gips), eine als Beschwerungs- 
mittel allgemein bekannte Verbindung, die auf zwei 
Teile CaSO, eintausend Teile Wasser zur Herstel- 
lung einer gesättigten Lösung erfordert. Die An- 
wendung wird zweckmäßig so ausgeführt, daß der 
verdünnte Papierstoff beim Auftrag auf die Papier- 
maschine etwa 20 Teile Kalziumsulfat, in Wasser 
gelöst, auf 10 000 Teile Stoffmaterial enthält. Eine 
Uebersättigung wäre unvorteilhaft. Durch die ge- 
ringe, im Papier zurückbleibende Kalziumsulfat- 
menge wird der erstrebte Zweck ohne die erwähnten 
nachteiligen Folgen erreicht. 


Schlagapparat als Holländer-Ersatz, 
Amerikanisches Patent 1 532649. 
Charles P. Bie ber in Akron, Ohio. 

Im Troge 3 sind die Wellen 5 und 6 angeordnet, 
welche Scheiben 13 und 14 tragen, die, wie der 
Schnitt in der Abbildung zeigt, keilförmig aus- 
gebildet sind und eine gerauhte oder sonstwie ge- 
schärfte Oberfläche besitzen. Beim Umlauf det 
Scheiben, von welchen die auf der Welle 5 sitzen- 
den wesentlich schneller in Umdrehung versetzt 


werden als die auf Welle 6 angeordneten, arbeiten 
sie zwischen den ineinander greifenden Keilen da: 
Fasermaterial hindurch, zerfasern es und ver- 
wandeln es in Halbstoff. Soll dieser weiter ge- 
mahlen werden, so wird die verstellbare Welle 5 
näher an die Welle 6 herangerückt, so daß die 
Zwischenräume zwischen den beiderseitigen Keilen 
enger werden; die Kammräder 11 und 12 sind dem- 
entsprechend eingerichtet. Irgendein besonderer 
Rohstoff, für den der Apparat etwa vorzugsweist 
bestimmt wäre, ist in dem Patente nicht genannt. 


ee 
VEREINS-MITTEILUNGEN 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zelistof- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Am Freitag, den 26. d. Mts., abends 8 Uhr. 
findet eine Mitglieder-Versammlung im Hause de: 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Som- 
merstraße 4 a, Grassow-Zimmer, statt, in welcher 
Herr Dr. Opfermann über seine Eindrücke. die 
er bei dem Besuche verschiedener skandinavischt' 


und finnischer Papierfabriken gewonnen hat, be- 
richten wird. 
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Verantwortlich für die Schrittleltung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindensllee 17. 


Die | Hamburger Tagungen. 


den Geist 
Jahres, daß man für die Papiermachertagungen 
die alte Freie und Hansastadt Hamburg erkoren 
hat. Denn das Meer, das Kontinente verbindende 
Meer ist nicht nur das Schicksal Hamburgs, das 


Es war symbolisch für dieses 


Meer ist das Schicksal Deutschlands. Und in keiner 
deutschen Stadt fand wohl das Wort des Herrn 
von Wussow „Exportare necesse est“ einen 
klangvolleren Widerhall als gerade in Hamburg mit 
seinen gewaltigen Hafenanlagen. 
gesamte deutsche Wirtschaft einen festen Stütz- 
und Sammelpunkt geschaffen, wo die Interessen der 
Weltwirtschaft mit denen unseres Vaterlandes zu- 
sammenfließen. 

Das Wetter schien für diese wind- und regen- 
gesegnete Stadt der Tagung nicht ungünstig, und 
zeitweise hatte sogar die Sonne durch graue Wolken 
ihren Weg zur Begrüßung der Gäste gefunden. 

Am Dienstag, den 16. Juni, mittags, tagte der 
Vorstand des Vereins Deutscher Holzstoffabri- 
kanten in den „Vier Jahreszeiten“, am Mittwoch 
früh war ebendort die geschäftliche Hauptversamm- 
lung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten, über 
deren Veranstaltungen an anderer Stelle unseres 
Blattes berichtet wird. 

Zu gleicher Zeit hielt im „Hotel Atlantik“ der 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure seine Vorstandssitzung ab, an die sich 
die Mitgliederversammlung anschloß. Da der erste 
Vorsitzende, Herr Kommerzienrat Dr. Hans 

lemm, sich noch auf der Rückreise von Amerika 
befand, der zweite Vorsitzende aber, Herr Kom- 
merzienrat Naucke, nicht mehr unter den Leben- 
den weilt, hatte Herr Direktor Rinderknecht 
den Vorsitz übernommen. Nach kurzen Worten der 
Begrüßung gedachte er in ehrender Weise des 
tragischen Geschicks des seitherigen zweiten Vor- 
sitzenden und forderte die Anwesenden auf, sich 
zum Zeichen der Anteilnahme von den Sitzen zu 
erheben. Dann trat man in die Tagesordnung ein. 
Es sei hier vorausgeschickt, daß alle Vorträge in 
ausführlicher Form im „Papier-Fabrikant“ er- 
scheinen werden, so daß hier nur kurz darauf ein- 
gegangen werden kann. ' 


Als erster sprach Herr Prof. Schwalbe über 


~. Sulfitstoffkochungen 
mit magnesiahaltigen Frischlaugen. 


Bekanntlich rühmt man der Magnesia nach, daß 
damit hergestellte Kochlaugen besonders für den 
Aufschluß von Stroh und Bambus geeignet seien 
und einen harzarmen Sulfitstoff liefern sollen. 
Schwalbe hat nun mit seinem Mitarbeiter Berndt 
die Frage der Verwendung von Magnesit resp. 

Nlormagnesium nach der chemisch-technischen und 
wirtschaftlichen Seite hin mit dem Resultat geprüft, 
es wirtschaflich wohl möglich ist, durch Um- 
setzung von MgCl; mit Ca(OH): Magnesium- 
hydroxydschlamm zu gewinnen, der in einem mit 
aschigringen gefüllten Turmsystem durch Ein- 
leiten von SO, in Magnesiumbisulfitlauge über- 
geführt werden kann. Eine Oxydation dieser Lauge 
ist auf Grund eingehender Untersuchung nicht zu 
fürchten. Bei erhöhter. Temperatur, z. B. bei 


Hier hat sich die 


150% C, scheidet Calciumbisulfitlauge 50% CaSO; 
ab, ein Gemisch von Calcium und Magnesium- 
bisulfit nur 10 , reine Magnesialauge gibt über- 
haupt keine Abscheidung. Dieser Punkt ist haupt- 
sächlich wegen der Inkrustierung der Schlangen für 
das Mitscherlichverfahren bemerkenswert, und sei 
hier auch auf die Arbeit von Schwalbe im „Papier- 
Fabrikant“, Heft ı, 1925, S. I, verwiesen. 

Bei Mischlaugen reißt der Kalk keine Magnesia 
mit. Kochversuche haben ergeben, daß während 
der Kochung bei reinen Kalklaugen 44 %, bei Misch- 
laugen 22% und bei reinen Magnesiumlaugen nur 
0,4% schwefligsaure Base ausgeschieden und auf 
die Faser niedergeschlagen werden. Bei Kalklaugen 
nimmt der Kalk anfangs schnell ab, bleibt dann 
konstant, um gegen Schluß rasch abzufallen (Koch- 
zeit 15—17 Stunden). 

Magnesialaugen sind im kritischen Stadium hell- 
gelb gefärbt, erfordern aber eine etwa zwei Stunden 
längere Kochzeit und ergeben Ablaugen mit noch 
0,5—0,9 % SOz-Gehalt. Der SO, Verbrauch pro 
100 Teile Holz beträgt bei Ca-Laugen 16 g, MgCa- 
Laugen 15 g, Mg-Laugen 13 g und bei stark Mg- 
haltigen Kochlaugen 16 g. Die Ausbeuten sind 
ziemlich gleich und betragen etwa 44%. Nur bei 
stark Mg-haltigen Laugen steigt die Ausbeute auf 
52%. Die Kupferzahl war in allen Fällen sehr 
gleichmäßig (2.3 —2, 8 ). Die Barytresistenz ebenso 
(etwa 84%). Das Pentosan war bei der Magnesia- 
kochung sehr hoch und betrug 6,3 %, bei Kalk 4,6 %. 
Der Ligningehalt schwankte zwischen 1,2—2,3 . 
Das Magnesium löst kaum mehr Harz als Kalk, 
aber bei dem Harzgehalt von Zellstoffen spielt 
weniger die Menge als der prozentuale Anteil an 
klebrigem Harz eine Rolle. 

Die physikalischen Eigenschaften der Zellstoffe 
wurden durch das Sedimentierungsvolumen ge- 
prüft. Es betrug bei Ca-haltigen Laugen 176, CaMg- 
haltigen Laugen 193, schwach Mg-haltigen Laugen 
191, stark Mg-haltigen Laugen 274. Die Festigkeits- 
eigenschaften waren bei Mischlaugen besser und bei 
reinen Magnesialaugen erheblich besser als bei Ver- 
wendung reiner Kalklaugen. 

In Bergvik (Schweden) sollen früher bei reinen 
Magnesialaugen Fehlkochungen nie vorgekommen 
sein, und eröffnen die interessanten Untersuchungen 
Schwalbes, insbesondere für die Herstellung von 
hartem und festem Zellstoff günstige Perspektiven. 
Versuche im Großbetrieb werden sicher hier noch 
wertvolle Aufklärung bringen. Wë 

An der Diskussion beteiligten sich die Herren 
Dr. Hottenroth und Prof. Hägglund. 


Als zweiter Redner sprach dann Prof. Hägg- 
lund über 


Neue Wege der Alkaliregeneration 
aus Schwarzlauge. 


Während das Problem der Verwertung von 
Sulfitablauge noch immer seiner Lösung harrt, ist 
das bei den alkalischen Ablaugen insofern weniz- 
stens nicht der Fall, als die Alkaliregenerierung Se 
wärmewirtschaftlichem Sinne heute einen sehr 
hohen technischen Stand erreicht hat. Indessen 
fehlt auch hier noch eine technische Möglichkeit der 


EEE gg 


413 


Heft 26 


Ausnützung der in diesen Laugen enthaltenen orga- 
nischen Substanz. Vortragender streift dann die 
Arbeiten Higgins und Rinmans und deren verdienst- 
volle Bestrebungen, durch trockene Destillation der 
eingedickten Ablaugen wertvolle Nebenprodukte zu 
gewinnen. Ein positiver Erfolg war diesen Pionieren 
bis heute noch nicht beschieden, dagegen glaubt 
Hägglund in der Hochdruckerhitzung der Laugen 
einen geeigneten Weg zu deren rationeller Aus- 
nützung gefunden zu haben. Die ersten Versuche 
sind unter dem Einfluß der Arbeiten von Bergius über 
Entkohlung von Cellulose in wässeriger Aufschäu- 
mung im Laboratorium von Goldschmidt, Essen, 
durchgeführt worden und haben ergeben, daß ins- 
besondere die Entkohlung der Natronabfallaugen 
unter gleichzeitiger Gewinnung von Teer resp. Pech, 
Kohle, Methylalkohol, Essigsäure und Heizgasen 
technisch und wirtschaftlich möglich ist. 


Vortragender schildert an Hand zahlreicher 
Kurven und Ausbeutezahlen die Ergebnisse der 
durchgeführten Versuche und deren günstigste Be- 
dingungen. Bestimmte Zusätze von Natrium- 
hydroxyd wirken günstig auf die Methylalkoholaus- 
beute bei bestimmten Temperaturen. So ergab 
sich z. B. bei 5 g NaOH Zusatz und bei 310° fol- 
gendes Ergebnis, bezogen auf 100 g Holz: 


Ausbeute gleich nach Erreichung der Tempe- 
ratur 2 g auf 100 g Holz, nach einer h 19 g auf 
100 g Holz, nach zwei h 1,0 g auf 100 g Holz. 


Die Essigsäureausbeute ist dagegen von der 
Erhitzungszeit und der Alkalimenge unabhängig 
und beträgt etwa 6—7 % des Holzgewichts bei Kie- 
fernholz, bei Laubhölzern ist sie höher. Ameisen- 
säure entsteht bei der Druckerhitzung auch, zerfällt 
aber zum größten Teil wieder. 


Der Grad der Entkohlung ist von der Tempera- 
tur und der Erhitzungszeit abhängig. Für die Aus- 
beuten an Teer, Kohle und Gas ist aber auch die 
Alkalinität der Lauge maßgebend. Das Maximum 
an Teer und Kohle betrug 28 g auf 100 g Kiefern- 
holz bei einem Zusatz von 5 g NaOH. Herr Prof. 
Hägglund zeigte auch eine schematische Uebersicht 
einer Anlage, welche einen kontinuierlichen Betrieb 
gestattet. Auf diese Weise wurden folgende Men- 
gen an Nebenprodukten erzielt: 


I. Aus Kiefernholz, bezogen auf die t Kraftzell- 
stoff mit 45 %. Ausbeute: 510 kg Teer, Teeröl 
und Kohle (6600 WE p. kg), 130 cbm Gas 
(etwa 4000 WE p. cbm), 325 kg krist. Natrium- 
azetat, 55 kg Methylalkohol. 


II. Aus Stroh, bezogen auf die t Zellstoff mit 48% 


Ausbeute: 375 kg Natriumazetat krist, 26 kg 
Methylalkohol. 


III. Aus Birkenholz bei 46% Zellstoff ausbeute: 
500 kg Natriumazetat krist., 36 kg Methyl- 
alkohol. 


Der Wärmewert des Teers, der Kohle und der 
Gase ist so hoch, daß damit theoretisch nicht allein 
Wärme und Dampf für die Alkaliregeneration, son- 
dern auch für andere Zwecke gewonnen wird. 


Die nach dem Vorschlag von Hägglund mit 
azetathaltigen Natronlaugen erhaltenen Zellstoffe 


waren in Festigkeit und Härte den Sulfatkraft- 
stoffen gleichwertig. 


Für die Herstellung von 15000 t Zellstoff im 
Jahre genügen zwei Hochdruckgefäße von 2—3 cbm 
Inhalt. Das Verfahren ist noch nicht in die Fabrik- 
praxis eingeführt, ist aber nach Ansicht des Vor- 
tragenden sehr vielversprechend. Reicher Beifall 
lohnte die außerordentlich interessanten Ausführun— 


gen. An der Diskussion nahmen teil: Herr Prof. 
Heuser. 


DER PAPIER- 
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In Anschluß hieran gab Herr Prof. Schwalbe 
einen Bericht über die 


Bestimmung der a-Cellulose. ` 
Bekanntlich hatten sich vier Laboratorien bereit 
erklärt, die drei Methoden von Jentgen, Waentig 
und die sogen. Kommissionsmethode an verschie- 
denen Standard-Zellstoffen nachzuprüfen. Die ein- 
gegangenen Resultate haben gezeigt, daß große Un- 
terschiede innerhalb der drei Methoden bestehen. 


Die Schwankungen betrugen bei der Methode Jent- 


gen 0,8—1,4%, bei der Methode Waentig 1,4 bis 
2,18%, bei der Kommissionsmethode 1,22—1,78 W. 

Schwalbe schlägt vor, zwecks gleichmäßiger 
Durchtränkung des Zellstoffs mit Alkalilauge, Ver- 
suche mit einem Benetzungsmittel (z. B. Türkisch- 
rotöl) anzustellen. Es sind außerdem noch drei 
weitere Betriebsmethoden bekannt gegeben worden, 
die ebenfalls noch an einem Zellstoff geprüft wer- 
den sollen. Erst dann sollen alle Resultate ohne Nen- 
nung der Firmennamen veröffentlicht und auch im 


Auslande zur Diskussion gestellt werden. — Ueber 
Ziele und Aufgaben des Darmstädter Cellulose- 
instituts 


sprach Herr Prof. Dr. Jonas, Darmstadt. Er 
betonte in erster Linie den Wunsch einer engen 
Zusammenarbeit des Instituts mit der Industrie 
unter Hinweis auf die in Aussicht genommenen 
Holzchemiearbeiten und dankte gleichzeitig dem 
Vorstand des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
und Deutscher Pappen- und Holzstoffabrikanten für 
die dem Institut bewilligte Unterstützung. Denn 
Mittel seien notwendig, sollen wir nicht dem Aus- 
land gegenüber zurückbleiben! Vortragender ver- 
breitete sich dann über seine Pläne bezüglich des 
weiteren Ausbaues seines Instituts und bezüglich 
des Lehrplanes. Keine engbegrenzte Fachausbil- 
dung, sondern in erster Linie eine allgemeine gedie- 
gene wissenschaftliche Ausbildung ist seine sehr 
begrüßenswerte Devise. 

Ein Nachwuchs sei notwendig, der mit offenen 
Augen, gutem geistigen Rüstzeug und klarem Ver- 
ständnis für die Ziele und Aufgaben unserer Wissen- 
schaft in die Praxis gehe. 

Die im Institut vorhandenen Versuchsappara- 
turen sollen nach einem festgelegten Plan ergänzt 
und erweitert werden. Das gleiche gilt für die 
Bibliothek und den Ausbau des Referaten- und Zeit- 
schriftenwesens. Biochemische Arbeiten, um mit 
Hilfe von Fermenten den Abbau und die Zusam- 


mensetzung von Holz und Cellulose zu studieren, 
sind beabsichtigt. 


Zum Schluß der Sitzung referierte Herr Prof. 
Dr. P. Klemm über ; 


Die Technik der Trocknung von Papierstofiproben 
zur Trockengehaltsprüfung. 


Als Niederschlag der von Herrn Prof. Klemm 
angestellten Ermittelungen wurden folgende zwei 
von ihm in Vorschlag gebrachte Entschließungen 
nach kurzer Debatte, an der sich die Herren Heuser 
und Schwalbe beteiligten, angenommen. 


Entschließung 1. 


Es ist zwar anzuerkennen, daß die Trocknung 
mit Wassermanteltrocknern die einfachste und 
sicherste Temperaturregelung auf 100° C. ge- 
stattet. Nach den vom Verein der Zellstoff- und 
Papierchemiker veranlaßten Untersuchungen des 
Materialprüfungsamtes (Hauptversammlungsbe- 
richt 1909, Seite 141) liegt aber kein Grund zu 
Bedenken gegen die Trocknung bei höheren, 100° 
C. innerhalb gewisser Grenzen (105°) überschrei- 
tenden Temperaturen vor: sie hat den Vorteil, 


wesentliche Beschleunigung der Gewichtsbestān- 
digkeit zu ermöglichen. 
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Entschließung 2. 


Es ist gewiß, daß die Vereinigung von Wage 
und Trockner, trotzdem ein ständiger kleiner 
Fehler mit ihr verknüpft ist, genauere und 
raschere Erkennung der Gewichtsbeständigkeit 
gewährleistet, als die mit Herausnehmen des 
Trockengutes verknüpfte Wägung außerhalb des 
Trockners, die mit nicht ausschaltbaren und 
wechselnden sachlichen und persönlichen Fehler- 
quellen behaftet ist. 

Diese Entschließungen sollen veröffentlicht und 
gleichzeitig dem V. D. P. und V. D. Z. schriftlich 
zur Kenntnis und eventuellen Stellungnahme mit- 
geteilt werden. — 

Nach Schluß der Sitzung fand ein gemeinsamer 
Lunch im Hotel statt. 

Um 5 Uhr war dann Empfang sämtlicher an 
der Tagung teilnehmender Mitglieder des Vereins 
durch den Senat der Freien und Hansastadt Ham- 
burg im Rathaus. Die Beteiligung war eine sehr 
große. Herr Bürgermeister Dr. Schramm rich- 
tete herzliche Worte der Begrüßung an seine Gäste 
und würdigte insbesondere die Bedeutung der deut- 
schen Papierfabrikation, die mehr Arbeiter als die 
Papierindustrien aller anderen Länder Europas be- 
schäftige und schloß mit den besten Wünschen für 
den Erfolg der Tagung. 

Der stellvertretende Vorsitzende des V.D.P., 
Geh. Kommerzienrat Niethammer, Kriebstein, 
dankte in markigen Worten dem Senat für die 
ehrende Einladung und gab der Erwartung Aus- 
druck, daß die Tagung in Hamburg, das als Export- 
hafen in besonders enger Verbindung mit der Pa- 
pierindustrie stehe, von Erfolg begleitet sein werde. 
Hieranschließend fand eine Besichtigung der Fest- 
räume statt, deren vornehme und gediegene Archi- 
tektur und Ausschmückung die Bewunderung aller 
Beteiligten auslöste. Daran schloß sich ein Tee, bei 
welchem Bürgermeister Dr. Schramm und Sena- 
tor Vering in liebenswürdigster Weise ihre 
Pflichten als Gastgeber erfüllten. 

Auf Abend 7 Uhr war gemeinsamer Begrüßungs- 
abend der vier Vereine im Uhlenhorster Fährhaus 
festgesetzt. Auch hier war die Beteiligung eine sehr 
rege. Die Teilnehmer wurden durch ein pracht- 
volles Feuerwerk überrascht, und ein sich an- 
schließendes Tänzchen, das sich bis in die späte 
Nacht hingezogen haben soll, beschloß das gemüt- 
liche Beisammensein. 

Am Donnerstag, den 18., war die Hauptver- 
sammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 
In der zuerst unter dem Vorsitz von Geh.-Rat 

iethammer tagenden geschäftlichen Sitzung 
wurden die Herren Dr. Ebart und Robert Hösch 
zu Ehrenvorsitzenden gewählt. An Stelle des aus- 
scheidenden Herrn Ebart wählte die Versamm- 
lung dann zu ihrem ersten Vorsitzenden Herrn 
Klingspohr, Siegen. Von den satzungsgemäß 
ausscheidenden Vorstandsmitgliedern wurden wie- 
dergewählt die Herren Pott, Runk, Gerhard 
Schöller, Staffel, Bayer, Koehler, 
Clemm und Niethammer. Neugewählt wur- 
den die Herren Ilgner, Gottstein, Schulze 
(Jen), Tugendhat, Proelss, Gunther 
(Greiz), Dietrich (Weißenfels) und Alfred 
Schöller. Als Rechnungsprüfer wurden wieder- 
gewählt Herr Steidel und für den ausscheidenden 

errn Proels neugewählt Herr Hannemann; 
als Stellvertreter Herr Pracht (Rosenthal). 

Punkt 2 der Tagesordnung: Kassenbericht und 
Entlastung des Vorstandes und des Kassenführers 
wurde einstimmig genehmigt. 

Als Jahresbeitrag wurde ein Satz von 2½ pro 
Mille der Goldmarklohnsumme des Jahres 1924 be- 
schlossen. Ferner soll für die Unterstützungskasse 


des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstoffindustrie eine weitere Umlage 
von % pro Mille erhoben werden. 


Der Vorschlag zur Aenderung des $ 2 Abs. 4 
und des $ 22 der Satzung wurde angenommen. Da- 
gegen entspann sich wegen Aenderung des $ 13 der 
Satzungen eine längere Debatte, hervorgerufen 
durch einen Gegenantrag der Gruppe Thüringen- 
Sachsen, der, von der Gruppe Schlesien unterstützt, 
eine Nominierung der Vorstandsmitglieder durch 
die Gruppen und Einzelmitglieder verlangte, die 
für die Hauptversammlung bindend sein sollte. 


Man einigte sich schließlich dahin, daß die Er- 
ledigung dieser Frage, zumal die Statuten z. Z. durch 
den Geschäftsführer einer Revision unterzogen wer- 
den, bis zur Vorlage des neuen Entwurfs, auf die 
nächste Generalversammlung zu verschieben, wobei 
zum Ausdruck kam, daß die einzelnen Mitglieder 
und Gruppen, die beide ein Vorschlagsrecht zur 
Nominierung haben, über ihre diesbezüglichen 
Wünsche vorher befragt werden sollen. | 

In der auf ı Uhr festgesetzten allgemeinen 
Sitzung des Vereins begrüßte Geheimrat Niet- 
hammer zuerst die erschienenen Gäste und be- 
tonte in seiner weiteren Rede insbesondere die Not- 
wendigkeit der Hochhaltung der Betriebe in tech- 
nischer Hinsicht. Soll die deutsche Papierindustrie 
ihre beherrschende Stellung behalten und erhalten, 
dann gilt es in erster Linie sich noch enger zusam- 
menzuschließen und für den Einzelnen, sich, wenn 
nötig, auch unterzuordnen, zugunsten des großen 
Ganzen und des Vaterlandes. 

Herr Ministerialrat Dr. Feßler sprach als 
Vertreter der Regierung den Wunsch aus, daß sich 
die Hoffnungen und Ziele der Papierindustrie ver- 
wirklichen mögen und gab in kurzer klarer Form 
ein Bild über die allgemeine, recht ernste Wirt- 
schaftslage. 

Herr Professor Jonas sprach gleichzeitig im 
Namen von Herrn Geheimrat Prof. Müller den 
Dank der Technischen Hochschule Darmstadt für 
die Einladung aus. | 


Hierauf nahm Herr von Wussow das Wort 
zum Geschäftsbericht und gab anschließend einen 
interessanten Ueberblick über die wirtschaftliche 
Lage. Seine Darlegungen sind größtenteils in dem 
im Druck vorliegenden Jahresbericht des Vereins 
enthalten, auf den deshalb verwiesen wird. Auch 
Herr von Wussow schildert die wirtschaftliche 
Lage durchaus nicht in rosigen Farben, und sieht 
einen Ausweg aus allen bestehenden und noch dro- 
henden Schwierigkeiten auch nur darin, daß vom 
Staat und der Wirtschaft in ihrer Gesamtheit 
Mittel und Wege gefunden werden, um uns dem 
Ausland gegenüber konkurrenzfähig erhalten zu 
können. Weder die Tatsache, daß die Papier- 
industrie zur Zeit noch ausreichend beschäftigt ist, 
noch daß die derzeitige Erzeugung über Friedens- 
produktion liegt, darf uns über den Ernst der Lage 
hinwegtäuschen. Alles wird von der Entwicklung 
unserer Wirtschafts-, Zoll- und Tarifpolitik, von 
den zu erwartenden Handelsabkommen mit dem 
Auslande und last not least von einer Verbilligung 
unserer Produkte abhängen. Der Inlandsmarkt 
kann auf die Dauer nicht alles aufnehmen, unser 
Ziel müssen die ausländischen Märkte sein. 


Die vorzüglichen Ausführungen des Vortragen- 
den gipfelten darum auch in dem Schlagwort 


„Exportare necesse est.“ 


Herr Ministerialrat Dr. Feßler ergriff in An- 
schluß an die Rede des Herrn von Wussow die 
Gelegenheit, darauf hinzuweisen, daß die Reichs- 
regierung keinesfalls gewillt sei, den zollfreien Ver- 
edelungsverkehr, der bereits einen beträchtlichen 
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Umfang angenommen habe, noch weiter anwachsen 
zu lassen, denn bei weiterer Entwicklung sei eine 
Gefahr für die deutsche Zellstoffindustrie nicht zu 
verkennen. 

In einer nach Form und Inhalt in gleicher Weise 
vollendeten Rede beleuchtete Herr Rechtsanwalt 
Lammers ebenfalls die wirtschaftspolitische 
Lage. Auch er warnte vor zu großem Optimismus. 
Denn wenn erst der Dawesplan ganz in die Er- 
scheinung getreten sei, dann wisse er nicht, wie die 
deutsche Wirtschaft die Lasten noch tragen soll. 
Alle unsere Bestrebungen seien umsonst, wenn nicht 
eine gesunde Lösung der Frage der Kriegsschulden- 
regelung für Europa gefunden würde. 

Herr Lammers gibt dann ein ausführliches 
Bild über den Stand unserer Agrar- und Zollpolitik 
und über die internationalen Kartelle, deren Auf- 
gabe es sei, die Zoll- und Haßschranken zu über- 
brücken und Absatz und Preise zu regeln. 


Lebhafter Beifall lohnte dem Redner seine vor- 
züglichen Ausführungen. 


Hierauf nahm Herr Dr. Mirus das Wort zu 
seinem Vortrag über: 


Gestehungskostenberechnung und Statistik in der 
Papierindustrie. 


Nicht allein dieser Vortrag, sondern auch wei— 


tere dieses Thema betreffenden Beiträge werden in 


nächster Zeit in unserem Blatte erscheinen. 

Redner erläuterte an Hand von sehr übersicht- 
lichen Tabellen die Notwendigkeit, die Statistik in 
das Bereich der Gestehungskosten einzubeziehen 
und befürwortet die Schaffung einer Kalkulations- 
zentrale. Ein ziffernmäßiger Vergleich der Her- 
stellungskosten an Hand genauer Kalkulationen 
diene der Allgmeinheit und sei die Grundlage für 
rationelle Wirtschaft. 

Auch dieser Vortrag fand reichen Beifall. An 
der Diskussion beteiligten sich die Herren Jo hst 
und Niethammer. 

Nach einer kurzen Debatte über eine eventuelle 
Beteiligung des V.D.P. an einer Ausstellung in 
Dresden, schloß der Vorsitzende die Sitzung. 

Mit einem gemeinsamen Festessen im Atlantik 
fand dieser ereignisvolle Tag einen würdigen Ab- 
schluß. 

Obligate Tischreden, Musik und nachfolgender 
Tanz hielten die mehr als 400 Teilnehmer bis spät 
nach Mitternacht zusammen. 

Am nächsten Tage hatte die Südamerika- 
Dampfschiffahrts- Gesellschaft zu 
einer Hafenrundfahrt und zur Besichtigung des 
Dampfers „Cap Polonio” eingeladen. Bei gutem 
Wetter nahm auch dieses Unternehmen einen denk- 
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bar günstigen Verlauf. Wie viele waren ihrer, die 
gar zu gerne gleich auf diesem herrlichen gastlichen 
Schiff geblieben und der launigen Einladung des 
Kapitäns, die nächste Fahrt nach Rio mitzumachen, 
Folge geleistet hätten. Begeistert verabschiedeten 
sich die Teilnehmer, um noch als Gäste der Stinnes 
A.-G. mit einem Dampfer dieser Gesellschaft zu 
einem gemeinsamen Kaffeeplauderstündchen nach 
Blankenese zu fahren. Gegen 7 Uhr abends erfolgte 
die Rückfahrt und bald darauf war die Mehrzahl 
der Teilnehmer schon in alle Winde zerstreut. 
Dankbaren Herzens werden alle an die zurück- 
denken, die ihnen den Aufenthalt in der schönen 
Stadt Hamburg, wo, wie ein Redner so poetisch 
sagte, die Wogen der Weltwirtschaft an den deut- 
schen Strand brausen, so interessant und angenehm 


gestaltet haben. S E. Opfermann. 


In der Vorstandssitzung des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure am 
17. Juni 1925 erstattete der Geschäftsführer Prof. Dr. 
Heuser Bericht über die Tätigkeit des Vereins im 
bisher abgelaufenen Teil des Vereinsjahres 1925. 
Der Hauptversammlungsbericht kommt 
in diesen Tagen zur Versendung an die Mitglieder; 
die Zettelreferate sind bereits an die Be- 
steller verschickt worden. Man hofft, die noch 
fehlenden Perioden der Zettelreferate bald nach- 
liefern zu können, so daß diese in der Folge mög- 
lichst zusammen mit den Heften herauskommen 
werden. 

Von den auf der letzten Hauptversammlung er- 
wähnten Preisarbeiten wird als erste die über 
die Verwertung der Sulfitablauge von A. Schrohe 
erscheinen. Die Herausgabe der übrigen wird so 
sehr wie möglich gefördert. Der Vorstand beschloß 
ferner, Herrn Direktor Walter Sembritzki mit 
der Zusammenstellung der Arbeiten des verstorbenen 
Prof. Dr. Harpf zu betrauen, um diese dann als 
Schrift des Vereins herauszugeben. 

Der einstimmige Antrag des Unterausschusses 
für Kraft- und Wärmewirtschaft, die beiden letzten 
Arbeiten von v. Laßberg durch Preise aus- 
zuzeichnen, wurde einstimmig angenommen, und 
dem Genannten wurde ein Preis von 500 M. zu- 
gesprochen. 

Der Antrag des Geschäftsführers, den durch den 
Tod Nauckes freiwerdenden Sitz im Vorstand 
mit E. Opfermann zu besetzen, fand einmütige 
Zustimmung. Ueber die Besetzung des von 
Naucke bekleideten Amtes des ersten stellver- 
tretenden Vorsitzenden durch eines der Vorstands- 
mitglieder sollen erst später Vorschläge gemacht 
werden. E. Heuser. 


Kritische Betrachtungen über die Verwendung von Baumwolle in 
der Papierfabrikation des Altertums und des Mittelalters. 


Von Dipl-Ing. W. Elsner v. Gronow, Berlin-Steglitz. 


Die Geschichte des Papiers, insbesondere die 
Geschichte der Papiererzeugung, wurde auf sichere 
Grundlagen erst dann gestellt, als man erkannt 
hatte, daß bei Untersuchungen über diesen Gegen- 
stand materielle Prüfungen nach streng natur- 
wissenschaftlicher Methode unentbehrlich sind. Was 
aus Quellenstudien in bezug auf Material und tech- 
nische Darstellung des Papiers festgestellt wird, 
muß nach Möglichkeit durch die naturwissenschaft- 
liche Kontrolle gesichert werden. Umgekehrt be- 
dürfen die aus naturwissenschaftlichen Erwägungen 
gezogenen Schlußfolgerungen über die Technik der 


Papiererzeugung historischer Bestätigung. Diese 


doppelte Methode der Untersuchung wird sich auch 
bei der Beantwortung der in Wissenschaft und 
Literatur so oft umstrittenen Frage empfehlen, ob 
und in welchem Umfang die älteste und mittelalter- 
liche Papierfabrikation sich der Baumwolle als 
alleinigen oder ergänzenden Rohmaterials bediente. 
Fine Klarstellung dieses Sonderproblems der 
Papierfabrikation dürfte um so mehr am Platze sein, 
als auch in der neueren L.iteratur sich immer wieder 
irreführende Darstellungen finden. 

Es sei zu Beginn der folgenden Betrachtungen 
betont, daß diese sich nur auf jene ältesten Zeit- 
epochen beziehen können, aus denen uns unwider- 
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leglich der Beginn der Herstellung echten, d. h. ver- 
filzten Papiers aus (ganz vorwiegend) vegetabi- 
lischen Fasern bezeugt ist. Diese Einschränkung 
in Bezug auf die betrachtete älteste Zeit ist not- 
wendig, weil grundsätzlich die Existenz eines 
papierartigen Schreibmaterials schon lange vor der 
(uns bekannten) ersten Erfindung des Pflanzen- 
faserpapiers zugegeben werden muß. Der be- 
kannteste Vertreter dieser nichtgefilzten Papiere, 
die eben wegen der grundsätzlich verschiedenen 
Herstellungsweise für unsere Erörterungen nicht 
in Frage kommen, ist der „Papyrus“ der alten 
Aegypter, der nachweislich bereits im ı8. Jahr- 
hundert v. Chr. in Gebrauch war, von den alten 
Römern bedeutend verbessert wurde und noch bis 
zum 8 Jahrhundert n. Chr. das beste in Europa 
bekannte Papier war. 

Seit den eingehenden Untersuchungen des Fran- 
zosen Chavannes („Les livres chinois avant 
l'invention du papier“ im „Journal Asiatique“, Paris, 
Janvier-Février, 1905) darf man das Jahr 105 n. Chr. 
als dasjenige der Erfindung des Pflanzenfaserpapiers 
durch den Ackerbauminister Ts’ai Lun ansehen. 
Da frühere Vorkommen von gefilztem Papier nicht 
bezeugt sind, würden also die jener Erfindung ent- 
stammenden Papiere chinesischen Ursprungs als die 
ältesten bekannten Pflanzenfaserpapiere überhaupt 
zuerst in den Kreis dieser Betrachtungen zu ziehen 
sein. Welches Material steht uns nun aus jenen 
über 1800 Jahre zurückliegenden Zeiten zu Gebote? 
Der englische Forscher Dr. M. A. Stein machte 
während seiner zweiten, in die Jahre 1906—1908 
fallenden Expedition nach Zentralasien einen hoch- 
bedeutsamen Fund sehr wichtiger Dokumente an 
einer verfallenen Wachstation des alten Limes, 
westlich von Tun-huang. Mehrere der ge- 
borgenen Dokumente, deren ältestes aus hier nicht 
zu erörternden Gründen als aus der ersten Zeit der 
Ts’ai Lunschen Erfindung stammend datiert 
werden konnte, unterlagen einer sachverständigen 
chemischen, physikalischen und mikroskopischen 
Untersuchung durch Professor J. v. Wiesner, 
Wien, der das Papier mit Sicherheit als ein aus- 
schließlich aus Hadern hergestelltes Erzeugnis iden- 
tifizierte. Die zur Artbestimmung der Pflanzen- 
faser vorgenommenen Untersuchungen ergaben 
folgendes: Die mikrochemischen Reaktionen zeigten 
zunächst, daß die Fasern gänzlich unverholzt waren 
und direkt die bekannten Reaktionen auf Cellulose 
gaben. Einzelne, bis 2 cm lange, ziemlich intakt 
gebliebene Faserfragmente deuten nach Bau und 
nach Dimensionen auf eine ostasiatische Nessel- 
faser (Boehmeria, Urtica) hin, und es ist sehr 
wahrscheinlich, daß diese Faser dem chinesischen 
Hanf (Boehmeria nivea) entspricht. Lein- und 
Hanffasern (von Canabis sativa) sind mit Sicher- 
heit auszuschließen. Ebenso ist Baumwolle voll- 
kommen ausgeschlossen! Die Fasern sind eben 
Bastzellen. Trotz der Gründlichkeit der Unter- 
suchungen von Wiesner vermißt man einen Hin- 
weis darauf, ob die Prüfung des genannten Papiers 
auch mittels polarisierten Lichtes erfolgte, da 
gerade dieses ein untrügliches Mittel zur Diagno- 
stizierung der Baumwoll-, Flachs- und Hanffasern 
darstellt. Man darf aber nach der Bestimmtheit, 
mit dr Wiesner die beiden letzteren Faserarten 
ausschließt, wohl indirekt auf die Anwendung auch 
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zwei andere, dem Tun-huang-Funde entstammende 
Papiere ergaben bei der Untersuchung substantielle 
Uebereinstimmung mit dem oben gekennzeichneten 
Papier. Sie bestehen aus den Bastzellen einer 
Boehmeria-Art. Baumwolle ist auch bei diesen 
beiden — jüngeren — Papieren durch die Unter- 
suchung ausgeschlossen. Die entgegengesetzte An- 
sicht vertraten in neuerer Zeit namentlich die deut- 
schen und italienischen Paläographen, welche ohne 
triftige Gründe annahmen, daß die Chinesen neben 
dem Bast des Papiermaulbeerbaums (Broussonetia 
den Fasern des chinesischen Hanfes 
(Boehmeria nivea) und Hadern sich auch der 
Baumwolle zur Herstellung eines dem Hadern- 
papier vorangegangenen Baumwollpapiers bedient 
hätten. Dieser Ansicht widersprechen aber zunächst 
für die der Ts’ai Lunschen Erfindung folgende 
Zeit die obigen Untersuchungen der Tun-huang- 
Papiere sowie die chinesischen Literatur-Quellen 
selbst. Im übrigen hat J. v. Karabacek, Wien, 
die Annahme von der Existenz eines altchinesischen 
Baumwollpapiers (d. h. eines aus roher Baumwolle 
erzeugten Papiers) in einer besonderen Arbeit 
seinerseits als Fabel nachgewiesen. Baumwolle als 
Rohmaterial der altchinesischen Papiererzeugung ist 
vollständig ausgeschlossen. Auch Schubert!) 
kommt zu dem gleichen Ergebnis. Wenn es auch 
verständlich ist, daß C. Hofmann?) in Ermange- 
lung der gedachten Untersuchungen die Chinesen 
„nach einigen Nachrichten“ auch Baumwollfasern 
zur Papierfabrikation verwenden läßt, so befremdet 
es doch immerhin, in einem neueren Werke®) im 
Abschnitt über die Papierherstellung u. a. zu lesen: 
ee Sie (nämlich die Chinesen; d. Verf.) sind 
dann übergegangen auf .... Baumwollfasern, 
.. . . alte Gewebe aus Baumwolle und... o. 
DaB bei dieser Darstellung dem Verfasser die 
älteste chinesische Papiererzeugung vorgeschwebt 
haben muß, dürfte aus dem folgenden Satz hervor- 
gehen: „Alle diese Rohstoffe sind Cellulose, und 
die meisten davon sind noch heute im Gebrauch,“ 
Wie diese Angaben kritisch zu bewerten sind, 
dürfte aus den vorangegangenen Mitteilungen ge- 
nügend erhellen. 

Von späteren chinesischen Papieren, die in den 
Bereich unserer Betrachtungen fallen, seien erwähnt 
ein von Dr. M. A. Stein geborgenes Papier von 
der Ruinęnstätte N. von Lopnor, welches genau 
datiert ist und aus dem Jahre 312 n. Chr. stammt, 
sowie alte (jetzt im British Museum, London, be- 
findliche) Manuskripte aus dem 4. bis 8. Jahr- 
hundert n. Chr., welche durch die ostturkestanischen 
Ausgrabungen der Engländer zutage gefördert wor- 
den waren. Als wichtigstes Rohmaterial dieser 
Papiere ergaben sich nach den genauen Unter- 
suchungen Wiesners die Bastfasern dicotyler 
Pflanzen, in erster Linie die Bastfasern aus der 
Rinde des Papiermaulbeerbaums. Doch treten in 


papyrifera), 


Bastfasern von 


diesen Papieren auch andere 
Dicotylen, insbesondere vom chinesischen Hanf 
Außerdem konnten die 


(Boehmeria nivea) auf. 
Fasern anderer Dicotylen-Baste nachgewiesen wer- 


den, die zum Teil anderen Boehmeria-Arten an- 
gehörten, zum Teil sich bisher botanisch nicht be- 


1) „Die Praxis der Papierfabrikation“ 1922. 
2) „Handbuch der Papierfabrikation“, 2. Aufl. 
3) Dr. H. Wichelhaus: „Vorlesungen über 


des genannten Untersuchungsmittels schließen. Auch chemische Technologie‘ 1912. 
417 


Heft 26 


stimmen ließen. Baumwolle wurde in diesen 
Papieren, wie nach früheren materiellen Unter- 
suchungen zu erwarten war, niemals nachgewiesen. 

Nun hat die Bearbeitung der Papiere der Samm- 
lung „Papyrus Erzherzog Rainer“ im letzten Viertel 
des 19. Jahrhunders einerseits das allgemein an- 
erkannte Resultat ergeben, daß die europäische 
Hadernpapierfabrikation auf eine im 8. Jahrhundert 
gemachte arabische Erfindung zurückzuführen ist, 
daß anderseits die Araber durch kriegsgefangene 
Chinesen die Methode, echtes, d. h. gefilztes Papier 
zu erzeugen, kennen lernten. Wir können daher 
unsere kritischen Betrachtungen zwanglos bei der 
arabischen Papierfabrikation fortsetzen und stoßen 
da auf eine, auch von C. Hofmannt) verzeichnete 
Angabe, nach welcher die Araber die Herstellung 
von Baumwollpapier (Charta Gossypina, Bombycina. 
Xylina) in der Bucharei kennen gelernt und 706 in 
Samarkand (Turkestan) eine Mühle angelegt 
und Baumwolle verarbeitet haben sollen. Diese Be- 
hauptung darf nicht unwidersprochen bleiben. Zu- 
nächst sei daran erinnert, daß nach den gründlichen 
Untersuchungen von J. v. Karabacek die 
arabische Papierherstellung erst mit dem Jahre 
751 n. Chr. beginnt! Es ist also kaum zu glauben, 
daß die Araber bereits im Jahre 706 eine Fabri- 
kation durchgebildet hatten, die ihnen nachweislich 
erst Jahrzehnte später durch chinesische Kriegs- 
gefangene übermittelt wurde, Wenn die Araber 
jedoch wirklich schon im Jahre 706 (spätestens) die 
Pflanzenfaser - Papierfabrikation kennen gelernt 
hätten, welchen Grund sollten sie gehabt haben, eine 
sc wertvolle Kenntnis nachweislich erst 45 Jahre 
später auszunützen? 


Wir dürfen, auf die sorgfältigen Untersuchun- 
gen. von Karabacek gestützt, die Annahme einer 
Faserpapierfabrikation seit dem Jahre 706 im allge- 
meinen und damit einer Baumwollpapierfabrikation 
im besonderen ablehnen, bis nicht etwa ganz neues 
Material auch neues Licht über diese Epoche gießt. 
Ein weiterer Umstand, der vorerst jeden Beweis zu- 
gunsten einer frühen arabischen Baumwollpapierer- 
zeugung unmöglich macht, liegt darin, daß die frühe- 
sten bisher aufgefundenen arabischen Papiere aus 
dem Jahr 796 n. Chr. stammen oder noch jüngeren 
Datums sind. Dies ist bis auf den heutigen Tag so 
geblieben. Unter Annahme eines Erzeugungsbe- 
ginns im Jahre 706 würden uns also arabische 


Papiere aus den ersten 90 Jahren der Herstellung 
fehlen. Die Untersuchungen der ältesten arabischen 


Papiere konnten in keinem Fall den Nachweis der 
Verwendung roher oder in Lumpen- oder Hader- 
form verarbeiteter Baumwolle erbringen. Vielmehr 
konnten als weitaus überwiegendes Ausgangs- 
material Leinen-Hadern festgestellt werden. Da 
nach dem heutigen Stande unseres Wissens die 
Mauren bereits am Anfang des 9. Jahrhunderts die 
Faserpapierfabrikation nach Spanien und Italien 
brachten, von wo aus sie später ins Herz Europas 
gelangte, müßte der Nachweis der Verwendung von 
Baumwolle nunmehr gegebenenfalls in den damals 
und später erzeugten europäischen Papieren zu 
führen sein. Schubert“) vertritt die Ansicht, daß 


) C. Hofmann: „Handbuch der Papier- 

ikation“, 2. Aufl. l 
ee chubert: „Die Praxis der Papierfabri- 
kation“ 1922. 
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„baumwollene Gewänder auch hier genügend zur 
Verfügung standen, aus denen das erforderliche 
Fasernmaterial, d. h. das sogenannte Hadern- oder 
Lumpenpapier herzustellen war.“ Dem steht zu- 
nächst die Erwägung entgegen, daß bei den noch 
bis ins 13. Jahrhundert herrschenden Verkehrsver- 
hältnissen in Mitteleuropa die Beschaffung von 
Baumwolle kaum möglich war; wohl aber waren 
Gewebe aus dem heimischen Hanf und Flachs in 
Form leinener Lumpen reichlich zur Verfügung. 
Neben dieser historischen Erwägung sind zur 
Prüfung dieser Ansicht die materiellen Untersuchun- 
gen heranzuziehen. Letztere wurden schon Ende 
des 19. Jahrhunderts von Briquet, Genf, und den 
französischen Professoren Giry und Girard, 
Paris (von letzteren ohne Kenntnis der Arbeit des 
ersteren), an berühmten „Baumwollpapieren“ des 
12. und 13. Jahrhunderts sowie an aus Bibliotheken 
stammenden Papieren des 10. und 11. Jahrhunderts 
durchgeführt. Briquet selbst untersuchte (wie 
aus einer von der „Société des Antiquaires de 
France“ gemachten Mitteilung hervorgeht) 122 
Papiere aus der Zeit vor dem 14. Jahrhundert, von 
denen das älteste Archivpapier aus dem Jahre 1139. 
das älteste Bibliothekspapier aus dem Jahre 900 
(British Museum, London) stammte. Untersuchung 
mittels polarisierten Lichtes wurde ausgeführt. Es 
ergab sich, daß alle die berühmten „Baumwoll- 
papiere“ des 12. und 13. Jahrhunderts nur aus Leinen 
bestanden. Auch die Papiere des 10. und 11. Jahr- 
hunderts enthalten, wie die Prüfung zeigte, nicht 
die geringste Spur von Baumwolle. Da diese Er- 
gebnisse Briquetg®) in den unabhängigen, be- 
reits erwähnten französischen Untersuchungen ihre 
Stütze fanden, muß es als sicher gelten, daß die An- 
nahme von Schubert (vgl. das oben Gesagte) inso- 
fern nicht haltbar ist, als es wenigstens in den 
ersten Jahrhunderten der europäischen Faserpapier- 
erzeugung, bis etwa ins 14. Iahrhundert, nur Leinen- 
papiere (aus Hanf, Flachs odoer Leinwand), aber 
keine Baumwollpapiere gegeben hat. Irrtümliche 
Ansichten hierüber sind wohl vor allem auf Forscher 
des 17. und 18. Jahrhunderts zurückzuführen, welche 
ohne oder wenigstens auf Grund ungenügender 
Prüfungen angenommen hatten, alle „charta bom- 
byeina“ vor dem 14. Jahrhundert müsse aus Baum- 
wolle. bestehen, obwohl diese Worte ebenso gut für 
Papier aus Seide gelten konnten. Auf Grund dieser 
Annahme nannten sie die älteren Sorten „Baumwoll 
papiere“ und die nach dem 14. Iahrhundert ange- 
fertigten „Leinenpapiere“ und glaubten, Ver- 
schiedenheiten in denselben zu entdecken, die nacı 


den oben erwähnten Untersuchungen nicht be- 
stehen. 


Wie schwer sich im übrigen kritische Unter- 
suchungen mit wissenschaftlich anerkanntem Resul- 
tat durchsetzen, ergibt sich u. a. aus dem a 
A. Gehrcke und E. Norden verfaßten Werk 
„Einleitung in die Altertumswissenschaft“ (1910 bis 
1911), wo folgendes zu lesen ist: „Die Klöste 
(Monte Cassino usw.) waren lange Zeit die Zentre” 
der Bildung. Unzählige Abschriften antiker Werke 
wurden hier angefertigt, die alten Papyrusrollen, die 
noch existierten, in dauerhafte Pergamentbärd 


o) Vgl. Briquet: „La légende paleographi" 
du Papier de Coton“. | 
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übertragen, denen erst seit dem ı2.— 13. Iahrhundert 
bisweilen Bücher von schlechtem Baumwollpapier 
(charta bombycina) zur Seite traten.“ Oben ist be- 
reits das Ausführliche zur Richtigstellung dieses 
Irrtums dargelegt. Wir können uns aber außer auf 
die genannten Franzosen auch auf Untersuchungen 
deutscher Spezialisten stützen, von denen wir den 
Pharmokologen Prof. R. K o bert, Rostock, nennen, 
welcher vor dem Kriege zahlreiche Papiere aus der 
genannten kritischen Periode, darunter auch Papier 
von Khoton und Turfan, untersuchte und wie 
Wiesner zu dem Resultat kam, daß Baumwoll- 
papier in das Reich der Fabel gehöre. 

Die exakte Forschung hat demnach für die 
gesamte, bisher behandelte Entwicklungszeit die 
Verwendung von Baumwolle in roher oder verar- 
beiteter Form nicht anerkennen können, mit zwei 
Ausnahmen. Bei den schon mehrfach erwähnten 
Untersuchungen von Briquet fanden sich nur in 
einigen orientalischen Manuskripten aus dem 
12. und 15. Jahrhundert sowie in europäischen 
Archivdokumenten kleine Beimischungen von Baum- 
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wolle und zwar in Mengen von 1 — 4%. Im ganzen 
wurden diese Beimischungen in sechs (von 122 unter- 
suchten) Papieren festgestellt. Wenn demnach 
auch in diesen vereinzelten Fällen das früheste Vor- 
kommen von Baumwolle im Papier nachgewiesen 
sein dürfte, so kann man trotzdem wohl annehmen, 
daß die untersuchten Proben gar keine oder nur 
außerordentlich kleine Mengen solcher Baumwolle 
enthalten, die sich in Form von Geweben in den 
Hanflumpen befanden, aus denen die Papiere an- 
gefertigt wurden. Wenn Schubert im übrigen im 
Anschluß an seine eben wiedergegebene, kritisch 
betrachtete Aeußerung später darlegt, daß etwa 
gegen Ende des 13. Jahrhunderts besonders in 
Deutschland die weit verbreitete Leinenfaser, ent- 
weder allein oder mit Baumwolle gemischt, ver- 
arbeitet worden sei, kann man dem unter Hinweis 
auf die letztgenannten Untersuchungen von Bri- 
quet unter gewissen Vorbehalten beistimmen, bis 
weitere Spezial untersuchungen, die übrigens im 
Gange sind, auch über diese Fragen neues Licht ver- 
breiten werden. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


O. H. Weber: Ein Beitrag zur Bestimmung des 
Feuchtigkeitsgehaltes von pflanzlichen Faser- 
stoffen und Cellulose. „Wochenbl. für Papier- 
fabr.“ 56, 357—58 (1925). 

Das Feuchtigkeitsw. wird bei gewöhnlicher 
Temp. zur Verdampfung und der Dampf mit CaC; 
in Reaktion gebracht. Das dabei gebildete CH: 
wird in einem Nitrometer am besten über Queck- 
Silber gemessen (I ccm Ca von of und 760 mm 
entspricht theor. 1,645 mg H: O). Da CaCz meistens 
durch CaO verunreinigt ist, wodurch H:O gebunden 
wird, liegt die gef. C: H- Menge unter dem theor. 
Wert. Das zu verwendende CaC, ist deshalb vorher 
mit H: O zu eichen. — Best.: Die Fasermasse wird in 
einen 300 cem Glaskolben gebracht, der mit einem 
dreifach durchbohrten Gummistopfen (Gasableitung 
zum Nitrometer, Thermometer und Glasrohr zum 
Halten des Karbidbechers) verschlossen wird (siehe 
Abb.). Es darf nur soviel Fasersubstanz eingewogen 
werden, daß nicht mehr als 100 cem CH: entstehen. 
Nachdem die Verbindung mit dem Nitrometer her- 
gestellt und das Hg-Niveau auf O gebracht ist, wird 
der zuerst an einem Draht hängende CaC»-Becher 
(2 g CaC:) fallengelassen und das Cat durch 
Schütteln über die Fasersubstanz verteilt. — Die 
Gasentwicklung ist in 10 Min. beendet. Das ab- 
gelesene Gasvol. wird auf den Normalzustand um- 
gerechnet und daraus der Wassergehalt des Faser- 
stoffs ermittelt. Vers.-Fehler 1—2 %. Stö. 


W. Schacht: Der De-Vains-Prozeß. „Wochenbl. für 
Papierfabr.“ 56, 550—55 (1925). 
Die Polemik zwischen Strachan und 
Schacht wird fortgesetzt. Stö. 


C.: Der Cellulose-Bagger. „Wochenbl. für Papier- 
fabr.“ 56, 557—58 (1925). 

. Es handelt sich um einen größeren und einen 

kleineren Zellstoff-Bagger der Fa. Wilh. Stöhr, 

Offenbach am Main (3. Abb.). Stö. 


E. C. Sherrard und C. F. Suhm: Zuckerbildung im 
Sulfitkocher. „Ind. and Engeneering Chemistry“ 
17, 194 (1925). 

Die Veränderung der Menge von freier schwef- 

liger Säure, wie sie sonst gewöhnlich im Sulfit- 


kocher vorhanden ist, hat keinen bemerkenswerten 
Einfluß auf die Menge des gebildeten Zuckers. Bis 
zu einer Temperatur von 100° wird wenig oder gar 
kein Zucker gebildet. An der schließlich vorhan- 
denen Zuckermenge ändert es wenig, wenn die 
Endtemperatur zwischen 130° und 150° variiert 
wird. Was die Zuckererzeugung überhaupt an- 
betrifft, so besteht zwischen dem Schnellkoch- und 
dem Mitscherlich-Prozeß nur ein geringer 
Unterschied, außer daß beim ersteren die Bildung 
etwas schneller verläuft und dabei etwas größere 
Mengen entstehen. Weißes Spruceholz liefert 20 % 
mehr Zucker als „jack-pine“. Je. 


A. van Rossem: Gummi-Latex, seine Eigenschaften 
und Anwendung in der Industrie. „Journ. Soc. 
Chem. Ind.“ 44, 33 (1925). 


Die Einfuhr von Gummi-Latex und seine Ver- 
wendung in der Technik hat bis in die letzten Jahre 
hinein in geringem Maße stattgefunden; als Haupt- 
ursachen hierfür sind anzusehen, daß es auf dem 
Transport leicht koaguliert, und daß die 990% Was- 
sergehalt wertlosen Ballast darstellen. Die mikro- 
skopische Untersuchung ergibt, daß Latex aus 
Gummiteilchen besteht, die die Brownsche Be- 
wegung zeigen und in einem Serum suspendiert 
sind. Der bei weitem wichtigste Gummibaum ist 
Hevea Braziliensis; die in seinem Saft ent- 
haltenen Gummiteilchen haben einen Durchmesser 
bis zu 3 % und bestehen — abgesehen von einer 
umgebenden Hülle aus Nicht-Kautschuk-Bestand- 
teilen (wahrscheinlich Protein), die durch Adsorp- 
tion festgehalten werden — aus einer äußeren. 
benzinunlöslichen Schicht von hoher Viskosität und 
einer inneren flüssigen Phase von niedriger Vis- 
kosität, die benzinlöslich ist. Hieraus erklärt sich 
das Phänomen des „Gefrierens“ (Rohgummi wird 
in der Kälte hart und opak). Kataphorese-Ver- 
suche zeigten, daß die Gummiteilchen negativ ge- 
laden sind, bei Stromdurchgang wandern sie an die 
Anode. Latex zeigt eine schwach saure Reaktion, 
und zwar nimmt der H- Gehalt durch Bakterien- 
einwirkung mit dem Alter zu, bis Koagulation ein- 
tritt. Man kann Gummi-Latex durch einen Zu— 
satz von etwa ½ % Ammoniak haltbar machen. 
Dadurch wird aber auch die Viskosität beträchtlich 
reduziert, die Oberflächenspannung verkleinert 
(leichteres Benetzen), die Proteinsubstanzen wer- 
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den abgebaut, und es fällt eine gewisse Menge 
Magnesium-Ammonphosphat aus. Außerdem läßt 
sich Gummi-Latex durch Eindampfen unter Rühren 
bei gewöhnlichem Druck oder im Vakuum kon- 
zentrieren, man erhält eine Paste von weniger als 
25 % Wassergehalt, die mit Wasser wieder zu einem 
normalen Gummi-Latex suspendiert werden kann. 
Auch durch Zentrifugieren kann man eine Paste 
von 54—58 % Kautschukgehalt erhalten. Die An- 
wendungsmöglichkeiten von Gummi-Latex in der 
Technik sind zahlreich; mit Erfolg wird es in der 
Papier-Industrie und in der der Kunststoffe, zum 
Imprägnieren der verschiedensten Bekleidungs- und 
Gebrauchsgegenstände u. s. f. verwendet. Beim 
Versetzen von Gummi-Latex mit Ammoniumpoly- 
sulfit erhält man nach dem Eindampfen einen vor- 
züglich vulkanisierten Kautschuk. Schu. 


Ch. Groud: Mohren-Hirse und Papiermacherei. 
„Le Papier“ 28, 433 (1925). 

Mit den Stengeln von Mohrenhirse (Sorghum) 
angestellte Versuche führen zu der Erkenntnis, daß 
diese und ähnliche Grasarten zwar keinen brauch- 
baren Holzschliff liefern, wohl aber für Papier- 
macherei geeigneten Zellstoff zu liefern vermögen. 
Störend wirkt ihr hoher Gehalt an Hexosen, welcher 
die Faser bräunt und viel Bleichlauge verbraucht; 
man beseitigt ihn zweckmäßig zunächst mittels 
heißer Wäschen oder auf dem Wege der Diffusion. 
Die mit ı %iger Natronlauge unter 2 Atmosphären 
Druck 5 Stunden lang gekochten Stengel waren nur 
für Packpapier verwendbar; der Stoff wurde deshalb 
mit 7-, 8- und selbst 10 iger Natronlauge unter 
5 Atmosphären Druck 5 Stunden lang weiter ge- 
kocht, gewaschen und mit Chlorkalk gebleicht. Die 
Ausbeute betrug in einem Falle 50 % ungebleichten 
und 40 % gebleichten Zellstoff; sie schwankte übri- 
gens je nach der Grasart zwischen 33 % bis 51 % 
an rohem und 24 bis 40 % an gereinigtem Zellstoff. 
Die erste Reibe der nachfolgenden Uebersicht be- 
zieht sich auf die Ausbeute an reinem Zellstoff 
aus frischen Stengeln, die zweite aus trockenen 
Stengeln, die dritte auf rohen Zellstoff aus trocke- 
nen Stengeln, die im Oktober geerntet und im Fe- 
bruar verarbeitet wurden: 


Zucker-Sorehum . . . 7,68 29,1 33,28 
Durra-Hirse . . . . . 5,87 24,48 40,60 
Besen-Kraut . . . 7,98 40,09 41,72 
Aleppo-Gras . . . 7.78 34,57 51,02 


Wälsche-Hirse . . . . 5,44 22,66 43,80 

Im Gefüge ähnelt der so gewonnene Zellstoff 
demjenigen aus Mais und anderen Getreidearten. Die 
Faser ist meist 4 bis 5 mm lang, 0,001 bis 0,003 mm 
dick, mit abgestumpften Enden, gut ausgeprägtem 
Lumen, sehr dünnen Wandungen und verfilzt sich 
gut. Br. 


F. W. Williams: Schmierigkeitsmesser. 
Paper Magazine“, 23, 443 (1925). 

Nach des Verfassers Meinung rückt der Tag 
immer näher, an dem kein Zellstoff gekauft oder 
verkauft werden wird, der nicht die Prüfung auf 
Schmierigkeit durchgemacht hat, und es ist deshalb 
die Ausbildung einer einwandfrei arbeitenden Meß- 
vorrichtung (freeness tester) dringend erforderlich. 
Das vorgeschlagene Gerät wird mit reinem Wasser 
geeicht und trägt demgemäß eine Teilung, die un- 
mittelbar den N ic ht schmierigkeitsgrad abzulesen 
gestattet. Es ergaben beispielsweise 500 ccm eines 
0.4 igen Sulfitzellstoffbreies die Ablesungszahl 
214, 500 ccm reines Wasser aber 250; die spezifische 
Nichtschmierigkeit betrug mithin 214/250 oder 0,856, 
wogegen diejenige des reinen Wassers gleich ı war. 
Die Bedienung der Vorrichtung, zu der elektrisches 
Misch- und Aufschlagwerk. Schleuder, elektrischer 
Trockenofen und genaue Wage gehören, ist einfach. 


Br. 
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H. Schwalbe: Eine neue Methode zur Bestimmung 
des Lignins. „Papier-Fabrikant“ ag, 174—77 (1925). 
Durch vorheriges Befeuchten mit HCl kann die 
bei der Ligninbest. mit 72 %iger H, SO. (nach Kla- 
son) auftretende Verschleimung der Fasern ver- 
hindert und die Reaktionsdauer erheblich abgekürzt 
werden. — Für Zellstoffe (Fasern bis 10 % Lignin- 
gehalt) empfiehlt sich folgende Ausführungsform: 
0,5 g lufttr. feingeraspelte Substanz wird mit 5 cem 
HCl! (D = 1,07) durchgeknetet, in ein 500 cem 
Pulverglas gebracht, nochmals 5 ccm HCl (D = 1,07) 
zugegeben, jedoch ohne die Fasern damit zu netzen. 
und in die HCl 60 ccm 72 Wige H: SO. von 15 bis 
20° C., eingegossen, worauf der Stopfen schnell ge- 
schlossen wird, damit kein HCl-Gas entweicht. 
Nunmehr schüttelt man das Glas to mal kräftig mit 
der Hand und läßt 10 Min. in W. von 10—15 “ stehen. 
Diese Operation wiederholt man noch 1—2 mal und 
filtriert dann durch einen Asbesttiegel, was etwa 
4% Stde. in Anspruch nimmt. — Das Waschen ge- 
schieht zunächst mit 20 ccm 72%iger H: SO, und 
anschließend bis zur H:zSO.-Freiheit mit heiß. W. — 
Bei Ligninbest. im Holz wird ebenso verfahren, nur 
schüttelt man ı5 Min. auf der Schüttelmaschine und 
kühlt dann 10 Min. — Die so erhaltenen Ligninwerte 
sind wesentlich niedriger als die nach Klason 
ermittelten. Stö. 


Rauchhold: Holzstoffbleiche. „Papier-Fabrikant“ 23, 
191—93 (1925). 

Das Bleichen des Holzstoffes geschieht heute 
allgemein auf der Entwässerungsmaschine. — Be- 
sondere Beachtung verdient das Keilsche Verf. 
Ein zur Holzstoffbleiche sehr geeigneter App. wird 
von G. Heerbrandt, Rag uh n i. Anh., gebaut. 
— Zum Bleichen von 100 kg Fichtenholzschliff 
(tr. gedacht) sind etwa 10—12 Ltr. einer 8—10° Bé 
Na-Bisulfitlsg. erforderlich. Die mit Bleichlsg. 
durchtränkten Holzschliffpakete überläßt man 14 bis 
16 Std. der Einwirkung des Bleichmittels. — Die 
Kollergang- und Holländerbleiche wird gestreift. 


Stö. 


R. Lorenz: Neuere Forschungen auf dem Gebiete 
der Papierleimung. „Papier-Fabrikant“ 23, 205 bis 
208 (1925). 

Vf. wendet sich in seinem Vortrage zunächst 
gegen die Vorschläge Teichers, die störende 
Wirkung der Härtesalze in hartem Fabrikationsw. 
durch Verminderung des W.-Verbrauchs, also hohe 
Stoffdichte und evtl. direkten Zusatz von Harzleim 
in den Holländer, zu bekämpfen. Daran schließen 
sich theoretische Betrachtungen über die Leimungs- 
vorgänge im Holländer und Bemerkungen über die 


Harzleimung auf mechanischem Wege mit der 
Kolloidmühle. Stö. 


R. Lorenz: Theorie und Praxis der Harzleimung. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 421— 24, 48185. 

Durch hohen Mahlgrad (hohen Quellgrad der 
Fasern) und Schmierigkeit des Stoffes wird die 
Leimung günstig beeinflußt, infolge der größeren, 
leimbaren Oberfläche. Mithin bewirkt höhere Temp., 
da die Quellfähigkeit abnimmt, eine Verschlechte- 
rung der Leimung. Die wasserhaltende Kraft von 
Zellstoff sinkt bei 40° um nahezu 20 %, und bei 80° 
um fast 33 gegenüber kalt gequollenem Zellstoff. 
— Leimungsstörend wirkt bei 45° auch die körnige 
Struktur des Harzniederschlags, während bei 33° 
geschmeidige, wasserreiche Flocken entstehen. Die 
Filtriergeschw. einer bei verschiedener Temp. mit 
Als(SO,)s geflockten Leimmilch wird gemessen und 
in Kurven veranschaulicht. — Zur Berechnung der 
Konz. des Harzleims im Holländerwasser wird eine 
Formel angegeben. — An einem in der Kolloidmühle 
gemahlenen Sulfitzellstoff wird gezeigt, daß die 
Harzadsorption des Zellstoffs als reine Oberflächen- 
wirkung mit dem Mahlgrade ansteigt. — Die Trock- 
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nung von röschem und schmierigem Zellstoff über 
H:SO, konz. ist in zwei Kurven dargestellt. — Das 
Grenzgebiet der techn. Harzleimkonz. im Holländer 
liegt zwischen 0,3—6 g/l, und das für NaOH bei 


0,02—0,8 g/l. Stö. 

E. Schmidt: Das Verhalten von Kalzium- und 
Magnesiumbisulfitlaugen bei der Druckerhitzung. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 485—-88 (1925). 

Die theoretischen Erörterungen von Wenzl 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 256—59 (1925) be- 
dürfen insofern der Richtigstellung, als die hydro- 
lytische Spaltung des MgClz nicht in gleichem Maße 
für die übrigen Mg-Salze statthat, so daß jenes durch 
irgendein beliebiges Mg-Salz ersetzt werden könnte. 
Auch ist es nicht angängig, wie Wenzl meint, die 
Aequivalentleitfähigkeit als Maß für die hydroly- 
tische Dissoziation heranzuziehen, ganz abgesehen 
davon, daß die Hydrolyse des MgCl», die erst bei 
höheren Temp. eintritt, nicht in der Leitfähigkeit 
bei 18° zum Ausdruck kommen würde. Stö. 


R. Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 56, 453—56 (1924). 

Die durch Ueberlaugen möglichen Wärme- 
ersparnisse sind für beide Kochverfahren nahezu die 
gleichen. Je nach dem Anteil der übergelaugten 
Menge — bis 30% der Gesamtlaugenmenge — kann 
der Wärmeverbrauch bestenfalls um 20% herab- 
gedrückt werden. (Schaubild) — Mit steigendem 
W.-Gehalt der Holzspäne sollte der Dampfverbrauch 
zunehmen, da aber gleichzeitig mit wachsendem 
Feuchtigkeitsgehalt des Holzes die Fülldichte zu- 
nimmt, wodurch der Wärmebedarf in erhöhtem 
Maße herabgesetzt wird, können bei 40% Feuchtig- 
keitsgehalt des Holzes fast 6% der Gesamtwärme 


eingespart werden. Stö. 


Ro.: Die Wärmeverluste in der Papierindustrie und 
deren Verminderung. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 
56, 220—223 u. 494—496 (1025). 

Der aus ‚Bumaschnaja Promyschlennostj‘ ent- 
nommene Vortrag von Prof. Fotieff, den dieser 
vor der Technischen Sektion des Techn.-Oekonomi- 
schen Rates für die Papierindustrie in Petrograd 
gehalten hat, dürfte für deutsche Verhältnisse kaum 
eine neue Anregung bringen. D. Ref. Stö. 


E. Belani: Eine neue Spritzrohrkonstruktion. „Pa- 
pier-Fabrikant“ 23, 150—151 (1925). 

Die Erfindung besteht in einer dreiteiligen Fe- 
derkielbürste, die drehbar in dem Spritzrohr ange- 
bracht ist, wodurch eine dauernde Reinhaltung er- 
möglicht wird. (3 Abb.) Stö. 


v. Laßberg: Wärmetibertragung mit besonderer Be- 
rücksichtigung der Verhältnisse in der Zellstoff- 
und Papierindustrie. „Papier-Fabrikant“ 23, 132 
—43 (1925). 

Die zum Verständnis der Wärmeübertragung 
notwendigen Grundbegriffe werden in anschaulicher 
Form klargelegt, unter besonderer Betonung der 
noch wenig bekannten Wärmeübertragungsverhält- 
nisse sowie deren Anwendung in der Zellstoff- und 
Papierindustrie. Die Wärmeübertragung beruht auf 
dem Wärmeübergang (Wärmeübergangszahl «) vom 
wärmespendenden Medium an die trennende Wand 
auf der einen Seite und auf dem Uebergang der 
durch die Wand geleiteten Wärme (Wärmedurch- 
gangszahl x) von der Wand an das wärmeauf- 
nehmende Medium auf der anderen Seite. Während 
bei niederen Temp. der Wärmeübergang an eine 
Wand fast ausschließlich durch Berührung erfolgt. 
überwiegt bei hohen Temp. (z. B. Kesselfeuerungen) 
die Strahlung. Die Wärmeverluste an den Kocher- 
flächen und den Böden der Trockenzylinder ent- 
stehen sowohl durch Berührung wie durch Strah- 
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unterworfen sind, werden unters. und gute Mittel- 
werte für a gegeben. Die a-Werte von Luft, sieden- 
dem und nichtsiedendem Wasser sind in Kurven- 
tafeln unter wechselnden Bedingungen festgelegt. 
Weiter wird die Abhängigkeit der a-Werte von 1185 

n- 


Oberflächenbeschaffenheit der Wandungen 
krustationen erörtert. Da die Wärmedurchgangs- 


zahl x wesentlich von einer oder beiden Wärmeüber- 
gangszahlen beeinflußt wird, kann durch Verbesse- 
rung dieser auch jene erhöht werden, wobei als 
Grundsatz gilt, daß immer das kleinere a zu kor- 
rigieren ist. Der Wärmeaustausch wird um so 
günstiger, je bewegter die Medien sind, d. h. je 
mehr wärmebewegende und -aufnehmende Teilchen 
in der Zeiteinheit mit der Wand in Berührung 
kommen. Bei ausgedehnten Heizflächen muß man 
sich hüten, zu sehr mit dem Mittelwert von x über 
die ganze Heizfläche zu rechnen. (Die Arbeit ent- 
hält erfreulicherweise noch zahlreiche Lit.- An- 


gaben. D. Ref.) Stö. 


R. Sieber: Zur Kenntnis der Einwirkung verdünnter 
Säure auf Zellstoff und Cellulose. „Papier-Fabri- 
kant“ 23, 127—31 (1925). | ; 

Barytresistente (unabgebaute) Cellulose und 

Zellstoff werden auf ihr Verhalten hinsichtlich 

Ligningehalt, Ba.-Resist.-Cellulose, Pentosangehalt 

und vergärbaren Zucker bei der Einwirkung sieden- 

der verd. H: SO. (0,016 normal) unters. Dabei 
zeigt sich, daß bei steigender Säurekonz. die Säure- 
wirkung anfänglich stark zunimmt und später ver- 
blaßt. Aus dem zahlreichen Vers Material ersieht 
man, daß die Zuckerbildung bei niederen Säurekonz. 
gering bleibt und der größte Teil der verschwun- 
denen Ba.-R.-Cell. als Ba.-Lösl.-Cell. sowie als lösl. 
aber nicht vergärbare Kohlehydrate wieder erscheint. 

Bei Anwendung stärkerer Säure treten die beiden 

letzteren Abbauformen auf Kosten einer erhöhten 

Zuckerbildung zurück, so daß man schließlich bei 

noch stärkerer Säure lediglich vergärbaren Zucker 

und barytl. Cellulose vorfinden dürfte. Zellstoffe, 
die mit Sulfitlauge unter Druck gekocht wurden, 
zeigten nach der Behandlung einen bedeutend niedri- 
geren Ligningehalt, einen nur wenig veränderten 
Gehalt an Pentosanen und eine absolute und relative 
Abnahme an barytresistenter Cellulose. Stö. 


E. Blasweiler: Jahres versammlung der Hauptstelle 
für Wärme wirtschaft in der Technischen Hoch- 
schule zu Charlottenburg 1924. „Papier-Fabri- 
kant“ 23. 79-81, 95-97 und 112—114. Ausführ- 
liche Berichterstattung über die während der 
Tagung gehaltenen Vorträge. 

Eberle, Darmstadt: Der Einfluß des Hoch- 
druckdampfes auf die Entwicklung industrieller 
Dampfanlagen. — A. Schack, Düsseldorf: Neuere 
Erkenntnisse auf dem Gebiete der Wärmestrahlung. 
— Fr. Schulte, Essen-Ruhr: Stand der Kohlen- 
staubfeuerung für Dampfkessel in Deutschland. — 
Zerkowitz, München: Fortschnitte im Bau von 
Gegendruckturbinen. — E be], Essen-Ruhr: Wärme- 
erzeugung und Wärmebilanz von Feuerungen. — 
Quack, Bitterfeld: Neuere Anschauungen über 
erfolgreiche Betriebskontrolle in Kesselanlagen. Sto. 


E. Tromp: Die Anwendung von Stärkemehlprodukten 
in der Papierfabrikation. „Papier-Fabrikant“ 23, 
109—111 (1925). 

Es werden vergleichende Unters. mit Kartoffel- 
mehl und Paperine (Stärkepräparat der Chem. 
Fabr. A.-G. W. A. Scholtens, Groningen) als 
Leimungsmitte! beschrieben. Paperine besteht 
aus weißen, schwach durchscheinenden Körnchen, 
welche mit 20 Tin. kalten W. eine helle, neutral 
reagierende Stärkelsg. ergeben. Bei Verwendung 
von 2% Paperine wurden 8% des Kaolins im 
Papier zurückgehalten, während bei Zusatz von 4% 
Stärkemehl nur 637% zurückblieben. (Labor-Vers.! 


lung (s. Beisp.). Die Einflüsse, denen die a-Zahlen 
u -vuAwuLuͥ . „TTT nn nn nn — ä 
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D. Ref.) — Durch Anwendung von Paperine 

anstatt Kartoffelmehl wurde die Falzzahl des Papiers 

bedeutend verbessert. Stö. 

J. E. Alexander: Der elektrische Papiertrockner 
nach Alexander. „Paper Trade Journal“ 53, Vol. 
LXXX, 131—145 (1925). 

Die Entwicklungsgeschichte des elektr. Trock- 
ners wird kurz geschildert. Die erste Papier- 
maschine, die mit einer elektr. Trockenpartie aus- 
gestattet wurde, hatte eine Arbeitsbreite von 2,4 m 
und erzeugte stdl. 450 kg Zeitungsdruck. — Der 
elektr. Trockner besteht aus einem dreiteiligen 
Ziegelofen (II XS 3,6 m) (s. Abb.), dessen mittelste 
breiteste Kammer zum Trocknen des Papieres 
dient, während durch die seitlichen Kammern der 
entstehende Dampf abgesaugt wird. In der mit 
elektr. Heizelementen ausgerüsteten Trocken- 
kammer wird die Papierbahn von sechs endlosen 
Sieben getragen und durchläuft fünfmal die ganze 
Ofenlänge. Die Temp. der inneren Kammer be- 
trägt etwa 230°, die der äußeren 120%, Jeglicher 
Luftzutritt in die Kammern wird nach Möglichkeit 
verhütet, um die Dämpfe besser ausnutzen zu 
können. — Die Eigenschaften so getrockneten Pa- 
piers sollen hinsichtlich Festigkeit, Dehnbarkeit 
und Biegsamkeit luftgetr. Papier gleichkommen. 


Stö. 


St. A. Staege: Die Entwicklung des Papiertrock- 
nens mit dem Alexander-Trockner. „Paper Trade 
Journal 33, Vol. LXXX, 134—137 (1925). 

Beschreibung und Wirkungsweise des App. an 

Hand zahlreicher Abb. Für ı pound getr. Papier 

sind 2589 B. t. u. oder 0,76 KW-Std. erforderlich, 

wenn man annimmt, daß das Papier mit 70% 

Feuchtigkeit in den Trockner eintritt und mit 8% 

austritt. Der erzeugte Dampf wird auf 210° über- 

hitzt. Bei 75% Anfangsfeuchtigkeit der Papier- 

bahn beträgt die theor. nötige elektr. Energie 0,980, 


bei 55% dagegen nur 0,604 KW-Std. per pound 
trock. Papiers. Stö. 


E. A. Rees u. E. J. Wilson: Der Feuchtigkeits- 
messer und seine Verwendung bei der Entwässe- 
rung. „Paper Trade Journal“ 53, Vol. LXXX, 
153—155 (1925). 

Da die Entwässerung der feuchten Papierbahn 
auf der Trockenpartie nahezu zehnmal teurer ist 
als auf den Pressen, können bei weitestgehender Ent- 
wässerung vor dem Trocknen bedeutende Erspar- 

nisse gemacht werden. Tritt die Papierbahn z. B. 

anstatt mit 26 mit 31 % Trockengehalt aus der Naß- 

partie aus, so werden auf diese Differenz von 5% 

pro t getr. Papiers 1,06 Dollar in Form von Dampf 

gespart. — Eine dauernde Kontrolle der Pressen- 
arbeit und damit des Trockengehaltes der Papier- 
bahn ist deshalb unerläßlich. Zu diesem Zweck 
ist ein Feuchtigkeitsmesser konstruiert worden, der 
fortlaufend den elektr. Widerstand der feuchten 

Papierbahn mißt und aufzeichnet, der eine Funktion 

des Feuchtigkeitsgehaltes darstellt. (Es scheint hier- 

bei jedoch eine annähernd gleiche Stoffbeschaffen- 

' heit Voraussetzung zu sein. Die Einflüsse von 
Leimung, Papierdicke und Elektrolytgehalt sind 

noch nicht unters. D. Ref.) Stö. 


Th. Bentzer: Baryt-Papier. „Paper Trade Journal“ 
53, Vol. LXXX, 195—203 (1925). 

Vf. beschreibt die Herstellung von Baryt-Papier 
für photographische Zwecke und unterscheidet drei 
Klassen: Auskopierpapiere, Entwicklungspapiere 
und solche für Maschinendruck. Als Streichmasse 
für glänzendes Gaslichtpapier eignet sich folgender 
Ansatz: ı2 kg Blanc fixe, glänzend, 56% Tr.-Ge- 
halt, 550 g mittelharte Gelatine, 8350 cem dest. W., 
100 cem Zitronensäure, Io %ig, 500 cem denat. Al- 
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kohol, 95 Pig, 33 cem Chromalaunlsg., og, 


5 cem Formaldehyd, 62 cem Glyzerin, 100 cem 
Milch. 


Die Herstellung der Streichmasse und das 
Streichen selbst werden ausführlich beschrieben. — 
Zur Prüfung der Widerstandsfähigkeit der Baryt- 
schicht wird ein Streifen von etwa 30 cm Länge und 
2,5 cm Breite in einem mit 40° warmem dest. W. 
gefüllten Zylinder eingehängt und nach fünf Minu- 
ten wieder herausgezogen, ohne dabei die Wan- 
dungen zu berühren. Eine Probe des aufgerührten 
Zylinderinhalts wird auf eine etwaige Trübung 
unters., wobei reines W. als Vergleichsfl. dient. -- 
Die Gegenwart von Fe und Cu wird dadurch fest- 
gestellt, daß eine Papierprobe 20—30 Min. in einer 
ı Wigen HCl-Lsg. (eisenfrei) vorgebadet und darauf 
ebenso lange in einer ı %igen Kaliumferrocyanid- 
Lsg. nachbehandelt wird. Bei Anwesenheit von Fe 


zeigen sich blaue Flecke, bei Cu feine braune 
Aestelungen. Stô. 


F. J. Carson: Die Prüfung von Papier auf Durch- 
lässigkeit von Flüssigkeiten. „Paper Trade 
Journal“ 53, Vol. LXXX, Nr. 10, 59—62 (1925). 


Eine neue Methode zur Best. des Leimungs- 
grades von Papier beruht auf der Messung det 
Wasserdurchlässigkeit, wobei die Zeit gemessen 
wird, die das W. braucht, um ein schwimmendes 
Probeblatt zu durchdringen. Um den Endpunkt des 
Verf. gut erkennen zu können, wird die obere 
Papierfläche mit einem Gemisch aus einer leicht- 
löslichen, nicht hygroskopischen Substanz (Zucker) 
und geringen Mengen organischen Farbstoffen 
(Methylblau, Fuchsin usw.), die ihre charakte- 
ristische Farbe erst in gelöstem Zustande entwickeln, 
bestäubt. Der Zucker bewirkt eine feine Verteilung 
des Farbstoffes und verdeckt ungelöst seine Farbe. 
Ausführung: Man bereitet drei Mischungen aus je 
1 g fein gepulv. Zucker und je 0,02 g eines wasserlösl. 
grünen, gelben und roten (Fuchsin) Farbstoffe. 
Alle drei Mischungen werden gleichzeitig dich 
nebeneinander auf ein 8o-Maschen-Drahtsieb ge 
bracht und in kleiner Menge auf ein Probeblatt 
(5X 5 em) aufgestäubt, das nunmehr auf ene 
Wasseroberfläche von stets gleicher Temp. au- 
gelegt wird. Die Zeit t (in Sek.) wird mit einer 
Stoppuhr gemessen. Der Leimungsgrad läßt sich 


10 t ; . 
bequem durch den Ausdruck m” (1 = Dicke des 


Papiermusters) darstellen. — Bei stärkeren Papieten. 
deren Durchdringungszeit > ı Min. ist, muß die 20 
prüfende Oberfläche durch Auflegen einer Glasplatte 
vor Verdunstung geschützt werden. (Bez. der Dicke- 
korrektur siehe „Paper Trade Journal“, 6. Abri 
1922.) 

Die obige Methode kann auch zur Prüfung der 
Wasserfestigkeit benutzt werden. Für den gleichen 
Zweck wird eine andere Methode ausführlich be. 
schrieben, wonach das Durchdringen der Feuchte- 
keit an dem Auftreten eines flüchtigen, 2 
Fleckes auf einer unter dem Probeblatt liegen 0 
Glasplatte mit dunklem Untergrund teen 
wird. (1. Abb.) Der Einfluß der Temp. auf di 
Empfindlichkeit der Glasplatte wird erörtert. , 

Zur Prüfung von Löschpapieren sind die : g 
thoden von Klemm und von Reed Pipetten 
probe) am besten geeignet. “er 

Die Widerstandsfähigkeit gegen AE, o 
Flüssigkeiten (Fette, Oele) wird in ähnlicher ` 
geprüft wie die Wasserfestigkeit. Das zu r GE 
Papiermuster wird an einem kurzen Glaszylin‘ o 17 
geklebt und dieser in eine mit dem zu pru 090 S 
Oel beschickte Kristallisierschale gesetzt Licht 
unten wird mittels eines drehbaren Spiese un e 
hindurchgeworfen und von oben das Durch 5 
der Flüssigkeit beobachtet. l 
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UMSCHAU 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


ıan, 1. A.43040. Actien-Gesellschaft für Anilin- 
fabrikation, Berlin-Treptow. Verfahren zur Aufar- 
beitung des aus der Reinigung cellulosehaltiger Al- 
kalilaugen mit Schwermetallen herrührenden 
Schlammes. 15. 9. 24. 


Erteilungen. 

Willibald Fuhrmann, Tetschen 
a d. Elbe; Mert: H. Krebs, Dresden-Gruna, 
Schneebergstr. 33. Einrichtung zum Entfernen ab- 
gelagerter Teilchen von Geweben, Geflechten oder 
Filzen aus Textilgut oder Metall, insbesondere von 
Filzen und Metalltüchern für die Papierherstellung, 
mit Hilfe von Elektroosmose. 14. 3. 23. F. 53 652. 

Sse, 1. 416 282. C. G. Haubold, Chemnitz, 
Ulmenstr. 77. Aus Stahl bestehende Kalander- 


walze, insbesondere zum Glätten von Papier. 8. 6. 21. 
H. 85 738. 


55d, 9. 416 281. 


ssf, 9. 416 302. Martin Reinheimer, Breslau, 
Gabitzstr. 164. Verfahren zur Herstellung von 
Sicherheitspapier. 13. 7. 23. R. 58 909. 

ssh, 9. 416 303. Martin Reinheimer, Breslau, 
Gabitzstr. 164. Verfahren zur Herstellung von 
Sicherheitspapier. 13. 7. 23. R. 58 910. 


ssf, 16. 416 283. Carl Felix Thunert, Leipzig, 
Fockestraße, und Karl Ernst Heinig, Leipzig, Kron- 
prinzenstr. 42. Verfahren zur Herstellung von 


Luxuspapier. 28. 10. 19. T. 23 262. 


Auslands patente. 


Eine Stoffbütte in Verbindung mit der Papier- 
maschine. 
Amerikanisches Patent 1 526 193. 

Walther Voith in St. Pölten, Oesterreich. 
. Um den Stoff über die ganze Breite des Lang- 
siebs gleichmäßig zu verteilen, zugleich aber auch, 
um jeden Zutritt von Knoten und Schaum zum Sieb 
zu verhindern, wird am Boden der Bütte 5, unmittel- 


bar an ihrer Austrittsöffnung, ein gelochter und in 
gundrebung zu erhaltender Zylinder 10 angeordnet, 
urch den der Stoff in den Spalt 9 und auf das Sieb 7 
belangt. Zur Regelung der Dicke der Stoffschicht 
auf dem Siebe ist über dessen ganze Breite eine 


bewegliche Platte 21 an Stangen 24 aufgehängt, die 
im Lager 22 drehbar ist und vom Handrade 34 aus 
mittels Exzenters 29 und Welle 30 so eingestellt 
werden kann, daß die Mündung des austretenden 
Stoffstromes mehr oder weniger gedrosselt oder 
vergrößert wird. Schr. 


Verfahren zum Färben von Cellulose-Estern. 
Amerikanisches Patent ı 526 142, 

Fritz Günther in Ludwigshafen a. Rh. 
Die bekannten chemischen Widerstände, welche 
Cellulose-Azetate gegenüber Farbstoffen offenbaren, 
werden dadurch ausgeschaltet, daß man diese Ester 
mit Bis ulfitderivaten von Azofarbs toffen in Reaktion 
setzt. So ist z. B. mittels der Bisulfitverbindung von 
Anilinazobetanaphtol eine schöne Goldorange- 

färbung herstellbar. Schr. 


Feinmühle für Holsstoff, Sägemehl u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 526 461. 

H. G. Cram in Newport, Maine. 

Diese Mühle besteht aus einem Paar zusam- 
menarbeitender, scharf ein- und nachstellbarer 
Steinwalzen, von denen die eine 300 Mal schneller 
umläuft als die andere. Das Rohmaterial wird 
unter einem Druck von etwa 20 Pfund auf den 
Quadratzoll dem Walzenpaar zugeführt. Schr. 


Fortschrittsbericht 
über norwegische Patenterteilungen. 


Ing. John Strindlund von Tofte in 
Hurum wurde ein Patent zur „Herstellung 
und Lagerung starker und warmer 
Kochsäure in der Sulfitzellstoffabri- 
kation“ erteilt, wobei Gas und Uebertreiblauge 
vom Kocher unmittelbar und ohne Abkühlung zur 
Anreicherung der Säure in einen Behälter ein- 
geleitet werden, dadurch gekennzeichnet, daß 
letzterer in offener Verbindung mit einem oder 
mehreren höher liegenden Behältern in Verbindung 
steht, und zwar derart, daß bei Abzapfung an- 
gereicherter Säure aus dem unteren Behälter dieser 
wieder automatisch mit Säure aus dem höher liegen- 
den Behälter gefüllt wird, welcher mit der Atmo- 
sphäre in offener Verbindung steht und mit einem 
Ueberlauf versehen ist, so daß die Säure in dem- 
selben immer auf gleichem Niveau steht und ein 
praktisch genommen konstanter Ueberdruck, ent- 
sprechend dem Höhenunterschied beider Behälter, 
in dem unteren Behälter aufrechterhalten wird. 
(Norweg. Pat. Nr. 40 922.) Schd. 

Ing. Per Albert Fresk in Robertsfors 
(Schweden) wurde ein „Verfahren zur Be- 
schickungvonZellstoffkochernu. dgl.“ 
geschützt; der Patentanspruch lautet: Verfahren zur 
Beschickung von Zellstoffkochern, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß dieselbe unter der Einwirkung eines 
Luftstromes (oder Luftströmen) geschieht. Gleich- 
zeitig wird das Kocherinnere der Luftverdünnung 
ausgesetzt. (Norweg. Pat. Nr. 41 074.) Schd. 


Aufschließverfahren für Holz. 


Amerikanisches Patent 1 526 863. 
Richard Müller in Eilenburg, 
Deutschland. 

Es wird anerkannt, daß die Benutzung einer 
Mischung von Schwefelsäure und Salpetersäure 
zum Aufschließen von Holz bekannt ist, aber ein 
unwirtschaftliches Verfahren darstellt. Vom Er- 
finder wird jedoch behauptet, daß sich eine ver- 
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dünnte Mischung von Schwefelsäure und Salpeter- 
säure und selbst die bei der Nitrierung abfallende 
verdünnte Salpetersäure (Waschwasser) für sich 
allein geeignete Aufschlußmittel abgeben, so daß durch 
Nachbehandlung des aufgeschlossenen Holzes mit 
verdünnten Alkalilösungen reine Cellulose gewinn- 
bar ist. So wurde z. B. zerkleinertes Kiefernholz 
14 Tage lang in einer Mischung, die 3% Salpeter- 
säure und 10% Schwefelsäure enthielt, bei etwa 
200 C. eingeweicht und ergab beim Auslaugen mit 
5½ iger Natronlauge rund 52% reine Cellulose. 
Schr. 


Verfahren zum Formen von Gegenständen aus auf- 
geschwemmtem Faserstoff. 


Amerikanisches Patent 1 527 157. 

W. H. Drake in Cleveland, Ohio. 

Genannter Erfinder ist auf diesem Arbeitsge- 
biet schon öfter hervorgetreten; er erinnert selbst 
an sein älteres amerikanisches Patent 1 305 203 aus 
dem Jahre 1919 und an eine noch nicht erledigte 
amerikanische Patentanmeldung. Auch kann auf 
sein amerikanisches Patent 1 518 968 („Papier-Fa- 
brikant“, 1925, Heft 8, S. 118) verwiesen werden. 
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Die gelochte, in mehrere Teile zerlegbare Form, 
besitzt einen entfernbaren Deckel 12 und Boden 11. 
Der nicht näher beschriebene Mechanismus 13 be- 
wegt den Hebel 14, der den die Form umgebenden 
Ring 15 trägt, der seinerseits mit Rollen 16 verse- 
hen ist und mittels Auf- oder Abwärtsbewegung 
in der Führung 17 die Mantelteile der Form trennt 
oder zusammenschließt. Von genanntem Mechanis- 


1925 


mus 13 wird auch der Hebel 18 in Bewegung ge- 
setzt, der den Boden 11 trägt. Zur bestimmten Zeit 
wird vom Mechanismus 13 durch den Arm 23 das 
Ventil 22 eingestellt, welches mit Rohr 20 verbun- 
den ist und die Faserstoffaufschwemmung zuführt; 
desgleichen öffnet oder schließt automatisch ein 
Arm 26 das Ventil 25, welches Preßluft oder Dampf 
durch Rohr 24 und Rohr 19 in die Form gelangen 
läßt. Letzteres besitzt ein auswechselbares Mund- 
stück 17, durch das die unter hydraulischem Druck 
stehende dünne Aufschwemmung des Faserstoffes 
als kräftiger Strahl in die Form eintritt, diese all- 
mählich füllt und durch die gleichzeitig eingeleitete 
Preßluft die Füllung nach allen Seiten aufwirbelt, 
den Faserstoff gleichmäßig auf die Innenwandungen 
der Form schleudert, dort als gleichmäßige Filz- 
schicht absetzt und das als Faserträger dienende 
Wasser durch die Oeffnungen der Form austreibt. 
Schließlich wird der auf diese Weise geformte Ge- 
genstand durch eingeblasene heiße Luft getrocknet 
und. dann aus der geöffneten Form herausgenom- 
men. p l Schr. 


Holländer für andauernden Betrieb. 
Amerikanisches Patent I 527 970. 
H. E. Eurich in Otsego, Michigan. 


An jedem Ende der Mittelwand eines unge- 
wöhnlich langen Holländertroges ist ein vertikaler 
Siebzylinder 6 und innerhalb desselben ein zylin- 
drisches Wehr ı5 angeordnet. Der genügend ge- 
mahlene Stoff gelangt durch das Sieb, fließt, wie 
die Pfeile zeigen, über den Rand des Wehrs und 
strömt ohne Unterbrechung aus der Oeffnung 5 


ur 
— 


aus dem Troge heraus. Die beiden Siebe mit ihrem 
Wehr werden mittels je einer Welle 7 in Umdre- 
hung versetzt und durch je einen Abstreicher, hin- 
ter welchem ein Spritzwasserrohr 20 wirkt, werden 
die Siebe vor dem Versetzen geschützt. Das Wehr 
kann, um die Reinigung zu erleichtern, losge- 


schraubt und, wie die gestrichelten Linien zeigen, 
hochgehoben werden. Schr. 
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Entwässerungsapparat für Papierstoff und dergl. 


Amerikanisches Patent ı 531 482. 
Anton J. Haug in Nas ha, New Hampsh. 
In dem beiderseits geschlossenen Gehäuse ı ist 
auf der Achse 7 die Drahtsiebtrommel 3 angeordnet, 
die mittels Riemenscheibe 18 in rasche Umdrehung 
versetzt wird. Der verdünnte Stoff wird ständig 
in den Behälter 41 (Abb. 1) befördert und stürzt 


Abb. 1. 


aus diesem über die Dämme 42 und 43 ihrer ganzen 
Länge nach auf die umlaufende Siebtrommel 3, die 
mittels ihrer Zentrifugalkraft das Stoffwasser ab- 
schleudert, während der Stoff selbst auf der Innen- 
seite der Siebtrommel bis zur Preßwalze 23 mit- 
genommen wird. Diese nimmt den Stoff, unterstützt 
durch aus dem gelochten Rohr 36 zuströmende 
Preßluft, von dem Sieb weg und gibt ihn unter 
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Abb. 2. 


Mitwirkung des durch Gewicht 34 belasteten Scha- 

rs 32 wieder ab, wobei er vom Trog 20 aufge- 
nommen und durch die Förderschnecke 44 in das 
Fallrohr 46 befördert wird. Der Entwässerungs- 
grad ist abhängig von der Umdrehungsgeschwindig- 
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keit der Siebtrommel und von dem durch die Preß- 
walze 23 ausgeübten Druck, der vom Handrade 29 
aus regelbar ist, indem die Tragarme 21 der in 22 
gelagerten Druckwalze dem Drucke der Feder 28 
nachgeben. Unter Umständen kann die Druckwalze 
durch einen geeigneten Abstreifer ersetzt werden. 
Der entwässerte Stoff kann auch von der Preßwalze 
als zusammenhängendes Band etwa mittels Walzen- 
paare weitergeleitet werden, wozu die Patentschrift 
mit ihren 14 Abbildungen und 42 Patentansprüchen 
mehr als genügende Anleitung gibt. 


Einrichtung zur Verhütung von Schaumbildung 
auf Papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent 1 532 597. 
W. E. Metcalf in Hudson Falls, N. X. 
Die stark mit Wasser verdünnten Stoffasern ge- 
langen durch das Sieb 1 in eine Flutbütte 2 und aus 
dieser in die Sammelbütte 3, aus welcher der Stoff 


durch Pumpe 4 entnommen und durch ein Rohr 5 
in die Stoffbütte 6 befördert wird. Wesentlich ist 
es nun, daß dieses Rohr 5 mittels des gelochten 
Rohres 7 nahe am Boden der Stoffbütte mündet 
und der Stoff mittels genannter Pumpe aus Oeff- 
nungen 8 rasch und heftig herausgetrieben wird, so 
daß die Fasern sich nicht entmischen können, son- 
dern gesondert im Wasser in der Schwebe bleiben 
müssen, bis der Stoff auf den Siebtisch überfließt 
oder zum Rundsieb gelangt. 


Behandlung von Cellulose-Estern für das Färben. 


Amerikanisches Patent 1 532 427. 

Richard Metzger in Heidelberg, Deutsch- 
land, und Badische Anilin- und Soda- 
Fabrik in Ludwigshafen a. Rh. 

Die Aufnahmefähigkeit für Farbstoffe seitens 
der Cellulose-Ester wird beträchtlich dadurch er- 
höht, daß man diese mit einem Bade eines Esters 
einer sauerstoffhaltigen Mineralsäure oder aber mit 
einem Bade behandelt, in dem ein Salz eines Esters 
von Schwefelsäure, Phosphorsäure oder Borsäure ge- 
löst ist, und darauf das Färben des Cellulose-Esters, 
2. B. eines Celluloseazetats, vornimmt. 


Bleich- und Waschpulver. 


Amerikanisches Patent 1 532 845. 
Bertrand S. Summers in Port Huron, 
Michigan. 

Der Erfinder mischt drei Teile Chlorkalk mit 
einem Teil Natriumbikarbonat, um die Haltbarkeit 
des Chlorkalks zu erhöhen und das aktive Chlor bei 
der Bleichreaktion langsamer zur Einwirkung zu 
bringen, aber vollständiger als sonst möglich, aus- 
zunutzen. 


Verfahren zur Herstellung von elastischem wasser- 
testen Filz, 
Amerikanisches Patent I 529 299. 
Albert L. Clapp in Danvers, Mass. 
Das Produkt soll sich besonders für Eishäuser, 
Eisenbahnwagen und Kühler als Wärmeisolator 
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eignen. Baumwollinters, Jute, Lumpen und zum 
Teil auch Zellstoff und Holzschliff können ver- 
wendet werden. Etwa 600 Pfund solchen Materials, 
z. B. Linters, werden unter genügendem Wasser- 
zusatz im Holländer so gemahlen, daß dabei eine 
wesentliche Hydratisierung nicht eintritt, wozu 
etwa vier Stunden genügen. Sodann werden etwa 
50 Pfund Harzleim zugegeben und das Mahlen eine 
Stunde fortgesetzt. Hierauf werden, entgegen 
sonstiger Uebung, statt 25 Pfund hier 50 Pfund 
Alaun eingetragen und wieder eine Stunde gemahlen, 
bis aller Leim gefällt ist. Jetzt werden 600 Pfund 
Rinder- oder Ziegenhaare (Trockengewicht) bei- 
gegeben, die in der Regel vielen Kalk, aus der 
Gerberei herrührend, mit sich führen; dessen Ent- 
fernung zugleich mit dem Zirkulationswasser be- 
zweckt der erwähnte Alaunüberschuß. Ein billigeres 
Mittel für diesen Zweck erwähnt die Patentschrift 
nicht. Schließlich wird nochmals geleimt, wozu 
jetzt nur 20 Pfund Harz und 10 Pfund Alaun nötig 
sind. Nach einstündigem Mahlen wird sodann das 
Produkt auf dem Zylinder einer Naßmaschine in 
einen Filzschlauch genügender Dicke verarbeitet, 
sodann getrocknet und durch einen Kalander ge- 
schickt, um ihm mehr Festigkeit und besseres Aus- 
sehen zu verleihen. Wird das Produkt in Platten 
von geeigneter Form geschnitten, so eignet es sich 
besonders auch als Staubschutz für die Lager von 
Eisenbahnwagen, zumal es schwer verbrennlich ist. 


Mahl- und Feinmühle für die Herstellung von 
Papierstofi. 
Amerikanisches Patent 1 528 201. 


Ed. Benton Fritz in Chicago, TL 

Diese Einrichtung besteht aus Schlag- und 
Mischbütten 1 zur Aufnahme der Wasser- Rohstoff- 
mischung (Altpapier, Lumpen, Holzstoff usw.), 
ferner aus einem Rührapparat 6, einem Gehäuse 11 
und übereinander angeordneten Räumen 12, die bei 
10 miteinander in Verbindung stehen und die Mes- 
serwalzen 14 enthalten (in Abb. 1 ist die oberste 
Messerwalze weggelassen). Die Messerwalzen wer- 
den, wie die Pfeile zeigen, in Umlauf versetzt, und 
zwar so, daB jede untere Walze schneller als die 
darüber befindliche umläuft. Ein Teil der Innen- 
wandungen der Räume ı2 ist mit je einer konkaven, 
herausnehmbaren Platte ausgestattet, die mit in 
Wellenform verlaufenden Mahlrippen 13 versehen 
ist, deren Wellentäler bei lo a Unterbrechungen 
aufweisen, während die Messer 15 der Walzen 
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parallel befestigt werden. Das aus den Bütten ı dem 
Rührapparat 6 in regelbarer Menge zußließende Roh- 
stoffgemenge läßt die schwereren Fremdkörper hin- 
ter den überragenden Rohrenden 23, 24 zurück und 
Prallnasen ı7 verhindern den Aufstieg des Mahl- 
gutes auf den umlaufenden Messerwalzen. Bei 18 
parallel befestigt sind. Das aus den Bütten ı dem 


Abb. 2. 
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18 a und 18 b sind die Messerwalzen horizontal ver- 
stellbar. Das Mahlgut wird, wie ersichtlich, unter 
Mitwirkung seines Eigengewichts im wesentlichen 
senkrecht durch die Apparatur befördert, gelangt 
als fertiger Stoff in den Behälter 20 und kann, went 
nötig, mittels Pumpe 21 im Rohre 22 gehoben und 


zu erneuten Durchlaufen der Apparatur veranlaßt 
werden. hr. 


WARME-WIRTSCHAFT 


Das Braunkohlenforschungs-Institut in Freiberg i. Sa. 


Ursache der Einrichtung des Instituts. Kurze Beschreibung der Einrichtung des Forschungs-Instituts. 


Der Verlust eines erheblichen Teiles unserer 
Steinkohlenzechen infolge des Friedensvertrages hat 
uns gezwungen, die früher etwas stiefmütterlich be- 
handelte Braunkohle in großem Maße zur Wärme- 
erzeugung und Verkokung heranzuziehen. Die Aus- 
dehnung der Forschungstätigkeit auf dem Gebiete 
der Braunkohlenverwertung ist deshalb für Deutsch- 
land ein dringendes Bedürfnis geworden. So ent- 
stand u. a. das Braunkohlenforschungs-Institut der 
Bergakademie in Freiberg i. Sachsen. 

Durch den Währungsverfall und die Dickflüs- 
sigkeit des Geldmarktes in den letzten Jahren hat 
der Bau des Institutes eine Einschränkung seines 


ursprünglichen Planes erfahren, um dann aber doch 

Anfang vorigen Jahres auf dem von der Stadt Fre‘ 

ne gestifteten Baugelände fertiggestellt zu WEI 
en. 

Eine kurze Beschreibung des für die gesamte 
Wärmewirtschaft so wichtigen Braunkohlen-For- 
schungs-Institutes dürfte wohl auch für den Zell- 
stoff- und Papiermacher von Interesse sein, beson- 
ders wo in so weitem Maße auch in unserer Indu- 
strie heute Braunkohle an Stelle von Steinkohle 
verstocht wird. i 

Der Gebäudekomplex des Forschungs-Institut: 
besteht aus dem Hauptgebäude, dem Professoren’ 
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Wohnhaus und einer Beamten-Wohnhausgruppe; 
ferner aus dem Generatorenhaus, das nahe dabei 
auf der Halde des Schachtes „Reiche Zeche“, die 
für Studienzwecke von der Bergakademie im Gang 
gehalten wird, errichtet worden ist. 


Das Hauptgebäude enthält fünf Geschosse mit 
den Arbeitsräumen für wissenschaftliche und tech- 
nische Zwecke, einem Lese- und einem Vortrags- 
saal mit einer Ausstellungshalle für Maschinen und 
Geräte. Es ist in einfacher und zweckmäßiger 
Form ausgestattet. 


Die ganze Anlage ist in eine bergtechnische, 
eine chemische und eine wärmewirtschaftliche Ab- 
teilung gegliedert und erlaubt die Untersuchungen 
so durchzuführen, daß sie ohne weiteres auf den 
praktischen Betrieb übertragen werden können. 


Die Einrichtung der Laboratorien der berg- 
technischen Abteilung, die im Hauptge- 
bäude untergebracht ist, ermöglicht die Unter- 
suchung der für die Braunkohlentechnik in Be- 
tracht kommenden physikalischen Gesetze. In einem 
Laboratorium und Probierraum werden die Gesetze 
der Aufbereitung an Hand von Versuchen vorge- 
führt, weiter erforscht und die am häufigsten vor- 
zunehmenden einfachen physikalischen und chemi- 
schen Untersuchungen zur Bestimmung von Feuch- 
tigkeits-, Asche-, Bitumen-, Metallgehalt usw aus- 
geführt. Im Wägezimmer sind Chemikerwagen 
und für mikroskopische Untersuchungen ein Pola- 
risationsmikroskop aufgestellt. Im Zerkleinerungs- 
maschinenraum sind ein Steinbrecher, ein Flach- 
sieb, eine Walzmühle, eine Scheidebank und eine 
Druckwasserpresse für Brikettierungsversuche un- 
tergebracht. Der Raum für trocken- und naß- 
mechanische Aufbereitung enthält eine Feinkorn- 
setzmaschine und einen Ferrarisherd, eine Ver- 
suchstrockenröhre und einen Trockentischh Für 
die Schwimmaufbereitungsversuche mit Erz- und 
Kohlenschlämmen ist ein Versuchsschwimmapparat 
mit Kreiselpumpe vorhanden. Zur Erzeugung der 
erforderlichen Druckluftmengen ist ein kleiner 
Kompressor aufgestellt. Die Fallgeschwindigkeiten 
kleiner Körper im Wasser werden in einem Fall- 
kasten und einem Röhrenfallgerät kinemato- 
graphisch und an Hand einer Meßuhr festgehalten. 
An Materialprüfungsmaschinen ist bisher nur ein 
Schlagwerk vorhanden. Für den Bau von Versuchs- 
modellen usw. steht eine Werkstatt mit den erfor- 
derlichen Maschinen und Werkzeugen zur Verfü- 
gung. Für elektrostatische und elektromagnetische 
Aufbereitung ist ein besonderer Raum vorhanden; 
doch fehlen bisher die Mittel, um die nötigen Ein- 
richtungsgegenstände zu beschaffen. 


Die chemische Abteilung umfaßt im 
ersten Obergeschoß ein Hauptlaboratorium, einen 
mit Schiebefenstern abschließenden Altan, einen 
Gasbombenraum, einen Aufwaschraum, ein Wäge- 
zımmer, Räume für Chemikalien und Apparate und 
einen nach Norden liegenden Raum für Kalori- 
metrie, in dem eine Einrichtung für Elektrolyse und 
ein Ozonisator untergebracht sind, Im zweiten 
Obergeschoß reihen sich an das mit Mühlen, 
essen und Zentrifugen ausgestattete technische 
aboratorium eine Werkstatt, ein Materialienraum, 
ein Schießraum und das optische Zimmer. Außer- 
dem befindet sich hier das organisch- chemische 
Unterrichtslaboratorium der Bergakademie mit 
seinen Nebenräumen. 


Die chemische Abteilung des Braunkohlenfor- 
schungs-Institutes ist mit solchen Mitteln ausge- 
stattet, daß ein wissenschaftliches Arbeiten auf 
breiter Grundlage möglich ist. Dagegen ist der 
mfang der Handbibliothek noch sehr gering. 

on der wärmetechnischen Abtei- 
lung des Forschungs-Institutes sind im Haupt- 
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gebäude die für wissenschaftliche Forschung be- 
stimmten Arbeitsstätten untergebracht, auf der 
Halde des Schachtes „Reiche Zeche“ ist die Anlage 
für betriebsmäßige Versuche eingerichtet. Die 
Grube wird von der Bergakademie für Studien- 
zwecke in Betrieb gehalten. Die Verbindung der 
beiden Institute ergibt wirtschaftliche Vorteile 
(Verbilligung der Kohlenzufuhr, Anschluß an be- 
stehende Dampfkesselanlagen und eine große 
Werkstatt) und vermindert die Belästigung der 
Umgegend durch die starke Rauchentwicklung 
beim Betriebe des Institutes. Das Generatorenhaus 
besteht aus drei durch Brandmauern von einander 
getrennten Teilen und enthält Dienstzimmer, ein 
Wägezimmer, ein Laboratorium, den Versuchs- und 
den Generatorenraum. Bei der Erbauung und 
Ausstattung der Abteilung war der Leitgedanke be- 
stimmend, daß die Gewinnung der Nebenerzeug- 
nisse aus der Braunkohle, besonders von Teer, vor 
ihrer eigentlichen Verbrennung heute an erster 
Stelle stehen müsse. 


In der Versuchsanlage ist ein Kristallisator, 
Bauart Porges-Neumann, aufgestellte Die biermit 
verbundene Küblanlage kann außerdem zur Ab- 
scheidung von leichtflüssigen Bestandteilen aus 
Destillationsgasen auf dem Wege der Kompression 
und Tiefküblung benutzt werden. Um diese Stoffe 
aus Schwel- und Destillationsgasen nach dem in 
dem Betrieb angewandten Waschverfahren mit 
Schwerölen oder mit aktiver Kohle zu gewinnen, 
sind besondere Versuchseinrichtungen vorhanden. 
Eine Anlage zum Entteeren und Entgasen der 
Kohlen gestattet, Kohlenmengen bis zu 500 kg an 
einem Tage im ununterbrochenen Verfahren durch- 
zusetzen und dabei die Menge und Zusammen- 
setzung der umlaufenden, zur Entteerung benutz- 
ten Gasmengen weitestgehend zu verändern. Mit 
einer für ununterbrochenen Betrieb umgearbeiteten 
Fischerschen Drehtrommel kann die Trocknung 
grubenfeuchter Braunkohle und die Destillation 
von Kohle durch mittelbare Wärmezufuhr durch- 
geführt werden. Zerkleinerungseinrichtungen, ein 
Gerät zur gleichzeitigen Vornahme mehrerer 
Schwelanalysen und Herde und Oefen zur eigenen 
Erprobung der aus den zur Verarbeitung gelangen- 
den Kohlen erzeugten Brennstoffe sind in diesem 
Raum aufgestellt. 


Im Generatorraum befindet sich die Ver- 
suchsanlage für restlose Vergasung von Braunkohle 
und Gewinnung von hochwertigem Teer. Von dem 
Generator mit trockener Aschenaustragung und 
aufgesetztem Schwelschacht führt eine Rohgaslei- 
tung, in die ein Staubtopf eingebaut ist, zum Des- 
integrator, Bauart Theisen, dessen Antrieb durch 
eine Turbine erfolgt und in dem die im Gas ent- 
haltenen Teernebel mittels warmen, durch eine 
Pumpe im Kreislauf beförderten Teers gewaschen 
werden. Zur Aufnahme des Teers dient ein Teer- 
entwässerungsbehälter mit kegeligem Boden. Das 
gereinigte Gas gelangt in einen außerhalb des Ge- 
bäudes aufgestellten Rieselkühler und wird gekühlt 
den Verbraucherstellen zugeführt. 


Der im Generatorraum aufgestellte Trocken- 
und Schwelapparat dient dazu, die genauen Wärme- 
mengen zu ermitteln, die für das eigentliche Ent- 
schwelen verschiedener Kohlensorten unter Ge- 
winnung von Grudekoks und Teer erforderlich sind. 
Die Verschwelung kann unter Benutzung von Ge- 
neratorgas, wobei der Generator mit einem teer- 
freien Brennstoff beschickt werden muß, oder von 
heißen Verbrennungsgasen durchgeführt werden 
die in einem Verbrennungsofen durch Verbrennung 
von Generatorgas erzeugt werden. Ferner kann 
u. a. die Entschwefelung mittels des durch einen 
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Gas-Dampf-Ueberhitzer geleiteten Abdampfes der 
Turbine vorgenommen werden. 

Mit Hilfe der einzelnen Meß- und Prüfgeräte 
können. eine Reihe von Verfahren durchgeführt 
werden, von denen diejenigen die wichtigsten sind, 
bei welchem die Gewinnung des Teers und anderer 
wertvoller Bestandteile unter der Einwirkung von 
überhitztem Wasserdampf oder Abgasen ohne er- 
hebliche Bildung von brennbaren Schwelgasen vor 
sich geht. Als Rohstoff werden Braunkohlenbriketts 
und Rohbraunkohlen untersucht. Der Betrieb ist 
für durchgehende Tag- und Nachtarbeit eingerichtet. 
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Ein Teil der im Braunkohlenforschungs-Institut 
aufgestellten Maschinen und Geräte ist von der 
Industrie gestiftet worden. Für die erforderliche 
Vervollständigung der Anlagen müssen aber noch 
große Mittel zur Verfügung gestellt werden. 

Die Forschungsarbeiten des Institutes werden 
laufend in der Fachzeitschrift „Das Braunkohlen- 
archiv, Mitteilungen aus dem Braunkohlen-For- 
schungs-Institut Freiberg i. Sa.“ veröffentlicht. Wir 
werden Gelegenheit nehmen an dieser Stelle die 
wichtigsten Aufsätze hieraus im Referat wieder- 
zugeben. Direktor Ing. chem. Blas weiler. 


` 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Einrichtung zur Verhinderung der Versandung des Einlaufes von 
Oberwassergräben u. dgl. 


Die bisher üblichen Einläufe für Werkkanäle 
u. dgl. weisen den Mangel auf, daß sie neben den 
durchfließenden Wassermengen auch erhebliche 
Mengen von Geschiebe und Sand aus dem Flug- 
bett in die Werkkanäle treten lassen. Dieser Uebel- 
stand soll durch eine Neuerung (D.R.P. 403 636) 
des Technischen Projektierungs- und Baubureau 
J. Pfletschinger & Komp. G. m. b. H. und 
Dr.-Ing. A. Läufer in Wien behoben werden. 
Da die Schleppkraft des Wassers mit zunehmender 
Geschwindigkeit wächst, so werden an den Ein- 
läufen bei den Stellen der größten Wassergeschwin- 
digkeit auch die größten Geschiebestücke mit- 
gerissen. Die größte Wassergeschwindigkeit bei 
den Einläufen liegt erfahrungsgemäß am flug- 
abwärtigen Ende des Einlaufs. Es muß daher an 
dieser Stelle die Einlaufsschwelle höher liegen als 
an den anderen Stellen des Einlaufs, wo nur ge- 
ringere Wassergeschwindigkeiten herrschen. Daher 
wird die Einlaufsschwelle nach unterhalb zu an- 
steigend gebaut. Da das durch das Wasser mit- 
geführte Geschiebe die erhöhte Schwelle nicht mehr 
überspringen kann, wird es sich oberhalb derselben 
in größeren Mengen ansammeln. Zur Aufnahme 
dieser Schottermassen ist ein Kiesfang angeordnet, 
welcher durch eine Schleuse jeweils entleert werden 
muß, sobald die Verschotterung der Einlaufsschwelle 
so weit vorgeschritten ist, daß die einzelnen Ge- 
schiebestücke die Schwelle nunmehr überspringen 
können. Nachdem das Wasser die Einlaufsstelle 
durchflossen hat, tritt es in ein Einlaufbecken ein, 
in welchem sich die feineren Sinkstoffe, wie 
Schlamm und Sand, zufolge der hier herrschenden 
geringen Wassergeschwindigkeit absetzen. Auch 
dieser Sandfang ist durch eine Schleuse zu ent- 
leeren. Die Wassergeschwindigkeit ist in den ein- 
zelnen Einlaufsquerschnitten unabhängig von dem 
Weg, welchen die Wasserfäden zurückzulegen 
haben. Da die Wassergeschwindigkeit in den ein- 
zelnen Querschnitten überall gleich groß sein soll, 
müssen die Wege der Wasserfäden gleich lang ge- 
macht werden. Das wird dadurch erreicht, daß die 
unterhalb gelegene Wand des Einlauftrichters 
S-förmig ausgebildet wird. 

Abb. 1 zeigt eine schematische Aufsicht auf 
einen Wehreinlauf, Abb. 2 die Form der Einlaufs- 
schwelle in der Ansicht nach Schnitt A—A der 
Abb. ı und Abb. 3 den Schotterkoffer und das Ein- 
laufsbecken in der üblichen Ausführungsart. 

Wie aus Abb. ı ersichtlich, ist die innere Seiten- 
mauer a des Wehreinlaufs mit einer Gegenkrüm- 
mung versehen. Der Wehreinschnitt b zweigt vom 
Fluglauf c ab und führt zum Oberwassergraben d. 
Diesem Wehreinlauf, der durch den Grobrechen k 


geschützt ist, ist ein Schotterkoffer e vorgelagert, 
in welchem das grobe Geschiebe sich absetzt. Dies 
wird durch Ziehen der Grundschleuse f abgelassen. 


u. 


A,R 


umu ln. 


iin pi 
KEI ani no 


Bud 


S 
Si EEE 


„ 27777 N ed d 2— 4 
S N 7 


h 
= 


Hingegen gelangen die feineren Sinkstoffe in dem 
geräumigen Einlaufsbecken längs einer daselbst an- 
geordneten Stufe g zur Ablagerung und werden 
durch Ziehen der Sandschleuse h entfernt. 
Wie ersichtlich, verläuft die Einlaufsschwelle i 
schräg, so daß für die Wasserfäden an der inneren 
Wangenmauer entsprechend der dort herrschenden 
größten Wassergeschwindigkeit die kleinste Quer- 
schnittfläche frei gegeben wird. p. 
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Verantwortlich für die Schriftieltung : Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Ueber die Brauchbarkeit rotstreifigen Holzes für die 
Sulfitzellstoffabrikation. 


Von Prof. Dr. C. G. Schwalbe, Eberswalde. 
Mitteilung aus der Versuchsstation für Holz- und Zellstoffchemie in Eberswalde. 


Es wird an Hand von verschiedenen Kochversuchen gezeigt, inwieweit die Ausbeute, die Farbe des 
erhaltenen Zellstoffs, der Chlorverbrauch und der Bleichverlust durch Verwendung von rotstreifigem 
Holz beeinflußt werden. 


In den Fachzeitschriften sind in letzter Zeit 
Referate über eine Arbeit von John D. Rue, R. N. 
Miller und C. J. Humpfrey!)), betitelt: 
„Decayed Wood for Sulphite Pulp“, erschienen, in 
welcher die Eignung pilzbeschädigten Holzes für 
die Sulfitzellstoffkochung erörtert wird. Die 
Untersuchungen beziehen sich vorzugsweise auf 
Balsam und Spruce. Es wird u. a. gezeigt, daß 
durch geringe Grade von Rotstreifigkeit bei Spruce, 
die der europäischen Fichte entspricht, die Brauch- 
barkeit für die Sulfitzellstoffabrikation hinsichtlich 
der Ausbeute und Festigkeit der Faser nur wenig 
geschädigt wird, daß aber merkbare Schädigungen 
eintreten, wenn die Zerstörung des Holzes bis zur 
Verminderung seiner Festigkeit vorgeschritten ist. 
Diese Tatsachen wurden mit Hilfe von Versuchs- 
kochungen im sogenannten semi-commercial-Maß- 
stabe ermittelt. Die Arbeitsbedingungen und das 
erzielte Zahlenmaterial sind im Original nieder- 
gelegt. 

Unabhängig von diesen Autoren habe ich zu- 
fällig zu gleicher Zeit, nämlich im Winter 1923, eine 
Untersuchung ähnlicher Art über rotstreifiges bzw. 
rotfaules Fichtenholz durchgeführt, die, zwar noch 
nicht vollständig, bislang zu ganz ähnlichen Ergeb- 
nissen geführt hat. Trotzdem erscheint eine kurze 
Darlegung der Resultate gerechtfertigt, da es sich 
bei der Arbeit der genannten Autoren um kana- 
dische Hölzer, in meinem Falle um europäisches 
Fichtenholz handelt. 

Eine Firma, die nicht genannt sein will, die 
aber dankenswerter Weise die Veröffentlichung der 
Untersuchungsergebnisse gestattet hat, verfügte 
über große Vorräte von rotstreifigem bzw. rot- 
faulem Holz, welches teilweise schon während des 
Krieges geschlagen war, aber nicht abtransportiert 
werden konnte, so daß seine Verarbeitung erst im 
Jahre 1923 in Angriff genommen wurde. Die Firma 
wünschte zu wissen, ob mit der Verarbeitung der- 
artıgen Holzes mit einer Ausbeuteminderung zu 
rechnen sei. Es sollte in Versuchskochungen an 
wenig rotstreifigem und stark rotstreifigem Holz 
ermittelt werden, ob mit der Zunahme der Erkran- 
kung des Holzes die Verminderung der Ausbeute 
usw. parallel geht. 

D SC wurde kocherfertig in Hackspanform 
hehe Ze Sendung waren eine Anzahl Stamm- 

gefügt, damit ich mich über den Grad 
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der Zerstörung unterrichten konnte. Ueber die 
Oertlichkeiten, an welchen das Holz gewachsen 
bzw. gelagert war, machte die Firma folgende 
Angaben: 

„Probe I: Der Baum stammt aus einer Höhen- 
lage von 800 m. Zuwachs ist normal, sonnenseitige 
Lage, frischer Boden. 

Probe II ist in einer Höhenlage von 1000 m ge- 
wachsen, der Zuwachs ist normal, die Lage sonnen- 
seitig, der Boden frisch. Das Holz stammt aus 
einer Plenterung im Waldorte X. der Yschen Forst- 
verwaltung, welche im Jahre 1922 durchgeführt 
wurde. Das Holz war zur Zeit des Einschlagens 
durchschnittlich 55 Jahre alt. Bis zu Beginn des 
Schneefalles lag das Holz am Hieborte zusammen- 
gestreift, wurde im Winter 1922 bis 1923 zu den 
Hauptabfuhrwegen gebracht und dort neben einem 
Bache in größeren Rollen gelagert. Nach vier- 
monatlicher Lagerung wurde das Holz zum Bahn- 
hofe geführt und liegt seither dort. Die Qualität 
dieses Holzes wird am besten durch die den Säcken 
beigelegten Holzscheiben gekennzeichnet. Das Holz 
ist etwas rotstreifig, da es den Winter über im 
Walde gelegen hat. Solche Hölzer lassen sich aber 
beim Kaufe niemals ausschließen, und wir müssen 
damit rechnen, daß Hölzer dieser Qualität von uns 
stets mit übernommen werden müssen. 


Probe III: Für Probe III wurde ein Stück Floß- 
holz, welches wir von den Baron B.schen Wal- 
dungen geflößt erhalten haben, und ein Stück von 
einer Sendung der Holzhandlung C. ab Station X. 
benutzt. Beide Stücke waren durch und durch rot, 
sind deshalb jedenfalls schon im Jahre 1919 gefällt 
worden, doch wird diese Jahreszahl von uns nur ge- 
schätzt. Ebenso ist uns nichts bekannt über Stand- 
ort, Höhenlage, Boden usw. Holz solcher Qualität 
erhalten wir leider ebenfalls sehr häufig, und es wird 
uns nun interessieren, zu erfahren, wie sich solches 
Holz in der Ausbeute stellt zu den anderen Sorten. 
Da dieses Holz jedoch keine weichfaulen Stellen hat, 
also auch keine kernfaulen und lagerfaulen Stellen, 
wie aus den Querschnitten ersichtlich, verlangen die 
Händler meist, daß es bei der Uebernahme nicht 
ausgeschieden werden darf. 

Probe IV stammt aus dem Waldorte D. der 
B.schen Forstverwaltung. Der Bestand, aus wel- 
chem das Holz stammt, war zur Zeit der Aufarbei- 
tung 67 bis 68 Jahre alt. Der Stamm stammt aus 
einer Aufarbeitung von Schneebrüchen, einigen 
Käferhölzern, hauptsächlich aber von Windbrüchen 
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der Jahre 1919 und 1920, das Holz lagerte sodann 
bis 1923 in der Nähe des Anfällortes im Walde in 
einem Graben über einem Bache. Da der Stamm 
zum Teil lagerfaul war, dürfte er als Unterlage be- 
nutzt worden sein. Beim Aufhacken des Holzes für 
diese Probe wurde der lagerfaule Teil des Stammes 
vorher entfernt, so daß also auch hier kein Holz mit 
äußerlich erkennbar beschädigter Faser Verwendung 


gefunden hat. Solches Holz wird von uns bei der 
Uebrnahme ausgeschieden.“ 


Da die Untersuchung der Stammscheiben ergab, 
daß hauptsächlich die äußeren Jahresringe der 
Stämme von der Krankheit ergriffen waren, schien 
es richtig, an Durchschnittsproben zu ermitteln, ob 
die chemische Zusammensetzung des Holzes eine 
wesentliche Veränderung erfahren habe. Es wurden 
deshalb Mengen von ı bis 2 kg Hackspänen in einer 
Exzelsiormühle gemahlen und von dieser Durch- 
schnittsprobe wurde die für die Analyse notwendige 
Menge entnommen. Von einer Bestimmung der 
Cellulose nach der Methode von Cross und 
Bevan wurde in Rücksicht auf die Ungenauigkeit 
der Methode vorerst Abstand genommen und ver- 
sucht, durch Ermittlung des Lignins, des Pentosans 
und des Harz-Fett-Gehaltes ein Bild von der 
etwaigen Zerstörung des Holzes zu gewinnen. 

Wie die nachstehende kleine Zahlentafel zeigt, 
war eine wesentliche Abweichung der Werte für 
Lignin und Pentosan im kranken von demjenigen 
für gesundes Holz nicht wahrnehmbar. 


1046 | 0,28 | 3026 
II 635 | 036 | 29,27 12,27 2,45 
LI 635 | 0,51 30,38 12,99 2.62 
IV | 10,988 | 0,36 | 31,58 11,84 2,45 


Holz IV, welches am stärksten von der Rotfäule 
angegriffen war, zeigte zwar eine geringe Zunahme 
des Ligningehaltes, was auf eine Zerstörung von 
Cellulose zurückgeführt werden könnte, aber bei der 
Ungenauigkeit der Ligninbestimmung mit 72 iger 
Schwefelsäure oder mit Salzsäure nach Krull ist 
die Abweichung nicht groß genug, um mit Sicher- 
heit diesen Schluß ziehen zu können. Die Pentosan- 
zahlen schwanken so sehr, daß man auch aus diesen 
Zahlen nichts ableiten kann. Die Werte für Harz 
und Fett zeigen auch nur, daß die einzelnen Holz- 
proben recht verschiedenen Harzgehalt aufweisen. 
Man darf keineswegs folgern, daß mit der Erkran- 
kung die Menge von Harz und Fett tatsächlich zu- 
nimmt. 

Die Gleichförmigkeit der Werte ist dem Um- 
stande zuzuschreiben, daß die Menge wirklich rot- 
streifigen oder rotfaulen Holzes im Vergleich zu 
der Menge gesunden Holzes außerordentlich gering 
ist, so daß eine Veränderung der chemischen Zu- 
sammensetzung der erkrankten Partien bei diesen 
Durchschnittswerten nicht zum Ausdruck kommen 
kann. 

Die einzige Differenz, die bei der Untersuchung 
der Hackholzspäne festgestellt werden konnte, betraf 
das Adsoıpionsvermögen für Alkali. Wurden Holz- 
proben I und IV in eine gemessene Menge dünner 
Natronlauge (4 Gig) eingelegt, so ergab sich, daß 
gesundes Holz, auf 100 g berechnet, 2,98 g Natrium- 
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hydroxyd neutralisierte, während bei dem kranken 
Holz dieser Wert auf 3,36 g stieg. Es ist also in 
dem kranken Holz etwas mehr alkalilösliche Sub- 
stanz vorhanden. Immerhin läßt die chemische 
Analyse keine wesentlichen Unterschiede in der Zu- 
sammensetzung des rotstreifigen und des gesunden 
Holzes in der Form von Holzhackspänen erkennen, 

Es wurde nunmehr auch zur Untersuchung er- 
krankter und gesunder Stellen der Stammscheiben 
geschritten. Bei dieser Untersuchung wurde Cellu- 
lose bestimmt, obwohl, wie schon erwähnt, es 
schwer ist, bei Parallelbestimmungen völlig gleich- 
mäßige Werte zu erhalten. Es wurde völlig ge- 
sundes Holz untersucht, daneben die erkrankten 
Partien der Stammscheibe IV, bei welcher die 
äußeren Jahresringe von der Rotfäule so weit zer- 
stört waren, daß man mit dem Finger kleine Mengen 
Holz abreiben konnte. 

Aus der nachstehenden Tabelle ergibt sich, daß 
das zerreibliche Holz in der Tat im Cellulosegehalt 
eine sehr erhebliche Abnahme zeigt; aber auch die 
Kernpartien weichen in ihrem Gehalt von 47,8% 
doch schon deutlich von dem normalen Gehalt 
(51,3 %) des gesunden Holzes ab. Es bestätigt sich 
wiederum die schon bekannte Tatsache, daß die in 
Frage kommenden Pilze vorzugsweise Cellulose 


verzehren, wodurch naturgemäß der Cellulosegehalt 
zurückgehen muß. 


Holz Nr. Holssorte Cellulose nach Croß 


I. gesund Sektor aus Splint und 


0! 
Kern 61,30 

IN stark rot- | Splint 42.2% 
streifig Kern | 47,8% 


Um nun die Frage zu entscheiden, ob die ver- 
schiedenen Grade der Rotstreifigkeit einen erheb- 
lichen Einfluß auf die Ausbeute an Zellstoff aus- 
üben, wurden Kochungen zu je 60 kg in der Appa- 
ratur der hiesigen Versuchsstation durchgeführt. 
Diese Versuche waren zu dem angegebenen Zeit- 
punkt (Winter 1923) außerordentlich erschwert 
durch den Umstand, daß die Dampfzufuhr nicht 
gleichmäßig gehalten werden konnte in Rücksicht 
auf die schlechte Beschaffenheit des Heizgases, mit 
dessen Hilfe der Dampf erzeugt wurde. Es war des- 
halb bei den Ritter-Kellner-Kochungen nicht 
immer möglich, die gleiche Laugenkonzentration 
aufrechtzuerhalten, so daß nur zwei Kochungen 
einen unmittelbaren Vergleich der gewonnenen 
Resultate erlauben. Die Kochungen selbst wurden 
in üblicher Weise nach den üblichen Vorschriften 
für das Ritter-Kellner-Verfahren durch- 
geführt. Die Gesamtsäure-Konzentration der Lauge 
betrug 4,5% SO: an Kalk (CaO) waren 1,2% vor- 
handen. Die maximale Temperatur betrug 140°, ein 
Kocherdruck von 5 Atm. wurde niemals über- 
schritten. Bei den Kochungen wurde großer Wert 
darauf gelegt, den tatsächlichen Schwefligsäure-Ver- 
brauch festzustellen. Die abgestoßene Gasmenge 
wurde in Kalkmilch aufgefangen, die Menge der ab- 
gestoßenen schwefligen Säure gemessen. Vor dem 
Abblasen der Kocher wurde der Gehalt an freier 
schwefliger Säure in der üblichen Weise mit Jod 
festgestellt, ebenso der Gehalt der Ablauge nach 
vollständigem Abblasen. Aus den vorhandenen 
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Daten lieB sich der Schwefligsäure-Verbrauch der 
einzelnen Kochungen berechnen. Es ergab sich, wie 
folgende Zahlenzusammenstellung zeigt, daß mit Zu- 
nahme der Erkrankung des Holzes der Schweflig- 
säure-Verbrauch ansteigt und bei demjenigen Holz, 
welches zerreibliche Partien aufweist, einen erheb- 
lichen Mehrverbrauch verursacht. 


— — 


SO,-Verbrauch für 
SO,-Verbrauch| 100 kg Zellstoff 
ungebleicht 


SO,-bei Beginn 
der Kochung 


Da die Cellulose selbst die schweflige Säure 
nicht zu binden vermag, darf man annehmen, daß 


das krankhaft veränderte Lignin eine größere 
Schwefligsäure-Menge gebunden hat als üblich. 

Bei den Kochungen mit rotstreifigem bzw. rot- 
faulem Holz war auffällig, daß von den beim Ab- 
gasen der Kocher abgestoßenen Gasen erhebliche 
Anteile nicht durch Einleiten in Kalkmilch konden- 
siert werden konnten und sich durch einen scharfen, 
zu Tränen reizenden Geruch auszeichneten. Der- 
artige Gase entstehen bei normalen Kochungen 
nicht. Bei diesen nimmt man nur den Geruch des 
Cymols, des Veränderungsproduktes des Terpentins, 
wahr. 

Die erzielten Ausbeuten an ungebleichtem 
Zellstoff ergeben sich aus folgender Zusammen- 
stellung, bei welcher die Prozentzahlen sich auf 
völlig trocken gedachtes Holz und völlig trockenen 
Zellstoff beziehen. 


Holz Nr, 


Die Ausbeuten der übrigen Kochungen sind 
höher, kommen aber für einen Vergleich nicht in 
Betracht, da, wie die Untersuchung der Zellstoffe 
ergab, der Aufschluß weniger weit vorgeschritten 
war. Vergleicht man die Ausbeuten beim wenig 
rotstreifigen Holz II mit denjenigen von IV, so 
ergibt sich, daß das stark rotfaule Holz eine be- 
trächliche Ausbeuteverminderung aufweist. 

Die Vergleichbarkeit der beiden Zellstoffe ergibt 
sich aus der nachfolgenden Zusammenstellung 
einiger Konstanten der Zellstoffe. Die Ligninmenge 
und die Barytzahlen sind annähernd gleich. 


corr. Baryt- 
resistenz 


0 
0 


l. a 2,14 4,34 | 88,9 5,68 84 
IV. 3,99 3,60 | 4,42 | 86,24 4,14 82,7 


Lignin Baryızahl | Pentosan 
"e 0% 0 


Aus den Barytzahlen kann nach Abzug des 
Pentosans die korrigierte Barytresistenz errechnet 
werden. Sie gibt die Menge des chemisch wider- 


standsfähigen Zellstoffes an. Die Barytzahl wird 
durch Kochen des Zellstoffes mit einer Barytlösung 
bestimmter Konzentration während einer be- 
stimmten Zeit erhalten. Die Bleichbarkeitsprüfung 
der oben erwähnten Zellstoffe wurde sowohl in tech- 
nischer Konzentration von 6% in einer Porzellan- 
trommel als auch nach dem Verfahren von Klemm 
durchgeführt. Die beiden Zellstoffe zeigen einen 
verhältnismäßig hohen Chlorkalkverbrauch. Beson- 
ders bemerkenswert aber ist der hohe Bleichverlust 
bei Zellstoff IV aus stark rotfaulem Holz, der um so 
auffälliger ist, als die Zahlen für Barytresistenz von 
Zellstoff II und IV nicht mehr weit auseinander 
liegen. Die mindere Güte des Zellstoffes IV läßt sich 
übrigens auch an Papierbogen erkennen, die vor der 
Bleiche geschöpft wurden. Zellstoff IV ist deutlich 
brauner gefärbt als Zellstoff II. Interessante 
Zahlen ergeben sich, wenn man die Ausbeute an 
ungebleichtem Zellstoff unter Berücksichtigung der 
Bleichverluste auf die Ausbeuten an gebleichtem 
Zellstoff umrechnet. 


Chlorkalkverbrauch | Chlorkalkverbrauch Ger 
nach Klemm in Liter Trommelbleiche in % YSF ust 


in % 
| | 


Es geht dann, wie die nachstehenden Zahlen 
zeigen, die Ausbeute bei Holz IV recht erheblich 
zurück. 


Holz 


Holz | 0/ 
Nr. jo 
11. 45,2 
Iv. 38,7 


Die vorstehenden Angaben reichen zu einer er- 
schöpfenden Beantwortung der Frage nach der Ver- 
wendbarkeit von rotstreifigem und rotfaulem Holz 
nicht aus. Die Untersuchung — an der sich Herr 
Dr. Schepp und Frl. Käthe Berlin eifrigst be- 
teiligten, wofür ich ihnen auch an dieser Stelle 
besten Dank sage — mußte aber leider infolge der 
ungünstigen Zeitverhältnisse vorzeitig abgebrochen 
werden. Immerhin kann man aus den bisherigen 
Beobachtungen zusammenfassend folgende Schlüsse 
ziehen: ı. Bei geringem Grade von Rotstreifigkeit 
entstehen keine wesentlichen Nachteile. Sobald 
aber das Holz seine physikalische Festikeit verliert, 
ist es auch für die Zellstoffkochung als durchaus 
minderwertig anzusehen. 2. Besonders bemerkens- 
wert ist, daß der Schwefligsäure-Verbrauch außer- 
ordentlich hoch ansteigt. Der Zellstoff wird in nie- 
derer Ausbeute erhalten und weist bei der Bleiche 
nich nur hohen Chlorkalkverbrauch, sondern auch 
starke Bleichverluste auf. 3. Diese Ergebnisse ent- 
sprechen im wesentlichen den bei den eingangs er- 
wähnten kanadischen Hölzern gemachten Angaben. 
Ueber hohen Schwefligsäure-Verbrauch sind in der 
Arbeit über kanadische Hölzer Angaben jedoch 
nicht enthalten. 
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Esparto. 


Die Zeitschrift „Papier an Stroocarton“ ı, S. 149 (1925) bringt einen Aufsatz über Vorkommen und 
Gewinnung von Esparto, dessen wörtliche Wiedergabe unseren Lesern willkommen sein dürfte. 


Die Grasart Esparto wächst besonders in Nord- 
Afrika, namentlich in den französischen Kolonien, 
aber auch in Spanien, woher die beste Sorte kommt. 
Esparto bedeutet eigentlich „Heu“ und ist auch wohl 
zu Sparto verderbt; vielfach wird der Name „Halfa“ 
oder „Alfa“ dafür gebraucht. Von alters her zur Ferti- 
gung von Matten und anderem Flechtwerk (selbst 
für sehr starke Bergschuhe) dienend und auch für 
Seile und Gewebe verwendet, ist diese Grasart neuer- 
dings ein sehr wichtiger Grundstoff der Papierfabri- 
kation, vorzugsweise in England, geworden. 


Esparto gedeiht in subtropischen Strichen auf 
unfruchtbarem, trockenem Lande und findet sich in 
Nord-Afrika in ungeheuren Mengen, die bei nicht 
allzu rauher Gewinnungsweise sich von selbst er- 
gänzen würden. Besonders in der algerischen Pro- 
vinz Oran findet man wahre Alfaseen. 


Die Halme sind zylindrische Blätter von 30 bis 
sc cm Länge und stecken unten in einer Scheide, die 
an den Wurzelteilen festsitzt. Die Halme lassen 
sich leicht aus der Scheide herausziehen, wenn man 
sich die Mühe gibt, sie (vermittels eines Hand- 
schuhes) Stück für Stück herauszuholen. Man kann 
in der Stunde aber höchstens 20 kg ernten, weshalb 
der rauheren Gewinnungsart, welche die doppelte 
Menge zu ernten gestattet, weitaus der Vorzug ge- 
geben wird. 


Die spanischen Arbeiter reißen die Halme mit 
voller Hand aus, wodurch auch große Mengen der 
untersten wertlosen Teile des Grases mitgepflückt 
werden. Die Araber haben von alters her eine 
andere, sehr merkwürdige Gewinnungsart. Sie be- 
dienen sich eines Stöckchens von ungefähr 40 cm 
Länge, welches vermittels eines Riemens am Hand- 
gelenk befestigt ist. Sie greifen nun einen Büschel 
Halme, wickeln diesen um das schräg gehaltene 
Stöckchen und ziehen durch wiederhoites Reißen 
den Halm aus der Scheide heraus. Auch nach 
diesem Verfahren werden zwar viele feine Wurzeln 
mit ausgezogen, aber es bleiben doch noch viel mchr 
Halme stehen, so daß der Nachwuchs gesichert ist. 
Stets werden die Wurzelenden von den ausgezogenen 
Büscheln abgestreift, da sie den Versand erschweren 
und den Wert der Ware sehr vermindern würden. 


Man hat auch vorgeschlagen, das Espartogras zu 
mähen; aber weil dann sicher sämtliche Halme ab- 
gemäht und die Pflanzen eingehen würden, geht 
man zu diesem Verfahren, das an sich sachgemäßer 
zu sein scheint, nicht über. 


Auf die Ernte folgt das Trocknen, indem man 
die Büschel aufrecht gegeneinanderstellt oder sie 
auf Haufen schüttet und diese wiederholt umsetzt, 
so daß die inneren Teile nach außen kommen. Gutes 
Trocknen ist für die Erhaltung von größtem Belange. 

Bevor die Ernte und das Trocknen des Grases 
beginnen, ziehen arabische Familien, Groß und 
Klein, in die Landstriche, wo das Espartogras 
wächst, um die getrocknete Ernte auf allerlei Weise 
nach dem Verkaufsplatze oder ihrem Wohnsitze mit- 
zunehmen. Die Käufer der Ware pflegen streng 
darauf zu achten, daß in die Ladungen keine minder- 


wertigen Sorten oder Wurzelenden gestopft sind, 
was die Araber gar zu gern tun. 


Die Grasbüschel werden auf lange Tische aus- 
gebreitet und meist durch Frauen sortiert. Sie 
haben alle schwarzen Halme auszusuchen, die von 
einer gewissen Schimmelart befallen sind, und auch 


die Scheiden zu entfernen, welche in Mengen von 


3—10 % vorgefunden werden. Es folgt darauf ein 
Auslesen nach der Gebrauchsmöglichkeit. Schließ- 


lich wird alles gewogen und in zylindrische Ballen 
gepreßt. 


In Spanien wird noch eine andere Grasart 
(Lygeum spartum) geerntet, die unter dem Namen 
„Esparto basto“ ausgeführt wird, aber im Vergleich 
zum echten Esparto minderwertig ist. Auch der 
daraus gewonnene Zellstoff läßt sich mikroskopisch 
von dem echten Esparto-Zellstoff unterscheiden. 


Wie schon gesagt, ist es vorzugsweise Eng- 
land, welches viel Esparto zu Papier verarbeitet, 
und zwar wohl aus dem besonderen Grunde, weil 
die englischen Kohlenschiffe die Ballen zu einem 
sehr niedrigen Preise in Rückfracht nehmen. Dem- 
gemäß ist dieser Grundstoff in England verhältnis- 
mäßig wohlfeil zu erlangen und wird, nachdem er 
in ähnlicher Weise wie Stroh aufgeschlossen ist, 
als Grundstoff für ein gutes, dickes Papier verar- 
beitet, welches für Luxusausgaben und Gravüren 
sehr gesucht sein soll. Für Flechtwerk und Mat- 
ten wählt man die schönen langen Halme aus, die 
dann noch oftmals mit Schwefligsäure oder an der 
Sonne gebleicht werden. Für Seilerwaren werden 
die Halme mittels Reißwolf auseinandergezerrt, wo- 
durch man freiliegende grobe Fasern bekommt, die 
in der Seildreherei gute Verwendung finden und 
bereits in alten Zeiten hierfür dienten. Will man 
Esparto für Webwaren gebrauchen, dann unter- 
zieht man es zunächst der Rotte in Seewasser, 
wodurch die eigentlichen Fasern frei werden und 
der Rest des Blattes verfault. Hiernach folgt 
Trocknen und Klopfen oder Stampfen, um jegliche 
anhaftende Unsauberkeit fortzuschaffen. Auf die 
einfachste Art geschieht dies, indem man das Gras- 
bündel auf einen Stein legt und mit einem Stock 
schlägt. Maschinenmäßig wird diese Arbeit in einer 
Stampfmühle verrichtet, deren Stampfer vermittelst 
Dampf- oder Wasserkraft auf die untergeleg ten 
großen Halme fallen. Die mechanische Behand- 
lung macht die Fasern auch etwas feiner. Es folgt 
das Kämmen, wonach die Fasern versponnen wer- 
den können. Sie sind dann 10 bis 40 em lang und 
tragen noch seitlich herausragende, sehr feine 
Fäserchen, die jedoch höchstens 1 bis 2 em lang 
sind und nicht für sich auf einfache Weise gewon- 
nen werden können. Sie bewirken, daß die langen 


Fasern und auch die daraus gefertigten Seile sich 
von außen rauh anfühlen. 


Raucher von Virginia-Zigarren sollen mit Es- 
parto Bekanntschaft gemacht haben, indem das 
„Stroh“, welches in der Zigarre steckt, um ihr Luft- 


zug zu verschaffen, stets aus der beschriebenen 
Grasart hergestellt ist. 
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Die gesamte Erzeugung an Esparto erreicht 
noch keine 200000 t im Jahre. Angesichts der weit 
größeren Nachfrage könnte sie erheblich stärker 
sein, sofern nicht die schlechte Beförderung nach 
den Hafenplätzen den Preis derselben um vieles er- 
höhte. Man kann rechnen, daß zur Zeit mehr als 45 % 
jener Menge zu Papier verarbeitet werden können. 
Der spanische Esparto ist für diese Zwecke der 
beste, da er 55 % brauchbaren Zellstoff liefert, wo- 
hingegen der aus Tripolis stammende nur zwischen 


42 bis 43% gibt. Alle übrigen Sorten liegen da- 
Br. 


zwischen. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Eine sinnreiche Maschine zur Herstellung 


von Papierbeuteln. 

Papierbeutel und Papiersäcke werden in der 
umfangreichsten Weise im Handel verwendet, z. B. 
für Mehl und Getreide, für die verschiedensten 
Backwaren, für Hüte, Konfitüren, Zigarren und 
Zigaretten usw. Eine Hauptforderung, welche an 
diese Säcke und Taschen gestellt wird, besteht 
darin, daß sie gut geklebt und trotz des ein- und 
beiderseitigen Farbendrucks ganz billig sind, damit 
sie bei der Verpackung die Ware nicht ver- 


teure. Außerdem müssen diese Erzeugnisse sehr 
weil sie vorwiegend 


korrekt hergestellt werden, 
Reklamezwecken dienen. Dieser Aufgabe können 
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nur Maschinen von außerordentlicher Leistungs- 
fähigkeit gerecht werden; sie müssen sehr präzise 
und mit großer Geschwindigkeit arbeiten und mög- 
lichst sämtliche Leistungen in einem einzigen 
„Reichshof“ in 


Arbeitsgang vollbringen. — Im 
Leipzig hat während der diesjährigen Frühjahrs- 


messe eine Kopenhagener Maschinenfabrik eine 
neue, fast in allen Kulturstaaten patentierte, höchst 
vollkommene Maschine dieser Art ausgestellt — die 
einzig existierende Konstruktion, in welcher die 
Drucklegung der Papierbahn und die Anfertigung 
der Papierbeutel in einer und derselben Maschine 
und in einem Arbeitsgange ausgeführt werden. Auf 
der einen Seite der Maschine sehen wir, wie sich 
das breite Papierband von der Rolle abwickelt und 
auf der andern wirft die Maschine, deren Mechanis- 
mus natürlich für jedes Format und jede Größe ein- 
gestellt werden kann, die fertig bedruckten Papier- 
beutel aus, und zwar 15000 bis 18000 Stück in der 
Stunde. Die Maschine ist für Flach- und Seiten- 
falzpapierbeutel gebaut, und die Säcke werden ge- 
falzt, geklebt, in einer oder zwei Farben (auf einer 
oder auf beiden Seiten) bedruckt, und zwar völlig 
automatisch. Der Druck erfolgt durch eine Rota- 
tions-Anilin-Gummidruckvorrichtung, und die sinn- 
reiche Klebevorrichtung macht das Trocknen der 
Beutel überflüssig. Natürlich ist der Mechanismus, 
da die ganze Arbeit von einer einzigen Maschine 
geleistet wird, ziemlich kompliziert; dennoch wird 
im Verhältnis zu den gebräuchlichen, langgebauten 
Konstruktionen eine Raumersparnis von 50% er- 
Fr. Hth. 


reicht. („Spandauer Zeitung.“) 


WAE NM E- WIR IS CH AF T 


Anwendungsgebiet, Wirkungsweise und Bauart 
von Ruths Wärmespeicher 


Man ist bekanntlich in neuerer Zeit bestrebt, 
den hohen Dampfverbrauch gewisser Industrien, wie 
2. B. den von Zellstoffabriken, Spinnereien, Zucker- 
fabriken, Brauereien, Papierfabriken usw., dadurch 
wirtschaftlicher zu gestalten, daß man den Kraft- 
dampf- und Fabrikationsdampfbetrieb zusammen- 
legt, Abwärme, Ueberschuß- und Abfallenergien 
weitestgehend produktiv mit heranzieht und ausnützt. 
Es hat sich indessen gezeigt, daß hiermit allein noch 
kein Ergebnis vollkommener Wärme wirtschaft zu 
erzielen ist, da bei den oben genannten Industrien 
und vielen anderen, insbesondere den chemischen, 
mit ihren vielen Dampf verbrauchenden Apparaten 
es nur selten möglich ist, den erforderlichen Dampf 
vollkommen schwankungslos bzw. gleichmäßig der 
Kesselanlage zu entnehmen. Meistens findet viel- 
mehr eine stark schwankende Entnahme von Dampf 
zu ganz unregelmäßigen Zeiten statt und müssen 
infolgedessen die Dampferzeugungsanlagen mit ihren 
Fortleitungselementen so groß bemessen sein, daß 
sie auch zu Zeiten der größten Entnahme den Bedarf 
ohne Druckverlust decken können. Dies führt aber 
wiederum zu derart groß angelegten und im allge- 
meinen nicht voll ausgenutzten und somit unwirt— 
schaftlichen Anlagen, die überdies in der Erstellung 
auch zu teuer ausfallen, daß man schon längst nach 
Mittel und Wegen gesucht hat, Abhilfe zu schaffen. 
Die Erfahrung hat dann gelehrt, daß mit einer ent- 
sprechenden Abänderung der Fabrikationsverfahren 


man in einigen Fällen den Dampfverbrauch auf 
Grund der vielen diesbezüglichen Bemühungen in 
der Apparatebauindustrie usw. etwas gleichmäßiger 
gestalten, ohne indessen den Uebelstand vollständig 
zu beheben. Es kam auch noch hinzu, daß in großen 
Krafterzeugungsanlagen mit Dampfturbinenbetrieb 
bei stark schwankender Kraftentnahme die Verhält- 
nisse oft ähnlich liegen, auch hier findet zeitweise 
eine recht erhebliche Anspannung der Dampf— 
erzeugungsanlage statt, wobei die Gefahr eines 
Ueberreißens von großen Wassermassen aus den 
Kesseln eine stete Gefahr für die betreffende 
Maschinenanlage bildet, während anderseits oft 
Zeiten, besonders nachts, an Sann- und Feiertagen 
eintreten, wo die Krafterzeugung weit unter die 
normale Leistungsfähigkeit des Werks fallen muß 


und somit eine oft recht unwirtschaftliche Dampf- 
eintritt. Das Bedürfnis, 


erzeugungswirtschaft 
zu 


Dampf bzw. Wärme zeitweise aufspeichern 
können, um dieses Plus zu Zeiten außergewöhn- 
lichen Dampfverbrauchs verwenden zu können, ohne 
nennenswerte Nachteile mit in Kauf nehmen zu 
müssen, lag also längst vor und ist in der Konstruk- 
tion von Ruths Dampf- oder Wärmespeicher 
glänzend gelöst worden. Diese durch vicle Patente 
geschützte Konstruktion des bekannten schwedischen 
Technikers Dr.-Ing. Johannes Ruths, Stockholm, 
wurde nach und nach planmäßig vervollkommnet 
und in der ersten Zeit der Entwicklung fast aus- 
schließlich in Schweden in der verschiedensten In- 


allein nicht viel erreicht worden ist, wohl konnte 
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dustrien mit Erfolg ausprobiert. In der neuesten 
Zeit, nachdem sich insbesondere auch die deutsche 
Apparatebau-Industrie für die Ausführung von 
Ruths Speichern interessiert, finden diese Speicher 
auch bei uns Eingang, immerhin aber noch recht 
spärlich und meistens in dem Glauben, daß die An- 
wendung ausschließlich nur für den Großbetrieb in 
Betracht kommt, was aber nicht der Fall ist. Gleich 
vorweg sei bemerkt, daß diese Konstruktionen auch 
für kleine und mittelgroße Industrien mit gleich 
gutem Erfolge zu verwerten sind, und daß mit Hilfe 
dieser Speicher somit auch diese Betriebe recht 
nennenswerte Ersparnisse machen können bzw. bei 
Verstärkung der Fabrikation ohne Neuaufstellung 
weiterer Dampfkessel den erforderlichen Dampf- 
verbrauch dennoch decken können. 

Der Ruths Speicher beruht auf dem Prinzip der 
Aufspeicherung von Dampfin Wasser 
unter DrucksteigerungunddessenAb- 
gabe unter Druckverminderung. Dieses 
Verfahren setzt aber voraus, daß größere Druck- 
schwankungen zulässig sind. Das ist im allgemeinen 
auch der Fall. Das Charakteristische des Ruths- 
schen Dampfspeicherverfahrens ist demnach, das 
Arbeitsgebiet der Dampferzeugung nur auf den 
Kessel zu beschränken. Derselbe soll ununter- 
brochen gleichmäßig mit normaler Beanspruchung, 
bei gleichbleibendem Druck, d. h. bei höchstmög- 
licher Wärmewirtschaft betrieben werden. Der 
Kessel erhält somit auch konstruktiv keine oder nur 
kleine Dampfsammelräume, einen nur verhältnis- 
mäßig geringen Wasserinhalt und ist somit auch in 
der Beschaffung billiger, wie die heute in vielen 
Fällen mit besonders großen Wasser- und Dampf- 
räumen erbauten Kessel für schwankende Be- 
lastungsmöglichkeit. Es dürfte wohl ohne weiteres 
einleuchten, daß bei restloser Durchführung dieses 
Gedankens in Zukunft Dampfkessel jeder — also 
unbeschränkter — Größe gebaut werden können, die 
im wesentlichen nur aus Rohrschlangen bestehen, 
welche fortgesetzt gleichmäßig mit Speisewasser be- 
schickt und gleichmäßig beheizt eine absolut gleich- 
mäßige Leistung ergeben müssen, wenn eben die 
durch den Dampfverbrauchsbetrieb nicht zu ver- 
meidenden Schwankungen von einem anderen Organ 
— dem Ruths-Speicher — aufgenommen werden. 
Nach den Veröffentlichungen Ruths in der „Zeit- 
schrift des Vereines Deutscher Ingenieure“ ist die 
Ausgleichwirkung der Dampfspeicher je nach den 
vorliegenden Betriebsverhältnissen und den zur 
Dampferzeugung benutzten Kesselkonstruktionen 
eine 8- bis 40 fache, wobei die kleineren Werte bei 
Flammrohr- und die großen bei Wasserrohrkesseln 
normaler Bauart erreicht worden sind. Man sieht 
also allein hieraus, daß die Anwendung des Dampf- 
speicherprinzips große Betriebsvorteile 
warten läßt. 

Die Ausführungsmöglichkeit der Ruthsspeicher 
ist in bezug auf Größe nahezu unbegrenzt, es gibt 
bereits Ausführungen mit über 350 cbm Einzelinhalt 
der Speicherkessel bzw. solche mit einem Durch- 
messer bis zu 5 m und bezüglich des Betriebsdrucks 
solche bis zu ı6 Atm. Die Abmessungen richten 
sich natürlich ganz nach den jeweiligen Betriebs- 
auforderungen, und muß jeder Speicher diesen an- 
gepaßt werden, wobei die örtlichen Aufstellungsver- 
hältnisse oft mit eine ausschlaggebende Rolle 
spielen. Im allgemeinen empfiehlt es sich aus Trans- 


sucher er- 
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portgründen, keinen größeren Durchmesser als 3 m 
zu wählen, damit der Speicher möglichst fertig zu- 
sammengenietet bezogen werden kann. In bezug auf 
die Speicherfähigkeit, ausgedrückt in Dampfmengen, 


sind Speicher bereits für 36000 kg Dampf gebaut 
worden. 


Die Ruths-Speicher werden in Form großer, 
zylindrischer Behälter (Kessel) mit kugelförmigen 
Böden und einem Dampfdom gebaut. Diese Be- 
hälter werden bis zu 90 bis 95 % mit Wasser gefüllt. 
Außen erhalten diese Behälter als Wärmeschutz eine 
meistens 100 mm starke, gute Isolationsschicht, die 
überdies noch mit einer Blechschutzhaut gegen 
äußere mechanische Einflüsse geschützt wird. Die 
eine Stirnseite des Speichers erhält in der Regel eine 
Einsteigemöglichkeit (Mannlochverschluß), ferner 
als weitere Armaturen einen Ablaßhahn, die Druck- 
und Temperaturmeßeinrichtung, wie Manometer, 
Lufthahn mit Vakuumventil sowie zwei Sicherheits- 
ventile und zwei Wasserstandsanzeiger, die in der 
Regel zwecks besserer Uebersicht in einem benach- 
barten Fabrikationsraum aufgestellt werden, und die 
Speicher erhalten weiter die Dampfzuführungs- 
(Düsen), Dampfverteilungs- sowie Dampfentnahme- 
organe. Als weitere Armatur kommt in Betracht 
die Wasserspeiseeinrichtung, die in vielen Fällen 


vollkommen selbsttätig wirkend zur Ausführung 
kommt. 


Um eine ungehemmte, freie Wärmeausdehnung 
zu erzielen, werden die Speicher in besonders durch- 
gebildeter Weise auf Fundamentklötze entsprechen- 
der Abmessung gelagert, wobei in der Regel nur 
eine der meist vier Auflagerpratzen fest verankert 
wird, während zwei andere diagonal gegeneinander 
liegende Auflager mit Rollenlagern versehen sind, 
um einmal eine Verschiebung in der Längsachse, 
und das andere Mal in der Querachse zu gestatten, 
während die letzte Auflagerpratze als vertikal 
schwingende Pendelstütze ausgebildet ist, die Ver- 
schiebungen nach beiden Richtungen hin gestattet. 
Die Auflagerpratzen werden in besonders schwerer 
Stahlgußausführung hergestellt und dienen gleich- 
zeitig auch zur Versteifung der Behälterbleche, die 
sie zu ungefähr 25 %, bezogen auf den Umfang, um- 
schließen. Um der oft recht erheblichen Wärme- 
dehnung der meistens sehr lang gebauten Speicher 
gerecht zu werden, müssen selbstverständlich die 
Anschlußrohrleitungen ebenfalls mit entsprechenden 


Ausdehnungselementen (Kompensatoren) versehen 
werden. 


Im praktischen Betriebe dieser Ruths-Speicher 
hat sich ergeben, daB die Befürchtungen bezüglich 
einer zu großen Wärmeausstrahlung unberechtigt 
waren, sie sind erheblich kleiner, als man mit Rück- 
sicht auf die große Oberfläche der Behälter annahm, 
und kommen, gute Isolierung vorausgesetzt, prak- 
tisch kaum in Frage. Beispielsweise beträgt der 
Temperaturabfall ausgeführter Speicher nur 2,5 bis 
7°C innerhalb 24 Stunden, nachdem der Speicher 
außer Betrieb gesetzt ist. Bezogen auf die Leistung 
der angeschlossenen Dampfkesselanlage betragen 
die Abkühlungsverluste etwa oi bis 0,5 . Bei einem 
85-cbm-Speicher mit 7700 kg Dampfspeicherver- 
mögen sank beispielsweise nach der Außerbetrieb- 
setzung, bei einer Außentemperatur von 13° C, der 
Druck nach 60 Stunden von 4,5 at. auf 2.65 at. und 
die Dampftemperatur von 154° C auf etwa 130% C. 
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Hieraus ergibt sich die Möglichkeit, derartige 
Speicher ohne weiteres im Freien aufzustellen. 

Charakteristisch ist auch noch die eigenartige 
Einteilung der Wasserstandsarmatur, die nicht in 
cm Wasserstandshöhe, sondern in at. Druck ein- 
gestellt ist. Dies beruht rein erfahrungsgemäß auf 
folgender Beobachtung: Wie oben bereits erwähnt, 
schwankt der Speicherdruck oft recht erheblich. 
Diese Schwankungen werden naturgemäß auch auf 
den Wasserstand übertragen. Sie werden aber noch 
dadurch vergrößert, daß mit dem Wasserstand auch 
der Dampfdruck sowie die Wassertemperatur 
steigen und infolgedessen das spezifische Gewicht 
der Wassermasse bei vollgeladenem Speicher 
kleiner als bei entladenem Speicher ist. Es tritt 
demnach scheinbar eine größere Wasserverdampfung 
ein, was aber in Wirklichkeit nicht der Fall ist. Da 
nun jedem Druck eine ganz bestimmte Wasser- 
standshöhe entspricht, hat Dr. Ruths diese Er- 
scheinung benutzt, um die Wasserstandsarmatur 
von vornherein in at. Druck zu unterteilen und er- 
reicht hiermit, daß beim Vergleich mit dem Mano- 
meter in leichter und absolut sicherer Weise fest- 
gestellt werden kann, ob Wasser zu- oder abge- 
lassen werden muß. Diese Regulierung kann voll- 
ständig selbsttätig mit Hilfe eines mit der Speise- 
einrichtung vereinigten Wasserstandsreglers er- 
folgen. 

Im allgemeinen werden die Regulierorgane nur 
so groß gehalten, um den Ueber- bzw. Unterver- 
brauch an Dampf einstellen zu können. Zu diesem 
Zweck wird der Speicher dem Dampfleitungsnetz 
parallel geschaltet, wobei zugleich die Möglichkeit 
gegeben ist, bei Verwendung von überhitztem 
Dampf die Ueberhitzung auch hinter dem Speicher 
unvermindert zu erhalten. 

Hierfür dienen zwei Regulierventile, von wel- 
chen das eine selbsttätig die Ladung, das andere die 
Entladung regelt. Wenn also beispielsweise Dampf 
im Ueberfluß vorhanden ist, so tritt eine geringe 
Drucksteigerung ein, das Ladeventil öffnet sich und 
läßt den Dampf in den Speicher eintreten, wo er 
einen Verteiler durchströmt. Dieser Verteiler be- 
steht im wesentlichen aus einem horizontal in den 
Behälter aufgehängtem Rohr mit einer der Größe 
des Speichers entsprechenden Anzahl von glocken- 
artig aufgehängten Lademundstücken, die wiederum 
zum Zwecke eines schnelleren und intensiveren 
Wasserumlaufs von einer gleichen Anzahl Rohre 
umgeben sind, die nach dem bekannten Diffusor- 
prinzip geformt sind. Während diese Rohre bis nahe 
an den Boden des Speichers hinabreichen, liegt das 
eigentliche Verteilungsrohr nahe der Wasserober- 
flache. Durch diese Anordnung ergibt sich ein 
durch die statische Höhe der Flüssigkeit bedingter 
kleiner Druckverlust, der für den praktischen Be- 
trieb ohne jede Bedeutung bleibt. Ist nun anderseits 
in der Hauptdampfleitung der Bedarf an Dampf 
größer als die Erzeugungsmöglichkeit ergibt, so 
sinkt der Dampfdruck im Speicher ebenfalls um ein 
geringes, worauf sich das Entladeventil selbsttätig 
öffnet und sofort eine intensive Nachverdampfung 
des Speicherinhalts eintritt, wodurch dem Dampf- 
bedarf genügt wird. Dieses Entladeventil ist mit 
einem, nach Art der Lavaldüse ausgebildeten Rohr- 
ansatz versehen, welches als Schutzvorrichtung 
kegen Ueberreißen von Wasser bei plötzlicher und 
großer Dampfentnahme dient. Die Düse dieser 
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Schutzvorrichtung ist so berechnet, daß auch beim 
Höchstdruck des Speichers immer nur soviel Dampf 
im Höchstfalle durchströmen kann, wie der Speicher 
olıne Gefahr für das angeschlossene Rohrnetz ab- 
zugeben in der Lage ist. Bei Berechnung der Düse 
ist darauf Rücksicht genommen, daß die für den vor- 
liegenden Betrieb in Frage kommende Höchstmenge 
an Dampf stets entnommen werden kann, und daß 
anderseits selbst bei einem Rohrbruch auch der 
Speicher selbst nicht überkocht, bzw. in Gefahr 
kommt. Diese Vorrichtungen sind bereits bei 
Dampfspeichern mit einer Entnahmefähigkeit von 
100 000 kg / std. ausgeführt worden, ohne daß selbst 
bei diesen großen Leistungen eine merkbare Er- 
schütterung der Speicherapparatur festzustellen war 
oder der entnommene Dampf eine unzulässige 
Feuchtigkeit aufgewiesen hätte. 

Für gewisse Betriebe ist es erwünscht, auch 
überhitzten Dampf aufzuspeichern. Hierfür wird 
dem eigentlichen Dampfspeicher ein besonderer 
Speicher für die Ueberhitzungswärme nach Art der 
Siemens’schen Regeneratoren vorgeschaltet. Der- 
artige Speicher bestehen aus einem hochgestellten 
Eisenbehälter, in welchem gußeiserne, abgeschrägte 
Platten schichtweise so übereinandergelegt sind, daß 
auf der einen Seite der Dampfstrom eine möglichst 
große Oberfläche bestreicht und auf der anderen 
Seite der Durchgangswiderstand möglichst klein 
ausfällt. Nach der Beschreibung von Dr. Ruths 
gelangt der Ladedampf von unten in den Ueber- 
hitzerspeicher, gibt die Ueberhitzungswärme an die 
Eisenplatten ab und strömt dann als gesättigter, 
vollkommen trockener Dampf in den eigentlichen 
Hauptspeicher, wie er oben beschrieben ist, wo er 
kondensiert. Bei der Entladung strömt der Dampf 
aus dem Speicher in umgekehrter Richtung durch 
den vorgeschalteten Ueberhitzer-Speicher und nimmt 
hier die früher aufgespeicherte Ueberhitzungs- 
wärme wieder auf. Der Einbau irgend welcher 
Wasserabscheider hat sich erfahrungsgemäß als 
vollkommen überflüssig erwiesen, da der Dampf, 
selbst bei Entnahme ungewöhnlich großer Mengen 
stets trocken bleibt. Mit Hilfe einer eingebauten, 
selbsttätig wirkenden Temperatur-Regeleinrichtung 
wird die Temperatur des Entladedampfes stets auf 
die eingestellte Höhe gehalten. Das wird durch eine 
Umführungsleitung bewirkt, die einen Teil des Ent- 
ladedampfes unter Umgehung des Ueberhitzers un- 
mittelbar in die Dampfleitung zurückströmen läßt. 
Für die Anordnung der Regeleinrichtungen wird im 
allgemeinen das Zentralisierprinzip, wie in elek- 
trischen Anlagen, angewandt, indem die einzelnen 
Regel- und Meßgeräte in übersichtlicher Weise auf 
eine Schalttafel angeordnet werden. Der Umfang 
derartiger Regulieranlagen richtet sich nach der Art 
des betreffenden Betriebes, für welche sie bestimmt 
sind, insbesondere nach der Anzahl der verschiede- 
nen Drücke, die verlangt werden. Ausgeführt sind 
bereits Anlagen für fünf verschiedene Dampfdrücke. 
die vollständig selbsttätig eingeregelt werden, so daß 
die Bedienung sich lediglich auf das An- und Ab- 
stellen der Ventile, bzw. Beobachtung der Meß- und 
Kontrolleinrichtung beschränkt. 

Die Brennstoffersparnisse nach Einbau von 
Ruths-Speicher sind recht erhebliche und betragen 
auf Grund langer Betriebsversuche (nicht Abnahme- 
versuche) laut den Monatsbilanzen der betreffenden 


Werke im Durchschnitt 12 bis 23%. Hierunter 
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fallen die verschiedensten Industrien, wie Zucker- 
und Papierfabriken, Zellstoffabriken, 
Brauereien, Eisenwerke usw. Die Ersparnisse sind 
ohne Aenderung der Feuerung und ohne besondere 
Beaufsichtigung der betreffenden Heizer erzielt 
worden. Sie könnten gegebenenfals sich noch mehr 
oder weniger erhöhen, wenn beispielsweise zu Zei- 
ten geringer Kesselbelastung minderwertige und so- 
mit billigere Brennstoffe verfeuert würden oder Ab- 
fallwärme Verwendung fände, wie es in einzelnen 
Fällen der Industrie oft möglich ist. Ein großer Vor- 
teil der Dampfspeicher liegt aber in der absolut gleich- 
mäßigen Belastung der Dampferzeugungsanlage, 
deren Lebensdauer und Betriebssicherheit eine ent- 
schieden größere wird, allein wenn man berück- 
sichtigt, daß sich der Heizer bei eingestellter Feue- 
rung viel mehr als in der bisher gewohnten Weise 
Gen Verbrennungsvorgängen widmen kann, und da- 
durch bereits weitere Ersparnisse gegeben werden. 
Es dürfte einleuchten, daß beispielsweise die stets 
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gleichbleibende Belastung auch nur eine ununter- 
brochene stets gleichmäßig in der Förderung 


bleibende Speisung der Kesselanlage mit sich bringt, 
ebenso wie beispielsweise die Vorwärmer stets 
gleichmäßig ausgenutzt, somit eine gleichbleibende 
Speisewassertemperatur gewährleisten. Das öftere 
Verstellen der Rauchschieber fällt fort, es wird stets 
mit dem ein für allemal eingestellten, günstigsten 
Luftüberschuß gearbeitet, somit der höchste CO- 
Gehalt in den Abgasen erreicht; alles Punkte, die 
bekanntlich für die Wirtschaftlichkeit neuzeitlich ge- 
führter Feuerungs- bzw. Kesselanlagen von größter 
Bedeutung sind. Die mit Ruths-Speicher ausgerüste- 
ten Dampfanlagen haben im praktischen Dauer- 
betriebe Wirkungsgrade der Kesselanlage von 85 % 
ergeben. 

Die Rentabilität derartiger Dampfspeicher- 
anlagen ist also eine gute, wie dies am besten aus 


der Anzahl der bereits ausgeführten 


Anlagen 
hervorgeht. 


W. R. 


ZEITSCHRIFTEN SCHAu 


F. Venneman: Stoffauflauf auf das Maschinen- 
sieb. „Paper Trade Journal“ 53, 43—44 (1924). 

Die unter der letzten Schaumlatte hervor— 
tretende Stoffmenge hängt von der Geschw. des 
Stoffes und der Entfernung zwischen Sieb und 
Schaumlatte (a) ab. Ist a gegeben, so wird die 
Stoff-Geschw. (v) durch die Höhe der Stoffstauung 
(h) zwischen den zwei Schaumlatten bestimmt. 
Bezeichnet man mit Q die unter dem Lineal pro 
Sek. austretenden gr tr. Stoff, mit a den Abstand 
zwischen Sieb und Lineal in m, mit 1 die Breite der 
Papierbahn, mit v die Stoff-Geschw. in m/Sek. un- 
terhalb des Lineals und mit d die Stoffkonz. in 
gr / Lit., dann ist Q = 1000 vlad. Gl. 1. 

Wichtig für die Papierbildung ist das Verhältnis 
von Sioft-Geschw. (v) und Sieb-Geschw. (V“). Ist 
»“, dann bilden sich durch den heftigen Wirbel 
leicht Faserbündel, wohingegen, wenn v’>v die 
Fasern in erhöhtem Maße in der Maschinenrich- 
tung orientiert werden, woraus eine beträchtliche 
Zunahme der Festigkeit in der Maschinenrichtung 
gegenüber der Querrichtung folgt. — Die günstig- 
sten Bedingungen werden erreicht, wenn v = v’ ist 

Setzt man in Gl. I. = v’ = 2 gh, so ist a 


= 1000 lad Uz h oder af 2 8 h = 1000 di- 

Wird nunmehr ein Papier von p gr yam bei 
einer Geschw. von vi in einer Breite von lm und 
bei einer Stoffkonz. von d gr Lit. erzeugt, dann ist 


; vi In 
QS I p und nach Gl. 3, a = -4 —, Nach 


vi 1000 dl 


43 i: 

Se 2009 Gl. 6 gibt also 
den Abstand zwischen Sieb und Lineal an, während 
sich aus Gl. 8 die Stoffhöhe zwischen den beiden 
letzten Linealen ergibt. Bei v = 42 würde demnach 
h = 2s mm sein, u. S. f. 

Von Einfluß auf die Stoff-Geschw. kann noch die 
Neigung des Siebes sein, doch ist der dadurch ent- 
stehende Fehler verhältnismäßig klein, wie an einem 
Beispiel gezeigt wird. Stö. 


2 
to 


E. Belani: Das Quellwasser. Sein Wert im Papier— 
fabriks-Betriebe und seine Erschließung. „Papier— 
Fabrikant“ 23, 153—58 (1925). 

Ví. schildert die Vorzüge des Quellwassers vor 

Flußwasser, nicht allein wegen seiner Reinheit, son- 

dern auch wegen der Einfachheit und geringen 


Unterhaltungskosten der zugehörigen Anlagen. — 
Quellwasser findet man entweder mit der Wünschel- 
rute oder durch Tiefbohrung. — Weiter wird be- 
sprochen: die bergmännische Erschließung durch 
Fassung, die Anlage von Quellstollen und Hoch- 


behältern sowie Quellsammelbrunnen und Tief- 
bohrung. Stö. 


E. Belani: Die Vorwärmung der Verbrennungsluft in 
den Dampfanlagen der Zellstoff- und Papier- 
industrie. „Papier- Fabrikant“ 23, 50—53 und 66 
bis 70 (1925). 

Der Luftvorwärmer Patent Ljungström 
wird ausführlich beschrieben (Abb.). — Die Vorteile 
der Luftvorwärmung liegen in der besseren Wärme- 
ausnutzung des Brennstoffes, erhöhter Dampfkessel- 
leistung und der Möglichkeit, minderwertige Brenn- 
stoffe in erhöhtem Maße verwenden zu können. Der 
Luftvorwärmer arbeitet am günstigsten ohne Ekono- 
miser. Mehrere dieser Luftvorwärmer sind in Hol- 
mens Bruks A D. Hallstavik, und im Kraftwerk 
Dalmar noc k, Schottland, in Betrieb. (Im Gegen- 
satz zu Ljungström halten andere Fachleute den Ein— 
bau von Lufterhitzern für un zweckmäßig, solange 


ein ausreichend bemessener Ekonomiser vorhanden 
ist. D. Ref.) Stö. 


F. Hoyer: Kocher für die Verarbeitung von Hadern, 
Holz und Stroh. „Papier-Fabrikant“ 23, 44—47 


(1925). 

Kocherarten, Ausmauerung und Auskleidung 
von Holzkochern. Sicherheitsvorrichtungen an 
Nochern. 


Stö. 


E. Schmidt: Ueber Röstgasanalyse. 
kant“ 23, 220—32 (1925). 

Die Methoden von Reich-Lunge, Sander 
und Dieckmann werden in diesem Vortrag kri- 
tisch besprochen. Für die Betriebsanalyse wird die 
Methode von A. Frank empfohlen, wobei die 
Röstgase zunächst durch n/ıo Jodlsg. und dann 
durch n/ 10 NaOH-LSg. geleitet werden. Bei der 
getrennten Best. von SO und SOs-Gehalt werden 
Indikatorenfchler und der fehlerbringende Einfluß 
des Os-Gehaltes der Röstgase ausgeschaltet. Die 
Ausführung der Analyse nach Frank, die bisher 
allein wirklich zuverlässige Werte lieferte, wird 
beschrieben. Stö. 


C. G. Schwalbe: Bestimmung der Alpha-Cellulose. 
(Ref. für die Faserstoffanalysen - Kommission. 
„Papier-Fabrikant“ 23, 232—33 (1925). 3 

Ein Teil der Mitglieder der Kommission Ist 
gegen, ein anderer für Verbesserung der Methode 
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von Jentgen. — Die Mehrzahl der Mitglieder ent- 
scheidet sich gegen die mechanische Knetung. — Die 
Best. der a-Cellulose nach Jentgen wird der Best. 
der Barytresistenz vorgezogen. Stö. 


C. G. Schwalbe: Trockenbestimmung. (Ref. für die 
Faserstoffanalysen-Kommission.) „Papier-Fabri- 
kant“ 23, 233—34 (1925). 

Eine 4—8 stündige Trocknung im Wägeglas bei 
105° wird von den meisten Mitgliedern ausreichend 
genau erachtet. Zur Vermeidung von Ueberhitzun- 
gen ist zwischen Metalleinsatz des Trockenschrankes 
und Wägeglas eine Zellstoffpappe zu legen. Emp- 
fehlenswert ist die Trocknung im Vakuum über 
DO — Als zuverlässig wird auch die Wasser- 
bestimmung durch Destillation mit Petroleum oder 
Toluol angesehen. — Mit der Trockenbestimmung 
durch Erhitzen der Faserproben im Luftstrom nach 
Obermiller scheinen sich die meisten noch nicht 
angefreundet zu haben, obgleich gerade dieses Verf. 
wesentliche Vorteile bietet. Stö. 


H. Schwalbe: Die Bestimmung der relativen Festig- 
keit von Zellstoff mit der Lampenmühle. „Papier- 
Fabrikant“ 23, 234—41 (1925). 

Die Lamp&nmühle eignet sich sehr gut, 
besser wie der Versuchsholländer, zur Best. der rela- 
tiven Festigkeit von Zellstoffen. Sie besteht aus 
einem als Elipsoid gestalteten, drehbarem Mühlen- 
gehäuse aus Spezialbronze, in dem eine Kugel von 
10,2 kg rollt. Die Stoffprobe (50 g) wird in einem 
Zerfaserer mindestens 2 Std. vorzerkleinert und dann 
in der Kugelmühle bei 300 Umdrehungen bis zum 
Mahlungsgrad 75; (nach Schopper-Riegler) 
zerfasert, was bei Zellstoffen ı—4 Std. erfordert. 
Der gemahlene Stoff wird zur Entfernung der 
Knoten mit einem starken Wasserstrahl durch ein 
32er Sieb gespritzt, wobei etwa 2% zurückbleiben. 
Aus dem Stoff werden Papierblätter hergestellt, die 
auf Reißfestigkeit geprüft wurden. — Die Vers.-Er- 
gebnisse für zahlreiche Zellstoffe und Halbstoffe 
sind in Tab. und Kurven zusammengefaßt. Zum 
Schluß bringt die Arbeit eine Literaturübersicht zu 


obigem Thema. Stö. 


Th. E. Blasweiser: Fortschritte bei der Herstellung 
und Prüfung von Leim und Gelatine. „Papier- 
Fabrikant“ 23, 266—72 (1925). 

Vf. schildert die Herstellung der Leim- und 
Gelatineperlen, die neuerdings von H. Scheide- 
mandel A.-G., Berlin, in den Handel gebracht 
werden. Durch die große Oberfläche der Leim- 
perlen im Gegensatz zu den Leimtafeln wird die 
Quellgeschw. derart gesteigert, daß Leimperlen in 
30 Min. die gleiche Menge W. aufgenommen haben 
wie Tafelleim in 24 Std. — Schließlich werden noch 
die Theorie des Klebevorganges, die Prüfung des 
Tierleims sowie einfachere Vergleichsprüfungen für 
die Praxis behandelt. Stö. 
J. Schandroch: Maßanalytische Schnellbestimmung 

der Kupferzahl für Zellstoffe. „Papier-Fabrikant“ 
23, 43 (1925). 

Im Gegensatz zu den sonst üblichen Methoden 
zur Best. der Cu-Zahl wird hierbei das in der 
Fehling schen Lsg. unverbraucht zurückbleibende 
Cu-Salz nach De Haen-Lo w titriert. — Der neuen 
Arbeitsweise liegt folgende Reaktionsgl. zu Grunde: 

2CuSO, + 4KJ = Cu:J2 + 2 K 280. + J: 

Das durch einen Ueberschuß von KJ freiwerdende 

Ja wird mit Na-thiosulfat titriert. — Die Methode, 

deren Ausführung etwa 34 Stde. erfordert, wird ge- 

nau beschrieben. Stro 

Die erste Papiermaschine. „The Worlds Paper 


Trade Review“, Vol. 83, 1000 (1924). 
Mr. B. Arnold, Camelot, Surrey-Road, Bour- 


nemouth, macht in der „Times“ folgende Mit- 
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ist eine Erfindung des 


Franzosen Fourdrinier. Mein Vater, der in 
Kingsland-Road eine Pappenfabrik besaß, stellte 
nach Beendigung der Napoleonischen Kriege die 
erste nach England kommende Fourdrinier-Papier- 
maschine auf und fand für das darauf erzeugte Pa- 
pier, obwohl es von geringerer Qualität war, guten 
Absatz. — Der Antrieb erfolgte durch eine Ver- 
bunddampfmaschine, die von Hall & Co., Daitford, 


erbaut war. 

Mr. Everard Hesketh, ein Direktor von 
J. u. E. Hall, Ltd., Dartford, schreibt: Die erste 
kontinuierliche Papiermaschine wurde nach 
Fourdriniers Angaben 1803 in Hall erbaut, und 
nicht aus Frankreich eingeführt. 

Der Erfinder der Papiermaschine ist Louis 
Robert, von Geburt Franzose, der 1709 ein 
französisches Patent erhielt. Robert war als An- 
gestellter in der Papierfabrik von Louis Didot. 
Esonne, dessen gesetzmäßiger Bruder John Gam- 
ble am 20. 4. 1801 das erste englische Patent er- 
hielt, und am 7. 6. 1803 das zweite. Von diesem 
Zeitpunkt datiert die Verbindung der Fourdri- 
niers, Schreibwaren-Großhändler, London, mit der 
Papiermaschine. — Roberts Erfindung wurde in 
der Fa. J. Hall durch Bryan Donkin verbessert 
und die erste Maschine in Frogmore Mills, bei Two 
Waters, Hertfordshire, aufgestellt. Die Gamble- 
Fourdrinier-Patente liefen 1807 ab. Seitdem 


Die Papiermaschine 


übernahmen die letzteren selbst die Weiterentwick- 


lung in großzügiger Weise. Stö. 
Janata: Abwässer in der Papierfabrikation. „Papicr- 
Fabrikant“ aa, 594—556 und 601—604 (1024). 

Vf. behandelt die Entwicklung der Abwasser- 
frage, den Entwässerungsprozeß auf der Langsieb- 
und Rundsiebmaschine, sowie die dabei auftretenden 
Stoffverluste und die Möglichkeiten zu ihrer Ver- 
minderung, die Sammlung der Abwässer, die Faser- 
wiedergewinnung, die Trichterfilter, deren Arbeits- 
weise und die Kontrolle der Abwässer. Stö. 


P. Bartholow: Die Geschichte des Chorierungsver- 
fahrens zur Zellstoffgewinnung. „Paper Trade 
Journal“ LXXX, Nr. 10, 57—58 (1925). 

Die Behandlung von Stroh und Esparto mit 
Chlor scheint zuerst in Rußland in fabrikmäßigem 
Maßstab durchgeführt worden zu sein („Annales de 
l'Industrie“ 1830, 503). Nach einer Notiz in „Dinglers 
Polytechnisches Journal“ Bd. 38, 157 (1830), muß 
von Kurrer als Erfinder angesehen werden, der 
die Verwendung des Chlorw. zum Bleichen vegetabi- 
lischer und tierischer Stoffe ausführlich beschrieben 
hat („Dingl. Polyt. Journ.“ Bd.8, 51, 155, 319; Bd. 9, 
11; Bd. 10, 191). Die neuzeitlichen Chloraufschluß- 
verf. klingen stark an von Kurrers erste Arbeit 
„Ueber das Bleichen vegetabilischer Stoffe mittels 
der liquiden Chlorine“ („Dingl. Polyt. Journ.“ Bd. 3, 
394—407), denn das Stroh oder Gras wurde zuerst 
mit Soda oder Pottasche aufgeschlossen, dann mit 
Chlorw. behandelt und schließlich mit W. ge— 
waschen („Hermstadts Magazin“ Bd. 5, 283). Aber 
auch von Kurrer darf diese Erfindung nicht als 
sein alleiniges Werk für sich in Anspruch nehmen, 
denn die wirkliche Entdeckung ist Charles Ten- 
nant und Chaptal zuzusprechen. Tennant 
war der erste, der nach einer Kochung mit Aetz- 
natron mit Chlorkalk bleichte, und Chaptal ver- 
wendete Chlor zum Bleichen von Papier. Dieses 
Verf. wurde im großen sehr erfolgreich von Via- 
lard und Heudier durchgeführt. Chaptal 
weist in seinem Werk „La chimie Appliquée 
Aux Arts“ auf die chemischen Schwierigkeiten 
beim Strohkochen hin. Die technische Verwendung 
von Chlorw. scheint in die gleiche Zeit zu fallen wie 
die Veröffentlichung von Lavoisier und Ber- 
thollet über Chaptals Verf. („Academie d'Scien— 
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ces, Annales de Chimie“ 1787, Bd. 1, 67). Durch die 
Arbeiten Berthollets im „Journal de Phy- 
sique“ 1785 und 1786 wurde Th. Henry, Man- 
chester, angeregt, Stoffe im feuchten Zustande in 
luftdichten Kammern der Einwirkung von Chlorgas 
auszusetzen. Dieser gab auch zuerst eine Methode 
zur Absorption von Chlorgas in Kalkmilch an. — 
Berthollet kommt das große Verdienst zu, die 
Kenntnisse vom Bleichen bedeutend vertieft zu 
haben. Er arbeitete mit konz. Chlorw., beobachtete 
dabei die beträchtliche Schädigung der Faser und 
versuchte dieses Uebel dadurch zu beseitigen, daß er 
das Bleichgut in Gegenwart von viel Wasser in 
dichten Kammern mit Chlorwasser behandelte. 
Wahrscheinlich hat er von seinem Alkali-Verf. 
Watt Mitteilung gemacht, welcher in einem Brief 
vom 9. Mai 1787 schreibt: „Ich koche das Gewebe 
zuerst in einer schwachen Alkalilsg.; und wenn halb- 
weiß, koche ich es ein zweitel Mal. Ich finde, daß 
für die zweite Kochung Seife besser ist, als reines 
Alkali. Ich habe Baumwolle vollständig gebleicht, 
aber es ist mir noch nicht gelungen, Flachsleinen 
völlig zu bleichen.“ Danach scheint es gewiß, daß 
Berthollet und Watt mit den Grundlagen 
moderner Bleichverfahren sowie mit denen von De 
Vains und Cataldi gut vertraut waren. Stö. 


Janata: Betrachtungen über die Papierbildung auf 
dem Langsieb. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 
525—527 und 584—586 (1925). 


R.Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten des 
Sulfitzellstoff-Kochprozesses. „Wochenbl. f. Pa- 
pierfabr.“ 56, 517—520 und 579—584 (1925). 

Aus den Dampfspannungskurven (Schaubilder) 
von Sulfitlaugen mit verschiedenem Gehalt an 
wirklich freier SO2 geht hervor, daß eine Er- 
wärmung der Lauge in offenen Gefäßen auf 70°, im 
Gegensatz zu der weit verbreiteten Ansicht, un- 
bedingt Konz.-Aenderungen und SO:-Verluste mit 
sich bringt. — Die Möglichkeiten zur Erhöhung 
der Ausgangstemperatur der Sulfitlauge unter Ver— 
wertung von Abfallwärmen des Kochprozesses 
werden diskutiert. — Bei voller Ausnutzung der Ab- 
gaswärme und mittlerer Fülldichte kann die Tem- 
peratur der Rohlauge (16° Anfangstemperatur) um 
7° (Mi-Verf.) und 17° (Ri.-Ke.-Verf.) erhöht wer- 
den (Schaubilder). Die weiteren Betrachtungen sind 
der Ausnutzung der Entspannungswärme gewid- 
met, deren Größe für die verschiedenen Verfahren 
unter Berücksichtigung aller Faktoren in WEikg 
Stoff oder cbm Kochervol. berechnet und in Kurven- 
bildern dargestellt ist. In gleicher Weise wurde 


auch der Wärmegewinn beim Decker- Verfahren 
untersucht. Stö. 


B. Broll: Vorteile und Rentabilität durch Er- 
weiterung der Papiermaschine. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 56, 616—618 (1925). 

Verfasser befürwortet die Anschaffung einer 

3. Presse und die Vergrößerung der Trockenpartie. 

An zwei Beispielen versucht er die dadurch er- 

zielten Vorteile technisch zu beweisen. (Tine 

3. Presse ist entschieden von Nutzen, doch muß 

man auch dauernd die Gewähr haben, daß mit dem 


maximal erreichbaren Trockengehalt gearbeitet 
wird. Der Ref.) 


K. Henky: Die wirtschaftliche Fortleitung und 
Verteilung von Dampf auf große Entfernungen. 
„Z. d. Ver. dtsch. Ing.“ 69. 492—498 (1925). 

Der Vortragende bespricht einleitend die Wege 
zur Vermeidung von Wärmeverlusten durch geeig- 
nete Auswahl und Bemessung (Isolierdicke) der 
Wärmeschutzmittel unter Berücksichtigung des 
Preises, — Die Prüfung von Isolierungen kann ent: 
weder nach dem Verfahren der Farbwerke 
Bayer & Co. oder nach dem von E. Schmidt 
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durchgeführt werden. — Das verschiedene Ver- 
halten von überhitztem Dampf und Sattdampf hin- 
sichtlich der Wärmeverluste durch die Isolation 
wird untersucht. — Auf die Versorgung von großen 
Werken mit Dampf von verschiedenen Drucken 
mittels Dampfdruckumformer (Strahlverdichter für 
Dampf, Turbo - Dampfpumpe und Strahlverdichter 
für Heißwasser) und deren wirtschaftlichen Nutzen 


wird näher eingegangen. (Mehrere Tabellen und 
Diagramme.) Stö. 


R. E. Lofton: Der Glanzmesser und die Messung 
der Oberflächenbeschaffenheit des Papiers. „Pa- 
per Trade Journal“ Vol. LXXX, No. 7, 47—49 
(1925). 

Die Theorie und Konstruktion des „Inger- 
soll“-Glanzmessers werden kurz beschrieben. — 
Das Licht einer 25-Watt-Lampe (110 V.) wird in 
einem Winkel von 57% ° auf das zu prüfende Pa- 
pier geworfen, von diesem unter dem gleichen 
Winkel als fast vollständig polarisiert in ein Pho- 
tometer oder Polarimeter reflektiert und gemessen. 
Der so gefundene relative Glanzwert wird ausge- 
drückt in % Glanz = cos 2 (60 — Skalenteile). 
Die von 5 Beobachtern und mit 5 verschiedenen In- 
strumenten gewonnenen Vergleichsergebnisse befrie- 
digten vollauf. Für jede Glanzmessung sind 20 Best. 
auszuführen, und zwar je 10 auf der Oberseite und 
Siebseite des Papiers, je 5 in der Längs- und in der 
Querrichtung. Aus dem Mittel berechnen sich die 


Glanz-%. — Am Schlusse des Aufsatzes befindet 
sich eine Literaturzusammenstellung über Glanz- 
messer und Glanzmessung. Stö. 


A. E. Bachmann: Der Weller-Bruchfestigkeits- 
messer. „Paper Trade Journal“. Vol. LXXX, 
No. 8, 51—52 (1925). 

In die unteren Klemmbacken eines Schop- 
per’schen Reißapp. wurde eine mit einem Quer- 
schlitz versehene Metallzunge eingesetzt. Der 
Prüfstreifen wurde durch den Schlitz gezogen und 
mit beiden Enden in den oberen Klemmbacken fest- 
geklemmt. Mit dieser Anordnung, die eine Ver- 
einigung von Zug- und Falzprobe darstellt, wur- 
den mit Papieren verschiedener Zusammensetzung, 
65 , 35% rel. Feuchtigkeit, sowie abs. Tr.-Festig- 
keitsvers. ausgeführt. Auch der Einfluß von tie- 


rischer und Harzleimung wurden auf diese Weise 
untersucht. Stö. 


Gewichtsfaktoren von FHolzzellstoffen. „Paper 
Trade Journal“ Vol. LXXX, No. 8, 49—51 (1925). 
Gleiche Mengen von lufttr. Hadernfiltrier- 
papier und lufttr. Zellstoff werden aufgeschlagen 
und gemischt. Aus dem Gemisch werden Papier- 
blätter angefertigt, von denen, nachdem sie lufttr. 
geworden sind, ein Teil mit 0,5% NaOH-Lsg. ge- 
kocht, gespült, zerfasert und in geeignete Verd. ge- 
bracht wird. Nachdem das Fasergemisch ange- 
färbt ist, werden an 4 Reihen von je 200 Fasern 
Längenmessungen nach der Graffschen Methode 
ausgeführt und daraus die Gesamtlänge der Fasern 
von jeder Faserart ermittelt. Der Gewichtsfaktor 
des Filtrierpapiers wird gleich ı gesetzt, so daB 
der Gewichtsfaktor für B gleich A/B wird, wenn 
A die Gesamtlänge der Filtrierpapierfasern und B 
die Gesamtfaserlänge des anderen Gemischanteils 
bedeutet. Das Mittel aus 4 unabhängigen Berech- 
nungen wird als Gewichtsfaktor des Zellstoffs an- 
genommen, und der wahrscheinliche Fehler wird 


3 2 
nach der Formel F = 0,6745 1 berechnet, 
-1 


worin £ô? die Quersumme der Abweichungen vom 
Mittelwert und N die Zahl der Berechnungen dar- 
stellt. — Entsprechende Vers. sind mit zahlreichen 
gebl. und ungebl. Zellstoffen verschiedener Her- 
kunft ausgeführt worden. (Tab.) Daraus lassen 
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sich folgende Standard-Werte ableiten: Sulfit, un- 
gebl., 0,738; Sulfit, gebl., 0,680; Sulfat 0,907; Natron, 
ungebl., 0,529; Natron, gebl., 0,485; Holzschliff 1,325, 
und als vorläufige Ergebnisse: Leinen, ungebl., 
0,745; Leinen, gebl., 0,489; Stroh 0,361; Manila, un- 
gebl., 0,559; Esparto, gebl., 0,554; Jute, ungebl., 
0,657; Hanf, gebl., 0,606. Aus diesen Unters. sollte 
sich eine Beziehung zwischen dem Gewichtsfaktor 
und der mittleren Faserlänge des Zellstoffes ab- 
leiten lassen, wenn von Zellstoffen verschiedenen 


Mahlungsgrades der Gewichtsfaktor bestimmt 
würde. Stö. 


R. Skagerberg: Ventilation von Papiermaschinen- 
räumen. „Paper Trade Journal“ 53, Vol. LXXX, 
No. 6, 139—144 (1925). 

Die theoretischen Grundlagen der Lufttrock- 
nung werden kurz besprochen. — Alle Trocken- 
systeme lassen sich in 2 Klassen einteilen. ı. Hau- 
benlose, 2. mit Haube und Sauger. Die Nachteile 
des haubenlosen Systems werden geschildert. Der 
günstigste Wirkungsgrad hinsichtlich Kraft- und 
Dampfverbrauch wird dann beim 2. System erreicht, 
wenn die Luft mit hohem Taupunkt und hoher 
relativer Feuchtigkeit abgesaugt werden kann. Nach 
diesen Grundsätzen ist das Sirocco-System 
konstruiert, das von der American Blower 
Company und der Canadian Sirocco Com— 
pany gebaut wird. Die feuchte Luft wird durch 
eine Metall-Ganzhaube, die sich über den Trock- 
nern befindet, mittels Ventilators abgesaugt, in 
einem Oberflächenkühler entfeuchtet und nach 
Passieren eines kupfernen Luftvorwärmers wieder 
der Trockenpartie zugeführt. Die Trockenwärme 
wird im warmen Kühlerablaufwasser zurückge- 
wonnen. — Im Idealfall würde z. B. die feuchte 
Luft mit 50° C. und einem Taupunkt von 46° C. 
in den Ekonomiser eintreten, also mit einer Feuch- 
tigkeit von 471 grains lb. Wenn das Frischwasser 
mit 4.5% C. in den Ekonomiser eintritt, wird die 
Luft auf 10° C. abgekühlt und enthält dann nur 
noch 53 grains Feuchtigkeit/!b. 80% der Wärme 
werden in Form von Warmwasser wiedererhalten. 
Wird die entwässerte Luft wieder auf 50° C. er- 
wärmt, so beträgt die relative Feuchtigkeit 117, 
womit sie sehr gut zum Trocknen geeignet ist. — 
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Die Vorteile, die der hohe Taupunkt und die hohe 
relative Feuchtigkeit der feuchten Trockenluft mit 
sich bringt, werden durch eine Tab. deutlich ge- 


macht. 


1 2 3 

Temp. der abgesaugten Luft in “C 31 35 46 
Taupunkt d. abgesaugt. Luft in“ C 27 32 45,5 

% erforderliche Luft im Vergl. zu ı 100 68 29 
O 13.7 34.2 


% Wärmeersparnis im Vergl. zu 1 
Das Sirocco-Trockenverf. wird in 5 An- 
sichten und ı Zeichn. bildlich vorgeführt. (Das 
Verf. scheint bes. auf kalte Gegenden zugeschnit— 
ten zu sein; den Anfall von Warmw. wird man 
wohl nicht allerorts als Wärmeersparnis ansprechen, 
zumal bei so niedriger Temp. D. Ref.) Stö. 


G. P. Genberg: Festigkeitsprüfung von Holzzell- 
stoff. „Paper Trade Journal“ 53, Vol. LXXX, 
No. 6, 177—193. 

In der sehr ausführlichen und interessanten 

Arbeit wird zunächst die Arbeitsweise bei der 

Festigkeitsprüfung beschrieben. 100 g mit der 

Hand zerzupfter Zellstoff wird in einer A b b é schen 

Kugelmühle 30—100 Min. gemahlen. Aus dem ge- 

mahlenen Stoff werden Handmuster geschöpft, die 

nach dem Trocknen an der Luft mit einem 

Ashcroft-Papierprüfer unters. werden. Von 

4 Schöpfmustern im Format 4X7 inch. (Ges.-Gew. 

= cgr) werden 32 Reißvers. ausgeführt (a = 

Summe sämtl. 32 Reißproben). Die Festigkeit wird 

durch die Beziehung ausgedrückt: 

a 
zé 

Die Ergebnisse lassen sich dahin zusammenfassen: 

Mit zunehmender Mahldauer wird vorübergehend 

ein Optimum der rel. Festigkeit des Zellstoffs 

durchschritten. Probeblätter von Zellstoff, der zur 
optimalen Festigkeit oder darüber hinaus gemahlen 
wird, zeigen unter Zug getrocknet eine höhere 

Reißfestigkeit, als bei Schrumpfung. Weitere 

Schlüsse können hieraus jedoch erst gezogen wer— 

den, wenn die Unters.-Methode verbessert ist. — 

Durch Verschleiß der Mahlorgane wird mit Zu— 

nehmen der Mahldauer der Aschegehalt des Zell- 

stoffs erhöht und dessen Festigkeit beeinflußt. Stö. 


* 


PATENT- 


Verfahren zur Vorbehandlung von Holz oder ähn- 
lichen Stoffen zum Zwecke der Papier-Pappe- 


Herstellung o. dgl. 
D. R. P. 413 268. Klasse 55 b. Gruppe 2. 
Hubert Bräunlich in Freiwaldau, 
Tschechoslovakische Republik. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Vor- 
behandlung von Holz oder ähnlichen Stoffen zum 
Zwecke der Papier-Pappe-Herstellung o. dgl., da- 
durch gekennzeichnet, daß der Dämpf- oder Koch- 
vorgang durch Veränderung des Dampfdruckes in 
mehrere aufeinanderfolgende Dämpfungsstufen ge- 
teilt und das behandelte Gut hierauf einer längeren 
Behandlung mit Wasser (mit oder ohne Chemi- 
kalien) ausgesetzt wird. 


Mahleinrichtung für Papierrohstoff. 
D. R. P. 413 215. Klasse 55 c. Gruppe 1o. 
Hugo Hermes in Düsseldorf. 
Patent-Anspruch: Mahleinrichtung für 
Papierrohstoff, gekennzeichnet durch ein an 35 
as 


Kollergang angeschlossenes Becherwerk (3), 
mit einer stark geneigten Fallrinne (4) verbunden 


UMSCHAU 


H: 


as 
= 


ist, in welcher der Papierstoff mittels Siebes (5) 
sortiert wird, um sodann in getrennten Teilen den 
Wagen (8, 9) zugeleitet zu werden. 
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Holzmagazin für Holzschleifer zur Erzeugung von 
Holzschliff für die Papier- und Pappenfabrikation. 


D. R. P. 413214. Klasse 55a. Gruppe 1. 
Aktiebolaget Karlstads Mekanisk a 
Verkstad in Karlstad, Schweden. 

Patent-Anspruc h: Holzmagazin für 
Holzschleifer zur Erzeugung von Holzschliff für 
die Papier- und Pappenfabrikation, welches mit dem 
festen Gestell des Schleifers beweglich verbunden 
und mit Rückhaltemitteln versehen ist, die ein 
Zurückweichen des Holzes im Magazin verhindern, 
dadurch gekennzeichnet, daB mit dem beweglichen 
Magazin (3) ein Druckzylinder (9) mit Druck- 
kolben (10) oder eine andere zwischen dem Maga- 
zin und dem darin vorhandenen Holz wirkende 
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Druckvorrichtung vorgesehen ist, welche das Holz 
durch das Magazin hindurch gegen den Schleifer- 
stein vorschiebt, während das bewegliche Magazin 
(3) selbst stets unter der Wirkung von Federn (4), 
Gewichten oder anderen Vorrichtungen steht, die 
bestrebt sind, das Magazin (3) mit dem darin vor- 
handenen Holz gegen den Schleiferstein zu bewe- 
gen, auch wenn die auf das Holz wirkende Druck- 
vorrichtung zwecks Einfüllens von neuem Holz 
zurückgezogen wird. 


Verfahren zur Rückgewinnung der Wärme, welche 
in den in Trockeneinrichtungen für Papier, Zellstoff 
u. dgl. sich bildenden Dampfschwaden enthalten ist. 


D. R P. 413319. Klasse 55 d. Gruppe 28. 
Otto Schmidt in Zürich, Schweiz. 
Zusatz zum Patent 401 936. 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Rückgewinnung der Wärme, welche in den in 
Trockeneinrichtungen für Papier, Zellstoff u. dgl. 
sich bildenden Dampfschwaden enthalten ist, nach 
Patent 401936, wobei das Niederschlagen der 
Dampfschwaden an der Wärmeaustauschstelle durch 
Einspritzen von Wasser erfolgt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß im gewöhnlichen Betrieb ein Teil des 
Gemisches von Kondensat und Einspritzwasser zu- 
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sammen mit kaltem Zusatzwasser weiter als Ein- 
spritzwasser verwendet wird, während der übrige 
Teil einer Verwendungsstelle für warmes Wasser 
zufließt. 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die der Verwendungsstelle für 
warmes Wasser zufließende Wassermenge in Ab- 
hängigkeit von der der Wärmeaustauschstelle zu- 
fließenden Dampfschwadenmenge geregelt wird. 

3. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Menge des weiter als Ein- 
spritzwasser verwendeten Teiles des Gemisches von 
Kondensat und Einspritzwasser in Abhängigkeit 
von der der Wärmeaustauschstelle zufließenden 
Dampfschwadenmenge geregelt wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Menge des zugeführten Zu- 
satzwassers in Abhängigkeit von dem Verbrauch 
an erwärmtem Wasser gebracht wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 
Anmeldungen. 


294, 2. V. 19 407. Constantin Vansteenkiste 
und Firma Joh. Küchenmeister, Freiberg i. Sa., 
Schwingmaschine für Hede (Schwing-Werg von 
Flachs, Hanf und ähnlichen Bastfasern). 14. 8. 24. 

Erteilungen. 

55b, 1. 416600. Torbjörn Nils Magnus Molin, 
Fredriksstad, Norw.; Vertr.: Dr. I. Ephraim, Pat.“ 
Anw., Berlin SWII. Verfahren und Einrichtung, 
um aus Zellstoff, Torfmasse und ähnlichen Massen 
in einem bestimmten Arbeitsvorgang eine Flüssig- 
keit von hohem spez. Gew. oder niedriger Tem- 
peratur mittels einer Flüssigkeit von niedrigem 
spez. Gew. bzw. hoher Temperatur auszutreiben 
oder die Masse zu erwärmen. 1. 8. 23. M. 82 172. 
Norwegen 9. 8. 22. 

55d, 6. 416 429. Kosmos G. m. b. H. Rud. Paw- 
likowski, Görlitz. Plansichter insbesondere für die 
Papier- und Zellstoffabrikation. 22. 9. 22. K. 83 435. 

Sek, 16. 416 430. Koloman Rezsny, Budapest: 
Vertr.: R. Heering, Pat.-Anw., Berlin SW 6r. Mit 


einem Metallstift beschreibbares Papier. 13. 3. 23. 
R. 58 013. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 


55f, 16. B. 113 818. Geprägte Zellstoff watte, 
Zus. 2. Anm. B. 112 833. 23. 4. 25. 


Gebrauchsmuster. 
Eintragung. 
55e. 014232. Theodor Greis, Crefeld, Nord- 


straße 149. Streckvorrichtung zum Breitstrecken 
von Papier- und Gewebebahnen. 11. 5. 25. G. 58 832. 


Auslands patente. 


Verfahren zur Gewinnung von Faserstoff für die 
Papierfabrikation. 
Amerikanisches Patent 1 531728. 

George L. Bidwell in Riegelsville, Penns. 

Dieses Verfahren, welches sich auf die Verar- 
beitung von Hadern u. dgl., von vegetabilischem Tau- 
werk, Jute, Hanf, Sisal usw. erstreckt (in Nordame- 
rika unter der Bezeichnung „Hartstoff“ zusammen, 
gefaßt), beginnt, sogleich imponierend, damit, daß 
z. B. Hadern zur Weiterverarbeitung möglichst ın 
Stücke von einer Elle (yard) Länge und einer Elle 
Breite geschnitten werden; ist dies bei anderen 
Rohstoffen, z. B. Taumaterial, nicht möglich, 80 
wird wenigstens der Länge nach mit der Elle ge- 
messen. Das Kochen in geschlossenen Kochern 
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fällt fort und das ganze Verfahren bis zur fertigen 
Faserstoffbildung vollzieht sich im offenen Hollän- 
der. Einen Stillstand der Messerwalze gibt es bei 
diesem Holländerverfahren nicht. Der über dem Hol- 
länder angeordnete Waschzylinder hat auch ameri- 
kanische Maße, denn seine Maschen sind im Ver- 
hältnis von 30 zu 60 vergrößert; ferner liegen die 
Sandroststäbe um 50 % weiter als sonst auseinander, 
und der Sandfang ist doppelt so ausgedehnt und 
doppelt so tief. Nach dem Waschen im Holländer 
wird zu der verhältnismäßig großen Wassermenge 
das Waschmittel zugesetzt, z. B. auf 16 212 Pfd. 
Wasser 1200 Pfd. Rohstoff, 132 Pfd. Kalk und ı% 
Pfd. Natron. Es folgt das Kochen, d. h. das Ein- 
leiten von Dampf bis unterhalb des Siedepunktes 
und nach längerem Umlauf schließt sich das zweite 
Waschen an, indem zugeleitetes reines Wasser das 
auch Lignin und Appreturmittel enthaltende 
Schmutzwasser verdrängt und den Stoff als Faser- 
masse zurückläßt. Den Schluß bilden das Bleichen 
mit Chlorkalk und letztes Waschen. Die ganze Ar- 
beit verläuft also ohne atmosphärischen Ueberdruck 
und während der ganzen Zeit findet, worauf der 
Erfinder Nachdruck legt, kein Abrinnen des Was- 
sers, etwa nach dem Kochen, auch nicht während 
der Aufbewahrung des Halbstoffs zwischen dem 
Uebergang vom Halbstoff- zum Ganzstoffholländer 
oder zur Feinmühle, statt, sondern stets wird der 
Stoff unter Wasser erhalten. In Zweifel über die 
Neuheit und Erfindungseigenschaft des Verfahrens 
versunkene Leser erinnert der Erfinder u. a. daran, 
daß man bisher Natron und Kalkkarbonat im Hol. 
länder nur zum Entfernen von Tinte aus Altpapier 
benutzt habe, und daß der Kalk zur Behandlung von 


„Hartstoff“ im Holländer überhaupt noch nicht 
verwendet worden sei. 


Wasserzeichen-Mechanismus. 


Amerikanisches Patent ı 530 677. 
F. P. Klun d und H. F. Ober manns in Erie, 
Penns. 

Auch diese Erfinder betonen, daß es in manchen 
Fällen störend oder praktisch ausgeschlossen ist, 
auf der Oberseite gewisser Papiersorten, 2. B. 
solcher für die Photolithographie, Wasserzeichen 


Abb. 1. 


anzuordnen, und ihre Erfindung besteht grade darin, 
e Wasserzeichen auf die Unterseite der Papier- 
ahn zu verlegen, mit welcher sie auf dem Metall- 


tuch der Papierbahn aufliegt. Der dazu erforder- 
liche Mechanismus wird nach den Gautschwalzen 
BBI (Abb. 1) eingeschaltet. Die Papierbahn L ge- 
langt über den Naßfilz C zwischen die erste Presse 
DD: und erhält durch die Vordruckwalze Q das 
Wasserzeichen aufgedrückt, worauf sie über die 
Leitwalzen e ei e:, über den zweiten Filz und durch 
die zweite Presse FF! der Trockenpartie zugeführt 
wird. Genannter Mechanismus ergibt sich nach 
seiner Bauweise aus Abb. 2. Im Rahmen I trägt 
der Schaft J eine Anzahl Arme K zur Beeinflussung 
der gleichen Anzahl von Vordruckwalzen Q, die auf 
die Papierbahn L einwirken, ehe diese die PreB- 
walze D verläßt. Mittels der Stellschrauben S und 
M! und der Federn R können die auf den Zapfen 
O! der Stützen O angeordneten Vordruckwalzen 
Q, vorwärts oder rückwärts schwingend, eingestellt 
und es kann ihr auf die Papierbahn ausgeübter 
Druck bemessen werden. 


Messerwalze für Papier-Holländer. 


Amerikanisches Patent ı 528 866. 
Casper E.Youngchild und Bertram T.McBain 
in Port Edwards, Wisconsin. 

Abb. 1 zeigt einen Teil der Oberfläche einer 
Messerwalze. Abb. 2 ist ein Schnitt nach Linie 3—3 
von Abb. 1. Die Oberfläche der Walze besteht aus 
einer Mehrzahl von in Abständen ihrer Länge nach 
angeordneten Holzdauben oder Brettern 3; zwischen 
diesen sind Schaufeln oder Messer 4, von gleicher 


Abb. 1. Abb. 2. 


Länge wie die Walze, unverrückbar befestigt. Zwi- 
schen abwechselnden Paaren dieser Messer sind mit- 
tels elektrischer Schweißung oder auf andere Weise 
Querschienen 5 rechtwinklig angebracht; ebenso 
sind zwischen den übrigen Messerpaaren Hilfs- 
schaufeln 6 zickzackförmig unter einem Winkel von 
45° angeordnet. Die genannten Elemente 4, 5, 6 
dienen als Basis für die mittels Verschweißung er- 
folgende Anordnung von Mahlrippen 7. Nach dem 
Einschleifen solcher Messerwalze arbeitet sie nor- 
malerweise mit dem Grundwerk zusammen. Ver- 
sieht man alte, bereits abgenutzte Messerwalzen mit 
der bezeichneten Einrichtung, so kann, wie die Er- 
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Abb. 3, 


finder angeben, ohne Vermehrung der Betriebskraft 
und ohne Verminderung der Konsistenz und der 
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Schnelligkeit des Umlaufs des Stoffes im Holländer 
die Leistung verdoppelt werden. 

Abb. 3 ist eine perspektivische Ansicht einer 
anderen, neuen Form der Messerwalze. Zwischen 
den radial angeordneten Messerpaaren 10 einer 
Holländerwalze 9 sitzen, mit ihr fest verbunden, mit 
Flanschen ı5 und 16 versehene Platten 12. Die 
Zwischenräume 19 und 20 sowie die Oeffnungen 18 
sind mit Metall ausgegossen. Durch die Platten 12 
hindurch sind Mahlelemente 21 und 22 eingelassen. 
Daß auch diese Bauweise auf ältere Messerwalzen 
übertragen werden kann, ist ohne weiteres ersicht- 
lich; alle dazu erforderlichen Einzelheiten sind, wie 
für alle amerikanischen Patente vorgeschrieben, aus 
der Patentschrift ersichtlich. Von den Erfindern 
werden auch für diese Form der mit stark ver- 
größerter Angriffsfläche ausgestatteten Messerwalze 


die bereits oben bezeichneten Vorteile in Anspruch 
genommen. 


Apparat besteht im wesentlichen aus drei zylin- 
drischen Behältern 5 und 6, von welchen die beiden 
seitlichen wegen ihres geringeren Durchmessers als 
Rohre bezeichnet werden können. Die untere Dell. 
nung 7 mündet links und rechts je in eine ge- 
krümmte Leitung 9, die mit den Rohren 6 in Ver- 
bindung stehen. Auf der umlaufenden Welle II 
sitzen Schraubengänge 14, durch die der dicke Stoff 
aus dem Behälter 5 entnommen und in den ge- 
nannten Rohren 6 in den Behälter zurückbefördert 


Sauger für Papiermaschinen, Stoff-Trocken- 
maschinen u. dgl. 
Amerikanisches Patent 1 321659. 

J. D. Ullgren in Stocksund „Schweden. 


g Das Langsieb 1, welches die Papierbahn o dgl. 
trägt, läuft über den Sauger 2 zur Gautsche 3, 4. 
Innerhalb des Saugers rotiert die mit Rillen 6 o. dgl. 
versehene Walze 5 derart, daß ihre obere Fläche sich 
res gleicher Höhe mit den Rändern 7 des 
Bee Je indet, die sich dicht an die Walze an- 

eben. Auf diese Weise wird die Saugwirkung 
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Rohrleitung 9 ist von einem Ring 19 umschlossen, 
der einen Kanal 21 enthält, aus welchem eingepreßte 
Luft, in ihrer Menge durch Nadelventil 22 geregelt, 
durch die Oeffnungen 23 in die Rohre 6 gelangt und 
darin den Stoff hebt und zugleich mit dem Bleich- 
mittel (Chlorkalk oder durch den Ring eingeleitetes 


Chlorgas) vermischt. 


Verfahren zur Herstellung von Halbstoff aus 
Flachsstroh. 
Amerikanisches Patent 1 531 319. 

Bertrand S. Summers in Port Huron, Mich. 

Die früheren Mißerfolge der Industrie bei den 
Versuchen, das Flachstroh in einen brauchbaren 
Halbstoff für die Herstellung von fehlerlosen Zig a- 
retten-, Banknoten- u. dgl. - Papieren umzuwandeln, 
hat der Erfinder durch sein neues Verfahren vollstän- 
dig überwunden, ohne von einer Röstung Gebrauch 
zu machen. Zunächst wird der Rohstoff, soweit dies 
auf mechanischem Wege möglich ist, durch Brechen 
und Entstauben von seinen holzartigen Bestand- 
teilen befreit, wobei jedoch noch eine beträchtliche 
Menge von Schäben und beigemengten Gräsern zu- 
rückbleibt. Zur Beseitigung dieser unerwünschten 
Nebenbestandteile wird das Material mit einer ziem- 
lich konzentrierten klaren Lösung von Natrium- 
hypochlorit, welche von der Herstellung derselben 
einen beträchtlichen, und zwar absichtlichen Ueber- 
schuß von Natriumbikarbonat enthält, 3 bis 8 Stun- 
den in einem gegen chemischen Angriff geschützten 
Holländer in Umlauf gesetzt. Nach dieser Bearbei- 
tung wird der so erhaltene, für die Papierfabri- 
kation geeignete Halbstoff gewaschen, zur Zer- 
setzung eines Hypochloritrestes mit etwas Natrium- 
bisulfit behandelt und nachgewaschen. Dem vom 
Erfinder erwarteten Einwand, daß er nur ein be- 
kanntes Bleichmittel anwende, tritt er mit dem Be- 
merken entgegen, daß er mit höheren Konzentra- 
tionen arbeite und der erwähnte Bikarbonatzusatz 
auch erforderlich sei. Nur so sollen die holzigen 
Inkrusten und Beimengungen vollständig zum Ver- 
schwinden gebracht werden unter Erhaltung der 
Faserfestigkeit und einer befriedigenden Farbe des 


Halbstoffes. 


Verfahren zur Entfernung von Unreinheiten aus 
Papierstoff. 
Amerikanisches Patent ı 536 988. 
Hermanus Thomassen in Heelsum, Holland. 
Die hohle Welle ı trägt den Boden 2 der 
schnell rotierenden Trommel 3, die in den Boden 
eingelassen ist. Der Papierstoff wird durch das 
mit dem Flansch 8 versehene Rohr 7 zugeleitet 
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und mittels Arme 9 in raschen Umlauf versetzt, 
wobei sich auf dem undurchlässigen Mantel der 
Trommel eine Stoffschicht bildet, deren Dicke von 
der Breite des oberen Flansches 10 abhängig ist. 
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In dem Maße, in dem Papierstoff in die Trommel 
eingeleitet wird, fließt er über den Flansch 10 ab in 
den Kanal ız und aus diesem zur Papiermaschine. 
Sand, Metallteilchen, Knoten usw. werden infolge 
ihres höheren spezifischen Gewichtes auf der Trom- 
melwand abgelagert, während leichtere Verunreini- 
gungen vom Ringe 11 zurückgehalten werden, 
dessen äußerer Randdurchmesser größer ist als der 

Während 


innere Randdurchmesser des Ringes 10. 
des Betriebes ist die Hohlwelle ı oben geschlossen, 


zwecks Reinigung der Trommel 2, 3 wird die Hohl- 


welle nach dem Abstellen oben geöffnet. 
Fasern, die etwa infolge der Vorbehandlung 


etwas verfilzt sind, werden während der be— 
zeichneten Behandlung wieder freigemacht; ein 
besonderer Sand- und Knotenfang erübrigen sich. 
Auch können Kaolin u. dgl. und Farbstoffe inner- 
halb der beschriebenen Schleudertrommel mit dem 
Stoffe vereinigt werden. Voraussetzung für den ge- 
wünschten Reinigungserfolg ist die Regelung der 
Umlaufgeschwindigkeit der Schleudertrommel und 


des Stoffzuflusses. 


Rundsiebmaschine. 
Amerikanisches Patent 1 336 610. 
W. N. Burnham in Ballston Spa, N. V. 


Der Stoff gelangt aus Leitung 30 unter dem 
falschen Boden 29 in den Kasten 1, auf dessen Wän- 
den die hohle Achse 2 fest gelagert ist, um welche 
das mit seiner unteren Hälfte in den Stoff ein- 
tauchende Rundsieb in Umdrehung versetzt wird, 
wobei sich dessen untergetauchte Mantelfläche mit 
sich verfilzendem Stoff beläd, der schließlich als 
Bahn 34 beim Abstreicher 33 das Sieb verläßt. 
Innerhalb seines Mantels ist das Sieb durch radial 
sich erstreckende Abteile unterteilt. Während die 
mit dem Sieb rotierenden Abteile untergetaucht 
sind, nehmen sie das vom Stoff befreite Stoffwasser 
auf, welches aus den nacheinander aus dem Stoff 
auftauchenden Abteilen durch die vorher mittels 
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Hülse oder Aermelventils 13 geschlossenen Oeff- 
nungen 10 und 11 in die Hohlachse gelangt, aus 
dem es durch Rohrstutzen mittels Pumpe abge- 
zogen wird. Mittels Rohrstutzens 6 und einer Luft- 
pumpe wird ein schwaches Vakuum unterhalten, so 
daß das Wasser der auf der oberen Hälfte des 
Siebmantels abgelagerten Stoffschicht heraus- und 
Luft hindurchgesaugt wird. Auf der rechten Seite 
des Siebes sind die Abteile geschlossen, und es 
wird durch Rohrstutzen 17 in zwei der Abteile 
Preßluft eingelassen, welche das Abheben der Stoff- 
bahn 34 vom Siebe erleichtert. Mehrere Blatt Zeich- 
nungen ergänzen die ausführliche Patentschrift. 
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Hubklappen und Wehrplatten. 


E. Fischer in München hat sich eine 
selbsttätige Hubklappe schützen lassen (D. R. P. 
404 523), die den Druck des Wassers zum Heben 
der Klappe ausnützen soll. 
| Abb. ı zeigt die Klappe a unten drehbar an 
einem längs des Widerlagers d in Rollen c laufen- 
den Rahmen b befestigt. Oben an der Klappe 
greifen Ketten oder Seile f an, die über Rollen e 
des Rahmens b zu einem Festpunkt k am Wider- 
lager führen. Durch die Eigenschwere dichtet die 
Klappe a an der Schwelle g ab. Steigt der Wasser- 
druck, so sucht er die Klappe a umzulegen und 
dadurch das wagerechte Kettentrum zwischen e 
und a zu verlängern. Dadurch verkürzt sich das 


sun, 


vo amm um g0 ep at ER“ o, 


2 ——ů— III 


Abb. 3. 


Trum zwischen e und k, und das ganze Gebilde hebt 
sich und geht in die Stellung (Abb. 2) über mit 


den entsprechenden Teilen a', b“, c', d' und e, 


Abb. 3 zeigt dasselbe Wehr, wobei lediglich 
der Führungsrahmen b, statt auf Rollen zu laufen, 
mittels Ketten, Seile oder festen Verstrebungen h 
im Punkte i, der über oder unter Wasser liegen 
Die punktierte Lage zeigt 


kann, aufgehängt ist. 
das Wehr in gehobener Stellung. 


Die Ausgangsschräge der Klappe a läßt sich 
dadurch regeln, daß an Stelle des Festpunktes k eine 
Winde gesetzt wird, die als Hilfswinde auch das 


ganze Wehr zu heben vermag. 


Das Streben nach Einfachheit, Billigkeit und 
allgemeiner Verwendbarkeit von Wehrtafeln führte 
zu der in Abb. 4, 5 gezeigten Wehrplatte (D.R.P. 
Abb. 4 zeigt dabei das Wehr im Aufriß 


404 524). 
in drei Stellungen. gehoben, geschlossen, gesenkt, 
Abb. 5 im Grundriß. 


Eine seitlich abgedichtete Fallentafel a ist oben 
wasserseitig in beiderseits bestimmten Abständen 
durch je eine Kette von der Gesamtlänge bi und b 
dergestalt befestigt, daß die Ketten über Ketten- 
räder C laufen, die durch eine Welle g zwangläufig 
miteinander verbunden und an den Pfeilern, am 
Steg oder an Zwischenstützen in einer gewissen 
Höhe h über der Sohle gelagert sind. Durch Dre- 
hung dieser Welle mittels eines selbstsperrenden 
Vorlegers d lassen sich die beiden Kettenteile bi 
und ba unter Beibehaltung der Gesamtlänge ändern 
und damit auch der Neigungswinkel der Falle (a) 
mit der Sohle. In den Kettenrädern tritt ein Dreb- 


moment auf, das entsprechend den Zugstärken durch 


E 


22 
—— ä —7 


e 
— 22232 
-> 


JILLA 


7 
7 
* 


. ei 


F ee, 
Abb. 8. 


das selbstsperrende Vorgelege aufzunehmen und dei 
Veränderung der Fallenneigung zu überwinden ist 
Wird die Neigung der Falle so gewählt, daB 15 
Richtung der Kraft P, die in 1/3a angreift, durch 

geht, so besteht das Gleichgewicht. Wird sie © 
gewählt, daß sie über oder unter C vorbeigeht, $0 
tritt für die Falle ein hebendes oder senkendes 
Moment ein. Wird die Neigung so gewählt, dab die 
Kraft P ein hebendes Moment erzeugt von entgegen. 
gesetzt gleicher Größe, wie das senkende Moment 
des Eigengewichts, so ist die Falle genau ım Gleich- 
gewicht und wird sich durch Vergrößerung der 
Kraft P, z. B. Ueberstau, selbsttätig heben. Das 
Wehr kann als Eisablaß- oder Ueberfallwehr, a: 
Grundablaß- oder als selbsttätiges Wehr verwendet 
werden. Für das Aufstellen des umgelegten * ehrs 
ist ein Anschlag i angeordnet, der zugleich ein Ein- 
dringen von Geschiebe verhindert. D 


eg 
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lonen- Reaktionen im Sulfitzellstoff-Kochprozeß. 


Von Dozent E. Öman. 
Uebersetzung aus „Svensk Pappers-tidning“ Nr. 4. 5 (81... ) 1925. 


Nach den Gesetzen der elektrolytischen Dissoziationstheorie werden die Vorgänge während des Koch- 
prozesses eingehend behandelt. Es wird die Vermutung ausgesprochen, daß die Auflösungsgeschwin- 
digkeit der Inkrusten nicht nur auf der Konzentration der HSO, -Ionen, sondern auch ganz 
besonders auf der H-Ionenkonzentration beruht. Die Größe der Ca-Ionenkonzentration hat einen 
entscheidenden Einfluß auf den Verlauf des Kochprozesses.. Während der Kochung ändert sich 
die Zusammensetzung der Kochflüssigkeit mit Rücksicht auf Ca-, HSO;- und H-Ionen so, daß 
die Ca-Ionenkonzentration sich gegenüber den anderen mehr und mehr steigert. Der Kalk wirkt 
als Puffer und hält eine allzu große H-Ionenkonzentration und deren. Schwankungen in erträg- 
lichen Grenzen. Vermutung des Vorkommens ungleich starker Sulfonsäuren. Die Behauptung, 
daß die gebildete Ligninsulfonsäure neutralisiert oder von Kalk gebunden wird, wird als gegen 
die Dissoziationstheorie streitend angesehen, es handelt sich vielmehr nur um sich einstellende 
Gleichgewichte. 


Die beim Sulfitzellstoffkochprozeß vor sich gehen- disponibel vorfindet, zu erfassen. 


Mit disponiblem 


den chemischen Reaktionen sind — das muß wohl 
allgemein zugegeben werden — noch recht unvoll- 
ständig geklärt. Man kann noch nicht mit Be- 
stimmtheit sagen, was das lösende Agens ist und 
welche Rolle hierbei schweflige Säure und Kalk 
spielen. Die Ansichten gehen hierüber sehr aus- 
einander und insbesondere gilt dies der Rolle, die 
der Kalk im Kochprozeß spielt. Es erscheint eigen- 
tümlich, daß eine nach außen hin so einfache Sache 
wie der chemische Verlauf eines Auflösungs- 
Prozesses nach wissenschaftlichen Forschungen 
eines halben Jahrhunderts immer noch in Dunkel 
gehüllt ist. Daß die chemischen Eigenschaften und 
die Konstitution der aufgelösten Stoffe noch un- 
bekannt sind, oder wenigstens so umstritten sind, 
daß sie nicht als bekannt betrachtet werden können, 
ist dagegen nicht zu verwundern, denn sie gehören 
einer Art von organischen Stoffen an, die nur 
schwer zu bearbeiten sind. Doch dürfte es sich mit 
dem Herauslösungsprozeß selbst anders verhalten, 
denn dieser dürfte keineswegs so kompliziert sein, 
daß man ihm nicht näher kommen könnte. Für die 
Fabrikation selbst ist es weiterhin von größter Be- 
deutung, über den eigentlichen Auflösungsprozeß 
größere Klarheit zu bekommen, wogegen die Zu- 
sammensetzung der Lauge und die chemische Kon- 
stitution der in derselben gelösten Stoffe nur von 
geringerem oder nicht direktem Interesse für die 
Fabrikation ist, Es soll zugegeben werden, daß der 
Hauptteil der auf diesem Gebiete niedergelegten 
Arbeiten sich auf die Durchforschung der Zu- 
sammensetzung der Ablaugen erstreckt und nur zu 
einem geringeren Teil sich mit dem KochprozeB 
selbst beschäftigt. 

Viele weisen dem Kalk in der Säure eine sehr 
große Rolle zu, nämlich daß er in hinreichender 
Menge während des ganzen Kochprozesses vorhan- 
den sein muß. Nach diesen Ansichten ist es wich- 
tig, teils die erforderliche Kalkmenge bestimmen zu 
können und teils den Kalk, der sich während des 
Gangs der Kochung in der Kochflüssigkeit jeweils 


Kalk ist hierbei der Kalk gemeint, der an Calcium- 
bisulfit gebunden vorkommt. Hierbei denkt man 
sich den Vorgang während des Auflösungsprozesses 
so, daß 

1. freie Sulfonsäuren gebildet werden, 

2. diese Säuren vom Kalk im Calciumbisulfit 
neutralisiert werden durch die Umsetzung 
nach: der Gleichung: 

RSO: H + CaSO. H= RSO, ½Ca + H. SO,, 

3. der disponible Kalk ist also die totale Kalk- 
menge der Kochflüssigkeit, vermindert um die 
der gebildeten Sulfonsäure äquivalenten Kalk- 
menge (gebildeter Gips natürlich ebenfalls ab- 
gezogen), 

4. wenn so große Mengen Sulfonsäuren gebildet 
sind, daß die hierzu äquivalente Menge Kalk 
gleich groß ist, wie die Kalkmenge der Koch- 
flüssigkeit (nach Abzug für gebildeten Gips), 
so ist der disponible Kalk = o. 


Wie man sieht, ist diese Auffassung in der 
Hauptsache mit Mitscherlichs Auffassung 
über den Sulfitzellstoffkochprozeß übereinstimmend. 
Diese Ansicht führte natürlicherweise zur Prüfung 
der Kochflüssigkeit mit Ammoniak, der sogenannten 
Mitscherlichprobe. 


Diese Auffassung über die Rolle des Kalkes 
bei der Kochung wollen manche nunmehr nicht als 
für die Herauslösung der Stoffe wichtig erkennen, 
sondern mehr als einen wichtigen Faktor für die 
Stoffqualität ansehen. So lange sich disponibler 
Kalk in der Kochflüssigkeit vorfindet, würden wir 
daher ohne Gefahr die Kochung fortsetzen können. 
Erst wenn aller Kalk verbraucht ist, und der dis- 
ronible Kalk = o ist, d. h. daß sich so viele Sulfon- 
säuren vorfinden, die eine der ganzen Kalkmenge in 
der Kochflüssigkeit (nach Abzug von Gips) ent- 
sprechende äquivalente Menge Kalk binden, würde 
im Kochprozeß ein kritisches Stadium eintreten. 
Dies würde sich nach einer gewissen Zeit durch 
Ueberkochung des Stoffes (Braunfärbung) zu er- 
kennen geben. 
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Es bestehen im übrigen viele verschiedene 

Meinungen, wie der Herauslösungsprozeß selbst vor 
sich geht. 
Es scheint doch, als ob man die Bedeutung der 
elektrolytischen Dissoziationstheorie auch für diesen 
Fall nur wenig beachtet habe. Es ist leicht ein- 
zusehen, daB die ältere Auffassung über den Ver- 
lauf des Kochprozesses von dieser Theorie nicht be- 
zinflußt werden konnte, da dieselbe damals noch 
nicht existierte. Für unsere Zeit muß es dagegen 
etwas altertümlich anmuten, wollte man auf die vor- 
kommenden lonisierungen und Gleichgewichte keine 
Rücksicht nehmen. Dies ist ein auf die Dauer un- 
haltbares Verhältnis, und, wie wir weiter unten 
sehen werden, muß man in der Sulfitlauge mit der 
Dissoziation der Stoffe und dem Vorkommen und 
Konzentrationen der Ionen rechnen. 

Betrachten wir nun die Zusammensetzung der 
Säure, so wissen wir von ihr, daß sie 0,71% CaO 
neben 4—5 % SO; enthält, gewöhnlich etwa 70 % der 
SO: in freier Form, d. h. wir haben eine ziemlich 
verdünnte Lösung von CaO + 450. (ungefähr). 
Hier drängt sich nun die Frage auf, wie diese 
Lösung dissoziiert ist, d. h. welche Ionen sich in der 
Lösung vorfinden. Wäre es Natriumsulfit an Stelle 
von Calciumsulfit, so hätten wir mit Sicherheit: 


À + _ 
"2 SO, pÈ Na + HSO; 


ds = 
H, SO; 2 HL HSO, 
— + — — 
HS, X H + 0, 
wobei die Dissoziationskonstante für die letzte 
Gleichgewichtslage sehr gering ist, weshalb sie 
im Vergleich mit den beiden ersten versäumt 
werden kann!). Wir erhalten also in der Haupt- 
sache H-, HSOs- und Na-Ionen und ferner eine ge- 
ringe Menge SOs-Ionen. 

In der Kochsäure haben wir jedoch Calcium- 
bisulfit, welches möglicherweise komplexe Ionen 
bilden kann. Wir können uns nämlich eine Disso— 
ziation wie folgt denken: 

II 


Ca S S0 H ca (HSO 
a Sos T H + Ca (uso 
und CacHSOs3)z auf verschiedene Weise weiter 


dissoziiert. 
Anzunehmen ist jedoch, daB Calciumbisulfit 


hauptsächlich folgendermaBen dissoziiert: 
; ; <— + Se 
Ca (HSO,), Cat: HSO, 


= + 
H>0O, zz H--SO, 
Daneben haben wir die freie schweflige Säure, 
die wie folgt dissoziiert: 


+ — 
H,S0, N H + HSO, 


— + — 
HSO; H S0, 
In der Kochsäure haben wir also wahrschein- 


lich H- und HSO;-Ionen und in einem geringeren 
Grade Ca-Ionen. 


D Dt: [HSO] —2 
11.504 ist 1,7. 10 und 


4 


dach —7 
KE E T = 1.0 


weg ͤ—äüſE.—.ñò 
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Nun kann man sich die Frage stellen, welche 
Ionen es sind, die im Kochprozeß wirksam sind und 
daher die Auflösung befördern? Man weiß, daß 
man Sulfitzellstoff nicht nur mit Calciumbisulfit, 
sondern auch mit anderen Bisulfiten, z. B. Natrium-, 
Kalium- und Magnesiumbisulfit kochen kann, und 
kann daher verstehen, daB Ca-lonen an und für sich 
keine entscheidende Bedeutung haben können. 
Anderseits weiß man, daß bei geringerem Gehalt an 
freier schwefliger Säure, d. h. je mehr man sich dem 
reinen Bisulfit nähert, die Herauslösung der In- 
krusten langsamer vor sich geht. Mit Calcium kann 
man nicht reines Bisulfit anwenden, denn dieses ist 
nicht genügend löslich; anwenden wir jedoch an 
dessen Stelle das Natrium-Salz. so können wir mit 
einer Lösung von reiner NaHSOs kochen, also mit 
geringem Gehalt an H-Ionen. Eine solche Koch- 
flüssigkeit, die also neben Na- und HSO;s-Ionen eine 
sehr geringe Menge H-Ionen enthält, hat doch ein 
schlechtes Lösungsvermögen. Um die Inkrusten mit 
reinem Natriumbisulfit herauslösen zu können, ist 
lange Kochzeit, hohe Temperatur und am besten 
eine recht konzentrierte Bisulfitlösung erforderlich. 
Daß die Herauslösung der Inkrusten in diesem Falle 
recht langsam vor sich geht, beruht auf der äußerst 
geringen H-Ionenkonzentration im Vergleich mit 
derjenigen in der gewöhnlichen Kochsäure Fine 
gewisse H-lonenkonzentration scheint daher für 
die Lösungsgeschwindigkeit von Bedeutung zu sein. 
Wir können daher vermuten, daß die Lösungs- 
geschwindigkeit der Inkrusten nicht nur auf der 
Konzentration an HSO;, sondern auch an H-lonen 
beruht. 

Wir wissen, daß die Wirkung der schwefligen 
Säure im Kochprozeß durch eine Doppelbindung. 
eine Aldehyd- oder Ketongruppe oder auch eine 
Esterbildung geschieht. Vermutlich ist es nicht nur 
eine dieser Arten, auf welche die schweflige Säure 
beim Kochprozeß wirkt, und man kann die Frage 
aufstellen, wie man sich die Abhängigkeit dieser 
chemischen Reaktionen von den HSOs- und H- 
Ionenkonzentrationen denken könnte. 

Dies kann auf folgende Art erklärt werden: 


Fall ı. Eine Doppelbindung zeigt die Addition 
der Ionen nach: 
DE 
— C H — C,H 
+. > 
— & SOH — C. SOA 
Fall 2. Eine Aldehyd- oder Ketongruppe 
addiert die Ionen wie folgt: 
DC -0+ ch SC 
80311 805K 
Fall 3. Eine Esterbildung kann wie folgt ent- 


stehen: 
+ — 
ROH FE R+OH 
+ == 
H? SO, z: H + HSO; 
+ == 
H,O H OH 


> — 
K. OSOH RA HSO; 
oder summarisch: 


ROH + H:SO, ZI R.OSO,H + H. O. 


ET) 


u. Zi -~ - —- 
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In den beiden ersten Fällen wird auf ı H-Ion 
gleichzeitig ı HSOs-Ion addiert. Findet sich nun 
eines dieser lonen in sehr geringer Konzentration 
vor, so verläuft die Reaktion sehr langsam, auch 
wenn die Konzentration des anderen Ions groß ist. 
Beide Ionen müssen in hoher Konzentration vor- 
handen sein, wenn die Reaktionsgeschwindigkeit 
eine große bleiben soll. In diesen Fällen kann man 
vermuten, daß es am geeignetsten wäre, die Zusam- 
mensetzung der Kochflüssigkeit so zu wählen, daß 
die Konzentration der H-Ionen gleich groß ist, wie 
diejenige an HSOs-Jonen. (Hierbei wird von an- 
deren Gesichtspunkten als wie der Lösungsge— 
schwindigkeit abgesehen). 

Im dritten Fall, bei einer Esterbildung, beruht 
die Reaktionsgeschwindigkeit auf der H- und HSO?- 
Ionenkonzentration. Die erstere bestimmt die Kon- 
zentration an OH-Ionen; je mehr H-Ionen, desto 
weniger OH-Ionen und desto mehr R-lonen. Die 
Konzentration an HSOs-Ionen ist entscheidend 
dafür, wie weit die Bildung von Schwefligsäure- 
ester geht, wenn die H-Ionenkonzentration einen 
bestimmten Wert hat. Solche Esterbildungen sind 
näher von Bucherer untersucht worden, der eine 
Anzahl solcher aromatischer Ester studiert hat. 

Für den Kochprozeß hat diese Form der Bin- 
dung von Schwefel großes Interesse, denn er wird 
reversibel gebunden, d. h. die Reaktion kann auch 
in entgegengesetzter Richtung verlaufen und schwef- 
lige Säure in Freiheit setzen. Wahrscheinlich ist 
die lose gebundene schweflige Säure auf diese Art 
gebunden. Ist nun die Konzentration von freier 
schwefliger Säure hoch, so geht diese reversible 
Reaktion rascher in der Richtung von Esterbildung 
vor sich, als wenn der Gehalt an freier schwefliger 
Säure niedrig ist. Dies müßte also mit sich führen, 
daB der Schwefelverbrauch ein höherer wird, wenn 
die Kochung mit einer an freier schwefliger Säure 
reichen Kochsäure geschieht. Dies stimmt auch mit 
praktischen Versuchen überein?). Die Schweflig- 
saureester können auch die Erklärung hierzu geben, 
daß ein Teil der schwefligen Säure bedeutend loser 
gebunden wird, als der Hauptteil an schwefliger 
Säure, denn dadurch, daß die Reaktion umwendbar 
ist, kann natürlich die schweflige Säure leicht in 
Freiheit gesetzt werden. Diese Freimachung ge- 
schieht am leichtesten, wenn die Sulfitlauge mit 
einem Alkaliüberschuß versetzt wird, was auch mit 
der Gleichgewichtslage in Fall 3 übereinstimmt, 
denn in alkalischer Lösung sind die HSOs- und H- 
Ionen in niederer, aber die OH-Ionen in hoher Kon- 
zentration vorhanden. Nun ist natürlich auch an- 
zunehmen, daß die Schwefligsäureester so nach und 
nach zu wirklichen Sulfonsäuren umgebildet werden, 
wodurch die schweflige Säure nicht länger frei- 
gemacht werden kann; sie ist für diesen Fall fest 
gebunden. 

Man kann sich jedoch auch denken, daß in Fall 
I und 2 der Schwefelverbrauch mit sich steigernder 
Konzentration an freier schwefliger Säure derart 
steigt, daß eine größere Anzahl Doppelbindungen, 
resp, Aldehyd- und Ketonradikale per Molekül an 
die schweflige Säure addiert werden. | 

Wir wollen nun schen, wie es sich mit der 
Ionisierung der Sulfitlauge verhält. Dabei denken 


) Hägglund und Björkman, Sv. Kem. 
Tidskrift. 36. S. 155 (1924). 


wir uns, daß die Lauge zuerst von aller freien 
schwefligen Säure befreit wurde. Wir haben nun 
nicht länger irgendwelche größere Mengen an Cal- 
ciumsulfit, da dessen Löslichkeit bei Wegnahme 
der freien schwefligen Säure äußerst gering ist. An 
Gips haben wir in manchen Fällen so viel, daß die 
Lauge hiermit gesättigt ist. Im übrigen haben 
wir Calcium-Salze der Sulfonsäure neben eventu— 
ellen anderen Schwefel verbindungen. Diese sulfon- 
sauren Calcium-Salze sind folgendermaßen ioni- 
siert?): 


= + 
‚R»Ozca = RSO; + ca 


Wir erhalten also Ca-Ionen in der Lösung. Man 
kann sich hiervon überzeugen, wenn man die Sul- 
fitlauge mit Schwefelsäure oder einem Sulfat ver- 
setzt, wobei eine kräftige Fällung von reiner! 
Gips entsteht. Doch dies ist nicht aller Kalk, der 
auf diese Art als Gips ausgefällt werden kann, denn 
auch bei Zusatz eines Ueberschusses an SO,-Ionen 
(Schwefelsäure oder Sulfat), kann nur ein Teil der 
totalen Kalkmenge in der Lauge als Gips ausgefällt 
werden. Hierbei muß man natürlich für die Lös- 
lichkeit des Gipses eine Korrektur vornehmen. 
Fällt man dagegen mit Oxalat, so erhält ınan allen 
Kalk als Kalciumoxalat. Nun wissen wir, daß es 
für eine Ausfällung mit Oxalat einer geringeren 
Calcium - Ionenkonzentration bedarf, als wie mit 
Sulfat. Wie glauben daher annehmen zu dürfen, daß 
Calcium in der Sulfitlauge auf verschiedene Art, 
z. B. an verschiedene Sulfonsäuren gebunden ist. 
Die eine Art von Calcium-Verbindung ist in so 
großer Menge dissoziiert, daß die Konzentration 
der Ca-Ionen Ausfällung von Gips durch Schwefel- 
saure möglich macht. Die andere Art von Calcium- 
Verbindung dagegen ist in bedeutend geringerer 
Menge dissoziiert, daß Gips mit einem Ueberschuß 
von Sulfat oder Schwefelsäure nicht ausgefällt 
werden kann. Daß sie jedoch so jonisiert ist, dag 
Ca-Ionen abgespalten werden können, kann man 
daraus schließen, daß man allen Kalk mit Oxalat 
ausfällen kann. 

Die Frage, ob die erstere Art von Calcium- 
Verbindung in höherem Grade dissoziiert ist, ist 
nicht ohne weiteres zu bejahen, doch ist es sehr 
wahrscheinlich, daß wir stark dissoziierte Calcium- 
Salze in der Sulfitlauge haben, denn wir wissen, daß 
entsprechendes Natriumsalz stark dissoziiert ist 
(nach Melander zu 60-70% in verdünnten Lö- 
sungen), und daß ligninsulfonsaures Calcium durch 
Zusatz von Chlorcalcium leicht ausgesalzen wird. 
Wir haben also in der Sulfitlauge Calcium-Ionen, 
abgespalten aus den Calcium - Salzen der Sulfon- 
säuren, und mit Sicherheit ist diese Dissoziation 
für einen Teil der Calcium-Salze groß. 

Mit der schwefligen Säure dagegen verhält es 
sich anders, denn diese bildet zum größten Teil 
einen Bestandteil der Sulfonsäuren, und kann nach- 
her nicht ionisiert werden. Nur ein Teil der schwef— 
ligen Säure, der lose gebunden ist, kann als Ionen 
abgespalten werden, doch bildet diese Menge nur 
einen geringeren Teil der gesamten, an Organische 
Substanz gebundenen schwefligen Säure. Wäh- 
rend des Kochprozesses verringern sich die HSO,- 


3) Der Einfachheit halber wird in den Formeln 
1 Ca ca bezeichnet. | 


Wee 


447 


Heft 28 


Ionen der schwefligen Säure so nach und nach und 
verschwinden aus der Lösung, währenddem sich 
die Calcium-Ionen weiterhin in derselben vorfin- 
den. Es besteht die Wahrscheinlichkeit, daß sich 
die Konzentration der Calcium-Ionen während des 
Verlaufes des Kochprozesses nur unbedeutend ver- 
ändert. Wir werden weiter unten sehen, daß die 
Größe der Calcium - Ionenkonzentration während 
des Kochprozesses ein entscheidender Faktor für 
den Verlauf des Kochprozesses ist. Während des- 
selben erhalten wir folgende Dissoziationsgleich- 
gewichte: 


Bo aai 
11 Bos £> ca + H5SO3. saw) 
+ — 

H, S0% 2? H-+HSO, . 2) 
RSO ca Z ca + RSO. . 3) 


| + — 
RSO,H F? H -+ RSO, .,. 4) 


Außerdem erhalten wir natürlich einen Teil andere 
Ionenarten, worüber wir keine nähere Kenntnis 
besitzen; doch können dieselben obengenannte 
Gleichgewichte nicht nennenswert beeinflussen. 
Während des Verlaufs des Kochprozesses wird 
RSO H, d. h. freie Ligninsulfonsäure, gebildet, wir 
können z. B. annehmen, durch Addition von H- 
und HSO;-lonen zu einer Doppelbindung (siehe 
Fall 1). Doch wird die gebildete Sulfonsäure ge- 
mäß Gleichgewicht 4 (siehe oben) in H- und RSO;- 
Ionen dissoziiert. Mit den Calcium-Ionen in der 
Lösung bilden nun die RSO;-Ionen das Gleich- 
gewicht (3), so daß ein Teil undissoziiertes lignin- 
sulfonsaures Calcium gebildet wird. Das Resultat 
ist also zu Beginn das, daß die Konzentration der 
HSO,-Ionen verringert wird, wodurch das Gleich- 
gewicht (2) gestört wird“). Dieses Gleichgewicht 
muß sich jedoch aufs neue wieder einstellen, da- 
durch, daß die Reaktion nach rechts verläuft, d. h. 
mehr H- und HSO;-Ionen aus undissoziierter 
freier schwefliger Säure gebildet werden. Auf diese 
Art muß, sowie die Kochung fortschreitet, immer 
mehr freie schweflige Säure in ihre Ionen dissoziiert 
werden, um den Verlust an HSO;-Ionen zu decken. 
Doch werden hierbei mehr H-Ionen frei verbleiben, 
wenn sie nicht in der Lösung verbraucht werden 
und erhöhen deren Aciditätsgrad. Nur in dem Fall, 
daß die gebildeten Sulfonsäuren unbedeutend dis- 
soziiert, d. h. sehr schwach sind, können H-Ionen 
verbraucht werden. In diesem Fall verschiebt sich 
das Gleichgewicht (4) nach links oder richtiger ge- 
sagt, die Sulfonsäure wird überhaupt nicht disso- 
ziiert, sondern verbleibt als solche. Die Behaup- 
tung, daß die gebildete Ligninsulfonsäure neutrali- 
siert oder vom Kalk in der Säure gebunden wird, 
streitet also vollkommen gegen die Dissoziations- 
theorie, denn es sind lediglich Gleichgewichte, die 
sich einstellen. Wie viel freie Sulfonsäuren, Cal- 
ciumsalze derselben und dissoziierte Mengen dieser 
Säuren und Salze wir haben, beruht auf den Dis- 
soziationsgraden dieser Verbindungen. Man kann 
z. B. nicht sagen, daß die Kochsäure Chlorwasser- 
stoff neutralisieren kann, und es ist aus demselben 
Grund unrichtig zu behaupten, daß die Sulfon- 
säuren der Sulfitlauge durch Calciumbisulfit neu- 


) Die Konzentration der Ca-Ionen wird hier- 
bei unbedeutend verändert angenommen. 
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tralisiert werden können?). Wie sich die Gleich- 

gewichte einstellen, beruht zum größten Teil auf 

der Stärke der Sulfonsäuren, d. h. deren Dissozia- 

tionskonstanten, und wir können uns hierbei zwei 

extreme Fälle denken. 

A. Daß die Sulfonsäuren stark sind, am nächsten 
mit Mineralsäuren zu vergleichen. 

B. Daß die Sulfonsäuren schwach sind (unbedeu- 
tend dissoziiert). . 
A. Für die erste Alternative (starke Säuren), stellen 

sich die Gleichgewichte so ein, daß 
1. die gebildete Sulfonsäure nahezu vollkommen 
dissoziiert ist nach: 


+ — 
RS OH H + RSO, 


2. mit den Calcium-Ionen in der Kochflüssig- 
keit (vom Calciumbisulfit) bilden die RSO;-Ionen 
undissoziiertes Salz nach: 


+ — 
RSOg e ca L RSO, 


Die Calciumsalze starker Säuren sind hoch disso- 
ziiert (mindestens zu 75 bis 80 ); das bedeutet, 
daß wir nur einen geringeren Teil Oh bis t/s) als 
undissoziiertes Calciumsalz haben, währenddem 
der größte Teil als Ionen vorkommt. Das Resultat 
ist also das, daß auch bei Anwesenheit von über- 
schüssigem Calciumbisulfit der größte Teil der Sul- 
fonsäure weiterhin jonisiert ist. Dies ist analog 
damit, Salzsäure zu Calciumbisulfit zuzusetzen, 
wobei man natürlich nicht die Salzsäure als Chlor- 
calcium gebunden erhält; man hat natürlich fort- 
während Cl-Ionen und Ca-Ionen in großer Menge. 

3. Da das Calciumsalz der Sulfonsäure stark 
dissoziiert ist, ist auch beim Schluß der Kochung 
der überwiegende Teil des Calciums als Ionen vor- 
handen und zusammen mit ev. zurückgebliebener 
schwefliger Säure wird eine gewisse Menge undis- 
soziiertes Calciumbisulfit gebildet. Sulfonsaures 
Calcium gibt also mit schwefliger Säure eine ge- 
wisse Menge Calciumbisulfit, „disponibles Sulfit“ 
nach: 


EEE Sis = 
RSO, ca 4— ca + RSO; 
+ — 
H, SOs GZ H + HSO; 


+ — 
o SOs 7° ca + HSO, 


So lange also freie schweflige Säure (eigentlich 
HSO;-Ionen) vorhanden ist, erhalten wir in diesem 
Fall Calciumbisulfit. 

Es ist also wenig aufklärend, von disponiblem 
Kalk oder disponiblem Sulfit zu sprechen, denn, 
auch wenn wir äquivalente Mengen von Sulfon- 
säure und Kalk in der Lösung haben, so erhalten 
wir, sowie sich schweflige Säure vorfindet, trotz- 
dem immer eine gewisse Menge Caleiumbisulfit. 
Ist nun das Calciumsalz der Sulfonsäure besser 
dissoziiert als wie Calciumbisulfit, so kann sich ın 
der Lösung mehr Bisulfit als sulfonsaures Calcıum 
vorfinden. Je mehr freie schweflige Säure zugegen 
ist, desto mehr Bisulfit und weniger sulfonsaufe® 
Calcium erhalten wir. (Fortsetzung folgt.) 


5) Eine Veränderung in der H-Ionenkonzentra- 
tion tritt jedoch ein. 
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Blaue Kohle. 


Von H.Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 


Unter dieser Ueberschrift ist in einem Papier- 
fachblatt über die neuzeitlichen Windräder bzw. 
Windturbinen und die große Verbreitung derslben, 
besonders in Amerika, berichtet. 

Von Dr. Schmitz ist zu gleicher Zeit in einer 
Wiener Tageszeitung ein längerer Aufsatz erschie- 
nen, in dem u. a. darauf hingewiesen ist, daß die 
systematische Ausnutzung des Windes bisher von 
keinem Staat in dem Maße in Angriff genommen 
wurde, wie von dem an Kohlen und Wasserkräften 
armen Dänemark. Nach vorbereiteten Studien 
des dänischen Physikers La Cour ist dort ein 
Windmotor erbaut worden, der außerordentlich 
wirksam ist. Ueber siebzig solche Windmotore, 
deren jeder einhundertfünfzig Pferdestärken leistet, 
sind über das Land verteilt und versorgen, mit 
elektrischen Generatoren und Akkumulatoren aus- 
gerüstet, weite Strecken mit Licht und Kraft. 

Dr. Sch. führt in einem Bericht auch das We- 
sentlichste des von dem deutschen Ingenieur 
Flettner konstruierten Windmotors an. Der 
Flettnersche Windmotor, dessen Bau die Germania- 
Werft in Kiel übernommen hat, besteht aus dreh- 
baren Metallzylindern, die bis (oo Meter hoch und 
zwischen drei und fünf Meter weit sind. Diese 
Rohrwindmotoren sollen imstande sein, bis 20 000 
Pferdestärken aus der Kraft des Windes zu gewin- 
nen. In erster Linie kommen sie für die Schiffahrt 
in Betracht und dürften sie in dieser den von alters- 
her gebräuchlichen Segeln, die selbst die Dampf- 


motoren nicht ganz verdrängen könnten, nicht zu 


unterschätzende Rivalen werden. 

` Mit der Nutzbarmachung der Kraft des Windes 
für die verschiedensten Zwecke haben sich schon 
in früheren Zeiten hervorragende Gelehrte, wie 
Smeaton, Euler, Coulumb etc. und auch viele Prak- 
tiker befaßt. In Gegenden, in denen nur wenige und 
ganz geringfügige Wasserkräfte, die sich zum An- 
trieb von Rädern eignen, vorhanden sind, die meiste 
Zeit des Jahres aber ein flotter Wind bläst, lag es 
von je nahe, Mittel und Wege zur Nutzbarmachung 
dieser Naturkraft ausfindig zu machen. Holland 
ist ein solches Land. Urkundlich wurde dort 1439 
die erste „wipmole“ in Btrieb gesetzt; sie diente 
zum Vermahlen des Getreides zu Mehl. Der Erfolg 
mit dieser ersten Windmühle war derart günstig, 
daß im Laufe der Zeit eine ganze Kette von Wind- 
mühlen, die sich an den Küsten bis Nordfrank- 
reich und den nördlichen Teil Deutschlands er- 
streckten, erstand. Diese Windmühlen dienten 
verschiedenen Zwecken; zum Betriebe von Pump- 
werken, wie sie zur Trockenlegung von versumpften 
oder überschwemmten Ländereien benötigt werden, 
von Mahl-, Oel-Mühlen usw., die alle vordem durch 
Göpel mit Zugtieren betrieben wurden. Kurz nach 
dem in Holland zum ersten Male mit Hilfe einer 
zwei- bis dreipferdigen Wasserkraft Papier herge- 
stellt wurde, erhielten die Herren du Bois und 
van Nesse das Privilegium, in Alkmaar eine 
Windpapiermühle zu erbauen. Ersteres begab sich 
im Jahre 1586, letzteres 1593. Da sich für die dor- 
tige Gegend die Erzeugung von Papier mit Hilfe 
der Kraft des Windes vorteilhafter erwies, als mit 
den in der Veluwe vorhandenen geringen Wasser- 


kräften und vor allem den menschlichen und tieri- 
schen Kräften, bediente man sich für diesen Zweck 
für die Folge der Windpapiermühlen. Der Bau von 
Windmühlen wurde von tüchtigen, sorgfältig arbei- 
tenden Zimmerleuten und Mühlenbauern durchge- 
führt. Die Wellen und Räder der Mühlen stellte 
man aus Palmbaumholz her. Pläne und Beschrei- 
bung der Konstruktion solcher Windmühlen sind 
in dem Buche „Groot algemeen Moolenboek“ von 
J. van Zyl, gedruckt im Jahre 1761, enthalten. 
Bald nach 1700 arbeiteten bei Zaandijk &Wor- 
merveer etwa vierzig Windpapiermühlen. Die 
Erfindung der Dampfmaschine setzte dann der 
weiteren Verbreitung der Haubenmühle, die von 
den niederländischen Papiermachern lange Zeit als 
Kraftquelle hochgeschätzt war, ein Ziel. Der 


neumodische Motor verdrängte eine um die 
andere derselben, bis Anfang dieses Jahr- 
hunderts — ich war damals in Hollant tätig 


— von den vielen altehrwürdigen Windpapier- 
mühlen nur zwei noch im Betrieb waren. Eine 
davon befand sich in Waddinxveen. Sie wurde 1766 
erbaut und trug, im Windturm eingemeißelt, den 
Namen „De beteren Hoog“. Diese Mühle verfügte 
über vier kleine Holländer, die durch ein Kammrad 
angetrieben wurde, das an dem Hausbaum befestigt 
war und dessen Kämme in Räder an den Wellen 
der Holländerwalzen eingriffen. Während meines 
Besuches in dieser Papierwipmole wurden in den 
Holländern vorher kurz zerhackte Stricke und Taue 
gemahlen. Aus dem fertigen, in die Bütten geleer- 
ten Stoff wurde mit der Schöpfform sogenanntes 
Schiffhautpapier, das drei bis vier mm dick war, 
erzeugt. Schiffhautpapier ist eine eigenartige, dicke, 
schwammige, zähe Faserfilzplatte, wird von Zim- 
merleuten, die sich mit der Herstellung von Booten 
und kleineren Schiffen befassen, gekauft und auf 
die hölzernen Außenwände und die Böden der 
Fahrzeuge, nach erfolgtem Anstrich mit heißem 
Teer und Asphalt, aufgeklebt. Die aufgeklebten 
Pappen — Schiffshaut genannt — werden mit der 
gleichen Teer-Asphaltmasse gestrichen, dann die 
eigentliche Schutzdecke — starkes Eisen- dder 
Kupferblech — darübergezogen und festgenagelt. 


Bei dem Besitzer der zweiten Waddinxveener 
Papierfabrik, dem Hern van Lange, war ich 
wiederholt zu Gast. Bis zum Sommer 1897 wurde 
diese Fabrik, die den Namen „De Schoone Haas“ 
führt, durch Windflügel betrieben. Damals fiel das 
ganze Werk einer Feuersbrunst zum Opfer und 
wurde an gleicher Stelle für dasselbe eine moderne 
Papierfabrik mit Dampfbetrieb errichtet. Bei dem 
Brand der alten Windpapiermühle blieben glück- 
licherweise verschiedenen Papiermacherandenken, 
die durch Jahrzehnte von der Familie van Lange 
sorgfältig aufbewahrt waren, unversehrt. Unter 
diesen befindet sich ein naturgetreues, etwa 175 em 
langes, 150 em breites und 140 em hohes Modell 
der van Langeschen Fabrik vor dem Brande, 
das kunstvoll gearbeitet und im Aeußeren wie in 
der gesamten inneren Einrichtung bis in die klein— 
sten Einzelheiten der damaligen Mühle nachgebildet 
ist. Die langarmigen Windflügel sind durch leich- 
ten Luftzug bewegbar und übertragen die durch 
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denselben erhaltene Kraft mittels Welle, Haus- 
baum und Kammräder auf den Hadernschneider, 
die Wasserpumpe, den Kollergang und die Hollän- 
der, die alle sich mit der richtigen Tourenzahl 
drehen. Hadern, Halbstoffe, Zeugkästen, Botten, 
Schöpfformen, Filze, Pressen, Trockenräume, Leim- 
bütten, kurz alles zu einer gut eingerichteten Hader- 
mühle Gehörige ist vorhanden. Es fehlen nur die 
Liliputs, die sich in dieser winzig kleinen Papier- 
macherwerkstatt zu bewegen vermögen, um alles in 
Gang zu setzen, Stoff vorzubereiten, Bogen um 
Bogen zu schöpfen, abzugautschen, zu pressen, zu 
hängen, zu schälen, zu leimen, zwischen Zinkplatten 
zu glätten, zu zählen und schließlich zu packen. 
Unter den übrigen, aus dem Brande erretteten 
Familienstücken interessierten mich vor allem die 
1780 bei der Grundsteinlegung der Mühle als 
Symbol dienenden Gegenstände — eine schön 
ziselierte, silberne Maurerkelle, ein aus seltenem 
Holze fein geschnitzter Mörtelkasten und eine wild- 
lederne, reich mit Seide gestickte Maurerschürze — 
sowie eine von Jacobus van der Lange in der Zeit 
von 1783 bis 1847 geschriebene Chronik. Darin 
waren auf 155 Seiten in der Größe von ungefähr 
22X35 cm in kleiner, gut leserlicher Schrift alle 
Vorkommnisse der Waddinxveener Papiermacher, 
die damals vierzehn Mühlen besaßen und zusammen 
250 Arbeiter beschäftigten, kurzgefaßt und in klarer 
Darstellung verzeichnet. Eine der letzten darin ent- 
haltenen Notizen bezieht sich auf eine Versamm- 
lung, die 1847 die Waddinxveener Papiermühlen- 
besitzer, deren Sekretär Herr van der Haas war, 
abhielten. Herr van der Haas las in dieser Ver- 
sammlung einen aus Nordholland erhaltenen Brief 
vor, nach welchem ein dortiger protestantischer 
Papiermüller mit einer Dampfmaschine arbeitete, 
sich durch dieselbe von den Launen des Windes 
unabhängig gemacht hat und nunmehr in der Lage 
ist, jeden Tag Stoff für 100 Ries Papier zu 10 kg 
mahlen zu können. Die Veröffentlichung dieses 
Briefes und die Voraussage, daß die Dampfmaschine 
groBe Veränderung im Gewerbe zur Folge haben 
werde, brachte Herrn van der Haas so viel Verdruß 
ein, daB er sein Amt als Vorsitzender der Vereini- 
gung niederlegte. 


Die zweite holländische, noch in vollem Be- 
trieb befindliche Windpapiermühle besuchte ich im 
Herbst 1001 in Zaandam. Zaandam, ein Städtchen 
mit etwa 15000 Emwohnern, hatte damals noch 
viele kleine, buntbemale, hölzerne Häuschen, die 
zusammen mit den sie umgebenden winzigen Gärt- 
chen infolge der vielen Kanäle, die das Land durch- 
ziehen, kleine Inseln bilden. 


Im 17. Jahrhundert waren in Zaandam nicht 
weniger als 60 Werften. Die dortigen Zimmerleute 
und die von ihnen gebauten Schiffe hatten Welt— 
iuf. Auf einer dieser Werften erlernte 1697 Peter 
der Große von Rußland das Zimmermannshandwert. 
Er lebte dort unter den einfachsten, dürftigsten 
Verhältnissen unter dem Namen P. Michailow, trug 
gewöhnliche Matrosenkleidung und wohnte in einem 
bescheidenen Hause, das samt seiner Einrichtung 
jetzt noch in dem damaligen Zustande erhalten ist. 
Als er die Meisterprüfung als Schiffszimmerer ab- 
Lelegt hatte, ging er nach England, warb über 
5e Ilandwerker und Techniker der verschieden- 
sten Berufszweige und nahm sie in seine Heimat mit, 


um dort mit ihrer Hilfe den Schiffbau, das Gewerbe 
and die Industrie zu heben. 

Die Windpapiermühle in Zaandam, die ich be- 
sichtigte, war eine der ältesten des Landes. Es soll 
in ihr bereits 1697 ein Rörbak (Holländer) in Be- 
trieb gewesen sein. In ihrem Aeußeren sowie der 
Einrichtung glich sie der Waddinxveener Mühle 
wie ein Ei dem anderen. Während meiner etwa 
einstündigen Anwesenheit dort wurde aus halb- 
weißen Leinen- und Baumwollhadern, die weder 
gekocht noch gebleicht, sondern nach dem Sor- 
tieren und Schneiden direkt in den kleinen Holän- 
der eingetragen wurden, bestes, zähes, hellfarbiges 
Tabakpapier mit der Form geschöpft. 

Wenn auch in der niederländischen Papierindustrie 
der Dampfkraft ein um das andere die durch Jahr- 
hunderte als Betriebskraft geschätzt gewesenen Wind- 
räder weichen mußten, drehten sich vor zwanzig 
Jahren dort in verschiedenen Gegenden noch 
Dutzende und aber Dutzende von ihnen und hielten 
Wasserpumpwerke, Säge-, Mahl-, Oel- und andere 
Mühlen in Gang. Wohl war die Konkurrenz, die 
die Dampfkraft der Windkraft auf offener See und 
dem am Meeresstrand sich hinziehenden Flachland 
gemacht, eine außerordentlich scharfe, und fast 
hatte es den Anschein, als müßte die Windkraft 
unterliegen; Ehe aber noch der Kampf zwischen 
beiden entschieden war, erschienen der Physiker 
La Cour und: der Ingenieur Flettner mit ihren 
epochealen Erfindungen auf dem Plane und 
führten ihm neue Nahrung zu. Nun hat es 
den Anschein, als sollte sich dem Siegeszug des 
Dampfes, dem sich im Binnenland bereits die „weiße 
Kohle“ entgegenstemmte, in den windreichen 
Gegenden und auf dem Meere: die „blaue Kohle“ 
entgegenstellen und sollte sich diese der Dampfkraft 
gegenüber behaupten. | 

In Deutschland und Oesterreich, welche Länder 
über reichliche Wasserkräfte verfügen und in denen 
der Wind nicht häufig genug in einer zum Betrieb 
eines Werkes ausreichenden Stärke zu erwarten 
steht, fanden Windmotoren nur wenig, meist nur 
zum Betrieb von Wasserpumpen, Anwendung. 


In Deutschland wurden bis jetzt nur acht Wind- 
papiermühlen ermittelt. Unter diesen befand sich 
die im siebenjährigen Kriege, 1756 bis 1763, zer- 
schossene Dresdner Windpapiermühle. 

Auch Oesterreich hat sich wohl nie auf die 
Kraft des Windes verlassen, denn schon .in meiner 
Kindheit hörte ich von den Alten aus der Sen- 
meringer Gegend das Liedl: 


„Wenn der Wind geht, geht die Windmühl“. 
„Wenn der Wind still, steht die Windmühl”, 
„Wie der Wind will“, l 

„Muß der Windmüller mahlen“, 


Auffallenderweise wurde in Oesterreich, wo es 
an leicht auszubauenden Wasserkräften nicht fehlte, 
noch Anfang des vorigen Jahrhunderts tierische 
Kraft zum Betrieb von Papier- bzw. Pappenmühlen 
verwendet. Herr Rheinboldt in Biedermannsdorf 
legte mir jüngst eine Urkunde vor, nach welcher 
seinem Großvater am 7. Dezember 18 vom 
Magistrat der K. K. Haupt- und Residenzstadt 
Wien die Bewilligung erteilt wurde, auf seinem 
Grundstück in Schottenfeld Nr. 428 eine Pappen- 
fabrik zu errichten. Diese Pappenfabrik wurde mit 
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einem kleinen Kollergang. einer Botte, einer 
Spindelpresse und einem Satinierwerk mit Walzen 
aus Birnbaumholz ausgestattet. Erzeugt wurden 
sogenannte Häubendeckel aus Altpapier und 
Pappenabfällen, die auf der Wiese getrocknet wur- 
den. Der Kollergang und das Satinierwerk wurden 
abwechselungsweise in Gang gebracht, und zwar 
mittels einem mit einem Pferde in Betrieb er- 
haltenen Göpel. Außer der Rheinboldtschen Mühle 
sollen vier gleiche zur Herstellung von Papier und 
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Pappen in den Vorstädten Wiens in Betrieb ge- 
wesen sein. Die Besitzer dieser vier Mühlen hießen 
Fast, Seiberl, Teufel und Moser. Rheinbaldt kam 
bald zur Erkenntnis, daß die Papier- und Pappen- 
erzeugung wohl ihren Mann ernähren könne, daß 
aber die Kraft eines Pferdes nicht ausreicht. Er 
siedelte sich zwei Jahre später am Wiener Neu- 
städter Kanal an und gründete dort eine Papier- 
und Pappenfabrik, die heute noch im Besitz seiner 
Nachkommen ist, 
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Der neuzeitliche Wasserrohrkessel und seine Feuerung. 


Eine wärmetechnische Studie. 
Von Ingenier E. Bela n i, Villach. 


Es werden die zahlreichen Vorteile beschrieben, welche die Sektionalkesseltypen im Vergleich zu 
und Papierfabriks- 


den Großwasserkammer- und Großwasserraum-Kesselanlagen den Zellstoff- 


betrieben zu bieten vermögen. 


. Man sollte meinen, es sei unnütz, heute noch 
über Dampfkessel und Roste für die Papierindustrie 
zu schreiben, weil gerade genügend Kesselsysteme 
und Feuerungsarten am Markte sind. 

Das ist wohl richtig, und wenn ich dieser Sache 
dennoch einige Zeilen widme, so geschieht es des- 
halb, weil ich auf meinem Wege durch die Praxis 
oft feststellen mußte, daß man nicht immer überall 
mit den Dampfkesseln und Rosten zufrieden war: 
diejenigen Werke aber, in denen dies der Fall ge- 
gewesen, waren in etwa 80 von 100 Fällen mit 
Babcock-Kesseln und- Feuerungen ausgerüstet. Ich 
selber leitete eine Reihe von Papierfabriken mit 
den verschiedensten Kesselsystemen und Feuerungs- 
arten, aber mit keinem war ich so zufrieden, als mit 
der Babcock-Kessel- und Rostanlage der großen 
Papier- und Pappenfabrik der Firma R, S. in W. 
(der Name wird Interessenten genannt). 

In der Zellstoff- und Papierindustrie wird noch 
heute vielfach dem Wasserrohrkessel mit großen 
Wasserkammern und dem Großwasserraumkessel 
der Vorzug gegeben. Die Kesseltypen der Bab- 
cock-Werke in Oberhausen (Abb. ı, 2 und 3) 
bieten jedoch gegenüber diesen Kesseltypen soviele 
beachtenswerte Vorteile, daß es meiner Ansicht 
nach verlohnt, diese einmal in der Fachpresse auf- 
zuzählen. In erster Linie ist die unbedingte Sicher- 
heit gegen Explosionsgefahr hervorzuheben, weil 
sie die Fabriken vor enormen Schäden bewahrt. 


Abb. 1. B. u. W.-Normalkessel. Alle Kesseltypen können 
mit B. u. W. „Diamant“ Rußbläser geliefert werden. Die 
Anordnung derselben zeigen die starken Linien. 


Abb. 2. B. u. W.-Hochleistungskessel (Schiffskesseltyp), 


Wie groß diese sein können und welche ver- 
heerende Wirkung sie gewöhnlich haben, mögen 
einige Lichtbilder von den Trümmerstätten vor- 
gekommener Explosionen von Wasserrohrkesseln 
mit großen \Vasserkammern zeigen. 

Die Abb. 4 zeigt die Wirkung jener furchtbaren 
Kesselexplosion, welche am 13. Juli 1912 bei der 
Phönix Akt.-Ges. in deren Röhren- und Fisenwalz— 
werk in Düsseldorf-Oberbilk erfolgte. Es wurden 
drei Personen tödlich und sieben schwer verletzt. 
Der Betrieb ruhte lange Zeit. Der explodierte 
Wasserrohrkessel (links) hatte große Wasser- 
kammern und wurde 1010 erbaut. Er hatte 412 qm 
Heizfläche und wurde mit 13 Atm. betrieben. Seine 
Belastung im Augenblick der Explosion betrug 
22 kg pro Quadratmeter Heizfläche und Stunde, 
obwohl der Kessel für eine höhere Belastung und 
für is Atm. gebaut war. Die beiden Wasser- 
kammern hatten eine Breite von 6 m. 

Die Explosion erfolgte durch Aufreißen der 
vorderen geschweißten Wasserkammer. Das untere 


>e 


451 


„nu un —. - 


} 


Abb. 3. B. u. W.-Steilrohrkessel. 


Bodenblech derselben löste sich von den Schweiß- 
stellen und flog spiralförmig heraus. Die obere 
Wandung riß in der Schweißnaht. 


Ein ähnlicher Fall lag bei einer Kesselexplosion 
im Kesselhause der Papierfabrik Pribislawitz bei 
Trebisch der österreichischen A.-G. für Papier- 
industrie vor. Diese Explosion ist im „Papier- 
Fabrikant“ beschrieben, Jahrgang 1913. Auch hier 
handelte es sich um einen Grogkammer-Wasser- 
rohrkessel. 


Abb. 6 zeigt die aufgerissene Wasserkammer 
(links oben, wo der Arbeiter steht) eines Wasser- 
rohrkesseis mit Großwasserkammer der Antonien- 
hütte, O.-Schl., Hildebrandschacht. Die Explosion 
ereignete sich am 10. April 1919. Der Kessel hatte 
400 qm Heizfläche und 12 Atm. Betriebsdruck. 

Eine der verhängnisvollsten Explosionen stellt 
Abb. 7 dar. Es ist dies die Explosion eines Groß- 
kammerkessels der Grube Laura bei Heerlen an der 
holländischen Grenze. Diese Explosion tödtete 
acht Menschen und verletzte 14 Personen schwer. 
Sie zerstörte das Kesselhaus samt Nachbarkessel, 
und nur mit allergrößter Mühe und gewaltigen 
Kosten konnte die Wasserhaltung wieder in Gang 


— —ê 
u Zu 

— d u. 

SA TI 

rr 
4 - rar Le Zoch 
En 

* 


/tb. 4. Kesselexplosion der Phönix A.-G., Düsseldorf. 
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gebracht werden, ohne welche die Grube rettungs- 
los ersoffen wäre. 

Die Untersuchungen dieser und vieler anderer 
Kesselexplosionen ergaben, daß nicht Nachlässigkeit 


re sores 
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Abb. 5 zeigt das typische Aufreißen der Grofe 
Wasserkammern in den Schweißnäbten. 


Abb. 7. Die Explosion auf der Grube Laura. Rechts 
im Bilde die zerrissene Wasserkammer. 


der Bedienung, sondern ungenügende Kenntnis der 

Vorgänge bei der Bearbeitung der Bleche in den 

Kesselschmieden Ursache der Unglücksfälle war. 
(Fortsetzung folgt.) 


||| 
452 


1925 DER PAPIER- FABRIK ANT 


Heft 28 


Unter windfeuerung. 


Ueber künstlichen Zug und Unterwindfeuerung 
ist in den letzten Jahren sehr viel geschrieben wor- 
den. Der Unterwind ist viel angefeindet worden 
und hat auch bei unrichtiger Anwendung hier und 
da versagt. In kurzer Form faßt in der „Deutschen 
Kohlenzeitung“ vom o Dezember 1924 Dipl.-Ing. 
v. Danwitz, Köln, zusammen, was über dieses 
Thema zu sagen ist. 

Die Zugverstärkung kann auf zweierlei Weise 
erfolgen, einmal durch Saugzug und weiter durch 
Druckzug. Für minderwertige Brennstoffe mit 
hohem Rostwiderstand ist ersterer schon deshalb 
falsch, weil bei ihm nicht zunächst der Rostwider- 
stand überwunden, sondern der Unterdruck in den 
Zügen verstärkt wird, so daß viel falsche Luft dureh 
Undichtigkeiten im Mauerwerk, die sich nie ganz 
werden vermeiden lassen, eindringt. Dazu kommt 
der hohe Kraftverbrauch und der starke Verschleiß 
solcher Anlagen. Saugzug ist dort angebracht, wo 
es gilt, lediglich den Schornsteinzug zu unterstützen 
oder zu ersetzen, also Widerstand in den Zügen und 
normalen, nicht aber anormalen Rostwiderstand zu 
überwinden. Hierzu kommt nur Unterwind in Frage, 
der den Druck verstärkt, wo sich der größte Wider- 
stand befindet. Abgesehen von besonderen Fällen 
erscheint die Ventilatorunterwindfeuerung, bei der 
die Möglichkeit eines Zusatzes von Dampf zum 
Unterwind gegeben ist, zur Verfeuerung minder- 
wertiger Brennstoffe als. zweckmäßig. 

Um die Luft auch bei ungleichmäßiger Kohlen- 
schicht gut verteilt in die Brennstofflage treten zu 
lassen, ist eine kleine freie Rostfläche, also die Aus- 
bildung des Rostes als Düsen- oder Spaltrost mit 
sehr engen Rostspalten, notwendig. 


Die einfachste Regelung der Unterwindzufuhr 
erfolgt durch Aenderung der Tourenzahl des Venti- 
lators. Dieses läßt sich aber nur bei Einzelantrieb 
durchführen, und es wird deshalb in jedem Falle zu 
überlegen sein, ob nicht aus diesem Grunde der 
allerdings teure Einzelantrieb dem Gruppenantrieb 
vorzuziehen ist. Beim Gruppenantrieb wird die 
Menge der zugeführten Luft durch verstellbare 
Klappen bestimmt, die sich bei manchen Konstruk- 
tionen selbsttätig, dem Luftbedarf entsprechend, 
einstellen sollen. 

Wenn die Bewegung der Roststäbe während des 
Betriebes durchgeführt werden kann, so wird hier- 
durch das Abschlacken bei stark backender Kohle 
wesentlich erleichtert. Vorteile bieten demgegen- 
über die sogenannten Kipproste, welche ein Ab- 
schlacken durch Kippen der einzelnen Rostteile ge- 
statten. Um beim Abschlacken und auch bei der 
Aufgabe der Kohle von Hand ein Herausschlagen 
der Flamme zu vermeiden, sollen Feuertür und Ab- 
sperrschieber des Unterwindes zwängläufig mitein- 
ander verbunden sein, so daß der Unterwind beim 
Oeffnen der Feuertür vollständig abgedrosselt wird. 

Das Einregeln des Unterwindes kann natur- 
gemäß nicht allein dem Gefühl des Heizers über- 
lassen bleiben. Es müssen ihm Hilfsmittel an die 
Hand gegeben werden, die ihn über den augenblick- 
lichen Zustand des Feuers unterrichten, gleichzeitig 
sollen diese Kontrollapparate — Zugmesser und 
Differenzzugmesser, Geschwindigkeitsdruckmesser, 
Rauchgasprüfer — dem Betriebsleiter eine dauernde 
Ueberwachung und Nachprüfung des Verlaufs des 


Eine neue Erfindung deutscher Technik. 


Ingenieur Bernhard Becker in Nohra bei 

eimar hat einen Hochdruckschnell- 

dampferzeuger erfunden, über den folgendes 
zu erfahren ist: 

Der Schnelldampferzeuger ist ein wasserarmer 
Dampfkessel, der lediglich aus einem Röhrensystem 
besteht. Der ganze Umfang des Kessels beträgt 
45X45X75 cm. Nachdem die Röhren angeheizt sind, 
wird Wasser in feinster Nebelform in dieselben ge- 
preßt, und dieser Nebel wird schon im Augenblick 
des Eintretens in die heißen Röhren zu Dampf ver- 
wandelt. Dadurch ist es möglich, daß der Kessel 
innerhalb fünf Minuten vom Anheizen an bereits auf 
einen Druck von mindestens 15 Atmosphären ge- 
bracht ist. Da der Dampf durch eine besondere 
Vorrichtung eine rotierende Bewegung innerhalb der 
Röhren erhält, werden die Röhren dauernd ab- 
gekühlt, so daß eine Ueberhitzung derselben nicht 
stattfinden kann. Ein weiterer schwerer Nachteil der 
Wasserkessel fällt hier weg, und zwar der Ansatz 
von Kesselstein. Der Schnelldampferzeuger schließt 
eine Explosion völlig aus oder macht, wenn sie tat- 
sächlich einmal eintreten sollte, diese vollkommen 
ungefährlich, weil sich im Kessel kein Wasser be- 
findet, durch dessen Nachverdampfung die Explo- 
donsschäden eintreten können. Die Stundenleistung 
leses Miniaturkessels beträgt 300 kg Dampf. 

Der Kessel hat / des Volumens und t/z des 
Rauminhalts eines gewöhnlichen Flammrohr- 

essels. Er benötigt weder Schornstein noch 


Abbrandes und damit der Arbeit des Heizers 
gestatten. p. 
(wegen seiner Kleinheit) Kesselhaus. Die Behei- 


zung erfolgt durch minderwertige, flüssige Brenn- 
stoffe; daneben ist auch Kohlenstaubfeuerung vor- 
gesehen. Die Wirtschaftlichkeit ist dadurch gewähr- 
leistet, daß das stundenlange Vorheizen in Betrieben, 
die ihre Maschinen nur an mehreren Stunden des 
Tages brauchen, wegfällt, und weiter dadurch, daß 
der Oelverbrauch knapp 50% desjenigen eines 
Dieselmotors beträgt. Hinzu kommt eine enorme 
Ersparnis an Anschaffungskosten. 

Der Kessel findet Verwendung für stationäre 
Anlagen (Fabrikbetriebe) und wird bereits her- 
gestellt bis zu 30 Atmosphären. Eine kleinere Kon- 
struktion ist eingerichtet für Heizanlagen in Fabri- 
ken und Wohngebäuden. Eine wesentliche Bedeu- 
tung wird die Erfindung durch Verwendung für 
Automobilzwecke, d. h. Lastwagen, Kähne, Trak- 
toren und Autos gewinnen. Für die Landwirtschaft 
wird ein Spezialtraktor gebaut, der der gesamten 
Landwirtschaft, also auch den Kleinbetrieben, dienen 
kann und benutzt wird zum Pflügen, Mähen und 
Dreschen, zum Lastfahren und sogar im Winter als 
Dampfheizungskessel. i 

Eine weitere und damit die bedeutendste Ver- 
wendungsmöglichkeit liegt in der Anwendung der 
Erfindung für Höchstdrücke. Der Bau von Höchst- 
druckkesseln nach der bisherigen Konstruktions- 
weise ist trotz jahrzehntelangen Bemühungen der 
technischen Wissenschaften nicht geglückt. Das 
Problem ist einzig und allein nur zu lösen durch 
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die Schaffung von wasserarmen Kesseln, wie es der 
Beckersche Schnelldampferzeuger ist. Es ist bereits 
ein Kessel von 100 Atmosphären im Bau, und es 
bestehen schon heute keine Bedenken, sofort auf 150 
und mehr Atmosphären gehen zu können. Dies ist 
aber zwecklos, weil die für solche Drücke not- 
wendige Spezialmaschine noch nicht konstruiert 


werden kann. Die Spezialmaschinenfabriken haben 
sich lediglich bereit erklärt, Versuchsmaschinen bis 
vorläufig 100 Atmosphären herzustellen. Mit der 


Lösung des Problems des wasserarmen Kessels für 


Höchstdrücke würde nicht nur der gesamten deut- 
schen Wirtschaft, sondern auch den technischen Ver- 
kehısınittein ein gewaltiger Fortschritt zugeiuhrt sein. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


H. V. Kiely: Standard-Methode zur Prüfung von 
Lumpen. „Paper Trade Journal“ 53, Vol. LXXX, 
No. 6, 129, (1925). 

Probenahme: Je eine Probe von etwa 250 g 
ist aus der Mitte, und 25 cm von der Umhüllung 
jedens Ballens entfernt, zu nehmen und in dichten 
Flaschen aufzubewahren. Feuchtigkeit: Eine kl. 
Probe wird 12 Std. bei 100—104° getrocknet. Ein 
Feuchtigkeitsgehalt von über 3% kann auf absicht- 
liche Nässung deuten. Fette und Oele: Ein 200 g- 
Muster wird 4—5 Std. mit CCl, extrahiert. Der Ab- 
dampfrückstand des CCh wird bei 100—104° ge- 
trocknet. Halbstoffausbeute: Diese wird am besten 
im halbtechn. Maßstabe nach dem jeweils gebräuch- 
lichen Kochverf. oder durch einen angenäherten 
Laboratoriumsvers. bestimmt. In letzterem Fall 
wird eine trockene Probe von 450 g mit 2% Soda 
s Std. im Autoklaven bei 150° C. gekocht, dann 
6 oder 8 Std. mit fließendem W. gewaschen und 
darauf mit 2% Chlorkalk gebleicht und abermals 
2 Std. gewaschen. Der dabei gef. Verlust dürfte 
jedoch nur die Hälfte des Betriebsverlustes aus- 
machen. Stö. 


F. T. Carson: Ein Extraktionsapparat zur Bestim- 
mung des Aufstriches von Kohle-, Asphalt- und 
ähnlichen Papieren. „Paper Trade Journal“ 53, 
Vol. LXXX, No. 12. 53—54 (1925). 

Der App. besteht aus einer Trommel, auf deren 
Oberfläche (etwa 12X25 cm) das zu prüfende Pa- 
pier aufgelegt wird. Die Trommel ist in einem 
dicht schließenden Metallkasten drehbar angeordnet, 
auf dessen Boden sich das l.ösungsmittel, Benzin 
oder Tetrachlorkohlenstoff, befindet. Der Kasten 
wird auf ein Dampfbad gesetzt: dabei kondensiert 
das verdampfende Lösungsmittel an einem unter 
dem Deckel angebrachten \W.-Kühler und bespült 
beim Niedertropfen die Trommeloberfläche, die 
während der Drehung an einer Bürste vorbei- 
streicht. — Kohlepapier erfordert eine Behandlun.;s 
von 2—3 Min., während Asphalt- und wasserdichte 
Papiere 5—15 Min. benötigen. Die Best. der Auf- 
strichmenge geschicht indirekt. (1 Abb., ı Zchu? 

Stö. 


J. E. Minor: Beziehungen zwischen Papierprüfung 
und Papierzusammensetzung. „Paper Trade Jour- 
nal" 53. Vol. LXXX. No. 13. 47—50 (10935). 

Der Mullentest wächst regelmäßig mit dem 
Haderngehalt eines Papiers, ebenso bei Gegenwart 
von Stärke in tierisch geleimten Papieren. Auch 
die Dehnbarkeit nimmt mit dem %-Gehalt an Ha- 
dern zu, doch sind die individuellen Schwankungen 
zu groß, als daB diese Eigenschaft zur Wertung 
der Papierqualität dienen könnte. — Bei Papieren, 
die unter 70% Lumpen enthalten, geht die Falz- 
zahl mit dem „Mullentest“ parallel, steigt aber 
rascher bei weiterem Hadernzusatz. Bei Zusatz von 

Stärke mit Tierleim nimmt die Falzzahl zu. solange 

der I.umpengehalt unter 85 % bleibt. — Die Reıb- 

festigkeit nimmt entsprechend dem Hadernanteil 
eines Papiers zu und ist besonders grog in der 

Querrichtung. In Papieren mit Tierleimung und 

einem Hadernzusatzgz von weniger als so % wird die 

Reißfestigkeit durch Stärke erheblich erhöht, bei 


über 50% indessen vermindert, besonders in der 
Maschinenrichtung. Stö. 


R. Sieber: Beiträge zur Analyse und Betriebs- 
kontrolle in Sulfitzellstoffabriken. (Ref. für die 
Sulfit-Zellstoff-Analysen-Kommission.) „Papier- 
Fabrikant“ 23, 209—15 (1925). 

Eine absolut einwandfreie Bestimmung des 
S-Gehaltes in Kiesabbränden aller Art ist nur durch 
sauren Aufschluß mit konz. HNO, mit wenig HCI 
und schließliche Wägung als BaSO, zu erreichen. 
Falls bei der Betriebskontrolle die Methode von 
Lunge-Stierlin versagte, wurde die von List 
zu Hilfe genommen. — Zur Ermittlung des SOs-Ge— 
haltes in den Röstgasen ist die Arbeitsweise nach 
Richter sehr geeignet, doch ist als Absorptions- 
material besser Asbest als Glaswolle zu verwenden. 
— Die Jodtitration liefert in der Betriebskontrolle, 
auch von weniger Geübten durchgeführt, die besten 
Resultate und gestattet, die relative Abnahme des 
Gesamt-SO, während der ganzen Kochung genau zu 
verfolgen. — Die Sandersche Methode (HgCl») 
ist für die Praxis nicht geeignet, da der Farb- 
umschlag schwer zu erkennen ist. — Die Oeman- 
sche Methode gibt durchweg zu hohe Resultate. — 
Vorläufig gibt es noch keinen Weg zur direkten Er— 
mittlung der freien SO,» in der Kochlauge. — Aus 
der Analyse der Kochlauge kann nicht ohne weiteres 
auf einen gewissen Aufschlußgrad geschlossen 
werden. Stö. 


R. Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten des 
Sulfitzellstoff - Kochprozesses. „Wochenbl. für 
Papierfabr.“ 56, 60—71 (1925). 

Im ersten Teil der Arbeit wird der Gesamt— 
wärmeverbrauch für die Aufheizung verschieden 
großer Kocher bei wechselnder Entleerungsart im 
nackten und isolierten Zustand berechnet. — Die 
Wärmeübergangszahl kann für nackte und isolierte 
Kocher zur Berechnung der Wärmeverluste am 
Kochermantel mit 10 WE;qm/1° C. angenommen 
werden. Sto. 


R. H. McKee und D. E. Cable: Verfahren für Sul- 
fitzellstoff mit flüssigem Schwefeldioxyd. „Paper 
Trade Journal“ 53, Vol. LXXX, No. 17. 41—40 
(1025). 

III. Die Eigenschaften des aus extrahierten 
Spänen von Pinus palustris erhaltenen Zellstoffs. 
— In 2 früheren Arbeiten, Teil I und II („Paper 
Trade Journal“, Vol LXXVII, 142—45 11023] und 
Vol. LXXVIII, 91—94. 101—104 [1924|) wurde be- 
reits mitgeteilt, daB Hölzer mit niedrigem Harz- 
gehalt (Pinus virginiana) mittels flüssigem SO: bei 
Zimmertemp. vollständig extrahiert werden können: 
harzreiche Hölzer (Pinus palustris) besser bei 400. 
Die Extraktion erfolgt bei Pinus palustris bis zu 
0% e, so daß pro Cord 335 Ib gutes Harz und 7.2 
Gals. Holzterpentin gewonnen werden. Die 12 bis 
48 Std. währende Extraktion bei 45° bewirkt kem 
Dunkeln der Kiefernspäne. Ueber die bisher von 
anderer Seite angestellten Vers. zur Gewinnung 
von Zellstoff aus harzreichen Hölzern (insbes. des 
Südens) wird ein Ueberblick gegeben. — Das Koch- 
verf. sowie die Aufbereitung für den in kl. Labo- 
ratoriums - Autoklaven (Abb.) erhaltenen Zellstoff 
aus extrahierten harzreichen Hölzern wird beschrie— 
ben. Das extrah. Holz enthielt noch 0,8—1.08% 
Harz. Nach der Extraktion mit fl. SO, bei 45“ 
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ergibt das Splintholz von Pinus palustris nach dem 
üblichen Sulfit- Verf. (Ca-Base) ein in Ausbeute 
und Farbe dem Fichtenzellstoff gleichwertiges Pro— 
dukt. Extrahiertes Kernholz dagegen läßt sich 
nicht in derselben Weise aufschließen; findet aber 
die Kochung mit NH- oder Na-Bisulfit statt, so 
wird ein brauchbarer Zellstoff erhalten, wenn auch 
dunkler als der aus Splintholz und in geringerer 
Ausbeute. — Die Kochung mit NH. Bisulfit nach 
Marusawa (U. S. P. 1 244 525 v. 30. 10. 1917) 
eignet sich sogar für nicht entharztes Holz. — Aus 
Hackspänen einer Kiefer (P. palustris) von 25 em 
Durchm. wurde nach vorausgehender Extraktion 
eine Ausbeute von 44 % erzielt. Der ungebl. Stoff 
konnte mit 16% Chlorkalk schwach rahmweiß ge- 
bleicht werden. Die Kochflüssigkeit enthielt in 
diesem Falle vielmehr Na als Ca. Stö. 


S. D. Wells, J. A. Staidl, R. Grabow: Die Kochung 

von Holz nach dem Alkali- Verfahren mit vor- 
heriger Imprägnation. „Paper Trade Journal‘ 53, 
Vol. LXXX, No. 11, 55—56 (1925). 

Das Imprägnations-Verf. ist dadurch gek., daß 
der Kocher nach der Füllung mit Holzspänen und 
Lauge %—ı Stde. unter einem Laugendruck von 
18—2 at gesetzt wird. Die Kochung kann dann, 
praktisch genommen, in Abwesenheit von Luft er- 
folgen, so daß die Oxydation des Nazs und der 


Kochervol......... 
Schwarzlauge-Vol. zum Einquellen E 
Stärke der Sehwarzlauge........... E 
Freies Na,o i. d. Schwarzlauge / cu. ft. 
Druck während der Imprägnierung ... 
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Cellulose herabgesetzt wird. — Das alte und das 
neue Verf. wird in mehreren Vers, miteinander ver- 
glichen (1. Tab.). Kocherfüllung: Etwa 19000 Ib. 
abs. tr. Holz. Kochzeit 4 Std., 5 Std. ohne Im- 
prägn., Kochdruck 7 at, Ausbeute 46% für Kraft- 
zellstoff. Das Laugenvol. beträgt bei vorheriger 
Imprägn. 5340 Gals., ohne diese 8330 Gals. Das 
Imprägnations-Verf. hat folgende Vorzüge: Das 
augenvol./Kochung ist um etwa 35 % geringer. 
Der Aufwand an freiem Alkali kann um 16 % her- 
abgesetzt werden. Die Zellstoffausbeute kann um 
46% vermehrt werden. Der Kochdampfverbrauch 
wird wesentlich eingeschränkt: ferner wird der 
Dampfverbrauch zum Verdampfen der Schwarz- 


lauge um 20% vermindert und der Verdampfer ent- 
lastet. Stö. 


C. E. Curran und P. K. Baird: Bleichen von Holz- 
. zellstoff. „Paper Trade Journal 53, Vol. LXXX, 
No. 16, 51—53 (1925). 
Die Bleichvers. wurden bei einer Stoffkonz. 
EN bleichf. Sulfitzellstoff) von 1—7 % und 
bei Temp. von 21—46? C. durchgeführt. Die Bleichfl. 
enthielt œ 35 g aktives Ck und 118 P 
Ca(OH);/Lit.; es wurde soviel zugegeben, als 12.3% 
Standard-Chlorkalk (35 % Cl») ber. auf abs. tr. Stoff 
entsprach. Diese Menge war nötig, um den Stoff 
weiß zu bleichen. Der Verlauf der Vers. wurde 
dureh Messung des Clz-Verbrauchs und der Farb— 
änderungen (mit einem Heß-Ives- Tönungs- 
Photometer) verfolgt. — Die Unters. ergab, daß 
innerhalb des Vers.-Bereiches (Stoff-D. I—7 %) 


die Endfarbe weder von der Stoffkonz. noch von 
der Temp. abhängig ist. — Mit zunehmender Stoff- 
konz. und Temp. steigt auch das Verhältnis des 
Clz- Verbrauchs, und der Zeitunterschied der Bleich- 
dauer für verschiedene Stoffkonz. ist bei niedriger 
Temp. (21° C.) größer als bei höherer (35—46° C.). 
Stö. 
A. Klein: Aus der Verarbeitung von Holz zu Papier- 
stoff. Vortrag, gehalten im Fortbildungskursus. 
„Zellstoff und Papier“ 5, 163—66 (1925), und 
„Papier-Fabrikant‘‘ 23, 299—301 (1925). 

Der Vortragende durcheilt das ganze Gebiet der 
Zellstoff- und Papierfabrikation, beginnend beim 
Holz, endend beim Papier, wobei er den gegen- 
wärtigen Stand dieser Industrien, insbesondere des 
Holzschliffs und des Zellstoffs skizziert. Stö. 


Hochdruckbetrieb mit Dampf von 100 at in Wien. 
„V.D.1.-Nachrichten“ 5, Nr. 12, S. 1 (1925). 

Die nach den Entwürfen von Prof. Löffler in 
der Wiener Lokomotivfabrik, Floridsdorf, 
aufgestellte Hochdruck - Versuchsanlage erzeugt 
100 at- Dampf mit 450—500° Ueberhitzung im Dauer- 
betrieb, wobei sich alle Teile und Verbindungen von 
Anfang an als sicher und vollständig dicht erwiesen 
haben. — Die Neuerung des Verf. besteht darin, daß 
die Verdampfung in einer außerhalb der Feuerung 
liegenden Kesseltrommel erfolgt, indem Heißdampf 


877 878 879 

2250 2250 2205 cu. ft. 
1150 1150 1150 cu. ft. 

100 Be 790C 11 Be 770 C 100 Be 770 C 
0,61 0,58 0.60 Ib. 
1.4 1,7 1.4 at. 
30 30 30 Min. 

100 Be 850 C 11 Be 850 C 1100 Be 850 C 
0.31 0,425 0,425 lb. 
245 225 195 cu. ft. 
6.5 6.2 6 „1 lb. 
1505 1390 1190 lb. 
24 33,8 43.3 "o 
2130 2025 1740 Ib. 
1250 1250 1250 cu. ft. 
4 4 4 Std. 


in das W. des Verdampfers eingeleitet wird, so daf 
jede Drucksteigerung nach Maßgabe der durch den 
Heißdampf zugeführten Wärmemenge erreicht wird. 
Innerhalb der Feuerung liegt nur der aus dünnen 
Rohrschlangen gebaute Ueberhitzer, durch den der 
Dampf mittels einer Umlaufpumpe nach dem Ver- 
dampfer gedrückt wird. — Zur Inbetriebsetzung der 
Anlage ist Anlaßdampf von etwa 2 at nötig, der in 
einem Hilfskessel erzeugt werden muß. — Explo- 
sionsgefahren sind bei diesem System aus— 
geschlossen, da selbst bei Leckwerden der Ueber- 
hitzerrohre nur Dampf in die Feuerung treten kann. 
Kesselstein nur im Verdampfer auftritt und dort 
nicht störend wirkt (1 Abb.). Stö. 


H. Burchartz: Versuche zur Bestimmung der Mahl- 
feinheit von Kohlenstaub. „Archiv für Wärme- 
wirtschaft“ 6, 9—15 (1925). 

Die Mahlungsvers. wurden mit verschiedenen 
Kohlenarten in Schnelläufer - Schlagmühlen, Drei- 
walzen-, Ringmühlen, Rohr- (Kugel-) Mühlen 
und Roulette-Mühlen (stehenden Kugelmühlen) aus- 
geführt. Die Vorvers. zur Ausführung des 
Siebens ergaben, daß die Siebgutmenge, falls diese 
nicht zu klein genommen wird, keinen wesentlichen 
Einfluß auf das Ergebnis des Siebvers. hat und daß 
dieser unzuverlässig ausfällt, wenn dabei mit dem 
gröbsten Siebe begonnen wird. Die Zeitdauer beein- 
trächtigt das Resultat, doch sind der Zeitdauer 
Grenzen gesetzt, weil sich sonst durch Abnutzung 
des Kornes während des Siebvers. Fehler einstellen 


können. Aus den zahlreichen Vers., die sämtl. in 
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Tabellen und Kurven zusammengestellt sind, hat 
sich folgendes Verf. für die einheitliche Prüfung von 
- Kohlenstaub auf Mahlfeinheit herausgebildet: 

25 g Kohlenstaub werden 10 Min. auf dem 
feinsten Sieb (10000 Maschen / qem) gesicht, wobei 
das Sieb 125 mal / Min. mit der einen Hand gegen die 
andere geschlagen wird. Nach je 25 Schlägen wird 
das Sieb in waagerechter Lage um 90° gedreht und 
mit der Hand dreimal kräftig gegen den Siebrahmen 


geklopft. Nach 3, 5 und 8 Min. wird die untere 
Siebfläche mit einer weichen Stielbürste abgebürstet. 
Nach 10 Minuten wird der Siebrückstand in eine 
Porzellanschale gebracht, gewogen und auf dem 
nächst gröberen Sieb (4900 Maschen/qcm) in der- 
selben Weise behandelt. Darauf folgt noch ein 
Sieb mit 2500 und eines mit 900 Maschen, doch wird 
auf dem letzteren nur 5 Min. geschüttelt und weder 
geklopft noch gebürstet. Stö. 


PATENT- 


u MSCHAU 


Prägepapier und Verfahren zur Herstellung von 
Zigarettenmundstücken mit diesem Prägepapier. 


D. R. P. 413910. Klasse 55f. Gruppe 13. 
Firma Wickels Metallpapier-Werke, 
G. m. b. H., in Für t h i. B. 

Patent- Ansprüche: 1. Prägepapier, bei 
welchem das Blattmetall mit dem Prägepapier 
durch Klebstoff verbunden ist, der bei erhöhter 
Temperatur wieder weich wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Außenseite des Blattmetalls eben- 
falls mit einer bei gewöhnlicher Temperatur trocke- 
nen und erst bei erhöhter Temperatur weich und 
klebfähig werdenden Masse verbunden ist, deren 
Klebkraft größer ist als diejenige der Klebstoff- 
schicht zwischen Blattmetall und Trägerpapier. 

2. Prägepapier nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß als Kiebstoffzwischenschicht 
zwischen Trägerpapier und Blattmetall Wachs, als 
Klebstoffdeckschicht der Außenseite des Blatt- 
metalls Harz verwendet ist. 

3. Verfahren zur Herstellung von Zigaretten- 
mundstücken mit dem Prägepapier nach Patentan- 
spruch ı und 2, dadurch gekennzeichnet, daß über 
dem auf der Prägemaschine sich abspulenden Ziga- 
rettenpapier eine Bahn Prägepapier abgespult wird, 
von welchem mittels einer Prägewalze ein Metall- 
streifen von der Breite der Prägewalze in ununter- 


brochenem Arbeitsgange auf das Zigarettenpapier 
übertragen wird. 


Vorrichtung zur Gewinnung von wasserklarem Ter- 
pentinöl und Kienöl. 


D. R. P. 413 788. Klasse 23a. Gruppe 6. 
Carl Praetorius in Tangerhütte. 
Patent-Anspruch: Vorrichtung zur Ge- 
winnung von wasserklarem Terpentinöl und Kienöl, 
bei welcher die Heizgase in Zügen um eine Retorte 
geführt werden, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Retorte auf einem System von in der Längs- 
richtung der Retorte in mehrere Etagen verlaufen- 
den und die Retorte von unten und von den Seiten 
er wärmenden Feuerzügen angeordnet ist. 


Verfahren zur Herstellung von Pappe und Papier 
aus Torf. 


D. R. P. 396 329. Klasse 55b. Gruppe 1. 
Otto Schneider in Bremen. 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Pappe und Papier aus Torf, da- 
durch gekennzeichnet, daß ausschließlich wollgras- 
haltiger weißer Torf im Naturzustande verwendet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der wollgrashaltige Torf ohne vor- 
herige Waschung und irgendwelche sonstige Reini- 
gung durch Siebe oder rechenartige Einrichtungen 
o. dgl. geleitet wird und so die kleinen Wollgras- 
fasern von den größeren geschieden werden, worauf 
letztere in Zerkleinerungsmaschinen (Holländern, 
Kollergängen usw.) zerkleinert und sodann diesem 
die vorher durchgesiebten kleinen Fasern bei- 


gemischt werden (oder die längeren Fasern allein, 
zu besseren Papieren oder Pappe bestimmt, zerklei- 
nert werden), worauf dieser Stoffbrei in bekannter 
Weise zu Pappe und Papier verarbeitet wird 

3. Verfahren nach Anspruch ı und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß die gewonnene Pappe u. dgl. 
im bereits trockenem Zustand zwischen Platten 


unter sehr hohem Druck in sich zusammengepreßt 
wird. 


Einrichtung zum Abheben blattförmigen Gutes, z.B. 
einer Papierbahn, von einem Förderband oder vom 

Trockenzylinder einer Trockenanlage. 

D. R. P. 413177. Klasse 55 d. Gruppe 22 

Ogden Minton in Greenwich. 
Patent-Ansprüche: 1. Einrichtung zum 
Abheben blattförmigen Gutes, z. B. einer Papier- 
bahn, von einem Förderband oder vom Trocken- 
zylinder einer Trockenanlage mittels einer Leit- 
vorrichtung, die einen oder mehrere Dampf- oder 


Luftstrahlen zwischen das blattförmige Gut und 
seine Unterlage zwecks Ablösens lenkt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß aus der Leitvorrichtung (1) zuber 
den Strahlen (9) zum Abheben des blattförmigen 
Gutes auch noch ein oder mehrere zusätzliche Druck- 
mittelstrahlen (18) gegen die Papierbahn (io) ge- 
richtet werden, um sie nach der Ablösung vient: 
führen, wobei die zusätzlichen Strahlen (18) in sol 
chem Winkel gegen die Papierbahn (10) gerichtet 
sind, daß sie deren Bewegung in ihrer Vorschub 
richtung unterstützen. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge 
kennzeichnet, daß an der Leitvorrichtung (1) eint 
Zunge (2) mit breiter Fläche und Leitflächen (9 
angeordnet sind, die sich im Bereich der Strahlen 
(9, 18) ausdehnen, so daf ein Kissen aus dem Stró- 
mungsmittel zwischen diesen Flächen und der 
Oberfläche des Trockenzylinders (8) und der Pr: 
pierbahn (10) entsteht, um zu verhindern, daß ein 
Reiben auf der Papierbahn oder dem Trocken- 
zylinder stattfindet. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch 8° 
kennzeichnet, daß der Leitvorrichtung (1) en 


U 
456 


Wi 
eg 


tint 
kahn 

ven 
hau 


"gi 


re A „3 1-7 

un - Pr 22. < 

E 5 F „ ; 

ATR > D ké: e be 
TE 


1925 


strömende Dampfstrahlen, nachdem sie die Papier- 
bahn von dem Trockenzylinder abgehoben und 
weitergeführt haben, kondensiert werden, um das 
Vakuum in der Trockenkammer aufrechterhalten. 


Verfahren zur Erzeugung von Papier aus stroh- 
artigen Rohstoffen. 


D. R. P. 413318. Klasse 55 d. Gruppe 1. 
Emerich Markoczi in Budapest, Stehpan 
J Adam in New York, Felix R. Wiesner 

und Hugo Mechwart in Budapest. 

Erster Patent-Anspruch: Verfahren zur 
Erzeugung von Papier aus strohartigen Rohstoffen, 
dadurch gekennzeichnet, daß der zu verarbeitende 
strohartige Rohstoff zuerst durch Druck, Biegungs- 
und Drehbeanspruchung gequetscht, sodann zu 
Häcksel zerkleinert wird, worauf das Häcksel in 
feuchtem Zustande durch Wärmezufuhr einem be- 
schleunigten natürlichen Einsäuern unterzogen, so- 
dann das eingesäuerte Häcksel in geschlossenem 
Raum bei 100° C übersteigender Temperatur erst 
mit Wasser und hierauf mit überschüssiger Lauge 
derart gekocht wird, daß bei beiden Kochprozessen 
die Temperatur (Druck) im Kochraum und beim 
Kochen mit Lauge auch die Konzentration der 
Lauge während des ganzen Kochens gesteigert wird, 
sodann der derart aufgeschlossene Faserstoff 
zwischen aus Holz, Kautschuk, Horn oder ähn- 
lichem weichen, jedoch zähen und elastischen Ma- 
terial hergestellten Mahlwerkzeugen gemahlen (zer- 
fasert) und aus dem derart gewonnenen Stoff in be- 
kannter Weise Papier erzeugt wird. 

(Die umfangreiche Patentschrift verweist auf 
zwei Blatt Zeichnungen, die zehn Abbildungen ent- 
halten. Die Unteransprüche 3 bis 5 betreffen Ein- 
zelheiten. Dem deutschen Patente entspricht das 
amerik. Patent I 534 236.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


sb, 3. N. 22942. Naamlose Vennootschap 
Hollandsche Kunstzijde-Industrie, Breda, Holland; 
Vertr.: Dr. S. Hamburger, Pat.-Anw., Berlin SWOI. 
Verfahren zur Herstellung von Kunstseide aus Vis- 
kose. 7. 3. 24. Holland 7. 3. 23. 

55b, 3. K. 91 725. Robert Karlberg, Norrköping, 
Schweden; Vertr.: C. Wessel, Pat.-Anw., Berlin 
SW 61. Verfahren zur Verwertung des Kondensats 
des Heizdampfs von mittelbar beheizten Sulfit- 
cellulosekochern. 18. 11. 24. Schweden 27. 11. 23. 

55f, 15. A. 39014. Dr. Alessandro Ajmar, Mai- 
land, Ital.; Vertr.: Dipl.-Ing. A. Demeter, Pat.- 
Anw., Berlin SW 68. Verfahren zur Herstellung 
von Masse zum Ueberziehen von Papier für Zwecke 
des Buchsteindrucks u. dgl. 


14. 12. 22. 
Erteilung. 
38i, 1. 416698. Hans Rinderknecht, Düsseldorf, 
Grunerstr. 131. Vorrichtung zum Reinigen, Ent- 


rinden und Entbasten von Baumstämmen mittels zu 
einem Band vereinigter Schäl werkzeuge. 16. 11. 23. 
R. 597755. 


Entscheidung des Reichsgerichts, IV. Zivilsenat, 
vom 22. 5. 1924. 


Wappenschutz gemäß § 12 BGB. Unstatthafte 
erwendung eines Bildes, das trotz einzelner Ab- 
weichungen den Eindruck des Stadtwappens macht, 
in den Geschäftsanzeigen eines Bürgers der Stadt. 
inwand, das Wappenbild diene zur örtlichen Kenn- 
LONG des Geschäfts, nicht zur Selbstbezeich- 
g. 
Entscheidungsgründe siehe im Blatt für Patent-, 
uster- und Zeichenwesen, 1925, Nr. 6, S. 130—131. 
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Bekanntmachung, betr. den Beitritt des Reichs zu 
dem Madrider Abkommen, betr. die Unterdrückung 
falscher Herkunftsangaben auf Waren. Vom 4.625. 


Der Beitritt des Reichs ist mit dem 12. Juni 
1925 wirksam geworden. Reichsgesetzbl. II, Nr. 23, 
= 11 5 (Vgl. „Papier- Fabrikant“ 1925, Heft 10, 

316. 


Entscheidung des Reichsgerichts, II. Zivilsenat, 
vom 10. 2. 25. 


Ist es zulässig, Exportware in Deutschland mit 
Warenzeichen zu versehen, die für einen anderen 
geschützt sind, wenn diese Ware ausschließlich in 
einem fremden Lande vertrieben werden soll, wo 
die fraglichen Warenzeichen als Freizeichen gelten? 

Das Reichsgericht verneint diese Frage mit ein- 
gehender Begründung. (Blatt für Patent-; Muster- 
und Zeichenwesen, 1925, Nr. 6, S. 131—132.) 


Auslandspatente. 


Doppelseitige Wellpappe. 


D. R. P. 413439. Klasse 54 d. Gruppe 9. 
Jakob Moll in Luc ka, S.-A. 
Patent- Anspruch: Doppelseitige Well- 
pappe aus ineinanderliegenden Wellbahnen, dadurch 
gekennzeichnet, daß die mit Abstand ineinander- 
liegenden Wellbahnen durch Verklebung ihrer 
Flanken miteinander verbunden sind. 


Verfahren zur Formung von Gegenständen aus 
Fasers toffbrei. 


Amerikanisches Patent 1 536 566. 
Simon Cooper in Brooklyn, N. V. 

Die gelochte oder poröse Form, z. B. zur Her- 
stellung von Flaschen, wird von einem Gerippe ge- 
halten und eine darüber luftdicht gestülpte Glocke 
wird durch Auspumpen unter Vakuum gesetzt, wo- 
bei zur Vermeidung von Stößen vor der Luft- 
pumpe in die Rohrleitung ein größerer Vakuum- 
kessel eingeschaltet ist. Mittels des Vakuums wird 
der aufgeschwemmte Stoff durch ein Rohr von un- 
ten in die senkrecht stehende Form gesaugt, die 
sieh außen mit einer Stoffschicht bedeckt, deren 
Verfilzung dadurch gesichert ist, daß mittels Nadel- 
ventils die Vakuumbildung ganz allmählich ausge- 
führt wird. Ist die Formung vollendet, so wird 
durch ein Rohr langsam Luft in die Form einge- 
lassen, dessen Eigentümlichkeit darin besteht, daß 
seine Mündung bis unter den Flaschenboden reicht 
und trichterförmig ausgebildet ist. Die einströmende 
Luft bildet dadurch ein verbreitertes Kissen, das 
dem Flaschenboden Stütze bietet gegen sein Ein- 
sinken und Herabfallen. Näheres ist aus den Ab- 
bildungen der Patentschrift zu ersehen. 


Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 536 500. 
Alonzo Aldrich in Beloit, Wisc. 

Die Achsen der auf die Brustwalze folgenden 
Register walzen werden exzentrisch angeordnet, um 
dem Langsieb eine oszillierende Bewegung zu er- 
teilen. l 


Naßfilz-Ersatz für Stoff und Papiermaschinen. 


Amerikanisches Patent 1 536 533. 

Wiliam E. Sheehan in Albany, N.Y. 

Statt Filzmaterials wird ein endloses Band aus 
elastischem Material, z. B. Gummi, benutzt, welches 
gelocht ist und durch eine geeignete Einlage ver- 
stärkt sein kann. Mit diesem Bande als Träger 
und Unterlage werden, während der Gummi noch 
plastisch ist, ganz locker aus Garn gewebte Fabri- 
kate mittels Druckes oder aber mittels eines kräf- 
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tigen Klebstoffes fest verbunden. Das Produkt soll 
sich von gewöhnlichem Filz durch größere Dauer— 
haftigkeit, Billigkeit und den Umstand auszeichnen, 
daß es sich nicht verzieht und seine Form behält. 


Verfahren zum Entfernen von Druckerschwärze aus 
Altpapier. 
D. R. P. 415062. Klasse 55 b. Gruppe 4. 
Dr. Paul Bourcet und Henri Regnault 
in Paris. | 
Patent-Anspruch: Verfahren zum Ent- 
fernen von Druckerschwärze aus Altpapier, bei dem 
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man zunächst das Altpapier mit Wasser zu einem 
Brei verrührt. alsdann die in ihm enthaltenen un- 
löslichen Farbstoffe der Druckerschwärze bloßlegt, 
indem man das Bindemittel der Druckerschwärze 
durch eine Emulsion einer Fettsäure, z. B. Olein- 
säure oder einer. Harzsäure, in einem löslichen fett- 
sauren oder : harzsauren alkalischen Salz, das 
auch sulfonsauer sein kann, auflöst, dadurch 
gekennzeichnet, daß der in dieser Weise aufgespal- 
tene Papierbrei in einer Waschtrommel behandelt 


wird, wobei sich die bloßgelegten | karbstonte von 
deın Zellstoff trennen. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Bericht über die Sitzung der Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure im Hause des Vereins Deutscher 
Ingenieure am 26. Juni 1925. 


In der auf 7 Uhr abends angesetzten Sitzung 
des Vorstandes wurde auf Grund einer allseitig mit 
Beifall aufgenommenen Anregung von Herrn Dr. 
Klein, noch einmal Herrn Prof. Schwalbe für 
seine, anläßlich der Cellulosewoche bewiesene, un- 
ermüdliche und aufopfernde Tätigkeit, der in erster 
Linie das Gelingen dieser Veranstaltung zu verdan- 
ken war, sowie Herrn Prof. Heß, der in letzter 
Minute bei gleicher Gelegenheit für einen anderen 
Kollegen mit einem Vortrag einsprang, der Dank des 
Bezirksvereins offiziell zum Ausdruck gebracht. 

Es folgte sodann eine eingehende Besprechung 
über die Organisation einer für das nächste Jahr 
in Aussicht genommenen zweiten Veranstaltung ähn- 
licher Art, wobei insbesondere die in diesem Jahre 
gemachten Erfahrungen und die teils mündlich, teils 
schriftlich geäußerten Wünsche und Vorschläge der 
diesjährigen Teilnehmer und des Vorstandes weit- 
gehendste Berücksichtigung finden sollen. Es wurde 
vereinbart, daß mit den Vorarbeiten bereits im Ja- 
nuar 1926 begonnen und das Programm möglichst 


schon Ende März herausgegeben werden soll. 

Bezüglich der Geschäftsordnung wurde be- 
schlossen, dieselbe baldmöglichst herauszubringen. 

In der sich dann anschließenden allgemeinen 
Sitzung sprach Herr Direktor Dr. Opfermann 
über seine gelegentlich einer Reise in Skandinavien 
und Finnland gesammelten Erfahrungen in dortigen 
Sulfitzellstoffabriken. Vortragender betonte die 
Automatisierung der Holzzufuhr und Holzaufberei- 
tung und besprach die dort übliche Art der Stoff- 
sortierung und hieran anschließend die neueren für 
alle diese Zwecke bsonders gut eingeführten Ma- 
schinen unter Vorlage verschiedener Prospekte und 
Abbildungen. In längeren Ausführungen wurden 
dann die Fragen der Laugenbereitung,. der Kock- 
verfahren, der Bleicherei, der Stoffqualitäten urd 
Ablaugenverwertung erörtert. 

An der sehr angeregten Diskussion bete: listes 
sich die Herren Dr. Klein, Prof. Heuser, Prof. 
Schwalbe, Prof. Heß und Herr Hjorth. 

Schluß der Sitzung 10 Uhr. 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Füllnerwerk-Papiermaschinen in China. 


Die Papierherstellung in China wird vielfach 
noch in der alten Form von Hand ausgeführt, weil 
dort menschliche Arbeitskräfte in überreicher An- 
zahl verfügbar sind und die wirtschaftlichen Ver- 
hältnisse des Landes sowie der konservative chi— 
nesische Charakter die Einführung neuer Arbeits- 
weisen durch moderne Maschinen erschweren. Auf 
die Dauer verschließt sich aber auch der Chinese 
nicht den technischen Fortschritten und den da- 
durch erreichbaren wirtschaftlichen Erfolgen. Wie 
die große chinesische Mauer, die ursprünglich krie- 
Lerischen Abwehrmaßnahmen diente und die Wir- 
kung hatte, das chinesische Volk von der Außen- 
welt und deren Kultur abzuschließen, dem Abbruch 
und dem Zerfall unterliegt, so schwindet auch bei 
dem chinesischen Unternehmer mehr und mehr das 
Vorurteil und das Mißtrauen gegen moderne Ma- 
schinen. 

Bereits in den Jahren 1907 und 1008 hat das 
Füllnerwerk in Bad Warmbrunn (Schlesien) voll- 
ständige Papierfabriksanlagen nach China geliefert. 
Eine der hierzu gehörigen Papiermaschinen wurde 
1923 durch einen in der Papierfabrik Tsinanfu aus- 


gebrochenen Brand fast vollständig vernichtet. Das 
in der Linke-Hofmann-Lauchhammer Aktiengesell- 
schaft aufgegangene Füllnerwerk erhielt den Auf- 
trag, eine neue Papiermaschine zu liefern und auf- 
zustellen. Dies ist ein Beweis dafür, daß sich auch 
in China Maschinen des Füllnerwerkes mit wirt- 
schaftlich günstigem Erfolg eingebürgert haben. 

Anfang 1925 ist die neue Papiermaschine in Be- 
trieb gekommen und erzeugt aus reinen Lumpen 
verschiedene Sorten Papier von 20—5o g/qm. Die 
Papiermaschine ist für Selbstabnahme eingerichtet. 
hat eine Siebbreite von 2450 mm und ist mit zwei 
Trockenzylindern von 2500 und 2000 mm Durch- 
messer und einen Filztrockner von 1000 mm Durch- 
messer ausgestattet. 

Die Beförderung der großen Zylinder durch die 
für schwere Lasten ungeeigneten Straßen der Stadt 
Tsinanfu bis zur Papierfabrik war sehr umständlich 
und zeitraubend. zumal geeignete Beförderungs- 
mittel fehlten. Es mußte ein Fahrgestell mit vier 
breiten Steinrädern und Achsen aus kräftigen Baum- 
stämmen benutzt werden. Von etwa 200 chine- 
sischen Kulis wurde dann mittels starker Seile ein 
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Transport eines Füllnerwerk-Trockenzylinders in China, 


Zylinder nach dem anderen auf diesen „Lastwagen“ 
in langer mühevoller Arbeit unter aufgeregter Teil- 
nahme der Bevölkerung vom Bahnhof nach dem 
Montageplatz gezogen. Dieser Transport dauerte 


allein bei dem großen 10000 kg schweren Zylinder 
acht Tage. Die nebenstehenden nach chinesischen 
Aufnahmen hergestellten Bilder lassen die Eigen- 
art dieses Trockenzylinder-Transports erkennen. 


Turbine mit Zahnradvorgelege. 


Die Frage des Strombezuges für Industrieanlagen 
ist für Deutschland dahin geklärt, daß jedenfalls für 
solehe Werke, in denen Heizdampf zu Fabrikations- 
zwecken benötigt wird, die eigene Stromerzeugung 
vorteilhaft ist. Ohne auf die Frage der Wirtschaft- 
lichkeit der Anlage im einzelnen einzugehen, recht- 


Zuckerfabriken und in fast allen Arten von che- 
mischen Fabriken stets die Anschaffung auch einer 
kleinen Anlage. Die außergewöhnlich hohen Brenn- 
stoffpreise der Nachkriegszeit gaben allen Turbinen- 
herstellern Veranlassung, die Gütegrade der Ma- 
schinen zu erhöhen. So ist es jetzt gelungen, durch 
Verbesserung des Hochdruckteiles die Wirkungs- 
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grade von Turbinen bis zu Werten von etwa 85 v.H. 
zu steigern. Diesen hochwertigen Maschinen steht 
der einzige Nachteil entgegen, daß sie in ihrem oft 
mehrgehäusigen Aufbau unverhältnismäßig lang und 
kostspielig werden. 

Bei Industrieanlagen größeren Maßstabes, z. B. 
bei Einheiten über 3000 kW, steht der Ausführung 
derartiger Maschinen nichts im Wege. 

Im allgemeinen ist aber bei Industrieanlagen 
das Hauptaugenmerk auf den einfachen Aufbau der 
Anlage zu richten. Die Gehäuse- und Fundament- 
kosten sollen auf ein Minimum herabgesetzt werden; 
die Maschinenanlage soll in ihrer Bedienung und in 
ihrem Aufbau einfach und übersichtlich sein, wie es 
das untenstehende Bild einer Spezial-Anzapfturbine 
für Schleiferantrieb einer Papierfabrik in Sachsen 
zeigt. Bei kleinen Anlagen von etwa 500 bis 
3000 kW, sowohl bei Anzapf- als auch bei Konden- 
sationsmaschinen, steht der höhere Preis der mehr- 
gehäusigen Maschine, ihr größerer Raumbedarf und 


Turbine 3000 PS mit Zahnradvorgelege und Holzschleifern für Papierfabrik. 


ihre größere Stufenzahl in keinem richtigen Verhält- 
nis zu dem verbesserten Dampfverbrauch. Hier sind 
Maschinen einfacher Konstruktion am zweck- 
mäßigsten. Bei Gegendruckturbinen, bei denen 
größere Dampfmengen verarbeitet werden, können 
unter Umständen auch bei kleineren Leistungen 
bereits hochwertige Maschinen Verwendung finden. 

Bis zu Leistungen von etwa 500 kW sind für 
Industrieanlagen Maschinen hoher Umlaufzahl mit 
Zahnradvorgelegen, gekuppelt mit Generatoren von 
1000 oder 750 Uml./min am Platz. Die allgemeine 
Furcht der Betriebsingenieure vor Zahnradvor- 
gelegen stammt aus alter Zeit und ist unbegründet. 
Die Abbildung zeigt eine Turbine von über 3000 PS 
mit Zahnradvorgelege zum Antrieb von langsam- 
laufenden Schleifern. Das Uebersetzungsverhältnis 
beträgt 1: 12 und wird in einer einzigen Stufe ver- 
arbeitet. Das ganze Aggregat, das von einer An- 
zapfturbine angetrieben wird, läuft bereits seit vier 
Jahren ununterbrochen zur vollkommenen Zu- 
friedenheit. 

Der Wirkungsgrad neuzeitlicher Zahnradvor- 
gelege ist sehr hoch. Bei der Maschine, wie sie die 
Abbildung zeigt, beträgt der Vorgelegeverlust ein- 
schließlich des Verlustes aller vier Lager nur etwa 
2 bis 3 v. H. Für neuzeitliche Kleinturbinen mit 
Rädervorgelegen und Uebersetzungsverhältnissen 
von 8000 oder 10000 Uml. / min auf 1000 Umdrehun- 
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gen sind die Wirkungsgrade wegen größerer Lager- 
und Oelpumpenverluste etwas geringer. 

Die Anwendung von Turbinen mit Zahnradvor- 
gelege bewirkt eine Verbilligung bei einem hohen 
Gütegrad der Anlage. 

Die Oelversorgung der Zahnradvorgelege ge- 
schieht bei den AEG-Maschinen in einfachster Weise 
dadurch, daß die gleiche Oelpumpe, die Drucköl für 
die Regulierung der Turbine erzeugt, zugleich die 
Oelversorgung der Zahnradvorgelege übernimmt. 
Das mehr oder weniger dickflüssige Oel wird durch 
Düsen zwischen die Ritzel oder Räder bei einem 
Ueberdruck von etwa 1 at eingespritzt, so daß stets 
reichlich Oel für die Schmierung vorhanden ist, um 
eine direkte Berührung zwischen den Metallen mit 
Sicherheit zu vermeiden. 

Die Frage der Lebensdauer von Zahnradvor- 
gelegen wird häufig unrichtig beurteilt. Ist der 
Flüssigkeitsdruck zwischen den Zahnflanken so groß, 
daß der ganze normale Druck durch die Schmier- 
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schicht übertragen werden kann und sich in keinen 
Punkte die Flächen unmittelbar berühren, so fällt 
die Abnutzungsfrage im Betriebe vollkommen fort. 
Firmen, die bei geschmierten Arbeitsrädern durch 
entsprechende Ausbildung der Zahnform nut 
rollende Reibung anstreben, konstruieren falsch, da 
der Begriff des Berührungspunktes der Zahnflanken 
keine wörtliche Bedeutung mehr besitzt. 


Neben Schmierung und Genauigkeit der Ver- 
zahnung beeinflußt den ruhigen Gang eines Ge- 
triebes die Lagerung der Ritzel und Räder. In 
Deutschland wird diese unnachgiebig ausgebildet, 80 
daß die Wellen jederzeit zueinander parallel bleiben 
und die Verzahnung ihre ursprünglich richtige Form 


behält, was ein einwandfreies Arbeiten des Getriebes 
bewirkt. 


Als Baustoff für die Verzahnung kommen heute 
hauptsächlich Elektrostahl, Kohlenstoffstahl und 
Stahl von geringem Nickelgehalt bzw. Chromnickel 


zur Anwendung, der letztgenannte besonders für 
hohe Geschwindigkeiten. 


Die Forderungen, die an Industrieanlagen gt- 
stellt werden, können also von Turbinen mit Zahn- 
radvorgelegen vollständig erfüllt werden. Die Er- 
fahrung der herstellenden Firma spielt hierbei natur- 
lich eine ausschlaggebende Rolle. 


(V. D. I. Zeitschr., 10. 1. 1925, Heft 11.) 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Sulfitzellstoffkochungen mit magnesiahaltigen Frischlaugen. 
Von Prof. Dr. C. G. Schwalbe. 


Vortrag, gehalten gelegentlich der Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und - ngenieure am 17. Juni 1925 in Hamburg im Atlantic-Hotel. 


Der Kandidat der Chemie, Herr Kurt Berndt, 
hat in dem mir unterstellten Laboratorium eine um- 


Meine Damen und Herren! Als Ekman in 
Bergvik in Schweden Anfang der oer Jahre des 
vorigen Jahrhunderts zum ersten Male fabrikmäßig 
Sulfitzellstoff herstellte, hat er mit magnesia- 
haltigen Kochlaugen gearbeitet. Die Patent- 
schriften jener Zeit von Tilghman und Ek- 
man sind voll des Lobes über die guten Eigen- 
schaften der Magnesiasalze. Sie werden den Kalk- 
salzen bei weitem vorgezogen, und es wird be— 
hauptet, daß man mit den Kalksalzen nicht das 
erreichen könne, was mit Magnesiumsalzen erhalten 
werden kann. Trotzdem finden wir, daß die 
Kochungen mit magnesiahaltigen Laugen allmäh- 
lich mehr und mehr verschwunden sind, und heut- 
zutage fast ausschließlich mit den Kalziumbisulfit- 
laugen gekocht wird. Es sind voraussichtlich wirt- 
schaftliche Gründe, welche dies bewirkt haben. Man 
findet in den Zellstoffländern der Welt sehr viele 
gute Kalksteinlager, aber nur wenige Dolomitlager, 
deren Gesteinsmaterial geeignet wäre, bei der 
Kochung Verwendung zu finden. Wenn der 
Dolomit zu dicht ist, wird er im Turm von 
Schwefligsäure-Gasen nicht mehr angegriffen, und 
wenn er nicht eisenfrei ist, ist er aus diesem Grunde 
nicht verwendbar; wenn man nun nach anderen 
Magnesium verbindungen Umschau hält, etwa nach 
Magnesit, dann zeigt es sich, daß die Schwierig- 
keiten noch größer sind. Es ist notwendig, den 
Magnesit zu brennen, um durch Entfernung eines 
Teiles der Kohlensäure aus dem Magnesium- 
karbonat einen genügenden Angriff wenigstens der 
gebrannten Steine zu erreichen. 

Die Literatur über magnesiahaltige Koch- 
flüssigkeiten ist in der neueren Zeit wieder etwas 
reichhaltiger geworden. Es finden sich verhältnis- 
mäßig zahlreiche Notizen, in denen behauptet wird, 
daß die Anwendung der magnesiahaltigen Lauge 
gewisse Vorteile gewähre. Man schlägt sie z. B. 
vor zur Kochung von Stroh, von Bambus; man ist 
der Meinung, daß die magnesiahaltigen Kochungen 
sehr geeignet sind, einen harzfreien Stoff zu er— 
zeugen; kurzum, es werden den magnesiahaltigen 
Kochlaugen viele Vorzüge nachgerühmt, ohne daß 
man davon hörte, daß diese Kochlaugen wieder zur 
technischen Anwendung gekommen wären. Die 
Ursache wird eben in den schon erwähnten wirt- 
schaftlichen Erwägungen liegen. Ich habe mir nun 
seinerzeit die Aufgabe gestellt, einmal nachzusehen, 
ob und in welchem Umfange die Angaben der Lite- 
ratur zutreffend sind und ferner die Frage zu stu- 
dieren, ob es denn nicht möglich wäre, andere Ver- 
bindungen als Dolomit und Magnesit zur Herstel- 
lung der magnesiahaltigen Sulfitlaugen heran- 


fangreiche Untersuchung über das Thema aus- 
geführt und hat sie zum Gegenstand einer Diplom- 
und Doktorarbeit gemacht, die jetzt nahezu voll- 
endet ist, so daß ich darüber berichten darf. Die 
erste Aufgabe, die zu lösen war, wenn man das 
Thema vom technologischen Standpunkt aus be- 
trachtet, ist, einmal’ festzustellen, ob man auf 
billigem Wege diese magnesiahaltigen Kochlaugen 
gegenwärtig, wenigstens in Deutschland, herstellen 
kann. Man erinnert sich dabei sofort der un- 
Scheuren Mengen von Magnesiumsalzen, welche 


alljährlich in die Flußgebiete der Weser und der 


Saale und damit der Elbe gelangen und die auf 
etwa 2 Millionen Tonnen Lauge zu schätzen sind, 
was ungefähr 1,12 Millionen Tonnen festen Salzes 
entspricht. Man sieht also, daß an diesem Roh- 
material für die Herstellung von Magnesiumprä- 
paraten kein Mangel ist. Es wäre außerordentlich 
erwünscht, die genannten Flußsysteme vor einer 
weiteren Zuführung von Magnesiumsalzen zu be- 
wahren, die immer eintreten wird, wenn die Kali- 
werke wieder einen neuen Schacht erbohrt haben 
und eine neue Gewerkschaft ihre Tätigkeit im 
Kalirevier aufnimmt. 

Nun enthält die Literatur sehr viele Vorschläge, 
wie man aus Chlormagnesium die gebrannte 
Magnesia, das Magnesiumkarbonat usw., machen 
kann. Aber diese Methoden sind mehr oder 
weniger kostspielig, und wir haben uns schlieBlich 
darauf beschränkt, Chlormagnesiumlösung mit Kalk- 
milch in hoher Konzentration umzusetzen und er- 
reicht, daB Magnesiumhydroxydschlamm sich ab- 
setzt und demnach von der entstehenden Chlor- 
kalziumlauge getrennt werden kann. Ich brauche 
auf diese Dinge nicht näher einzugehen. Die ent- 
sprechende Veröffentlichung von Herrn Berndt 
und mir ist bereits erfolgt, so daß ich hier nur 
konstatieren kann, daß es durchaus im Bereiche der 
Möglichkeit ist, auch in der bestehenden Apparatur 
solche Laugen herzustellen. Denn wenn man etwa 
einen Magnesiumhydroxydschlamm einem Raschig- 
turm zuführt — das ist ein Turm, in dem kleine 
Tonröhrenabschnitte, deren Durchmesser genau so 
groß ist, wie die Höhe des Rohrstückes, geschichtet 
sind —, wenn man einen solchen Turm mit einer 
Magnesiamilch berieselt, so bekommt man beim 
Hinzuleiten von schwefliger Säure von unten die 
gewünschten magnesiahaltigen Kochlaugen, wenn 
ınan aber den mit Kalksteinen gefüllten Mitscherlich- 
turm mit Magnesiamilch berieselt an Stelle von 
Wasser, so kann man Mischlaugen herstellen, wenn 
es zweckmäßig erscheint, mit einem Gemisch von 
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Kalk und Magnesia zu kochen. Die Herstellung 
solcher Laugen braucht uns also in Deutschland 
kein großes Kopfzerbrechen zu machen. = 


Haben nun diese Laugen an und für sich Vor- 
teile? Da ist zu sagen, daß zwei Eigenschaften der 
Laugen von besonderem Interesse sein müssen, 
ihre Haltbarkeit bei gewöhnlicher und bei 
hoher Temperatur unter Druck. Es war nötig, die 
Haltbarkeit der Magnesiumbisulfit-Lösungen bei 
gewöhnlicher Temperatur zu prüfen, weil in der 
Literatur die Angabe sich findet, daß Magnesium- 
sulfit außerordentlich leicht durch Oxydation in 
Magnesiumsulfat übergeht. Bei der Nachprüfung 
ergab sich, daB die Oxydierbarkeit nicht größer ist 
als bei Kalziumbisulfit-Laugen. Man kann sehr 
wohl mit magnesiahaltigen Laugen operieren, weil 
die Oberflächenschicht, welche das Magnesium- 
sulfat enthält, außerordentlich schwer in die Unter- 
schichten, die noch Magnesiumsulfit enthalten, 
diffundieren. Daher ist ein Schutz gegen weitere 
Einwirkungen des Luftsauerstoffes gegeben, ein 
Schutz, der ohnehin im Betriebe durch die Schichten 
von Terpentin oder Cymol, die sich in der gegasten 
Lauge meistens oben absetzen, gewährleistet ist. 


Nun das Verhalten bei erhöhten Temperaturen! 
Die Untersuchung zeitigte ein sehr interessantes Er- 
gebnis insofern, als sich herausstellte, daß eine 
normale Kalziumbisulfitlauge bei einer Temperatur 
von 145° 50% des vorhandenen Kalkes in der Form 
von Kalziumsulfit abschied. Eine Mischlauge, die 
aus gleichen Teilen Kalk und Magnesia bereitet 
war, schied nur 10% der angewandten Basenmenge, 
und zwar Kalziumsulfit aus. Die reine Magnesium- 
bisulfitlauge scheidet bei dieser Temperatur über- 
haupt keinen Niederschlag ab. Es ist das auch 
leicht erklärlich, wenn man sich die Löslichkeit der 
betreffenden neutralen Sulfite vergegenwärtigt. Es 
lösen sich von einem Magnesiumsulfit 6,2 g im Liter, 
von einem Kalziumsulfit 0,043 g. Es ist ungefähr 
das ı44fache Lösevermögen bei Magnesiumsulfit 
gegenüber Kalziumsulfit vorhanden, Es ist also 
auch erklärlich, warum keine Ausscheidungen vor- 
kommen. Bei der Mischlauge ist interessant, daß 
der Kalk Magnesia nicht mitreißt. Es fallen, wenn 
gleiche Teile Kalk und Magnesia da sind, nur Kalk- 
verbindungen heraus, die Magnesia bleibt voll- 
kommen in Lösung. | 

Nachdem wir diese Feststellungen gemacht 
hatten, sind wir darangegangen, Kochungen durch- 
zuführen. Wir wollten wissen, wie sich Kalk- und 
Magnesia-Kochlaugen miteinander im KochprozeB 
verhalten. Wir konnten dazu die kleine Versuchs- 
apparatur, über die die mir unterstehende Versuchs- 
station verfügt, nicht benutzen, weil in den kleinen 
Gefäßen eine oftmalige Laugenentnahme zu große 
Verluste an Flüssigkeit herbeiführt. Die Erfahrung 
lehrt außerdem, daß aus diesen kleinen Gefäßen 
zwar die Lauge an verschiedenen bestimmten 
Punkten entnommen werden kann, aber infolge der 
von der Technik abweichenden Heizungsart die 
Laugenzusammensetzung in den einzelnen Teilen 
des kleinen Kochers außerordentlich stark schwankt. 
Es können deshalb gut stimmende Werte für die 
Zusammensetzung der. Kochlaugen, an verschie- 
denen Stellen des Kochers entnommen, nicht er- 
halten werden. Wir haben deshalb die Versuche in 
den größten Kochgefäßen machen müssen, die uns 
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zur Verfügung stehen. Das sind Kocher von 500 
Liter Fassungsraum, die bei Temperatur- und 
Druckbeobachtung die gleichen Diagramme geben 
wie die Kocher des Großbetriebes. Das Flüssig- 
keitsvolumen ist begreiflicherweise groß genug, dab 
man sich erlauben kann, während der ganzen Dauer 
der Kochung ein paar Hundert cem abzuzapfen, 
ohne daß deswegen die Kochung durch Flüssig- 
keitsverminderung in Unordnung kommen könnte. 
Da die Gefäße außerdem drehbar angeordnet sind, 
hatten wir den großen Vorteil, vor jedesmaliger 
Probenahme durch Drehung des Kochers dafür zu 
sorgen, daß die Lauge in allen Punkten dieselbe Zu- 
wert gewesen wäre. Wir haben uns aber auf vier 
Kochungen ausführen können, und es ist ein lächer- 
licher äußerer Grund, der das veranlaßte. Die kärg- 
lichen Staatsmittel, auf die das Institut allein an- 
gewiesen ist, gestatteten nicht, diese verhältnismäßig 
kostspieligen Kochungen in einem viel weitgehen- 
derem Rahmen vorzunehmen, wie es wünschens- 
wert gewesen wäre. Wir haben uns nun auf vier 
Kochungen beschränken müssen und haben unter- 
sucht eine Kalkkochung, eine Kalkmagnesiakochung, 
eine Magnesiakochung mit niedrigem Magnesia- 
gehalt und eine solche mit hohem Magnesiagehalt. 
Die Konzentration für schweflige Säure betrug etwa 
3,8 bis 4,5%, diejenige für Basen zwischen Il 
und 0,7%. Infolge des Aequivalentes des Magne- 
siums ist dieser Wert oz für Magnesia nicht 50 
gering, wie es den Anschein hat. Mit diesen Laugen 
ist in üblicher Weise gekocht worden. Man hat eine 
Mitscherlichkochung angesetzt, bei der direkte Her 
zung vermieden ist, da selbstverständlich bei Zr 
gang von Wasser, wie es durch die Zufuhr direkten 
Dampfes unvermeidbar ist, die Titrationsresultate 
ja nicht etwas Brauchbares hätten ergeben können. 
Wir haben den Kochverlauf verfolgt, nachdem wir 
uns zunächst überzeugt hatten, daß das erste Sta- 
dium jeder Kochung, die Durchtränkung, bem 
Magnesiasalz genau so verläuft wie beim Kalk. Es 
zeigte sich bei kleinen Versuchen, die zahlreich vor- 
genommen wurden, durchaus keine Abweichung in 
dieser Beziehung. Es hätte möglich sein können. 
daß die Magnesiasalze besser diffundieren. Das ist 
nicht der Fall. Als wir die Kalk- und Magnesi- 
Kurven aufnahmen, zeigte sich, daß eine Angabe 
der neueren Literatur bestätigt werden kann. Nach 
dieser Angabe nimmt nämlich der Kalk derart ab, 
daß zum Schluß etwa 44% davon auf und in der 
Zellstoffaser niedergeschlagen sind. Diese Beobach- 
tung stammt von Miller und Svanson, SI 
haben sie also bestätigen können. Wenn wir unsere 
anderen Kochungen, bei denen Magnesia zum Tel 
oder reine Magnesia zur Anwendung kam, damit 
verglichen, so zeigten sich recht beträchtliche Ab- 
weichungen. Bei Mischlaugen aus gleichen Teilen 
Kalk und Magnesia ging die Menge des auf e 
Faser niedergeschlagenen Kalziumsulfits auf 2" 
der Gesamtbasenmenge zurück. Bei reinen Magar" 
kochlaugen war der Niederschlag ganz unbedeutend. 
Er betrug nur etwa 0,4%. Man sieht daraus deut 
lich, wie vorteilhaft diese magnesiahaltigen Koch- 
flüssigkeiten arbeiten. Man kann damit rechnen. 
daß sie überhaupt keine Niederschläge in der Fast! 
geben, Niederschläge, die später durch eine inten- 
sive Wäsche nach Möglichkeit wieder beseitigt er 
den müssen. Denn wir finden, daß ein normale! 
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Sulfitzellstoff des Handels verhältnismäßig beschei- 
denen Gehalt, nämlich etwa 1, an Asche hat. 
Wir können deshalb sagen, das Kalziumsulfit, 
welches sich erst in reichlichen Mengen nieder- 
geschlagen hatte, ist bei der Aufbereitung wieder 
herausgelöst worden, indem es zum Teil einfach 
weggeschwemmt wurde, zum anderen Teil durch 
Oxydation mit Luftsauerstoff im Wasser in Kal- 
ziumsulfit überging, durch dessen größere Löslich- 
keit auch eine Aschenverminderung eintrat. 


Wenn man diese Verhältnisse in Kurven auf- 
nimmt, läßt sich ganz deutlich zeigen, daß die Kalk- 
kurve erst sehr rasch abnimmt, d. h. der Kalk ver- 
schwindet zunächst sehr rasch. Dann kommt eine 
sehr lange Stillstandsperiode, bei der der Kalk- 
gehalt der Flüssigkeit konstant bleibt. Gegen 
Schluß findet ein Absturz im Kalkgehalt der Lauge 
statt. Man sieht also eine ganz interessante Kurve 
für diesen Kalkverbrauch. Wenn man dagegen die 
Magnesiakurve betrachtet, zeigt es sich, daß der 
Magnesiagehalt erst in der Mitte der Kochung ein 
klein wenig abnimmt, aber gegen Ende ungefähr 
wieder dieselbe Höhe hat wie zu Anfang, 
so daß ein durchaus gegensätzliches Verhältnis 
zwischen Kalk und Magnesia besteht. Ich möchte 
erwähnen, daß die Kochungen ungefähr 15—17 Stun- 
den gedauert haben. Vollständig genaue Ueberein- 
stimmung konnte natürlich nicht erzielt werden, 
denn man mußte ja doch einmal abbrechen, und es 
war, ich möchte sagen, eine ängstliche Sache, den 
Zeitpunkt richtig zu wählen, weil die Kriterien, die 
man sonst bei der Kalziumbisulfitkochung hat, bei 
diesen Magnesiakochungen versagen. Man ist ge- 
wöhnt, aus der Farbe der Lauge, aus ihrer Klebrig- 
keit, aus ihrem Geruch, Rückschlüsse auf die bevor- 
stehende Beendigung der Kochung ziehen zu 
können. Aber diese Kriterien versagen, denn eine 
Magnesiakochlauge ist im kritischen Stadium hell- 
gelb gefärbt und zeigt einen starken Geruch nach 
schwefliger Säure, der den guten Kochgeruch ganz 
verdeckt, so daB man eigentlich nur auf die Titra- 
tion angewiesen ist. Es stellte sich heraus, daß die 
Kochungen mit magnesiahaltigen Kochlaugen, die 
viel Magnesia enthalten — es war in einem Falle 
09% MgO —, daß die Kochung mit dieser Lauge 
zwei Stunden mehr erforderte als diejenige, die 
Nagnesiaärmer waren oder gar Kalk enthielten. Eine 
Kochung mit reiner Magnesia durchzuführen, bedingt 
also ein etwas größeres Zeitopfer. Es wird nachher 
zu erörtern sein, ob das wirklich ein so großer Ver- 
lust ist. 

Es interessiert vielleicht, zu wissen, bei welcher 
Konzentration wir die Kochung nach unserer An- 
Sicht abbrechen mußten. Es sind die verhältnis- 
mäßig hohen SO:-Titer 0,5—0,9 gewesen, bei denen 
wir aufhören mußten, um Stoffe zu erhalten, die 
einigermaßen ähnlich waren. Soviel über den Koch- 
verlauf bezüglich der Basen. 


Ich wende mich nun zur schwefligen Säure und 
kann feststellen, daf hier irgendwelche merklichen 
Abweichungen von den normalen Kalziumbisulfit- 
kochungen nicht bestanden. Nur bezüglich des 
schwefligen Säureverbrauchs bestehen gewisse Ab- 
Weichungen. Es stellte sich heraus, daß, wenn man 
auf 100 Teile Holz den Verbrauch an schwefliger 
Säure berechnet, die reine Kalkkochung 16 g ver- 
raucht, die Kalkmagnesiakochung 14 g, die 


Magnesiakochung mit wenig Magnesia 13 g und 


mit viel Magnesia wieder 16 g. Der letztere Wert 
darf nicht Wunder nehmen, denn es ist von Hägg- 
lund festgestellt worden, daß durch Zunahme der 
Base ein Mehrverbrauch an schwefliger Säure be- 
dingt ist. 

Die vorerwähnten Kochungen wurden in üblicher 
Weise aufgearbeitet. Die „übliche Weise“ weicht 
freilich leider im Laboratoriumsbetriebe sehr be- 
trächtlich von der Aufbereitung im Fabrikbetrie be 
ab. Während im letzteren eine außerordentlich 
intensive Bewegung und Berührung mit sehr großen 
Wassermengen unschwer erreicht wird, ist das in 
der Versuchsapparatur sehr schwierig. Vor allen 
Dingen wurde die sachgemäße Reinigung dadurch er- 
schwert, daß wir mit ziemlich hartem Wasser arbeiten 
mußten, mit einem Wasser von 12° deutscher Härte. 
Es konnte nachgewiesen werden, nicht etwa nur an 
dieser Kochungsreihe, sondern nach langjährigen 
Erfahrungen, daß man beim Waschen mit hartem 
Wasser einem sehr reinen Stoff außerordentlich 
leicht wieder Asche zuführen kann. Der Asche- 
gehalt geht dann gleich um halbe Prozente, manch- 
mal sogar noch mehr, herauf. Als wir die Aus— 
beute feststellten, zeigte sich, daß die Kalkkochung 
und die Kalkmagnesiakochung in der Ausbeute 
ziemlich gleich waren. Auch diejenigen mit wenig 
Magnesia zeigten keine Abweichungen. Für alle 
drei kann man als Durchschnittswert 44—45 % an- 
geben. Aber bei der Magnesiakochung mit viel 
Magnesia war die Zunahme an Stoffausbeute doch 


bemerkenswert. Wir fanden 52%. Genaue Aus- 


beutebestimmungen sind bei Kochungen in kleinem 
Maßstabe eine verhältnismäßig einfache Sache; die 
Werte können daher als ziemlich genau betrachtet 
werden. Also bezüglich der Ausbeute weicht eine 
Kochung mit viel Magnesia von den üblichen 
Kochung ab. Die Mehrausbeute dürfte den Mehr- 
verbrauch an Zeit bei reiner Magnesiakochung, der 
oben erwähnt wurde, wieder wett machen. 


Nun haben wir uns, nachdem die Zellstoffe ge- 
wonnen waren, ihrer Untersuchung angenommen 
und zunächst einmal, wie das dem Chemiker nahe- 


liegt, versucht, die chemischen Eigenschaften und. 


Unterschiede in den einzelnen Zellstoffarten fest- 
zustellen. Wir sind dabei sozusagen grausam ent- 
täuscht worden. Wir hatten z. B. erwartet, daß das 


Reduktionsvermögen des Zellstoffes aus der 


Kochung mit Kalziumbisulfit größer sein werde als 
bei einem Zellstoff aus einer Kochung mit Magnesium- 
bisulfit, denn bei ersterem Kochverfahren kann, da 
der Basengehalt geringer war, die Hydrolyse weiter 
fortschreiten als bei letzterem. Nichts dergleichen 
konnte beobachtet werden. Das Reduktionsver- 
mögen, gemessen an der Kupferzahl, wies eine 
außerordentliche Gleichmäßigkeit auf. Es sind 
Werte zwischen 2,3 und 2,8 gefunden worden. Wenn 
man weiß, wie groß die Fehlerquellen der Bestim- 
mungen sind, über die wir in der Zellstoffchemie 
verfügen, muß man zugeben, daß aus den unbedeu— 
tenden Unterschieden ein Rückschluß auf Ver- 
schiedenartigkeit der Zellstoffe nicht gezogen wer- 
den darf. 

Wir wollten dann durch Bestimmung der so- 
genannten Barytresistenz einen Einblick in den 
hydrolytischen Verlauf der Kochung gewinnen. 
Aber auch hier wurden wir enttäuscht. Wiederum 
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zeigte sich eine große Gleichmäßigkeit in dem Koch- 
verlauf. Wir fanden in der rohen Barytresistenz 
87—84 %, also, wenn man Korrekturen für Pen- 
tosan anbringt, einen durchaus normalen Wert. Was 
das Pentosan selbst angeht, so war insofern eine 
gewisse Ueberraschung zu verzeichnen, als sich 
herausstellte, daß die Kochung mit viel Magnesia 
einen sehr hohen Pentosanwert zeigte. Der Pen- 
tosanwert war nämlich 6,3, während der Pentosan- 
gehalt des mit Kalziumbisulfit erkochten Zellstoffes 
4,6 betrug. Eigentlich hätte man das Umgekehrte 
erwarten sollen, denn es ist bekannt, daß man mit 
neutralem Magnesiumsulfit das Pentosan aus Zell- 
stoff herausreinigen kann. Hier bei diesen Kochun- 
gen ist der Pentosangehalt bei Anwendung von 
allerdings Magnesiumbisulfit gestiegen. Das Magne- 
siumbisulfit wirkt also ganz anders wie neutrales 
Magnesiumsulfit auf das Pentosan ein. 

Von weiteren sogenannten chemischen Unter- 
suchungen würde jetzt das Lignin zu besprechen 
sein. Wir haben außerordentlich viel Mühe und 
Zeit verwandt, um an diesem neuen Zellstoff zu 
brauchbaren Ligninbestimmungen zu kommen. Es 
wurde zunächst nach Willstätter und Zech- 
meister gearbeitet; man mußte aber feststellen, 
daß nach 24 Stunden die Filtration noch immer 
nicht beendet war und daß der Ligninniederschlag 
im Tiegel nach dem Auswaschen noch Schleim ent- 
hielt, so daß man den Werten keine besondere Be- 
deutung beimessen kann, um so mehr, als die Kon- 
trollbestimmungen sehr schlecht übereinstimmten. 
Sie schwanken zwischen ı.2 und 23%. Wir sind 
also nicht in der Lage, für die neuen Zellstoffe 
Ligninwerte anzugeben, da auch die neue Modifi- 
kation der Ligninbestimmung von Hellmuth 
Schwalbe versagte. 

Man wird versuchen müssen, mit 72 %iger 
Schwefelsäure brauchbare Ligninbestimmungen zu 
erlangen. Sehr groß kann übrigens der Lignin- 
gehalt nicht sein, denn wir haben die Bleichbarkeit 
der Zellstoffe bestimmt. Es stellte sich heraus, 
daß ungefähr 13—14% Chlorkalk erforderlich 
waren, um alle Stoffe zu bleichen, also Chlorkalk- 
zahlen, die nicht darauf schließen lassen, daß etwa 
der Gehalt an Lignin besonders groß gewesen wäre. 

Es sei endlich noch bei Aufzählung der che- 
mischen Eigenschaften der neuen Zellstoffe der 
Asche gedacht. Es wurden natürlich bei sämtlichen 
Zellstoffen Aschebestimmungen ausgeführt. Da 
zeigte sich etwas bei den Kalkstoffen, was für uns 
nicht sehr verwunderlich war. Sie waren nämlich 
außerordentlich aschereich. Wir haben Aschewerte 
bekommen zwischen 4,3 und 2,3. Es hat das nichts 
mit der Kochung selbst zu tun, sondern es ist eine 
Folge unseres harten Wassers, welches seinen Kalk- 
gehalt in der Faser niederschlägt, so daß wir also 
vorderhand, bevor eine neue Anlage zur Gewin- 
nung kalkfreien Wassers betriebsfähig ist, darauf 
angewiesen waren und sind, mit diesem schlechten 
Wasser zu arbeiten. Bei den Magnesiastoffen war 
nun deutlich zu bemerken eine außerordentlich 
starke Abnahme des Aschengehaltes. Sie wurden 
mit demselben Wasser gewaschen, aber der Gehalt 
ging immerhin auf 09% zurück. Da in der Lite- 
ratur die Angabe sich findet, daß mit Magnesia ge- 
kochte Zellstoffe nur 0,25% Asche zeigen, so ist 
anzunehmen, daß wir wohl bei reinem Wasser auch 
auf solche niedrige \Werte gekommen wären. 
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Zu der chemischen Untersuchung können wir 
wohl auch noch diejenige von Harz und Fett 
rechnen, die besonderes Interesse verdient, weil die 
Literatur verzeichnet, daß man mit magnesia- 
haltigen Laugen harzarme Stoffe erzielen kann. Es 
soll dies deshalb möglich sein, weil das Magnesium- 
bisulfit das Harz löst. Wir haben ziemlich viel 
Versuche gemacht, um festzustellen, ob das richtig 
ist, und wir können behaupten, daß die Lauge 
auch nicht mehr Harz lösen kann als etwa die Kal- 
ziumbisulfitlauge. Bekanntlich ist deren Lösever- 
mögen für Harz außerordentlich gering. Aber den- 
noch zeigte sich, daß die Verwendung von magne- 
siahaltiger Kochlauge offenbar einen Vorteil bringt, 
denn wenn man Harzbestimmungen an einem Kalk- 
und an einem Magnesiastoff durchführt, so zeigt 
sich, daB im ersteren Falle der Wert 1,7, im letz- 
teren 1,2 beträgt. So außerordentlich gewaltig ist 
ja der Unterschied nicht; man muß aber bedenken, 
es kommt eigentlich weniger auf die Menge des 
Gesamtharzes an als auf seine Qualität, und es kann 
ein Stoff mit viel Harz sich viel besser verarbeiten 
als ein anderer mit wenig Harz, wenn diese kleine 
Menge Harz nämlich sehr klebrig ist. Wir haben 
unsere Harzbestimmungen in einer Weise angestellt, 
die etwas abweicht vom Ueblichen, nämlich nicht 
im Soxhletapparat, weil dieser einen recht unvoll- 
kommenen Apparat darstellt. Bekanntlich ist das 
Harz ungleichmäßig im Zellstoff verteilt. Man kann 
also sehr leicht durch Zufall nacheinander eine 
harzarme und eine harzreiche Probe des gleichen 
Zellstoffes untersuchen. Auch ist man abhängig 
von der Gleichmäßigkeit der Einlagerung des Zell- 
stoffes im Soxhletapparat. Die Extraktionsflüssig- 
keit wird auf den weitesten Kanälen zirkulieren, 
und man hat nicht die Sicherheit, daß alles Harz 
herausgezogen wird. Wir sind deshalb zu der pri- 
mitiven Harzbestimmung durch Auskochen über- 
gegangen und haben jedesmal 100 g Zellstoff aus- 
gekocht mit 3 Liter Lösungsmittel (Benzol). Es 
ist dies eine recht umständliche Arbeit, die man in 
Rücksicht auf die hohe Feuergefährlichkeit nicht 
dauernd durchführen kann. Der so gefundene Wert 
für Harzgehalt eines Magnesiazellstoffes ist ver- 
hältnismäßig gering. Er ist es aber nicht so sehr, 
daß ohne weiteres die Literaturangaben gerecht- 
fertigt wären, wonach Magnesiakochlaugen harz- 
arme Zellstoffe entstehen lassen. Die Erklärung 
für diese Angaben liegt wohl darin, daß der Stoff, 
wenn er mit Kalk gekocht ist, zunächst eine Menge 
von Kalziumsulfitteilchen enthält, die gewisser- 
maßen Keime für umhüllenden Absatz von Harz 
sind. Man findet nämlich bei der Untersuchung 
der üblichen Harzflecken sehr häufig, daß sie einen 
Kern von Gips oder Kalziumsulfit enthalten. Man 
sieht also, daß diese Mineralsubstanzen bei der 
Harzfleckenbildung beteiligt sind. Da nun in einem 
reinen Magnesiastoff keine Magnesiasulfitabschei- 
dungen vorkommen, ist erklärlich, warum ein sol- 
cher Stoff keine Harzflecken geben soll. Es bilden 
sich eben keine größeren Harzpartikel aus, weil der 
Keim für den Ansatz des Harzes fehlt. 

Da die Bestimmung der chemischen Eigen- 
schaften, wie aus den oben gemachten Ausführun- 
gen hervorgeht, sehr wenig befriedigende Ergebnisse 
gczeitigt hat, haben wir, um charakteristische Un- 
terschiede der einzelnen Zellstoffe, wenn möglich, 
zu finden, auch einige der physikalischen Eigen— 
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schaften untersucht, soweit unser Laboratorium 
darauf eingerichtet ist. Wir haben zunächst ver- 
sucht, eine Verschiedenheit der Zellstoffe dadurch 
aufzufinden, daB wir das sogenannte Sedimentier- 
volumen gemessen haben. Mit Herrn Feldt- 
mann habe ich vor einiger Zeit angegeben, daß 
man bei einer Quellung der Zellstoffaser mit Essig- 
säure sehr leicht Sedimente von Zellstoffasern her- 
stellen kann, deren Volumen man sehr scharf ab- 


zulesen vermag. Wenn man diese Arbeitsweise auf 


diese neuen Zellstoffe überträgt, zeigt sich, daß 


diese Sedimentiervolumina bei dem Kalkzellstoff 


176 ccm, bei dem Kalkmagnesia-Zellstoff 193, bei 


demjenigen Stoff, welcher mit wenig Magnesia ge- 
kocht war, 191 betrug, aber bei demjenigen Stoff, 
der mit viel Magnesia gekocht war, auf 274 ange- 


stiegen war. Diese letztere Zahl entspricht unge- 
fähr. dem Sedimentiervolumen, welches man bei 


Handelszellstoffen findet. 

Wir haben ferner versucht, über die Festigkeit 
der Zellstoffe etwas zu erfahren. Ich verdanke 
meinem Sohne Hellmuth einige Zahlen die er ir 
dem Laboratorium der Krause Baumann A.-G. in 
Heidenau bei Dresden mit Hilfe der Lampenmühle 
feststellen durfte. Es zeigte sich, daß die Zellstoffe 
sehr verschiedene Festigkeiten besaßen. Die Werte 
sind aber sehr viel geringer als diejenigen, die bei 
Handelszellstoffen gefunden werden. Ich schiebe 
das auf zwei Umstände, die bei unseren Versuchs- 
kochungen schädigend obwalteten. Einmal mußten 
wir, um den Gesamtverbrauch an schwefliger Säure 
feststellen zu können, bei Schluß der Kochung 2½ 
Stunden lang abblasen, um in den vorhandenen 
Kühleinrichtungen jede Spur schwefliger Säure ab- 
zufangen und die Schwefligsäure-Bilanz aufstellen 
zu können. Dadurch hat der Stoff eine recht er- 
hebliche Nachreife im Kocher erfahren können. 
Als zweiten Grund möchte ich angeben die starke 
Beladung mit Kalk. Es unterliegt keinem Zweifel, 
daß die Festigkeit von Zellstoffen einmal auf der 
Länge der Faser, dann auf der Oberflächengestal- 
tung der einzelnen Fasern beruht. Wenn eine Faser 
sich mit Kalk belädt, und dadurch die Oberfläche 
in ungünstiger Weise beeinflußt wird, so werden 
derartige Zellstoffe auch nicht die Festigkeit auf- 
weisen können, die sich zeigt, wenn die Oberfläche, 
wie sie es sein sollte, gerunzelt und rauh ist. Bei 
rauher und runzliger Oberfläche werden die sich 
berührenden Fasern bei Prüfung auf Zugfestigkeit 
weit schwerer von einander abgleiten als bei glatter 
etwa durch Kalkimprägnierung hervorgerufener 


Oberfläche. 

Die gefundenen Festigkeitswerte sind die fol- 
genden: 1910 m für den Kalkzellstoff, 3650 m für 
den Kalkmagnesiastoff und 4865 m für den Zellstoff, 
der mit viel Magnesia erkocht war. Die letztere 
Zahl entspricht etwa der Festigkeit der Handels- 
zellstoffe, wenn sie in der Lampenmühle zunächst 
gemahlen und dann in üblicher Weise auf Papier 


verarbeitet worden sind. 

Hie der Papierherstellung vorhergehende Mah- 
lung. in der Lampenmühle hat ganz interessante 
Ergebnisse gehabt. Der mit viel Magnesia er- 


kochte Zellstoff zeigte bei Beginn der Mahlung den 
Der Kalkzellstoff den Mahlgrad 30 
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erreicht, während der Magnesiazellstoff erst bei 65 
angelangt war. Die Kurven für den Mahlgrad lau- 
fen aber bei beiden Zellstoffen durchaus parallel. 
Der mit wenig Magnesia erkochte Zellstoff hatte 
bei Beginn der Mahlung auch nur 10 Schopper- 
Riegler-Grade Nach ı Stunde ı5 Min. hatte er 
aber den Wert für den Kalkzellstoff (75) erreicht. 

Dieser Aufzählung physikalischer Eigenschaften 
seien noch einige Beobachtungen ähnlicher Art hin- 
zugefügt, die sich nicht gut in Zahlen ausdrücken 
lassen. Bei analytischen Untersuchungen wurde 
festgestellt, daß man in ein gegebenes Wägeglas von 
dem Kalkzellstoff nur 20 g, von dem mit viel Mag- 
nesia erkochten Zellstoff aber 30 g einwiegen konnte. 
Die Fasern des Magnesiazellstoffes müssen also viel 
dichter aneinander gelagert sein als diejenigen des 
Kalkzellstoffes. Es hat sich ferner gezeigt, daß, 
wenn man Probebogen von Magnesiazellstoff zer- 
reißt, der Widerstand gegen das Zerreißen erheblich 
größer ist als bei Probebogen aus Kalkzellstoff. 
Aus dem Gesagten kann man schließen, daß in phy- 
sikalischer Hinsicht die mit Magnesia erkochten 
Zellstoffe erheblich von denen mit Kalk erkochten 
abweichen. Es fragt sich nun, welche Schlußfol- 
gerungen aus dem verschiedenen Verhalten der Zell- 
stoffe und dem verschiedenen Verlauf der Kochun- 
gen gezogen werden dürfen. Die Frage, ob der Er- 
satz von Kalk durch Magnesia Vorteile bringen 
könne, glaube ich bejahen zu müssen, denn aus der 
Untersuchung ergibt sich zunächst, daß unbedingt 
die Betriebssicherheit bei den Magnesiakochungen 
eine größere sein muß als bei den Kalkkochungen, 
weil man bei ersteren nicht mit Abscheidungen von 
Kalziumsulfit zu kämpfen hat. Ein weiterer erheb- 
licher Vorteil scheint mir darin zu liegen, daß man 
einen viel größeren Spielraum in der Wahl’der Ba- 
senkonzentration hat. Man kann jede beliebige 
Basenkonzentration anwenden, während das bei 
Kalk unmöglich ist, denn, wie Sie wissen, ist eine 
Kochung mit sehr viel Kalk und verhältnismäßig 
wenig schwefliger Säure nicht gut durchführbar, 
weil die Absätze von Kalziumsulfit zu bedeutend 
werden: Die Verwendung von Magnesia bietet 
dem Fabrikanten vielleicht Gelegenheit, noch neue 
Typen herauszuarbeiten und seinen Betrieb mit 
größerer Sicherheit führen zu können als bisher. 

Ich hatte vor einiger Zeit in Eberswalde Gelegen- 
heit, mit Herrn DirektorSmärt aus Stockholm über 
Magnesiakochungen zu sprechen. Er erzählte mir, 
daß er einmal einen Arbeiter in der von ihm geleiteten 
Fabrik gehabt habe, der noch unter Ekman in 
Bergvik tätig gewesen war. Dieser Herr erzählte, zur 
Zeit Ekmans seien Schwarzkochungen und Fehl; 
kochungen nicht. vorgekommen. Man hätte außer- 
ordentlich leichten und glatten Betrieb gehabt. Ich 
schiebe dies auf den Umstand, daß zu Ekmans 
Zeiten magnesiahaltige EEN Verwendung 
gefunden hat 

Nun ist es aber vielleicht zweckmäßig, such 
einmal die Kostenfrage zu erörtern. Wieviel würde 
denn der Ersatz des Kalkes durch Magnesia kosten? 
Die Frage ist einfach dahin zu beantworten, daß die 
Materialkosten um die Differenz größer sind, die 
zwischen dem Preise des Kalksteins und des Ae tz: 
kalkes besteht. Wie Sie aus meinen einleitenden 


Mahlgrad 10. 
(Schopper-Riegler), nach 1 Stunde 15 Min. — Bemerkungen gehört haben werden, wird das Chlor- 
Man muß also 


magnesium mit Aetzkalk umgesetzt. 


hatte der Kalkzellstoff den Mahlgrad 75 annähernd 
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in der Fabrikation mit Aetzkalk arbeiten, während 
man bisher mit Kalkstein arbeitete, Das ist der 
Materialaufwand. Dann würde natürlich ein ge- 
wisser Aufwand an Apparatur und Arbeit hinzu- 
kommen. Aber die Apparatur, die notwendig wäre, 
etwa ein Raschigturm, ist nicht kostspielig, und die 
Bottiche, die man sonst für das Absetzen des Mag- 
nesiaschlammes braucht, würden sich wohl auch er- 
schwingen lassen. Man kann also wohl der Ver- 


wendung der Magnesia in den Zellstoffabriken das 
Wort reden. 


Aber nun werden vielleicht manche sagen: das 
ist ein sehr gefährliches Experiment, die Magnesia- 
salze in denjenigen Teilen von Deutschland anzu- 
wenden, die glücklicherweise bisher von den. Ab- 
wässern der Kaliindustrie verschont geblieben sind. 
Wir wollen nicht ganz Deutschland mit solchen 
Wässern verseuchen. Ich habe mir deshalb die 
Mühe gemacht, zu berechnen, wie groß die Verhär- 
tung der Gewässer sein würde, wenn die bei der 
Herstellung von Magnesiakochlaugen abfallende 
Chlorkalziumablauge in das Abwasser geht: Um 
die Sulfitablauge durch Verdünnung mit frischem 
Wasser völlig unschädlich zu machen, braucht man 
auf 1 Liter Ablauge 500 Liter frisches Wasser. 
Kommt zu dieser Wassermenge noch die Chlor- 
kalzium-Abfallauge dazu, so ist trotzdem die ein- 
tretende Verhärtung ganz geringfügig. Sie berech- 
net sich nämlich zu o, O2“, eine Zunahme der Ver- 
härtung, die natürlich belanglos ist. Man kann also 
darüber beruhigt sein, daß den Gewässern in den 
verschiedenen Gegenden Deutschlands, die bisher 
keine Kaliendlauge mit sich führen, durch die Ver- 
wendung von magnesiahaltigen Kochlaugen in der 
Zellstoffabrikation keinerlei schädigende Verhärtung 
zugefügt wird, wenn etwa die Zellstoffabrikanten 
von der Kalk- zur Magnesiakochung übergehen 
sollten. (Brova! Händeklatschen.) 


Vorsitzender: Meine Damen und Herren! Es 
ist außerordentlich zu begrüßen, daß Herr Prof. 
Dr. Schwalbe seine Forschertätigkeit auf das 
eben behandelte, interessante Gebiet mit ausgedehnt 
hat, und ich danke ihm dafür, daß er die interessan- 
ten Ergebnisse seiner Arbeiten hier bekanntgege- 
ben hat. 

Ich möchte die Diskussion eröffnen und bitte 
die Herren, sich zum Wort zu melden. 


Dr. Hottenroth: Der Vortragende erwähnte, 
daß er beim Kochen mit Magnesiumbisulfit nicht 
so weit herunterkochen konnte, d. h. nicht bis auf 
einen so geringen Gehalt an schwefliger Säure, wie 
beim Kalziumbisulfit es möglich sei. Es würde 
interessieren, ob eine theoretische Erklärung dafür 
besteht, worauf das zurückzuführen ist. 


Prof. Dr. Schwalbe: Ich kann leider für 
diese Erscheinung vorläufig keine Erklärung geben. 
Ich hatte die Absicht, viel weiter herunterzukochen, 
aber wir wollten andererseits die Stundenzahl der 
Kochungen in möglichst gleichen Grenzen halten, 
und es erschien daher bei der ersten derartigen 
Kochung, bei der Kalzium-Magnesiakochung, ge- 
wagt, weit über die Stundenzahl hinauszugehen, die 
bei Kalk angewandt wurde. Es ist also ein ganz 
äußerliches Moment gewesen, welches uns veran- 
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laßte, mit 0,5 % SO, die Kochung abzubrechen. Wir 
haben dann diese Erfahrungen benutzt bei den spä- 
teren Kochungen, als sich herausstellte, daß die 
Kochung genügend weit vorgeschritten war, was 
sich aus der Bleichbarkeit des Stoffes ergab. 

Professor Hägglund, Abo: Ich möchte mich 
erkundigen, ob während der Kochung die Zellstoffe 
bzw. die Holzrückstände untersucht wurden. Der 
Herr Vortragende äußerte, wenn ich mich nicht irre, 
daß der Zellstoff bei der Kochung mit Magnesium- 
sulfitlauge im Gegensatz zu Kalziumsulfitkochungen 
kein Sulfit aufnimmt. Das wäre recht merkwürdig. 
Ich habe nämlich sowohl bei Kochungen mit 
Natriumsulfit als mit Kalziumsulfit gefunden, daß 
das Holz gleich zu Anfang der Kochung erhebliche 
Mengen Sulfit aufnimmt, was nicht durch Waschung 
entfernt werden kann. Im weiteren Verlauf der 
Kochung wird das Sulfit abgespalten, aber in Form 
von Lignosulfonsäure. Es handelt sich hier um eine 
Hydrolyse, die auch mit verdünnten Mineralsäuren, 
wie z. B. Salzsäure, bewirkt werden kann. Durch 
diese Feststellung werden u. a. Erscheinungen, die 
in Zusammenhang mit dem Rotwerden der Zellstoffe 
stehen, leicht verständlich. Ich möchte nun fragen, 
ob sich die Sache bei der Kochung mit Magnesium- 
sulfitlauge ganz anders verhält? 

Prof, Dr. Schwalbe: Es war mir interes- 
sant, was Herr Prof. Hägglund über diese Nach- 
behandlung der Stoffe mit Säuren gesagt hat. Wir 
haben eine Nachbehandlung nicht vorgenommen, 
weil wir Sorge hatten, es könnte das Reduktions- 
vermögen der Stoffe in diesem Falle darunter leiden, 
und wir wollten ja — es war ja anfänglich unsere 
Hoffnung — Unterschiede im Reduktionsvermögen 
und damit im Grade der Hydrolyse feststellen. Es 
hängt von den Umständen ab, ob eine solche Be- 
handlung mit Säure irgendwelche Schädigungen 
hervorruft oder nicht. Es sind mir jedenfalls Fälle 
bekannt, bei denen eine unglaubliche Empfindlich- 
keit gegen Säure bestanden hat, und wieder andere, 
wo verhältnismäßig ähnliche Säurekonzentrationen 
keine Schädigung des Zellstoffes hervorriefen, wenn 
man mit verdünnter Salzsäure entkalkte. Ich 
möchte hervorheben, daß diese Beobachtungen sich 
nicht auf die heute vorgetragenen Untersuchungen 
beziehen, sondern bei ganz anderer Gelegenheit ge- 
wonnen worden sind. Wenn ich den Herrn Vor- 
redner richtig verstanden habe, handelt es sich 
auch bei dem, was man durch Säure herauslösen 
kann, auch noch um Lignosulfosäuren, die auf der 
Faser offenbar in Form des Kalksalzes niederge- 
schlagen sind, so daß außer dem Kalziumsulfit auch 
noch diese Verunreinigung vorhanden ist. Das ist 
erklärlich genug, da sich der Stoff am Schlusse der 
Kochung in der Lösung von lignosulfosaurem Kalk 
befindet. Jedenfalls ist es mir sehr interessant ge- 
wesen, hierauf hingewiesen zu werden. Ich werde 
dafür sorgen, daß die Stoffe auch noch auf ihren 
Gehalt an Lignosulfosäure geprüft werden. 

Vorsitzender: Wünscht noch einer der Herren 
dazu zu sprechen? — Wenn nicht, dann möchte ich 
der Hoffnung Ausdruck geben, daß der Vortrag 
mit samt der Diskussion die Anregung gegeben 


hat, um dieses interessante Gebiet weiter eingehend 
zu bearbeiten. 
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Ziele und Aufgaben des Institutes für Cellulosechemie 
der Technischen Hochschule Darmstadt. 


Von Prof. Dr. K. O. Jonas. 


Vertrag, gehalten auf der Sommerversam 


mlung des Vereins der Zellsto@- und Papier-Chemiker 
mburg. | 


und -Ingenieure am 17. Juni 1925 in Ha 


Meine Herren! 


Wenn ich Ihnen heute meine Ansichten über die 
Aufgaben und Ziele des Darmstädter Institutes für 
Cellulosechemie entwickeln will, so geschieht das 
in erster Linie in der Absicht, die grundsätzliche 
Stellungnahme zu diesen Fragen in Fluß zu bringen. 

Ich für meine Person bin mir klar, daß das In- 
stitut nur dann seine Bestimmung voll und ganz 
erfüllen kann, wenn es von der Ueberzeugung der 
Notwendigkeit einer engen Zusammenarbeit zwi- 
schen Industrie und Wissenschaft getragen wird. 
Als ich vor etwa einem Jahr dem Rufe der Tech- 
nischen Hochschule auf den Lehrstuhl für Cellu- 
losechemie Folge leistete, nahmen mich leider rein 
interne Fragen des Institutes, die auf die längere Ver- 
waisung des Lehrstuhles zurückzuführen waren, so 
stark in Anspruch, daß mir die für die weitere Ent- 
wicklung des Institutes unerläßliche engere Füh- 
lungnahme mit der Industrie erst Anfang dieses 
Jahres möglich war. 

Da ich unter den angedeuteten Verhältnissen 
das Hauptgewicht auf die Wiederaufnahme eines 
geregelten Lehrbetriebes legen mußte, ist das In- 
stitut im Zusammenhang mit dem Wechsel in seiner 
Leitung während der kurzen Zeit meiner Darm- 
städter Tätigkeit nach außen hin überhaupt nur 
wenig in Erscheinung getreten, wenngleich bereits 
eine größere Zahl wissenschaftlich wertvoller Un- 
tersuchungen auf dem Gebiete der Holzchemie zu 
einem gewissen Abschluß gekommen bzw. noch im 
Gange sind. Sobald aber das Institut wieder in 
Gang gekommen war, habe ich in wiederholten ein- 
gehenden Besprechungen mit dem inzwischen einem 
tragischen Geschick zum Opfer gefallenen Vor- 
sitzenden der wissenschaftlichen Kommission des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten, Herrn Kom- 
merzienrat Paul Naucke, und ebenso mit ver- 
schiedenen anderen Mitgliedern sowohl dieser Kom- 
mission als auch der Unterstützungskommission des 
Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie Gelegenheit genommen, in 
einen regen Gedankenaustausch über den weiteren 
Ausbau meines Institutes zu treten, dessen Not- 
wendigkeit allgemein anerkannt wurde. In dieser 
Zustimmung findet der auf beiden Seiten beste- 
bende Wunsch nach engerer Zusammenarbeit 
zwischen Industrie und Wissenschaft, die gerade 
bei uns in Deutschland meines Erachtens heute 
mehr denn je auf Gedeih und Verderb miteinander 
verdunden sind, seinen deutlichen Ausdruck. Und 
wenn es vielleicht auch heute noch manchem Prak- 
tiker, der seinen Betrieb bisher auf Grund über- 
kommener praktischer Erfahrung unter dem Ge- 
sichtspunkte des guten alten Papiermacherspruches: 
»Mit Gunst von wegen’s Handwerk!“ geführt hat, 
schwer wird, einzusehen, daß unter den heutigen 
Verhältnissen eine rein handwerksmäßige Einstel- 
lung gleichbedeutend mit einem Nachlassen der 
Wettbewerbsfähigkeit ist, wenn auch das Ver- 
ständnis des Praktikers für den Wert wissenschaft- 


licher Arbeit gerade in der Papier- und Zellstoff- 
Industrie bis in die neueste Zeit hinein im all- 
gemeinen verhältnismäßig gering war, so darf doch 
mit Befriedigung festgestellt werden, daß die füh- 
renden Männer dieser Industrien von der Bedeu- 
tung eines verständnisvollen Zusammenwirkens von 
Industrie und Wissenschaft, das zweifellos beiden 
Teilen in gegenseitiger Ergänzung und Befruch- 
tung zugute kommen wird, überzeugt sind. 

In dieser richtigen Erkenntnis hat der Vorstand 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten in Ueber- 
einstimmung mit dem Zentralausschuß der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie in über- 
aus dankenswerter Weise die Anregung gegeben, 
seitens der vier Fachverbände beträchtliche Mittel 
zur Verfügung zu stellen, die nicht nur den der Aus- 
Bildung des Nachwuchses dienenden Instituten 
zugute kommen sollen, sondern auch für eine groß- 
zügige Förderung der rein wissenschaftlichen For- 
schung bestimmt sind. 

Die Möglichkeit des weiteren Ausbaues meines 
Institutes, der übrigens seit der Uebernahme des 
Lehrstuhles durch mich dank des Entgegenkommens 
des hessischen Staates bei der Genehmigung meiner 
dahingehenden Anträge mit einem erheblichen 
Kostenaufwand bereits nach verschiedenen Seiten 
hin durchgeführt werden konnte, ist dadurch in 
greifbare Nähe gerückt. 

Es ist ohne weiteres verständlich, daß das in 
der Inflationszeit dank hochherziger Zuwendungen 
der interessierten Industrie mit Unterstützung der 
Darmstädter Ernst-Ludwig-Hochschulgesellschaft 
und des hessischen Staates unter meinem Vor- 
gänger, Herrn Prof. Dr. Ing. E. Heuser, ent- 
standene Institut in vieler Hinsicht noch an der 
Ungunst der bei seinem Ausbau herrschenden Ver- 
hältnisse, die jeden Voranschlag infolge der rasch 
fortschreitenden Geldentwertung gegenstandslos 
machten, krankt. 

Sein zweckentsprechender Ausbau sollte bei 
dieser Sachlage möglichst unverzüglich in die Wege 
geleitet werden, wenn wir dem Ausland gegenüber 
nicht zurückbleiben wollen. | 

Tritt man der Frage näher, in welcher Bezie- 
hung ein weiterer Ausbau des Institutes nicht nur 
wünschenswert, sondern auch unbedingt erforder- 
lich ist, so muß zunächst die Vorfrage nach seiner 
Zweckbestimmung und seinem Aufgabenkreis be- 
antwortet werden. 

Gestatten Sie mir, zu diesem Zweck ein wenig 
weiter auszuholen und Ihnen meine Ansichten hier- 
über darzulegen. Durch die in den Kreisen der In- 
dustrie gelegentlich übliche Einordnung des Insti- 
tutes für Cellulosechemie unter den summarischen 
Begriff der Fachschulen kann leicht der Eindruck 
entstehen, als seien die Aufgaben des Institutes 
dieselben, wie die der eigentlichen Fachschulen. 

Bei dieser Auffassung besteht die große Gefahr 
einer allzu starken Betonung des reinen Spezialisten- 
tums, zu dessen Pflege ohnehin eine meines Er- 
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achtens recht unerwünschte Strömung auch bei uns 


in Deutschland einzusetzen beginnt, die dem Geiste 
einer akademischen Bildungsstätte zuwiderläuft und 
zu einer für unsere Verhältnisse ungeeigneten Me- 
chanisierung führen muß. Re 

Eine Amerikanisierung unserer Hochschul- 
institute in diesem Sinne wäre nicht nur bedauer- 
lich, sondern auch eine Verschwendung, die wir uns 
nicht gestatten können. Ich halte es an dieser 
Stelle für angebracht, mit einigen Worten auf die 
amerikanischen Universitäten und technischen 
Hochschulen einzugehen, über deren Wesensart, so- 
weit ich sehe, in Deutschland recht irrtümliche 
Meinungen verbreitet sind. 

Ich stütze mich bei den folgenden Ausführun- 
gen auf den Inhalt der anläßlich der Feier des Dies 
academicus am 18. Januar d. J. gehaltenen Festrede 
des derzeitigen Rektors der Technischen Hochschule 
Dresden, Herrn Prof. Dr. Ing. Nägel, der im 
Sommer vergangenen Jahres im Auftrage des Ver- 
eins Deutscher Ingenieure die Entwicklung der 
technisch-wissenschaftlichen Lehre und Forschung 


in den Vereinigten Staaten von Amerika eingehend 
studiert hat. 


Der Unterricht an Pë amerikanischen Hoch- 
schulen steht in wissenschaftlicher Beziehung kei- 
neswegs auf einem dem unsrigen entsprechenden 
Niveau. Die an unseren Hochschulen allgemein 
übliche Verknüpfung von Lehre und Forschung 

findet man an den amerikanischen nur in ganz ver- 
einzelten Fällen. Das Endziel des Studiums bleibt 
in Amerika in wissenschaftlicher Tiefe der Erkennt- 
nis weit hinter dem Erfolg des deutschen Studiums 
zurück, was auf die nach unseren deutschen Be- 
griffen mangelhafte Vorbildung des Studenten bei 
seinem Eintritt in die Hochschule und auf den einer 
freien Entwicklung hinderlichen schulmäßigen 
Zwang des Studiums zurückzuführen ist und letzten 
Endes natürlich in dem vom amerikanischen Stand- 
punkt aus beabsichtigten Endzweck einer eng be- 
grenzten Fachausbildung seine Erklärung findet. 


Ganz anders liegen dagegen die Dinge bei den 
großen, rein wissenschaftlichen amerikanischen 
Forschungsinstituten, die, von der Privatindustrie 
und ebenso vom Staate ins Leben gerufen, häufig 
mit nahezu unbeschränkten materiellen Mitteln ar- 
beiten und ohne Zweifel einen überaus ernsthaften 
Wettbewerb für unsere deutsche Forschungsarbeit 
bedeuten. 

Diesen Strömungen haben wir .als positive 
Faktoren augenblicklich nur unsere bessere geistige 
Schulung und unsere längere Erfahrung auf dem 
Gebiet der Uebertragung wissenschaftlicher Er- 
kenntnisse auf industrielle Aufgaben gegenüber- 
zustellen, die aber meiner Ueberzeugung nach 
schwerer in die Wagschale fallen als die den Ame- 
kanern zur Verfügung stehenden Mittel, 
deren Erhaltung wir alles setzen müssen. 

Um so dankbarer ist es zu begrüßen, daß sich 
der Zentralausschuß der vier Fachverbände auch für 
eine tatkräftige Unterstützung einer Stätte rein 
wissenschaftlicher Forschung, des Kaiser-Wilhelm- 
Institutes für Faserstoffchemie in Berlin-Dahlem, 
ausgesprochen hat. 

Denn es steht außer Zvala daß ein derartig 
umfangreiches und schwieriges Arbeitsgebiet beson- 
ders erfolgreich bearbeitet werden kann, wenn seine 
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Probleme von mehreren Seiten und von verschie- 
denen Gesichtspunkten aus in Angriff genommen 
werden können. Diese än sich durchaus wünschens- 


werte Förderung solcher Forschungsinstitute sollte 
aber in Berücksichtigung der verfügbaren Mittel 


nicht so weit gehen, daß die der Ausbildung des 
Nachwuchses dienenden Institute benachteiligt wer- 
den, deren weitere Ausgestaltung und Anpassung 
an die rasch fortschreitende technische und wissen- 
schaftliche Entwicklung von größter Bedeutung ist. 
Denn wir brauchen heute in unserer Industrie einen 
Nachwuchs, der mit offenen Augen, gutem geistigen 
Rüstzeug und klarem Verständnis an seine Aufga- 
ben herantreten kann und nicht durch eine reine 
Fachausbildung allzu einseitig eingestellt ist. 


Angesichts dieser Tatsache kann die Frage 
nach der Zweckbestimmung und dem Aufgabenkreis 
des Institutes für Cellulosechemie in erster Linie 
dahin beantwortet werden, daß das Institut der ge- 
diegenen wissenschaftlichen ‚usb dung des Nach- 
wuchses dienen muß, i 


Nur eine solche GE issenschaftliche 


Grundlage befähigt den von der Hochschule in die 


Praxis Hinaustretenden zu erfolgreicher Mitarbeit 
an den zahlreichen, heute noch ungelösten, schwie- 
rigen Aufgaben. 


Aus der Ueberzeugung heraus, daß die für den 
Papieringenieur an und für sich erwünschte Sym- 
biose von Maschinen- Ingenieurwesen und Chemie 
in der Mehrzahl der Fälle immer auf Kosten des 
einen dieser beiden Disziplinen geht, besteht an der 
Darmstädter Technischen Hochschule die Absicht, 
den bisherigen Lehrplan der Abteilung für Papier- 
ingenieurwesen in nächster Zeit in der Weise ab- 
zuändern, daß nach dem Diplomvorexamen eine Ver- 
zweigung nach der Richtung des Maschineninge- 
nieurs und der des Chemikers eintritt. 


Selbstverständlich muß der nach der chemischen 
Seite orientierte Kandidat, der in die Zellstoffindu- 
strie übergehen will, über maschinentechnische 
Kenntnisse verfügen, die ihn in den Stand setzen, 
auch auf diesem Gebiet urteilsfähig zu sein, und 
ebenso muß der die maschinentechnische Seite be- 
vorzugende Kandidat, der in erster Linie für die 
Holzstoffindustrie in Frage kommt, den Gedanken- 
gängen des Chemikers folgen können. Mehr sollte 
man aber auch im allgemeinen, von begründeten 
Ausnahmen abgesehen, weder von ‚dem einen noch 
von dem anderen verlangen. ‚Denn ein Betrieb, der 
heute noch den Chemiker als Ingenieur und den 
Ingenieur als Chemiker verwenden wollte, arbeitet 
meiner Ueberzeugung nach unwirtschaftlich. Im 
Rahmen dieser Ausführungen will ich mich natur- 
gemäß auf die chemische Richtung der Ausbildung 
beschränken, die außer der eingehenden Beschäfti- 
gung mit der wissenschaftlich breiteren Grundlage 
auf organisch- chemischem Gebiet, ohne die. ein 
tüchtiger Cellulosechemiker undenkbar ist, auch 
eine spezielle Kenntnis der Chemie der Kohle- 
hydrate erfordert. Dagegen bedarf die rein analy- 
tisch- chemische Ausbildung kaum der hisher. üb- 
lichen eingehenden besonderen Pflege,. da genügende 
Kenntnisse auf dem Gebiet der Gewichts- und Maß- 
analyse bereits in dem vor dem Vorexamen - liegen- 
den anorganisch- chemischen Praktikum erworben 
werden können. Ueberdies hat der. Studierende 
noch bei den meines Erachtens unbedingt erforder- 
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lichen, den Verhältnissen der Praxis angepaßten 
Uebungen Gelegenheit, seine analytischen Kennt- 
nisse aufzufrischen und ihre praktische Anwendung 
kennen zu lernen. Diese Uebungen sollen in der 
Form weiter ausgebaut werden, daß aktuelle Auf- 


gaben bearbeitet werden, die dem Studenten das 


Verständnis für die Bearbeitung eines Problems 
vermitteln sollen. Gerade hierauf ist besonderer 
Wert zu legen. In Verbindung mit solchen Arbei- 
ten sollen Prüfverfahren ausgearbeitet werden, auf 
die sich eine zuverlässige Betriebskontrolle auf- 
bauen läßt, deren große Bedeutung bei uns in 
Deutschland im Gegensatz zu Amerika häufig noch 
nicht genügend erkannt wird. 


An diese Arbeiten sollte sich. in geeigneten 
Fällen nach Möglichkeit die gelegentliche Mitarbeit 
an ausgesprochenen Forschungsarbeiten anschließen, 
die am Institut keinesfalls vernachlässigt werden 
dürfen. Gerade durch derartige Arbeiten wird die 
kritische Einstellung des Studenten gefördert. Er 
muß sich mit dem Studium der Literatur beschäf- 
tigen und lernt, was ich für besonders wichtig 
halte, auch an seine eigenen Versuche den Maß- 
stab der Selbstkritik anzulegen. Das Cellulose- 
institut muß meiner Ansicht nach in gleicher Weise 
der Lehre wie der Forschung dienen, was sich so 
gut wie in Darmstadt wohl kaum an anderer Stell 
vereinigen läßt. dÉ 


Eine ersprießliche - Forschungstätigkeit, deren 
Ergebnisse der Industrie zugute kommen sollen, 
wird einer größeren Zahl von Mitarbeitern — ich 
denke da z. B. an umfangreiche vergleichende Ver- 
suchsreihen über die Durchführung irgendeines 
Prozesses, ohne die doch kaum wveiter zukommen 
ist — entraten können. Man wird bei solchen Ver- 
suchen bis zu einem gewissen Grad auf die Mit- 
wirkung fortgeschrittener Studenten angewiesen 
sein, da ein Forschungsinstitut nach amerikani— 
schem Muster mit einer großen Mitarbeiterzahl für 
unsere heutigen deutschen Verhältnisse undurch— 
führbar erscheint. Außerdem bestände dann die 
Möglichkeit, den Studenten durch die Heranziehung 
zu solchen Arbeiten die praktische Tätigkeit im 
Laboratorium interessanter zu gestalten, so daß sich 
letzten Endes ein für alle Teile befriedigender Zu- 
stand entwickeln könnte. Eine solche Resonanz 
wissenschaftlicher Forschungsarbeit auf den Nach- 
wuchs der Papier- und Zellstoff-Industrie, die zwei— 
fellos im Interesse des Ganzen liegt, erscheint mir 
an einem Institut, das, wie das Darmstädter Cellu- 
Icseinstitut, sowohl der Lehre als der Forschung 
dienen soll, unerläßlich. SEAN ) | 

Der Forschungsarbeit bietet sich auf unserem 
Gebiet noch ein überaus weites, unabsehbares Feld, 
Gilt es doch zunächst einmal ein umfassendes sta- 
tistisches Material zusammenzutragen, das uns in 
den Stand setzen soll, die gerade auf dem Gebiet 
der Holzchemie meist stark von einander. abwei- 
chenden Forschungsergebnisse von einem kritischen 
Standpunkt aus zu betrachten und die bestehenden 

ifferenzen aufzuklären, wovon wir heute noch 
weit entfernt sind. Durch das Entgegenkommen 
r hessischen Forst- und Cameralyerwaltung War 
es bereits. möglich, eine reichhaltige Sammlung der 
nach Alter, Standort, Einschlagszeit einwandfrei 
definierten verschiedensten Holzproben anzulegen, 
die vergleichenden Untersuehungen dienen sollen.“ 
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Eine weitere wichtige Aufgabe des Institutes 
erblicke ich in der Bearbeitung aktueller, für die 
Industrie wichtiger Fragen, durch die häufig ein 
für beide Teile anregender Gedankenaustausch 
veranlaßt wird, der von hohem Wert ist. 


Dieser gegenseitige Gedankenaustausch hat sich 
leider noch wenig entwickelt und wird von seiten 
der Industrie nach meinen bisherigen Erfahrungen 
meist nur dann eingeleitet, wenn einmal Betriebs- 
störungen auftreten, die trotz guter Ratschläge von 
dritter Seite nicht zu beheben waren. Erst dann 
entsinnt man sich schließlich, daß es in Darmstadt 
ein Celluloseinstitut gibt, dessen Vorstand zwar ein 
Wissenschaftler ist, aber vielleicht doch Rat weiß 
und Abhilfe schafft, Ich könnte Ihnen da über 
‚manche scherzhafte Einzelheiten . berichten, wie 
etwa über die Scheu, mit. der ein vermeintliches 
Fabrikationsgeheimnis ängstlich gehütet wird und 
natürlich dadurch die Beurteilung des Falles er- 
schwert. Selbstverständlich weiß auch ich genau, 
daß ein wirkliches Geheimnis im wirtschaftlichen 
Interesse eines Unternehmens nach Möglichkeit 
gewahrt werden muß. Aber zwischen wirklichem 
und vermeintlichem Geheimnis wird man doch 
scharf unterscheiden müssen, und ich bin überzeugt, 
daß mit einem rascheren Vorwärtsschreiten der Ent- 
wicklung von Fabrikationsmethoden zu rechnen 
wäre, wenn der Geheimniskrämerei keine so große 
Bedeutung eingeräumt würde. l S f 

Das Institut wird natürlich auch jederzeit, wie 
‚bisher, bereit sein, sich in solchen Fällen mit seiner 
Beratung und Mitarbeit zur Verfügung zu stellen. 

In gelegentlichen, für einen größeren, auch 
außerhalb der Hochschule stehenden Kreis von Zu- 
hörern bestimmten Vorträgen soll über den jewei- 
ligen Stand der Forschung und die Fortschritte 
der Industrie berichtet werden. Ebenso soll :Ge- 
legenheit geboten werden, die in unserer Industrie 
tätigen Ingenieure und Chemiker mit neueren Ar- 
beitsweisen und Methoden theoretisch und praktisch 
vertraut zu-machen. Auch dem fortgeschritteneren 
reinen Chemiker, der in eine der anderen .Cellulose 
verarbeitenden Industrien: eintreten will, soll das 
Institut die Möglichkeit geben, seine Kenntnisse 
auf dem Spezialgebiete der Cellulosechemie zu ver- 
tiefen und eines der vielen Probleme der Cellulose- 
veredlung wissenschaftlich zu bearbeiten. 

Damit habe ich Ihnen in großen Zügen den 
Aufgabenkreis und die Zweckbestimmung des In. 
stitutes, wie ich sie mir denke, umrissen. i 

Soll das Institut nun wirklich alle diese Auf- 
gaben erfüllen, ist die. baldige Inangriffnahme 
seines weiteren Ausbaues unerläßlich, auf deren 


wesentlichste Punkte ich zum Schluß noch eingehen 


darf. 

In seiner augenblicklichen Gestaltung genügt 
das Institut den Anforderungen, die hinsichtlich 
einer gediegenen chemischen Ausbildung des Nach— 
wüchses gestellt werden können. Die Ausrüstung 
des Institutes mit Apparaturen für Koch-, Mahl- 
und Bleichversuche ist dagegen außerordentlich be- 
scheiden und in mancher Hinsicht auch unzweck- 
mäßig. we Te 

Ein Teil def vorhandenen Apparate ist mit 
Rücksicht auf ihre großen: Abmessungen für das 
Institut unter den augenblicklichen Verhältnissen 
insofern wertlos, als die ‚geringen Mittel des Insti- 


VEREDELTER EEE EEE EEE EEE EEE 


400 


Heft 29 
tutes ihre Aufstellung und Inbetriebnahme einfach 
nicht gestatten. Die Durchführung von Versuchen 
in solchem Ausmaß halte ich nur dann für möglich, 
wenn sich die Industrie zu namhaften laufenden 
Subventionen entschließen kann, und bin im übrigen 
der Ansicht, daß sich ein derartiger Versuchsbetrieb 
in den Rahmen eines Hochschulinstitutes nur 
schwer einfügen läßt und nicht unbedingt erforder- 
lich ist. Denn einmal ist es mit den Betriebs- 
mitteln allein auch nicht getan, da derartige große 
Apparaturen. mit dem vorhandenen technischen 
Personal des Institutes nicht in Betrieb genommen 
und in Stand gehalten werden können, und dann 
kann es meines Erachtens auch nicht Aufgabe 
eines Hochschulinstitutes sein, einen technischen 
Betrieb, wenn auch kleineren Ausmaßes, zu unter- 
halten, kann doch das Studium an der technischen 
Hochschule naturgemäß die praktische Tätigkeit in 
einem Fabrikbetriebe niemals ersetzen. Die vor- 
handenen kleiner dimensionierten Versuchsapparate 
sind unzulänglich und entsprechen zum großen 


Teil auch kaum mehr dem heutigen Stand der 
Technik. 


Dem Institut fehlen geeignete Apparate, die die 
Durchführung von Versuchen in Anlehnung an die 
Verhältnisse der Praxis gestatten und in ihren 
Größenverhältnissen derart bemessen sind, daß sie 
mit den verfügbaren Mitteln auch regelmäßig in 
Betrieb genommen werden können und ohne allzu 
großen Aufwand an Material, Kraft und Dampf in 
verhältnismäßig kurzer Zeit auswertbare Versuchs- 
ergebnisse zeitigen. In erster Linie ist zur Er- 
reichung dieses Zweckes die Beschaffung von Ver- 
suchskochern, die aus möglichst hochwertigem Ma- 
terial hergestellt und mit Meßapparaten und Vor- 
richtungen zu einwandfreier Probenentnahme aus- 
gestattet werden sollen, erforderlich. Von Wich- 
tigkeit ist auch die Ergänzung der vorhandenen 
Versuchsapparate durch eine zweckentsprechende 
kleine Aufbereitungsanlage und die Aufstellung 


mehrerer kleiner Holländer mit verschiedenartigen 
Mahlzeugen. i 


Weiter müssen die Einrichtungen des Institutes 
durch Apparate, die der Prüfung der bei den prak- 
tischen Koch-, Mahl- und Bleichversuchen erhal- 
tenen Stoffe dienen, wie Kugelmühlen verschiedener 
Konstruktion, Festigkeitsprüfer, Zerreiß- und Falz- 
apparate, Feuchtigkeitsmesser, Mahlungsgradprüfer 
und Mikroskope vervollständigt werden. | 


An Stelle der bisher üblichen Papierblattbildung 
im Wege des Schöpfens mit der Hand, bei der be- 
kanntlich subjektive Fehler kaum auszuschalten 
sind, wären Vorrichtungen zu, beschaffen, die den 
Vorgang auf dem Sieb der Papiermaschine nach- 
zuahmen ermöglichen und so eine gleichmäßige 
Arbeitsweise gestatten. 


Auch die Einrichtungen für die Verarbeitung 
hochwertiger Zellstoffe auf verspinnbare Fasern, 
plastische Massen und Sprengstoffe bedürfen eines 
weiteren Ausbaues, da ja letzten Endes die Eigen- 
schaften des erzeugten Produktes für. die Beurtei- 
lung der Eignung des angewandten Zellstoffes für 
seine Herstellung maßgebend sind.: |` ` 


Großen Wert lege ich auch auf die Einrichtung 
eines biochemischen Laboratoriums; in dem auf fer- 
mentativem Wege an die Untersuchung der Be- 
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standteile der pflanzlichen Faser herangegangen 
werden kann, nachdem unsere chemischen Metho- 
den diese Stofie in vielen Fällen zu weitgehend ver- 
ändern, um aus den erhaltenen Abbau- oder Hydro- 
lisierungsprodukten völlig eindeutige Schlüsse zie- 
hen zu können. Der für diesen Zweck bestimmte 
Raum ist bereits instand gesetzt, für seine appa- 
rative Ausrüstung fehlten bisher die Mittel. 

Schließlich bedarf die Bibliothek als unentbehr- 
liches Rüstzeug des Institutes einer möglichst groß- 
zügigen Erweiterung, vor allem auch hinsichtlich 
des Bezuges aktueller ausländischer Literatur, Wenn 
es mir auch möglich war, ihren Bücher- und Zeit- 
schriftenbestand durch Staatsmittel und besonders 
dankenswerte Zuwendungen privater Natur zu ver- 
vollständigen, so bleibt doch noch viel zu tun übrig. 
Die Bibliothek sollte zu einem auch der Industrie 
zugänglichen zentralen Sammelpunkt der einschlä- 
gigen Literatur ausgebaut werden. 


Meine Herren, ich habe Ihnen diese flüchtige 
Zusammenstellung der wichtigsten Ergänzungen 
des Darmstädter Celluloseinstitutes im Rahmen 
meines Vortrages über seine Ziele und Aufgaben 
aus dem Grund nicht vorenthalten wollen, weil ich 
glaubte, Ihnen auf diese Weise die Notlage des In- 
stitutes und die Notwendigkeit seines baldigen Avi- 
baues noch einmal möglichst anschaulich vor 
Augen führen zu können. Ich wäre Ihnen dank- 
bar, wenn Sie sich meine Anschauungen zu eigen 
machen und in Ihren Kreisen das Interesse an der 
Abteilung für Papieringenieurwesen der Techni- 
schen Hochschule Darmstadt reger gestalten 
wollten. Ist erst dieses Interesse da, so hoffe ich 
im Hinblick auf die grundsätzliche Stellungnahme 
des Zentralausschusses der vier Fachverbände zu 
der Frage der Förderung der wissenschaftlichen 
Institute und auf die auch schon früher bewiesene 
Opferfreudigkeit der Industrie zuversichtlich, dad 
der Zeitpunkt des Ausbaues meines Institutes in 


dem vor Ihnen entwickelten Sinne nicht mehr allzu 
fern ist. 


Zu dem mit großen Beifall aufgenommenen 
Vortrag ergreift zuerst der Vorsitzende das Wort: 


Vorsitzender: Das Thema, über das Herr Proi. 
Jonas in kurzen Worten referiert hat, ist won 
einschneidender Bedeutung für unsere Industrie, de. 
wie wir wohl alle erkennen, schweren Zeiten ent- 
gegengeht. Es ist daher wohl zu erwarten, daß die 
Ausführungen des Herrn Redners weitgehenden 
Widerhall und Opferfreudigkeit in unserer Industne 
finden, und es wäre sehr zu wünschen, wenn keine 
Zeit mehr verloren ginge. Ich hoffe, daß sich aus 
der Diskussion, die ich hiermit eröffne, bereit‘ 
greifbare Formen herausschälen und klar wird. 1 
welcher Weise wir das Werk, das s. Zt. Her 
Prof. Heuser in Darmstadt aufgebaut hat, zur 
Vollendung führen können. — Darf ich bitten, da8 
sich die Herren zu den Vorschlägen äußern. — D? 
sich niemand zum Wort meldet, so darf ich wohl 
annehmen, daß man die Ausführungen des Herm 
Prof. Jonas in diesem Kreise einstweilen als An- 
regung zur Kenntnis nimmt. Wir tun dann wohl am 
besten, wenn wir die Anregung auch unsererseit: 
der wissenschaftlichen Kommission des var 
Deutscher Papierfabrikanten zur Beachtung empfe 
len, und wir wollen hoffen, daß dort dann posit: 
Beschlüsse gefaßt werden können. 
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Die 64. Hauptversammlung des Vereins Deutscher Ingenieure 
in Augsburg-München am 9. und 10. Mai 1025. 


Zu dieser Versammlung hatte der Verein der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure eine 
Einladung erhalten und war dort durch Herrn 
Dr.-Ing. v. Laßberg, dem mir nachfolgenden 
Bericht verdanken, vertreten. 

Die Hauptversammlungen des Vereins Deutscher 
Ingenieure sind technisch-wissenschaftlicher Arbeit 
gewidmet. In der diesjährigen Tagung waren sechs 
Fachgruppen gebildet: Dieselmaschinen, Erziehungs- 
wesen, neuzeitliche Herstellungsverfahren, Entgasen 
und Vergasen, Technik in der Landwirtschaft und 
Dampfkesselwesen. In allen Verhandlungen traten 
auch diesmal wirtschaftliche Fragen in den Vorder- 
grund. Die Möglichkeiten, amerikanische Vorbilder 
auf Deutschland zu übertragen, wurden eingehend 
erörtert. 

Einen der Hauptvorträge hielt Prof. Dr.-Ing. 
Nägel, Dresden. Er sprach über „Technisch- 
wissenschaftliche Forschungsarbei- 
ten in den Vereinigten Staaten von 
Amerika“, Im Auftrage des Vereins Deutscher 
Ingenieure hatte Prof. Nägel eine Studienreise 
nach Amerika gemacht und schilderte nun den groß- 
artigen und durch die ungeheuren Geldmittel ge- 
sicherten Aufbau amerikanischer Forschungsarbeiten. 
Die Bestrebungen auf diesem Gebiete sind teils von 
privater, teils von Regierungsseite unterstützt. An 
privaten Forschungsstätten sind an erster Stelle die 
Anlagen der General Electric Comp. zu erwähnen, 
ähnliche Einrichtungen besitzen aber auch die großen 
Telegraphengesellschaften sowie insbesondere der 
große Konzern amerikanischer Automobilfabriken. 
Von den Forschungsstätten der Regierung sind 
namentlich das Bureau of Standards und das Bureau 
of Mines zu erwähnen, wovon das erste eine Art 
Verbindung von Physikalisch-Technischer Reichs- 
anstalt und Materialprüfungsamt darstellt. Es er- 
streckt jedoch seine Tätigkeit weit über die Ziele 
dieser Anstalten hinaus, besonders was Fertigung 
und Verbesserung der Erzeugungsverfahren betrifft. 
Vordildlich ist, daß die amerikanische Forschung 
eine Sammelstelle hat, wo die Fäden der Bestre- 
bungen zusammenlaufen und von wo aus die 
Oeffentlichkeit auf die Bedeutung gewisser For- 
schungen hingewiesen werden kann. Herr Prof. 
Nägel betont, daß in Anbetracht der ungeheuren 
Geldmittel, die den heutigen amerikanischen For- 
schern zur Verfügung stehen, für uns die Notwendig- 
keit besteht, die streng wissenschaftliche Forschung, 
die den deutschen Geist vor dem amerikanischen 
auszeichnet und dort auch rückhaltslos anerkannt 
wird, aufs eifrigste zu pflegen, und so den wissen- 
schaftlichen Rang, den der deutsche Forschungsgeist 
besitzt, auch weiterhin zu erhalten und zu erhöhen. 


Der zweite Hauptvortrag wurde von Herrn 
eraldirektor Pöppelmann gehalten und be- 
traf „Die Industrialisierung der Land- 
wirtschaft“, l 
In der Fachsitzung 
Dieselmaschinen 


hielt Prof. Dr.-Ing. Nägel, Dresden, einen Vor- 
trag über „Die Dieselmaschinen in 


Amerika“; er gab dabei einen eingehenden Be- 
richt über die Besonderheiten des amerikanischen 
Dieselmaschinenbaus, den er während seiner Studien“ 
reise in den Vereinigten Staaten kennengelernt hat. 

Dr. Geiger, Augsburg, sprach über „Diesel- 
motor und Kraftübertragung fürGroß- 
Oellokomotiven“; er berichtet in seinem Vor- 
trag über die Vorzüge, die man von einer guten 
Diesellokomotive im Vergleich zur Kolbendampf- 
lokomotive bzw. zur Turbolokomotive erwarten 
kann. Dr. Mayer, Eßlingen, berichtet über „Die 
Diesellokomotive vom Standpunkt 
des Lokomotivbaus“. Ob.-Ing. Hintz, Essen, 
sprach über „Die Beeinflussung der Ver- 
brennung in kompressorlosen Diesel- 
motoren mit Strahlzerstäubung“ Dr. 
Riehm, Augsburg, berichtet über „Schnell- 
laufende Dieselmaschinen für Fahr- 
zeugbetriebe“, indem er ausführt, daß das Ge- 
biet der Leichtmotoren für ortsbewegliche Betriebe 
bisher ausschließlich von den nach dem Explosions- 
verfahren arbeitenden Vergasermotoren beherrscht 
wird. Will man aus Gründen der höheren Wirt- 
schaftlichkeit oder der Sicherheit gegen Feuers- 
gefahr die sogenannten Schweröle verwenden, so 
ergeben sich Schwierigkeiten, die in den Eigen- 
schaften der Oele begründet sind. Diesen Schwierig- 
keiten begegnet das Dieselverfahren. 


Die Fachsitzung 


Erziehungswesen 
fand im Rahmen des Deutschen Ausschusses für 
technisches Schulwesen statt. Den ersten Vortrag 
hielt Geh. Hofrat Prof. Prinz, München; er sprach 
über das Thema „Der technologische 
Unterrichtan der Technischen Hoch- 
schulein München“. Dieser Vortrag ist auch 
für weite Kreise aus unserer Industrie von Interesse. 

Herr Prof. Prinz bringt zuerst in seinem Vor- 
trag die Geschichte und den Begriff der Technologie, 
darauf spricht er über die Ausgestaltung des tech- 
nologischen Unterrichts an der Technischen Hoch- 
schule in München, über die Hilfsmittel des Unter- 
richts, über die Fragen der praktischen Tätigkeit und 
über das Berechtigungswesen. 

Der Vortrag ist vor allem auf die mechanische 
Technologie des Eisens zugeschnitten, hat aber mit 
dem Fachgebiet Papierfabrikation, das ja auch ein 
technologisches Fach ist, soviel interessante Berüh- 
rungspunkte, daß näher darüber berichtet werden 
soll: Im einzelnen ist der Vortrag in der Zeitschrift 
des Vereins Deutscher Ingenieure 1925, Heft 10, 
S. 659, veröffentlicht. 

Zuerst wird der Begriff Technologie überhaupt 
erörtert: Als Begründer der Technologie kann 
man Beckmann ansehen, der 1772 diesen Begriff 
eingeführt hat, statt der vorher üblichen Bezeich- 
nung Kunstgeschichte. .Karmarsch de- 
finiert den Begriff der Technologie folgendermaßen: 
„Die Technologie hat zum Gegenstand die syste- 
matische Beschreibung und Erklärung derjenigen 
Verfahrensarten und Hilfsmittel, welche bei der Ver- 
arbeitung roher Naturprodukte zu Gegenständen des 
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menschlichen Gebrauchs unmittelbar Anwendung 
finden.“ Die sämtlichen Bearbeitungsmethoden zer- 
fallen in mechanische und chemische, wodurch zwei 
Hauptabteilungen der Technologie, nämlich die 
mechanische und die chemische Technologie ent- 
stehen. Nach Hoyer versteht man unter „Tech- 
nologie heutigen Tages die Lehren von den Mitteln 
und Verfahrungsarten zur Umwandlung der rohen 
Naturprodukte in Gegenstände für den Gebrauch 
der Menschen“. Hoyer spricht mit aller Klarheit 
aus, daß eine ausreichende Kenntnis der zu ver- 
arbeitenden Stoffe und ihrer Eigenschaften die 
Grundlage für das Verständnis und die Wahl der 
Fabrikationsmittel und Methoden sein soll. Diese 
Kenntnis hängt bei den Metallen wesentlich mit 
ihrer Gewinnung, beim Holze mit dessen innerem 
Aufbau zusammen. Von den neueren Begriffs- 
bestimmungen wären die von Kick zu erwähnen, 
nach welchen die mechanische Technologie „die 
Wissenschaft der mechanischen und bleibenden 
Formänderungen der Materialien ist“. 


Bei allen Arbeiten der technologischen älteren 
Schule findet sich kaum ein Hinweis auf die über- 
ragende Wichtigkeit, die der verbrauchten Zeit bei 
der Durchführung der Verfahren zukommt. Das 
wesentliche war in den letzten 40 Jahren die oben- 
anstehende Forderung des Kraft sparens. Man 
übersah im Gegensatz zu den Amerikanern, bei 
denen das Zeit sparen obenanstand, vielfach die 
Bedeutung, die der Herstellung der Maschinen ge- 
bührte, erkannte weiterhin an den Hochschulen 
nicht überall den überragenden Einfluß, den die 
Menschen haben. Auf diesem Gebiete hat Frederic 
Taylor bahnbrechend und aufklärend auch in 
Deutschland gewirkt, dessen Arbeiten 1903 durch 
Wallichs den deutschen Technologen und 
Ingenieuren zur Kenntnis gebracht worden sind. 
Dabei darf nicht vergessen werden, daß Prof.Bach, 
Stuttgart, schon 1901 die Industriellen auf die beiden 
grundverschiedenen Materialien hingewiesen hat, mit 
denen sie zu tun hätten, nämlich mit den toten und 
den lebenden. . Zu den ersteren gehören die zu ver- 
arbeitenden Stoffe, die Werkzeuge und Maschinen, 
zu den lebenden die Beamten und die Arbeiter. Die 
damalige Ausbildung legte nur geringen Wert 
darauf, das lebende Material richtig zu erkennen, zu 
beurteilen und zu behandeln. 

Nach dem oben Gesagten wird man heute also 
die mechanische Technologie ansehen. als „Die 
Lehre von dem Verfahren zur wirt- 
schaftlichen Verarbeitung der Ur- und 
Rohstoffe in Gegenstände mensch- 
lichen Gebrauchs und den für diese Ver- 
fahren nötigen. Maschineh, Geräten und Hilfsmitteln, 
unter besonderer Berücksichtigung der hierzu er- 
forderlichen Menschen und Materialien“. 


Anschließend hieran verbreitet sich Prof: Prinz 
über den Unterricht in mechanischer Technologie, 
wie. er an der Technischen Hochschule München 
durchgeführt wird. Insbesondere führt. er auch aus, 
und das ist ja auch ganz: allgemein für andere 
Disziplinen gültig, daß die Studierenden das Sehen 
und Hö!ren lernen müssen, wie es die spätere 
Praxis erfordert“: und dann geht er auf die 
Hilfsmittel des Unterrichts über. Voraussetzung 
für den Lehrerfolg nicht nur in der Technolügie, 
sondern für die Ausbildung zum brauchbaren In- 
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genieur überhaupt, ist die praktische Tätigkeit, deren 
Mindestausmaß an allen technischen Hochschulen auf 


ein Jahr festgesetzt ist, Es fehle nicht an Bestre- 


bungen, diese Zeit zu verlängern, solange aber nicht die 
ganze Industrie es als Ehrenpflicht betrachtet, ihrer 
eigenen Forderung nach praktischer Tätigkeit die 
Gegenleistung einer guten Ausbildung gegenüber- 
zustellen, solange der Praktikant als Fremdkörper 
im Betrieb empfunden wird, solange werden die 
Klagen über den Wirkungsgrad des praktischen 
Jahres nicht verstummen. Auch muß von der Indu- 
strie den Technischen Hochschulen die ent- 
sprechende Zahl von Praktikantenstellen zur Ver- 
fügung gestellt werden, damit ein studentisches 
Praktikantenvermittlungsamt, wie es in München 
seit 1922 in Anlehnung an den Lehrstuhl für mecha- 
nische Technologie und mit Unterstützung des Ver- 
bandes Bayerischer Metallindustrieller geschaffen 
worden ist, auch erfolgreich wirken kann. Eine 
Schwierigkeit bei einem guten Lehrerfolg sieht Ge- 
heimrat Prinz in den großen Massen von Stu- 
dierenden, die auf Grund von Berechtigungszeug- 
nissen der Mittelschulen ohne weiteres an die Tech- 
nische Hochschule übergehen können. Er empfiehlt, 
ähnlich wie beim. Uebergang von der Volks- auf die 
Mittelschule auch, eine Aufnahmeprüfung beim Ein- 
tritt in die Hochschule. Die Lernfreiheit zu be- 
schneiden, wie es schon vorgeschlagen wurde, hält 
er für verfehlt und für das sicherste Mittel, unselb- 
ständige Ingenieure heranzubilden. Der Unterricht 
müsse sich auf reichen Anschauungsstoff aus der 
Industrie stützen. Zeichnungen, Lichtbilder, Filme 
sind gute Mittel hierfür. Besichtigungen von Be- 
trieben bieten eine Fülle von Bildern über die Ge- 
samtanlage. Anderseits müsse aber auch der 
Lehrende gerade in der Technologie, die immer fort- 
währenden Aenderungen unterliegt, unbedingt eine 
gute und ständige Verbindung mit der Praxis haben. 
Eine unerläßliche Voraussetzung für einen guten, 
der technischen Entwicklung folgenden technolo- 
gischen Unterricht ist seiner Ansicht nach die 
ständige Fühlung des Technologen mit den ein- 
schlägigen Betrieben der Industrie, um deren An- 
forderungen dauernd zu kennen. Das genaue Ver- 
folgen der Literatur ist dabei selbstverständlich. Go 

Prof. Grunewald, Köln, sprach über „Den 
technologischen. Unterricht an tech- 
nischen Lehranstalten“, und die Reihe der 
Vorträge dieser Fachsitzung beschloß Direktor 
Volk, Berlin, mit lehrreichen Ausführungen über 
„Die Normane und der Unterricht an 
technischen Schulen“. Er führte dabei aus, 
wie die Normungsarbeit, die in. fast 1000 Norm- 
blättern ihren äußeren Ausdruck gefunden hat und 
die nun auch sicher jn die Praxis eindringt, auch 
an den technischen Schulen einen. zwingenden Ein- 
fluß ausübt. Je nach der Stellung der Schulen, ob 
Hochschule oder ob Fachschule, wird die Auswahl, 
Kürzung und Zusammenfassung des Normungs- 
werkes in eine für die Schule geeignete Form zu 
bringen sein, um dern‘ Normungsgedanken dem 
Lernenden vertraut zu machen. 


In der Fachsitzung 


Neuzeitliche Herstellungs verfahren (fließende 
Fertigtrig) 


berichtet Direktor Schmerse, Nürnberg, über 
„Die Verkehrs- und Arbeitsbeschleuü- 
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nigung in den Vereinigten Staaten“. 
Prof. Sachsenberg, Dresden, sprach über „Die 
Psychologie der Arbeit am Band“ und 
führte dabei aus, daß die Bandarbeit, wie sie der 
Allgemeinheit besonders von den amerikanischen 
Ford schen Automobilfabriken her bekannt ist, 
außerordentlich stark davon abhängt, wie der 
Arbeiter psychologisch eingestellt ist. 


Elemente am Bande möglichst vorteilhaft be- 
schäftigen zu können. Das Lauftempo des Bandes 
müsse der menschlichen Eigenart angepaßt werden, 
unter Berücksichtigung der Ermüdungserscheinungen 
nach einer gewissen Arbeitszeit. 


Die Fachsitzung 
Entgasen und Vergasen 


befaßte sich mit der Frage der wirtschaftlichen Aus- 
nutzung unserer Brennstoffe, der Steinkohlen sowohl 
als auch der sogenannten minderwertigen Brenn- 
stoffe, wie Braunkohlen, Torf, Holz usw. Den ersten 
Vortrag hielt Dipl.-Ing. zur Nedden, Berlin, über 
„Wirtschaftsfragen der Entgasung 
und Vergasung“, wobei er betont, daß jeder 
neue Oelmotor unsere Handelsbilanz von neuem mit 
einzuführendem Oel belastet. Diesem Uebelstand 
könnten wir nur begegnen durch die Steigerung 
unserer eigenen Oelerzeugung, und zwar durch die 
Oelgewinnung aus festen Stoffen, indem wir näm— 
lich unsere Brennstoffe, anstatt sie in roher Weise 
kurzweg zu verbrennen, vor der Verbrennung ent- 
gasen oder ganz vergasen. Die einfache Verbren- 
nung der Rohstoffe ist eine große Vergeudung von 
Arbeitsmög lichkeit. Eine Schwierigkeit besteht 
darin, die großen entstehenden Koksmengen ab— 
zusetzen. 

Der Direktor der Münchener Gaswerke, Dipl.-Ing. 
Ludwig, sprach über „Die Entwieklung der 
Gaserzeugungsräume, ihr Einfluß auf 
die Erzeugung und die Wirtschaft- 
lichkeit des Betriebes“. Dr.-Ing. Trenk- 
ler, Berlin, berichtete über „Die Verschwe- 
lung der minderwertigen Brennstoffe 
und ihre Zukunftsaussichten‘“; der 
Redner versteht dabei unter Schwelverfahren alle 
diejenigen Destillationsverfahren, die bei Tempera- 
turen unter 500° C stattfinden, bei denen also nur 
die leichtflüchtigen Bestandteile einschließlich des 
Teers ausgetrieben werden. Die Zukunft der Ver- 
schwelung hängt von der Verwendungsmöglichkeit 
des gewonnenen Halbkokses ab. Der Halbkoks 
empfiehlt sich als Ersatz für Holzkohle für die 
Eisenhüttenindustri, als Reduktionsmittel im 
Hüttenbetrieb und in der chemischen Industrie. 


In der Fachsitzung 
Technik in der Landwirtschaft 


hielt Dr. Gmind er, Reutlingen, einen inter- 
essanten Vortrag über „Hanfbau und Hanf- 
Verwertung“, der, weil zur Faserstoffindustrie 


Es sei also 
eine gewisse Auswahl zu treffen, um die richtigen 
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gehörig, die Leser besonders interessieren dürfte. 
Er beweist, daß große Einfuhrersparnisse dadurch 
möglich sind, daß der Anbau des Hanfes in Deutsch- 
land gefördert wird, ohne daß unverhältnismäßig 
große Kapitalien aufzuwenden sind. Der besonders 
gezüchtete deutsche Hanf würde auf ı Mill. ha 
Moorboden im Jahr etwa ı Mill. t Hanffasern und 
800 000 t Rohfasern ergeben, woraus sich 300000 t 
Speiseöl, 650000 t Kraftfuttermittel und 500000 t 
kotonisierte Spinnfasern gewinnen lassen. 1 Mill. ha 
Moorboden würde in Deutschland soviel spinnfähige 
Fasern erzeugen, daß die gesamte Baumwolleinfuhr 
überflüssig werden würde. Nach dem vom Vor— 
tragenden ausgebildeten Verfahren kann der mit der 
Mähmaschine geerntete Hanf in einem Arbeitsgang 
in Rohfaser, Samen und Holzteile zerlegt werden. 
Die Kotonisierung, d. h. die Zerlegung der Bast- 
faserbündel in ihre baumwollähnliche Einzelfaser, 
besteht nach dem Verfahren des Vortragenden in 
einer vereinigten chemischen und mechanischen Auf— 
schließung. Die kotonisierte Hanffaser wird mit 
20—50 % Baumwolle vermischt. Hieraus werden 
die Mischgarne erzeugt, die daraus gewebten Stoffe 
haben den Charakter von Leinenstoffen und sind 
billiger wie Baumwoll- und Leinengewebe. 

Dr. Reiner, Berlin, berichtete über „Die 
Kohlensäure des Acker bodens, die 
grüne Kohle, ein Beitrag zur deut- 
schen Kohlenstoff bilanz“. 


In der Fachsitzung 
Dampfkesselwesen 


sprach Dr. Münzinger, Berlin, über „Das 
Dampfkesselwesenin den Vereinigten 
Staaten Amerikas“ (Bericht folgt gesondert). 

An alle Vorträge schlossen sich eingehende Aus- 
sprachen an, die viel Wissenswertes und Belehren- 
des boten. Eine genaue Veröffentlichung all der 
verschiedenen, in obiger kurzer Uebersicht berührten 
Einzelvorträge findet sich in den verschiedenen 
Heften des letzten Vierteljahres der Zeitschrift des 
Vereins Deutscher Ingenieure, worauf die Leser, die 
sich für das eine oder andere Fachgebiet besonders 
interessieren, hingewiesen seien. 

Ueber Personalverhältnisse ist folgen- 
des zu berichten: Der bisherige Vorsitzende des 
Vereins deutscher Ingenieure, GeheimratKlingen- 
berg, schied turnusgemäß aus, an seine Stelle trat 
Dr. phil. h. c. Karl Wendt, Mitglied des Direk- 
toriums der Firma Krupp A.-G. 

An Ehrungen wurden verliehen: Sr. Exz. dem 
Geh. Baurat Dr.-Ing. e. h. Oscar v. Miller die 
Graßhoff-Denkmünze, die höchste wissenschaftliche 
Ehrung, die der Verein zu vergeben hat. Ueber die 
Ernennung zu Ehrendoktoren von Reichspost- 
minister Stingl, Kommerzienrat Sachs und 
Generaldirektor Neumayer sowie über die be- 
absichtigte Ernennung von Kommerzienrat Naucke 
zum Ehrendoktor wurde schon im „Papierfabrikant“ 
berichtet. 
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Der neuzeitliche Wasserrohrkessel und seine Feuerung. 


Eine wärmetechnische Studie. 
Von Ingenieur E. Belani, Villach. 
(Fortsetzung aus Heft 28.) 


Das Blechmaterial, wie es heute zur Verfügung 
steht, neigt bei zu warmer Behandlung sehr stark 
zu Rißbildungen („Z. V. D. I.“, Nr. 38, 1918). Es 
können daher Wasserrohrkessel mit großen Wasser- 
kammern ebenso wenig wie GroBwasserraumkessel 
eine unbedingte Sicherheit gegen Explosionen 
beten, Diese unbedingte Sicherheit muß aber von 
einem geordneten Betriebe gefordert werden, und 
dies um so mehr, als dieser Forderung entsprochen 
werden kann. l 

Durch die sektionale Bauart, welche den Bab- 
cockkessel von allen anderen Kesseltypen und 
-systemen unterscheidet, werden Kesselexplosionen 
unbedingt und zuverläßlichst verhindert, weil die 
sektionalen Wasserkammern dieses Kesseltyps voll- 
ständig nahtlos hergestellt und daher selbst bei dem 
denkbar höchsten Betriebsdruck nicht explodier- 
bar sind. 

Die großen Vorzüge des Babcock-Kesselsystems 
sind heute unbestritten und von jedem Fachmann 
anerkannt. Am besten wird diese Tatsache dadurch 
bewiesen, daß in der jetzigen Zeit der hohen Dampf- 
leistungen und höhen Arbeitsdrücke fast jede nam- 
hafte Kesselfabrik des Kontinents sich dem Bau des 
von den Babcock-Werken eingeführten Sektional- 
Kesselsystems zuwendet. 

Als weiterer Vorteil ist der vollkommen zwang- 
läufige Wasserumlauf und eine daraus sich er- 
gebende höchste Nutzwirkung zu nennen. Die 
sektionale Bauart der Kessel zerlegt die gesamte 
Wassermenge in eine Reihe paralleler Teilströmun- 
gen, die einen durch den Oberkessel in sich ge- 
schlossenen Ring bilden (Abb. 8). Der Querschnitt 
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Abb. 8. Babcock & Wilcox-Wasserrobrdampfkessel, 


der Verbindungsrohre zwischen Sektionskammern 
und Oberkessel ist so bemessen, daß das Dampf- 
und Wassergemisch auf dem geraden, natürlichen 
Wege ohne Strömungswiderstand in den Oberkessel 
gelangt, so daß ein ununterbrochener, zwangläufiger, 
in sich geschlossener Wasserumlauf vorhanden ist, 
welcher eine gleichmäßige Wassertemperatur und 


damit eine gleichmäßige freie Ausdehnung des 
Materials gewährleistet. Dies ist z. B. bei Wasser- 
rohrkesseln mit Großwasserkammern der zu engen 
Hälse wegen, mit welchen diese Kammern an den 
Oberkessel angeschlossen sind unmöglich, weshalb 
auch deren Nutzwirkung keine höchste ist. 

Ebenso hat der Großwasserraumkessel, zu 
welchem der Walzenkessel, Bouilleurkessel, Flamm- 
rohrkessel mit Heizkammern, Tischbeinkessel, Dupy- 
kessel, Fairbarnkessel usw. gehören, wie allgemein 
bekannt, keinen regelmäßigen Wasserumlauf und 
auch keine freie Ausdehnungsfähigkeit. Seine 
Kesselwandungen werden erfahrungsgemäß infolge 
ungleicher Spannungen stark beansprucht, was bei 
der starren Kesselkonstruktion zu schweren Explo- 
sionsschäden führen kann. 

Ferner möchte ich den trockenen Dampf hervor- 
heben, welchen der Babcockkessel zufolge seines 
regelmäßigen und ungestörten Wasserumlaufes, 
selbst bei gesteigerter Belastung, liefert. Der Dampf 
tritt ruhig aus der Verdampfungsoberfläche, wogegen 
er beim Großkammerwasserkessel zufolge Wirbel- 
bildung in den Wasserkammern stoßweise austritt 
und das Wasser im Oberkessel aufwühlt. Dadurch 
entsteht nasser Dampf. 

Weiter erwähne ich die geringen Unterhaltungs- 
kosten, die leichte Reinigung und die kurze Anheiz- 
dauer des Babcockkessels, an welchem sich Aus- 
besserungsarbeiten gewöhnlich nur auf einen 


Wechsel einzelner Waserrohre erstrecken, was durch 
die Fabrikschlosserei ausgeführt werden kann, wo- 
hingegen Reparaturen an den anderen, hier in Ver- 


Abb. 9. 
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gleich gezogenen Dampfkesselsystemen geschickte 
Kesselschmiede erfordern, lange dauern und sehr 
kostspielig sind. 

Durch die Rußabblasevorrichtung „Diamant“ 
(Abb. 9) der Babcock-Werke, welche heute an mehr 
als 60000 Kesseln angebracht ist (Abb. 10), wird der 
Kessel innerhalb einer Minute von Ruß und Flug- 
asche an allen seinen Rohren tadellos rein geblasen. 
Die Betätigung des „Diamant“ ist in jedem Augen- 
blicke möglich, äußerst einfach und vollkommen ge- 
fahrlos. Der Apparat besteht aus dem Bläserkopf, 
dem Mauerkasten und dem Bläserrohr, welches mit 


Abb. 11. 


Schellen oder in Lagern quer über dem Kesselrohr- 
system befestigt wird (Abb. 11). Die drehbare An- 
ordnung des „Diamant“ D. R. P. im Kessel selbst 
sowie dessen Bläserrohr in der Feuerzone war nur 
durch „Kalorisieren“ des Bläserrohres möglich. 
Darunter versteht man die Herstellung einer Ferro- 
aluminium verbindung. Man erhält eine Schutz- 
schicht, welche das Eisen vor dem Verbrennen 
bewahrt. (Fortsetzung folgt.) 
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Papier aus dem Holze des Sonnenschirmbaumes. 
„Le Papier“ 28, 317 (1925). 

Anknüpfend an frühere Versuche von Herz- 
berg und Stock („Papier-Fabrikant“ 9, 31 
(oli wurde die Verwendbarkeit der Faser des 
Sonnenschirmbaumes, Musanga Smithi, zur Her- 
stellung von Papier geprüft. Der Aufschluß gelang 
am besten mit 25 %iger Sodalauge bei zehnstün- 
diger Kochung unter 4% Atm. Druck und lieferte 
bei 43% Ausbeute einen wenig gefärbten, nach 
ebrauch von 25% Chlorkalk hinreichend weißen 
Zellstoff. Die so gewonnene Faser ist sehr kurz 
(14 mm), flach gedrückt und wegen ihrer dünnen 
Wandung fast durchsichtig. Das daraus gefertigte 
Handmuster Papier von 82 g Quadratmeter-Gewicht 
hatte eine ınittlere Reißlänge von 3751 m (gegen- 
über 5425 m von Herzberg und Stock, die 
nit Sulfitlauge aufschlossen), aber nur geringe Falz- 
festigkeit (9,5). Durch Einverleiben von 3% 
Latex stieg die Falzfestigkeit auf 65 und auch die 

eiblänge besserte sich. Obgleich die Faser des 


Sonnenschirm baumes wegen ihres überaus schnellen 


Vachstums nur geringe Festigkeit besitzt, dürfte 


se sich dennoch zur Herstellung feiner Papiere 


eignen. ' Br. 
W. W, Greenwood: Künstliche Schleifsteine. „Pa- 
e CR Journal“ 53, Vol. LXXX, 169—175 
1925). 
Die N orton- Segmentschleifsteine (Abb.) 
zeichnen sich vor den natürlichen Sandsteinen durch 
ihre Gleichmäßigkeit in der Struktur und die ge- 
magere Bruchgefahr aus. — Die Segmente beste- 


en aus einem Kristallabschliff von Siliciumkarbid 


stimmter Korngröße, Crystolon, und einem 
Bindemittel, das hauptsächlich Feldspat und Ton 


enthält. — Die geformten und getrockneten Seg- 
mente werden gebrannt und dann, in zwei Reihen 
versetzt angeordnet, auf der gußeisernen Trommel 
befestigt, wobei die Fugen mit einem Spezialmetall 
vergossen werden. — Solche Segmente haben eine 
dreimal größere Festigkeit als Sandstein, geben 
dem Schleifstein eine längere Lebensdauer und ge- 
statten eine wesentliche Erhöhung der Umlaufs- 
geschwindigkeit. — Schon bei der Herstellung kann 
der Schleifstein durch entsprechende Auswahl der 
Korngröße, des „Crystolon“, der Erzeugung eines 
Holzschliffs bestimmter Qualität angepaßt werden. 
Die Schärfung hält sich auf dem Kunststein länger 
als auf dem Sandstein. Eine Kraftersparnis dringt 
die Verwendung der Norton-Steine, über die noch 
keine ausreichenden Betriebserfahrungen vorliegen, 
nicht mit sich. ` Stö 


E. Belani: Ein neues Pappentrocknungsverfahren. 
„Pappen- u. Holzstoff-Zeitung“ 3a, 97—98 (1925). 
Das Verf. gründet sich auf die Vers.-Ergeb- 
nisse des Göttinger aerodynamischen Instituts 
und auf die Flettner sche Erfindung. Auf diese 
Weise gelingt es die Lufttrocknung der Pappen fest 
in die Hand zu bekommen. Wenn hinter der Jalou— 
siewand des Trockenhauses pro Trockenboden ein 
Flettnersegel aufgestellt wird, so wird durch die 
Sog wirkung die Strömungsenergie der Trockenluft 
um das 3, 1 fache verstärkt. Die Luft wird ferner 
durch groge Exhaustoren auf Prallwände geworfen, 
wodurch bedeutende Luftwirbel entstehen, welche 


die Trocknung begünstigen. . Stö. 
K. Miksch: Papiere mit besonders präparierter 


Oberfläche. „Oest. Zentralbl. f. d. Papierind.“ 
43, 79—83 (1925). l 
Vf. beschreibt die Herstellung der Chromo-, 
Kunstdruck-, Bunt- und Glacépapiere, sowie der 
photographischen Papiere. Stö. 
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Mittel zur Verhütung von Kesselstein. 


D. R. P. 413 443. Klasse 85 b. Gruppe 1. 
August Viktor Baumann in Düsseldorf- 
Unterrath. 

Erster Patent-Anspruch: Mittel zur 
Verhütung von Kesselstein durch Beseitigung der 
Kesselsteinbildner unter Verwendung von Zellstoff- 
ablauge, gekennzeichnet durch die Vereinigung von 
ein oder mehreren die Kesselsteinbildner aus- 
fällenden oder lösenden Salzen und Zellstoffablauge 


oder Ablaugeextrakt. (Ansprüche 2 und 3 enthal- 
ten Nebensächliches.) 


Verfahren zur Gewinnung von Faserstoffbrei aus 
Faserpflanzen unter Ausschluß der für die Herstel- 
lung von Papier und Pappe üblichen Hölzer. 
D. R. P. 414702. Klasse 55 b. Gruppe 1. 
Dipl.-Ing. Nicolaus Schmitt in Nieder- 

| lößnitz bei Dresden. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Ge- 
winnung von Faserstoffbrei aus Faserpflanzen unter 
Ausschluß der für die Herstellung von Papier und 
Pappe üblichen Hölzer zur Herstellung von Pappe, 
dadurch gekennzeichnet, daß solche Faserpflanzen, 
die beim Zermahlen langfaserig bleiben, mit solchen, 
die beim Zermahlen kurzfaserig werden, in dem 
jeweils gewünschten Verhältnis vermischt und zu- 


sammen in üblicher Weise zu Faserbrei verarbeitet 
werden. 


Verfahren zur Herstellung von Kohlepapier. 


D. R. P. 413714. Klasse 55 f. Gruppe 15. 
— Zusatz zum Patent 405 842. — 
Firma Chemische Fabrik Dr. Adolf Hei- 
nemann A.-G. in Frankfurt a. M.“) 

Patent-Ans prüc he: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Kohlepapier nach Patent 405 842, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Lösungs- bzw. Sus- 
pensionsmittel für den Farbstoff die freien hydrier- 
ten Oel- und Fettsäuren verwendet werden. 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Lösungs- bzw. Suspensions- 
mittel für den Farbstoff ein Gemenge der freien hy- 
drierten Säuren mit den nicht gespaltenen hydrier- 
ten Oelen und Fetten verwendet wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


29a, 2. B. 115019. Hubert J. Boeken, Salatiga, 
Java; Vertr.: G. Schatte, Magdeburg-Buckau, Marien- 
straße 20. Verfahren und Vorrichtung zum Ent- 
fernen der Schäben von gebrochenen Bastfsern. 
28. 7. 24. 

55 d, 2. T. 27630. Hermanus Thomassen, Heel- 
sum bei Arnheim, Holland; Vertr.: O. Siedentopf, 
Dipl.-Ing. W. Fritze und Dipl.-Ing. G. Bertram, Pat. 
Anwälte, Berlin SW 68. Verfahren zum Reinigen 
von Papierstoff in einer Schleuder. 7. 4. 23. 

58 d, 0. B. 112668. Adolf Benedello, Düsseldorf, 
Kronprinzenstr. 70. Verfahren und Vorrichtung zur 
Reinigung der Sieb- und Filztücher an Papier- 
maschinen mit Hilfe von Spritzrohren. 8. 2. 24. 

85b, 1. B. 109295. Carl Walther Baumann, 
Düsseldorf-Oberkassel, und August Viktor Bau— 


*) Von dem Patentsucher ist als Erfinder ange- 
geben worden: Dipl.-Ing. Edmund Schnabel in 
Düren (Rheinland). 


mann, Düsseldorf-Unterrath. Mittel zur Verhütung 
von Kesselstein. 13. 4. 23. 


Erteilungen. 


8a, 28. 417208. Ernst Stallbaum, Linz a. d. D.; 
Vertr.: Franz Puppe, Breslau, Ohlauer Str. 28. Ein- 
richtung zum fortlaufenden Tränken von Dach- 
pappe in Bahnform. 10. 1. 22. St. 35 319 

29 b, 3. 417092. Firma Chemische Fabrik von 
Heyden Akt.-Ges., Radebeul bei Dresden. Verfahren 
zur Herstellung von Kunstfäden aus Viskose; Zus. 
z. Pat. 351 871. 21. 6. 12. C. 22 089. 

55 d, 6. 417297. Ph. Nebrich, vorm. Reinicke & 
Jasper G. m. b. H., Cöthen i. Anh. Schüttelnder 
Planknotenfänger für die Papier- und Celluloseher- 
stellung mit aufgehängtem Knotenauslauf, der eine 
hin und her gehende Bewegung ausführt. 1. 2. 24. 
N. 22 805. 

84a, 3. 417160. Dr.-Ing. Hans Thoma, Mün- 
chen, Lachnerstr. 22. Sicherheitsschütz für Wasser- 
kraftanlagen. 30. 1. 23. T. 27 353. 

84 a, 6. 417167. Dr.-Ing. Karl Thürnau, Darm- 
stadt. Hiebergallweg 22. Geschiebefang für Werk- 
kanäle. 7. 8. 24. T. 29 172. 


Ruslands patente. 


Apparat zur sparsam geregelten Zuführung von 
Füllstoff auf der Papiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1 538 582. l 

F. Olander und V. Moisio in Aanekoski, 

Finnland. 


Entspricht dem norweg. Pat. 29409 (s. Papier- 
Fabrikant, 1925, S. 149). 


Preßwalzen für die Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 537 439. 
Ch. R. Griffithin Portland, Oregon. 


Die hohlen Preßwalzen werden mit einem 
Ueberzuge aus vulkanisiertem Gummi versehen, 
welcher, um ihn gegenüber der Papierbahn nicht 
haftfähig aber bis zu einem gewissen Grade porös 
und dadurch lufteinschließend zu machen, mit Baum- 
wolle- oder Filzfasern oder Sägemehl vermischt ist. 


Maschine zur Gewinnung der Fasern aus Pflanzen- 
stengeln sowie Faserbast. 
D. R. P. 415 132. Klasse 29a. Gruppe 2. 
Reuben Lewi Pritchard in London. 


Erster Patent-Anspruch: Maschine zur 
Gewinnung der Fasern aus Pflanzenstengeln sowie 
Faserbast mit mehreren in Gruppen hintereinander 
angeordneten und im Klaffabstand zueinander orts- 
fest gelagerten Riffelwalzenpaaren, deren Riffel- 
teilung in den einander folgenden Gruppen an Fein- 
heit zunimmt, dadurch gekennzeichnet, daß die Wal- 
zenpaare einer jeden Gruppe gleiche Anfangs- 
geschwindigkeit besitzen und ihre Riffelstege und 
Furchen in einem derartigen Abstande voneinander 
stehen, daß das an der Einführstelle gleich und 
parallel gerichtete Arbeitsgut zwar mitgenommen 
und in gespanntem Zustande nach entgegengesetz- 
ten Richtungen winklig gebogen, nicht aber durch 
die Riffelstege eingeklemmt wird, daß ferner die 
Walzen in den aufeinanderfolgenden Gruppen 
zwecks Nachlassens der Längsspannung mit ver- 
ringerter Fördergeschwindigkeit laufen und schlie8- 
lich an der Ausführstelle die gewonnenen, durch 
Abstreifmittel gereinigten Faserbärte von einer 
Rlemmvorrichtung abgezogen werden. (Das Patent 
umfaßt sieben Patentansprüche und 16 Abbildungen.) 
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Bestimmung der q- Cellulose. 
Von Prof. Dr. C. G. Schwalbe. 


Vortrag, gehalten anläßlich der Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure am 17. Juni 1925 in Hamburg im Atlaatie-Hotel. 


Prof. Dr. Schwalbe: Damen und Herren! Ich 
darf ins Gedächtnis zurückrufen, daß wir auf der 
letzten Hauptversammlung unseres Vereins in der 
Sitzung der Faserstoffanalysenkommission das 
Thema der Bestimmung der Alpha-Cellulose behan- 
delt haben. — Auf Grund eines Fragebogens, den ich 
an die Mitglieder der Kommission verschickt hatte, 
war es möglich, ein Referat zu geben über die 
Meinungen bezüglich der Ausführungsformen der 
a-Cellulose-Bestimmungen. Es wurde beschlossen, 
eine experimentelle Prüfung der Methoden zu ver- 
anlassen, und es haben sich freundlicherweise sieben 
Laboratorien bereit erklärt, bei dieser experimen- 
tellen Prüfung mitzuwirken. Ich hatte es über- 
nommen, die nötigen Vorschriften den einzelnen 
Laboratorien an Hand zu geben, soweit sie nicht 
durch die Literatur bekannt waren. Ich hatte ferner 
die Verteilung der Zellstoffe übernommen. Es wur- 
den vier Zellstoffe ausgewählt. Norwegen, Schweden, 
Finnland und Deutschland sind als Herstellungs- 
länder bei den Zellstoffmustern vertreten gewesen, 
welche zur Untersuchung kamen, und ich habe den 
Hamburger Export- und Importhäusern H. Gratenau 
& Co. und Hugo Hartig für die freundliche Ueber- 
lassung von Versuchsmaterial zu danken. 

Eine sehr schwierige Aufgabe für diese experi- 
mentelle Prüfung war es, den einzelnen Laboratorien 
ein einwandfreies Durchschnittsmaterial zur Ver- 
fügung zu stellen. Ich hatte mich der vielen Ver- 
suche erinnert, die bezüglich der Trockenbestimmun- 
gen von Zellstoff gemacht worden sind, um das beste 
Verfahren zur Probeentnahme zu ermitteln. Zu 
diesem Zweck wurden aus den einzelnen Bogen 
Streifen in der Diagonale geschnitten. Die einzelnen 
Streifen sind noch vielfach unterteilt worden. Von 
jedem dieser Teilstücke sind noch kleinere Stücke 
ausgeschnitten und gemischt worden, um so zu er- 
reichen, daß jedes Laboratorium wirklich ein Durch- 
schnittsmuster bekam und nicht etwa aus einem 
Bogen heraus zufällig ein Stück, welches arm an 
Harz und Fett oder welches reich an Abbauproduk- 
ten gewesen wäre. Ich hoffe, daß diese Probenahme 
so gut gelungen ist, und daß tatsächlich ein Durch- 
schnittsmaterial zur Verfügung gestanden hat. Es 
liegt ja nahe, zu denken, daß man vielleicht durch 
eine Mahlung oder eine Raspelung des Zellstoffes in 
dieser Beziehung hätte Besseres erreichen können. 
Gegen die Anwendung einer weitgehenden Zerkleine- 
rung sprachen aber sehr gewichtige Gründe. Wenn 
man den Zellstoff mahlt, etwa in einer Exzelsior- 
mühle, was anstandslos geschehen kann und für viele 
Untersuchungen recht brauchbares Material ergibt, 
muß zunächst damit gerechnet werden, daß der an 


das Eisen der Mühle sehr kräftig einwirkt. Ich habe 
in Eberswalde beobachtet, daß eine Aschenzunahme 
von 9,3%, bewirkt durch Eisenaufnahme aus der 
Mühle, gar keine Seltenheit war. Außerdem wird 
durch Bearbeitung in der Mühle das Material ge- 
staucht und fest zusammengepreßt. Es ist daher nach 
meiner Erfahrung nicht mehr so reaktionsfähig, als 
wenn man sich der überaus mühevollen Arbeit des 
Zerzupfens unterzieht. Die Raspelung verbietet sich 
deshalb, weil eine sehr große Menge von Faser- 
trümmern geschaffen wird. Die zerschnittenen Fasern 
werden von der Lauge viel stärker angegriffen als 
die unverletzten Fasern. 

Da die a-Cellulosebestimmung der Viskosefabri- 
kation sozusagen auf den Leib geschnitten ist und 
bei dieser Fabrikation eine Zerkleinerung der Bogen 
vor der Tränkung mit Natronlauge nicht stattfindet, 
war es ausgeschlossen, für diese experimentelle 
Nachprüfung der Methoden der a-Cellulosebestim- 
mung eine weitgehende Zerkleinerung zu wählen. 
Ich habe den oben angedeuteten Weg beschritten 
und allen Laboratorien etwa Ioo g Stoff zur Ver- 
fügung gestellt, mit denen die Untersuchung nach 
drei verschiedenen Methoden vorgenommen worden 
ist. Die erste dieser Methoden war die sogenannte 
Jentgen-Methode, die zweite war ein Vorschlag von 
Prof. Waentig, und die dritte Methode hatte sich 
ergeben dadurch, daB aus der Beantwortung des 
Fragebogens alle wichtig erscheinenden Momente 
bei der Zusammenstellung einer neuen, der soge- 
nannten Kommissionsmethode, berücksichtigt wor— 
den sind. 

Diese drei Methoden sollten in den einzelnen 
Laboratorien dem Arbeitsplan nach befolgt werden. 
Das von den Laboratorien eingesandte Zahlen- 
material wollte ich dann verarbeiten und über das 
Ergebnis der Experimentaluntersuchung hier in Ham- 
burg berichten. Ich konnte leider vor dem 1. Mai das 
Untersuchungsmaterial nicht fertigstellen, so daß die 
Laboratorien im Duchschnitt nur vier bis fünf 
Wochen zur Verfügung gehabt haben. Es ist infolge- 
dessen nicht überall möglich gewesen, das gesamte 
Zahlenmaterial zu bearbeiten. Immerhin kann 
ich sagen, daß 90% der Zahlen mir zur Verfügung 
gestanden haben, als ich die Mittelwerte und der- 
gleichen berechnete. 

Ich habe nun bei dieser Auswertung der Zahlen 
mir vorgestellt, daß es zunächst einmal von Wichtig- 
keit sein müsse, festzustellen, wie groß das Intervall 
zwischen den einzelnen Bestimmungen ist innerhalb 
ein und desselben Laboratoriums. Da zeigte es sich, 
daß das Intervall zwischen dem höchsten und dem 
niedrigsten Wert zwischen 0,4 und 0,9% schwankt. 
also eine Abweichung, die recht beträchtlich ist. Ich 
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habe dann versucht, eine Art „Gütegrad‘“ der Labora- 
torien hierbei zu berechnen, indem die durchschnitt- 
lichen Werte der einzelnen Methoden und einzelnen 
Laboratorien berechnet wurden. Da ergaben sich 
Unterschiede, die ich gleich verlesen will. Es 
läßt sich ja leider bei diesem recht trockenen Thema 
nicht vermeiden, daß wenigstens einige Zahlen ge- 
geben werden, wenn man auch in den zweifelhaften 
Genuß dieser Zahlen erst kommen kann, wenn man 
sie alle vor Augen hat und selber einmal in Muße 
solche Berechnungen vornimmt oder nachprüft. 


Ich beschränke mich darauf, den „Gütegrad‘ der 
einzelnen Methoden in den einzelnen Laboratorien 
dadurch zu charakterisieren, daß ich sage: bei der 
Jentgenmethode schwanken die Differenzen zwischen 
0,12 und 0,59, bei der Waentig-Methode zwischen 
0,13 und 0,7, und bei der Kommissionsmethode 
zwischen 0,17 und 0,54. Man kann sagen, daß hierbei 
die Waentig-Methode etwas schlechter abschneidet, 
zwischen den beiden anderen Methoden aber ziem- 
liche Uebereinstimmung besteht. 

Ich bin weiter so vorgegangen, daß das aus 
sämtlichen Zahlen errechnete Mittel jeder einzelnen 
Methode zum Vergleich gestellt wurde, wobei sich 
herausstellte, daß bei Zellstoff ı beispielsweise bei 
der Jentgenmethode die Werte zwischen 86,4 und 
88,2 schwankten, bei der Waentig-Methode (für Zell- 
stoff 1) zwischen 83,5 und 87,0, und bei der 
Kommissionsmethode (Zellstoff 1) zwischen 84,9 und 
87,0. Das sind also recht bedeutende Differenzen, 
die mich sehr stark überraschten und die vielleicht 
auch die Zuhörer überraschen werden. Es war also 
nicht möglich, genauer übereinstimmende Werte zu 
bekommen. 

Es erschien zweckmäßig, auch einmal die Ab- 
weichungen von dem vorhandenen Mittel festzu- 
stellen. Wenn man diese Rechnung durchführt, zeigt 
sich, daß bei Berücksichtigung der verschiedenen Zell- 
stoffe Jentgen mit 0,8 bis 1,4 Differenz vom Mittel 
abschneidet, während also vorher nicht das Mittel 
maßgebend war bei der Berechnung; Waentig mit 
1,24 und 2,18 und die Kommission mit 1,23 und 1,78, 
also außerordentlich bedeutende Unterschiede. 

Wenn man zu einer Berechnung des Durch- 
schnittsfehlers der Methoden übergeht, zeigt sich, 
daß bei Jentgen 0,64 bei Waentig 1,0 und bei 
der Kommissionsmethode 0,77, abweichend vom 
Mittelwert, diesen Durchschnittsfehler angeben. Es 
kommt also sehr darauf an, wie man diesen stati- 
stischen Durchschnitt berechnet. Die Werte ändern 
sich dementsprechend ganz bedeutend. 

Ich habe Wert darauf gelegt, schließlich auch 
noch den Durchschnittsfehler der einzelnen Labora— 
torien zu kennzeichnen, die mit A—F bezeichnet 
worden sind. Da finde ich Differenzen zwischen 1,03 
und 0,52. Also die niedrigste Differenz beträgt 
immerhin noch eine halbe Einheit. 

Es läßt sich übrigens das Material zum Teil auch 
graphisch ganz instruktiv darstellen. Wenn man die 
Werte für Jentgen, für die Waentigmethode und 
endlich die Kommissionsmethode graphisch darstellt, 
so zeigt sich, daB man bei Jentgen unter allen Um- 
ständen die höchsten Werte erhält, bei Waentig die 
niedrigsten, und daß die Werte der Kommissions- 
methode dazwischen liegen, aber näher an Waentig 
als an der Jentgen-Methode. 

Es ist also ein schr niederschmetterndes Resul- 
tat, daB in sieben Laboratorien bei Aufwand großer 
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Mühe und Sorgfalt nichts Besseres mit der a-Cellu- 
losebestimmung hat erreicht werden können. 


Die Gründe dafür können sehr verschiedener Art 
sein. Bei der Probeentnahme zwar ist geschehen, 
was nur irgend geschehen konnte. Es ist nicht an- 
zunehmen, daß im Fabriklaboratorium man jemals 
eine so mühsame Probeentnahme wird durchführen 
können, wie sie für diese Versuche obgewaltet hat. 
Es zeigt sich beim Vergleich der einzelnen Methoden 
und bei den Werturteilen, die von mit- 
arbeitenden Laboratorien in dankenswerter Weise 
eingelaufen sind, daß dei der Bewertung 


der drei Methoden die Waentigmethode am 
schlechtesten abschneidet, wie das aus den 
Zahlen ja deutlich hervorgegangen ist. Es 


wird allgemein geklagt über die Umständlichkeit 
und das große Zeitopfer, welches die Waentig- 
Methode erfordert. Es wird ferner bemängelt, daß 
die vorgeschriebene absolute Trocknung nicht nur 
sehr viel Zeit kostet, sondern auch durchaus nicht 
einwandfrei sei, weil die Reaktionsfähigkeit der Zell- 
stoffe dadurch beeinträchtigt werden kann. Endlich 
wird auch mit Recht gesagt, daß man nach Waentig 
ein Baumwoll-Gewebsfilter abkratzen muß, um die 
a-Cellulose zu erhalten, eine Operation, die schwierig 
und mühsam ist und anscheinend nicht immer zuver- 
lässige und gleichmäßige Werte zeitigt. Da nach 
Vorstehendem die Waentig-Methode ausscheidet, 
mußte man zwischen der Jentgen-Methode und der 
Kommissionsmethode eine Wahl treffen. Da müßte 
gesagt werden: die Jentgen-Methode hat besser ab- 
geschnitten als die Kommissionsmethode. Die 
letztere ist in den Kritiken auch stärker angegriffen 
worden als die Jentgen-Methode. Wohl mit Recht, 
indem gesagt wurde, sie sei zu umständlich. Es war 
nämlich bei dieser Kommissionsmethode versucht 
worden, alle Faktoren, die von Bedeutung sein 
könnten, zu berücksichtigen. Dies ist geschehen 
durch eine ganz minutiöse Beschreibung des Arbeits- 
vorganges. Es war beispielsweise vorgeschrieben, 
mit wieviel Wasser man auswaschen sollte, in 
welcher Art man auswaschen sollte und dergleichen 
Einzelheiten mehr. Hierdurch ist eine verhältnis- 
mäßig große Komplikation entstanden. Trotz dieser 
genauen Beschreibung hat sich nicht erreichen 
lassen, daß bei dieser Methode, von der man viel er- 
hofft hatte, Besseres erlangt worden wäre als bei 
dem alten Verfahren von Jentgen. 


Wir wollen uns einmal vergegenwärtigen, welche 
Faktoren hauptsächlich in Frage kommen. Da muß 
als wichtigster Faktor der Zeitfaktor genannt wer- 
den. Einer der Herren Mitarbeiter hat sich die Mühe 
gemacht, festzustellen, wie der Wert der a-Cellulose 
beeinflußt wird durch die Zeit. Es zeigte sich, daß 
Zeitintervalle von % und % Stunde sich in den 
Kurven für die a-Cellulosewerte schon sehr deutlich 
ausprägen. Es ist außerordentlich wichtig, die Zeit 
genau festzulegen. Man wird damit zu rechnen 
haben, daß. wenn man diese Zeitspanne sehr hoch 
bemißt, eine schr große Herabminderung der a-Cellu- 
losewerte, die bis 2% betragen kann, die Folge sein 
wird. Der Grund, warum man bei der Kommissions- 
methode die Zeitspanne groß gewählt hat, war darin 
zu suchen, daß man die Befürchtung hatte, die Durch- 
tränkung würde in kurzer Zeit nicht vollendet werden 
können. Wenn die Durchtränkung nicht vollständig, 
muß auch das Herauslösen der Inkrusten unvoll- 
Ständig sein. Aus den Kurven ergab sich, daf man 


bm eg 
478 


Fo 
pE 


r r>. 
Lk: 


mi 
La 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1925 


mit der Verlängerung der Tauchzeit von % Stunden 
auf 2 Stunden zu weit gegangen ist. Es wäre ein 
Zurückgehen auf die Zeitspanne der Jentgen-Methode 
(% Stunden) sicherlich von Vorteil. 

Ein weiteres Moment, welches im Laboratorium 
sicherlich große Schwierigkeiten bereitet, wenigstens 
bei Serienanalysen, ist die Festhaltung einer be- 
stimmten Temperatur. Ist schon die Einhaltung des 
Zeitfaktors schwierig, wenn ganze Reihen von 
solchen Bestimmungen abzusaugen sind und dafür 
gesorgt werden muß, daß nicht einmal ein Ansatz 
ein paar Minuten länger steht als ein anderer, so 
ist es erst recht schwierig, zu sorgen, daß die Tem- 
peratur während der Einwirkung der Natronlauge 
konstant bleibt. Man stelle sich vor, gerade jetzt 
im Sommer wird eine Serie des Morgens früh an- 
gesetzt, eine zweite Serie wird in der Mittagshitze 
gearbeitet. Im Laboratorium haben aber den ganzen 
Vormittag hindurch zahlreiche Gasflammen ge- 
brannt. Dann ist es sicherlich schwer, des Mittags 
die Temperatur von 20° oder eine andere ohne Kühl- 
vorrichtung festzuhalten. Es ist also der Temperatur- 
faktor sehr schwierig einzuhalten, aber doch sehr 
wichtig, denn die Erfahrungen der Praxis lehren, 
wie temperaturempfindlich die Mischung von Natron- 
lauge und Zellstoff ist. 

Der dritte Faktor, der in Frage kommt, ist die 
Knetung. Es ist in das Belieben des Arbeiters ge- 
stellt, ob er kräftig oder schwach knetet, ob er 
häufig oder selten durchkneten will, und doch muß 
das von großem EinfluB sein. Ich hatte vor- 
geschlagen, es sollte in der Lampen-Mühle geknetet 
werden. Es ist aber mit Recht gegen meinen Vor- 
schlag eingewendet worden, daß man durch das 
intensive Kneten in der Lampen-Mühle eine zu weit- 
gehende Veränderung des Zellstoffes vornimmt. In- 
folge der starken Quellung, die bei mechanischer Be- 
arbeitung von Zellstoff auftritt, wird die Angriff- 
lichkeit des Materials ungebührlich gesteigert. Es 
ist deshalb bei der Kommissionsmethode diese 
mechanische Bearbeitung ganz ausgeschaltet worden. 
Bei jeder Knetung besteht die Absicht, jede Einzel- 
faser in innigste Berührung mit der Natronlauge zu 
bringen. Es erscheint das aber außerordentlich 
schwierig, wenn man sich vergegenwärtigt, was bei 
der Benetzung eines Baumwollgewebes mit Natron- 
lauge sehr verschiedener Konzentration passiert. 
Ich erinnere mich noch sehr genau einer Unter- 
suchung über Merzerisationsgrade, die ich in Darm- 
stadt vor ungefähr 20 Jahren durchgeführt habe. 
Bei Baumwollgewebe ließ sich durch starke Natron- 
lauge von 30 bis 40 % Aetznatrongehalt kaum wahr- 
nehmen. Die Lauge lief von dem Gewebe ab wie 
Wasser von einem mit Oel getränkten Gewebe. In 
geringerem Grade ist auch schon bei der normalen 
Merzerisierlauge völlige Durchtränkung schwierig. 
Die Merzerisations-Technik hat in dieser Beziehung 
schon längst einschlägige Erfahrungen gesammelt. 
Es finden sich in der Patenliteratur über Merzeri— 
ation sehr viel Vorschläge, um der mangelhaften 
zenetzbarkeit abzuhelfen und die Durchtränkung des 
sewebes zu beschleunigen. So wurden z. B. Ge- 
nische von Alkohol und Lauge vorgeschlagen. Ich 

zöchte aus diesen Angaben eine Anregung für 
nsere Arbeit entnehmen, ob man sich nicht die 
Cellulosebestimmungen wesentlich erleichtern 
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verschwindet. Ich würde daher vorschlagen, einen 
Versuch mit dem Zusatz des altbekannten Netzungs- 
mittels Türkischrotöl zu machen, das in der Färberei 
so vielfältige Verwendung findet. Es löst sich in 
alkalischen Flüssigkeiten gut auf. Wir müssen uns 
vorstellen, daB die einzelnen Fasern durchaus un- 
gleichartig sind. Die eine Faser ist eine Frühjahrs- 
faser, die andere eine Herbstfaser, verschieden in 
ihrer mehr oder weniger schwammigen Struktur. 
Eine dritte Faser ist beladen mit einzelnen Harz- 
und Fetteilchen, eine vierte endlich ist umkleidet 
von einem Fetthauch. Es kann also ein solches 
Fasergemisch alle möglichen Stadien der Benetzbar- 
keit zeigen. Die Fasern werden sehr verschieden 
rasch von der Lauge durchtränkt werden, je nach 
ihrer Eigenart und dem Grade der Durchknetung, 
welche sie erfahren. Ich möchte aber meinen, daf 
ınan die Knetung, da sie einen sehr starken persön- 
lichen Faktor hat, ganz weglassen müsse, Man sollte 
statt dessen versuchen, mit Hilfe der Netzmittel zu 
besseren Ergebnissen zu gelangen, als dies gegen- 


wärtig der Fall ist. 
Zusammenfassend kann gesagt werden, daß aus 
den oben schon dargelegten Gründen von den vor- 
geschlagenen Methoden die Waentig-Methode ganz 
ausscheidet. Es erhebt sich aber die Frage, ob es 
schon zweckmäßig ist, die alte Jentgen-Methode als 
die brauchbarste zu bezeichnen und sie zu all- 
gemeiner Anwendung zu empfehlen. Ich bin nun 
der Meinung, daß, da wir einmal schon so viel Arbeit 
aufgewendet haben, es zweckmäßig wäre, auch noch 
ein übriges zu tun und diejenigen Methoden zu 
prüfen, welche einzelne Kunstseidefabriken oder 
Zellstoffabriken in ihren Laboratorien mit Erfolg 
seit langem anwenden bzw. neu eingeführt haben. 
Es handelt sich, soweit aus dem mir zur Verfügung 
stehenden Material hervorgeht, um drei Methoden, 
die etwa noch zu prüfen wären. Dann hätten wir 
alles geprüft, was in Deutschland bezüglich der Be- 
stimmungsmethode zutage gefördert ist. Ich möchte 
aber den Herren Mitarbeitern nicht zumuten, wieder- 
um vier Zellstoffe zu prüfen. Es erscheint das nicht 
nötig. Wenn man die Zahlenreihen überblickt, sieht 
man, daß bei den verschiedenen Zellstoffen eigent- 
lich nichts wesentlich Verschiedenes herausgekom- 
men ist, so daß es daher vollkommen genügen würde, 
wenn wir uns entschließen, noch einmal einen ein- 
zigen Zellstoff vorzunehmen und die drei Methoden 
anzuwenden, von denen ich hoffe, daf die be- 
treffenden Fabrikslaboratorien sie zur Verfügung 
stellen werden, da es sich um eine Prüfung handelt, 
bei der jede Bekanntgabe der Firma ausgeschlossen 
ist. Ich habe vorhin schon zur Bezeichnung der 
Fabrik- und Forschungslaboratorien die Buchstaben 
des Alphabets gebraucht: Bei der geplanten Ver- 
öffentlichung soll ebenfalls vollständig die Liefer- 
firma des Zellstoffes und die bei der Analysierung 
mitarbeitende Firma verschwiegen werden, so daB 
durch Abgabe von Werturteilen keinerlei geschäft- 
liche Schwierigkeiten entstehen können. Ich stelle 
mir unsere weitere Arbeit demnach so vor, bzw. ich 
erlaube mir, den Vorschlag zu machen, daß ich noch 
einmal einen Zellstoff an die Mitglieder der Arbeits- 
kommission versende, zusammen mit den erforder- 
lichen drei Vorschriften. Ich schlage vor, das Er- 
gebnis dieser neuen Untersuchung abzuwarten, bevor 
das gesamte Material im Druck veröffentlicht wird. 
Durch Bereitstellung einer großen Zahl von Sonder- 


Önnte, wenn man in Gegenwart eines Netzungs- 
ittels arbeitet, welches nachher beim Auswaschen 
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drucken wird es sich ermöglichen lassen, den Inter- 
essenten des In- und Auslandes Gelegenheit zu 
geben, sich zu dieser Frage zu äußern. Es muß 
natürlich angestrebt werden, daß eine konventionelle 
Methode für die a-Cellulosebestimmung festgesetzt 
wird, die nicht nur in Deutschland, sondern auch ın 
anderen Ländern anerkannt wird. Wenn man an 
führende Laboratorien und Forscher der verschiede- 
nen Länder die erwähnten Sonderdrucke versendet, 
so wird dadurch sicher erreicht, daß man im In- 
und Ausland aufmerksam auf unsere Arbeiten über 
a-Cellulosebestimmung wird. Ich sollte meinen, daß 
so ein fruchtbringende Diskussion in der Literatur 
einsetzt und daß uns vielleicht in Jahresfrist, wenn 
man sehr optimistisch sein will, eine konven- 
tionelle Methode für die a-Cellulosebestimmung 
beschert wird, eine Methode, die nicht so unbefrie- 
digend ist wie die jetzt verwandten, bei denen ver- 
schiedene schwer kontrollierbare Faktoren eine zu 
große Rolle spielen und die Kontrollwerte innerhalb 
eines zu großen Intervalls vom Mittel so außeror- 
dentlich voneinander abweichen. (Händeklatschen.) 

Vorsitzender: Wir können Herrn Prof. 
Schwalbe nicht genug danken, daß er sich dieser 
spröden Materie, wie sie das kritische Studium der 
a-Cellulosebestimmung darstellt, immer aufs Neue 
mit unverdrossenem Eifer widmet, und ich hoffe, 
daß seine Vorschläge, diese Arbeit weiter zu unter- 
stützen, reichhaltigen Widerhall finden. 
bitten, sich zu dieser Frage zu äußern. 


Prof. Heuser: Auch mir scheint der Vor- 
schlag von Herrn Kollegen Schwalbe der beste 
zu sein, d. h. wenn wir auch diejenigen Methoden 
prüfen, die die Technik anwendet. Die sogenannte 
Kommissionsmethode lehnt sich ja eigentlich der 
technischen Methode schon ziemlich an und ergibt, 
wie wir bereits festgestellt haben — wir können das 
noch zur Verfügung stellen —, annähernd dieselben 
Werte. Sollten dann noch andere technische 
Methoden in Frage kommen, so müßten wir auch 
diese noch prüfen, und es ist zweckmäßig, das dann 
im Zusammenhang zu tun. 

Dann noch eine Bemerkung: Herr Kollege 
Schwalbe erwähnt, daß es, wenn man sich an 
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Waentigs Vorschrift hält, schwierig sei, den 
Rückstand, also die «-Cellulose, von dem Baum- 
wollfilter zu entfernen. Ein solches Filter braucht 
man ja aber gar nicht zu verwenden, auch nicht bei 
der Waentigschen Methode. Wie in allen anderen 
Fällen, wird man dem Glasfiltertiegel von Schott 
in Jena den Vorzug geben. Dieser kann bekanntlich 
den Goochtiegel in bester Weise ersetzen, und die 
a-Cellulose bleibt von Anfang bis zu Ende in ein 
und demselben Gefäß. Man sollte also bei allen 
Modifikationen der a-Cellulosebestimmung diesen 
Glasfiltertiegel verwenden. Im übrigen bin ich 


bereit, mich auch weiterhin an den Untersuchungen 
zu beteiligen. 


Prof. Schwalbe: Darf ich vielleicht auch 
die anderen Teilnehmer an der Experimentalarbeit 
bitten, ihr Einverständnis zu erklären. Das wäre 
sehr erfreulich, wenn wir heute schon wüßten, ob 
die Arbeit so fortgesetzt werden kann, oder ob die 
einzelnen Laboratorien vielleicht durch Arbeitsüber- 
häufung verhindert sind, die Arbeit fortzusetzen. 


Vorsitzender: Das Institut für Cellulosechemie 
in Darmstadt erklärt sich bereit; ebenso Herr Dr. 


Opfermann, das Polytechnikum Cöthen und 
Herr Dr. Hottenroth. 


Prof. Schwalbe: Dann wäre die Kommission 
wieder arbeitsfähig und bereit, einen Zellstoff, den 
ich dann in möglichst kurzer Frist — ich hoffe bis 
1. Juli — senden kann, einer Prüfung zu unter- 
ziehen, natürlich in der Voraussetzung, daß ich in 
der Zwischenzeit in der Lage bin, die nötigen Be- 
schreibungen der Methode in Händen zu haben. 
Bezüglich der Anwendung eines Baumwollfilters bei 
der Methode Waentig möchte ich noch bemerken, 
daB dieses Verwendung finden mußte, weil die 
Originalvorschrift von Waentig es vorschreibt. Im 
übrigen wird ja schon lange in vielen Laboratorien, 
insbesondere Fabriklaboratorien, ohne Filter bei der 
Bestimmung der a-Cellulose gearbeitet. 


Vorsitzender: Es ist außerordentlich zu be- 
grüßen, daß die verschiedenen Institute sich der Auf- 


gabe unterziehen wollen, im Interesse der Gesamt- 
industrie diese Arbeit zu leisten. 


Einiges über den Schopper -Riegler-Mahlgradprüfer. 


Von Rud. Neumann, Heidenau. 


Nachstehende Zeilen sollen keine wissenschaft- 
liche Abhandlung vorstellen, sondern, wenn mög- 
lich, Anregung zu einer Diskussion über oben ge- 
nannten Apparat, aus der Praxis für die Praxis 
geben. 

Da bisher aus der Papierfachliteratur sehr 
wenig über den Schopper-Riegler-Mahlgradprüfer 
bekannt geworden ist, gestatte ich mir zu bemer- 
ken, daß mit Hilfe dieses Apparates, nicht nur 
eine gewisse Kontrolle der Arbeit und Leistung des 
Holländers und des Holländermüllers ausgeübt wer- 
den kann, sondern daß sich damit auch verschiedene 
Fabrikations- und Produktionsschwierigkeiten her- 
ausfinden und beseitigen lassen. 


Aber nicht nur in der Papierfabrikation, sondern 
weit mehr noch in der Holzstoffabrikation hat sich 
der Apparat, an richtiger Stelle angewendet, gut 
zur Auffindung von Unklarheiten bewährt. 


Denn 
daß ein Holzstofi für einen 300 gr/m? 


schweren 


Karton nicht derselbe sein darf, wie für ein 30 gr/m? 
schweres Dünndruckpapier, ist jedem Papiermacher 
zur Genüge bekannt, zumal wenn es sich um Lang- 
siebpapiermaschinen handelt! 

Hat man für den dicken Karton einen zu 
schmierigen Holzstoff, also solchen mit zu hohen 
Mahlgraden, so läuft dieser bestimmt über die Pa- 
piermaschine ebenso schlecht, als hätte man einen 
zu röschen, also einen Holzstoff mit zu niedrigen 
Mahlgraden, für den Dünndruck. Außerdem wird 
der aus zu schmierigem Stoff hergestellte Karton 
nach dem Satinieren, Schneiden und Sortieren mel- 
stens wellig, wogegen für das Dünndruck, um noch 
einen einigermaßen brauchbaren Stoff herzustellen, 
ungewöhnlich viel Holländerkraftverbrauch aufge- 
wendet werden müßte, da die Holländer eine bedeu- 
tend längere Laufdauer beanspruchen würden, um 


dem Stoff die nötigen Schmierigkeitseigenschaften 
(oder Mahlgrade) zu geben. 
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Auf Grund des oben angeführten Beispieles ist 
also klar, daB zwischen den beiden Papiersorten 
große Unterschiede in der Stoffbeschaffenheit liegen 
müssen, welche in erster Linie in der Holzschleiferei 
zu berücksichtigen sind, wenn man die betreffenden 
Papiersorten mit Sicherheit in den Holländern und 
auf der Papiermaschine arbeiten, sowie die richtige 
Qualität und Produktion erzielen will. 

Die Holzstoffbeschaffenheitsunterschiede (oder 
Mahlgrade) mit dem Sch.-R.-Mahlgradprüfer fest- 
gestellt, lege ich nun zur Erleichterung des Fabri- 
kationsprozesses tabellarisch fest, und bezeichne 
gewisse Mahlgradgruppen als Sorte oder Qualität. 

Allerdings spielt die Qualität und Beschaffen- 
heit des jeweilig zur Verfügung stehenden Holzes 
eine sehr große Rolle dabei; denn es ist bekannt- 
lich keinesfalls gleichgültig, ob das Holz saftig 
frisch und feinjährig ist, oder alt, trocken, grob- 
jährig, womöglich noch rot- oder kernfaulig! 

Wenn man sich aber seine zur Verfügung ste- 
henden Hölzer genauer ansieht und deren Eigen- 
schaften kennt, so läßt sich sehr wohl daraus 
schließen, wie man seine Steine in der Schleiferei 
zu behandeln (schärfen), die Sortierung, den Pres- 
sendruck und das Verdünnungsverhältnis zu regu- 
lieren hat, um eine bestimmte Stoffqualität zu er- 
halten, vorausgesetzt, daf eine zuverlässige, gleich- 
mäßige Kraftquelle vorhanden ist und die Fabri- 
kation nicht durch zu kleine Eindickvorratsbottiche 
oder sonstige Uebel behindert wird. 

Ueber den, beim Verschleifen des jeweiligen 
Holzes angewandten richtigen Pressendruck, ließe 
sich noch sehr viel schreiben, da hier bis heute fast 
jede einzelne Schleiferei anders arbeitet, was nach 
den örtlichen Verhältnissen beurteilt, oft auch als 
richtig zutrifft. 

Der Schopper - Riegler - Mahlgradprüfer aber, 
würde in Verbindung mit dem mikrophotographi- 
schen Bilde sehr bald aufklärend wirken, wenn die 
in den verschiedenen Schleifereien, unter den ver- 
schiedensten (fest zu legenden) Verhältnissen her- 
gestellten Stoffe vergleichend an nur einer Prü- 
fungsstelle (Materialprüfungsamt und Forschungs- 
institut, Berlin-Dahlem) geprüft würden! 

Man schleift wohl heute mit ungefähr 1,5 bis 
20 und mehr Atm. Pressendruck und jeder erzeugte 


Stoff soll der „Richtige“ sein! 
Da aber eine zentralisierte Holzstoffprüfung aus 


gewissen Gründen in absehbarer Zeit nicht möglich 
sein wird, so bleibt doch der „Schopper-Riegler- 
Mahlgradprüfer“ für jeden Holzschleifer vorläufig 
der berufenste Schnellprüfer der laufenden Fabri- 
kationsqualität. 

Um nun ein grobes Bild meiner mehrjährigen 
Arbeiten mit dem Sch.-R.-Mahlgradprüfer in der 
Holzstofferzeugnug zu geben, teile ich die Hölzer 
zunächst in mehrere Sorten, wovon einige in nach- 
stehender Tabelle I. welche auch einen groben 
Ueberblick über die mehrjährig fortgesetzten Unter- 
suchungen geben soll, angegeben sind, und die 
Mahlgrade von vier Holzsorten und einer Mischung 
enthält. 

Wenn ich nun die herzustellenden holzhaltigen 
Papiersorten dem m? Gewicht nach in ebensoviel 
ruppen einteile, wie ich Holzstoffarten herstellen 
kann, so ergibt sich fast ganz von selbst, welche 
Holzstoffsorte für die betreffende gleiche Papier- 
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weißes Fichtenbolz 
| ch 
Mischun 
Im Saft Im Saft N hol b- mit 50% 
Qualität ! geschlagen geschlagen Nannenholz u 12 | frisch fine 
oder | feinjährig | grobjährig 1 F mig ar jährig und 
frisch frisch trocken trocken 500% grob» 
jährig alt 


Mahigrade 


81—84 
83—87 | 75—78 '71—74| 77—80 
78—82 | 71—74 |67—70; 72—76 
67—70 [63 66 68—71 
60—62); 64—67 


I 91—95 79— 82 


118690 
III | 81—85 
IV | 76-80 | 73—77 
V | 71—75 | 68—72 | 63—66 
VI | 66—70 | 64—67 =] 


Die Raffineurarbeit wäre ebenfalls noch ganz 
besonders zu berücksichtigen, ich möchte fast sagen, 
daß der Raffineur ein großes Uebel für jede Holz- 
schleiferei resp. Papierfabrik ist. Nicht wegen 
seiner Leistungen, sondern wegen der dadurch ver- 
ursachten Qualitätsverschlechterungen! 

Der Raffineur bringt es fertig, aus einem 
Schleiferstoff, welcher ohne jeden Zusatz von Raffi- 
neurstoff 85 Mahlgrade aufwies, — einen solchen 
von 35 und noch weniger M’graden zu liefern. Es 
ist nahezu eine Seltenheit einen Raffineurstoff auf 
40 und mehr M’grade zu bringen, dagegen kann man 
einen solchen von 12 bis 15 M’graden mit Leichtig- 
keit massenhaft herstellen. 

Meine Dr.-Eisenbarth-Anschauung gipfelt in- 
folgedessen darin, lieber gar keine Produktion, als 
eine unbrauchbare, und es wäre zu überlegen, ob 
man nicht lieber den größten Teil des als zu grob 
vom Sortierer ausgeschiedenen Stoffes separat auf 
eine Pappenmaschine zur Entwässerung führt, in 
Pappen wickelt, diese wie üblich zusammenrollt, 
und dem Schleifapparat resp. dem Schleifgut wieder 
zuteilt. 

Jedenfalls ist aber zu empfehlen, den Anfall von 
Raffineurstoff mit allen Mitteln auf das minimalste 
Maß herabzudrücken, so lange man keine bessere 


Mahlmaschine dafür gefunden hat. 
Der J. M. Voith'sche Stetigschleifer scheint 


wohl bisher derjenige Schleifapparat zu sein, 
welcher am wenigsten Raffineurstoff anfallen läßt. 
Hat man bis hierher alles getan, um einen mög- 
lichst guten Holzstoff zu erzeugen, so können bei 
gebleichtem Schliff immer noch eine Menge 
Schwierigkeiten auftreten, welche dem Papiermacher 
viel Aergernisse bereiten, die dadurch verursacht 
werden, daß fast jeder auf der Pappenmaschine z.B, 
mit Natriumbisulfit, gebleichte Stoff in den ersten 
vier Wochen seiner Lagerzeit, Veränderungen in 
seiner Beschaffenheit, (d. h. in seinen Mahlgraden) 
erfährt, welche ganz beträchtlich sind. Nach meh- 
reren Beobachtungsproben konnte ich feststellen, 
daß ein, in einem gleichmäßig temperierten Raum, 
(unter Ausschluß von Frost) gelagerter, in Wickel 
gerollter Schliff, mit einem mittleren Lufttrocken- 
gehalt von etwa 27 Proz., — Mahlgradunterschiede 
von 10 und mehr M'graden erfuhr. 
Ein Stoff, welcher am Herstellungstage 75 M'grade 
aufwies, zeigte nach 7 Tagen nur noch 72 M’grade 


nach weiteren 7 Tagen nur noch . 69 M’grade 
nach weiteren 7 Tagen nur noch . 65 M’grade 
nach weiteren 7 Tagen aber. . 78 M’grade. 
hielt sich von hier ab etwa zwei Monate konstant 


sorte verwendet werden muß. 
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und verlor nach diesen zwei Monaten wieder rapid 
an M'graden, was auf eine Zersetzung durch Fäul- 
nis zurückzuführen war, — wogegen die Verände- 
rungen am Anfange der Lagerung, auf die Bleich- 
wirkung zurückzuführen sind. 

Jeder Papiermacher wird sich ja ohne besonders 
große Ueberlegung sagen, daß selbstverständlich in 
das dünnste Papier der schmierigste, und in das 
dickste Papier der röscheste Stoff (Schliff) zu 
nehmen ist. 

Nicht so schnell leuchtet das jedem Holz- 
schleifer ein, da dieser wohl in den seltensten Fällen 
mit Saugapparaten, ähnlich, wie an der Papier- 
maschine zu tun gehabt haben wird. 

Daß die Sauger der Papiermaschine, zumal bei 
Herstellung dicker Kartons, eine Hauptrolle spielen, 
ist ebenfalls jedem Papiermacher sehr bekannt. Es 
kostet infolgedessen oft viel Mühe, einem Holz- 
schleifer begreiflich zu machen, daß die in der an- 
geführten Tabelle enthaltenen Stoffbeschaffenheits- 
unterschiede nötig sind und zweckentsprechend ver- 
wendet werden müssen! 

Mit Vorstehendem glaube ich ein Bild über die 
notwendige Vorarbeit für die Holländer und nach- 
folgenden Maschinen gegeben und gezeigt zu haben, 
wie man mit bedeutend größerer Sicherheit an die 
eigentliche Papierstoffbereitung herangehen kann. 

Die Stoffklassen sind ja, außer gewissen Spezial- 
sorten heute vielfach schon normalisiert, und ist 
also sodann, nach prozentualer Zusammenstellung 
der Holländereinträge nur noch ein besonderes 
Augenmerk auf die richtige Stoffdichte im Holländer 
zu richten, da diese nebst der Wahl der richtigen 
Materialien, ebenfalls keine untergeordnete Rolle 
spielt. 

Jedenfalls ist es nicht gleichgültig, ob man 
eine Stoffdichte von 5 oder 9 Proz. im Holländer 
hat, ebenfalls ist es nicht gleichgültig, ob der Stoff 
pro Minute 10 mal oder nur einmal zwischen einer 
mahlenden Walze und deren Grundwerk hindurch 
befördert wird! 

Man kann bei falscher Handhabung des Hol- 
länders aus dem besten Material das schlechteste 
Papier machen, — man kann aber auch aus schlech- 
tem Material gutes Papier machen. 

Was Holländeranlagen selbst betrifft, so ist unter 
allen Umständen eine solche mit elektrischem Ein- 
zelantrieb und Kraftverbrauchsanzeiger an jedem 
einzelnen Motor vorzuziehen. Können die Cellulosen 
auf großen Kollergängen vorgekollert werden, so ist 
das für die meisten Papiersorten ein weiterer Vor- 
teil. 

Ob die Garnituren der Holländer aus guter 
Bronce oder Stahl in gleichen Dimensionen waren, 
ergab bei den fortgesetzten Untersuchungen mit 
den Sch.-R.-M’gradprüfer keine 
Unterschiede. Dagegen gaben dickere oder 
schwächere Bemesserungen der Holländerwalzen 
und Grundwerke ganz gleich ob Stahl oder gute 
Bronce, sehr erhebliche Unterschiede in der Stoff- 
beschaffenheit, welche immer zu Gunsten der dicke— 
ren Bemesserung ausfielen. 

Auf den ersten Blick müßte man aber fast an- 
nehmen, daß bei dickerer Bemesserung der Hollän- 
dermahlzeuge mehr Kraft verbraucht werden müßte, 
— das ist aber erfreulicher Weise gar nicht der Fall, 
Tritt bei gewissen Papiersorten tatsächlich der Fall 
ein, daß man infolge der größeren Mahlfläche, 


nennenswerten 
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gegenüber der schwächeren Bemesserung, momen- 
tan mehr Kraft verbraucht, so ist aber der Gesamt- 
kraftverbrauch trotzdem geringer, weil der Stoff 
früher fertiggemahlen ist, als mit der schwächeren 
Bemesserung. 

Außerdem habe ich aber mit der dickeren 
Bemesserung einen bedeutend besseren Stoff fertig 
gebracht, was mir der Sch.-R.-M'gradprüfer und das 
Fertigfabrikat sehr deutlich beweisen. Immer, vor- 
ausgesetzt, daß die Versuche unter gleichen Be— 
dingungen durchgeführt wurden. 


Man könnte eigentlich meinen, daß sich bei holz- 
haltigen Papieren mit dem Sch.-R.-M'gradprüfer 
weniger exakt arbeiten läßt, wenn man bedenkt, daß 
eine ungemahlene Sulfit-Cellulose annähernd nur 10 
M'grade besitzt. Im Gegenteil, es läßt sich bei holz- 
haltigen Papieren ein gleichmäßigeres und sichereres 
Resultat gewinnen, als mit holzfreien Papieren, 
welche vorwiegend aus gebleichten von verschiede- 
nen Kochprozessen stammenden Cellulosen her- 
rührend zusammengesetzt sind und vielleicht noch 
bestimmten Druckzwecken dienen eventl. vor dem 
Druck noch mit einem Farbaufstrich versehen 
werden sollen. 

Bekanntlich ist das Aufstreichen einer Farb- 
schicht immer eine heikle Sache und müssen in- 
folgedessen von einem, zu diesem Zweck bestimmten 
Papier allerhand gute Eigenschaften 
werden. 

Um nun aber Papier mit guten Eigenschaften 
herstellen zu können, ist es immer wieder not- 
wendig, das dazu bestimmte Material schon vor der 
Herstellung des Papiers zu untersuchen und da 
letzte Station der Holländerstoff in 
Frage, welcher nicht früher aus dem Holländer 
zu entleeren ist, solange durch den Sch.-R.-M'grad- 
prüfer, eventl. durch mehrere Zeitproben-Entnahmen 
festgestellt wurde, daß der betreffende Stoff die 
richtigen Eigenschaften besitzt! 


Um nun aber zu wissen, wenn ein Stoff (ganz 
gleich ob holzfrei oder holzhaltig) die richtigen 
Eigenschaften erreicht hat, müssen ebenfalls wieder 
auf Grund fortgesetzter Untersuchungen Tabellen 
angelegt werden, worin man alle für nötig er- 
scheinenden Merkmale festlegen kann. 


Fin nun einmal für gut und richtig befundenes 
Papier läßt sich dann auf Grund der festgelegten 
Tabellen immer wieder in genau gleicher Qualität 
herstellen. 

Nachstehende Tabelle II soll ein Beispiel von 
drei verschiedenen Papiersorten geben, welche mit 
gewöhnlichen offenen Voith-Holländern von 450 bis 
500 kg (trocken) Eintrag hergestellt und mit dem 
Sch.-R.-M’gradprüfer nach mehrfacher Untersuchung 
als verwendungsfähig befunden wurden. 


Außer den in der Tabelle II angeführten drei 
Hauptdaten lassen sich noch die verschiedensten Be- 
merkungen eintragen, wie Holzstoff-M’grade, Holz- 
stoffalter, Cellulosesorte, Cellulosebeschaffenheit, 
bei Einzelantrieb der Kraftaufwand, die Holländer- 
beschaffenheit usw. 

Selbstverständlich wäre zu berücksichtigen, daß 
man seine Tabellen nicht unter den ungünstigsten 
Verhältnissen anlegt. Im Gegenteil sollten diese 
unter den günstigsten Verhältnissen angelegt 
werden, um bei der nächsten Anfertigung des 
gleichen Papieres eventuell auftretende Schwierig- 


verlangt 
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Tabelle II 
Illustr. Druck mit u Asche und mit | Holzfrei Druck mint O did mehr Prozent l Fettdicht Pergamin 
ESSEE] nmake [cm dr Ir be Lët. MAE bete 
Sta Std. | Std. 
50 | 86 | 31/2 50 86 5 40 84 7 
55 85 3½ 55 84434 45 | 83 | 63/4 
60 84 3 60 82 4½ 50 | 82 | 61/2 
65 | 83| 23/4 65 | 80 | 41, 55 | 81 | Bla 
70| 82 | 21/2 70 78 4 60 80 6 
75 81 | 21/6 75 77 4 65 | 79 | 53/4 
80 80 2 80 76 4 70 78 51/2 
85 79 | 13/4 85 75 | 33/4 75 77| 51⁄4 
90 78 1½ 90 7433/1 80 76 5 
100 76 | 11/4 100 | 73 | 33/4 85 75 | 434 
110 74 1 110 72 | 31⁄2 90 74 | 41/2 
120 72 1 120 71 | 31/ 95 73 414 
130 70 1 130 | 70 | 31⁄2 100 72 4 
Min. 
140 68 55 140 69 | 31/4 „ 
150 66 50 150 | 68 31% — — | — 
160 65 45 J 160 67 3 I STEN AS 
170 64 ap 170 66 3 Geer Wee | er | 
180 63 35 180 | 65 ' 234 „ 
190 62 30 190 | 64 ' 23/4 ee 
200 81 | 30 200 | 63 | 21/2 — — | — 


keiten sofort herauszufinden. Es kann doch wohl länder mehr Mahlwiderstand entgegen. — Dagegen 
passieren, da8 man bei einer späteren Anfertigung kann man aber mit der weniger gebleichten Cellu- 
bedeutend mehr Leim braucht, als bei der früheren lose die gewünschten Mahlgrade früher erreichen, 
Anfertigung. Woran kann das liegen? — ich habe wie mit der stärker gebleichten, ja es kann sogar 
doch dieselben Mahlgrade erzielt, wie bei der vorkommen, daß man mit der stärker gebleichten 
früheren Anfertigung. Bei holzhaltigen Papieren Cellulose die gewünschten Mahlgrade überhaupt 
kann dies in erster Linie auf den Holzstoff zurück- nicht erreicht, oder höchstens unter Aufwand sehr 
zuführen sein. Entweder dieser ist in dem Ver- langer Mahldauer. Auch ergibt meistens die här- 
änderungsstadium der Bleichwirkung, oder er ist im tere Cellulose die bessere Leimfestigkeit gegenüber 
Veränderungsstadium der Zersetzung! Man hat also der weicheren Cellulose. Die Folge davon ist, daß 
schnellstens die Herstellungsdaten des Holzstoffes man oft ein bedeutend größeres Leimquantum auf- 
festzustellen und das Uebel ist meistens damit schon wenden muß, um die gleiche, resp. gewünschte 
aufgeklärt. Leimfestigkeit zu erreichen. 

Bei holzfreien Papieren, zumal aus nur ge- Auch bei umgekehrten Fällen gibt der Sch.- 
bleichten Stoffen, liegt ein derartiges Vorkommnis R.-M‘gradprüfer gute Aufschlüsse zum Beispiel, 
schon bedeutend schwieriger, weil der Papiermacher ' wenn man ein Papier mit hoher Saugfähigkeit her- 
meistens keine Gelegenheit hat, in die Cellulose- stellen soll. Obwohl das Material hierzu die 
fabrikation hineinzublicken. Denn dort kann schon Hauptrolle spielt, so gibt doch der Mahlgradprüfer 
im Kocher die Cellulose durch den Kochprozeß und die besten Anhaltspunkte, wie das Material im Hol- 
das Kochverfahren etwas weicher, ein andermal länder zu behandeln ist. 
etwas härter anfallen. Da aber eines nicht für alle, und alles nicht 

Die Bleicherei spielt ebenfalls eine hervor- für jeden paßt, so ließe sich darüber noch sehr viel 
Cellulosebeschaffenheit. schreiben, und würde ich es daher begrüßen, wenn 

meine Ausführungen Anlaß zu einem regen Gedan- 


Schon eine etwas schwächer gebleichte Cellulose 
kenaustausch an dieser Stelle geben würden. 


setzt der stärker gebleichten gegenüber dem Hol- 


lonen-Reaktionen im Sulfitzellstoff-Kochprozeß. 
Von Dozent E. Oman. 
Uebersetzung aus „Svensk Pappers-tidning“ Nr. 4. 5 (381. . . ) 1925. 


(Fortsetzung aus Heft 28.) 
2. Mit Ca-Ionen in der Kochflüssigkeit erhalten 


B. Betrachten wir nun die zweite Alternative 
(schwache Sulfonsäuren), so erhalten wir: wir daher auch das Gleichgewicht: 


I. da die gebildete Sulfonsäure schwach ist, so 
ist sie nur in geringem Grade dissoziiert nach: s 
gering Salze einer schwachen Säure sind im allgemei- 
nen recht gut dissoziiert, und für den in Frage 


+ — 

RSO,H Z% H + RSO, 
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kommenden Fall können wir annehmen, daß die 
Dissoziation wenigstens einigermaßen gut ist. Auf 
jeden Fall ist man zu der Annahme berechtigt, daß 
das Calciumsalz bedeutend besser dissoziiert ist als 
die entsprechende Säure. Das bedeutet, daß wir 
verhältnismäßig wenig undissoziiertes Calciumsalz 
und viel undissoziierte Sulfonsäure erhalten. Die 
Gegenwart von Calciumbisulfit, d. h. Calcium- 
Ionen, hat hierbei kaum etwas zu sagen, denn es 
handelt sich beim Kochprozeß, ganz besonders ge- 
gen Ende der Kochung, nicht um größere Ueber- 


schüsse an Bisulfit, sondern um relativ verdünnte 
Lösungen. 


Die schwachen Sulfonsäuren können Kalk nicht 
binden, oder vom Kalk im Bisulfit der Säure neu- 
tralisiert werden; schwache Säuren erhalten sich 
als solche trotz der Gegenwart von Bisulfit (die 
Ca-Ionen verteilen sich auf die verschiedenen 
Säuren nach den betr. Gleichgewichten). 


Da eine schwache Säure von dem Salz einer 
stärkeren Säure nicht neutralisiert werden kann, 
z. B. Essigsäure mit Chlorcalcium, — denn es sind 
nur gewisse Gleichgewichte, die sich einstellen, — 
so ist es auch nicht während des Kochprozesses 
denkbar, daß schwache Sulfonsäuren von Bisulfit 
neutralisiert werden können, denn ein Kalksalz 
der schwachen Säure gibt mit schwefliger Säure 
sofort undissoziierte Sulfonsäure und Calcium- 
bisulfit. Es ist also auch für diesen Fall undenkbar, 
von disponiblem Kalk zu sprechen, denn es findet 


sich immer Bisulfit vor, sobald schweflige Säure 
anwesend ist. 


Es ist nicht unmöglich, daß die Sulfitlauge einen 
Teil schwache Säuren (außer SO,) enthält, welche 
nicht neutralisiert sind. Man weiß z. B., daß mit 
Calciumkarbonat neutralisierte Sulfitlauge noch 
immer etwas sauer ist, und daß sie eine gewisse 
Menge Alkali verbraucht, bevor man den Ausschlag 
mit Phenolphthalein (PH = 8,3) erhält. Schon hier 
mußten wir also einen Teil Säuren neutralisieren, 
die deutlich als freie Säuren in der Sulfitlauge vor- 
kommen. Mit Calciumkarbonat wurde außerdem 
ein Teil neutralisiert (außer freier SO,) und über 
PH=8,3 können sich evtl. ein Teil zu neutralisie- 
rende Säuren vorfinden. Es dürfte in diesem Zu- 
sammenhang dienlich sein, hervorzuheben, daß bei 
Neutralisation mit Calciumkarbonat verschiedene 
Sulfitlaugen recht verschiedene Mengen freier Säu- 
ten enthalten und auch verschiedene H-Ionenkon- 


zentrationen haben, eine wohlbekannte Erscheinung 
bei der Sulfitspiritusfabrikation. 


Da wir also gesehen haben, daß die Vorstellung 
über den Kalk der Kochsäure als eine Art Neutrali- 
sationsmittel für entstandene Sulfonsäuren®) im Ge- 
gensatz zu der Arrhenius’schen elektrolytischen 
Dissoziationstherorie steht, kann man sich wirklich 
fragen, welche Rolle eigentlich der Kalk bei der 
Sulfitzellstoffkochung spielt. Da die Konzentration 
des Kalks recht niedrig ist, o, 7 bis 1% CaO = 4 
bis ½ — normal, ist es undenkbar, daß der Kalk 
durch seine Gegenwart die Gleichgewichtslagen für 
die Reaktionen nennenswert verschieben könnte. 


6) Anstelle dessen sind es gewisse, sich einstel- 
jende Gleichgewichte, die auf der Stärke der Sul- 


fonsäuren im Verhältnis zur schwefligen Säure be- 
ruhen. 


„I 
zu großen H-Ionenkonzentration in hohem Ui“ 
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Aber wir haben einen anderen Faktor, der bei 
Gegenwart oder Abwesenheit von Kalk in der Säure 
beeinflußt wird, und das ist die H-Ionenkonzen- 
tration. Die schweflige Säure ist, wie wir wissen, 
eine zweibasische Säure; deren Dissoziationskon- 
stanten sind: 

—2 
die erste: 1,7. 10 

—7 

1,0. 10 


In reiner wasseriger schwefliger Säure erhalten wir 
also die Dissoziationen: 


die zweite: 


+ — 
Hz SO, H + HSO, 
a + — — 
HSO, H SO, 
—2 
wobei IAH 1. 10 00 
H 50; 
H] [S03] se 
= 10. 10 == 0,000, oo0, 1 
[H30,] SE 


Von der letzteren Dissoziation kann man ab 
sehen, denn sie ist im Vergleich zur ersteren unbe- 
deutend. In einer 4,5 %igen SO Lösung (ohne 
Kalk) haben wir also ungefähr eine -n. H- 
Ionenkonzentration, d. h. PH = 1,0. Diese Lösung 
ist natürlich viel zu sauer, um sie im Sulfitkoch- 
prozeß anwenden zu können; sie würde wie eine 
verdünnte Mineralsäure auf das Holz einwirken. 
Setzen wir nun Kalk zu der wässerigen schweiligen 
Säure, so sinkt die H-Ionenkonzentration desto 
mehr, je mehr Kalk zugesetzt wird. In einet 
Säure von der gewöhnlichen Zusammensetzung 
der Kochsäure, d. h. etwa CaO + 4 S0, haben wir 
die Hälfte der ersten Dissoziation neutralisiert und 
die H-Ionenkonzentration auf ungefähr 00171 
verringert, oder PH = 1,8, d. h. ungefähr ½ der H- 
Ionenkonzentration in der reinen wässerigen schwei- 
ligen Säure. Der Kalk wirkt weiterhin derart, dad 
während der Kochung die H-Ionenkonzentrati 
mehr konstant gehalten wird, als wie wenn der Kalk 
fehlte. Der Kalk übt also in der Kochsäure eine 
Puffer wirkung aus, wodurch die H-Ionenkonzer- 
tration niedergehalten und daran verhindert wird 
allzu stark zu schwanken. 

Wendet man mehr verdünnte wässerige sche) 
lige Säure an (ohne Kalk), so erhalten wir natürich 


geringere H-Ionenkonzentration, 2. B. 
2 J SO Wasser = 0,31 —n SO; = 0,06 —n H. lor 
1 % SO.-Wasser = 0,156—n SO: = 0,045—1 H- lor 
0,5% SO, Wasser = 0,078—n SO: = 009 -a Hin 
Es müßte daher durchzuführen sein, nur mit schwel. 
liger Säure zu kochen, unger der Voraussetzung, dad 
eine verdünnte wässerige Lösung angewendet 
wird. Solche müßte jedoch von Schwefelsäure, di 
stark dissoziiert ist, befreit sein, da dieselbe sonst de 
H-Ionenkonzentration kräftig steigert. Die vr" 
gezeigten Ionenreaktionen sprechen sämtliche daft 
daß Kochungen ohne Anwesenheit von Kalk v0" 
genommen werden können, wenn nur die H-Iore 
konzentration innerhalb mäßiger Grenzen gehat 
wird. Dies wurde auch von Cross und Engel: 
stad bewiesen, die durch Kochen mit nur scher 
liger Säure allein einen vollständig weißen Sulfıt 
zellstoff erhielten. Doch ist es natürlich bedeutet! 
bequemer, Bisulfit anzuwenden, da die Gefahr er 
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verringert wird. Man kann jedoch als möglich an- 
nehmen, daß die während des Kochprozesses gebil- 
deten Sulfonsäuren stärker sind als schweflige Säure, 
in welchem Falle die H-Ionenkonzentration steigt, 
wenn nur schweflige Säure zur Anwendung kommt. 
Beim Kochprozeß wird der Säure recht oft mehr 
oder weniger Sulfitlauge zugesetzt. Dadurch wir- 
ken die Calcium-Ionen der Lauge auf die Disso- 
ziation des Bisulfits ein, so daß die H-Jonenkonzen- 
tration etwas verringert wird. Sulfitlauge enthält 
nämlich recht viele Ca-Ionen, doch unbedeutende 
Mengen SO:. Hierdurch erhält die Säure nach dem 
Laugenzusatz relativ größere Ca-Ionen konzentration 
und geringere Konzentration an schwefliger Säure, 
als wie vor dem Zusatz. Dieses Verhältnis dürfte 
daher ohne Zweifel eine ziemlich große Bedeutung 
für den Verlauf des Kochprozesses haben. 

Es wurde bereits früher hervorgehoben, daß 
eine große Menge des Kalkes in der Sulfitlauge in 
einem solchen Grad jonisiert ist, daß der Kalk 
dureh Zusatz von Schwefelsäure oder Sulfat als 
Gips ausgefällt werden kann. Eine solche Aus- 
fällung geschieht natürlich nach folgender sum- 
marischen Reaktionsformel: 

Ca (SO. R): + H: SO. = CaSO, + 2 HSOs. R 
Hierbei muß eine der zugesetzten Schwefelsäure- 
menge äquivalente Menge Sulfonsäure freigemacht 
werden, denn die Ca- und SO,-Ionen verschwinden 
aus der Lösung als Gips. Ist nun die freigemachte 
Sulfonsäure eine starke Säure, d. h. stark dissoziiert, 
so erhöht sich die H-Ionenkonzentration der Sulfit- 
lauge erheblich, sie wird stark sauer. 

Es ist das die Erscheinung, die von so vielen 
Forschern und Technikern als Ursache für Stö- 
rungen beim Sulfitkochprozeß angeführt wurde und 
speziellen Anlaß zu den Schwarzkochungen gibt. 
Man hat hierbei behauptet, daß, sowie Schwefel- 
säure gebildet wird, diese zusammen mit der äqui- 
valenten Menge Kalk als Gips ausgefällt wird. 
Findet sich jedoch nicht mehr Kalk vor, als was 
den gebildeten Sulfonsäuren äquivalent ist, d. h. 
ist der „disponible Kalk“ verbraucht, so werden 
Sulfonsäuren in freiem Zustande auftreten. Letztere 
werden als starke Säuren betrachtet und sind mit 
Mineralsäuren zu vergleichen. Sie wirken auf das 
Holzlignin verharzend und geben Anlaß zu Schwarz- 
kochung; dies um so mehr, je länger dieser Zu- 
stand fortdauern darf. 

Ursachen und Verlauf der Schwarzkochungen 
sollen hier nicht berührt werden. Die Behauptung, 
daß Sulfonsäure bei Ausfällung von Kalk durch 
Schwefelsäure freigemacht wird, ist bis zu einem 
gewissen Grade richtig; doch sind in einigen wich- 
tigen Punkten Ergänzungen notwendig. Zunächst 
dürfen wir nicht vergessen, daß sich während des 
Kanzen Kochprozesses sowohl freie, undissoziierte, 
wie jonisierte Sulfonsäure vorfindet, und daf durch 
Ausfällung eines kleineren Teils an Kalk (als Gips) 
kein nennenswerter Unterschied in den Konzentra- 
tionen dieser Moleküle, resp. An- Ionen entstand. 
Sind jedoch die Sulfonsäuren starke Säuren, so er- 
höht sich die H-Ionenkonzentration ganz bedeu- 
tend. Wir können beinahe voraussagen, daß diese 
Erhöhung in Proportion zu der ausgefällten Gips- 
menge steht. Dies geht deutlich aus den oben an- 
gegebenen Gleichgewichtsreaktionen hervor. Dort 
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poniblem Sulfit resp. Kalk zu sprechen. Wir können 
also schon hiermit festlegen, daß die einzige, bei 
Gipsbildung entstehende, nennenswerte Verände- 
rung eine solche der H-Ionenkonzentration ist. 

Wir wollen nun auf den anderen Teil der alten 
Streitfrage über Schwarzkochung eingehen, nämlich, 
daß die freigemachten Sulfonsäuren starke Säuren 
sind und daß sie daher verharzend wirken usw. Wie 
verhält es sich nun hiermit? Sind es wirklich starke 
Säuren und sind es ausschließlich solche, die frei- 
gemacht werden? Ohne Zweifel enthält die Sulfit- 
lauge sowohl starke, wie schwache Säuren (dies soll 
weiter unten durch direkte Versuche gezeigt wer- 
den). Haben wir jedoch eine Lösung, die Kalksalze 
starker und schwacher Säuren enthält, und setzen 
Schwefelsäure zu, so wird zuerst die schwache 
Säure frei, denn wir bekommen die reversiblen 


Reaktionen: 
+ ie 
ca SOR’ Z2 ca + SOR’ 


+ — 
ca SOR” £? ca + SOR” 
+ Sei DI 
HSO3zR IH + SO,R’ (starke Säure). 


+ — 8 
HSO,R”’ £? H + SO,R” (schwache Säure)‘ 


Hierbei ist natürlich die starke Säure zum 
größten Teil dissoziiert, währenddem die schwache 
Säure zum größeren Teil undissoziiert ist, denn deren 
Dissoziationskonstante ist gering. Es ist also die 
schwache Säure, die zum überwiegenden Teil be- 
stimmt, wieviel H-Ionen sich in der Lösung vor- 
finden dürfen. Irgend welche größere Menge freie 
starke Säure kann daher neben der schwächeren 
Säure nicht existieren. Erst wenn so viele Ca-Ionen 
aus der Lösung ausgefällt sind, daß sich nicht länger 
schwache Säure bilden kann, d. h. daß alle schwache 
Säure aus ihrem Calcium-Salz „vertrieben“ ist, erst 
dann kann die starke Säure freigemacht werden und 
damit die H-Ionenkonzentration steigen. Der Unter- 
schied zwischen den Dissoziationsgraden starker und 
schwacher Säure ist ausschlaggebend dafür, wie 
scharf ein solcher Uebergang wird. 

Bei Gipsbildung müssen daher zuerst die 
schwachen Säuren freigemacht werden, erst hier- 
nach können die starken Säuren frei werden. Die 
H-Ionenkonzentration steigt daher mit der Zunahme 
der Stärke der freigemachten Säuren. 

Es ist sicher von großem Interesse, festgelegt 
zu bekommen, wie die H-Ionenkonzentration zu- 
nimmt, wenn eine immer größere Menge Schwefel- 
säure der Sulfitlauge zugesetzt wird, denn hierdurch 
kann man entscheiden, wie es sich mit der Stärke 
der Sulfonsäuren verhält, was von einer gewissen 
Bedeutung für die Auffassung über die Ursache von 
Schwarzkochungen ist. Wenn nämlich die frei- 
gemachten Säuren starke sind, muß die H-Ionen- 
konzentration kräftig steigen. Um dies zu unter- 
suchen, wurden folgende Versuchsserien angestellt: 

Sulfitlauge von leichtbleichbarem Sulfitzellstoff 
wird von aller freien schwefligen Säure durch 
Kolonnenabtreibung befreit. Die Lauge passierte 
dreimal durch das System, das letzte Mal wurden 
nur 0,008 % SO, (auf das Gewicht der Lauge ge- 
rechnet) abgetrieben. Diese Lauge kann nun als 
von aller freien schwefligen Säure befreit angesehen 


wird auch dargetan, daß es falsch ist, von dis- 
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werden; möglicherweise ist auch ein Teil der lose 
gebundenen schwefligen Säure gleichzeitig über- 
gegangen. Bei der Abtreibung wurde gleichviel 
Wasser zugesetzt, als was das Destillat ausmachte, 
so daß die Konzentration der Sulfitlauge unver- 
ändert blieb. Die Proben wurden so ausgeführt, 
daß 40 ccm Sulfitlauge mit einer gewissen Menge 
ı-normal-Schwefelsäure versetzt wurde, worauf die 
Lauge bis zum beginnenden Kochen erwärmt wurde. 
Nach Erkalten der Lauge und Absetzen des aus- 
gefällten Gipses wurde die Lauge von der Fällung 
getrennt. Nun wird die H-Ionenkonzentration in 
der Lauge auf gewöhnliche Art bestimmt und die 
Menge der Fällung durch Filtrieren, Waschen (so 
wenig wie möglich), Veraschen und Wägen fest- 
gestellt, Der Gips wird mit Schwefelsäure und 
konzentrierter Salpetersäure angefeuchtet und 
schwach bis zu dessen konstantem Gewicht geglüht. 
Die H-Ionenkonzentration wurde elektrometrisch 
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bestimmt unter Anwendung einer Platin-Wasser- 


stoffelektrode und ı-normal-Kalomelchlorkalium. 
Elektrode als Ableitungselektrode. Mit Standard- 
Azetatlösung wurden 552,6 Millivolt erhalten, also 
Du = 4.64. Das Resultat geht aus der Tabelle ı 
hervor. 
Tabelle ı. 
Sulfitlauge A, von leichtbleichbarem 
Sulfitzellstoff; SO: abgetrieben. 


Probe | | 


Bolt PH |gefäl 
Millivolt| FH | gefällter 
Nr. | CaSO. 


1 Sulfitlauge 506.0 | 3.85 — 
2 40 cem Sulfitlauge + 0.4ccm1/nH.SO, | 488.0 | 3.54 19.6 
3 en „ +08, „, 50 475.0 3.31 36.4 
4 vm „ „ n . 421.5 | 2.39 | 153.2 
5 vn vu +4 „ „ vw 362.0 1.36 283.5 
6 LI an + 6 59 2 * ap 344.0 1.05 * 


(Schluß folgt.) 
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Einige Hinweise betreffend Ermittlung des Dampfpreises 
im Dampfkesselbetrieb. 


Von Ing. Winkelmann, Ratibor. 


Mit Rücksicht auf die fortgesetzt steigenden 
Brennstoffpreise und die allgemein ungünstige wirt- 
schaftliche Lage muß nach wie vor der Wärmewirt- 
schaft im Kesselhausbetrieb sowie im Verbrauch 
von Dampf ein besonderes Interesse gewidmet wer- 
den. Es genügt nicht nur, wie früher, bestenfalls 
einige Verbrennungsvorgänge zu verfolgen, sondern 
es müssen in Zukunft unbedingt alle diejenigen 
Punkte regelmäßig verfolgt werden, die eine sichere 
und soweit wie möglich einfache Beurteilung des 
ganzen Wärmebetriebes im Kesselhaus ermöglichen. 
Der beste Maßstab für die Beurteilung der Wirt- 
schaftlichkeit im Kesselhause sind die Erzeugungs- 
kosten, berechnet auf die Tonne Dampf — der so- 
genannte Dampfpreis. — Derselbe errechnet sich 
aus den Brennstoffkosten, den Löhnen und Gehäl- 
tern, den Kosten für Putz-, Schmier- und sonstiges 
für den Kesselhausbetrieb aufgewendetes Material, 
sowie den Instandhaltungskosten der gesamten 
Kesselanlage. Er muß ferner berücksichtigen die 
Kosten für den Aufwand an Kraft und Beleuchtung 
für die Kesselanlage und selbstverständlich 


auch 
den Aufwand an Dampf, beispielsweise wenn 
Dampfspeisepumpen Verwendung finden. Unbe— 


rücksichtigt können im allgemeinen bleiben die 
Kosten für Verzinsung und Abschreibung unter der 
Voraussetzung, daß diese Betriebsunkosten in Form 
eines allgemeinen Zuschlages an anderer Stelle ein- 
gerechnet werden. Diese letzten zwei Unkosten- 
beträge müssen aber von vornherein berücksichtigt 
werden, sofern Dampf verkauft wird oder die Kal- 
kulation bestimmter Fabrikationsbetriebe den 
Dampfpreis einschließlich Berücksichtigung der 
Kosten für Verzinsung und Abschreibung benötigen. 


Um den Dampfpreis einwandfrei feststellen zu 
können, muß demnach für die Bemessung der 
Kosten für Verzinsung und Abschreibung der An- 
lagewert der gesamten Dampfkesselanlage bekannt 
sein, und zwar getrennt der Wert der Gebäude, 
der Maschinen (wozu auch die Kessel selbst zu 
rechnen sind), der Dampf-, Wasser-, AbfluBleitun- 
gen usw., der elektrischen Installation, des Inven- 
tars, Geräte usw. 


Die Höhe der Verzinsung wird man mit Rück- 
sicht darauf, daß in absehbarer Zeit wieder normale 
Zinssätze Platz greifen werden, am besten wie im 
Frieden mit 5% einsetzen. In gleicher Weise auch 
die Quoten der Abschreibung, die erfahrungsgemäß, 
soweit es Gebäude betrifft, mit Rücksicht auf die 
Veränderlichkeit bei Industriebauten mit 4%, für 
Maschinen mit 7 bis 10 , für Rohrleitungen mit 12 


bis 15 %, für elektrische Installation, Inventar und 
Geräte mit 20 % einzusetzen sind. 


Alle diese vorstehenden Unkostenbeträge kom- 
men wie oben erwähnt, nur für besondere Zwecke 
in Betracht, während sie im allgemeinen für die 
Ermittlung des Dampfpreises unberücksichtigt 
bleiben können. 

Die für die Errechnung des Dampfpreises anzu- 
legende Statistik muß in übersichtlicher Weise und 


an Hand täglicher Tagesberichte aufgebaut, folgende 
Feststellungen enthalten: 


I. Betr.: Speisewasserund Dampf. 


ı Die monatliche Speisewassermenge bzw. die mo- 
natlich erzeugte Dampfmenge D in Tonnen, auf 


deren Ermittlung unten noch besonders einge- 
gangen werden soll. 


2. Den mittleren Dampfdruck in Atü. 
Die mittlere Dampftemperatur in Grad Cels. 


4. Die mittlere Speisewassertemperatur vor Eintritt 
in den Kessel in Grad Cels. 

5. Die mittlere Speisewassertemperatur t | vor der 
Erwärmung ım Vorwärmer oder Economiser. 


6. Wärmeinhalt i des überhitzten Dampfes in WE 
berechnet nach der Formel: 


i = 5947 + 0,477 t — Jp. 


Ka 


7. Preis des Speisewassers für ı cbm = 1 Tonne. 
8. Gesamtpreis für die monatlich verbrauchte Spei- 
sewassermenge. 


II. Betr.: Kohle, 


1. Die monatlich verbrauchte Kohlenmenge K in 
Tonnen. 


2. Die Art und Herkunft der verfeuerten Kohle. 
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Bons 


2. 


3. 
4. 


IX. 


N 2. 


Den unteren Heizwert der Kohle H auf Grund 


ö regelmäßig vorzunehmender kalorimetrischer Un- 


tersuchungen. 
verd f Dampfverbrauch. 

Die Brutto-verdamipiung: => Kohlenverbrauch. 

Der Preis der verfeuerten Kohle frei Werk für 


eine Tonne. 


Gesamtpreis der monatlich verbrauchten Kohlen- 
menge. 

III. Betr.: Verbrennungsgase. 
Den mittleren Kohlensäuregehalt der Rauchgase 


in Prozenten. 
Die mittlere Abgastemperatur gemessen kurz vor 


dem Rauchschieber in Grad Cels. 
IV. Betr: Betriebsergebnisse. 
Kesselwirkungsgrad in Prozenten berechnet nach 


der Formel: 
(i - t I). D 
H. K 


Schornstein verlust nach der Formel: 
To — TI. X 


Vs. = E. 
Hierin bedeutet To — Rauchgastemperatur vor 
Eintritt in den Schornstein, TI = Raumtempera- 


tur im Kesselhaus, KI = CO;-Gehalt, X S eine 
Konstante, welche für Steinkohle 0,66 beträgt. 


V. Betr.: Löhne und Gehälter. 
Anzahl sämtlicher beschäftigter Personen 
Kesselhausbetrieb als Monatsdurchschnitt. 
Die monatlich gezahlten Arbeiterlöhne. 

Die monatlich gezahlten Gehälter für Angestellte. 
Die Gesamtlöhne- und Gehälterunkosten. 


im 


VI. Sonstige Betriebskosten. 


Schmiermittel. 


Putz- und Reinigungsmittel. 
Sonstige Betriebsmaterialien, wie Ersatzbeschaf- 


fung von Geräten, Werkzeugen usw. 
Materialien für Speisewasserreinigung. 


. Gesamtunkosten für Betriebsmaterialien. 


VII. Betr.: Reparaturkosten. 


Reparaturlöhne. 
Reparatur- und Ersatz materialien. 


Diverse Unkosten. 
Monatliche Gesamtkosten für Reparaturen usw. 


VIII. Betr.: Kosten für Kraft und 
Beleuchtung. 


Monatlicher Stromverbrauch für Pumpen, Rost- 


antrieb, Kohlenförderung in KW Stunden. 
Monatlicher Stromverbrauch für Beleuchtung in 
KW- Stunden. 

Preis der EW Stunden. 

Monatliche Gesamtkosten für Strom. 


Betr.: Gesamtbetriebsunkosten. 


Speisewasser. 
Brennstoffkosten. 

Löhne und Gehälter. 

Schmier-, Putz- und sonstiges Material. 
Instandsetzungsarbeiten. 

Kosten für Kraft und Beleuchtung. 


Gesamtkosten. 


X. Betr.: Belastung dereinzelnen 
Kessel. 


Heizfl.- 
1. el qm Heizfl. Std. monatl. = Betr.-Std. 
„m . ee 
„ IV j ep = D 
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2. Mittlere Belastung der Kesselanlage 
Monatliche Dampfmenge £ SE 
EE in kg m? Std. 
Gesamt-Heizflächen- Betriebsstunden 
Aus vorstehender Gesamtkosten-Aufstellung er- 
rechnet sich der mittlere Dampfpreis zu 
Gesamtkosten aus IX — Mk 
Gesamte monatliche Dampferzeugung aus 1 i 
für ı To.. oder umgerechnet bezogen auf Normal- 
dampf von 639,7 W. W/kg; mittlerer Dampfpreis 
EN ee iee y e 
Erzeugungswärme für ı Tonne 


Sofern für den Kesselhausbetrieb zeitweise oder 
dauernd mit Dampf betriebene Speisepumpen oder 
andere Apparate benutzt werden, muß selbstver- 
ständlich die hierfür aufgewendete Dampfmenge an 
Hand eines besonderen Dampfmessers ermittelt und 
von der in der Kesselanlage monatlich erzeugten 
Dampfmenge in Abzug gebracht werden. Die ge- 
messene Speisewassermenge darf mithin ohne Kor- 
rektur nicht in Rechnung gestellt werden, da ab- 
gesehen von dem Dampfverbrauch der mit Dampf 
betriebenen Speisepumpen innerhalb des Kesselbe- 
triebes auch noch andere Speisewasserverluste auf- 
treten; beispielsweise beim Abschlämmen, Ablassen, 
durch Undichtheiten usw. Für die Feststellung 
dieses eigenen Dampfverbrauches bzw. Verlustes 
empfiehlt es sich, nicht nur das Speisewasser bei- 
spielsweise mit Hilfe einer Kippwage oder mittels 
in die Speiseleitung eingebauter Wassermesser zu 
bestimmen, sondern überdies auch den aus der Ge- 
samtkesselanlage entnommenen Dampf zu messen. 
Aus dem Unterschied dieser zwei Meßvorrichtungen 
ergibt sich dann der Speisewasser- bzw. Dampf- 
verbrauch für den Betrieb der betreffenden Kessel- 
anlage. Es muß aber ausdrücklich noch darauf 
hingewiesen werden, daß für die Berechnung des 
Wirkungsgrades stets nur der wirkliche Gesamt- 
Speisewasserverbrauch zugrunde gelegt werden muß. 

Die Kosten des Kraft- bzw. Beleuchtungs- 
stromes sind, sofern der Strom im eigenen Betriebe 
erzeugt wird, als Selbstkosten „frei Verwendungs- 
stelle“ einzusetzen. Desgleichen die Kosten des 
Speisewassers, die sofern dasselbe einer eigenen 
Pumpenanlage entnommen wird, im allgemeinen 
nur gering ausfallen, der Vollständigkeit wegen 
aber unbedingt mit in die Rechnung eingesetzt wer- 
den müssen. Die Kosten für die Reinigung des 
Speisewassers sind unter VI. Pos. 4 getrennt von 
den Kosten des Rohwassers einzusetzen. 

Zu den vollständigen Betriebsunkosten gehören 
ferner auch die laufenden Abgaben für Revision der 
Kessel, Feuerversicherung und ähnliche Ausgaben, 
die unter VII Pos. 3 in Ansatz zu bringen sind. 

Bei Beschaffung von Reparaturmaterialien bzw. 
Ausführung außergewöhnlich großer Reparaturen 
ist darauf zu achten, daß die Kosten hierfür nicht 
einseitig das Monatsergebnis eines einzelnen Monats 
ungünstig belasten, sondern je nach Umfang des 
Objekts auf mehrere Monate verteilt werden. Ge- 
schieht dies nicht, so ist die Folge davon, daß der 
Dampfpreis größeren Schwankungen unterworfen 
ist und scheinbar zeitweise zu hoch ausfällt, ohne 
daß sich an der Wärmewirtschaft etwas geändert 


hat. 

Es ist weiter darauf zu achten, daß unbedingt 
sämtliche Kondenswasser, aber auch die sonstwie 
entfallenden heißen oder warmen Wässer, soweit sie 
mechanisch vollkommen rein sind, insbesondere auch 
Kühlwässer dem Kesselhausbetrieb wieder zuge- 
führt werden. Die Mengen dieser zurückgeleiteten 
für den Kesselhausbetrieb brauchbaren Abwässer 
sind ebenfalls mit Hilfe geeigneter Wassermesser, 
Kippwagen oder dergleichen festzustellen und das 
Ergebnis der Kondenswässer beispielsweise im Ver- 
hältnis zu der Menge des dem betreffenden Fabri- 
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kationsbetrieb zugeführten Dampfes in Prozenten 
regeimäßig zu registrieren. Die Rückführung dieser 
Abwässer geschieht am besten unmittelbar in das 
Speisewasserbassin, sofern nicht das Kondensat un- 
mittelbar in die Dampfkessel zurückgedrückt wird, 
mit Hilfe der bekannten Kondensatrückleiter. 
Nicht direkt aber indirekt wird der Dampfpreis 
auch beeinflußt von den Undichtheiten der Rohr- 
leitungsflanschen, Ventilstopfbüchsen, Kondenstöpfe 
und dergleichen und selbstverständlich von der viel- 
fach anzutreffenden mangelhaften Isolierung der 
Rohrleitungen. Es ist daher darauf zu achten, daß 
jede Undichtheit möglichst noch am Tage des Auf- 
tretens beseitigt wird und ist grundlegend darauf 
zu sehen, daß keine Rohrleitungsisolierungs-Defekte 
dauernd bestehen bleiben. Insbesondere müssen 
sämtliche Rohrleitungs-Flanschen entweder durch 
wulstartige Auftragung der Isolierung, die zwecks 
Reparatur abnehmbar sein müssen, isoliert oder mit 
abnehmbaren Flanschen-Isolierkappen versehen sein. 
Aber auch sämtliche sonstigen Formstücke der 
Rohrleitungen, wie T-Stücke, Bogen und sämtliche 
Ventile sind in ausreichender Stärke zu isolieren. 
Die letzteren zweckmäßig unter Verwendung von 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Der neuzeitliche Wasserrohrkessel und seine Feuerung. 


Eine wärmetechnische Studie. 
Von Ingenieur E. Bela un i, Villach. 
(Fortsetzung aus Heft 28.) 


Abb. 12 zeigt eine Mikrophotographie des Quer- 
schnittes durch so ein kalorisiertes Bläserrohr. Die 
äußeren schmalen dunklen Bänder bestehen aus 
Aluminiumoxyd, die breiten lichteren Zonen aus 
Ferroaluminium und das innerste schwarze Band ist 
das ursprüngliche Schmiedeeisen des Rohres. 


Abb. 12. 


Von besonderer Bedeutung sind die Düsen des 
Bläserrohres. Es sind sogenannte Venturidüsen, 
deren Anordnung im Rohre Abb. 13 zeigt, während 
Abb. 14 den Unterschied in der Wirkung derselben 
(oben) im Vergleich zu einer gewöhnlichen Düse 
(unten) darstellt. Die Zusammenhaltung des Dampf- 
strahles und die Vers desselben ist ein Charakte- 
isti enturidüse. 

N 5 des Babcockkessels beträgt 
normal %% bis 1 Stunde je nach Größe und Brenn- 
material. Durch die sektionale Bauart des Normal- 
kessels, welche den Wasserinhalt, in viele Teile zer- 
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Asbestmatratzen, die ebenfalls zwecks Vornahme 
von Reparaturen abnehmbar sind und so große Ab- 
messungen besitzen müssen, daß sie nicht nur den 
anteren Teil des Ventilkörpers bedecken, sondern 
bis oben herauf unterhalb der Stopfbüchsen reichen, 

Für die Ueberwachung der Dampfleitungen, ins- 
besondere auch derjenigen Leitungen, die für die 
Fortleitung von Fabrikationsdampf dienen, empfiehlt 
es sich, sowohl am Anfang wie je nach der Länge 
der Rohrleitungen an verschiedenen Stellen der- 
selben, sowie am Ende registrierende Manometer 
einzubauen um dauernd ein Bild über den Druck- 
verlust zu gewinnen. Da im allgemeinen bei Dampf 
für Fabrikationszwecke nur die Temperatur des- 
selben zum Heizen, Kochen, Trocknen usw., weniger 
oft der Druck benötigt wird, so ist darauf zu 
achten, daß der am Ende der Rohrleitung herr- 
schende Druck gerade noch derjenigen Temperatur 
entspricht, welche für die betreffende Fabrikation 
als Mindesttemperatur benötigt wird. Durch ent- 
sprechende Druckreduktion des Fabrikationsdampies 
je nach der vorliegenden Jahreszeit kann dadurch 
nicht unwesentlich an Brennstoff gespart und somit 
der Dampfpreis entsprechend verringert werden. 


legt, den Feuergasen aussetzt, dampft dieser Kessel 
viel rascher als die Großwasserkammer- und Groß 
wasserraumkessel, deren Anheizdauer 5 bis 6 Stun 
den beträgt, wenn ich günstig rechnen will. 


Abb. 13. 


Auch ist die elastische Bauart des Babcock: 
kessels im Vergleich zu den anderen Typen ZU 1 
wähnen. Die freie Ausdehnung aller Teile, Se 
vom Mauerwerk völlig getrennte, separate Auf e 
gung, macht ihn den starren, in ihrer Ummauerunf 


Abb. 14. 
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festliegenden Großwasserkammer- und Großwasser- 
raumkesseln weit überlegen, welche durch ihre be- 
hinderte Ausdehnung schon vielfach Mauerwerks- 
schäden zeitigten. 

Endlich zähle ich noch den Schlammsammler auf, 
welcher als besondere Konstruktionseinzelheit sehr 
wesentlich zur Reinhaltung des Kessels beiträgt 
und bei den anderen Kesseln fehlt. 

Von Interesse dürfte für jene Betriebe, welche 
mit überhitztem Dampf arbeiten, der neue Babcock- 
Heißdampfregler sein, weil er gerade bei so schwan- 
kenden Betrieben, wie sie in Zellstoff- und Papier- 
industrie herrschen, bei plötzlich starker Bean- 
spruchung der Kessel eine Herabminderung der 
Dampftemperatur ermöglicht, wo diese sonst eine zu 


hohe Steigerung erfahren möchte. 


Abb. 15. 


Abb. 15 zeigt die allgemeine Anordnung des 
Patent-Heißdampfreglers an einem normalen Bab- 


cockkessel. 
Danach wird der Regler aus einem im Wasser- 
raum des Kessels untergebrachten Kühler gebildet, 


der aus schmiedeeisernen nahtlosen Rippenrohren be- 
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steht. Der Kühler ist einerseits durch eine Rohr- 
leitung mit der Dampfaustrittsstelle des Ueberhitzers 
verbunden und mündet anderseits als Dampfleitung 
an der Dampfaustrittsstelle des Kessels. An dem 
Kreuzungspunkt der Heiß- und Kühldampfleitung 
befindet sich ein Dreiwegmischventil, welches die 
Durchgangsquerschnitte der Heiß- und Kühldampf- 
leitung im umgekehrten Verhältnis beeinflußt. Je 
nach der Stellung dieses Mischventils wird Heiß- 
dampf niedrigster oder höchster oder einer beliebigen 


Zwischentemperatur erzielt. 
Die Vorteile, welche dieser Regler den Betrieben 


bietet, sind folgende: 

1. Die Regelung geschieht durch eine Drehbewe- 
gung am Hebel des Mischventils, ist also denk- 
bar einfach. 

2. Die Wärmebeanspruchung des Ueberhitzers 
bleibt stets gleichmäßig, was auf die Haltbar- 
keit desselben den günstigsten Einfluß hat. 

3. Die Dampftemperaturen hinter dem Regler 
bleiben bei einer bestimmten Einstellung an- 
nähernd gleichmäßig, was vielfach von großer 
Wichtigkeit ist. Die Regelung selbst ist in ein- 
facher Weise durch einen einzigen Handgriff zu 
erreichen und leicht einzustellen. 

4. Durch die Herabregelung der Dampftemperatur 
entstehen nicht wie bei anderen Regelungs- 
möglichkeiten Wärmeverluste, da der Patent- 
Heißdampfregler die überschüssige Wärme des 
Dampfes wieder an das Kesselwasser abgibt. 
Vergleichende Versuche haben ergeben, daß 
nach Herabminderung der Dampftemperatur um 
70 durch den Patent-Heißdampfregler die Ge- 
samtnutzwirkung der Kessleanlage über 3% 
günstiger war als nach der Herabminderung der 
gleichen Temperatur durch eine ältere Regulie- 
rungsmethode. 

5. Betriebsstörungen, wie sie durch Verziehen und 
Undichtwerden der Ausschaltklappen entstehen, 
sind bei dem neuen Heißdampfregler aus- 
geschlossen; ebenso ist seine Bedienungsweise 
eine einfachere und seine Regulierungsfähigkeit 
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als die älterer Regulierungs- 
methoden. 


Von weittragender Bedeutung erachte ich die 
Erfindung der Speisewasseranlage mit vollständigem 
Luftabschluß an den neuesten Babcockkesselen, wie 
sie aus der Abb. 16 ersichtlich ist. Ungeheure 
Summen werden durch diese Anordnung an Repa- 
raturen und Reinigungsarbeiten erspart. 

Das idealste Kesselspeisewasser ist wegen seiner 
vollkommenen Reinheit das Dampfturbinen-Konden- 
sat. Trotz Verwendung dieses Kondensates traten 
in den meisten Anlagen nach erschreckend kurzer 
Zeit Zerstörungen an den Wandungen der Kessel, 


Vorwärmer, Rohrleitungen und Armaturen auf. 
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I Abb. 7. 


Diesen Erscheinungen stand man lange wehrlos 
gegenüber, bis man schließlich die Ursache der An- 
fressungen in dem Gasgehalt des Speisewassers er- 
kannte. Diese zerstörend wirkenden Gase empfängt 
das Kondensat durch seine Eigenschaft, begierig Luft 
aufzunehmen. 


Der in der Luft enthaltene Sauer- 


stoff zersetzt — selbst bei geringem 
Vorkommen — bei gewissen Tempe- 
ratur- und Druckverhältnissen die 


Metalle. Enthält das Wasser gleich- 
zeitig auch Kohlensäure, so erfolgt 
die zerstörende Wirkung besonders 
schnell. Die mit lufthaltigem Wasser 
benetzten Metalle erscheinen nach 
kurzer Betriebszeit besät mit krater- 
artigen Einfressungen, die sich bei 
Mitwirkung von Kohlensäure fächer- 
artig ausdehnen. 


Al. 
Unter diesen Erscheinungen hatte 

z. B. die Kesselanlage einer bekann- 
ten südböhmischen Zellstoff- und 
Papierfabrik arg zu leiden, und es 
kosteten die Auswechselungen der 
Kessel sowie der Rohrleitungen, 
welche ebenfalls siebartig von feinsten 
Poren durchlöchert wurden, große 


Summen Geldes. Alle getroffenen 
Gegenmaßnahmen, wie Aenderung 
der Speiseleitungen, geschlossene 


Wasserbehälter mit Dampf- und Oel- 
abdichtungen, Eisenspanfilter usw., 
versagten. Erst die genannte Erfin- 
dung gab die Möglichkeit zur Ver- 
hütung der besagten Uebelstände. 

Das Kondensat kommt dadurch 
auf seinem Weg vom Kondensator 
durch die Leitungen und den Wasser- 
behälter bis in den Kessel an keiner 
Stelle mit Luft in Berührung, gelangt 
also in seinem ursprünglichen reinen 
und gefahrlosen Zustand zur Ver- 
wendung. l 

Es bleibt lediglich die Entgasung 
des Zusatzwassers übrig, die ent- 
veder im Verdampfer oder in einem 
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weitgehender 


Babcock-Steilrohrkessel. | 


Oberflächen-Mischkondensator durch Vakuumver- 
dampfung erfolgen kann. 


In Hinsicht darauf, daß heute wohl keine Kessel- 
anlage mehr ohne Ueberhitzer gebaut wird, will ich 
einiges über den Babcock-Dampfüberhitzer sagen, 
welcher gewissermaßen mit dazu gehört. 


Der Babcock & Wilcox-Ueberhitzer besteht im 
wesentlichen aus schmiedeeisernen Kästen, die durch 
ein System U-förmig gebogener, nahtloser, schmiede- 
eiserner Rohre von 38 mm äußerem Durchmesser und 
etwa 4 mm Wandstärke miteinander verbunden sind 
(Abb. 17). 


Der dem Kessel entnommene Dampf wird in 
einen bzw. das eine Paar der Kästen geleitet, durch- 
streicht das Rohrsystem und wird in überhitztem 


Zustande dem anderen Kasten bzw. Kastenpaar 
entnommen. 


Die Rohre sind in Gruppen zu vieren angeordnet 
und durch Einwalzen mit den Kästen verbunden. 
Vor einer jeden Rohrgruppe befindet sich in der 
gegenüberliegenden Kastenwand eine verschließbare 
Oeffnung, die die innere Revision des Ueberhitzers 


erleichtert und durch welche die Rohre evtl. nach- 
gewalzt werden können. 


Gegen Ueberheizung (Ausglühen) wird der 
Ücberhitzer dadurch geschützt, daß er jederzeit 
durch eine geeignete Rohrverbindung mit Wasser 
aus dem Kessel gefüllt werden kann. In das den 
Wasserraum des Kessels mit dem Ueberhitzer ver- 
bindende Rohr sind Ventile eingeschaltet, durch 
welche der Ueberhitzer entweder mit Wasser gefüllt 
oder ausgeblasen werden kann. 


(Fortsetzung folgt.) 


* Herrn 
WE nen“ 


TTT 


8 e 


— ——— 


490 


kA 


1925 DER PAPIER-FABRIKANT 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Th. E. Blasweiler: Kritische Betrachtung über die 
Stärkeleimung. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 


Festheft (24A), 89—93 (1925). 


Vf. stützt sich in seinen Ausführungen auf die 
älteren Arbeiten von Lutz, Wrede und auch 
Blasweiler. Bei feinen und feinsten Papieren 
werden durch Stärkeleimung bei gleichzeitiger Harz- 
ersparnis und bester Beschreibbarkeit, Festigkeit, 
Griff und Klang verbessert. Bei Druckpapieren be- 
wirkt die Stärke besonders in Verbindung mit Was- 
serglas eine erhöhte Füllstoffausbeute (30 bzw. 
50%) wobei ein festes, klangvolles und griffiges 
Papier erhalten wird, das auch für den Druck gut 
geeignet ist. Stö. 


Foulon: Neuere Forschungsergebnisse über die Zu- 
sammensetzung des Fichtenholzes. „Wochenbl. 
für Papierfabr.“ 56, 704—708 (1925). 

Von der Stirnfläche des Holzes abgehobelte 
Fichtenholzteilchen wurden nach der Extraktion mit 
Benzol zunächst einer Hydrolyse mit 1,5 Piger 
H: SO. unterworfen. Der von den Hydrolysen-Pro- 
dukten durch Waschen befreite Rückstand wurde 
schließlich mit einem Eisessig-Schwefelsäure-Ge- 
misch (0,3% H: SO.) weiter hydrolysiert. Aus 
diesem Hydrolysier-Gemisch konnte mit W. ein 
Ligninanteil gefällt werden, der als Xylogen 
bezeichnet wird. Ein Teil des Lignins ist im Holz 
glykosidisch gebunden, während ein geringer Teil 
(18%) frei vorkommt. (Man beachte dazu die 
Notiz von W. Pauly („Wochenbl. für Papierfabr.“ 
56, 761 (19251), dessen angekündigte Veröffent- 
lichung man wohl erst abwarten muß, um einen 
besseren Einblick zu bekommen. D. Ref.) Stö. 


Merkmale für Kabelpapier. 
Magazine“ 23, 511 (1925). 
Die wertvollen elektrischen Eigenschaften des 
Papiers in scharf getrocknetem oder getränktem 
Zustande haben ihm in der Industrie elektrischer 
Kabel eine hervorragende Stellung verschafft, die 
in Zukunft noch wachsen dürfte. Das stärkste 
bisher gefertigte Telephonkabel enthält 1350 Paar 
Drähte mit 1524 kg Papierisolation auf ı km Länge. 
Papiere für Telephonleitungen und Kraftübertragung 
sollen 1. frei von schädlichen Chemikalien, 2. fest 
und biegsam sein, 3. in der Wärme ihre Festigkeit 
nicht einbüßen, 4. Glätte besitzen, um zwischen ver- 
schiedenen Lagen gleiten zu können und dem Auf- 
winden des Kabels auf eine Trommel keine Hinder- 
nisse zu bereiten, 5. keine Veränderung mit der Zeit 
erfahren. Um diese Bedingungen zu erfüllen, darf 
die Faser weder Rückstände vom Zellstoffaufschluß- 
oder Bleichverfahren enthalten, noch beim Kochen 
und Aufschlagen geschädigt worden sein. Mit 
Papieren aus Manilahanf, Jute und Zellstoffaser, 
teils einzeln, teils gemischt, sind noch eine Reihe 
diesbezüglicher Versuche im Gange. Nach den bis- 
herigen Erfahrungen hat Papier aus den langen und 
festen Manilafasern den scharfen Beanspruchungen 
beim Umwickeln, Trocknen, Tränken und Ueber- 
ziehen mit Blei am besten standgehalten. Für 
ochspannungskabel verwendet man mehrere 
Papierlagen im scharf getrockneten und getränkten 
Zustande oder wickelt sie zunächst um die Kupfer- 
seele, trocknet und tränkt sie dann hinterher mit 
Oel oder ähnlichen Stoffen. Das Streben der 
Elektrotechnik geht bekanntlich nach Erhöhung der 
Leitungspannung, um an Kupfer zu sparen, und es 
hat in dieser Richtung das Papier endgültig alle 
Isolationsstoffe aus dem Felde geschlagen, von 
enen keiner Spannungen von 15000 und mehr Volt 
auszuhalten vermag. Für Telephon- und andere 


„Pulp and Paper 
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Niederspannungskabel ist zu berücksichtigen, daß 
trockene Luft die geringste spezifische Leitfähig- 
keit besitzt und daß deswegen ein hoher Luft- 
gehalt des Papiers erwünscht ist. Papier von 0,75 
Dichte besteht aus gleichen Gewichtsteilen Cellulose 
und Luft. Außer für Kabel dient Papier zum Um- 
wickeln von Transformatorwindungen, und es 
könnte noch für viele ähnliche Zwecke in Betracht 
kommen, wenn Elektrotechnik und Papiermacher 
sich bezüglich der isolierenden Eigenschaften mit- 
einander verständigten. Br. 


B. H. Moerbeck: Der Trimbey-Regulator. „Svensk 
Papperstidning“ 9, 222 (1925). 
Der Trimbey- Regulator ist ein typisch 


amerikanischer Apparat. In Fabriken, in denen 
man die Trocknungskosten für den Stoff sparen 
will, arbeitet man mit dem Uebelstand, daß jede 
Kontrolle über den Stoffverbrauch verloren geht. 
Dieser Uebelstand macht sich besonders in solchen 
Fabriken geltend, in denen der Stoff nicht in Hol- 
ländern gemahlen wird, sondern Holzschliff und 
Zellstoff gemischt Stoffmühlen zur Bearbeitung zu- 
geführt werden. An solchen Stellen ist ein Kon- 
sistenz-Regulator ein notwendiges Hilfsmittel zur 
Erreichung einer genauen Kontrolle über den Stoff- 
verbrauch. Der Trimbey-Regulator, seine Wir- 
kungsweise und Einbau im Betrieb wird beschrieben. 
Die höchste Fehlergrenze des Regulators bei richtig 
eingestelltem Wasserzufluß beträgt 5%. Zur Kon- 
trolle desselben und raschen Bestimmung des Faser- 
gehalts in stark verdünntem Stoff wird in Amerika 
eine Zentrifuge angewandt, in welcher derselbe 
mittels einer elektrischen Wärmespirale getrocknet 
wird. Die durch Unkenntnis der Trockentemperatur 
entstehenden Fehler sind praktisch genommen be- 
deutungslos. Schd. 


C. A. Mörck: Abfallwärme in der Industrie und 
deren Wert. „Svensk Pappersmasse-tidning“ 11, 
1037 (1925). 

Den Wert verschiedener bei einer Fabrikanlage 
vorkommenden Kategorien von Abfallwärme kann 
man nach den Möglichkeiten beurteilen, dieselbe 
für weitere Nutzbarmachung ökonomisch zurück- 
gewinnen zu können; man kann von „prima“ und 
„sekunda“ Abfallwärme sprechen. Die in den 
Rauchgasen abziehende Wärme kann man als die 
wesentlichste bei einer dampfbetriebenen Fabrik be- 
zeichnen. Vom ökonomisch-wärmetechnischen Ge- 
sichspunkt aus gibt es für diese Kategorie Abfall- 
wärme bewährte Konstruktionen verschiedener 
Systeme und für verschiedene Zwecke. Man unter- 
scheidet zwei Hauptgruppen: Vorwärmung des 
Speisewassers und Vorwärmung der Verbrennungs- 
luft. Wärmewiedergewinnung mittels Ekonomiser 
hat die unvergleichlich größten Vorteile. In ge- 
wissen Fällen kann es vorteilhaft sein, die Abfall- 
wärme teils auf das Speisewasser, teils auf die Ver- 
brennungsluft zu verteilen. In Dampfanlagen mit 
reichlichem Anfall hochwertigen Kondenswassers 
für den Bedarf der Kesselspeisung und Anwendung 
minderwertigen Brennmaterials ist Luftvorwärmung 
vorzuziehen. Schd. 


G. Weyland: Die Zentrifugalpumpe als Speisevor- 
richtung für Hochdruck-Kesselanlagen. „Wochen- 
blatt für Papierfabr.“ 56, 683—86 (1925). 


Bei Hochdruckkesseln empfiehlt es sich, den 
Ekonomiser mit W. unter geringem Druck zu 
speisen und erst das heiße Wasser in den Kessel 
zu drücken. Hierfür eignen sich sehr gut Zentri- 
fugalpumpen mit 2 oder mehreren Druckstufen wie 
sie von der Fa. Klein, Schanzlin & Becker A.-G 
Frankenthal-Pfalz, gebaut werden. Stö. 
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PATENT- 


Verfahren zur Herstellung von ungebleichten Pa- 
pieren, Pappen und dgl. aus Gras-, Schilf- und ähn- 
lichen Pflanzenarten, insbesondere Getreidestroh. 


D. R. P. 413582. Klasse 55 b. Gruppe 1. 


Gesellschaft für mechanische Cellulose m. b. H. in 
Köln a. Rh. 


Die Wirkungsweise des neuen Verfahrens be- 
ruht darauf, daß durch die Behandlung mit Dampf 
bei einem gewissen Druck und bei einer be- 
stimmten Dämpfungsdauer nicht nur ein Teil der 
Inkrusten, sondern auch die natürlichen Pflanzen- 
leime zum größten Teil in der Masse mit den 
Fasern zusammenbleiben, und daß auch bei der nach- 
folgenden mechanischen Behandlung in einem Hol- 
länder, Kollergang oder in einer ähnlich wirkenden 
Vorrichtung in Gegenwart von Wasser die Pflanzen- 
leime nicht ausgeschieden werden, wenn die Aus- 
waschung während der mechanischen Aufschließung 
nicht zu scharf gehandhabt wird oder wenn sie ganz 
unterbleibt. Die natürlichen Pflanzenleime sind da- 
her in solcher Menge vorhanden, daß ein weiterer 
Zusatz von Leim für die Herstellung eines guten 
Papiers nicht erforderlich ist. Der gleichfalls in der 


Masse zurückbleibende Teil der Inkrusten dient als 
Füllstoff. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von ungebleichten Papieren, Pappen 
u. dgl. aus Gras-, Schilf- und ähnlichen Pflanzen- 
arten, insbesondere Getreidestroh, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die trockenen Pflanzen nur gedämpft 
und dann mechanisch aufgeschlossen werden. 

2. Verfahren zur Herstellung von gebleichten 
Papieren oder Zellstoff nach dem Verfahren gemäß 
Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß das 
durch Dämpfen und mechanische Behandlung er- 
haltene Produkt einer weiteren chemischen Auf- 
schließung und Bleichung unterzogen wird. 


Verfahren zur Herstellung eines für die Zellstoff- 

Fabrikation geeigneten Halbproduktes aus grünen 

Steppen-, Sumpf- und Riedgräsern und ähnlichen 
Pflanzenarten. 


D. R. P. 413 803. Klasse 55 b. Gruppe 1. 


Gesellschaft für mechanische Cellu— 
lose m. b. H. in Köln a. Rh. 


Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung eines für die Zellstoffabrikation geeig- 
neten Halbproduktes aus grünen Steppen-, Sumpf- 
und Riedgräsern und ähnlichen Pflanzenarten, da- 
durch gekennzeichnet, dag die grünen Pflanzenstoffe 
durch mechanische AufschlieBung in gewöhnlichem 
Wasser in Rohfasern verwandelt werden. 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß die aufgeschlossenen grünen 
Pflanzenstoffe während oder nach der Auf- 
schließBung ausgewaschen werden. 

3. Verfahren nach Patenanspruch ı und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daß das gegebenenfalls steri- 
lisierte Halbprodukt in solche Form gepreßt wird, 
daB es ohne weitere Behandlung (Reinigung, 
Stampfung usw.) der chemischen AufschlieBung 
unterworfen werden kann. 


Brech- und Schwingmaschine. 
D. R. P. 413 789. Klasse 29a. Gruppe 2. 
Wladimir Kluboff in Moskau. 


Patent Ansprüche: ı. Brech- und 
Schwingmaschine für Flachs, Hanf und ähnliche 
Stoffe, mit plane tenartig bewegten Riffelwalzen, da- 
durch gekennzeichnet, daß ein über senkrechtachsige 
Rollen (20/23) ausgespannter Riemen (24) bis dicht 


UMSCHAU 


an einen wagerechtachsigen und innen geriffelten 
Riffelbogen (12) herangeführt ist, innerhalb dessen 
planetenartig in Tragscheiben (7) einer Hauptwelle 
(6) gelagerte und angetriebene Riffelwalze (8) um- 
laufen. 

2. Maschine nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß rein abwälzender Antrieb zwischen 
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Riffelwalzen und Riffelbogen gegeben 
Zahnräder (10) der Riffelwalzen, die in einem 
Innenzahnkranz (11) des Riffelbogens eingreifen. 

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß zwischen den Tragscheiben (7) 
Leisten (9) so vorgesehen sind, daß sie den Faser- 
stoff am Zubringewerk aufgreifen und zwischen die 


Riffelteile führen, sowie zum Ausstreifen der Holz- 
teile beitragen. 


ist durch 


Verfahren zur Herstellung dichter, fester Papiere. 
D. R. P. 414045. Klasse 55 c. Gruppe 1. 
Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 


Patent. Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung dichter, fester Papiere, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß man das mit Säuren, vorzugs- 
weise mit organischen Säuren, vorbehandelte Ma- 
terial beim Einbringen in die Faserverarbeitungs- 
maschinen mit Basen oder Salzen, 2. B. Aetznatron, 
Soda, Aetzkalk, kohlensaurem Kalk, neutralisiert 
und hierauf die übliche Faserverarbeitung (Kollern, 
Mahlen usw.) vornimmt. 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daf man zu dem in die Faserver- 
arbeitungsmaschinen eingetragenen Fasergut Salze, 
insbesondere Natrium- und Kalziumsalze orga- 


nischer Säuren, wie z. B. Essigsäure, Milchsäure, 
Oxalsäure usw., hinzusetzt. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen, 
55a, 1. A. 42210. Amme, Giesecke & Konegen 
A.-G., Braunschweig. Holzschleifer mit gruppen- 
weise vereinigten Preßkästen. 8. 5. 24 
55e, 2. K. 89599. Friedr. Krupp Akt.-Ges., Guß- 
SE Essen. Anlegetisch für Pappenglättwerke. 
16. 5. 24. 
Erteilungen. 
29a, 6. 417 336. Köln-Rottweil Akt.-Ges., Berlin. 
Vorbehandlung von Kunstfasern für den Spinn— 
prozeß. 2. 11. 22. K. 83 766. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Neue Wege der Alkali-Regeneration aus Schwarzlaugen'). 
Von Prof. Erik Hägglund, Abo. 


Meine Damen und Herren! Die Frage der 
rationellen Aufarbeitung der Ablaugen in der Zell- 
stoffabrikation unter Gewinnung wertvoller Pro- 
dukte, ist seit dem Anfang dieser Industrie mit 
Recht als außerordentlich wichtig betrachtet wor- 
den, und das dürfte heutzutage wohl in noch 
höherem Grade als früher der Fall sein. Denn, ob- 
wohl die Zellstoffabrikation sich im allgemeinen 
immer noch gut rentiert, und zwar besonders in 
den Ländern, wo diese Industrie durch eigenen 
Waldbesitz verhältnismäßig unabhängig ist oder die 
Holzbeschaffung zu annehmbaren Preisen und bei 
günstigen Transportverhältnissen keine besondere 
Schwierigkeit verursacht, so hört man doch immer 
mehr Klagen darüber, daß, infolge starker Kon- 
kurrenz, steigender Löhne und anderer Umstände, 
der Gewinnmariginal immer kleiner wird. Es wird 
deshalb vielleicht eines Tages zur zwingenden Not- 
wendigkeit, andere Mittel zu suchen, um den Fabri- 
kationsgewinn zu erhöhen, als dauernd die Selbst- 
kosten bei der Fabrikation des Zellstoffs, die sich 
jetzt schon der Grenze des Erreichbaren nähern, 
herunter zu drücken. Eine solche Möglichkeit liegt 
in der Tat in der rationellen Verwertung der 


Ablaugen. 
Die Verarbeitung von Sulfitablaugen auf 


Spiritus kann als ein guter Anfang dieser Bestre- 
bungen betrachtet werden. Der erste Anstoß in 
dieser Richtung ging ja bekanntlich von diesem 
Lande aus, und nachdem die Alkoholgesetzgebung 
hier geändert wurde, konnte die Fabrikation in 
großem Maßstabe aufgenommen werden. Hierbei 
kamen allerdings die in Schweden gesammelten Er- 
fahrungen, wo diese Industrie bereits früher Ein- 


gang gefunden hat, zugute. 

Bei der Sulfit-Spiritusfabrikation wird aber nur 
ein verhältnismäßig geringer Teil der organischen 
Substanz der Ablauge verwertet. Zwar wird ver- 
einzelt auch der Rückstand nach der Entgeistung 
auf verschiedene Produkte, wie Klebstoff, Gerbe- 
extrakte, Entfärbungskohle usw., verarbeitet; aber 
der Umfang dieser Verwertung ist ganz unbedeu- 
tend, was zum Teil mit Absatzschwierigkeiten zu 
annehmbaren Preisen zusammenhängt. Es hat 
jedoch nicht an Versuchen gefehlt, eine allgemeinere 
und großzügigere Lösung des Sulfitablaugeproblems 
zu finden. Ich erinnere nur an die Arbeiten über 
Ablaugenzersetzung von Strehlenert, Brenn- 
stoffe, sogenannte Sulfitkohle, zu gewinnen, sowie 
an die vielen, auch in großem Maßstabe durch- 
geführten Versuche, die Ablauge unter Verwendung 
der Wärmepumpe einzudampfen, um Laugenpech, 


) Vortrag, gehalten auf der Sommerversamm- 


ebenfalls für Brennzwecke, zu erhalten. Bekannt- 
lich sind bei den heutigen Kohlepreisen diese Ver- 
fahren nicht wirtschaftlich genug. 

Aus den organischen Substanzen der Ablauge 
müssen wertvollere Produkte als Brennstoffe ge- 
wonnen werden, die überdies reichlichen Absatz 
finden würden; das wäre bei den gewaltigen 
Materialmengen, die hier in Frage kommen, ganz 
natürlich. Soweit sind wir auf diesem Gebiet aber 
leider noch nicht. 

Während also das Problem der rationellen Ver- 
wertung der Sulfitablauge immer noch im großen 
und ganzen als ungelöst betrachtet werden muß, 
ergibt sich in dem anderen Zweig der Zellstoffabri- 
kation, der Natronzellstoffabrikation, gewissermaßen 
ein ganz anderes Bild. Schon zu Beginn dieser In- 
dustrie war es offenbar, daB die Wirtschaftlichkeit 
des alkalischen Aufschlußverfahrens davon abhängig 
war, in welchem Grade es gelingen würde, die wert- 
vollen anorganischen Bestandteile der Schwarzlaugen 
wieder zu gewinnen. Hier war im Anfang allein 
schon die technische und ökonomische Trennung der 
Lauge vom Zellstoff schwierig. Nicht weniger Mühe 
hat es gekostet, immer wieder neue Wege zu suchen, 
um die Schwarzlauge weiter zu verarbeiten. Man 
bewegte sich dabei prinzipiell nur in einer Richtung. 
In der Tat lag es auch am nächsten, die Lauge ein- 
zudampfen, den Eindampfrückstand zu trocknen und 
alsdann zu veraschen. Das in rationellster Weise 
durchzuführen, war gegebenenfalls in erster Linie 
ein wärmetechnisches Problem. Auf die einzelnen 
Phasen der Entwicklung dieser Technik werde ich 
hier natürlich nicht näher eingehen. Es genügt ja, 
hervorzuheben, daß diese Technik durch die Ein- 
führung des sogenannten S-S-Systems nunmehr an- 
scheinend einen Höhepunkt der Entwicklung in 
wärmewirtschaftlicher Beziehung erreicht hat; aber 
das gilt auch nur unter der Voraussetzung, daß die 
Alkali-Regeneration nach dem erwähnten alten Sy- 
stem —Eindampfung, Kalzinierung, Verbrennung — 
durchgeführt wird. Wird dieses System von einer 
anderen Seite als der wärmewirtschaftlichen gesehen, 
so muß zugegeben werden, daß es starke Schatten- 
seiten aufweist. Der wichtigste Teil dieses Systems, 
der Ofenbetrieb, muß durchweg, auch in den modern- 
sten Anlagen, in vieler Beziehung als primitiv und 
für die dort Arbeitenden als lästig und ungesund be- 
trachtet werden; dies letztere hauptsächlich deshalb 
weil der Schwarzstoff bei der Förderung aus dem 
rotierenden Ofen, der Mischung mit Sulfat und der 
Einbringung in den Schmelzofen eine starke Staub- 
entwicklung und lästige Arbeit verursacht. Die 
Technik dieses Vorganges steht nicht auf einem 
Niveau mit der hohen technischen Entwicklung der 
Zellstoffabrikation im allgemeinen. Obwohl es, wie 
erwähnt, gelungen ist, die Alkali-Regeneration, 
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unter Ausnutzung des Brennwertes der organischen 
Substanz der Schwarzlauge, wärmewirtschaftlich 
außerordentlich günstig zu gestalten, so muß doch 
zugegeben werden, daß diese Methode trotzdem 
primitiv ist, wenn es im Bereich der Möglichkeit 
liegt, die organische Substanz in rationellerer Weise 
auszunutzen. 

Es hat nicht an Vorschlägen und Ver- 
suchen gefehlt, die Schwarzlauge zu anderen als 
ausschließlich Brennzwecken zu verwerten. Bereits 
zu Anfang der neunziger Jahre schlug Higgins?) 
vor, die Schwarzlauge (von Esparto) zur Trocken- 
heit einzudampfen und den Trockenrückstand auf 
400° zu erhitzen. Es soll dabei angeblich möglich 
sein, aus dem kohligen Rückstand durch Auslaugen 
Natriumacetat zu gewinnen. Das Verfahren führte 
aus leicht verständlichen Gründen zu keinem prak- 
tischen Ergebnis, offenbar weil der Azetatgehalt der 
Schwarzlauge nicht so beträchtlich ist, daß die 
großen Wärmekosten, die mit dem Verfahren ver- 
knüpft sind, gedeckt werden und außerdem ein ent- 
sprechender Gewinn erzielt wird. 


Auf derselben Linie bewegt sich Rin man, da 
er ebenfalls, wie bekannt, die Schwarzlauge voll- 
ständig eindampft, um aus dem Rückstand durch 
Trockendestillation wertvolle Stoffe zu gewinnen. 
Durch Extrazusatz von Alkali wird angeblich eine 
Verbesserung der Ausbeute erreicht. Das Azeton, 
welches Rinman erhält, stammt sicherlich zum 
größten Teil aus dem Natriumazetat der Lauge. 
Der Methylalkohol rührt dagegen von den Lignin- 
substanzen der Ablauge her. Auf diese Frage 
möchte ich hier nicht näher eingehen, da es in Fach- 
kreisen allgemein bekannt ist, ganz besonders durch 
einen von Herrn Prof. Heuser veröffentlichten 
Bericht. 

Wärmewirtschaftlich liegt auch das Rinman- 
sche Verfahren recht ungünstig, wozu wohl auch 
noch kommt, daß die Anlagekosten, so wie das Ver- 
fahren jetzt gestaltet ist, vergleichsweise recht hoch 
sind. Da die Wirtschaftlichkeit dieses Verfahrens 
im Großbetriebe noch geprüft wird, ist es wohl ver- 
früht, sich weiter darüber zu äußern. 


Es sei in diesem Zusammenhang hervorgehoben, 
daB Rinman große Anerkennung gebührt für seine 
langjährige, unermüdliche Arbeit, die Ablauge besser 
zu verwerten. 


Ich gehe nun zu meinen eigenen Arbeiten über. 


Im Jahre 1916 habe ich einer Aufforderung der 
Firma Th. Goldschmidt A.-G., Essen, in ihren 
Dienst einzutreten, Folge geleistet. Dadurch kam 
ich mit Herrn Dr. Friedrich Bergius, damals 
Vorstand des wissenschaftlichen Laboratoriums der- 
selben Firma, zu enger Zusammenarbeit. Ich erfuhr 
dabei Näheres über Bergius’ Arbeiten betreffend 
Entkohlung von Cellulose in wässriger Aufschlem- 
mung bei hoher Temperatur und über die Erfah- 
rungen, die auf dem Gebiet der Hochdrucktechnik 
gesammelt worden waren. Das gab die Anregung, 
zu untersuchen, ob evtl. auch die Schwarzlauge mit 
ihren Ligninstoffen und Saccharinsäuren ebenfalls 
durch Druckerhitzung zersetzt werden könnte. Das 
war in der Tat der Fall. Schwarzlauge aus ver- 
schiedenen deutschen und ausländischen Fabriken 
wurde untersucht. 


2) D. R. P. 69 786. 
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In Abb. ı ist die Geschwindigkeit der Entkoh- 
lung bei verschiedenen Temperaturen angegeben. 
Es ist daraus ersichtlich, daß die Entkohlung bereits 
bei einer Temperatur von 250° einsetzt; aber die 
Reaktionsgeschwindigkeit ist gering. Es würde 
vielleicht Tage dauern, bis die Reaktion beendet 


ENTKOHLUNGSGRAD 


2 E i T IN STUNDEN 


o l 2 3 4 5 8 
Abb. 1. 
wäre. Bei 300° verläuft die Entkohlung wesentlich 


rascher, und bei einer Temperatur von 350° ist die 
Reaktionsgeschwindigkeit so groß, daß der Entkoh- 
lungsvorgang nach weniger als einer halben Stunde 
praktisch beendet ist. Dasselbe Resultat wurde bei 
der Druckerhitzung der Schwarzlauge von der Stroh- 
stoffindustrie erzielt. 

Die entkohlte organische Substanz bestand zum 
größten Teil aus einem Teer, zum geringeren Teil 
aus einer festeren, kohligen Substanz. Der Teer 
war bei 100° leicht flüssig, bei gewöhnlichen Tem- 
peraturen aber dickflüssig oder pechartig. Es be- 
reitete keine Schwierigkeit, den Teer und die Kohle 
von der Lauge zu trennen. Die Mengenverhältnisse 
zwischen Teer bzw. Pech und kohliger Substanz 
waren für Holz und Stroh etwas verschieden. Jenes 
gab mehr als dreimal, dieses etwa zweimal soviel 
Teer als Kohle. N 

Teer und Kohle sind aber nicht die einzigen 
Produkte dieser Zersetzungsreaktion. Wie ich durch 
weitere Untersuchungen habe feststellen können, 
entstehen bei dem Verfahren ferner in erster Linie 
beträchtliche Mengen Methylalkohol! und 
Essigsäure. 

Was den Methylalkohol betrifft, so ist ja all- 
gemein bekannt, daß derselbe bei dem alkalischen 
Aufschluß des Holzes entsteht. Bei der Sulfatzell- 
stoffabrikation werden außerdem schwefelhaltige 
Methylverbindungen gebildet, wie Methylmerkaptan, 
Methylsulfid und Methyldisulfid. 

Bergström hat seinerzeit folgende Ausbeuten 
an Methylverbindungen, bezogen auf die Tonne Zell- 
stoff, festgestellt: Methylalkohol 13,0 kg, Methvl- 
merkaptan 1,0 kg, Methylsulfid 3,0 kg, Methyl- 
disulfid oi kg. l 

Methylalkohol wird ja auch in vielen Fabriken 
gewonnen, wobei allerdings zu bemerken ist, dab 
die praktische Ausbeute im Vergleich zu den vor 
handenen Mengen sehr gering ist. 
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Ich konnte zunächst feststellen, daß bei 
Zellstoffkochung nach dem „reinen“ Natronverfahren 
Methylalkohol in einer Menge von etwa 0,5—0,6 % 
des Holzgewichtes gebildet wird, oder pro Tonne 
Zellstoff, bei einer Ausbeute von 45 , etwa 11 bis 
13 kg, also etwa weniger als die Ausbeute von 
Bergström, aber in der Größenordnung damit 
gut übereinstimmend. 

Der Methylalkohol entsteht zweifellos durch 
partielle Verseifung von Methoxylgruppen 
des Lignins. 

Untersuchungen über den Methoxylgehalt des 
Alkalilignins haben ergeben, daß der weitaus größte 
Teil der Methoxylgruppen unverseift bleibt. 

Bei der Druckerhitzung unter den angegebenen 
Bedingungen werden aber die Methoxylgruppen, wie 
es analytisch nachgewiesen werden konnte, voll- 
ständig verseift, und man mußte deshalb erwarten, 
daB etwa 40-50 kg Methylalkohol pro Tonne Holz 
entstehen würden; soviel erhält man jedoch nicht. 
Der Grund hierfür ist, wie wir nachgewiesen haben, 
daß ein Teil des gebildeten Methylalkohols in dem 
alkalischen Milieu sich zum Teil in Ameisensäure 
umwandelt, die weiter in Gase, wie Kohlensäure, 
Methan und Wasserstoff, gespalten wird. 

Bei dem Studium der Bedingungen für eine mög- 
lichst hohe Alkoholausbeute ergab sich folgendes: 
Unter Konstanthaltung der Temperatur — 350% — 
wird die größte Methylalkoholausbeute bei möglichst 
kurzer Einwirkungsdauer erhalten. In welcher 
Weise die Ausbeute von Methylalkohol von der Er- 
hitzungszeit abhängig ist, geht aus Abb. 2 hervor. 


der 


I 

d 

Ce 5 

25 K 55 
= 0 

20 (u q4 
2 0 

15 3 3 

10 2 2 
I l 
0 ZEIT ın stunoen 0 

0 u „ Ne j 5 5 


Abb. 2. 


Außer von der Zeit ist die Ausbeute auch von 
der Alkalinität der Schwarzlauge abhängig. Welchen 
Einfluß wachsende Zusätze von Natriumhydroxyd 
auf die Lauge haben, ist aus Abb. 3 ersichtlich. Es 
geht daraus unter anderem hervor, daß bei einer 
Erhitzungsdauer von einer Stunde die Methyl- 
alkoholausbeute stark sinkt. Wird dagegen nur 
einige Minuten auf Höchsttemperatur erhitzt, 
so erhält man durch steigenden Zusatz von Natron- 
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offenbar darauf beruht, daß unter solchen Verhält- 
nissen die abbauende Wirkung des Alkalis nicht mit 
so hoher Geschwindigkeit verläuft wie die ver- 
seifende. So wurde 2. B., wenn man die Erhitzung 
unmittelbar nach Erreichung der Höchsttemperatur 
abstellte, bei einem Alkalizusatz entsprechend 5 g 
Natriumhydroxyd auf 100 g Holz 2,65 % und ohne 
jeden Alkalizusatz 2,490 % Methylalkohol erzielt. 


NaOH 
0 10 20 30 


Abb. 3. 
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Für die Gewinnung von Methylalkohol ist es 
nicht vorteilhaft, bei niedrigeren Temperaturen als 
die angegebenen, zu arbeiten. Versuche bei 310° 
ergaben z. B. bei einem Zusatz von 5 g Natrium- 
hydroxyd, bezogen auf 100 g Holz, folgendes Er- 
gebnis: Ausbeute auf 100 g Holz gleich nach 
Erreichung der Temperatur 2 g, nach einer Stunde 
1,9 g, nach zwei Stunden 1 g. 

Die Ausbeute von Essigsäure bzw. Azetat ist 
von der Erhitzungszeit und der Alkalimenge ganz 
unabhängig und aus Gründen, die nicht näher be- 


kannt sind, etwas schwankend, und zwar zwischen 
Essigsäure 


6 und 7% des Holzgewichtes an 
(Kiefernholz). Laubhölzer geben höhere Aus- 
beuten, Birkenholz beispielsweise sogar 10,5 % 
Essigsäure. 


Da die Essigsäuremenge in der Schwarzlauge 
bei der Kochung von Fichten- und Kiefernholz etwa 
2,3 g auf 100 g Holz beträgt, ergibt sich, daf mehr 
als die gleiche Menge bei der folgenden Druck- 
erhitzung weiter entsteht. Wo stammt nun diese 
Essigsäure her? 

Wir haben das untersucht und fanden, daß bei 
Fichtenholz die durch Druckerhitzung gebildete 
Essigsäure zu etwa einem Drittel aus dem Alkali- 
lignin und zu zwei Drittel aus den Laktonen und 
Oxysäuren der Schwarzlaugen entsteht 

Bei dem alkalischen Aufschluß von Holz usw. 
wird auch Ameisensäure gebildet, und zwar in einer 
Menge von etwa 1,7% des Holzgewichtes (Fichte). 
Ameisensäure ist bei einer Druckerhitzung auf 350 0 
in der alkalischen Lösung sehr unbeständig und zer- 
fällt zum größten Teil, weshalb die druckerhitzte 
Lauge verhältnismäßig wenig Ameisensäure enthält. 


lauge eine Erhöhung der Alkoholausbeute, was 
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Wie bereits hervorgehoben, ist der Grad der 
Entkohlung von der Temperatur und der Erhitzungs- 
zeit abhängig. Man fragt sich in diesem Zusammen- 
hang: Welche Mengen von Entkohlungsprodukten 
— Teer, Kohle und Gas — entstehen dabei? Syste- 
matische Untersuchungen haben ergeben, daß außer 
der Temperatur und der Einwirkungszeit in erster 
Linie die Alkalinität der Schwarzlauge maßgebend 
ist. In welcher Weise der Zusatz von Alkali auf die 
Ausbeute von Teer und Kohle einwirkt, geht aus 
Abb. 3 hervor. Es ergibt sich daraus, daß das 
Maximum der Ausbeute, 28 g auf 100 g Holz 
(Kiefer), bei einem Zusatz von 5 g NaOH auf die- 
selbe Menge Holz erzielt wird; ohne Zusatz betrug 
die Ausbeute 24 g und bei 50 g Natriumhydroxyd- 
zusatz, bezogen auf 100 g, nur 10 g Teer und Kohle. 

Infolgedessen liegt die Annahme nahe, daß der 
Entkohlungsgrad bei hohem Alkalizusatz erheblich 
abnehmen würde; aber das ist keineswegs der Fall. 
Zwar nimmt der Grad der Entkohlung bei steigen- 
dem Zusatz von Alkali ab, aber verhältnismäßig 
wenig, was daraus hervorgeht, daß der Entkohlungs- 
grad auf 100 g Holz ohne NaOH-Zusatz 94%, bei 
5 g NaOH-Zusatz 97 % und bei 50 g NaOH-Zusatz 
87 % beträgt. 

Nun wächst aber bei steigender NaOH-Konzen- 
tration die Gasmenge in erheblichem Maße, was 
ebenfalls aus der erwähnten Abbildung hervorgeht. 
Die Gasmenge betrug beispielsweise bei einem Zu- 
satz von 50 g NaOH 10,5 Litr. und bei einem Zusatz 
von 5 g NaOH 4,5 Litr. pro 100 g Holz. Die Zu- 
sammensetzung der Gase ist aber wesentlich ver- 
schieden. So war im letzteren Falle die Zusammen- 
setzung 50% Wasserstoff und 27% Methan mit 
einem Brennwert von 4100 Kalorien pro Kubik- 
meter, in ersterem 67% Wasserstoff, aber nur 6 % 
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Methan mit einem Brennwert von 2400 Kalorien pro 
Kubikmeter. 

Ich gehe nun zu der Frage der technischen An- 
wendung und Ausführung dieses Entkohlungs- 
prozesses über. 

Es war uns von vornherein klar, daß es weder 
praktisch noch ökonomisch war, die Entkohlung der 
Schwarzlauge periodisch im Hochdruckautoklaven 
vorzunehmen. Wir gingen deshalb gleich zum kon- 
tinuierlichen Betrieb über. Ich gebe hier eine sche- 
matische Uebersicht über die Anordnung (Abb. 4). 

Aus dem Laugekasten wurde die Schwarzlauge 
durch einen Filter geleitet, die filtrierte Lauge 
mittels einer Hochdruckpumpe durch den Erhitzer 
und weiter in das Reaktionsgefäß gepumpt. Durch 
besondere Anordnung war dafür Sorge getragen, daß 
die Reaktionstemperatur aufrecht erhalten blieb. In 
dem Reaktionsgefäß trat momentan eine Zersetzung 
der Lauge ein. Die entkohlte Lauge verließ das Ge- 
fäß bei B. Der leicht flüssige Teer wurde im Teer- 
abscheider abgeschieden, während die Gase durch 
den Rückflußkühler gingen. Zum Schluß wurde die 
Lauge abgekühlt. 

Dieses System kann wärmewirtschaftlich ver- 
bessert werden, wenn die Schwarzlauge der ent- 
kohlten Lauge in Gegenstrom, beispielsweise mittels 
Doppelschlangen, fast auf Reaktionstemperatur ge- 
bracht wird, wodurch nur verhältnismäßig wenig 
Extraheizung erforderlich ist. 

Die Abscheidung des 


spezifisch schwereren 


Teers von der Kohle wird durch eine besondere 
Anordnung kontinuierlich vorgenommen. 

Von den während der Druckerhitzung gebildeten 
anderen Produkten wird der Methylalkohol als 
wässriges Kondensat entweder direkt aus dem Reak- 
tionsgefäß, 


oder zweckmäßiger vor dem Teer- 
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abscheider abgeschieden und in bekannter Weise 
destilliert und rektifiziert. Der rohe Methylalkohol 
enthält nur sehr kleine Mengen Azeton. 

Die Essigsäure bleibt in der entkohlten Lauge 
als Natriumazetat zurück. Es liegt ja nun am 
nächsten, das Azetat nach Eindampfung zu ge- 
winnen bzw. auf Azeton zu verarbeiten. Aus ver- 
schiedenen Gründen, vor allen Dingen aus wärme- 
wirtschaftlichen, wurde aber ein anderer Weg 


gewählt. 
Nachdem ich festgestellt hatte, daß der Auf- 


schluß des Holzes auch bei sehr hoher Konzen- 
tration von Natriumazetat in der Weißlauge zu- 
friedenstellend durchgeführt werden kann, arbeitet 
man zweckmäßiger in der Weise, daß die Kochung 
mit einer Natriumazetat enthaltenden Lauge aus- 
geführt wird, und zwar von solcher Azetatkonzen- 
tration, daß etwa ein Drittel oder ein Viertel der 
Lauge nach der Entkohlung aus dem Kreisprozeß 
ausgestoßen wird. Diese Menge enthält dabei so 
viel Essigsäure, wie bei der Kochung und folgender 
Druckerhitzung entsteht. Die Azetatkonzentration 
einer solchen Lauge beträgt etwa 10%. 

Zur Gewinnung des Natriumazetats ist es zweck- 
mäßig, die Lauge zunächst zu kaustizieren und dar- 
auf die Laugenmenge, die aus dem Kreisprozeß aus- 
gestoßen werden soll, einzudampfen. Das Azetat 
kristallisiert dann aus der genügend eingedampften 
Lauge, frei von Soda und Formiat, aus. In der 
Mutterlauge befinden sich etwas Formiat und Azetat. 
Sie wird wieder in den Kreisprozeß eingeführt. Eine 
Anreicherung von Formiat tritt nicht ein, weil dieses, 
wie früher erwähnt, bei der Druckerhitzung größten- 


teils zersetzt wird. 
Auf diese Weise 

Nebenprodukte gewonnen: 

I. Aus Kiefernholz, bezogen auf die Tonne 
Kraftzellstoff mit 45 % Ausbeute: 510 kg Teer, 
Teeröl und Kohle (Wärmewert der Mischung 
6600 WE pro Kilogramm), 130 cbm Gas 
(Wärmewert etwa 4000 WE pro Kubikmeter), 
325 kg Natriumazetat, kristallisiert, 55 kg 
Methylalkohol. 

II. Aus Stroh, bezogen auf die Tonne Zellstoff 
mit 48% Ausbeute: 375 kg Natriumazetat, 
kristallisiert, 26 kg Methylalkahol. 

III. Aus Birkenholz, bezogen auf die Tonne 
Zellstoff mit 46 % Ausbeute: soo kg Natrium- 
azetat, kristallisiert, 36 kg Methylalkohol. 
Der Wärmewert des Teers, der Kohle und der 

Gase ist so beträchtlich, daß es theoretisch möglich 
ist, damit genügend Wärme und Dampf nicht nur 
für die Regeneration des Alkalis, sondern auch für 
die Kochung und Trocknung des Zellstoffs und für 
sonstige Zwecke zu erzeugen. Die Natron-Zellstoff- 
fabrikation würde also bezüglich des Dampfes selbst- 
versorgend sein, was von nicht unbeträchtlicher Be- 
deutung ist. 

Es ist ferner wahrscheinlich, daß eine nicht 
unbedeutende Ersparnis an Arbeitskräften, im Ver- 
gleich mit dem jetzigen Sodahausbetrieb, durch Ein- 
führung dieses neuen Systems ermöglicht wird. 

Ganz abgesehen von dem hohen ökonomischen 
Gewinn, bringt das neue Verfahren gegenüber dem 
bestehenden den Vorteil mit sich, daf der Sodahaus- 


werden folgende Mengen 
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Sowohl Sulfatschwarzlauge als Lauge der Soda- 
zellstoffabrikation können nach dem beschriebenen 
Verfahren entkohlt werden. Im ersteren Falle tritt 
aber der Nachteil ein, daß mit dem Methylalkohol 
auch schwefelhaltige Methylverbindungen entstehen, 
die das Rohprodukt verunreinigen. Dieser Nachteil 
erscheint mir so groß, daß ich es für zweckmäßig 
erachte, das Sulfatverfahren nicht im Zusammenhang 
mit der neuen Regenerationsmethode zu bringen. 
Die Kochung wird statt mit Natriumsulfid ent- 
haltender Natriumlauge mit einer Azetat enthalten- 
den WeiBlauge vorgenommen. 

Durch eingehende Untersuchungen, die ich kürz- 
lich vorgenommen habe und die demnächst veröffent- 
licht werden, habe ich unter anderem festgestellt, 
daß bei der Kochung von Kiefernholz mit Sulfat- 
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Abb. 5. 
laugen, deren wirksame Alkalien zu 25% aus 
Natriumsulfid bestehen, bei der Herstellung von 
bleichfähigem Stoff ein besserer Aufschluß 
bewirkt wird, als mit reiner Alkalilauge. Bei dem 
nicht so weitgehenden Aufschluß des Holzes, das 
für die Fabrikation von Kraftzellstoff er- 
forderlich ist, hat aber Natronlauge oder mit Azetat 
versetzte Natronlauge einen ebenso guten Effekt 
wie Sulfatlauge, was aus dem Zusammenhang 
zwischen Ausbeute und Aufschliegungsgrad, gemäß 
Abb. 5, deutlich hervorgeht. 

Ich habe ferner die Festigkeitseigenschaften der 
Zellstoffe, die durch das reine Alkaliverfahren ge- 
wonnen werden, mit denjenigen einer Reihe von 
Kraftzellstoffen aus sämtlichen finnländischen 
Sulfatzellstoffabriken verglichen, und zwar bei dem- 
selben Mahlungsgrad der Zellstoffe, und dabei 


folgende Resultate erhalten: 


Br zahl! | Reiß-Länge 
km 
Sulfat... onno eeeennn 1 | 0,098 87 
EE 2! 0,101 6,2 
E 3 0,103 9,9 
„ E 4 0,117 9,2 
e 5 0.330 3,7 
EE 1 | 0,082 8,0 
p REIC ASi 2 | 0,089 8,9 
ee 3 0,112 9,4 
4 0,152 7,9 


betrieb für die dort Arbeitenden gesunder und in 

jeder Hinsicht angenehmer ist. " 
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Nicht nur die Festigkeit, sondern auch die 
Härte eines Zellstoffs dienen zur Charakterisie- 
rung seiner mechanischen Eigenschaften. Als Maß 
der Härte kann der Mahlungsgrad nach verschie- 
denen Zeiten benutzt werden. Daß auch in dieser 
Beziehung kein wesentlicher Unterschied zwischen 
den Kraftzellstoffen, die nach dem neuen Verfahren 
gewonnen werden, und den Sulfat-Kraftzellstoffen 
besteht, geht aus Abb. 6 hervor. 
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Daß es auch gelingt, gebleichte Sodazellstoffe 
in guter Ausbeute zu gewinnen, haben wir, in Ueber- 
einstimmung mit den Ergebnissen früherer Unter- 
suchungen, festgestellt. Man geht dabei zweck- 
mäßig von den Kraftzellstoffen aus und unterteilt 
den Bleichvorgang in zwei Phasen: Die erste Blei- 
chung wird mit Chlorwasser vorgenommen, die 
zweite mit Chlorkalk; die Auswaschung liegt 
zwischen diesen beiden Phasen. 

- Gebleichte Natronzellstoffe aus Koniferenhölzern 
werden aber bekanntlich nur in geringen Mengen 
erzeugt. Der weitaus größte Teil der Produktion 
besteht aus Kraftzellstoff. 

Einer der Gründe, weshalb das Sulfatverfahren 
seinerzeit eingeführt wurde, war der, daß NazO aus 
Natriumsulfat wesentlich billiger war als aus Soda. 
Dieser Grund existiert aber seit der kürzlich er- 
folgten Umstellung der Salpetersäurefabrikation 
nicht mehr. Es verhält sich im Gegenteil so, daß 
Alkali aus Soda zur Zeit billiger ist als aus Sulfat. 

Ich brauche wohl kaum zu erwähnen, daß durch 
die Wiedereinführung des Sodaverfahrens die Ge- 
ruchsfrage endlich effektiv gelöst wird. Gerade 
dieser Punkt dürfte in verschiedenen Ländern von 
Bedeutung sein. Ich denke dabei in erster Linie 
an Deutschland, wo bekanntlich die Geruchsfrage 
bei der Entwicklung dieser Industrie so stark hin- 
dernd gewirkt hat. 

Das neue Verfahren 


konnte erst ermöglicht 
werden. 


nachdem die Hochdrucktechnik sich zu 
ihrem heutigen Stande vervollkommnet hatte. Die 
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Erfahrungen auf diesem Gebiet die Dr. Bergius 
und seine Mitarbeiter im Laufe der Zeit, bei der 
Ausarbeitung eines anderen Verfahrens, gesammelt 
hatten, kamen auch hier zur Anwendung. In 
manchen Kreisen werden vielleicht gegen die Ein- 
führung der hier in Frage kommenden Hochdruck- 
technik Bedenken bestehen. Wenn man aber über- 
legt, daß für die Herstellung von 15000 t Zellstoff 
im Jahre nur zwei Hochdruckgefäße von 2 bis 
3 cbm Größe erforderlich sind, während beispiels- 
weise bei der „Badischen“ für die Ammoniakfabrı- 
kation solche von 20 cbm bei wesentlich höheren 
Arbeitstemperaturen verwendet werden, muß man 
einsehen, daB Befürchtungen dieser Art nicht mehr 
zeitgemäß sind. 

Ich komme nun zum Schluß meiner Aus- 
führungen: Das Verfahren, das ich kurz geschil- 
dert habe, ist noch nicht in die Fabrikpraxis ein- 
geführt worden, und es könnte deshalb vielleicht 
als verfrüht betrachtet werden, über die Resultate, 
die im kleinsten Maßstab erzielt wurden, einen 
Vortrag zu halten und ein abschließendes Urteil zu 
fällen. Ich bin aber der Ansicht, daß die bereits 
in diesem Stadium der Entwicklung gewonnenen 
Ergebnisse so vielversprechend sind, daß ich es ge- 
wagt habe, in diesem angesehenen Verein darüber 
zu berichten, und ich hoffe, daß diese meine An- 
sicht die Zustimmung der hier Anwesenden finden 
wird. 

** 

An den Vortrag schloß sich die folgende Dis- 
kussion darüber an: 

Vorsitzender: Meine Damen und Herren! Sie 
haben Herrn Prof. Hägglund durch Ihren Bei- 
fall für seinen interessanten Vortrag gedankt. Ich 
weiß Sie einig mit mir, wenn ich Herrn Prof. 
Hägglund auch ganz besonders dafür danke, 
daB er den weiten Weg hierher nicht gescheut hat, 
um uns von den Untersuchungsergebnissen der 
finnischen Schwesterindustrie zu berichten. Ich er- 
hoffe aus diesem gegenseitigen Gedankenaustausch 
sehr viel ersprießliches für unsere gesamte Industrie. 
Ich eröffne die Diskussion. 

Prof. Dr. Heuser: Ich hatte damals Gelegen- 
heit, die ersten Versuche mitzuerleben, die in Mann- 
heim-Rheinau von Prof. Hägglund und Dr. 
Bergius angestellt wurden, und ich war über- 
rascht über die guten Resultate, die damals schon, 
sozusagen auf Anhicb, erzielt wurden. Auch waren die 
Reaktionsgefäße sowie die sonstige Apparatur schon 
von vornherein so groß gewählt, daß man sich ein 
Bild über die praktische Anwendung machen konnte. 
Ich freue mich, feststellen zu dürfen, daß diese Ver- 
suche seit jener Zeit offenbar ganz erheblich 
weitergekommen sind, und wir haben wohl Grund, 
Herrn Prof. Hägglund dankbar zu sein, daß er 
uns über diese letzten interessanten Ergebnisse 
Bericht erstattet hat. Ich darf mir vielleicht noch 
eine Frage erlauben: Nach den Ausführungen von 
Kollegen Hägglund scheint das Verfahren mit 
wirtschaftlichem Nutzen durchführbar zu sein. Da 
wäre es interessant, zu erfahren, auf welche Weise 
der hohe Druck und die hohe Temperatur erzeugt 
werden. Ist es möglich, darüber vielleicht einige 
Auskunft zu geben? 

Prof. Hägglund: Ich muß leider mitteilen, 
daß ich nicht in der Lage bin, in Einzelheiten auf die 
technische Ausführung einzugehen. Firmen, welche 
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auf dem Gebiet der Hochdrucktechnik Spezialisten 
sind und die vorliegende Sache genau studiert 
haben, stellten fest, daß der technischen Lösung 
dieser Frage keine Schwierigkeiten von Bedeutung 
im Wege stehen. Wir wissen auch schon, wie die 
technische Ausführung am zweckmäßigsten gestaltet 
werden soll, aber in diesem Stadium der Entwick- 
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lung kann ich darüber aus leichtverständlichen 
Gründen keine näheren Mitteilungen machen. 
Vorsitzender: Wir wissen wohl zu würdigen, daß 
Herr Prof. Hägglund über eine solche neue, erst 
im Entstehen begriffene Methode noch nichts 
näheres mitteilen kann. Vermutlich werden patent- 
rechtliche und andere Fragen hier die Ursache sein. 


Das Pappengußverfahren. 


Von Direktor Th. E. Blasweiler. Berlin. 
Entwicklung des Verfahrens — Arbeitsvorgang — Herstellungsmöglichkeiten — Sondereigenschaften 
der Pappengußkörper — Rentabilität — Ausgeführte und Neuanlagen. 


In letzter Zeit gingen durch die Presse Notizen 
über ein sogenanntes „Pappengußverfahren‘, aus 
denen man nicht recht entnehmen konnte, worin 
dieses Verfahren besteht und wie es ausgeübt wird. 
Nachdem die Teilnehmer der Cellulose-Woche, die 
die Bezirksgruppe Berlin des Vereins der Zellstoff- 
und Papierchemiker und -ingenieure veranstaltete, in 
der Maschinenfabrik Borsig zu Berlin-Tegel die Her- 
stellung der Pappengußmaschine vor einigen Wochen 
besichtigt hatten, war es von Interesse, Einsicht in 
den Betrieb derjenigen deutschen Firma zu erhalten, 
die das Pappengußverfahren begründet und aus- 
gebaut hat. Denn es handelt sich um ein deutsches, 
nicht um ein amerikanisches Verfahren, nach dem 
allein zur Zeit brauchbare Pappengußkörper für 
Massenbedarf hergestellt werden. 

Schon seit 60 Jahren findet man in der Patent- 
literatur Verfahren und Einrichtungen zur Her- 
stellung von Behältern und Hohlkörpern direkt aus 
dem Papierbrei, ohne vorherige Blattbildung. Zu 
einer praktischen Anwendung sind diese Fabrika- 
tionsmethoden nicht gekommen. Dieses Verdienst 
blieb der Firma „Baumgärtner, Dr. Katz & Co., G. m. 
b. H., Gesellschaft für Zellstoffabrikate und Spezial- 
maschinenbau“ in Spandau-Eiswerder, und ihren Mit- 
arbeitern vorbehalten. Die Firma, die 1922 gegründet 
wurde, hat in 2% jähriger zäher Arbeit das Pappen- 
gußverfahren zu der heutigen, praktisch verwend- 
baren und wirtschaftlichen Fabrikation ausgebaut. 
Maßgeblich beteiligt ist hierbei ein deutscher Zell- 
stoffkonzern, der auch ein eigenes Versuchslabora- 
torium hierfür unterhält. Das Pappengußverfahren 
in seiner heutigen Form arbeitet nur nach deutschen 
Patenten, die in allen Kulturstaaten geschützt sind. 

Der Arbeitsvorgang des Pappengußverfahrens 
ist sehr einfach. Holzschliff und etwas Cellulose 
werden im Holländer gemahlen, geleimt und in der 
Rührbütte auf den gewünschten Verdünnungsgrad 
gebracht. Von hier aus geht der Stoff zur Universal- 
Pappengußmaschine, deren Normaltyp ıo Köpfe für 
je eine Form hat. Die geteilten, schnell auswechsel- 
baren Formen sind nur Matrizen; Patrizen kommen 
nicht zur Anwendung, so daß man nicht auf die Her- 
stellung konischer Gefäße beschränkt ist, sondern 
jede Art von Hohlkörpern herstellen kann. Die 
Schwierigkeit bei dem Pappengußverfahren war, 
auch ohne Patrize glatte Innenflächen zu bekommen; 
dureh geeignete Faserverfilzung und Führung von 
Papierbrei und Druckluft ist dieses gelungen. Die 
Formung erfolgt in der Matrize vorwiegend durch 


Druckluft zugeführt, die den Rest der Formung und 
Trocknung besorgt. Durch die Einwirkung der 
hohen Temperatur der Druckluft führt die Stoff- 
leimung zur Wasserfestigkeit. | 

Die Universal-Pappengußmaschine arbeitet voll- 
ständig automatisch; einmal für ein bestimmtes 
Formstück eingestellt, ist lediglich der fertige 
Körper nach jedem Formturnus von Hand heraus- 
zunehmen oder er fällt von selbst durch Tätigkeit 
eines Auswerfers auf ein Transportband. Auf ein 
bis zwei Maschinen, also 10 bis 20 Köpfe, sind nur 
ein Schlosser, im übrigen Hilfskräfte erforderlich. 
Wird nur ein einheitliches Formstück auf der ganzen 
Maschine hergestellt, so genügt ein Mann für fünf 
bis zehn Formköpfe; bei verschiedenerlei Form- 
stücken rechnet man auf vier bis fünf Köpfe einen 
Mann. Dabei leistet eine zehnköpfige normale 
Universal-Pappengußmaschine je nach Größe der 
herzustellenden Körper, 8 bis 25 Formstücke in 
der Minute. Ein künstliches Nachtrocknen derselben 
ist nicht nötig; die einzige Nacharbeit ist bei ge- 
wissen Formen ein geringes Schleifen des Innen- 
randes der Behälter, was von Frauen mit einer 
Tagesleistung von etwa 3000 Packungen besorgt 
werden kann. 

Die Leistungsfähigkeit einer Pappengußanlage 
ist also sehr groß. Eine in Deutschland aufgestellte 
Anlage verfertigt auf drei Universalmaschinen in 
dreischichtigem Betriebe täglich etwa 70 000 Pappen- 
gußflaschen; durch inzwischen erfolgte Erweiterung 
soll bei derselben Firma die Leistung auf täglich 
160 000 Flaschen gebracht werden. 

Die Möglichkeit der Formgebung ist, da, wie 
schon erwähnt wurde, ohne Patrize gearbeitet wird, 
unbegrenzt. Es können nicht nur würfelförmige und 
viereckige Körper und Runddosen, sondern auch 
Flaschen, Hohlkugeln und Körper mit Ausladungen 
der verschiedensten Art hergestellt werden; die 
letzteren werden z. B. als Spezialpackungen mit 
Führungen für empfindliche Glasapparate und In- 
strumente hergestellt. Auch Gewinde für Schraub- 
verschlüsse werden eingegossen und können ohne 
Nacharbeit verwendet werden. So sah ich Sahne- 
flaschen mit eingegossenen Schraubengewinden; hier- 
bei möchte ich besonders darauf hinweisen, daß der 
Pappenguß durch die hohe Temperatur der Druck- 
luft bei der Formgebung steril, und so besonders zur 
Herstellung von Sahneflaschen geeignet ist. 

Die Stabilität der Pappengußkörper ist durch 
geeignete Faserverfilzung und Formgebung trotz 
leichtesten Gewichtes sehr groß. Bei 112 mm Wand- 
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stärke wiegt der (Juadratzentimeter Pappenguß 5 
bis 5,5 g. Runddosen mit einer kleinen Oeffnung in 
dem einen Boden, zur Aufnahme eines Eindrück- 
deckels, erlauben bei 2 bis 3 mm Wandstärke eine 
außerordentlich hohe Belastung, Diese Runddosen 
eignen sich besonders zum Transport von Chemi- 
kalien und vermindern die Tara für 100 kg derselben 
auf 4 bis 6 kg gegenüber 25 kg und mehr bei eisernen 
Chemikalienfässern. 

Das leichte Gewicht der Pappengußverpackungen 
ist besonders wichtig für den Export feiner Pro- 
dukte, bei denen die Verzollung brutto für netto er- 
folgt. So bewirkt eine unserer größten chemischen 
Fabriken ihren gesamten Export trockener Chemi- 
kalien ausschließlich in Pappengußdosen. 

Durch die Möglichkeit unbegrenzter Form- 
gebung ist auch das Eingießen von Firmenbezeich- 
nungen und Schutzmarken in Hoch- und Tiefreliefs 
gegeben, wodurch sich ausgezeichnete Reklame- 
wirkungen bei den Pappengußverpackungen hervor- 
rufen lassen. Ein Beispiel hierfür ist eine nach dem 
Spandauer Verfahren hergestellte, in der Schweiz 
sehr gängige Kochfett- Verpackung „Oro“. 

Weitere wichtige Spezialitäten der Spandauer 
Firma sind Produkte mit Wasserfestigkeit bei gleich- 
zeitiger Luftdurchlässigkeit. Hierdurch eignen sich 
derartige Pappengußdosen besonders zur Verpackung 
von Weichkäsen, die bisher einer Stanniolumhüllung 
bedurften, da die verwendeten Kartonnagen nicht 
wasserfest waren. Die Luftdurchlässigkeit der 
Pappengußdosen aber trägt zur wesentlichen Ver- 
besserung der Käsequalität bei, indem durch den 
Luftdurchzug die erwünschten roten Edelpilze reifen 
und ein dem französischen Käse gleichwertiges Pro- 
dukt hierdurch von den bekannten Molkereien in 
Stolp und Lauterbach auf den Markt gebracht wird; 
der laugige Geschmack und die unappetitlichen 
grünen Pilze der alten Stanniolpackung verschwinden 
hierdurch auch bei den deutschen edlen Weichkäsen 
vollständig. 

Die Porosität der Pappengußgefäße kann man 
durch besonderen Stoff noch erhöhen. Durch Luft- 
einlagerungen in den Wandungen entsteht starke 
Wärmeisolation, wodurch die Pappengußkörper be- 
sonders bei Eiserzeugungsapparaten und Ver- 
packungen für Eis verwandt werden. Auch appetit- 
liche und zweckentsprechende Eisbecher werden 
nach dem Pappengußverfahren hergestellt. 


In den Fällen nun, wo Luftabschluß gewünscht 
wird, werden die Pappengußkörper entweder mit be- 
kannten Mitteln oder nach besonderen Verfahren der 
Firma Baumgärtner, Dr. Katz & Co. mit kolloidalen 
Massen, die nachträglich gehärtet werden, impräg- 
niert. Infolge der Nahtlosigkeit ist eine leichte Im- 
prägnierung durch Ausschwenkung der Behälter und 
Gefäße mit dem Präparationsmittel möglich. Ein 
patentiertes Verfahren der obigen Firma führt zur 
absoluten Fettdichtigkeit des Pappengusses. Ich sah 
ein so behandeltes Pappengußgefäß, das schon 
Monate mit Petroleum gefüllt war, ohne daß auch 
nur ein Hauch nach außen gedrungen war. Die fett- 
dicht imprägnierten Pappengußbehälter werden u.a. 
zum Verpacken von Vaseline benutzt. 

Mit Hilfe bekannter Imprägnierungsmittel wird 
auch Laugenfestigkeit erreicht; die so behandelten 
Pappengußbüchsen sind im Großhandel, besonders 
von einer führenden Hamburger Firma, als Schmier- 
seifenbüchsen im Gebrauch. 
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Die unbegrenzte Formgebung, wie auch die gute 
Imprägnierungsmöglichkeit macht die Pappenguß- 
körper auch für die elektrotechnische Industrie be- 
sonders brauchbar. Gegenwärtig sind Studien mit 
einem bekannten Elektrizitätskonzern über Form- 
stücke für Starkstromisolierung im Gange. 

Betrachtet man ganz allgemein das große An- 
wendungsgebiet der Pappengußprodukte zu Ver- 
packungszwecken, so sieht man, daß das Verfahren 
in seiner heutigen gut durchgebildeten Form nicht 
nur gegen die Kartonnagenindustrie, sondern auch 
gegen Biech und Glas konkurriert. Hierbei ist die 
Zinnersparnis durch weitgehenden Ersatz von Weiß- 
blech durch Pappenguß von volkswirtschaftlicher 
Bedeutung, da Zinn ausschließlich Importware ist. 
Trotzdem der Pappenguß auch erfolgreich gegen die 
Faltschachtelindustrie angehen könnte, beabsichtigt 
man dieses nicht, da sich soviel andere Verwendungs- 
möglichkeiten für das Pappengußverfahren ergeben. 

Die Rentabilität einer Pappengußanlage ist schon 
durch die Ersparnis an Material und Löhnen bedingt. 
Durch Ausschaltung der erstmaligen Pappenfabrika- 
tion und durch Wegfall des Pappenverschnittes bei 
der Verarbeitung zu Kartonnagen findet eine restlose 
Ausnutzung des angewandten Papierstoffes statt; 
abgesehen davon sind die Gewichtsmengen Rohstoff 
zu einem bestimmten Formstück dank der Form- 
gebung und der Faserverfilzung beim Pappenguß ge- 
ringer als bei der Kartonnage. Außerdem erlaubt 
die automatische Fabrikation, wie oben schon er- 
wähnt, die größte Produktion bei kleinster Arbeiter- 
zahl. Die Erhitzungskosten der Druckluft sind er- 
fahrungsgemäß etwa 2% % der zu mittleren Preisen 
gerechneten Produktion. Die Erstellungskosten der 
Druckluft lassen sich beim Vorhandensein von 
Wasserkraft auf 7 bis 8% des Verkaufspreises 
drücken. 

Der Wirkungsgrad der Universal-Pappenguß- 
maschine, wie sie in Spandau seit 1924 in Betrieb ist, 
beträgt über 80 %. 


Faßt man nun die Erfolge des heutigen Pappen- 


.gußverfahrens zusammen, so muß man die seit 60 


Jahren bestehenden Bestrebungen der Erzeugung 
von Hohlkörpern und Behältern direkt aus dem 
Papierbrei als durch die Universal-Pappenguß- 
maschine der genannten Spandauer Firma gelöst be- 
trachten. Die erfolgreiche praktische Auswertung 
des Pappengußverfahrens in den schon erwähnten 
Betrieben hat zur Gründung weiterer großer Pappen- 
gußanlagen geführt. So steht eine umfangreiche 
Anlage in Süddeutschland vor der Vollendung, des- 
gleichen eine mittlere Anlage in Sachsen. Ein 
weiteres großes Pappengußwerk soll bei einer deut- 
schen Cellulosefabrik gebaut werden. Im Bau sind 
Fabriken in Holland und Frankreich; im Betrieb: 
Anlagen in der Schweiz und in der Tschechoslovakei. 
Die letztere Fabrik stellt nur einen Typ von Flaschen 
her und ist für ein Jahr in drei Schichten voll- 
beschäftigt. 

Die gesamten Pappengußanlagen werden ledig- 
lich von der Firma Baumgärtner, Dr. Katz & Co. 
G. m. b. H., Gesellschaft für Zellstoffabrikate und 
Spezialmaschinenbau in Spandau-Eiswerder geliefert. 
Bezüglich des Baues der Universal-Pappengub- 
maschinen besteht eine Union mit dem Borsig-Werk 
in Berlin-Tegel. Der Formenbau findet in den 
Präzisionswerkstätten in Spandau statt, von wo aus 
auch die Montage der Anlagen erfolgt. 
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Die Neuartigkeit des Pappengußverfahrens er- 
heischt selbst von dem gewandten Papiermacher ein 
kurzes Studium von zwei bis drei Monaten, wozu die 
Spandauer Gesellschaft den Käufern ihrer Anlagen 
in ihrem eigenen Pappengußbetrieb Gelegenheit gibt. 
Hierbei wird selbst der kritischste Zweifler zur Er- 
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kenntnis kommen, daß das Pappengußverfahren in 
seiner heutigen Anwendungsform zu einer prak- 
tischen und wirtschaftlichen Fabrikation ausgebaut 
ist, die einen Sonderplatz in der Papierindustrie ein- 
nimmt und noch ungeahnte Aussichten in ihrem An- 


wendungsgebiet haben dürfte. 


Untersuchungen über Cymol. 
Von Dr. F. König. 


Beim Sulfitkochprozeß entsteht aus den Ter- 
penen des Fichtenharzes p-Cymol = p-Methyl-iso- 


propylbenzol. 
| CH; 


Es destilliert mit den Uebertreibgasen aus den 
Kochern und kann aus den Gasen abgeschieden 
werden. Mangels einer Abscheidevorrichtung wurde 
es aus dem Frischlaugenbehälter abgeschöpft, in 
welchem es als braune Oelschicht auf der Lauge 
schwimmt. Von den 8 bis 12 kg Cymol, die pro t 
Zellstoff entstehen, kann jedoch auf diese Weise 
nur etwa ein Zehntel gewonnen werden, da das Oel 
bei gewöhnlicher Temperatur hartnäckig mit der 
Lauge emulgiert. 

Dieses „Rohcymol“ wurde zur Entfernung der 
schwefligen Säure gründlich mit Natriumbicarbonat- 
lösung und Wasser durchgeschüttelt. Nach mehr- 
wöchigem Stehen hatte sich das Oel vom Wasser 
getrennt und wurde abgehebert. 

900 g Rohcymol wurden darauf unter Anwen- 
dung eines Destillieraufsatzes, der mit Röllchen 
aus Kupferdrahtnetz gefüllt war, der fraktionierten 
Destillation unterworfen. Hierbei wurde zunächst 
Schwefel im Kühlerrohr abgeschieden, und zeitweilig 
trat ein äußerst widerlicher, an Schwefelwasserstoff 
erinnernder Geruch auf. Die bis 200 ® übergehenden 
Anteile wurden daher noch einmal über Natrium 
destilliert. Die Fraktionierung wurde im Vakuum 
fortgesetzt bis 240°, 60 mm. Es hinterblieb ein 
dunkelbraunes Harz, das bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur sehr zähflüssig, fast fest wird. (Treibt man 
die Destillation noch weiter, so erhält man zäh- 
flüssige, olivengrüne und rote Harzöle und schlieB- 
lich Kolophonium als Blasenrückstand. Dabei wird 
Essigsäure abgespalten.) Nachdem die Destillate 
noch zweimal, einmal über Natrium, fraktioniert 
waren, ergab sich folgende Zusammensetzung: 
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Nr. Siedepunkt a le 


20/4 0 


38,6 


174—1780 Cymol 
— i 33 


178—2000 PE 


1 
2 
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Farbe. In Fraktion 3 ist offenbar überwiegend das 
von Kertész („Chem.-Ztg.“ 1916, 945) gefundene 
Sesquiterpen Cie H: vom Sdp. 250--260°, 760 mm, 
Da = 0,925 enthalten, sie gibt auch die dafür 
charakteristische blaue Färbung mit Essigsäure- 
anhydrid und konz. Schwefelsäure. Fraktion 5 siedet 
bei gewöhnlichem Druck ohne Anzeichen von Zer- 
setzung bei 300 bis 330°. Es ist offenbar das von 
Kertész gefundene Diterpen Caas, Da = 0,950. 
Die Farbreaktion (rot) war nicht zu erkennen wegen 
der dunkelgrünen Farbe des Oels, wurde aber bei 
der analogen Fraktion des Wasserdampfdestillats 
beobachtet, s. u. 

Die schonende Neutralisation mit Bicarbonat- 
lösung war gewählt, um Verseifung des evtl. vor- 
handenen Bornylazetats zu vermeiden. Es 
zeigte sich aber, daß keine nachweisbaren Mengen 
davon im Rohöl enthalten waren. Verschiedentlich 
ist Borneol aus Sulfit-Cymol gewonnen, Kertész 
hat jedoch auch keines gefunden. Da hier, mangels 
der direkten Abscheidung aus den Uebertreibgasen, 
das Cymol immer wieder in den Kocher gelangt, hat 
sich offenbar das ursprünglich sicher vorhandene 
Borneol bzw. Bornylazetat zersetzt. 

Nunmehr wurden etwa 4 kg Rohcymol — 
Dæ = 0,942 — mit Soda und Natronlauge neutrali- 
siert und mit Waserdampf destilliert. Erhalten: 

47,2% Destillat, Do = 0,867 
52,8% Rückstand, Dao = 0,99. 

Das Destillat wurde unter gewöhnlichem Druck 
rektifiziert, und zwar wurde der nach Abtreibung 
des Cymols bleibende Rest erst durch Kochen mit 
alkohol. Kalilauge verseift. Borneol konnte jedoch 
nicht isoliert werden, in Spuren machte es sich durch 
den kampferähnlichen Geruch der Fraktion 3 (188 
bis 220°) bemerkbar. Weder Ausfrieren noch 
Benzoylieren dieser Fraktion hatte ein Ergebnis. 


Fraktionen des Wasserdampf- 
destillats. 


EE 
D 20 


8 | 125—1550 20 „ 0,932 | 123 
4 | 162-1820 | 15 „ 097 11.7 
5 | 182— 2000 14 , 0952 49 
6 | 200—2400 14. 60 „ — 32 
Ps Rückstand, Harz | — — 25.9 

100,0 


Die Fraktionen 3—5 haben eine mit zunehmen- 


Nr. iedetemperatur 2 % 

1 | 173 1775 Cymol | 0,860 | 7686 

2 | 1775-185 0,879 8,9 

3 | 188 —220 — 0.75 

4 | 220 —235 er 0,9 

5 235 — 243 se 1,26 

6 248 —257 0,927 2,77 

7 257 —277(260°) 0,931 | 7,62 Sesquiterpen 

8 277 — 310 — 0,87 

9 310 —330 — 0,35 Diterpen 
| | | 100,02 


der Siedetemperatur tieferwerdende, schöne grüne l 
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Fraktion 1, die mithin 36% des Rohcymols aus- 
macht, ist noch kein ganz reines Cymol. Eine Probe 
wurde über Natrium rektifiziert, 57 % gingen von 
174 bis 175° (unkorr.) über. — Die Fraktionen 8 und 
9 waren von gelber Farbe, die übrigen wasserhell. 
Hier liegt ein merkwürdiger Unterschied von den 
entsprechenden grünen Fraktionen des vorigen 
Versuches vor. Fraktion 9 gab die rote Farbreaktion 


auf Diterpen. — Auch die Fraktionen ı23 bis 182° 
und 182 bis 220° | mm, die aus dem Rückstand der 
Wasserd. destl. gebildet waren, hatten nur gelbe 
bzw. schwach gelbgrüne Farbe, obwohl letztere auch 
hinsichtlich der Dichte (0,952) mit der Fraktion 5 
des ersten Versuchs übereinstimmte. Keine der 
Fraktionen erstarrte bei — 129 C. 


Mitteilungen aus dem staatl. Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem 


Pergamentpapierprüfung. 

Gelegentlich der Prüfung eines Pergament— 
papiers wurde dem Amt eine Abschrift der An— 
forderungen, die englische Zollbehörden an Perga— 
mentpapier stellen, übersandt Da diese Vorschrif- 
ten, soweit hier bekannt, in der deutschen Literatur 
noch nicht mitgeteilt worden sind, dürfte es im In— 
teresse der Fachkreise liegen, die Bestimmungen 
kennen zu lernen; in etwas freier Uebersetzung und 
gekürzt lauten sie wie folgt: „Echtes vegetabili— 
sches Pergament wird aus ungeleimtem Papier durch 
Behandlung mit Schwefelsäure oder anderen geeig- 
neten Chemikalien hergestellt. Pergamentpapier 
darf nicht auseinanderfallen, wenn man es ı5 Minu— 
ten in einer 10 igen Actznatronlösung kocht und 
dann 1 Minute lang das Kochgefäß mit dem Inhalt 
kräftig schüttelt. Bei der Berstdruckprüfung (auf 
einem der bekannten Apparate von Mullen, Ash- 
croft u. a.) soll nasses Pergamentpapier mindestens 
0.3 des am trockenen ermittelten Wertes ergeben. 
Das Nässen erfolgt durch ı5 Minuten langes Ein- 
legen der Probestücke in Wasser von etwa 80“ C. 
Geprüft werden 10 trockene und 10 nasse Ab- 
schnitte; die Mittelwerte entscheiden. (Beispiel: 
Berstdruck trocken 51, naß 29 engl. Pfund / Quadrat- 
zoll. Verhältnis 29: 51 = 0.57, also größer als 0,3.) 
Das Papier darf weder Leim, noch Appretur, noch 
Mineralöl, noch verseifbare Stoffe, noch Wachs oder 
Harz enthalten. Geringe Mengen Glyzerin oder 
Zucker zum Geschmeidigmachen des Pergament- 
papiers sind zulässig. Im nassen Zustand muß das 
Papier nach dem Finreißen einen verhältnismäßig 
glatten, scharfen Rand zeigen; doch ist es belanglos, 
Kenn gelegentlich einzelne Fasern im Riß auftreten. 
Die Charakterisierung des Pergamentpapiers ist also 
im wesentlichen dieselbe wie bei uns. Art der Her- 
stellung. Verhalten beim Kochen mit schwacher 
Natronlauge, faserloser Riß. Darüber hinaus ver- 
langen die englischen Zollbehörden eine gewisse 
Mindestfestigkeit des nassen Pergamentpapiers ge- 
senüber dem lufttrockenen und messen zu diesem 
Zweck die Berstdrucke in beiden Zuständen. Ver— 
mutlich soll dadurch ein gewisser Mindestgrad der 
Pergamentierung erkannt und zu schwach perga- 
mentiertes Papier aus der zolltechnischen Gruppe 
der Pergamentpapiere ausgeschieden werden. Je 
geringer die Pergamentierung ist, um so kleiner 
Berstdruck naß 


F s 15 — — sein Wes- 
wird der Quotient Berstdruck trocken 


halb das englische Zollgesetz 0,3 als untere Grenze 
für den Quotienten festgesetzt hat, Seht aus der 
dem Amt zur Verfügung gestellten Abschrift nicht 
hervor: es wird beabsichtigt, demnächst eine Reihe 
von Pergamentpapieren verschiedenen Pergamentie- 
rungsgrades im trockenen und nassen Zustand auf 
einem Mullenprüfer zu untersuchen. den die Firma 
Wilhelm Hartmann & Co. in Berlin dem Amt neu- 
erdings geschenkt hat. 


Torfzusammensetzung und Lignintheorie. 


Nach der v. Beroldingenschen Umwand- 
lungestheorie, welche durch neuere Untersuchungen 


eine wesentliche Stütze erfahren hat, ist aus dem 
ersten Umwandlungsprodukt des Holzes, dem Torf, 
zunächst Braunkohle entstanden, aus dieser weiter- 
hin Steinkohle und schließlich Anthrazit. Man wird 
daher, wenn man die Vorgänge bei der Inkohlung 
näher verfolgen will, zweckmäßig auf die Zusam- 
mensetzung des Torfs näher eingehen. Bislang sind 
aus dem Torf an organischer Substanz abgeschieden 
1—8 % Bitumen, 40—50% Huminstoffe, 7—15% 
Cellulose, 6—13 % Pentosane, 20—30 % wasserlös- 
liche Humalsäure, geringe Mengen Aminosäuren 
und Chitin. Besonderes Interesse beansprucht die 
erst in neuerer Zeit von Brat abgeschiedene und 
von Popp näher untersuchte Humalsäure. Sie 
wird durch Erhitzen des Torfs mit Kalkmilch auf 
180% in Form ihres (wasserlöslichen) Kalksalzes 
gewonnen, die gereinigte Säure ist eine schwach 
gelb gefärbte balsamartige Masse. löslich in Wasser 
und verdünntem Alkohol, unlöslich in Aether. 
Benzin und Benzol. Popp hält die Humalsäure 
für ein Abbauprodukt der Huminsäure. Demee- 
genüber wurde von J. Marcusson schon früher 
betont, daß eine Vorstufe der Huminsäure vorliegen 
müsse, da sich die Humalsäure zwar im Torf. aber 
nicht mehr in der weiter umgewandelten Braun- 
und Steinkohle fände. Diese These hat jetzt eine 
Bestätigung erfahren; es konnte festgestellt werden, 
daß llumalsäure beim Eindampfen ihrer wässerigen 
Losung mit verdünnter Salzsäure oder Oxalsäure 
Huminsäure bildet. Im Torf kann die Humalsäure. 
bei ihrer Leichtlöslichkeit in Wasser, nicht als 
solche enthalten sein. Eingehende, im Material- 
prüfungsamt ausgeführte Untersuchungen haben er— 
geben, daß die Humalsäure erst unter dem Einfluß 
des Aetzkalks entsteht, und zwar aus Oxycellulose. 
die als erheblicher Bestandteil des Torfs erkannt 
wurde. 

Dieser Befund ist bemerkenswert im Hinblick 
auf die Lignintheorie. Nach Fischer und 
Schrader führt nur das im Holz enthaltene Lignin 
zur Huminsäure- und Kohlenbildung, während die 
Cellulose durch Bakterien aufgezehrt wird. Tat- 
sächlich entgeht ein beträchtlicher Teil der Cellu- 
lose der Bakterieneinwirkung und wandelt sich in 
Oxycellulose um. Diese vermag weiterhin unter dem 
Kinfluß von Wasser und Pflanzensäure also unter 
biologischen Bedingungen, Huminsäure und Kohle 
zu bilden. Fischer hat zur Stütze seiner Theorie 
Untersuchungen von Bray und Andrews ange- 
führt. Diese Forscher haben Holzschliff der Ein— 
wirkung von Hymenomyzeten ausgesetzt, welche 
die braune Fäulnis des Holzes verursachen. Der 
Cellulosegehalt der Probe betrug ursprünglich 6o . 
er war nach sechsmonatiger Einwirkung der Bakte- 
rien auf 26,8%, nach einem Jahr auf 10% und 3 
Jahren auf 6,05 % herabgegangen. Aus diesen Ver- 
suchen schließt Fischer, daß die Cellulose wäh- 
rend des Vermoderungsprozesses, dem ersten Sta— 
dium der Vertorfung, praktisch vollkommen von 
Bakterien aufgezehrt wird. In Wirklichkeit liegen 
aber die Verhältnisse bei der Vermoderung anders 
als bei der Versuchsanordnung von Bray und An- 
drews. Die Versuche wurden nämlich in ge- 
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schlossenen Gläsern, also ohne Luftzutritt, ausge- 
führt, während die natürliche Vermoderung in Ge- 
genwart von Luftsauerstoff erfolgt, der Bildung von 
Oxycellulose bedingt. Letztere ist gegen Bakterien 
offenbar widerstandsfähiger als Cellulose. In der 
Tat entgehen erhebliche Mengen von Polysacchari- 
den, insbesondere Oxycellulose, der Vermoderung 
und finden sich, bis zu 57 %, im Torf vor. 

Daß Huminsäuren in der Natur nicht aus Lig— 
nin, sondern auch aus Kohlenhydraten entstehen, 
lehrt die Untersuchung des Sphagnumtorfes. Die 
Sphagnen sind fast ligninfrei. So hat Sphagnum 
medium die Methoxylzahl 0,3, Sphagnum cuspida: 
tum fast Null, während die Methoxylzahl des Holz- 
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lignins 15 ist. Um so überraschender war die Be- 
obachtung, daß aus einem reifen Sphagnumtorf des 
Kehdinger Moores 41 % (bezogen auf wasser- und 
aschefreiem Torf) Huminsäuren durch 10 %ige Na- 
tronlauge ausziehbar waren, deren Bildung sich 
durch Anreicherung des winzigen Ligningehaltes 
der Sphagmen unmöglich erklären läßt. 

Der Nachweis, daß Cellulose über Oxycellulose 
unter biologischen Bedingungen in Huminsäure 
überzugehen vermag, bildet eine neue Stütze für die 
von J. Marcusson längst vertretene These, daß 
die Huminsäure den Furankern enthält. (Original- 
arbeit siehe „Z. angew. Chem.“ 1925, S. 339.) 


WARME-WIRTSCHAFT 


Abfallkohlenverwertung durch Brikettierung. 


Die großen Mengen anfallender Kleinkohle sind 
heute unverarbeitet im allgemeinen schwer ab- 
zusetzen. Ein durchaus wirtschaftlicher Weg zur 
Verwertung aller Art von Kleinkohle ist die Briket- 
tierung. Mit einer solchen Anlage normaler Bauart 
können Eiformbriketts von 50 und 100 g in einer 
Menge von 1,5—3 t stündlich erzeugt werden. Der 
Antrieb erfolgt, sofern Heißdampf (200-250 zur 
Verfügung steht, durch einen Elektromotor von 
25 PS, andernfalls durch eine Lokomobile, die 
gleichzeitig den zur Erwärmung des Brikettgutes 
nötigen Heißdampf erzeugen kann. Zur Bedienung 
genügen zwei Arbeiter, von denen der eine Fein- 
kohle und Bindemittel aufgibt, der andere die Presse 
und die Dampfzufuhr zur Mischschnecke überwacht. 
Der Arbeitsvorgang dieser Anlagen vollzieht sich 
etwa wie folgt: Die Kohle wird durch einen Sieb- 
rost in den Kohlentrichter aufgegeben. Aus dem 
Kohlentrichter gelangt die Feinkohle auf den Kohle- 
verteilertisch.h Das Bindemittel (Steinkohlenteer, 
Hartpech) wird von Hand zerkleinert und in die 
Hartpechmühle geschaufelt. Die Pechstücke werden 
in der Mühle von den Stäben rotierender Stabkörbe 
erfaßt und auf die feststehende Stabreihe geschleu- 
dert. Das Mahlgut wird so auf gries- oder sand- 
artige Körnung gebracht, die sich für die Brikettie- 
rung als besonders vorteilhaft erwiesen hat. Aus 
der Schleudermühle fällt das gemahlene Pech in den 
Pechtrichter und weiter auf den Pechverteilertisch. 
Von diesem wird es von einem verstellbaren Ab- 
streicher auf den Kohleverteilertisch abgestrichen. 
Auf diesem liegt ein doppelter Blechring, die Misch- 
schleuse, in der die Feinkohle durch einen genau 
einstellbaren Abstreicher gebracht wird, so daß sich 
innerhalb der Schleusenringe ein gleichmäßiger 


verteilertisch der Pechstrom. Beim Drehen des 
Kohleverteilertisches findet eine innige Vermischung 
von Kohle und Bindemittel statt. 

Die fertige Mischung wird in das Aufgabebecher- 
werk abgestrichen und in die Dampf mischschnecke 
befördert. Diese erwärmt die fertige Mischung des 
Brikettiergutes, die in die Eiformpresse rutscht. Die 
fertigen Briketts werden über eine Siebrutsche der 


Verladestelle zugeführt. 

Die gesamte Anlage, wie sie vorstehend be— 
schrieben ist, kostet rund 14000 RM. Die Her- 
stellerfirma stellt für die Anlage eine interessante 
Rentabilitätsberechnung auf. Die Brikettierungs- 
kosten stellen sich nach ihren Angaben für eine 
stündliche Leistung von 3 t und für eine jährliche 
Arbeisleistung von 3000 Stunden etwa wie folgt: 


00:0 t Kohle zu ı5 M.. . . ... 135 000 M. 
und Dampfverbrauch, 


Kraftverbrauch 

letzterer in KW umgerechnet, etwa 
90000 KWh, zu o, Io VV. 9000 „ 

7 % Pech auf 9000 t Kohle = 630 t zu 
/ ͤ es 37 800 „ 

Löhne, 6000 Stunden zu 0,50 M. ein- 
schließlich der sozialen Lasten . 3000 „ 
Betriebsmittel, Verschleiß, Reparaturen 6250 „ 
5650 „ 


Steuern, Abgaben, Generalien d 
Gestehungskosten für 9630 t Briketts . 196700 M. 
Gestehungskosten für t Briketts 20,40 M. 

Bei einem Selbstkostenpreis von 15 M. für ı t 
Abfallfeinkohle würde eine Tonne Briketts mithin 
20,40 M. kosten. Bei einem Verkaufspreis für ı t 
Briketts von 26 M. könnte ein jährlicher Gewinn von 
rund 9630 mal 5,60 gleich 53 926 M. erzielt werden. 
(K. Rübsamen, Berlin. „Deutsche Kohlen- 
7 vom 31. März 1925, S. 246/47.) p. 
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Kohlenstrang bildet. Zu diesem fließt vom Pech- zeitung“, Nr. 
DEENEN 
werden. 2. Vereinfachung der Regeneration. 3. Ver- 
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R. Woodhead: Modifizierte Zellstoffkochung beim 
Alkaliverfahren. „Paper Trade Journal“ 53, Vol. 
LXXX, No. 14, 91-92 (1925). 

Das vom U. S. Forest Products Labo- 
ratory, Madison, ausgearbeitete Verf. (siehe 
Paper, Vol. XXII, No. II, 292 [1918] und Paper 
Trade Journal 53, Vol. LXXX. No. 11, 55—357 
10 25]) hat im Betrieb über Erwarten günstig: 
Ergebnisse gezeitigt. 

Die Vorteile, die durch die vorherige Druck- 


imprägnation der Holzspäne mit Lauge erreicht 
Ausschaltung des 


minderung der Chemikalienkosten um ein Drittel. 

4. Die Ausbeute steigt per Cord um 7—10%. 

5. Größere Dehnung des aus solchem Stoff erzeug- 

ten Kraftpapiers. Stö. 

R. Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten des 
Sulfitzellstoff - Kochprozesses. „Wochenbl. für 
Papierfabr.“ 56, 417—21 (1925). 

Die durch Isolation der Kocher zu erzielenden 
Wärmeersparnisse bewegen sich zwischen 27 und 
6,5 % (bez. auf den Gesamtwärmeverbrauch), je nach 
Kochergröße. Bei kleineren Kochereinheiten ist in- 
folge der größeren spez. Oberfläche der Wärme- 
gewinn durch Isolation größer als bei 200- oder 
300-cbm-Kochern. Auch können beim Mitscherlich- 
Verf. mehr Ersparnisse als beim Ritter-Kellner-Verf. 


werden, sind die folgenden: 1 

Vakuum-Vordampfers, wobei 20 t Kohle/Tag erspart 
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gemacht werden. — Der Dampfverbrauch je ı kg 
Zellstoff steigt mit sinkender Ausbeute, und zwar 
um so mehr, je länger die Kochzeiten werden, so 
daß bei einer Rohzellstoffausbeute von 46 % (90 % 
lufttr. ger.) gegenüber 52% mit einem etwa 12% 


höheren Wärmeaufwand zu rechnen ist. — Da die 
Erwärmung der Kochlauge .den überwiegenden An- 
teil des Gesamtwärmebedarfs (70%) erfordert, 


können durch Erhöhung der Anfangstemp. der 
Kochlauge und geringstes Laugevol. erhebliche 
Wärmeersparnisse gemacht werden, bis zu 30 %, bei 
Steigerung der Anfangstemp. der Kochlauge von 
100 auf 60%. — Von geringem Einfluß auf den 
Wärmeverbrauch ist die Anfangstemp. der Holz- 
schnitzel, während mit zunehmender Füllungsdichte 
(kg abs. tr. Holze bm Netto-Kochervol.) der Wärme- 
aufwand bedeutend herabgesetzt wird (bis zu 20 %). 
(Zahlreiche Schaubilder.) Stö. 


R. Lorenz: Theorie und Praxis der Harzleimung. 
„Wochenbl. für Papierfabr.‘ 56, 636—39 (1925). 
Das Guldberg-Waagesche Massenwir- 
kungsgesetz hat nur für einphasige Systeme, in 
denen alle Komponenten im molekurdispersen Zu- 
stand sind, Gültigkeit und muß für kolloidale Lsgn. 
unter Berücksichtigung des Dispersitätsgrades um- 
geformt werden. Die pH -Werte eines Freiharzleims 
mit 6 g und 0,3 g Gesamtharz/Lit. betragen 8,3 und 
7,6. Die Hydrolyse wird durch die Massenwirkung 
des Freiharzes sehr zurückgedrängt. Die durch 
Harzleim-Zusatz im Holländer erzeugte Alkalität 
liegt zwischen 0,001 und 0,0001 % NaOH. Stö. 


E. Belani: Die Gewinnung der Asbestine und ihre 
Verwendung in der Papier- und Pappenfabri- 
kation. „Wochenbl. für Papierfabr.“ 56, 651—657 
(1925). 

Vorkommen, Gewinnung und Eigenschaften der 
Asbestine werden geschildert. Eine Schneeflocken- 
Asbestine zeigte folgende Analyse: SiO: 46,49 %, 
Al, 12,60%, Fe: O, Spur, CaO 14,60%, MgO 
19,64 %, Glühverlust 3,40 %, H:O 0,83%. In Fein- 
papierfabriken wird Schneeflocken-Asbestine bevor- 
zugt, die zweckmäßig der Harzmilch vor dem 
Leimen zugesetzt wird (Leim- und Füllstofferspar- 
nis!). Zur Erhöhung der Undurchsichtigkeit und 
Druckfähigkeit verwendet eine bedeutende Papier- 
fabrik ebenfalls A. Als weitere Verwendungs- 
zwecke sind zu nennen: für Preßspan zu Isola- 
tionszwecken, für flammensichere Pappen, zur Be- 
seitigung der Harzschwierigkeiten bei Zellstoffen. 

Stö. 


C. G. Schwalbe und K. Berndt: Verhalten von Kal- 
zium- und Magnesiumsulfit-Laugen bei der Druck- 
erhitzung. „Wochenbl. für Papierfabr.“ 56, 675 
bis 676 (1925). 

Die Vf. können sich mit der Auslegung ihrer 
gleichnamigen Unters. durch Wenz! (Wochenbl. 
für Papierfabr.“ 56, 256—59 [1925)) nicht einver- 
standen erklären und weisen darauf hin, daß nach 
Vers. von Ost und auch Ristenpart bei den 
eingehaltenen Kochtemp. kein hydrolytischer Zer- 
fall von MgClz-Lsg. eintritt. Zu beanstanden ist 
auch, daß die Aequivalent-Leitfähigkeit als Maß 
für die hydrolytische Dissoziation herangezogen 
wurde. Stö. 


S D Wells und R. Schafer: Die chemischen Be- 
standteile des Flachsstrohes. „Paper Trade Jour- 
nal“ 53, Vol. LXXX, No. 17, 47—50 (1925). 

Es wurden nicht nur das Stroh, sondern auch 
Bast und Blätter getrennt unters., wobei folgende 
Konst, bestimmt wurden. 1. Löslichkeit in Alkohol 
(2 Tle.) + Benzol (ı Tl.) (6 Std. im Soxhlet). 
2 Löslichkeit in ı ig. NaOH (2 g Subst. 1 Std. 
in joo ccm gekocht). 3. Löslichkeit in heißem W. 
(4 Std.). 4. Pentosane nach Schorger. 5. Cel- 
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lulose nach Cross und Bevan, modifiz. v. 
Schorger. 6. Lignin nach Ost und Wilke- 
ning. Die Blätter enthalten mehr Fette und 
Wachse (6,5 ), als der Bast (2,3 , aber nur die 
Hälfte wasserl. Substanzen (5,1%); Bast 11,1 %. — 
Der Bast besteht aus verhältnismäßig reiner Cellu- 
lose (65,1% pentosanfrei) und enthält nur 29% 
Lignin. In den Blättern findet sich indessen nur 
34,3 % Cellulose (pentosanfrei), mithin weniger als 
Lignin (24,1%) und chlor- und alkalibeständiges 
Pentosan (i. d. Rohcellulose) 12,8% zusammen. — 
Die Einwirkung von NaOH, Na, S, Na:SO;, Nas PO,, 
sowie der verschiedenen Aufschlußverfahren auf 
Leinenstränge und Flachsstroh wird hinsichtlich 
Ausbeute an Zellstoff bzw. Faserverlust, Bleich- 
fähigkeit (Cl:- Verbrauch und Farbe) und Vermin- 
derung der Faserfestigkeit gründlich studiert (zahl- 
reiche Tab.). — Bis 155“ verträgt die Bastfaser 
eine W.-Behandlung ohne Schädigung, während bei 
170 die Faser um 25% geschwächt wird. Mit zu- 
nehmender Konz. der zum Aufschluß verwandten 
Chemikalien wird auch die Faser mehr geschädigt. 
Wahrscheinlich lassen sich die Blätter nur dann 
ohne gleichzeitige Schwächung der Bastfasern zu 
Zellstoff aufschließen, wenn neben einem außeror- 
dentlich milden chemischen Kochprozeß eine me- 
chanische Trennung in mehreren Stufen in Anwen- 
dung kommt. Stö. 


P. Edwardes: Die Messung von Abwasser-Ver- 
lusten. „Paper Trade Journal“ 53, Vol. LXXX, 
No. 18, 46—49 (1925). 

Die Durchflußmenge für verschiedene Wehr- 
Querschnitte wird in Formeln angegeben. Das 
rechtwinklige / Wehr ist allen anderen Arten für 
Messungszwecke vorzuziehen, nur muß man Sorge 
tragen, daß die beiden Schenkel mit der Wage- 
rechten gleiche Winkel bilden. Als beste Formel 


gilt: 
Q = 2.52 H 2.47 

Q = Durchflußmenge in cu. ft./ Sek., H = Wasser- 
stand vom Scheitel bis Wasseroberflāche. Solange 
die Durchflußgeschwindigkeit unter ı5 cm/Sek. 
bleibt, braucht diese nicht berücksichtigt zu wer- 
den. — Auch für! -M ehre werden Formeln mit- 
geteilt. — Genaue Messungen können nur erhalten 
werden, wenn die Höhe H in einer Entfernung von 
mindestens 2,5 H oberhalb des Wehrs, am besten 
in einem störungsfreien Ueberlaufkasten, gemessen 
wird. Auf die verschiedenen bekannten Wasser- 
messer wird kurz hingewiesen; ebenso wird die 
Vol.-Best. durch Anfärben oder Zusatz von Salzen 
kurz gestreift. — Die Reristriervorrichtung muB bei 
% Wehren mit größter Genauigkeit arbeiten. Bei 
mit einem Durchfluß von 70 Lit. / Sek. bedingt jeder 
Fehler von 3 mm in der H-Messung 2,5 % Unter- 
schied in der Durchflußmenge, bei einem! _|- Wehr 
von 60 (150) cm Länge beträgt der entsprechende 
Fehler 3,0 (5,5) %. Die angezeigten Höhen H müssen 
jederzeit an einer stationären Meßlatte kontrollier- 
bar sein. Stö. 


X BUCHERSCHAU e 


EEN 
Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 

Berlin S 42 zu beziehen. 
Schlomann - Oldenbourg. Illustrierte 
Wörterbücher. 

Alfred Schlomann hat mit der Herausgabe 
der in der Oldenbourg-Verlags A.-G., München, 
neuerdings erschienenen Bände XIV und XV: Faser- 
rohstoffe und Spinnerei und Gespinste, die Serie 
seiner „Illustrierten technischen Wörterbücher“ um 
zwei neue, wertvolle Bände bereichert. (Band XIV 
20 RM., Band XV 34 RM.) 


technische 
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Immer wieder muß man beim Durchsehen dieser 
Bücher die sorgsame Auswahl des zusammengetra- 
genen Materials und die umfangreiche, organisato- 
rische Tätigkeit des Schriftleiters bewundern, denn 
es ist nicht einerlei, ob man es nur mit landläufigen 
deutschen Wörtern und Ausdrucksformen oder 
gleichzeitig in sechs verschiedenen Sprachen mit 
technischen Spezialbezeichnungen zu tun hat. Letz- 
tere haben in den einzelnen Ländern oft sehr ver- 
schiedene Bedeutung und es bedurfte schon eines 
Bienenfleißes, um die betreffenden Fachausdrücke 
und technischen Vorgänge jeweils in die richtige 
Form zu gießen. 

Daß die beigefügten Abbildungen meistens nur 
ganz bestimmte Textillustrationen darstellen, nicht 
aber alle Speztalmaschinen usw. berücksichtigen 
können, ist bei der Form eines Wörterbuches selbst- 
verständlich. Der Fachmann wird aber sofort 
wissen, um was es sich handelt, um sich gegebenen- 
falls dann in Spezialwerken Rat zu holen. 

In Band XIV, Faserrohstoffe, werden die Sa- 
menfasern, Stengelfasern und Blattfasern sehr ein- 
gehend behandelt, was in gleicher Weise leider von 
dem unter dem Kapitel „Sonstige pflanzliche Roh- 
stoffe“ aufgeführten Holz- und Strohzellstoff nicht 
gesagt werden kann. Dieser Schaden kann aber bei 
der Herausgabe eines weiteren, wie ich höre, in Aus- 
sicht genommenen Bandes „Papierfabrikation“ wie- 
der gut gemacht werden. Hier müßte dann auch 
das Kapitel Holzschliff ebenfalls gebührende Be- 
rücksichtigung finden. 

Sehr anzuerkennen ist, daß der Schriftleiter in 
Würdigung der fast explosionsartigen Entwicklung, 
welche die Kunstseide-Industrie in den letzten 
Jahren genommen hat, dieser ein eigenes, sehr ein- 
gehendes Kapitel widmet. 

Jedem, der viel mit ausländischer Literatur, 
Patenten oder Korrespondenz auf den angezogenen 
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Gebieten zu tun hat, werden die beiden Bände un- 
entbehrlich sein. Dr. Opfermann. 


Bunbury-Elsner: Die trockene Destillation des 
Holzes. Verlag Jul. Springer, Berlin 1925 
(340 S.). 24,— RM. 


Nicht allein die Holzverkohlungsindustrie, son- 
dern auch die übrigen Zweige der holzverarbeiten- 
den Industrie werden das Erscheinen dieses Werkes 
begrüßen. Der Leser wird zunächst mit den Holz- 
arten, den chemischen, physikalischen Eigenschaf- 
ten und der Trocknung des Holzes vertraut ge- 
macht, und schließlich an Hand des reichen und 
sorgfältig zusammengetragenen Versuchsmaterials 
der Literatur in das Wesen der trockenen Destilla- 
tion des Holzes eingeführt. Der Einfluß von Druck, 
Temperatur und Holzfeuchtigkeit auf den Verlauf der 
thermischen Zersetzung des Holzes wird klar heraus- 
gearbeitet, die auch an den einzelnen Holzbestand- 
teilen Cellulose, Lignin und Pentosan verfolgt wird. 
Dieser mehr wissenschaftlichen Einführung schließt 
sich der technologische Teil an, der nicht minder 
glücklich gelungen ist und ebenfalls in verschiede- 
nen Abschnitten, wie Nebenprodukt-Gewinnung, 
Verwertung von Holzabfällen und Holzvergasung 
breitestes Interesse beansprucht. 


Wenn auch in den Kapiteln über die Chemie 
der Cellulose und des Lignins einigen Angaben 
widersprochen werden kann, so ist das nur ein Be- 
weis, wie unzureichend unsere Kenntnis dieser 
beiden Körper noch ist und welchem raschen Wan- 
del die Anschauungen unterliegen. 

Das Buch ist zweifellos eine Bereicherung des 
chemisch-technologischen Schrifttums, wofür auch 
dem Verleger, der den Inhalt mit gutem Papier in 
ein ansprechendes Gewand gekleidet hat, sowie 
auch dem Uebersetzer Dank gebührt. Stö. 


PATENT- 


Verfahren zur unmittelbaren Erhitzung der im 
Kreislauf bewegten Kochflüssigkeit beim Kochen 
von Zellstoff. 

D. R. P. 413 269. Klasse 55 b. Gruppe 2. 

Einar Morterud in Torderöd b. Moss, 

a Norwegen. 

Wird Heizdampf unmittelbar in die Sulfitkoch- 
lauge eingeleitet, so entstehen infolge der Konden- 
sation des Dampfes im Kocher Stöße und Geräusch 
und es wird Gas aus der Lauge getrieben. Dies 


soll dadurch vermieden werden, daß die umlaufende 
auge in Regenform oder als Band oder in 

Ge iger feiner Verteilung in den Kocher zurück- 
geführt und der Heizdampf mit der fein verteilten 


UMSCHAU 


Kochlauge von allen Seiten in Berührung gebracht 
wird. In dem Patente sind vier verschiedene Ein- 
richtungen zur Ausführung des Verfahrens be- 
schrieben. Eine derselben zeigt die vorliegende 
Abbildung. 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur 
unmittelbaren Erhitzung der im Kreislauf bewegten 
Kochflüssigkeit beim Kochen von Zellstoff, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Kochlauge hierbei in ver- 
teilter Form in einen Raum eintritt, in den gleich- 
zeitig Heizdampf eingeführt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß sowohl die Kochlauge als auch 
der Erhitzungsdampf in einen Raum über der Lau- 
genoberfläche in dem oberen Teil des Kochers ein- 
geführt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Kochlauge und der Erhitzungs- 
dampf zu einem von dem Kocher getrennten 
Behälter (D) geführt werden, welcher als Strahlen- 
verdichter ausgebildet ist und von dem aus die er- 
hitzte Kochlauge in den Kocher zurückgeführt wird. 
(Entspricht dem amerikanischen Patent 1 529 204.) 


Verfahren zum Reinigen von Cellulose mittels Aetz- 
alkalien und zur Herstellung von merzerisierter 
Cellulose für die Kunstseidefabrikation. 

D. R. P. 413 511. Klasse 29 b. Gruppe 3. 
Firma Deutsche Gasglühlicht-Auer- Ge- 
sellschaft m. b. H. in Berlin. 

Das Verfahren beruht darauf, daß der Zellstoff 
mit Alkalilauge aufgeschlagen wird, z. B. in einem 
Holländer, und in diesem aufgeschlagenen, fein ver- 
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teilten Zustand mit Lauge systematisch gereinigt 
wird. Hierbei ist es für die Reinigung nicht not- 
wendig, von Anfang an dieselbe Alkalikonzentration 
zu wählen, sondern man kann z. B. mit verdünnter 
Lauge anfangen. Wesentlich hierbei ist nur, daB die 
letzte Lauge als Merzerisierlauge, die mit dem be- 
reits so gereinigten Zellstoff in Berührung kommt, 
die richtige Konzentration für das Merzerisieren hat. 
Man erreicht durch dieses Verfahren eine gleich- 
zeitige Reinigung und gleichmäßige Merzerisierung 
des Zellstoffes. Nachdem der Zellstoff merzerisiert 
ist, wird er von der Natronlauge kontinuierlich so 
weit befreit, daB man eine Natroncellulose mit 
einem solchen Gehalt an Natronlauge und Wasser 
erhält, wie dies für die Herstellung von Kunst- 
seide wünschenswert ist. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zum 
Reinigen von Cellulose mittels Aetzalkalien und zur 
Herstellung von merzerisierter Cellulose für die 
Kunstseidefabrikation, dadurch gekennzeichnet, daß 
man die Cellulose in fein verteiltem Zustand mit 
Alkalilauge systematisch reinigt, merzerisiert und 
dann von der überschüssigen Merzerisierlauge ın 
kontinuierlichem Prozeß befreit. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man die Natroncellulose mittels Siebs 
und Presse von überschüssiger Merzerisierlauge be- 
freit und so ein Nich von Natroncellulose herstellt, 
das einer weiteren nur groben Zerteilung für die 
Xanthogenierung bedarf, wobei durch Einstellung 
des Preßdruckes der Aetznatrongehalt auf ge- 
wünschter Höhe gehalten wird. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
verschieden starkem, gegebenenfalls auch verschie- 
den gefärbtem Papier auf der Papiermaschine. 


D. R. P. 414646. Klasse 55 d. Gruppe 27. 
Max Freitag in Pinneberg, Westholstein. 


Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur 
Herstellung von verschieden starkem, gegebenen- 
falls auch verschieden gefärbtem Papier auf der 
Papiermaschine, dadurch gekennzeichnet, daß der 
Papierstoff über getrennte Naßpartien in der Weise 
geführt wird, daß auf der einen Naßpartie selbstän- 
dig eine oder mehrere Papierstoffbahnen von gerin- 
gerer Stärke gegebenenfalls auch anderer Färbung 
erzeugt werden als auf der ebenfalls selbständig ar- 
beitenden anderen Naßpartie und daß diese verschie- 
den starken Bahnen nebeneinander, mit ıhren Rän- 
dern zusammenstoßend oder sich überlappend, zu- 
sammengegautscht und endlich in entsprechend dem 
verschieden starken Querschnitt der Papierstoff- 
bahn abgestuften Trockenzylindern getrocknet und 
geglättet werden. 

4. Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1. dadurch gekennzeichnet, 
daß der Trockenzylinder auf einem Scitenteil seiner 
Länge mit einem besonderen Hohlraum für Kühl- 
zecke verschen ist. (Die Ansprüche 2, 3 und 5 
beziehen sich auf Einzelheiten.) 


Vorrichtung zum doppelseitigen Bekleben von 
Blechtafeln mit Papier, insbesondere für Asbest- 
papier, namentlich für Bauzwecke. 


D. R. P. 415556. Klasse 55f. Gruppe ı. 


II. II. Robertson Company in Pittsburgh, 
Penns. 


Erster Patent- Anspruch: Vorrichtung 
zum doppelseitigen Bekleben von Blechtafeln mit 
Papier, dadurch gekennzeichnet, daß getrennte Pa- 
pierbahnen mit Hilfe von gezahnten Preßwalzen auf 
die beiden Flachseiten der beiderseits mit Kleb— 


stoff überzogenen Bleche so aufgelegt und ange- 
drückt werden, daß die beiden Papier- 
lagen je nach der entgegengesetzten Seite der 
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Bleche vorstehen und der auf dem Blech im Ueber- 
schuß befindliche Klebstoff sich auf die vorstehen- 
den Streifen der Papierbahnen verteilt, worauf die 
überstehenden Streifen der beiden Papierbahnen 
mit Hilfe von Falz- und Druckwalzen umgelegt 
und auf die Blechtafeln geklebt werden, derart, daß 
der überstehende Streifen der oberen Papierbahn 
auf die Unterseite der Blechtafel und der Streifen 
der unteren Papierbahn auf die Oberseite der 
Blechtafel zu liegen kommt, während die Bleche 
durch die Vorrichtung laufen. (Das Patent um- 
faßt 4 Ansprüche und 7 Abbildungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldung. 


12 d, 25. S. 65465. Säureschutz-Gesellschaft 
m. b. H., Altglienicke bei Berlin. Poröser Filterfilz 
aus Asbest mit einem chemikalienbeständigen Binde— 
mittel. 18. 3. 24. 


Erteilungen. 

Dr. Max Bergmann, Wieland- 
straße 2, und Dr. Hermann Loewe, Alaunstr. I. 
Dresden. Verfahren zum Schutz tierischer und 
pflanzlicher Fasern. 20. 3. 23. B. 103 050 

55 f, 16. 417755. Emil Lübcke, Berlin, Koppen- 
strabe 19. Verfahren zur Herstellung eines Schutz- 
randes an Papierbogen. 10. 2. 23. E. 31 413. 


Versagung. 


29 b, 3. P. 43 124. Verfahren zur Herstellung 
von Cellulosegallerten oder -lösungen aus Zellstoff 
oder zellstoffzhaltigem Material. 5. 10. 22. 


P RAGE KAS TE N 


Frage Nr. 9/1925. Papiers toff. 

Eine rumänische Firma sucht Verbindung mit 
deutschen Papierstoff-Lieferanten. Angebote, mög- 
lichst mit Muster, werden durch die Redaktion des 
„Papier-Fabrikant“ weitergeleitet. 


29 b, 1. 417707. 


VEREIN S- MITTEILUNGEN 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und-Ingenieure meldeten sich: 
Marx, Major R., M. C., Dipl.-Ing., 35, Finsbury 

Square, London E. C. 2. 

Bathelt, Adolf, Ingenieur, Bielitz. Pastornak 11. 
Theile, Horst, Ingenieur, Schroedersche Papier— 
fabrik, Golzern. 


Geißler, Kurt, Dr.-Ing, Kienzerle & Kie. 
Oberau. 

Titus, Harald R., Hawkesbury / Ontario. Canada, 
Box 342. 


Ohlsen, John, Folke, Hawkesbury / Ontario, Ca- 
nada, Box 342. 
Adressenänderung: 
Johansson, Sivert, Ingenieur, früher Ragnit, 
jetzt Spruce Falls Company, Limited, Kapus- 
kasing, Ontario, Canada. 
Unbekannt verzogen: l 
Herr Dipl.-Ing. Theo Froer, früher Papierfabrik 
bei Cassel. 
Herr Kurt Lamprecht, früher Berlin-Schmar- 
gendorf. 
Herr Hugo Henkel, früher Berlin- Nikolassee. 
Herr Dir. Paul Lehmann, früher Bad Nauheim. 
Herr Dipl.-Ing. M. Schrader, früher Düren/Rhld. 
Herr Karl Fiedler, früher Darmstadt. 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Der neuzeitliche Wasserrohrkessel und seine Feuerung. 


Eine wärmetechnische Studie. 
Von Ingenieur E. Belani, Villach. 


(Fortsetzung 


Das im Kessel enthaltene Wasser, welches die 
der Dampfspannung entsprechende Temperatur an- 
genommen und somit bereits alle Kesselstein bilden- 
den Salze usw. abgesetzt hat, wird naturgemäß den 
aus ihm entwickelten Dampf rein nach dem Ueber- 
hitzer leiten, und es ist daher ein Absetzen von 
Kesselstein in demselben nicht zu befürchten. 


Jeder Ueberhitzer wird mit einem Thermometer 
arsgerüstet, welches die Temperatur des aus den- 
selben austretenden überhitzten Dampfes fest- 
zustellen ermöglicht. 


Die Anordnung der Ueberhitzer kann derart ge- 
troffen werden, daß der Hauptdampfleitung sowohl 
nur überhitzter oder gesättigter, als auch zwischen 
den Temperaturen beider beliebig überhitzter Dampf 
zugeführt werden kann. 


Ehe ich die neuesten Babcock- Feuerungsanlagen 
bespreche, möchte ich dem Leser noch den Babcock- 
Steilrohrkessel (System Stirling) (Abb. 18) mit Vor- 
wärmer (Ekonomiser) sowie den Babcock-Hoch- 


fw 


E: 


Wë 19. B. & W.-Hochleistungskessel mit Ueberhitzer, Ueber- 
!ungsregler, Wanderrost und aufgebautem Economiser. 


anlagen der 
Wärmeausnützung auszeichnen, beschreibe ich jetzt 
nur die allerletzten, 
und zwar: 


aus Heft 30.) 


leitungskessel (Abb. 19) mit Ueberhitzer und Vor- 
wärmer in einigen Abbildungen vorführen. 


Außer diesen hochmodernen Kesseln bauen die 
Babcock-Werke noch einen Höchstdruckkessel bis 
zu 109 Atm. und mehr Betriebsdruck und 450° 
Dampftemperatur. 


Einen großen Hochleistungskessel mit Wander- 
rost - Einzelantrieb und automatischem Rauchgas- 
prüfer (links an der Eisenkonstruktion im verglasten 
Kasten) zeigt Abb. 20. 


Abb, 20. Rlıein.-Westf, Elektrizitätswerk, Zentrale Nieder- 
rhein in Wesel. 


Heizfläche mit Ueberhitzer, Wanderrost, übergebautem Vor- 


ı B. & W -Hochleistungskessel von 650 qm 
wärmer und Anlage für künstlichen Zug. 


Von den Feuerungsanlagen, welche alle Kessel- 
Babcock-Werke durch intensivste 


modernsten Konstruktionen, 


1. Den neuen Babcock-Wanderrost. 

Die Unterwind-Kettenrostfeuerung. 

Die neue Babcock-Braunkohlenfeuerung. 
Die neue, mechanische Treppenrostfeuerung 
Die Babcock-Kohlenstaubfeuerung. l 
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Der neue Babcock-Wanderrost unterscheidet sich 
von allen früheren Wanderrosten durch die nutzbare 
Breite seiner Ausführbarkeit, welche heute bei 
4400 mm hält, sowie durch seine wagerechte Doppel- 
Zünddecke mit scheitrechtem Gewölbe (Abb. 21). 
Seine Konstruktion (man beachte den Querschnitt 
rechts und die Art der Aufhängung der Schamotte- 
steine) macht den Aufbau und die Erneuerung der 
Zünddecke durch das Heizerpersonal möglich. Es 
benötigt keine Austrocknung und erfordert daher 
nur kurze Betriebsunterbrechung. Die Seitenmauern 
sind von irgendwelchem Gewölbedruck befreit. Seine 
Zünddecke aus doppelter Schamotteeinlage kann be- 
liebige Formen erhalten, um sich bestens dem Cha- 
rakter des jeweiligen Brennmaterials anzupassen. 


Abb, 21 


Die außenliegenden Aufhängeträger erscheinen sehr 
gut luftgekühlt und gewährleisten freie Ausdehnung 
der Formsteine, wodurch eine bedeutend bessere 
Haltbarkeit der Zünddecke erreicht wird. Die Brenn- 
schicht wird durch diese Zünddecke gut und gleich- 
mäßig bestrahlt, was einen gleichmäßigen Abbrand 
der Kohle zur Folge hat. 
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Bei dieser Einrichtung wird der Aschfall der 
Kettenroste abgeschlossen, vorn zwischen der Kette 
ein Abschlußblechkasten eingebaut und der ganze 
Aschfall unter Wind gesetzt. Damit nun aber de 
Luft nicht hauptsächlich am hinteren Rostende — 
wo der Brennstoffbelag infolge der weiter vor- 
geschrittenen Verbrennung schwächer ist — durch 
den Rost hindurchtritt und hierdurch auf der einen 
Seite Luftüberschuß und auf der anderen Seite Luft- 
mangel herbeigeführt wird, sind am hinteren Rost- 


Abb. 22. 


ende mehrere Rundschieber vorgesehen, die von 
Heizerstande aus bedient und staffelweise ein 
gestellt werden und eine mehr oder minder groß 
Abdrosselung des Luftzutritts zum hinteren Rost 
ende gestatten. Diese Unterwindeinrichtung Type 
besitzt vor allen Dingen den Vorteil, daß durch Oef: 
nen der vorderen Luftabschlußklappe jederzeit wiede 
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Abb. 23. Babzock & Wilcox, mechanische Kettenrostfeuerung mit Unterwindeinrichtung Type 3. 


Die Unterwind - Kettenrostfeuerung gelangt in 
zwei Typen zur Ausführung und hat den Zweck 
minderwertiges Brennmaterial (Schlamm und Fein- 
kohle, Koksgrus, Braunkohlenmischung, Mittel- 
produkte usw.), welches auf normalen Wander- 
rosten kaum oder gar nicht verbrennt, mit größt- 
möglichster Wirtschaftlichkeit zu verfeuern. 

Abb. 22 stellt eine solche Rostanlage in Ansicht 
und Abb. 23 im Schnitt dar. Es ist die einfachste 
und billigste Type dieser Bauart. 


zum Betrieb mit Naturzug übergegangen wer 
kann, falls zeitweise hochwertiges Brennmate 
verfügbar ist. 

Die neue Babcock-Braunkohlenfeuerung ist 
Halbgas-Treppenrostfeuerung mit patentierter Sc 
vorrichtung, arbeitet mit sehr hohem Wirkungsg! 
und rauchfreier Verbrennung. Sie eignet sick 
erster Linie zur Verfeuerung von erdiger 
stückiger Braunkohle, auch wenn diese schwer 2 
bar und dicht lagernd ist. (Schluß folg 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- ` 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Die Eucalyptusarten als Zellstofflieferanten. 


Von Ing. Fritz Hoyer 


Der wachsende Bedarf an Papier verlangt ge- 
bieterisch die Nutzbarmachung anderer Pflanzen, die 
sich zur Erzeugung von Zellstoff eignen. Es liegt 
auf der Hand, daß man hierbei in erster Linie solche 
Pflanzen berücksichtigen muß, die neben einem 
großen Gehalt an Zellulosefasern auch eine brauch- 
bare Faser liefern und deren Gewinnung mit ein- 
fachen, die Wirtschaftlichkeit sicherstellenden, 
Mitteln gestatten. Eine andere Anforderung, die 
man an eine solche Pflanze stellen muß, besteht in 
der Schnellwüchsigkeit, sie muß also in viel kürzerer 
Zeit als das bei unseren einheimischen Papierholz- 
arten, also bei der Fichte, der Kiefer und auch der 
Tanne der Fall ist, schlagfähig und ausnutzungs- 
fähig sein. Die Ansprüche solcher Pflanzen an den 
Boden müssen aber auch eine Anpflanzung in mittel- 
europäischem Klima gestatten. 

Im großen und ganzen sind das ja nun Anforde- 
fungen, die unser Getreidestroh erfüllt, das auch in 
zunehmendem Maße zur Zellstoffgewinnung heran- 
gezogen wird. Nun liefert aber unser Getreidestroh 
keine solche Faser, die allein und ohne Beimischung 
anderer Fasern zur Papierbildung geeignet wäre, da 
sie zu kurz ist. Man verwendet daher die Strohcellu- 
lose mehr als Füll- und Streckungsmittel, als welche 
sie auch bei vielen Papieren die besten Dienste 
leistet. In den allermeisten Fällen aber wird sie die 
Mitverwendung längerer Fasern, also in der Haupt- 
sache Fasern von Nadelhölzern verlangen. Die 
besten Fasern liefern aber bekanntlich gerade die 
langsam wachsenden Bäume. 

Zu schnellwüchsigen Pflanzen sind dagegen die 
Eucalyptusarten zu zählen, die überall in Australien 
vorkommen und zu den höchsten Bäumen gehören, 
da sie bis zu 150 Meter hoch werden. Eine Eigen- 
tümlichkeit dieser Eucalyptusarten besteht darin, 
daß sie keinen Schatten geben, trotzdem sie zu den 
immergrünen Bäumen zu rechnen sind, da ihre 
Zweige herunterhängen und so die Sonnenstrahlen 
an sich vorbeigehen lassen. Es gibt zahlreiche 
Arten dieser Familie, die etwa vier Fünftel der 
Wälder Australiens bilden und den am weitesten 
verbreiteten Nutzholzbaum darstellen. 

Für den Papiermacher ist bei diesen Eucalyptus- 
arten von besonderer Bedeutung, daß schon acht- 
jährige Bäume eine zufriedenstellende Stoffausbeute 
geben. Infolge der weiten Verbreitung und der viel- 
seitigen Verwendung als Nutzholz fallen in den 
australischen Sägewerken auch große Mengen an 
Abfallholz an, deren Verarbeitung auf Zellstoff 
lohnend erscheint. 

Die Anforderungen der Eucalyptusarten an den 
Boden und an das Klima sind nun durchaus nicht so 
hoch, daß ihre Anpflanzung und Kultur in anderen 
Gegenden nicht möglich wäre. Sie finden sich denn 
auch in Indien, in Brasilien und in Argentinien, aber 
auch die Mittelmeerländer bieten dem Eucalyptus 


auskömmliche Bedingungen, da er in allen gemäßig- 
ten Zonen gedeiht. Winde und heftige Fröste aller- 
dings kann er nicht vertragen. 

Von den zahlreichen Arten dieser Familie 
können nun in der Hauptsache die nachstehenden 
interessieren. 

Eucalyptus communis oder der blaue Gummi- 
baum, der aus Tasmanien und dem Südwesten 
Australiens stammt, wo er bis zu 8o m hoch wird. 
Er findet sich auch in Brasilien, wird aber dort nicht 
höher als 40 m, gewinnt aber einen bedeutenden 
Umfang bis über ı m. Eucalyptus communis findet 
sich auch in bedeutenden Anpflanzungen in Algier 
und Südeuropa und zeichnet sich durch eine außer- 
ordentliche Raschwüchsigkeit aus, denn er ist nach 
drei Jahren schon bis zu 5 m hoch. Da er infolge- 
dessen sehr hohe Ansprüche an Bodennässe und 
Feuchtigkeit stellt, so bevorzugt er sumpfige 
Gegenden, und ist ein zur Trockenlegung solcher 
Gegenden sehr geeigneter Baum. Eucalyptus 
communis akklimatisiert sich sehr leicht und kann 
bis zu 5° Kälte ohne Bedenken vertragen. Das Holz 
ist sehr wertvoll, denn es ist dicht, hart und wider- 
standsfähig, spaltet und splittert aber im trocknen 
Zustande sehr leicht. Das Holz ist zur Zellstoff- 
gewinnung sehr gut geeignet und gibt auch ein gutes 
Brennmaterial ab. Die Rinde und die Blätter zeich- 
nen sich durch einen großen Gehalt an Tannin aus. 

Eine andere frostharte Art ist Eucalyptus 
corynocalyx, der bis zu 80 m hoch wird und eine 
Dicke bis zu fast 2 m erreicht. Der Baum hat an 
den Zweigen eine rote und an dem Stamme eine 
weiße Rinde. Das Holz ist besonders wertvoll zu 
Wasserbauten und in feuchten Böden, da es sehr 
widerstandsfähig ist. Ueber die Verwertbarkeit zur 
Zellstoffgewinnung liegen bisher nähere Angaben 
noch nicht vor, es ist aber anzunehmen, daß sich 
auch diese Art dazu eignet, zumal der Baum an- 
spruchslos, frosthart und schnellwüchsig ist und 
sich demnach auch zur Kultur in geeigneten euro- 
päischen Gegenden verwerten lassen wird. 

Eucalyptus rostrata oder der rote Gummibaum 
ist langsamwüchsiger als die beiden bisher aufge- 
führten Arten, aber immer noch viel raschwüchsiger 
als unsere einheimischen Papierhölzer. Er ist eben- 
falls frosthart und stellt an Bodennässe und Feuch- 
tigkeit nicht so hohe Anforderungen, so daß er auch 
zur Kultur auf trockenen Böden geeignet ist und 
infolgedessen viel an Stelle des Eucalyptus 
communis angebaut wird. Der Baum wird nicht so 
hoch wie dieser, das Holz ist nach der Fällung zu- 
nächst rot, verliert aber diese Farbe bald wieder. 

Eucalyptus marginata oder Jarrah findet sich im 
südlichen Australien, wo er große Wälder bildet. Er 
wird wenig über 30 m hoch und steht mit Vorliebe 
auf trockenem, sterilem Boden, so daß er langsam- 


wüchsiger als die meisten anderen Arten ist. Sein 
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Holz ist aber sehr hart, schwer und besitzt rötlich- 
braune Zonen. Die hauptsächlichste Verwendung 
findet er zu Schiffsbauten und da, wo eine große 
Widerstandsfähigkeit gegen Insektenfraß verlangt 
wird, da er von diesen nicht angegriffen wird. 

Auf dem gleichen Boden und in den gleichen 
Gegenden findet sich der Eucalyptus versicolor oder 
Karri, der aber im Gegensatz zu dem vorher auf- 
geführten Baum bis zu 120 m hoch wird. Das dunkel- 
rote Holz ist sehr elastisch und eignet sich beson- 
ders auch als Holz zu Straßenpflaster. Diese Art 
ıst auch in Brasilien kultiviert worden, wo sie sehr 
schnell wächst und kein so wertvolles Holz liefert. 

Andere wichtigere Eucalyptusarten sind nun noch 
der Eucalyptus viminalis, der etwa 6o m hoch und 
1.5 m dick wird und frostbeständig ist. Diese Art be- 
vorzugt wohl den feuchten Boden, kommt aber auch 
ganz gut auf trockenem fort. Der Eucalyptus amyg- 
dalina bevorzugt ein warmes, trocknes Klima und 
liefert nur ein mittelmäßiges Holz. 

Der Hauptvorzug def in Frage kommenden 
Eucalyptusarten, der ihre Verwertbarkeit zu Papier- 
holz ausmacht, besteht nun in der Schnellwüchsig- 
keit und in der teilweisen leichten Kultur, die den 
Anbau auch in geeigneten europäischen Gegenden 
ermöglichen. Für die Zellstoffgewinnung lassen sich 
alle bewährten Verfahren anwenden, so daß eine 
Gewinnung im großen sehr gut möglich sein würde, 
wenn durch den forstmäßigen Anbau für genügend 
Rohholz gesorgt wird. Infolge der Schnellwüchsig- 
keit und der teilweise recht geringen Ansprüche an 
den Boden, würde sich diese Kultur in dafür geeig- 
neten Gegenden wohl durchführen lassen, zumal ein- 
zelne Arten sich leicht akklimatisieren. 

Die Holzproduktion geht bei den Eucalyptus- 
„rten etwa fünfmal so schnell vor sich als bei 
unseren einheimischen Nadelhölzern, da ein Euca- 
lyptusbaum schon nach etwa 10 Jahren schlagreif 
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ist, um ihn zu Papierholz verwenden zu können, 
während eine Fichte in unseren Breiten bis zu 
diesem Zeitpunkt immerhin etwa 50 Jahre braucht. 
Unter Berücksichtigung einer vielleicht geringeren 
Faserausbeute, würde sich aber dennoch auf dem- 


selben Flächeninhalt eine vermehrte Fasergewinnung 
erzielen lassen. 


Bisher sind leider noch keine Ergebnisse über 
die Faserausbeute der Eucalyptusarten bekannt 
geworden, es ist wohl auch anzunehmen, daß sich 
diese Holzarten bei der Kultur in europäischen 


Gegenden anders verhalten als im eigentlichen 
Mutterlande. 


Die Güte der Faser selbst entspricht allen An- 
forderungen, die man an eine Zellstoffaser stellen 
muß, im höchsten Mage, denn durch Versuche ist 
ermittelt worden, daß ein Papier mit dem gleichen 
Zellstoffgehalt aus Eucalyptusholz einen höheren 


Festigkeitswert hatte als ein solches mit Fichten- 
zellstoff. 


Es würde nun von Bedeutung sein festzustellen, 
welche von den in Frage kommenden Eucalyptus- 
arten sich am besten für die Kultur in europäischen 
Ländern eignet, wie sich die Pflanze hier akklimati- 
siert, welche Ausbeute an Zellstoff sie gibt, und ob 
ihre Raschwüchsigkeit nachläßt oder wesentlich ge- 
ringer ist als im Mutterlande. Für die Zellstoff- 
industrie dürfte es dann kaum mehr schwer fallen, 
vorhandene Verfahren zur Aufschließung geeignet 
zu machen oder geeignete Verfahren zu finden, zu- 
mal doch vermutlich mit einer ziemlich hohen Mehr- 
produktion an Holz zu rechnen sein wird, wodurch 
die Billigkeit des Rohholzes sichergestellt würde. 
Außerdem liefern einzelne Eucalyptusarten ja auch 
noch wertvolle Nebenerzeugnisse, wie beispielsweise 


Tannin. An geeigneten Länderstrecken zur Kultur 
wird es kaum fehlen. 


lonen-Reaktionen im Sulfitzellstoff-Kochprozeß. 
Von Dozent E. O man. 
Uebersetzung aus „Svensk Pappers-tidning“ Mr. 4. 5 (31. . ) 1925. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 30.) 


Ebensolche Versuche wurden mit Sulfitlauge 
von Starkzellstoff gemacht. Die schweflige Säure 
wurde aus der Lauge entweder durch Neutralisieren 
mit Calciumkarbonat bei Kochtemperatur oder 
auch durch dreimalige Kolonnenabtreibung beseitigt. 
Bei Neutralisieren der Lauge wurde dieselbe mit 
einem Ueberschuß von reinem Calciumkarbonat er- 
wärmt und etwa ıo Minuten auf Kochtemperatur 
gehalten, wobei gleichzeitig kräftig umgerührt 
wurde. Darauf wurde die Lauge unter Umrühren 
gekühlt und erst nach Abkühlen durch Filtration 
von dem unlöslichen Bodensatz getrennt. Von den 
auf diese Weise erhaltenen zwei Laugen wurden 
Proben von 50 cem entnommen und mit einer ge- 
wissen Menge ı-n-H,;SO, versetzt, worauf bis zum 
beginnenden Kochen erwärmt wurde. Nach dem 
Abkühlen wurde Pu auf oben beschriebene Art be- 
stimmt. Das Resultat geht aus Tabelle 2 hervor. 

In Abb. ı sind diese Resultate graphisch dar- 
gestellt, wobei die H-Ionenkonzentration (Ordi- 
raten) in Normalität ausgedrückt wurde an Stelle 
von Pu, wie es in Tabelle 1 und 2 geschah. In 


— 


Tabelle 2. 
Sulfitlauge B, von Starkzellstoff. 


Neutralisiert 
mit CaCO; 
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cm „ + 1.0 ccm 1n H. SO. 4.63 3.07 

WW + 1.5 UI D II D 4.37 D 2.62 
vu » +20 o wn „ 617.0 | 4.02 | 400.0 | 202 
v n +25 nyon s 609.0 3.89 376.5 | 1.61 
WW WW 4 3.0 HI 55 . 485.0 3.49 367.0 1.45 
H DI + 4.0 II ` ID 449.0 2.86 — ze 
UI DI + 4.5 [X ` t 403.0 2.07 SE E 
MI 2 + 5.0 * 7 * 392.0 1.87 I — 


Abb. ı repräsentiert die Kurve „Lauge A“ die Werte 
in Tabelle 1 und „Lauge B“ die Werte in Tabelle 2, 
wobei die mit CaCO; neutralisierte Lauge weniger 
sauer wird als die andere. Es ist hierbei von beson- 
ders großem Interesse, zu sehen, wie sich die H- 
lonenkonzentration mit steigendem Schwefelsäure- 
zusatz verändert. Wir erhalten zu Beginn nur eine 
unbedeutende Zunahme der H-Ionenkonzentration, 
doch steigt dieselbe bei einer gewissen Menge Zu: 
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Abb. ı. 


sesetzter Schwefelsäure sehr rasch und geht un- 
gefähr parallel mit der berechneten H-Ionenkonzen- 
tration bei vollständiger Dissoziation. Die aus- 
gefillte Gipsmenge dagegen ist die ganze Zeit hin- 
durch ungefähr proportional der zugesetzten 
Schwefelsäuremenge. Der Gips kann übrigens nicht 
genau bestimmt werden, denn teils wird derselbe 
eim Auswaschen auf dem Filter gelöst und teils ist 
dessen Löslichkeit in der veränderten Sulfitlauge 
mit deren zunehmendem Gehalt an freien Sulfon- 
säuren nicht bekannt. Wir können also mit Sicher- 
heit behaupten, daß die zugesetzte Schwefelsäure 
mit den Kalksalzen der Sulfonsäuren zu Gips um- 
gesetzt wird, der ausfällt, wobei die freien Sulfon- 
Sauren in der Lauge verbleiben müssen. Da jedoch 
e Kurve für die H-Ionenkonzentration das Aus- 
Sehen bekommt, wie sie es in Abb. 1 hat, muß dies 
darauf beruhen, daß bei Beginn des Schwefelsäure- 
zusatzes nur schwache Säuren frei gemacht werden, 
enn die H-Ionenkonzentration ist nur ungefähr 1100 
der berechneten bei vollständiger Dissoziation. Die 
Chwefelsäuremenge, die zugesetzt werden muß, um 
© Schwachen Säuren frei zu machen, ist für die 
den Sulfitlaugen etwas verschieden, größer für 
die auge von dem leichtbleichenden Zellstoff. Da 
die Sulfitlauge vorher mit Calciumkarbonat neutrali- 
siert wurde, ist eine bedeutend größere Menge 
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Schwefelsäure notwendig, um die schwachen Säuren 
frei zu machen. Bei der N eutralisation sind also ein 
Teil Säuren gebunden worden, welche mit dem Kalk 
lösliche Kalksalze gebildet haben. Diese Säuren 
sind anscheinend so leichtflüchtig, daß sie zum 
größten Teil gleichzeitig mit der abgetriebenen 
schwefligen Säure aus der Lauge entfernt wurden. 
Diese Säuren bestehen sicher nicht aus schwefliger 
Säure, denn das Calciumsulfit ist sehr wenig löslich. 
Man könnte vermuten, daß man es mit Essigsäure 
und Ameisensäure zu tun hat, doch sind diese so 
schwer flüchtig, daß es unwahrscheinlich ist, daß sie 
die Hauptmasse der abgetriebenen flüchtigen Säuren 
bilden (abgesehen von der schwefligen Säure). Der 
Destillationsfaktor ist nämlich ungefähr 0,4 für 
Ameisensäure und 0,7 für Essigsäure, d. h. die 
Säuren werden in der abgetriebenen Sulfitlauge an- 
gereichert, und wir würden daher nach Verdünnung 
der Lauge auf das ursprüngliche Volumen nur eine 
unbedeutende Verringerung der Konzentrationen 
dieser Säuren erhalten. Da jedoch aus obigen Ver- 
suchen hervorgeht, daß es bedeutende Mengen Säure 
sein müssen, die abgetrieben werden, und da diese 
Abtreibung nahezu vollständig bis auf 0,00014 resp. 
0,00016 normal H-Ion. geschieht, können wir ver- 
muten, daß die flüchtigen Säuren in der Lauge (ab- 
gesehen von der schwefligen Säure) zum: großen 
Teil aus anderen Säuren als Essigsäure und Ameisen- 
säure bestehen. Die Flüchtigkeit dieser Säuren 
kann doch scheinbar größer sein, wenn sich die ent- 
sprechenden Salze in der Lauge vorfinden. Denken 
wir uns eine Destillation von Essigsäure und Cal- 
ciumacetat, so erhalten wir: 


++ — 
Ca (OCOCHah 4% Ca + 20COCH, 
+ — 
HO? H + OH 
+ = 
HOCOcH 4% H + OCOCH, 


Die Folge ist natürlich, daB für eine gewisse H- 
Ionenkonzentration eine gewisse Menge der gebun- 
denen Essigsäure in undissoziierte Essigsäure über- 
geht. Hierdurch kann, wenn eine Mischung einer 
gewissen Menge Essigsäure und Calciumacetat vor- 
liegt, der wirkliche Gehalt an undissoziierter Essig- 
säure bedeutend größer sein als der der zugesetzten 
Menge Säure entsprechende Gehalt. Da der Ge- 
halt der Essigsäure im Dampf bei der Kochung 
auf dem Gehalt an undissoziierter Essigsäure in der 
Lösung beruht, können bei Destillation einer Essig- 
säurelösung schwankende Resultate erhalten werden, 
ob Acetat zugegen ist oder nicht. 

Die oben erhaltenen Resultate, betreffend Ver- 
änderung der H-Ionenkonzentration für verschie- 
dene Schwefelsäurezusätze, geben uns die Möglich- 
keit, einen Teil Schlußsätze zu ziehen, die für die 
Auffassung über den SulfitzellstoffkochprozeB von 
Interesse sein können. Zunächst können wir be- 
haupten, daß bei Bildung von Schwefelsäure im 
Kochprozeß diese sich mit den Kalksalzen in der 
Lauge umsetzen muß, so daß größere oder geringere 
Mengen Gips gebildet werden. Wenn die Löslich- 
keit desselben in der Lauge überschritten wird, be- 
kommen wir eine Gipsausfällung. Bildung von 
Schwefelsäure hat also zur Folge, daß der Gehalt 
an freien Säuren in der Lauge erhöht wird; hierbei 
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beruht die H-lonenkonzentration auf der Stärke 
dieser Säuren, d. h. auf der Größe der Dissoziations- 
konstanten derselben. Der Säuregrad der Lauge, 
die H-Ionenkonzentration, steigt daher bei Beginn 
nur recht langsam mit der Menge gebildeter 
Schwfelsäure. Erst nach Freisetzung des größeren 
Teils der schwachen Säuren kann die H-Ionen- 
konzentration rascher ansteigen. 


Wir können behaupten, daß die Lauge sowohl 
Kalksalze schwacher wie starker Säuren enthält und 
außerdem einen Teil freie schwache Säuren. Hier- 
bei sehen wir ab von schwefliger Säure und Bisulfit. 


Die schachen Säuren finden sich in geringerer Menge 
vor als die starken. 


Wir können auch einige Aufklärungen über das 
Entstehen von Schwarzkochungen erhalten. Wie 
bekannt, sind die Ansichten über die Ursachen 
einer Schwarzkochung recht verschieden. Einige 
verfechten die Ansicht, daß Schwarzkochung die 
Gegenwart freier starker Säuren erfordere. Wenn 
dem wirklich so wäre, so müßten natürlich alle in 
der Lauge vorkommenden Kalksalze schwacher 
Säuren zuerst mit Schwefelsäure umgesetzt werden, 
bevor die Gefahr für eine Schwarzkochung auf- 
kommen kann. Man würde daher sagen können, 
daß, solange Kalk, an schwache Säuren gebunden, 
vorhanden ist, keine Gefahr für eine Schwarz- 
kochung besteht, denn starke Säuren können daher 
nicht in freiem Zustande vorkommen. Da wahr- 
scheinlich alle Sulfitlauge eine größere oder gerin- 
gere Menge an schwache Säuren gebundene Kalk- 
salze enthält, wäre die Gefahr für Entstehen freier 
starker Säuren und damit auch die Gefahr für eine 
Schwarzkochung ganz gering. Haben wir Bisulfit 
in der Lauge übrig, so muß man dies als ein Kalk- 
salz einer mittelstarken Säure bezeichnen, denn die 
Dissoziationskonstante (die erste) der schwefligen 


—2 
Säure ist 1,7. 10 Folglich wird, bei Schwefelsäure- 
bildung während der Kochung, Kalk aus dem Bi— 
sulfit als Gips erst dann ausgefällt, wenn die Kalk- 
salze der schwachen Säuren zum hauptsächlichsten 
Teil umgesetzt sind. Wenn also Schwarzkochungen 
durch Einwirkung starker Säuren auf die Faser 
(wobei nicht herausgelöstes Lignin verharzt wird) 
verursacht werden sollten, so müssen wir den 
Schlußsatz ziehen, daß Kalksalze schwacher Säuren 
dies zu allererst verhindern sollten, und daß erst in 
zweiter Linie Bisulfit solche Wirkung haben kann. 
Es könnte daher notwendig sein, nicht nur die Menge 
Bisulfit analytisch zu bestimmen, sondern auch die 
Menge der an Kalksalze gebundenen schwachen 
Säuren. Bei solcher analytischer Bestimmung von 
Kalk muß man sich die Salze als mit den Säuren 
äquivalente Mengen denken, welches natürlich nicht 
in Uebereinstimmung steht mit dem, was wir in 
Lösung haben, weil dabei alle Salze mehr oder 
weniger dissoziiert sind. 
Es scheint doch, als ob ziemlich große Schwefel- 
säuremengen erforderlich wären, um solch große 
Quantitäten starker Säuren in Freiheit setzen, daß 
die H-Ionenkonzentration größer würde als in der 
Sulfitsäure.. Rechnen wir damit, daß die H-Ionen- 
konzentration der letzteren 0,010—0,015-n ist, 80 
würde es einer noch stärkeren Säure bedürfen, um 
das Lignin des Holzes resp. der Faser zu verharzen 
(Kochsäure hat bekanntlich keine nachteilige Ein- 


wirkung auf das lignin des Holzes). Wir 
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können uns daher denken, daß in einem solchen Fall 
eine H-Ionenkonzentration von mindestens 0,02-n 
erforderlich ist. 

Bekanntlich sind die Ansichten über die Ur- 
sachen von Schwarzkochungen nicht überein- 
stimmende; doch wie dem auch sein möge, so dürfte 
man behaupten können, daß die H-Ionenkonzen- 
tration in der Kochflüssigkeit von sehr großer Be- 
deutung für das Entstehen einer solchen Schwarz- 
kochung ist. Wenn solche dadurch eintritt, daß 
starke Säuren auf das nicht herausgelöste Lignin der 
Faser verharzend wirken, so müßte die Lauge sehr 
stark sauer sein (mindestens o, o2- n H-Ion), wenn 
dieser Zustand eintreten soll. Wenn dagegen 
Schwarzkochung durch Veränderung bereits heraus- 
gelöster Stoffe eintritt, die die Faser färben können, 
so kann kein prinzipielles Hindernis dafür vor- 
handen sein, daß solche Veränderung auch ein- 
treffen kann, wenn der Säuregrad der Lauge nicht 
groß ist. Wir können uns diese fortschreitende Ver- 
änderung der Lauge als eine Funktion der Zeit, 
Temperatur und H-Ionenkonzentration nebst einiger 
anderer Faktoren denken. Die Frage über die Ent- 
stehung der Schwarzkochungen und Ursachen hier- 
für sollen jedoch in diesem Zusammenhang nicht 
näher berührt werden, weil dies eine Frage von mehr 
spezieller Natur ist. 

Auf Grund obiger Erscheinungen können wir 
jedoch festlegen, daß, wenn Schwarzkochung durch 
Verharzung von nicht herausgelöstem Lignin mittels 
Säuren verursacht werden kann, ganz bedeutende 
Mengen Schwefelsäure gebildet werden müssen, und 
daß der Säuregrad der Lauge natürlich größer sein 
muß als derjenige der ursprünglichen Kochsäure. 

In obigen Darlegungen wurde hervorgehoben, 
daß der Lösungsprozeß bei der Sulfitzellstoff- 
kochung wahrscheinlich auf dieselbe Art geschicht, 
sei es, daß die Kochung mit Bisulfit oder mit reiner 
wässeriger schwefliger Säure vorgenommen wird, 
und daß der Kalk hauptsächlich die Rolle spielt, 
die H-Ionenkonzentration zu verringern und deren 
allzu kräftige Schwankung zu verhindern, d. h. der 
Kalk übt eine Pufferwirkung aus. 

Die berechnete Neutralisationskurve für die 
schweflige Säure und die Dissoziationskonstanten 
sind aus Abb. 2 zu ersehen. Die Berechnung ge- 
schah hierbei nach der bekannten Formel: 

en e 

Säurekonzentration 
Für die schweflige Säure, deren Dissoziations- 

—2 -7 
konstanten 1,7.10 für die erste und 1,0. 10 für die 
zweite Dissoziationskonstante sind, ist der Säure- 
exponent (Pua) 177 resp. 7,00. Die Kurve in 
Abb. 2 gibt uns eine Vorstellung über die Schwan- 
kungen der H-Ionenkonzentration für verschiedene 
Neutralisationen, d. h. für verschiedene Prozente 
freie SO: Bei 75% freier SO; haben wir ein 
Viertel der schwefligen Säure gebunden, also CaO 
+ 450; bei 50 % freier SO; = 2 CaO + 450: 
(= reines Bisulfit). Um das Caleiumbisulfit in 
Lösung zu halten, muß sich noch eine weitere Menge 
schwefliger Säure gelöst vorfinden. Für die Koch- 
säure sind wir also schon auf Grund der J.öslich- 
keitsverhältnisse auf den Teil der Neutralisations- 
kurve begrenzt, die ein Stück unter P = 4 ab- 
schließt, z. B. bei P = 3.0: 3,5. Aus Erfahrung weiß 
man, daß die Kochsäure ungefähr 70% SO: ent 
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halten soll, was nach der Kurve in Abb. 2 ungefähr 
PH = 2,0 entspricht, d. h. einer H-Ionenkonzen- 
tration von */ıoo-normal. Für reines SOz-Wasser 
kommen wir zu einer H-Ionen konzentration von 
.- normal und für Py = 3,0 haben wir /- norma! 
H-Jon. Das Gebiet, über das wir auf Grund der 
Löslichkeitsverhältnisse disponieren können, er- 
streckt sich also von !/ıo—!Jıoo-normal H-Ion. Da 
die Erfahrung gezeigt hat, daß der Gehalt von un- 
gefähr 70% freier SO, die geeignetste Zusammen- 
setzung ist, so können wir bei einem Blick auf die 
Kurve in Abb. 2 vermuten, daß dies darauf beruht, 
daß bei höherem Gehalt an freier SO, die H-Ionen- 
konzentration zu groß wird, und einen nachteiligen 
Einfluß auf den Gang des Kochprozesses ausübt, 
während bei niederem Gehalt an freier SO; die 
H-Ionenkonzentration so nieder wird, daß die Auf- 
lösungsgeschwindigkeit in beunruhigendem Maße 
verringert wird. Ganz besonders ist zu beachten, 
dab die Kurve bereits schon unter 65 % freier SO: 
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kräftiger zu steigen beginnt als wie vorher, und daß 
wir von 60% an abwärts eine noch bedeutend 
höhere Steigerung in der Kurve nach aufwärts be- 
obachten können. In Abb. 2 ist die Ordinate, wenn 
wir in n-H-Ionen rechnen, in logarithmischer Skala 
ausgedrückt, was damit gleichbedeutend ist, daß 
eine ganz geringe Aenderung im Gehalt an freier 
SO, eine recht ansehnliche Aenderung in der H- 
Ionenkonzentration zur Folge hat. So erhalten wir 
z. B. etwa 50% mehr H-Ionen für 75% freie SO: 


als für 70% freie SO», also eine Schwankung von 


1 zu 1,5. 
Vorher schon haben wir bereits gesehen, daß 


sich während des Kochprozesses die Ca-Ionen- 
konzentration nicht gleich wie die Konzentration 
der schwefligen Säure ändert. Während die 
schweflige Säure an Sulfonsäure gebunden wird und 
damit aus der Lösung als Ion verschwunden ist, 
finden wir Calcium, 
Kochung, weiterhin zum größten Teil als Ion vor. 
Die Folge hiervon ist also, daß sich während des 
Kochprozesses die Zusammensetzung der Koch- 
flüssigkeit in bezug auf Ca-, HSO; und H-Ionen 
derart ändert, daß sich die Konzentration der Ca- 
Ionen gegenüber den anderen relativ mehr und 
mehr steigert. Die Kochflüssigkeit darf also beim 
Anfang der Kochung nicht allzu niederen Gehalt 
an freier SO: haben, denn dann sinkt die H-Ionen- 
konzentration während der Kochung auf einen so 
niederen Wert, daß die Auflösungsgeschwindigkeit 
bedeutend herabgesetzt wird. 
Die oben erhaltenen Resultate geben uns Anlaß 
zu der Vermutung, daß die H-Ionenkonzentration 
von großem Einfluß auf den Verlauf des Koch- 
prozesses ist, und daß dem Kalk zum großen Teil 
die Rolle zukommt, die H-Ionenkonzentration inner- 


halb mäßiger Grenzen zu halten. 


WARME-WIRTSCHAFT 


Der Kaskadenrost 


Der Kaskadenrost ist ein Vorschub-Stufenrost 
für höchste Leistung. Durch die Verlegung des 
Vorschubrostes mit abfallender Neigung nach dem 
Rostende ist die Höhe der Brennschicht auf dem 
Roste und damit auch die mögliche Rostbelastung 
begrenzt, besonders wenn der Rost etwa im 
Böschungswinkel des Brennstoffes verlegt wird. 
Wird die Neigung flacher, so kann die Brennschicht 
höher werden, die Rührarbeit, die der Rost dabei zu 
leisten hat, wird größer, kann aber nicht geleistet 
werden, da die Rostarbeit zum größten Teile dem 
Fortschube des Brennstoffes dient. Bei wagerechter 
Verlegung des Rostes ist fast gar keine Rührarbeit 
oder Umwälzen des Brennstoffes zu beobachten. 
Läßt man den Rost an einem Ende ansteigen, so er- 
gibt sich z.B. bei einer Neigung von 15° fast voll- 
ständiges Umsetzen des Vorschubes in Schürarbeit, 
und zwar tritt zu dem hauptsächlich stattfindenden 
Wälzen an Ort an der Oberfläche schon ein gewisses 
Rücklaufen des Brennstoffes ein. Auf Grund dieser 
Beobachtungen ist der Kaskadenrost, nach Patent 
Martin der Vesuvio Aktiengesellschaft in 
München, mit einer Steigung von 10° vom Rost- 


der Vesuvio A.-G. 


anfang nach dem Rostende angelegt, weil sich er- 
geben hat, daß bei dieser Steigung nicht nur ein 
kräftiges Umwälzen und Durchmischen, sondern 
auch gerade eine starke Förderung nach dem 


Aschenfall eintritt, wie sie zur Reinigung der Glut- 
schicht erforderlich ist. 


wenigstens bei beendeter 
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Abb. ı zeigt einen senkrechten Längsschnitt 
durch eine Unterfeuerung an einem Wasserrohr- 
kessel mit Kaskadenrost. Abb. 2 einen Querschnitt 
durch den Rosttrog, während Abb. 3 die Arbeit des 
Rostes, d. h. die Wälzung des Brennstoffbettes ver- 
anschaulicht. Der Brennstoff wird in den Trichter A 
aufgegeben, dessen Boden zu einem oder mehreren 
Vorschubtrögen ausgebildet ist, aus denen der 
Brennstoff von freitragenden Schnecken in die 
Feuerung vorgeschoben wird. Der Brennstoff fällt 
frei auf den Vorrost B, der zur Begrenzung der 
hohen Feuerschicht nach vorn und zur Zuführung 

besonders erwärmter Verbren- 
nungsluft in die Entgasungs- 
zone dient. Mit seinem unteren 
Ende bildet er den Anschluß 
an die beweglichen Roststufen, 
oben wird er durch die Schwel- 
platte begrenzt, welche an die 
Anfeuerungstür M anschließt. 
Der Kaskadenrost ist aus hohen, feststehenden 
Stufen (Kaskaden) zusammengebaut, über die der 
Brennstoff durch den Hin- und Hergang der beweg- 
lichen Stufen kräftig gewälzt wird. Die feststehen- 


Hohe Stellung des Schiebers, 
Anstauen 


D 
bh 


Abb. 2. 


Abb. 3. 
den, etwa 20 cm hohen Stufen C sind aus einer An- 
zahl leicht auswechselbarer Roststäbe zusammen- 
gesetzt, die unter sich Kanäle und Düsen für den 
Durchtritt der Verbrennungsluft bilden. Die Stäbe 
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jeder Roststufe ruhen auf einem die gesamte Rost- 
breite überspannenden Bodenblech, an dessen 
hinterem Ende ein U-Eisen für Abschluß und Ver- 
steifung sorgt. An jede feststehende Stufe schließen 
sich rechts und links die Lufterwärmungskästen E 
an, deren Höhe der höchsten Brennstoffschicht, etwa 
60 cm, entspricht. In den gußeisernen Kästen E 
sind Windkanäle zur Kühlung der Kästen ein- 
gegossen. Die durchströmende Luft wird dabei 
höchstens auf 400° C erhitzt. Der Eintritt der Druck- 
luft in die Kästen erfolgt durch schmiedeeiserne 
Düsen, die gleichzeitig die dichte Verbindung (Ver- 
schraubung) zwischen den Kästen und schmiede- 
eisernen Kastenträgern herstellen. 


Die beweglichen Stufen D und Dı sind in 
gleicher Weise wie die festen Stufen C auf Sammel- 
balken und mit Luftkanälen aufgeführt und in zwei 
gegenläufig angetriebenen Gruppen zusammengefaßt. 
Es bilden die Schürroste D der 1., 3., 5. usw. Stufe 
die eine Gruppe, die Schürroste der 2., 4., 6. usw. 
Stufe die andere Gruppe. Die Gegenläufigkeit hat 
nicht nur eine gleichmäßige Beanspruchung des An- 
triebes F, sondern auch eine sehr gründliche Um- 
lagerung der Glutschicht zur Folge (Abb. 3), wobei 
jedes Brennstoffteilchen bei dem Wege über den 
Rost der Verbrennungsluft fortwährend neue 
Flächen darbietet. In Abb. 3 sind z. B. die beweg- 
lichen Schürstufen D in zurückgezogener und Dr 
in am meisten vorgeschobener Stellung gezeigt, 
Abb. ı zeigt die entgegengesetzte Endstellung der 
Stufen. In beiden Stellungen hat die Glutschicht 
oben eine wellenförmige Begrenzung, nur daB die 
Täler und Berge der Wellen ausgetauscht sind. In 


der Mittelstellung der Stufen D. D ı ist die Brenn- 
schicht eben. 


Die Regelung der Brennschichthöhe erfolgt am 
Ende des Rostes durch Schieber G, der in Abb. ı in 
tiefer, in Abb. 2 in höchster Stellung für hohe 
Brennschicht gezeigt ist. Die Rückstände fallen 


Versuche mit dem Kaskadenrost Bauart Martin. — Vesuvio. 


Brennstoff 


Kraftbe- 
Rost- Rückstände Wärme- C02 darf für 
SA leistung des | Gehalt | Rost und 
Gehalt an | ypepwert| ne Ansfall| Geen) Beste der | Gebläse: 
eizwer us eizw H. der 
Sorte und Herkunft . v. H. kg/qm WE/qm Rauchg. 1 
| WE st. v. H. we. SS vH 
Wasser Asche i leistung 
Kohlenabfall von Kirn | | i 
A d. Nahe 11.43 46.87 2785 1080 50 380 2 745 000 15,4 1.5 
Kohlenabfall, sog. Stink- 
stein, Peissenberg. | 10,86 | 48.88 2405 1025 | 54,5 615 2 117 000 148 13 
Gemisch: Kohlen- | 
schlamm Stinkstein 1:1 | 
Peissenberg .........- 28.26 37.02 2300 800 46 875 1 702 000 15,1 1.5 
Kohlenabfall Graz-Köf- | 
FF 40 40 1500 980 45 400 1 280 009 18,1 1.5 
Berghalde Peissenberg. | 23.25 51.84 1880 1100 | 6o 500 | 1200000 | 180 | 22 
Steinkohle Ybbstal..... | 17,42 2506 4370 760 15 700 8 180 000 14,6 1, 
Förderkohle Wolfsegg- 
C eg 41.44 10,32| 2810 1185 15 570 8 280 000 16.1 1.6 
Koksabfall o- 3 mm | 
Städt. Gaswerk Wien.. | 19,42| 17,71 | 4935 | 508 19 280 2 456 000 — 1.13 
Koksabfall o- 8 mm | | | 
Städt. Gaswerk Wien.. | 16,89 24.06 4440 | 332 | 2 | sio | 140000 | 158 1% 
Staubkohle Pecs, Ungarn, | 12,1 | 29,74) 4600 439 | 
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über den Schieber G in den Schlackentrichter H, 
der mit Schauloch N und Dampfabzug O nach dem 
Heizzug versehen ist. Im Trichter H wird die 
Schlacke abgelöscht und angefeuchtet und dann 
durch einen unteren Schieberverschluß in den 
Aschenwagen im Aschenkeller abgelassen. 

Wie schon gesagt, sind die Luftkästen E an die 
Kastenträger I (Abb. 2) angeschlossen, die den 
ganzen Rost tragen. Der Zufluß der Luft zu den 
einzelnen, zu jeder Roststufe gehörenden und diese 
von unten speisenden Luftkästen ist mittels Hand- 
räder vom Heizerstand einstellbar, so daß man die 
Luftmenge beliebig am Anfang, Mitte oder Ende 
des Rostes dämpfen oder ganz abstellen kann. Der 
Raum unter dem Rost ist luftdicht abgeschlossen 
und durch eine Tür zugänglich. Die Luftkästen wer- 
den aus ein oder zwei Gebläsen K mit Unterwind 
gespeist. Vor den Zubringertrögen des Füll- 


trichtes A ist als Abschluß gegen den Feuerraum 


ein Glühgitter L eingebaut, das aus einem Gewölbe- 
bogen und darauf stehenden Mauerstreifen besteht. 
Gegen Ueberhitzung ist es auf der einen Seite 
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durch Wärmestrahlung an den frischen Brennstoff, 
auf der anderen Seite durch Wärmestrahlung nach 
dem Kessel geschützt. 

Der Kaskadenrost ist für die verschiedenen 
Brennstoffe (Steinkohle, Preßkohle, Braunkohle, 
Briketts, Koks, Koksgries, Holz, Lignit, Schlamm, 
Lokomotivlösche, Müll) ausgeprobt worden und 
ermöglicht einen rein mechanischen Betrieb bei 
geringem Verschleiß. Der Kraftbedarf für die Er- 
zeugung und Zuleitung der Druckluft durch die 
Luftkästen sowohl zu den Roststufen als zum Vor- 
rost B ist trotz der hohen Brennschicht infolge der 
stets locker bleibenden Glutmasse nicht hoch und 
beträgt etwa 2 v. H. des erzeugten Dampfes. In 
der Tafel sind die Hauptergebnisse einer Reihe von 
Versuchen mit verschiedenen Brennstoffen zu- 
sammengestellt, die mit ausnehmend hohen Rost- 
belastungen ausgeführt wurden. Die Feuerung ist 
daher hauptsächlich für höhere Kesselleistungen 
(über 2000 kg Dampf je Stunde) geeignet. Gegen- 
über einem Wechsel im Brennstoff ist sie praktisch 


unempfindlich. D 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Riesendruckmaschine 
mit 21 Kilometer Papierverbrauch, in 10 Minuten. 


Der Rausch der Schnelligkeit, der unserer 
schnellebigen Zeit den Stempel aufdrückt, kommt 
wohl nirgends so offenkundig zum Ausdruck wie im 
Betriebe einer modern geleiteten Zeitung. Ereig- 
nisse, die sich im fernsten Erdteil abspielen, werden 
heute oft schon wenige Stunden später dem Leser- 
kreise mit allen Einzelheiten mitgeteilt. Neben all 
den mannigfaltigen Hilfsmitteln der Nachrichten- 
übermittlung ist es hierbei in erster Linie die Druck- 
maschine, die das letzte Glied im Werdegang einer 
Zeitung darstellt, von deren Leistungsfähigkeit 
vieles abhängt. So erklärt sich das Bestreben der 
Zeitungen, immer gewaltigere Rotationsmaschinen 
aufzustellen, um den Druck der Zeitungen in immer 
kürzeren Zeiträumen herstellen zu können. Je kürzer 
der Zeitraum ist, den die Auflage zu ihrem Druck 
benötigt, um so später braucht mit diesem begonnen 
zu werden, und um so besser kann die Schriftleitung 
auch die letzten und allerletzten der ohne Unterlaß 
aus allen Himmelsrichtungen eingehenden Nach- 
richten noch unterbringen, ohne bis zur folgenden 
Auflage warten zu müssen. 

Arbeiteten bisher die schnellsten Rotations— 
druckmaschinen mit einer Papiergeschwindigkeit 
von 200 Metern in der Minute, was bei dem üb- 
lichen deutschen Zeitungsformat etwa 12,000 fer- 
tigen Zeitungen in der Stunde entspricht, so hat die 
Würzburger Schnellpressenfabrik König & Bauer 
kürzlich für eine Druckerei in Kristiania eine Druck- 
maschine hergestellt, die bei 350 Meter Papierge- 
schwindigkeit in der Minute rund 18.000 Zylinder- 
umdrehungen stündlich macht. Dabei werden von 
einer Rolle 4500 Meter Papier in 10 Minuten abge- 
rollt. Nun weist diese Riesenmaschine 6 Zylinder 
auf, auf denen gleichzeitig gedruckt wird, und so er- 
gibt sich ein Papierverbrauch von 21,000 Meter in 
10 Minuten. Könnte man diese eine Maschine Tag 
und Nacht laufen lassen, so würde sie in 317 Tagen 
einen Zeitungsgürtel um den ganzen Erdball am 
Aequator entlang fertigstellen. 

Während das Papier mit rasender Geschwindig- 
keit von 350 Meter in der Minute über die Rollen 
läuft, wird es von beiden Seiten mit Bildern und 


deren Farbe. Das bedruckte Papier wird von der 
Maschine alsdann völlig selbsttätig in Bogen zer- 
schnitten; die Bogen zu Exemplaren gesammelt, 
zweimal gefalzt, ausgelegt und gezählt. Zum An- 
trieb der etwa 150 Tonnen schweren Maschine sind 
drei Elektromotoren von je 80 Pferdestärken er- 


forderlich. 


Staubbindung mittels Sulfitablauge. 


Eine bereits früher schon hier und dort durch— 
geführte Methode der Straßenstaubbekämpfung 
mittels Sulfitablauge ist neuerdings wieder auf- 
gegriffen worden, wenn auch in etwas anderer 
Form als wie der ursprünglich angewandten. 

Zur Ausnutzung der neuen Wegimprägnierungs- 
methode hat sich vor kurzer Zeit in Stockholm die 
A. Bol. „Staubfreie Wege“ gebildet. Das Ver- 
fahren bezweckt, durch Berieseln der staubigen 
Straßen mit Sulfitablauge die Bindung des Staubes 
und im Zusammenhang damit eine Nachbehandlung 
mit Kalk, die das Wegspülen der verhärteten Ober- 
flächenkruste durch heftige Regenschauer ver- 
hindern soll. 

Es soll sich hierbei um bereits bei der Spiritus— 
fabrikation neutralisierte, von allen unangenehmen 
Eigenschaften befreite Sulfitablauge handeln, die 
vor der Verfrachtung auf 50% Wassergehalt ein- 
gedickt und vor der endgültigen Anwendung zur 
Wegeberieselung wieder auf das vierfache Volumen 
mit Wasser verdünnt wird. 

Ein bisher recht unangenehmer Umstand bei 
der Behandlung der Wege war der, daß die wasser- 


lösliche Lauge bei kräftigen Regengüssen mehr oder | 


weniger radikal weggespült wurde Durch die 
nachfolgende Kalkbehandlung hat man dem jedoch 
vorzubeugen verstanden und durch dieselbe eine 
weitere Fixierung und Härtung der Wegober- 
flächenkruste erzielen können. l 
Man hat steinbeworfene und sandige Straßen 
probeweise auf die oben geschilderte Art voll- 
kommen staubfrei halten können, und es besteht die 
Absicht, in größerer Skala sich die staubbindenden 
Eigenschaften der Sulfitablauge in Verbindung mit 
der Kalknachbehandlung zunutze zu machen. Schd. 


Papier als Porzellanersatz. 
In einer englischen Zeitschrift wird beschrieben, 
wie Teller und Tassen und ähnliche Dinge aus Pa- 
pier hergestellt werden. Das Papier wird in runden 


Text bedruckt, auf einer Seite sogar mit einer an- 
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Scheiben zur Maschine gebracht, wo maschinelle 
Finger jede Scheibe einzeln aufnehmen und unter 
das Stanzwerkzeug einer Presse befördern. Diese 
preßt das Papier nun in der gewünschten Form aus, 
die Seiten werden gefaltet, wodurch eine größere 
Festigkeit und Steifheit erzielt und etwa über- 
schüssiges Papier mit eingepreßt wird. Nach diesem 
Arbeitsgang hat der Papiernapf usw. bereits seine 
endgültige Form. Er gelangt nun zu einer anderen 
Maschine, wo er in der Hitze sterilisiert wird. Nach 
dem Sterilisieren wird der betreffende Teil umge- 
dreht, so daß die Oeffnung nach unten kommt; ein 
Transportband zieht die einzelnen Stücke unter 
einem Strahl von heißem Paraffin hindurch. Das 
Paraffin wird auf die Außenseite aufgespritzt, wo- 
durch die Falten fest verklebt und auch die all- 
gemeine Festigkeit bedeutend erhöht wird. Im 
weiteren Arbeitsgang werden die mit Paraffin be- 
spritzen Stücke in einer Trockenkammer getrock- 
net, wobei das überschüssige Paraffin abtropft. Nach 
dem Verlassen der Trockenkammer führt ein end— 
loses Transportband die Gegenstände an Ventila- 
toren entlang, die sie vollkommen abtrocknen. 

Die einheitlichen Papierformate, sog. Normfor- 
mate, wie sie vom Normenausschuß der deutschen 
Industrie aufgestellt wurden, sind, wie einer Be— 
kanntmachung des bayer. Gesamtstaats ministeriums 
zu entnehmen ist, nunmehr fest beschlossene Sache. 
Neuanschaffungen dürfen von jetzt an nur noch im 
Einheitsformat gemacht werden. Auf die bisherigen 
Lieferbeziehungen wird Rücksicht genommen, so- 
fern nur genau nach dem Einheitsformat geliefert 
wird. Die Einheitsformate (Dinformate) werden von 
sämtlichen Reichsbehörden, von vielen Staats- und 
Kommunalbehörden, fast allen großen Firmen der 
Industrie, von Banken und Schulen für den ge- 
samten Schriftwechsel, für Vordrucke und Werbe- 
sachen verwendet. Die Formatnormung ist auch in 
vielen europäischen Ländern, z. B. Oesterreich. 
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Ungarn, Holland, Schweden, Norwegen, Tschecho- 
Slowakei usw. zum Teil in die Wege geleitet, zum 
Teil durchgeführt; die dort eingeführten Formate 
entsprechen genau den Dinformaten. Auch der Welt- 


postverein hat beschlossen, die Dinformate zu ver- 
wenden. 


Holzstoff- und Pappkisten auch für schwere Güter. 
In Amerika hat man seit 1914 statistische Auf- 
zeichnungen über die Entwicklung der Verpackung 
industrieller Erzeugnisse gemacht. Sie zeigen das 
Verdrängen der Holzkisten durch Papierpackungen, 
insbesondere Pappkästen. Nach einem Bericht der 
Zeitschrift „Times Trade and Engineering Supple- 
ment“ kamen 1914 auf 100 Holzkisten 33 Papp- 
kästen; 1919 war das Verhältnis bereits 100 zu 56 
und war 1923 auf 100 zu 110 gestiegen. Die Papp- 
kästen überwiegen heute; im Jahre 1924 ist das Ver- 
hältnis 121 Pappkästen gegenüber 100 Holzkisten. 
Man zieht Pappkästen vor, weil sie sich besser der 
Form und Eigenart des Inhalts anpassen, sich 
leichter handhaben lassen und billig sind. 

Eine amerikanische Eisenbahngesellschaft hat 
hierüber eingehende Beobachtungen und Berech- 
nungen angestellt. Man führt die Pappkästen im 
allgemeinen in drei Sorten aus: den Kasten aus 
Wellpappe für Gegenstände unter 25 kg Gewicht, 
den Kasten aus Hartpappe für Gegenstände bis 
höchstens 35 kg und den Kasten aus sehr kräftiger 
Pappe mit Holzverstärkung an den Ecken für 
Gegenstände bis 100 kg Gewicht. 

Bemerkenswert ist hier insbesondere die Ver- 
wendung der Pappkästen auch für schwerere Waren 
bis 100 kg, während das Fabrikationsbereich der 
unseren deutschen Holzstoffabriken angegliederten 
Pappkistenbetriebe über sogenannte Postversand- 
kisten bzw. Postkartons selten hinausgeht. 

Ingenieur Walter Freund, München O8. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


R. Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses. „Wochenbl. für 
Papierfabr.“ 56, 729—32 und 793—95 (1925). 

Vf. gibt in mehreren Schaubildern ein klares 
Bild von den aus den Ablaugen gewinnbaren 
Wärmemengen sowie der theor. möglichen Tem- 
peratursteigerung bei Vorwärmung der Frischlauge 
durch Ablauge. Weiter sind die im Kochdampf- 
kondensat (indir. Verf.) enthaltenen Wärmemengen 
berechnet und graphisch dargestellt worden. Stö. 


J. Crolard: Griffigkeit von Papier. „Moniteur de la 
Papeterie“ 62, 250 (1925). 

Die übliche Art, ein Papier nach Griffigkeit zu 
beurteilen, indem man es zwischen Daumen und 
Zeigefinger hin und her bewegt, teilt mit ähnlichen 
subjektiven Verfahren den Mangel, keine brauchbare 
Grundlage für Vergleichszwecke abzugeben. Auch 
der Quotient D/G = Dicke der Papierschicht, ge- 
teilt durch ihr Gewicht, ist kein einwandfreies Maß 
für Griffigkeit. Beim Betasten zwischen den Fin— 
gern kommen folgende Papiereigenschaften ins 
Spiel: Quadratmetergewicht, Dicke, Oberflächen- 
beschaffenheit, Steifigkeit. Von zwei Papieren mit 
gleichem D/G besitzt die größere Griffigkeit das- 
jenige, dessen Steifigkeit S den größeren Wert an- 
nimmt, und es darf der Ausdruck SX D/ G als ein 
zutreffendes Maß für die Griffigkeit angesehen 
werden. S läßt sich auf folgende Weise ermitteln: 
Von dem zu prüfenden Papier werden 1 cm breite 
Streifen in Maschinenrichtung und senkrecht dazu 
abgeschnitten und auf 25 cm Länge gekürzt; in 


20 em Entfernung vom Ende macht man auf jedem 
Papierstreifen einen Strich. An einem aufrecht- 
stehenden Zeichenbrett befestigt man sodann einen 
beliebigen Papierbogen, stellt ein Stativ mit wage- 
rechter Klemme daneben und vermerkt auf dem 
Papierbogen die Höhenlage der Klemmöffnung. 
Einen jener Papierstreifen steckt man nun so in die 
Klemmbacken, daß er genau 20 cm frei herausragt. 
Unter dem Einfluß seines Eigengewichtes nimmt 
der Streifen Parabelgestalt an. Diese Bogenlinie 
ist mehr oder weniger gekrümmt, je nach der 
Steifigkeit des zu prüfenden Papiers sowie dessen 
Gewicht. Der in Maschinenrichtung geschnittene 
Streifen hat eine gestrecktere Bogenlinie als der 
quer dazu geschnittene. Aehnliche Unterschiede 
zeigen sich, je nachdem die glattere oder rauhere 
Oberfläche des Papiers nach oben liegt. Man mißt 
die Entfernung des Endpunktes der Bogenlinie von 
dem Lote im Einspannpunkt. Für ein Papier mit 
maximaler Steifigkeit hat diese Länge den Wert 
20 cm, wogegen sie für ein weiches Papier ohne jede 
Steifigkeit nur wenig mehr als Null erreicht. Man 
ermittelt dann die Länge von dem in Maschinen- 
richtung geschnittenen Streifen, glatte Oberfläche 
nach oben = S, glatte Oberfläche nach unten 
= Sə von dem quer dazu geschnittenen, glatte 
Oberfläche nach oben — Ss, glatte Oberfläche nach 
unten = S, und hat dann die Steifigkeit 


e Sz StS 
4 
Die Steifigkeit von Papier ist im übrigen eine 


Funktion der morphologischen Beschaffenheit der 
Zellstoffaser, wie folgendes Beispiel zeigt: 
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Bezeichnung 
Bauschiges Papier l | | 
Esparto) 10 — 90 7| 0,784 
Bauschiges Papier 
(Holzschliff) ..| 70 — 30 ı0| 1,11 
Schreibpapier. 90 — 10 15 | 1,65 
10 | — 20| 2,16 


Umschlagpapier .| 90 
Br. 


R. Lorenz: Zur Frage der Alkalicellulose. „Wochen- 
4 Papierfabr. 56, Festheft (24A), 23—35 
(1925). 

Vf. unterzieht die neuen Arbeiten über Alkali- 
cellulose (Heuser, Rassow und Wadewit z, 
Vieweg, König, Katz u. a.) einer kritischen 
Betrachtung und versucht die teilweise nur chemi- 
sche Deutung der Vers.-Ergebnisse durch kolloid- 
chemische Anschauungen zu erweitern und Wider- 
sprüche aufzuklären. — Abstrahiert man bei dem 
vonRassow und Wadewitz gewonnenen Zah- 
lenmaterial von stöchiometrischen Verhältnissen 
und stellt die NaOH-Aufnahme der Cellulose in 
Adsorptionsisothermen dar, so findet man bei nie- 
deren NaOH-Konz. eine gute Uebereinstimmung 
mit dem Adsorptionsgesetz (nach Freundlich), 
während bei stärkeren Laugen durch Quellung der 
Cellulose Komplikationen auftreten. Vf. ist wohl 
überzeugt, daß Alkali auf Cellulose chemische 
Nachwirkungen ausübt, hält aber die bisherigen 
Vers, die ohne laufende Kontrolle der Wasserauf- 
nahme und der Oberflächenvergrößerung der Cellu- 
lose während der Alkaliaufnahme ausgeführt wur- 
den, nicht beweiskräftig für die Existenz von Alkali- 
Cellulose-Verbindungen, zumal auch die Mol.-Ver- 
hältnisse schlecht mit der rein chemischen Theorie 
in Einklang stehen. (Die sehr anregende Arbeit 
enthält zahlreiche Literatur-Angaben. D. Ref.) Stö. 


W. Brecht: Einige physikalische Eigenschaften 
einer Sulfitzellstoff-Fasersuspens ion. „Wochenbl. 
f. Papierfabr.“ 56, Festheft (24A), 36—42 (1925). 

Für die Dichte (D.) einer Faserstoffsuspension 


gilt die Gleichung: 
AR 100 
Kr KL Kw 
„ 
OF SL ow 


Darin bedeutet: Kr % abs. tr. Fasersubstanz von 
der D. sF bei te, Ku Go gelöster, kapillar okklu- 
dierter oder adhärierter Luft von der D. zt bei to, 
Kw % Wasser von der D. sw bei to. Als Vor- 
aussetzung gilt, daß die D. der Fasersubstanz im 
suspendierten und tr. Zustand gleich sind, was 
spater auch bewiesen wird. — Der Wert KL wird 
aus SE (experimentell ermittelt und der hypothe- 
eschen D., cn, der luftfrei gedachten Fasersuspen- 
sion bestimmt. Die praktisch und rechnerisch für 
einen Ia gebleicht. Sulfitzellstoff gefundenen Zahlen 
zeigen zwar bei hochkonz. Faserstoffsuspensionen 
Abweichungen die jedoch durch deren schwierige 
pyknometrische Messung bedingt sind. — Zur 
raschen Best. der Konsistenz einer Faserstoff- 
Suspension sollen optische Methoden dienstbar ge- 


macht werden, worüber Vers. noch im Gange sind. 
Stö. 


Silesius: Die Wirtschaftlichkeit der neueren Hol- 
länderbauarten. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 
Festheft (24A), 42—52 (1925). 

R Die bereits im Festheft 1924 des „Wochenbl. £. 
apıerfabr.“ angestellten Betrachtungen über die 
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dadurch bedingten Einflüsse auf den Kraftverbrauch 
werden an einigen Holländertypen erweitert, woraus 
folgende Schlüsse gezogen werden: Kleine Hollän- 
der arbeiten unter gleichen Verhältnissen (relat. 
Walzenlagerung, Bemesserung und Geschw.) wirt- 
schaftlicher als große, was der Vers. bestätigt. — 
Es ist nicht möglich, für alle Papiersorten bzw. 
Eintragsdichten den günstigsten Wirkungsgrad mit 
einer Bauart zu erreichen, so daß es ratsam ist, 
2—3 Typen auszubilden. I. Ganzzeugholländer für 
rösche bis mittelschmierige Stoffe (bis 6,5 % Faser- 
dichte), II. Ganzzeugholländer für schmierige Stoffe 
(6,5—9 % Faserdichte) und III. Halbzeugholländer. 
Für I. wird gefordert: Walzendurchm. : Walzen- 
breite, D: B = 1:1—1,1, Troglänge 3,75 D, Gefälle 
im Seitenkanal 6%, Kropfkrone in Walzenmittel- 
höhe, kurze mäßig weite Satteltasche, weit zurück- 
verlegte Walze usw.; für II. soll D:B= 1:08 bis 
0,85, Troglänge = 2,75 D und das Gefälle im Seiten- 
kanal O 10% sein. Für III. gilt die Bauart I., 
jedoch kann die Kropfkrone etwas unter Walzen- 
mittel liegen und ein Gefälle von nur 4—5 % ge- 
nommen werden. 

Die Huber, Schmidt- und Hoff- 
süm mer- Holländer werden besprochen. — In 
einer Tab. sind die Kraftverbrauchszahlen für die 
verschiedenen Halbstoffe und Papiere zusammenge- 


stellt. Stö. 


M. Müller: Kunstseide und Holzzellstoff. „Wochen- 
blatt f. Papierfabr.“ 56, Festheft (24A), 52—56 
(1025). 

Ein Rückblick und Ausblick. — Die 1892 von 
Cross erfundene Viskose wurde als Papier- 
leimungsmittel in der Natronzellstoffabrik Stahl- 
hammer des Fürsten Donnersmark hergestellt, der 
später auch die Stearn schen Patente (1898) — 
Herstellung glänzender Fäden durch Einspritzen 
von Viskoselsg. in Salmiaklsg. — auf Anregung des 
Vf. erwarb und 1901 in Sydowsaue praktisch aus— 
nützte. Die Schädigungen durch die entstehenden 
Schwefelammondämpfe waren ganz bedeutend. so daß 
die Erfindung des Vf., NaHSO,-Lsg. als Fällbad 
zu verwenden, der Entwicklung der Viskoseseide- 
industrie eine glückliche Wendung gab. — Die gebl. 
Sulfitzellstoffe für die Kunstseidefabrikation 
müssen reich an a-Cellulose und möglichst kalkarm 
sein. — Nitrokunstseide hat heute keine Bedeutung 
mehr, während die Kupferseide nur 2% der Ge- 
samterzeugung ausmacht. Weltproduktion in Mill. 
kg: 1923: 44,1, 1924: 62,70. Deutschland an dritter 
Stelle hinter Amerika und England, erzeugt fast 
soviel wie dieses. 50% der deutschen Produktion 
entfallen auf die Vereinigten Glanzstoff-Fabriken, 


Elberfeld. Stö. 


H. Wenzl: Bleichereifragen. „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 56, Festheft (24A), 57—62 (1924). 


Die wichtigsten Fragen der Bleicherei — Her- 
stellung von Bleichflüssigkeiten — Bleichprozeß 
und Betriebskontrolle — werden unter Anlehnung 


an die neueren wissenschaftlichen Arbeiten und 
Patente besprochen. Die Chemische Fabrik Gries- 
heim-Elektron bringt eine Natronbleichlauge 
von 25° Bé mit 150—160 gr/Lit akt. Cl» in den 
Handel, desgl. krist. reines Calciumhypochlorit un- 
ter dem Namen „Perchloron“, das sich in W. 


ohne Rückstand löst. Stö. 


A. Hauser: Der Feinholländer. „Wochenbl. f. Pa- 
pierfabr.“ 56, Festheft (24A), 74—76 (1925). 
Hervorzuheben sind der günstige Wirkungs- 
grad von Holländern mit kleinen Walzen und die 
Nachteile zu großer Walzenumfangsgeschw. Un- 
günstig wirkt auch der zur Walze ebene Stoffein- 
lauf neuerer Holländerkonstruktionen. Stö. 


Gestaltung der Trogform der Holländer und die 
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P. Klemm: Papiergefüge und Papiermaschinen- 
arbeit. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 55, Festheft 
(24A), 76—81 (1925). 

Allgemeine Betrachtungen über die Bildung des 

Papierblattes aus der Stoffsuspension vom Stoffauf— 

lauf bis zur Presse. Stö. 


A. Klein: Wasser und Abwasser der Papier- 
industrie. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, Festheft 
(24A), 81—82 (1925). 

Ueber den W.-Verbrauch amerikanischer Fabri- 
ken wurde in „Zellstoff und Papier“ Nr. 5, 171 
(1925) berichtet. Schwedische Fabriken geben fol- 
genden mittleren W.-Verbrauch (Lit./kg) an: 
Holzschliff 350, Sulfatzellstoff 250, Sulfitzellstoff 
300, Papiermaschine 225. Die Schwankungen sind 
jedoch sehr beträchtlich, je nach den örtlichen Ver- 
hältnissen. — Die Faserverluste in den Abwässern 
sind etwa folgende: Holzschliff 3—4 , Lumpen- 
papiere 2%, Sulfitpapiere 3,5—6,5 %, Druckpapiere 
10—15% ber. auf die erzeugte Menge, Sulfatzell- 
stoff 2%, ungebl. Sulfitzellstoff 2—3 , gebl. Sulfit- 
zellstoff 3—4 . Sta. 


K. G. Jonas: Das Problem des Lignins. „Wochen- 
blatt 5 Papierfabr.“ 56, Festeheft (24A), 83—88 
(1925). 

Das Willstätter- Lignin kommt nach Ansicht 
des Vf. dem ursprünglichen Lignin im Holz am 
nächsten, der trotz Azetylabspaltung und einer 
möglichen Assoziation bzw. Polymerisation sowie 
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intramolekularen Umlagerungen durch Ringspien- 
gung und Ringschlüsse. — Mehrmalig mit hoch- 


konz. HCl behandeltes Lignin ist kohlehydratfrei 
und auch für das nach Hägglund dargestellte 
Lignin ließ sich durch Methylierung nachweisen, 
daß der Pentosananteil wie freies Pentosan rea- 
giert. — Die Methylierung und Azetylierung des 
Lignins durch Heuser und Mitarbeiter dürfte 
auf einen Gehalt des Lignins an Kohlehydraten zu- 
rückzuführen sein, denn völlig kohlehydratfreies 
Lignin läßt sich nicht methylieren, während die 
Azetylierung nur durch Enolisierung von Carbonyl- 
gruppen gelingt. Auf das Vorhandensein einer Car- 
bonylgruppe deutete die Addition von Phenol durch 
Willstätter-Lignin. — Vf. kritisiert schließlich noch 
die Isolierung des Lignins durch Clz und Chlor- 
dioxyd und lehnt sowohl die Zugehörigkeit des Lig- 
nins zu den Gerbstoffen, wie auch die aromatische 
Natur des Lignins (Klason) ab. Wahrscheinlicher 
ist es dagegen, daß im Lignin Furanringe enthalten 
sind, die auf einen Zusammenhang mit den Pento- 
sen hinweisen. 

(Die Angriffe des Vf. dürften aus verschiedenen 
Lagern erwidert werden. Wenn der Vf. der Salz- 
sàureein wirkung nach Willstätter so tiefgrei- 
fende Veränderungen des Ligninmoleküls vie 
Ringsprengungen und Ringschlüsse zutraut, so daß 
lediglich die elementare Zusammensetzung mit dem 
Ur-Lignin übereinstimmt, so darf man berechtigter- 


weise fragen, welche Aehnlichkeit noch besteht. 
D. Ref.) Stö. 


PATENT- 


Siebpartie für Langsiebpapiermaschinen. 


D. R. P. 414221. Klasse 55d. Gruppe 8. 
J.M. Voith Maschinenfabrik in Heiden- 
heim a. Brenz. 

Patent-Ansprüche: 1. Siebpartie für 
Langsiebpapiermaschinen, dadurch gekennzeichnet, 
daß innerhalb des Langsiebes ein endloses Gewebe 
von gleicher Breite wie das Langsieb über die 
Brustwalze mitläuft und mit seinem oberen Trumm 
auf eine gewisse Länge in Richtung auf die Sauger 
zu an der Unterseite des Langsiebes anliegt. 

2. Siebpartie nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das endlose Mitläufergewebe eine ge- 
wisse Anzahl der ersten Registerwalzen mit umfaßt. 

3. Siebpartie nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß für die Umkehr des endlosen Mit- 
läufergewebes eine besondere Leitwalze vorgesehen 
ist, die zum Zwecke der Höhenverstellung des obe- 
ren Trumms des Mitläufergewebes samt den ihr 
etwa noch vorgelagerten Registerwalzen um die 
Brustwalzenachse schwenkbar und in verschiedenen 
Höhenlagen feststellbar ist. 


Einrichtung zur Verhütung von Auskolkungen der 
Sohle von Wasserläufen. 


D. R. P. 413708. Klasse 84a. Gruppe 3. 
Dr.-Ing. Theodor Rehbock in Karlsruhe i. B. 

Wie die Abb. zeigt, werden durch die Zähne a 
der Schwelle b die unteren Schichten des Wasser— 
stromes von der Sohle c abgehoben, wobei sich 
unter dem Wasserstrom eine Grundwalze d bildet, 
in deren unterem, über der Sohle liegenden Teil 
das Wasser stromaufwärts fließt. In das strom- 
aufwärts fließende Wasser der Grundwalze ergießen 
sich die durch die Lücken zwischen den Zähnen a 
stromabwärts fließenden Wasserfäden, die sich nach 
dem Durchgang durch die Zahnlücken fächerartig 
ausbreiten. Dadurch wird die Geschwindigkeit des 
Wassers im unteren Teil der Grundwalze d so weit 
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abgebremst, daß es eine ruhige Strömung zeigt und 
selbst eine unbefestigte Sohle nicht mehr in schäd- 
licher Weise anzugreifen vermag. Durch die aus 
den Zahnlücken austretenden, sanft nach oben ge- 
richteten Wasserströme wird zugleich der durch 
die Zahnschwelle gehobene Hauptstrom daran ge- 


Defestigtes Suren, 


hindert, sich zu früh und zu schroff wieder auf die 
Sohle c zu senken und dabei das Bett anzugreifen. 
Die Zahnlücken dienen auch für die Ableitung der 
Sinkstoffe bei geschiebeführenden Wasserläufen. 

(Die Patentschrift nimmt auf 4 Abbildungen 
Bezug.) 

Patent-Ansprüche: 1. Einrichtung zur 
Verhütung von Auskolkungen der Sohle von Was- 
serläufen bei Wasserabstürzen, Wehren und ande- 
ren Wasserbauten unterhalb eines ebenen oder 
schwach durchhängenden Sturzbettes mit auf dem 
Wasserstrom liegender Deckwalze, dadurch gekenn- 
zeichnet, daf am äußersten stromabwärts liegenden 
Ende des Sturzbettes beim Austritt des Wassers 
aus der sich über dem Sturzbett bildenden Deck- 
walze, d. h. im schon beruhigten Wasserstrom ein 
niedrige dachförmige Schwelle (b) angeordnet ist 
die stromaufwärts lotrecht begrenzte, stromabwätt‘ 
aber sanft abfallende Zähne (a) besitzt. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gê- 
kennzeichnet, daß die an den Enden der Schwelle 
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(b) liegenden Zähne (a) breiter als die übrigen 
Zähne ausgebildet und mit einem Aufsatz versehen 


sind. 
Sicherheitspapier. 

D. R. P. 413216. Klasse 55f. Gruppe 9. 
Papierfabrik Köslin Ak t. 46 es. in 
Köslin, Pomm. 

Zusatz zum Patent 412 381. 

Patent- Ansprüche: 1. Sicherheitspapier 
nach Patent 412 381, dadurch gekennzeichnet, daß 
auf der Volldeckbahn wiederum eine Teilbahn auf- 
gearbeitet ist, wobei die Zahl der Voll- und Teil- 
bahnen eine beliebige sein kann. 

2. Sicherheitspapier nach Patentanspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daß die verschiedenen Teil- 
dahnen versetzt zueinander angeordnet sind. 


Verfahren zur Herstellung von naßfesten Papieren. 


D. R. P. 415 557. Klasse 55f. Gruppe It. 
Dr. Ernst Fues in Hanau a. M. 

Erster Patent- Anspruch: Verfahren 
zur Herstellung von naßfesten Papieren, dadurch 
gekennzeichnet, daB das in bekannter Weise mit 
sauren Stoffen, mit oder ohne Zusatz von Formal- 
dehyd, gegebenenfalls unter Mitverwendung von 
Kolloidstoffen, wie Kasein, Tierleim usw., bzw. von 
in bekannter Weise wirkenden Stoffen zum Anti- 
septischmachen, Geschmeidigmachen, Färben usw. 
behandelte Papier nach beendeter Trocknung einer 
Nacherwärmung, zweckmäßig bei Temperaturen 
unter 100°, z. B. solchen zwischen 85 bis 60 °, unter- 


worfen wird. 
(Das Patent umfaßt 14 Patentansprüche.) 


Antriebs vorrichtung für Dachpappen-Imprägnier- 
Maschinen mit an einem Drehkreuz gelagerten Ein- 
dreh- oder Wickelwalzen. 

D. R. P. 415853. Klasse 8a. Gruppe 28. 
Albert Lück, Maschinenfabrik und Kesselschmiede 
in Leopoldshall- Staßfurt. 

Patent- Anspruch: Antriebsvorrichtung 
usw., dadurch gekennzeichnet, daß an einem um die 
ortsfest gelagerte Antriebswelle schwenkbaren 
Rahmen ein Zahnrad gelagert ist, das von der An- 
triebswelle durch Zwischenrad oder Kette an- 
getrieben wird und seine Drehbewegung auf den 
Zahn- oder Reibkranz der Wickelwalzen am Dreh- 
kreuz überträgt, die beim Schalten des Drehkreuzes 
auf ihrem Wege gegen das schwenkbare Antriebs- 
rad treffen, es unter stets einwandfreiem Eingriff 
der arbeitenden Zähne anheben und von ihm ihren 
Antrieb erhalten. 


Verfahren zur Herstellung von weiß oder bunt- 
farbig gestrichenem Papier oder Pappe. 


D. R. P. 415878. Klasse set Gruppe 15. 
Firma Gebrüder Haake in Medingen, Post 
Hermsdorf b. Dresden. 

Patent- Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß man den Stärkederivaten 
vor oder nach dem Auflösen eine geringe Menge 
Aetznatronlauge oder Aetzkalilauge oder einer 
starken Säure zusetzt. 


Einrichtung zum Auf- und Abwickeln von Dach- 
Pappe für Tränkungspfannen mit mehreren Wickel- 
walzen. 

D. R. P. 415854. Klasse 8a. Gruppe 28. 
Albert Lück, Maschinenfabrik und Kesselschmiede 
in Leopoldshall-Staßfurt. 

Patent- Anspruch: Einrichtung usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß hinter dem sich an die 
Tränkungspfanne anschließenden Wickeltisch zwei 
in einer Achse liegende Wickelwalzen angeordnet 
und an einer in derselben senkrechten Ebene be- 
findlichen Laufkatze aufgehängt sind und so in 
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stelle am Wickeltisch und vor die seitlich gleich- 
achsig gelegene Abwindestelle gemeinsam ver- 


schoben werden. 


Einrichtung zum Entfernen abgelagerter Teilchen 
von Geweben, Geflechten oder Filzen aus Textilgut 
oder Metall, insbesondere von Filzen und Metall- 
tüchern für die Papierherstellung mit Hilfe von 
Elektroosmose. 
D. R. P. 416281. Klasse 55d. Gruppe 9. 


Willibald Fuhrmann in Tetschen a. d. Elbe. 
Patent-Ansprüche: ı. Einrichtung zum 


Entfernen abgelagerter Teilchen usw., dadurch ge- 
kennzeichnet, daß diese Gewebe usw. (a) im Wasch- 
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trog (e) zwischen ruhenden oder sich bewegenden 
Elektroden (f, g) ruhend oder sich bewegend an- 
geordnet sind und beim Durchgang von Gleichstrom 
zwischen den Elektroden die auf den Geweben 
usw. abgelagerten Unreinigkeiten oder Schwebstoffe 
dureh Kataphorese oder Elektrophorese auf den 
Anoden (f) zur Ablagerung gebracht werden. 
2. Einrichtung nach Patent-Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Reinigen von Metall- 
tüchern letztere selbst ruhend oder sich bewegend 
die Kathode im Waschtrog bilden. 


Verfahren zur Herstellung von Kunstseide nach dem 
Viskoseverfahren. 


D. R. P. 416210. Klasse 29 b. Gruppe. 3. 
Firma Fr. Küttner in Pirna a. E 
Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Kunstseide nach dem Viskosever- 
fahren, mit Hilfe von sauren Salzlösungen, dadurch 
gekennzeichnet, daß man den Faden sofort nach 
seinem Austritt aus dem Fällbade in eine Dampf— 
atmosphäre bringt. 2. Verfahren nach Anspruch 1. 
mit der Maßgabe, daß der Dampf auf die Auf- 
wickelspule bläst. 3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daß der Dampf in die 
Trommel der Zentrifuge eingeblasen wird. 


Naßpresse für Papiermaschinen. 


D. R. P. 415606. Klasse 55 d. Gruppe 20. 

F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau- 
Gesellschaft m. b. H. & Co. in Düren, Rhld. 

Patent-Ansprüche: 1. Naßpresse für 
Papiermaschinen, dadurch gekennzeichnet, daß das 
zur Belastung und zum Anheben der oberen Preß- 
walze dienende Hebelwerk im Pressenständer selbst 
untergebracht und die die Belastungsgewichte tra- 
gende Druckstange durch ein lotrechtes Rohr ge- 
führt ist, welches einerseits mit der Druckstange 
durch das untere Hebelwerk in Verbindung steht 
und anderseits durch eine auf dem Rohr mit Ge- 
winde sitzende Mutter und einen besonderen Zwi- 
schenhebel (Belastungshebel) auf das Schwinglager 
der oberen Preßwalze einwirkt. 

2. Naßpresse nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnea, daß sowohl der Drehpunkt des Be- 
lastungshebels als auch der des Schwinglagers der 


ihrer Achsrichtung gleichzeitig vor die Aufwinde- 
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oberen Preßwalze am Pressenständer lotrecht ver- 
schiebbar angeordnet ist. 
(Das Patent nimmt auf 4 Abb. Bezug.) 


Verfahren zum Leimen von Papierzeug. 


D. R. P. 415 675. Klasse 55 c. Gruppe 2. 
Jacob Janser in Wien. 

Patent-Anspüche: I. Verfahren zum 
Leimen von Papierzeug, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Leimungsmittel eine kolloidale, durch Ver- 
mahlen in einer Kugelmühle oder einer ähnlich wir- 
kenden Vorrichtung unter Wasserzusatz erzielte 
hoch dispergierte Lösung von Holz oder einem 
anderen cellulosehaltigen Körper verwendet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß das Leimungsmittel in derartiger, 
8 bis 20% des Zeuges betragender Menge zugesetzt 
wird, daß es die Poren des Papiers so vollkommen 
erfüllt, daß das erhaltene Papier transparent wird. 

3. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß dem Zeug ein Fällungsmittel 2 u- 
gesetzt wird. 


Innerhalb des Metallsiebes liegende Saugwalze für 
Langsieb-Papiermaschinen. 


D. R. P. 415 340. Klasse 55 d. Gruppe 16. 
Josef Bolters dorf in Brohl a. Rh, und 
Dr.-Ing. Ch. Seybold in Düren, Rhld. 

Patent-Ansprüche: I. Innerhalb des 
Metallsiebes liegende Saugwalze für Langsieb-Pa- 
piermaschinen, dadurch gekennzeichnet, daß 
zwischen der Saugwalze und dem Metallsieb ein 
besonderer, vollständig innerhalb des endlosen Me- 
tallsiebes liegender, also mit der Papierbahn nicht 
in Berührung kommender endloser Filz mit umläuft, 
welcher das Eintreten von Luft in die Zellen der 
Saugwalze verhindert oder erschwert. 

2. Saugwalze nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Saugzellen der Saugwalze 
mit schaufelförmigen Zwischenwänden versehen 
sind. welche das Wasser in sich aufnehmen und es 
an der Abnahmestelle der Papierbahn noch nicht 
ausgießen. 


Verfahren zur Herstellung von Papier aus den bei 
der Lederverarbeitung abfallenden Hautspalten. 


D. R. P. 415464. Klasse 55 f. Gruppe 16. 
Jacob Samuel in Bonn. 

Patent- Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Papier aus den bei der Lederverarbei- 
tung abfallenden Hautspalten, dadurch gekennzeich- 
net, daß die zu einer formlosen Masse zerkleiner- 
ten, in Wasser zu einem Brei angerührten Haut- 
spalten auf Flächen ausgegossen werden, auf denen 
das Wasser verdunsten gelassen wird. 


Verfahren zur Kochung von Holz. 


D. R. P. 415 061. Klasse 55 b. Gruppe 2. 
Koholyt Ak t.- Ges. in Berlin. 

Patent- Anspruch: Verfahren zur 
Kochung von Holz zur Darstellung von Zellstoff 
unter Verwendung der üblichen Kochlaugen, da- 
durch gekennzeichnet, daß die zur Kochung erfor- 
derliche Wärme in der Weise erzeugt wird, daß der 
Kocherinhalt zwischen Elektroden der Einwirkung 
eines Wechsel- oder Drehstromes ausgesetzt wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Anmeldungen. 


22i, 2. P. 48050. Paur & Co. A.-G., Dresden. 
Verfahren zur Herstellung eines Klebemittels für 
paraffinierte Papiere. 3. 5. 24. 


55 f. 16. G. 62457. Oskar Günthel, Gräfenroda 
i. Thür. Verfahren zur Herstellung bearbeitungs- 
fähiger Pappen durch Tränkung mit Harzen. 
17. 10. 24. 

85b, 3. M. 85 945. Philipp Müller G. m. b. H., 
Stuttgart. Einrichtung zum Abmessen von mit- 
einander zu mischenden F lüssigkeiten. 8. 8. 24. 


Erteilung. 


55 E, 5. 417 871. Firma Dr. Otto C. Strecker, 
Darmstadt. Querschneider für gleichförmig laufende 
Papierbahnen o. dgl. 29.3. 23. St. 36 738. 


Auslandspatente. 


Walzenbelag für Naßpressen aller Art. 


Amerikanisches Patent 1 539 338. 
R. E. Wagner in Karlstad, Schweden. 
Auf der Walze werden leicht auswechselbare 
Körper 4 aus Metall, z. B. Gußeisen, angeordnet, 
die in bekannter Weise mit peripherischen Kanälen 


N 
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die in Aussparungen 6 eingreifen. 
gibt sich aus der Patentschrift. 


Apparat zur Herstellung von Faserstoffbahnen, ins- 
besonders von Papptafeln, auf der Papiermaschine. 
Amerikanisches Patent 1 532 660. 

Jan D. Patterson in Akron, Ohio. 

Der in geeigneter Weise aufgeschwemmte Stoff 
befindet sich in der Bütte 10 und wird von dem 


in Richtung der Pfeile 3a umlaufenden Sieb 9 auf 
der schiefen Ebene 5 aufgenommen und unter das 
umlaufende Sieb 13 befördert. Nachdem er als 
Stoffbahn zwischen diese beiden Siebe gelangt 
ist, wird darauf mitels der gelochten Platte 15 
und der Preßstempel 1), 20, 21, 22 ein vom 
Ende 16 bis gegen das Ende 17 anwachsender 
Druck ausgeübt, währenddessen mittels Wasser- 
strahle 23 ausgewaschen werden kann. Das über- 
schüssige Wasser wird mittels der Sauger 11 und 
24 abgeführt. 
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Schleudersieb für Holz- und Zellstoff aller Art. 
Amerikanisches Patent 1 537 691. 
American Voith Contact Company in 
New York, N. Y. Erfinder P. Priem 
inHeidenheim. 

Der in Wasser oder anderer Flüssigkeit auf- 
geschwemmte Stoff wird bei A! dem Apparat zuge- 
führt. Die mit Welle b? umlaufenden Flügel B! 
schleudern die feinsten Stoffteilchen durch das 


zylindrische Sieb A? in die Kammer 6, aus welcher 
genannter Stoffteil bei a’ abfließt. Der Rückstand 
wird in Richtung vom Pfeil X weiter befördert und 
mittels Wasserstrahlen aus Rohr C und der mit 
dem gelochten Mantel 4 verbundenen Flügel schwe- 
bend erhalten, wobei feinere Stoffteile durch Mantel 
A? geschleudert und aus a? abgeleitet werden. Die 
gröberen Stoffteile gelangen durch den Ueberlauf 
af mit dem aus y zulaufenden Wasser zum Ein- 
lauf Au, wobei sich mittels. Flügel B* der beschrie- 
bene Vorgang wiederholt und die feinen Stoffteile 
bei an, der letzte Rückstand aber bei at! austritt. 


Sichtapparat für Faserstoff. 


Amerikanisches Patent 1 533 410. 
Anton J. Haug in Nas hu a, New Hampshire. 
Der wesentlichste Teil dieses Apparates besteht 
aus einer im Gehäuse 14 unter Wasser getauchten 
Siebtrommel 2, deren Stirnflächen 3 und 4 unge- 
locht sind und mittels der Antriebswelle 6 und 
Rollenlagers 13 die Siebtrommel mit einer periphe- 
rischen Umlaufsgeschwindigkeit von 1000 Fuß in 
der Minute in Umdrehung versetzen. Die Befül- 
lung der in Betrieb gesetzten Siebtrommel geschieht 
durch die Zuleitung 20, die sich durch die fest- 
liegende Trommel 18 bis zur glockenförmigen Mün- 
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dung 21 gegenüber der zentral vorspringenden 
Wand 22 erstreckt. Aus dieser Mündung heraus 
verteilt sich der Stoffstrom über die Innenfläche 
der Siebtrommel in der Richtung nach rechts und 
entläßt dabei den gesichteten Stoff in das Gehäuse 
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Rohr abläuft, in dem zur Regelung des Wasser- 
standes im Apparat ein Wehr angeordnet ist (in 
der Abb. nicht sichtbar). Der innerhalb der Sieb- 
trommel zurückgehaltene gröbere Stoffanteil wird 
unter Mitwirkung der gekrümmten, auf der fest- 
liegenden Trommel 18 befestigten Schaufeln 24 und 
des Abstreifers 25 durch den Kanal 26 abgeleitet. 
Um aus diesen Rückständen den genügend feinen 
Stoff herauswaschen und gewinnen zu können, ist 
die Wasserkammer 28 in der Trommel ı8 ange- 
ordnet, welcher durch Leitung 29 Wasser zugeführt 
wird, das durch Oeffnungen 30 austritt und den 
feinen Stoff durch die Siebtrommel hindurch mit- 
führt. Aus dem gelochten Rohre 32 werden auf 
den Siebmantel Wasserstrahlen unter solchem 
Drucke gesandt, daß sie selbst bei völliger An- 
füllung des Gehäuses 14 die Oberfläche der Sieb- 


trommel reinhalten. 


Verfahren zur Zellstofferzeugung aus Holz, 
Stroh u. dgl. durch Chlorierung. 


Amerikanisches Patent I 540 968. 
Percy Waentig und Richard Ziegenbalg 
in Dresden. 

Zur Gewinnung eines Stoffes von ungeschwächter 
Faserfestigkeit kann man gemäß diesem Patente 
drei ganz verschiedene Wege einschlagen. Bei- 
spiel ı: 200 Pfd. zerkleinertes Holz werden mit 
1000 Pfd. Salzsäure von 29% HCl oder 1000 Pfd. 
Schwefelsäure von 40% HSO, etwa 2—6 Stunden 
unter gewöhnlichem Druck oder Vakuum behandelt. 
Darauf wird Chlor eingelassen, wobei die vorherige 
Entfernung der Säure meistens überflüssig ist. 
Schließlich wird mittels Wassers ausgewaschen und 
mit alkalischer Lösung nachbehandelt. Beispiel 2: 
400 Pfd. zerkleinertes Holz wird gedämpft, bis es 
einen Wassergehalt von etwa 200 Pfd. besitzt; 
darauf eine Stunde Behandlung mit Chlor unter 
gewöhnlichem Druck, sodann etwa vier Stunden 
Ruhe, an die sich eine zweistündige Behandlung 
mit Chlor anschließt. Schließlich Waschen und 
alkalische Nachbehandlung. Beispiel 3: 400 Pfund 
Holz mit etwa 200 Pfund Wassergehalt werden 
3—5 Stunden mit Chlor behandelt; Waschen und 
Nachbehandlung wie angegeben. (Vgl. auch 
„Papier-Fabrikant“ 1924, 6, 45—46.) 


Vorbehandlung von Pflanzenteilen für folgendes 
Bleichen und Färben. 


Amerikanisches Patent 1 541 257. 
Edgar W. Geisler in Brooklyn, N. Y. 
Zur Zerstörung des Chlorophyls werden grüne 
Pflanzenfasern u. dgl. 2. von mexikanischen 
Palmen, chinesischen Gräsern und Stroharten, mit der 
Natriumverbindung des N-chlor-p-toluensulfamid — 
CHs. C.H, SO: N (Cl) Na + 3 HzO behandelt. 
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Druckfehler-Berichtigung. 


In dem Aufsatz von Prof. Dr. C. G. Schwalbe 
über die „Bestimmung der a-Cellulose“ in Heft 30 
des „Papier-Fabrikant“ befinden sich zwei Druck- 
fehler, die bei der Korrektur übersehen wurden. Auf 
Seite 477. rechte Spalte, Zeile 3, wird von der Asche- 
zunahme, die durch Zerkleinerung in einer Exzel- 
siormühle bedingt ist, gesprochen. Dabei ist die 
Zunahme zu 9,3% angegeben, während es richtig 
heißen muß 0,3%. Auf Seite 479, linke Spalte, 
Zeile J. von oben muß es heißen: (1% Stunde) und 
nicht (% Stunden). 

In dem Aufsatz über „Sulfitzellstoff-Kochungen 
mit magnesiahaltigen Frischlaugen“, Heft 29, S. 464, 
rechte Spalte, Zeile 29 von unten, muß es heißen: 


(Alkoholbenzol) statt (Benzol). 


14, aus dem er aus einem seitlich angebrachten 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 
— — EE 


Der neuzeitliche Wasserrohrkessel und seine Feuerung. 


Eine wärmetechnische Studie. 
Von Ingenieur E. Belani, Villach. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 31) 


Die bemerkenswerteste Konstruktionseinzelheit 
ist die in Abb. 24 ersichtliche patentierte Schürvor- 
richtung. Hierbei ist der untere Rostteil derart ver- 
stellbar eingerichtet, daß die Rostplatten beweglich 
mit nach unten zunehmendem Vorschub eingerichtet 
sind. Diese Einrichtung ermöglicht durch eine ein- 
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Abb. 25. 


fache Hebelbetätigung das Schüren und Lockern der 
gesamten Brennschicht, die Reinigung des unteren 
Rostes von Schlacke und Asche und endlich die Ein- 


stellung einer veränderten Rostneigung im Be- 
darfsfalle. 


Dadurch wird erreicht: 


1. Leichte Regelung der Brennstoff- und Luft- 
zufuhr. 


522 


2. Leichte und schnelle Aenderung der Rost- 
neigung, also große Anpassungsfähigkeit an den 
Brennstoff bei gleichmäßiger selbsttätiger Rost- 
beschickung. 

3. Schnelle Anpassungsfähigkeit an schwankende 
Dampfbelastungen. | 

4. Leichtes Freihalten der Rostspalten von Asche 
und Schlacke und daher günstigster Luftdurch- 

gang durch die Brennschicht. 

Leichte, bequeme und gefahrlose Bedienung. 
Hoher Kohlensäuregehalt, daher hohe Verbren- 
nungs- und niedrige Abgastemperatur, daraus 
folgend hohe Nutzwirkung. 

Die mechanische Babcock - Treppenrostfeuerung 

(Abb. 25 und 26) stellt einen hervorragenden Fort- 

schritt auf dem Gebiete der Braunkohlenfeuerung 

dar. Der Brennstoff gelangt aus dem gemauerten 

Fülltrichter auf den vor dem Kohlenwehr liegenden 

Rostteil und wird von hier aus selbsttätig in den 

Feuerraum befördert. Die Einstellung des leicht zu 

bedienenden Kohlenwehres und damit der Kohlen- 


au 


Abb. 26. 


schicht erfol 
Weise. 


Zur Verbrennung eignen sich gleich gut stückige 
wie feinkörnige Braunkohle und bietet diese Feu- 
erungs-Anlage folgende Vorteile im Betriebe: 
Selbsttätiges Arbeiten, ähnlich wie bei Wander- 
rosten. Große Unabhängigkeit vom Personal infolge 
leichter Bedienbarkeit. Einstellung der Brenn- 
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geschwindigkeit in weitesten Grenzen. 


Kein Ueber- 
stürzen des Brennstoffes. 


Keine Kohlenstaubexplo- 


sion und kein Zurückschlagen der Flammen. Schü- 
Selbsttätige Ent- 


Leichte An- 
an Brennstoffe verschiedener 


sen und Stochern überflüssig. 


schlackung. Große Leistungsfähigkeit. 


passung Körnung. 


2 N 
Abb. 27. Babcock-Kohlenstaubfeuerung: Schema der 
Kohlenstaub- und Luftzuführung zum Brenner. 


Hoher gleichmäßiger Wirkungsgrad durch vollkom- 
mene Verbrennung. Einfache Konstruktion. Große 
Betriebssicherheit und geringe Instandhaltungs- 
arbeiten. Leichte Auswechselung der Einzelteile. 
Geringer Kraftbedarf. 

Die Babcock - Staubkohlenfeuerung trägt allen 
Ansprüchen Rechnung, welche man an eine erst- 
klassige Staubkohlenfeuerung heute stellt. Sie bietet 
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Abb. 28. Babcock-Kohlenstanbfeuerung für Babcock- 
Wasserrohrkessel, 


den Betrieben nachstehend genannte Vorteile: 
eringe Anlagekosten, kein besonderer Raumbedarf. 
eringste Unterhaltungskosten, kleinster Kraftver- 
rauch. Verwendbarkeit jeden Brennstoffes, auch 
besonders gasarmer und aschereicher. Zulässige 
Feuchtigkeit 5% bei Steinkohlen, 20 % bei Braun- 
kohlen. Zulässige Korngröße der Kohle 15—20 mm. 


(ace höchste Ausnutzung des Brennmaterials 


15% CO,), Kohlenersparnis. Einfachste Bedienung, 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 32 


Lohnersparnis.. Hohe Anpassungsfähigkeit an die 
Kessel- bzw. Ofenbelastung. Kürzeste Anheizfrist, 
schnelle Betriebsbereitschaft. Keine Leerlaufarbeit. 

Die präzise Arbeitsweise dieser Feuerung ist 
eine Folge ihrer hervorragend guten Durchkonstruk- 
tion und sorgsamsten Werkstättenarbeit. 


Abb. 29. Babcock-Kohlenstaubfeuerung für Babcock- 
Steilrohrkessel. 


Abb. 27 zeigt das Schema der Kohlenstaub- 
und Luftzuführung zum Brenner bei der Babcock- 
Kohlenstaubfeuerung. 


Abb. 28 und 29 zeigen die Art der Anordnung 
dieser Feuerung an den Typen der Babcock-Kessel. 
Man beachte die Brennkammer, welche nach wis- 
senschaftlichen Grundsätzen und nach den neu- 


Abb. 30, 


Der Babcock-Kohlenzerstäuber. 


esten Erfahrungen ausgebildet ist. Ihre großen 
Strahlflächen gewährleisten eine vorzügliche Wär- 
mewirkung bei weitestgehender Haltbarkeit des feu- 
erfesten Steinmaterials. Der Abzug der Schlacken 
erfolgt bei dauerndem Luftabschluß durch Doppel- 
Schlackenwagen. 

Besonders bemerkenswert ist bei dieser Feu— 
erung das Mahlsystem des Babcock-Kohlenzerstäu- 
bers; Abb. 30. Dieses Mahlsystem besteht aus einer 
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Grobmahlstufe und einer Feinmahlstufe. Das bietet 
den Vorteil, daß alle Kohlenteilchen, die in der 
Grobmahlstufe bereits eine hinreichende Feinheit 
erlangt haben, von dem an das Mahlgehäuse an- 
schließenden Gebläse durch die weiten Zwischen- 
räume der Grobschläge hindurch sofort in die Fein- 
mahlstufe gesaugt werden und so die Grobmahlstufe 
entlasten. Dies kommt in einer bedeutenden Kraft- 
ersparnis gegenüber anderen Mahlapparaten zum 


Abb. 31. Babcock-Kohlenstaubfeuerung für Soda- 
Regenerierofen, ausgeführt für Cröllwiızer Aktien- 
Papierfabrik, Halle-Cröllwitz. 


Ausdruck und beträgt der Kraftverbrauch dieses 
Systems für 1000 Kilo Kohlenstaub nur 20 KWh. 

Die Schläger der beiden Mahlstufen sind dop- 
pelseitig gepanzert und beträgt deren Verschleiß für 
100 Tonnen fertigen Kohlenstaubes nur wenige 
Kilogramm. Die Konstruktion ermöglicht ein An- 
saugen von heißer Luft aus den Kühlräumen der 
Brennkammer und Einblasen derselben in einen 
das Mahlgehäuse umgebenden Ringmantel. Da- 
durch wird nasse Kohle sofort getrocknet und ein 
Ankleben der Kohlenteilchen verhindert. Ein Teil 
der Heißluft wird auch in das Innere des Mahl- 


raumes geleitet und trocknet dort ebenfalls die 
Kohle. 


Abb. 32. Babcock-Kohlenstaubfeuerung für Wasserrohrkessel, 


ausgeführt für Komm. Elektrizitätswerk „Mark“ A.-G., 
Zentrale Herdecke. 


Die Warm- und Kaltluftmengen sind regelbar 
und dienen als Träger und Fördermittel für den 
Kohlenstaub. Die Mühlenwelle des Apparates ist 
direkt mit einem Elektromotor von 1500/ Min. Um- 
drehungen gekuppelt und läuft trotz hoher Be- 
lastung völlig ruhig und sicher. Der Gesamtkraft- 
verbrauch dieser Einrichtung, welche Abb. 31, 32, 33 
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im Betriebe zeigen, beträgt nur 2 bis 2,5% der je- 
weiligen Kesselleistung. 

Zum Schlusse meiner Ausführungen möchte ich 
noch bemerken, daß diese Kohlenstaubfeuerung 
sich auch vorzüglich als Zusatzfeuerung bei Rost- 
feuerungen eignet. Wie aus der Abb. 34 ersicht- 
lich, ist der Kohlenzerstäuber unter dem Kohlen- 
durchfalltrichter aufgestellt, so daß also die durch 
den Rost gefallene Kohle sofort zermahlen und 
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Abb. 33. Babcock-Kohlenstaubfeuerung für 
Steilrohrkessel, ausgef. für Kunstseidespinnerei 
Fr. Küttner, Pirna a. d. Elbe. 


vom Gebläse durch die Staubleitung in den hin- 
teren Teil des Feuerraums geblasen wird, wo sie 
vollständig verbrennt. Der Handtransport der 
Durchfallkohle und seine Wiederaufgabe in den 
Rosttrichter fällt also fort und die Wiederverwen- 
dung der Durchfallkohle erfolgt ganz automatisch. 


Abb. 34. Babcock-Kohlenstaub-Zusatzfeuerung 
für einen Babcock-Hochleistungskessel mit Wanderrost. 


Es wird somit jedem Fachkollegen nach auf- 
merksamer Lektüre dieser Studie möglich sein, die 
Kesselsysteme und Feuerungsanlagen seines Be- 
triebes mit den vorerwähnten hohen Fortschritten 
auf wärmetechnischem Gebiete zu vergleichen und 
so mancher wird Veranlassung zu entsprechenden 
Verbesserungen haben. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Festigkeitsprüfungen von Zellstoffen. 
Von Direktor Karl RI e t h, Memel. 


Es wird von allen Seiten als ein großer Mangel 
empfunden, daß bis jetzt eine zuverlässige Methode 
zur Feststellung der Festigkeit von Zellstoffen nicht 
existiert. Während die Schaffung von chemischen 
Konstanten keine besonderen Schwierigkeiten bot 
und die Bestimmung derselben einen hohen Grad 


von Vollkommenheit erreicht haben, ist man bei den. 


Festigkeits bestimmungen, die vielfach einen höheren 
Wert für den Papiermacher haben, immer noch im 
Versuchsstadium. i | SE 

Die Schwierigkeit, hier eine zuverlässige Methode 
zu schaffen, liegt darin, daß es unumgänglich not- 
wendig erscheint, den Zellstoff zu Papier zu ver- 
arbeiten und das Papierblatt als Maßstab für die 
Festigkeit der Zellstoffaser zu benutzen. 

Die Notwendigkeit von F estigkeitsbestimmungen 
neben den chemischen Konstanten ist längst er- 
kannt, obwohl heute noch vielfach die Ansicht 
herrscht, daß ein Stoff mit hohem Ligningehalt, also 
ein harter Stoff, auch ein fester Stoff sei. Der 
Chlorverbrauch eines Zellstoffes gibt einen Anhalt 
für die Bleichfähigkeit und den Ligningehalt des 
Stoffes, aber im allgemeinen keinen Maßstab für 
die Festigkeit, ganz besonders dann nicht, wenn es 
sich um Stoffe verschiedener Herkunft oder ver- 
schiedener Kochverfahren handelt. H ägglund!) 
kommt zu diesem Schlusse in seinen Versuchen über 
die Beurteilung der Qualität von Zellstoffen: „Die 
Kupferzahl, die Hydrolisierzahl geben keinen Auf- 
schlof über die Eigenschaften, Festigkeit, Reiß- 
länge und Bleichfähigkeit der Sulfitzellstoffe. In 
einigen ausgesprochenen Fällen besteht ein Zusam- 
menhang zwischen den Reißlängen und dem Auf- 
schließungsgrad der Zellstoffe.“ Er hat Zellstoff- 
Pappen auf Reißfestigkeit geprüft und gefunden bei 
harten schwedischen Stoffen, die mit 1350 C Maxi- 
maltemperatur und 16 Stunden Kochzeit gekocht 
sind bei 24 bis 27% Chlorverbrauch 1700 bis 
2000 m mittlere Reißlängen, bei einem bleichfähigen 
schwedischen Stoff von 11,2% Chlorverbrauch 
1505 m mittlere Reißlängen, während anderer Stoff 
von 21,4 und 23,0% Chlorverbrauch nur etwa 1360 
bis 1400 m Reißlängen ergeben. 

Moerbeek?) hat ebenfalls gefunden, daß die 
Chlorverbrauchszahlbestimmung (nach Sieber) keine 
vollständige Aufklärung für die Festigkeit eines 
Zellstoffes ergibt. „Z. B. kann eine Mitscherlich- 
Cellulose sehr langsam gekocht, bei sehr niedriger 
Temperatur, so tief abgekocht werden, daß sie eine 
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) Hägglund, „Ueber eine neue Bestimmungs- 
weise der Kupferzahl nebst einigen Bemerkungen über 
die Beurteilung der Qualität von Zellstoffen“, 
„Papier-Fabrikant“ 1919, Heft 15. | 


) Moerbeek, „Kocherkontrolle zur E 


rhal- 


C. V.Z. ı5 hat. Ein solcher Zellstoff wird aber 
viel schmieriger und fester sein, als ein flott ge- 
kochter, leicht bleichfähiger Ritter-Kellner-Zellstoff 
mit Sieberzahl ıs. Hier fehlt uns noch eine ein- 
fache Untersuchungsmethode, welche diesen Unter- 
schied zahlenmäßig zeigt.“ 

Einen Weg der direkten Festigkeitsbes timmung 
von Zellstoffen hat Ing. P. M. Hoffmann 
Jacobsen?) eingeschlagen. Er schneidet aus der 
Zellstoffpappe Streifen von 5 mm Breite und 8 mm 
Länge und spannt sie im Schopperschen 
Festigkeitsprüfer zwischen die Klemmen, indem die- 
selben vollständig einander genähert werden. Die 
Resultate sind aber nicht gleichwertig genug, um zu 
befriedigen. 

Baker und Jennisont) haben sich mit der 
Prüfung der Festigkeit von Papierstoffen beschäf- 
tigt, indem sie den Stoff in einem Versuchsholländer 
unter ganz bestimmten Bedingungen gemahlen 
haben. Der Versuchsholländer war 760 mm lang, 
380 mm breit und hatte einen Inhalt von 22 l. 
Der Eintrag war 500 gr., was einer Konzentration 
von 2,3 % entspricht. Es wurde Stoff bei 20 Minuten 
Mahldauer und bei verschiedenen Mahlungszu- 
ständen, gemessen mit dem Schopper - Riegler- 
Apparat untersucht und diese Werte mit Papier- 
blättern aus ungemahlenem Stoff verglichen. Die 
Ergebnisse sind sehr interessant, es läßt sich aber 
keine Klassifizierung von Zellstoffen nach diesen 
Versuchen vornehmen. Es scheint, daß einmal der 
Einfluß der Ungleichheit der hergestellten Papier- 
blätter, wie sie bei ungemahlenen und schwach ge- 
mahlenen Stoffen zutage treten, zu groB war, ferner 
der Mahlungszustand nicht genau genug bestimmt 
war, um genaue Vergleiche für die Festigkeit von. 
Zellstoffen zu ergeben. 

Die Schwierigkeiten der gleichmäßigen Papier- 
blattherstellung sind sofort überwunden, wenn der 
betreffende Stoff sehr schmierig gemahlen ist. Wie 
groB die Schwierigkeiten sind bei schwach gemahle- 
ren Stoffen, geht aus den Untersuchungen von 
Dalen’) hervor. Der zweite wesentliche Faktor 
für vergleichende Festigkeitsbestimmung ist die Be- 
stimmung des Mahlungszustandes. Der Schopper- 
Riegler-Apparat ist wohl hierfür ein ganz brauch- 
bares Hilfsmittel, aber nicht ganz befriedigend, wenn 
man sich die Frage stellt, bei welchem Mahlungs- 
zustande erreiche ich die höchste Festigkeit, die der 
betreffende Zellstoff ergibt. 

) Hoffm. Jacobsen, „Studien über einige 
Papiereigenschaften‘, _ „Papier - Fabrikant“ 1924, 


Heft 25. 
4) Baker & Jennison in „Paper Makers Monthly 


Journal“ 1924, Heft 1. 
6) G. Dalen, „Beurteilung ` der Festigkeits- 
eigenschaften von Halbstoffen“, „Mittlg. aus d. 


Materialprüfungsamt“ 1911, Erg.-Heft II. 


tung eines regelmäßigen Stoffes“. | 
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Da meine Versuche sich ursprünglich nur auf 
die Pergamentierfähigkeit verschiedener Zellstoffe 
erstreckten und später erst mit Festigkeitsprüfungen 
von Zellstoffen verbunden wurden, kam ich bald 
zur Erkenntnis, daB das Maximum der Reißlänge 
erreicht wird, wenn der Stoff pergamentiert. Und 
da sich jeder Stoff ohne Ausnahme pergamentieren 
läßt, erschien es mir möglich, eine Bewertung der 
Festigkeit von Zellstoffen auf Grund der erreich- 
baren Maximalreißlänge nach dieser Methode zu 
schaffen. Wann ist nun mit genügender Genauigkeit 
erkennbar, daß der Stoff seine höchste Festigkeit 
erreicht hat? Es wurde gefunden, daB dies dann 
der Fall ist, wenn das Papier gute Blasenprobe ergibt. 

Ich will nun die verwendete Apparatur sowie 
den Gang der Methode näher beschreiben und die 
verschiedenen Versuchsreihen folgen lassen: 

Als Holländer dient die kleinste Type von 
Joachim & Sohn, Schweinfurt, mit einem Inhait 
von 5 l, einer Länge von 400 mm und einer Breite 
von 250 mm. Die Holländerwalze hat einen Durch- 
messer von 140 mm und ist aus Gußeisen. Sie hat 
28 Messer von (io mm Länge und 4 mm Stärke. 
Das Grundwerk besteht aus sieben Messern aus 
Bronze, die etwas schräg zur Holländerachse stehen. 
Die Anpressung erfolgt durch Spindeldruck. Da 
die Messer der Walze eine Abrundung wie die 
Zähne eines Zahnrades zeigen, ergibt sich selbst 
bei starker Anpressung ein sehr gut schmierig ge- 
mahlener Stoff ohne Verkürzung der Faser. Der 
Holländer ist durch Elektromotor direkt mittels 
Riemen ohne Zwischenvorgelege angetrieben. 

Der Holländer wird mit nur 100 g lufttrockenem 
Stoff eingetragen, wodurch sich eine Dichte von 
nur 2% ergibt, die aber einen sehr schnellen Um- 
lauf gestattet und Pergamentierung in % Stunden 
bei Pergamentstoffen und bis 3% Stunden bei bleich- 
fähigen Stoffen ergibt. 

Der Stoff wird, wenn es sich um Vergleich von 
Stoffen verschiedener Herkunft handelt, zylinder- 
getrocknet zum Eintrag verwendet und zunächst bei 
aufgehobener Walze eine Stunde aufgeschlagen. 
Dann wird die Walze mit dem Handrad angepreßt, 
bis ein starkes Brummen hörbar wird. Die Ein- 
stellung der Walze nach einem Amperemeter vor- 
zunehmen, ist möglich, doch nicht sehr genau, 
selbst wenn man ein Milliamperemeter verwendet. 
Die Anzeigen des Instruments, das bei einem Dreh- 
strommotor in einer Phase eingeschaltet ist, ver- 
halten sich beispielsweise wie folgt: Eingetragen 
ohne Walzendruck: 0,79, eingetragen bei richtiger 
Anpressung: 0,87 Amp. 

Nach 34 Stunden Mahlzeit (je nach der Stoff- 
art) nimmt man die erste Probe heraus, stellt ein 
rundes Papierblättchen in einer Nutsche, die an 
eine Wasserstrahlluftpumpe angeschlossen ist, her 
und macht die Blasenprobe. Es genügen 15 ccm Stoff- 
brei, der auf das Zehnfache verdünnt wird und eine 
Nutsche von 6 cm Durchmesser, die mit einem feinen 
Sieb bedeckt ist. Das feuchte Papierblatt wird mit 
einem Stückchen Leinen oder Cellulose abgegautscht 
und getrocknet, aber so, daß noch ein gewisser 
Feuehtigkeitsgehalt verbleibt. Die Trockenvorrich- 
tung besteht aus einem Kupferrohr von etwa 150 mm 
Durchmesser und % m Länge, das mit Dampf ohne 
Druck geheizt ist. Zur Kontrolle ist ein Manometer 
und Thermometer angebracht. Ueber das Rohr ist 
ein Obertuchfilz mit Eisenstange zur eventuellen 
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Gewichtsbelastung gehängt. Die Blasenprobe macht 
man am besten mit einem Mikrobrenner. Eine 
Bräunung des Papiers darf nicht eintreten. Das 
Maximum der Reißlänge ist mit Sicherheit % Stunde 
nach dem Eintreten der starken Blasenprobe er- 
reicht, Wenn man jede Viertelstunde die Proben 
entnimmt, so ist das vollkommen genügend, da de 
maximale Reißlänge eine gewisse Zeit (je nach der 
Stoffart) konstant bleibt. 


Ist die richtige Blasenprobe erreicht, so schreitet 
man zur Herstellung der zur Untersuchung nötigen 
Papierblätter. Man benutzt dazu einen Absauz- 
kasten von 210 mal 125 mm, dessen oberer Teil ab- 
nehmbar ist und mit Schrauben an dem konischen 
Unterteil befestigt werden kann. Der untere Teil 
trägt ein feingelochtes Kupferblech mit 7oer Sieb 
bespannt und einen Gummidichtungsrahmen. Dieser 
Absaugtrichter ist an die Wasserstrahlluftpumpe 
angeschlossen. Für je ein Blatt nimmt man 70 cem 
Stoffbrei, verdünnt auf % l und gießt diese Menge 
in den Trichter, der vorher bis über Siebhöhe mit 
Wasser aufgefüllt ist. Nach gutem Umrühren laßt 
man das Wasser abziehen und quetscht mit Leinen 
oder Cellulosekarton ab. Die Blätter fallen sehr 
gleichmäßig und ungefähr 70 g schwer aus. Die 
Trocknung geschieht auf dem Kupferrohr zwischen 
Leinen oder Cellulose und unter Belastung des 
Obertuches. Die Blätter fallen so ganz flach und 
glatt aus. Es sei bemerkt, daß man auch ohne Ab- 
saugtrichter in der Wanne durch Schöpfen ohne 
Schütteln sehr gleichmäßige Blätter mit überein- 
stimmenden Resultaten erhält, weil bei sehr schmie- 
rigem Stoff die Stoffverteilung sehr vollkommen ist. 

Für die Untersuchung genügen 3 bis 5 Blätter. 
die mindestens ı2 Stunden lagern sollen, um den 
der relativen Luftfeuchtigkeit entsprechenden 
Wassergehalt aufzunehmen. Die Streifen brauchen 
nur in einer Richtung geschnitten zu werden, da 
kein Unterschied in beiden Richtungen besteht. Der 
Schoppersche Festigkeitsprüfer wird am besten auf 
5 cm Länge zwischen den Klemmen gestellt. 


Bei dieser Gelegenheit sei festgestellt, daß es 
nicht nur sehr schwer hält, den richtigen relativen 
Luftfeuchtigkeitsgehalt herzustellen, sondern, was 
die Hauptsache ist, die Gewißheit zu haben, dab 
die Angaben der Feuchtigkeitsmesser auch genügend 
zuverlässig sind. Wir haben drei Instrumente ver- 
wendet: einen Haarhygrometer nach Koppe, einen 
Polymeter von Lambrecht und einen Psychrometer 
nach August. Die Angaben wichen nicht nur im 
Zimmer, sondern auch im Freien, wo beim Psychro- 
meter die Bedingungen der Konstante 0.0008 her- 
gestellt sind, um 10 relative Feuchtigkeit ab, trotz- 
dem beide Haarhygrometer bei Sättigung gepnült 
und auf 100% eingestellt waren; da hier grobe 
Fehlerquellen bei vergleichenden Festigkeitsbestim- 
mungen liegen, so haben wir jedesmal den absoluten 
Wassergehalt des Papiers festgestellt, um so eme 
Gewähr für die richtige korrespondierende Luft- 
feuchtigkeit zu haben. Es ist ja eigentlich viel 
sinngemäßer, den absoluten Wassergehalt des 
Papiers zugrunde zu legen als die relative Luft- 
feuchtigkeit. (Mancher wird das schon dei der 
Spinnpapierfabrikation im Kriege empfunden haben. 
wo ein gewisses Maximum Reißlänge verlant! 
wurde.) Die hier zur Untersuchung kommenden 
Pergamentersatzpapiere haben bei 65 % Luftfeuch- 
tigkeit einen Wassergehalt von 8,2%. Der Wasser- 
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gehalt bei 50% relative Feuchtigkeit ist etwa 6,0 , 
bei 80% relative Feuchtigkeit etwa 10,0%. Durch 
Interpolation kann man aus dem absoluten Wasser- 
gehalt auf den relativen Luftfeuchtigkeitsgehalt 
schließen und die Resultate nach Dalen auf 65 % 
umrechnen. Diese Umrechnungen bzw. Luftfeuch- 


Wassergehalt 


Rel. Feuchtigkeit des Papiers 


Factor nach Dalén 


65 8,0 0.99 
8,2 1.00 
8,4 1.02 
70 8.6 1.04 
8,8 1,06 
9,0 1,08 
92 1,10 
75 9,4 1,12 
9,6 1,14 
9,8 1,16 
80 10,0 1,18 


tigkeit und korrespondierendem Wassergehalt des 
Papiers bedürfen jedoch noch der Nachprüfung, ins- 


besondere mit Rücksicht auf die verschiedene 
Wasseraufnahme von Zellstoffen verschiedener 
Qualität. 


In folgendem soll nun der Nachweis geführt 
werden, inwieweit die Methode Anspruch auf ge- 
nügende Genauigkeit machen kann. Es war zu unter- 
suchen: 

1. Abweichungen der Festigkeitswerte der ein- 
zelnen Papierblätter; 

2. Feststellung ob das Maximum der Reißlänge 
durch die Blasenprobe genügend gekennzeichnet 
wird (Tabelle 2 a be); 

3. Einfluß des wenigeren oder stärkeren Mahl- 
druckes (Tabelle 3); 

4. Abweichung der Resultate bei Wiederholung 
der Mahlversuche (Tabelle 4). 

Nach Tabelle ı ergibt sich, daß die Abweic hun- 
gen der Festigkeitswerte höchstens 2,2 % vom Mittel 
beträgt. 


Tabelle 1. Festigkeitswerte der einzelnen Papierblätter. 


0 jo 
Re 


Om 
Gewicht 


Falzzahl 
Reißlänge 
Mittel aus 
3 Streifen 
Abweich 


72,4 
76.0 82 
72,4 


75,1 
1724| 82 
72,4 
71,1 
71,5 | 82 
72,4 
73,3 
12,4 82 | 1685| 7718| 1,0 
72,4 

72,4 
71,1] 88 
75.1 


1474| 7590 1,0 7590 —1,3 % 


1440 7543| 1,0 7543 —1,9 90 


1694| 7740 1,0 | 7740 40, 650% 


7 718 0.360% 


1592| 7554| 1,04| 7856 +2,2 % 


Mittel der fünf Blätter = 7690. 

Aus Tabelle 2 a be ist zu ersehen, daß das Maxi- 

mum der Reißlänge mit der Blasenprobe bei ver- 
schiedenen Stoffqualitäten gut übereinstimmt. 


Tabelle Za Perg.-Stoff, Chlorziffer 19,6. 


Om 


Mahl- | 


PER . 0/0 Bemer- 
8 Reißlänge | Falzzahl nn: H,O kung 
128td. 9 739 1722 55,1 8,2 

ö te 
SE 10 408 3135 58,8 8.2 Blasenprobe 
1 * 9 935 2 086 60,6 8,2 

Di, 9 295 1812 74,4 8,2 

11 „ 9 296 1 603 79.0 8,2 

134 „ 9 095 1 670 74,4 8,2 

| 


Tabelle 2b. Normal-Stoff, Chlorziffer 12.3. 


mE Om oi 
Mani Reißlänge | Falzzahl | Gewicht 0 Bemer- 
dauer gr. H,O kung 
2 Std. 6511 1480 | 793 | sı 
21 „ 7 389 1 394 82,9 8,1 
te 
22 7 916 1 475 79,9 8.1 Bias enp obe 
231 „ 7 948 1478 78,1 81 
3, 7359 1 380 76,8 8,1 
31 » 7099 1 255 77,3 8.1 
Tabelle 2c. Bleichfähiger Stoff, Chlorsif fer 6,8. 
Mahl- . i dé Bemer- 
D Falzzahl | G ht 170 
ae Reißlänge 22 Gi H,O kung 
(nd, | 5 397 702 61,1 8.1 
SÉ 5 671 844 76,7 8,1 
as 6 628 1 236 61,1 8,1 
131 „ 5 836 1168 77.7 | 81 
ln 6 336 1 197 77.5 8.1 
2 6242 1 184 70,2 81 
b t 
242 7269 1 402 64,4 8,2 Blasen e 
E 7191 1412 63,3 8,2 
I 7322 1 438 82,8 8.2 
UNN 7163 1274 70,0 8,2 
331 „, 7 376 1 268 70,2 8.2 
4 „ | 6 988 1 234 


74,8 | 8,2 


Aus Tabelle 3 ist zu ersehen, daß ein und der- 
selbe Stoff bei schwach aufgesetzter Walze und 7% 
Stunden Mahlzeit dasselbe Resultat ergibt, wie mit 
stark angedrehter Walze und 2 Stunden Mahlzeit. 


Tabelle 3. Schwache und starke Mahlung. 


Mahl- Reiß- | Fals- Wassergehalt Wirckliche 

dauer | länge | zahl des Streifens Reißlänge 
2 7730 | 1363 9,0 1,08 8348 
73/4 | 7953 | 1735 9,0 1,08 8589 


Tabelle 4 zeigt, wie die Resultate sind bei 
Wiederholung der Mahlversuche. Die Ueberein- 
stimmung ist gut. Die Resultate weichen im Höchst- 
fall 3,8 % von einander ab. 


Tabelle 4. Vergleichende Mahlversuche 


mit 
einem Stoff. Chlorziffer: 14,2. 
Mahlzeit Reißlänge W Factor Reißlänge 
Std der Streifen bei 65 0/0 
— . — 
2 8479 8.3 1.01 8564 
4 8301 85 1.03 | 8550 
2 7770 8.9 1,07 8314 
2 7730 | 9.0 1.08 8348 
73]; 7953 9.0 1.08 8589 
21 1558 9.2 1.10 8313 
13/4 7510 9.7 115 | 8636 
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Zur Beurteilung eines Zellstoffes ist außer der 
Festigkeit die Kenntnis des Gehaltes an Lignin und 
Pentosanen usw. unbedingt erforderlich. Erst in 
diesem Zusammenhang ist der Zellstoff einigermaßen 
charakterisiert. Als Anhalt für den Gehalt an Lignin 
und Pentosanen dient am besten der Chlorverbrauch 
des Zellstoffs unter bestimmten Bedingungen. 
Methoden hierfür sind hinlänglich bekannt, wie 2. B. 
die Siebersche Methode (Siebersche Chlorzahl). 
Ich habe die seit 16 Jahren von mir hier eingeführte 
Methode beibehalten, weil sie einen besseren Anhalt 
für den Praktiker ergibt, der den Stoff am liebsten 
nach dem wirklichen Chlorverbrauch, wie er zum 
Bleichen erforderlich wäre, beurteilt. Deshalb sei 
diese Methode hier beschrieben. Die sich ergebende 
Chlorziffer bedeutet den Chlorverbrauch in Prozen- 
ten auf absolut trockenen Stoff bezogen. Er deckt 
sich ziemlich gut mit dem tatsächlichen Chlorver- 
brauch, wie er zum Bleichen des betr. Stoffes nötig 
wäre. 


Etwa 20 g abs. tr. Stoff, von dem der Trocken- 
gehalt separat bestimmt wird, wird in feuchtem Zu- 
stand oder in trockenem Zustand geraspelt, in 1 Liter 
fassenden Stöpselgläsern mit 220 bzw. 250 cem 
Wasser von etwa 40° C versetzt und gut durch- 
geschüttelt, bis der Stoff genügend aufgelöst ist. 
Dann werden, gleichgültig um welche Stoffart es 
sich handelt, 250 ccm Chlorkalklösung von etwa 
20 g aktivem Chlor im Liter zugesetzt und die 
Gläser in einem Wasserbad (Wasserkasten, dessen 
Temp. mit Glühlampen reguliert wird) bei 30° C 
fünf Stunden lang belassen. Nach dieser Zeit werden 
die Gläser durchgeschüttelt und die verbrauchte 
Chlormenge durch Rücktitrieren festgestellt. Die 
Chlormenge in Prozenten bezogen auf abs. tr. Stoff 
wird als Chlorziffer bezeichnet. Diese Ziffern haben 
sich, da sie einen genauen Anhalt für den Chlorver- 
brauch zum Bleichen geben, praktisch gut für die 
Fabrikationskontrolle bewährt. 


Chlorziffer von 3 bis 6 entsprechen einem bleich- 
fähigen Stoff; 


Chlorziffer von 6 bis 9 entsprechen einer weichen 
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Chlorziffer von 10 bis 13 entsprechen einer Qualität 
normal; 

Chlorziffer von 13 bis 20 entsprechen einem sogen. 
Pergamentstoff. 

In Tabelle 5 sind nun eine Anzahl Zellstoffe ver- 
schiedener Herkunft und verschiedener Kochver- 
fahren zusammengestellt. Die Festigkeiten sind nur 
in Verbindung mit der Chlorziffer zu beurteilen. Je 
niederer die Chlorziffer und je höher die Festigkeit, 
desto hochwertiger ist der Stoff. Bemerkenswert ist 
zunächst ein schwedischer Zellstoff von hoher 
Festigkeit. Das Kochverfahren ist kombiniert, d. h. 
es wird direkt und indirekt angekocht und indirekt 
weitergekocht. Unübertroffen ist ein deutscher Zell- 
stoff, der rein indirekt gekocht ist, und noch verhält- 
nismäßig langsam gekocht ist. Bei einer nicht hohen 
Chlorziffer von 14,5 ist die Reißlänge 10871 Meter. 
Dieser Stoff, der aus einer altbekannten deutschen 
Cellulosefabrik stammt, ist eigentlich ein Beweis, daß 
höchste Festigkeit nur nach dem reinen Mitscherlich- 
Verfahren erzielt werden kann. 

Zu der Tabelle ist noch zu bemerken, daß einige 
Stoffe feucht gearbeitet und luftgetrocknet einge- 
tragen waren. Wie groß dieser Einfluß ist, ist noch 
nicht genau festgestellt. Aus den Versuchen von 
Dalen ist ein größerer Unterschied nicht nach- 
gewiesen, wohl aber zwischen feuchtem und trocke- 
nem Stoff, der etwa 8% betragen soll. Die Reiß- 
längen sind zumeist bei etwa 65 % Luftfeuchtigkeit 
= 8,2% Wassergeh. der Streifen. Bei abweichendem 
Wassergehalt sind sie nach Tabelle 5 umgerechnet. 
Diese Tabelle ist das Ergebnis von vorläufigen 
Untersuchungen und dürfte ziemlich genau sein. 
Doch sind weitere Versuche hierüber noch im Gange. 

Es kann wohl gesagt werden, daß die maximale 
Reißlänge in Verbindung mit der Chlorziffer eine 
ausreichende Beurteilung für die Festigkeit eines 
Zellstoffes und der im Stoff steckenden Verwen- 
dungsmöglichkeiten ergibt. Doch ist es erforderlich, 
diese Methode mit der in Amerika geübten Methode 
noch näher zu vergleichen. Die amerikanische Me- 
thode besteht darin, daß der Stoff in einem Versuchs- 
holländer in bestimmter Weise gemahlen wird und 


Qualität; zu verschiedenen Zeiten, im ganzen fünf Proben, zur 
Tabelle 5. Eigenschaften von Cellulose verschiedener Herkunft. 
Bezeichnung Max. mittlere 9 H,O |Aschen-| Gehalt | 
Cblor- T Falz- der Mahl- Koch- | 
des Reißlänge 3 a gehalt an ; Bemerkung 
Zellstofis e | zahl Boss: zeit „Cellulose verfahren 
m Streifen AN) ° | 
1 | Amerik. P. HI.] 18,2 9649 3232 8,2 21/4 0,65 82.8 combiniert 
2 Schwed. M. C. 18,4 10533 3982 8.2 1 0,65 80.2 I} 
3 | Finnisch. K. C.] 7,2 8408 1867 8,2 13/4 0,3 83,9 direkt | hochweiss 
4 Deutsch. T. 14,5 1087 2675 8,0 33/4 0,63 82.8 indirekt 
5 nn W. C. 14,3 10090 1867 8.8 23/4 0,4 direkt | feucht. Stoff, lufgetr 
6 M. Z. 18,8 10266 3807 8,1 1 1,07 79.2 combiniert! 15 Std. Kochzeit 10 Temp. 
7 M. Z. 19,6 10408 3135 8.1 3/4 1,17 | 829 = 18 „ P E 
8 „ W. N.] 14.5 9039 1820 8.2 2175 0,38 83,9 direkt 12 „ „ 13 
9 S M. E. 16,7 8625 2798 8.2 1,10 1,08 80,2 combiniert 12 „ à 1340 
10 M. N.] 12,5 7236 1947 84 13/4 0,43 84.4 % 2 E „ 1 
11 M. EI. 6,0 7035 1420 8,1 13/4 0,7 | 81,0 k 1 ME 
12 ' O. P. 16.2 9629 1075 7.9 21/4 1,06 | T feucht. Stoff luftgetr 
| 20½ Sd. Kochzeit 
13 OBI es 8356 1344 | 81 21/2 | 10 Mes“ ee Ang A 
14 V. H. 11.5 7222 784 8.8 3 0,6 | 83,9 direkt 10 Std. Kochzeit 130 „ 
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Papierherstellung und Prüfung mit dem Mullentester 
Aus diesen fünf Proben wird 
das Mittel genommen. Die Bewertung erfolgt nach 
einer Mindestfestigkeit, die gleich 100% gesetzt 
wird. Es wurde so gefunden, daß z. B. schwedische 
Stoffe 130% und mehr ergaben, während die deut- 
schen Stoffe zich zum Teil weit darunter bewegten. 
Leider konnte ich bis jetzt eine genaue Beschreibung 
der Methode nicht erhalten. Aber es kann wohl ge- 
sagt werden, daB die Methode deswegen sehr an- 
fechtbar ist, weil das Maximum der Reißlänge bei 
gleichem Mahldruck der Zeit nach zwischen % und 
4 Stunden Mahlzeit liegt, je nach der Stoffart. Wenn 
also die fünf Proben in Abständen von M oder % 
Stunde entnommen werden, ergeben sich mittlere 
Festigkeitswerte, die mit der wirklich erreichbaren 
Festigkeit des betr. Zellstoffes nicht übereinstimmen. 
Man darf allerdings nicht vergessen, daß es bei der 
Arbeitsweise in Amerika darauf ankommt, daß ein 
bestimmter Zellstoff die gewünschte Papierqualität 
bei einer bestimmten Mahlzeit ergeben soll, und an 
diesem Maßstab gemessen, scheint die amerikanische 
Methode ihren Zweck zu erfüllen. Beim Vergleich 
der Untersuchungsresultate besteht allerdings noch 
eine besondere Schwierigkeit, die Angaben des 
Mullentesters mit unseren Reißlängen und Falzzahlen 
in Uebereinstimmung zu bringen. 


entnommen werden. 
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Nach den Untersuchungen von Prof. Herz- 
berg®) lassen sich aus den Festigkeitswerten, wie 
sie bei uns bestimmt werden, nicht die entsprechen- 
den Mullenwerte und aus letzteren keine Reißlängen 
berechnen. Das heißt also, es läßt sich keine Ueber- 
einstimmung für die Beurteilung herstellen. Auch 
die amerikanische Kommission, die 1904 mit der 
Ausarbeitung von Vorschriften und Prüfungs- 
methoden für die von Behörden verwendeten Papiere 
betraut war, hat die Mängel des Mullenprüfers er- 
kannt, aber dennoch die Einführung empfohlen, weil 
der Schoppersche Festigkeitsprüfer in Amerika 
weniger bekannt und die amerikanische Fachwelt 
nicht damit vertraut war’). Jedenfalls wird es sich 
als notwendig erweisen, vergleichende Prüfungen zu 
machen, um zu einer zuverlässigen Prüfungs- und 
Bewertungsmethode zu kommen. Solche Unter- 
suchungen sind bereits im Gange. 

Die Ausführung der vorliegenden Untersuchun- 
gen erfolgte durch Herrn Ing. Link und Fräulein 
Dr.-Ing. Weigel. 


6) Herzberg, „Einige Versuche mit dem 
„Mullenprüfer“, „Papier-Fabrikant“ 1923, Nr. 13. 

7) „Staatl. Papierprüfung in Amerika“, „Papier- 
Fabrikant“ 1909, Auslandsheft. 


Einige Versuchsergebnisse über Untersuchungen von Sackpapieren. 


Von Dipl.-Ing. Wilhelm Roth, Cunnersdorf i. Riesengebirge. 
Aufstellung einer Norm wird im Lebensinteresse des Papiersackes gefordert. 


Der EinfluB von 


heißer und kalter Füllung auf Natron- und Sulfit-Sack. Atmen des Papiers. Einfluß der Luftdurch- 
lässigkeit auf die Verwendbarkeit der Säcke. Luftzahl und ihre Bestimmung. Hinweis auf einige 
Fälle in der Tabelle. 


Die Untersuchungen wurden an Säcken, die von 
Zementwerken zur Verfügung gestellt waren und 
an normalen Handelssackpapieren vorgenommen; 
sie hatten den Zweck, einmal gewissen Uebelstän- 
den auf die Spur zu kommen, dann aber auch, Eigen- 
schaften der Papiere festzustellen, die gleichsam 
die untere Grenze für klaglose Verwendung der 
Säcke bilden. Die Untersuchungen zeigen auch, 
was alles unter dem Namen Sackpapier in den 
Handel kommt, und angetan ist, den Papiersack 
immer in Mißkredit zu bringen. Die Aufstellung 
einer Norm wäre dringend notwendig, damit der 
Papiersack sein erst kurz erobertes Feld behaupten 
kann. Ist die Industrie, die mit Papiersäcken 
arbeitet erst mal überzeugt, daß sie nur gutes 
Material bekommt, dann werden wohl auch die Ur- 
sachen vieler Mängel, die jetzt ohne weitere Be- 
denken dem Papier in die Schuhe geschoben wer- 
den, anderswo gesucht werden, in unsachgemäßer 
Behandlung beim Füllen, Stapeln, Verladen und ins- 
besondere an den Verbrauchsstellen. 

Bei der Aufstellung von Normen werden zwei 
prinzipielle Fälle zu unterscheiden sein, ob die 
Füllmasse, Zement, Gips, Chamottemörtel, Isolier- 
masse und dergl. im heißen oder kalten Zustand 
eingefüllt wir. Die modernen großen Zement- 
fabriken, die wohl als Hauptabnehmer zu gelten 
haben, füllen den Zement im kalten, zumeist im 
abgekühlten Zustand in die Säcke: es hängt dies 


sammen, aus denen die Abfüllung vorgenommen 


wird. 
Wird die Füllmasse im heißen Zustande einge- 
bracht, so wird wohl auch weiterhin dem Sack aus 
Natronpapier der Vorzug gegeben werden. Wie 
weit mit einem Mischungsverhältnis Natron- und 
Sulfitcellulose zweckmäßig gegangen werden darf, 
bleibt Versuchen überlassen. Warum sich nun der 
Natronsack bei Temperaturen von 80° besser be- 
währt hat, ist schwer zu sagen. Eine Erklärung 
könnte man vielleicht in dem Atmen des Papieres 
finden. Das Papier hat eine gewisse Feuchtigkeit, 
die ihm durch den heißen Zement beinahe augen- 
blicklich entzogen wird. Im annähernd absolut 
trockenen Zustande ist das Papier spröde und 
gegen mechan. Einflüsse sehr empfindlich. Reiß- 
länge und Dehnung gehen stark zurück. Kann das 
Papier nun leicht atmen, d. h. ist seine Oberfläche 
nicht zu fest geschlossen, nicht zu schmierig, so 
zieht es aus der Luft sofort wieder die nötige 
Feuchtigkeit an und erhält sich dadurch auch seine 
Festigkeitseigenschaften. Je schmieriger ein Stoff 
ist, je härter die dazu verwendete Cellulose war, 
desto weniger luftdurchlässig ist das Papier. Dies 
trifft nun bei Sulfitpapieren zu, die etwas stark 
gemahlen wurden, um auf die gewünschte Festig- 
keit zu kommen; man nimmt dazu auch gern 
etwas harte Cellulose. Auch ist die Sulfitcellulose 
von Haus etwas härter als die Natron- oder Sulfat- 
cellulose, die trotz schärferer Mahlarbeit im Hol- 


schon mit den ungeheuren großen Vorratssilos zu- 
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länder stets einen röscheren Stoff gibt, aus dem 


man wiederum ein leichtatmendes Papier herstellen 
kann. 


Wird nun in dem einen Falle der Natronsack 
vorgezogen, so fehlt dafür für den anderen jede Be- 
rechtigung. Tritt keine Temperaturerhöhung ein, 
so kommt es letzten Endes nur mehr auf Festig- 
keitseigenschaften an, die vom Sulfitsack ebenso 
erreicht werden können wie vom Natronsack 
(siehe Tabelle Nr. 9, 10, 11 und 13). 


In dem Bestreben, ein Papier mit möglichst 
großer Reißlänge herzustellen, verfällt man wieder 
leicht in einen anderen Fehler. Es wurden Säcke 
von Zementwerken als ungeeignet, als zu „dicht“ 
bezeichnet, die eine mittlere Reißlänge von über 
5o00 m und eine Dehnung von über 3% hatten, 
also in bezug auf Festigkeit den Ansprüchen voll 
genügt hätten. Die Ursache der Unverwendbarkeit 
dieser Säcke liegt in ihrer zu geschlossenen Ober- 
fläche. Das Füllen der Säcke geht sehr schnell vor 
sich; die Luft, die im Sack enthalten ist, kann zum 
größten Teil nicht gegen den einfallenden Füllstoff 
entweichen, sondern muß durch das Papier hin- 
durch. Ist der Widerstand zu groß, die Oberfläche 
des Papieres zu geschlossen — die Folge von zu 
schmieriger Mahlung — die Luftdurchlässigkeit zu 
gering, so fällt der Zement sehr locker und der Sack 
faßt nicht das vorgeschriebene Quantum; die Folge 
ist ein Ueberlaufen des Füllstoffes, besonders dort, 
wo automatische Wagen und automatische Absperr- 
vorrichtungen der Füllschläuche im Gebrauch sind. 


Die in der Tabelle angegebenen Werte in der 
Spalte „Luftzahl“ geben ein vergleichendes Bild 
der Luftdurchlässigkeit. Die Luftzahl ist diejenige 
Zahl, die angibt, wie lange ı I Luft braucht, um bei 
einem bestimmten Druck durch eine bestimmte 
Fläche des zu untersuchenden Papieres zu strömen. 
Im vorliegenden Falle betrug der Anfangsdruck 
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630 mm, der Enddruck 255 mm Wassersäule. Die 
Papierfläche hatte einen Durchmesser von 55 mm. 
Die zur Bestimmung dieser Zahl nötige Apparatur 
kann sich jeder ohne Schwierigkeiten bauen (siehe 
Herzberg, Papierprüfung). Die gefundenen 
Werte stimmen bei ein und demselben Papier und 
denselben Versuchsanordnungen gut überein, vor- 
ausgesetzt, daß das Papier nicht durch Knicke 
oder dergleichen verletzt ist. 


Die Frage nun, welche Luftzahl die Grenze 
bilden soll, kann aus den Tabellen allein noch nicht 
beantwortet werden, da nur zwei Säcke, die wegen 
zu dichter Oberfläche beanstandet wurden, zur Un- 
tersuchung vorlagen. Auch hängt dies zu sehr von 
der Art der Füllung ab. Jedenfalls ist bei Auf- 
stellung einer Norm auch eine maximale Luftzahl 
festzulegen; damit Hand in Hand müßte natürlich 
auch ein einfacher Apparat auf den Markt gebracht 
werden. Ob an Stelle der Luftzahl der Mahlungs- 
grad treten könnte, wäre eines längeren Studiums 
wert, denn wir dürfen nicht vergessen, daß die Fest- 
stellung der Luftzahl stets post festum geschieht. 


Was nun die Festigkeitseigenschaften des Pa- 
pieres, Reißlänge, Dehnung, Falzzahl — evtl. wäre 
auch noch der Berstdruck aufzunehmen — betritt, 
so lassen sich aus der Tabelle leicht minimale 
Werte entnehmen, ohne daß damit natürlich die 
Gewähr gegeben ist, daß man mit diesem Werte 
immer zufriedenstellen wird. Es kommt eben zu 
sehr auf die Behandlung, die der Sack an den ver- 
schiedenen Stellen erfährt, an. Unter Nr. 3 in der 
Tabelle steht ein Sack mit mittlerer Reißlänge von 
3790 m, der nach Angabe des betreffenden Zement- 
werkes voll den Anforderungen genügt hat. Ich 
halte die Zahl als Durchschnittszahl viel zu niedrix. 
würde vielmehr nicht unter 4500 m gehen. Achn- 
liches ließe sich von Dehnung und Falzzahl sagen. 
Einen Zusatz von Füllstoffen, sowie einseitige 


. En 


Stoff | mittlere | mittlere SE 
Nr. a ER gr bo Asche] Reiß- Dehnung Dete Luftzahl e) Anmerkung 
setzung 13 Sg | Falzzalıl 
ängem ‚0 | 
EEN 
GC | la | 2 |3 | 4 | ai? | GE 
1 100% Natron 76 2.3 4,547 A 3,060 0 395 | 1/42“ durch Glättwerk gegangen 
2 | 100% (Natron 75 4. 4,890 4,420 0 526 2151“ | 
3 | 100° o Natron 84 3,0 3,790 | 2,6400 | 347 3.40% einseitig glatt 
4 900 0 Natron ungeeignet. zu schwach 
| 1000 Holz 75 1,6 2,231 1,760 0 40 32" 
5 © 500 o Natron | | 
x 50% Sulfit 74 | 1,1 5,000 | 3,6200 | 702 4135 
6 9 500. Natron | 
= 50% Sulfit 70 | 0,9 4,562 | 2,260 0 203 ar“ mit Zwischenlage 
6a SS 80° o Natron Zwischenlage zu Nr. 6 
20% Holz 65 2,4 3,230 1.65% = 30” Tertia Cellulose 
7 500, Natron 
| 500,0 Sulfit 70 1,8 4,825 2.040% 405 9.254 | ungeeignet, zu dicht 
8 | 100'/o Sulfit 70 j 06 8, 254 | 3,200 0 Ben 13/95“ | ungeeignet, zu dicht 
9 | 100° o Sulfit ' 84 | 0,8 5,696 | 2. A 0 | Gen | 3455“ | EE 
10 S 1000 o Natron | 70 — 5.212 4.320 0 =. ECH | 
11 ES 1000, Sulfit 75 — 5,348 3,020 u Ze 9121" 
12 a 100, Sulfit 70 — 3,451 1.570 0 — 44" 
13 8 1000, Sulfit | 84 — 5,698 | 2,000 s 3.55” einseitig glatt 


„) Die Luftzahl des Apparates, also ohne Papier, betrug 25“ 
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Glätte des Papieres halte ich für unzweckmäßig, da 
beides, u. a. besonders die Luftdurchlässigkeit un- 
günstig beeinflußt; daß jedoch Füllstoffe sowie ein- 
seitige Glätte ohne besondere Nachteile Anwendung 
finden können, geht aus der Tabelle hervor, aus 
der auch gleichzeitig die Abhängigkeit der Luftzahl 
von diesen zwei Faktoren zu erkennen ist. 
Einiges wäre noch über die Anfertigung der 
Säcke zu sagen, die ja meist nicht in den Händen 
des Papierfabrikanten liegt, die ihn aber doch in- 
teressieren muß, da beim Platzen und Reißen der 
Säcke doch immer nur das Papier die Schuld be- 
kommt. Die eine Frage ist, ob drei oder vier 
Lagen verwendet werden sollen; sicherer sind vier 
Lagen, doch nicht absolut nötig. Von den zur Un- 
tersuchung vorgelegenen Säcke war keiner aus vier 
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Lagen geklebt. Nicht erlaubt sollte hingegen die 
Verwendung von minderwertigen Zwischenlagen 
sein, was häufig angetroffen wird. In der Tabelle 
ist ein Fall aufgenommen, der allerdings keinen 
Anlaß zur Klage gab. Eine weitere Frage ist die, 
ob die Laufrichtung des Papieres in der Quer- 
oder Längsrichtung des Sackes liegen soll; in der 
ganzen Natur der Behandlungsweise des Sackes 
liegt es, daß die größere Festigkeit quer zum Sack 
verlangt wird. Bei 80% der zur Untersuchung 
vorgelegenen Säcke war in richtiger Erkenntnis 
dieses, auch die Längsrichtung des Papieres quer 
zur Längsrichtung des Sackes gelegen. 

Zum SchluB sei nochmals im Lebensinteresse 
des Papiersackes auf die dringende Notwendigkeit 
einer baldigen Aufstellung einer Norm hingewiesen. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Ausstellung für chemisches Apparatewesen, 
Nürnberg (Achema IV). 

Vom Verein Deutscher Chemiker, Fachgruppe 
für chemisches Apparatewesen, Hannover, Schel- 
lingstr. 1, wird uns geschrieben, daß gelegentlich der 
Hauptversammlung des Vereins Deutscher Chemi- 
ker. die vom ı. bis 5. September d. J. in Nürnberg 
tagt, auch gleichzeitig wieder eine Ausstellung für 
chemisches Apparate- und Maschinenwesen dort- 
selbst stattfindet, und zwar, wie die offizielle Ab- 
kürzung lautet, die Achema. Es ist die vierte 
Achema. Sie wird sich ihren Vorgängerinnnen in 
Hannover, Stuttgart und Hamburg würdig anschlie- 
Ben, da einesteils die in Nürnberg zur Verfügung 
stehende Ausstellungshalle in Luitpoldhain in ganz 
einzigartiger Weise die Vorzüge in sich vereinigt, 
die man von einem großzügig und modern angeleg- 
ten Ausstellungsraum verlangen kann und andern- 
teils von seiten der deutschen Industrie der Achema 
wiederum von neuem rege Teilnahme entgegenge- 
bracht wird. Die Hamburger Achema III war eine 
Glanzleistung. Durch die widrigen Verhältnisse in 
Deutschland konnten in den Jahren 1923 und 1924 
keine Achemas stattfinden. Im Jahre 1925 aber wird 
die chemische Groß- und Kleinapparate- und Ma- 
schinenindustrie Deutschlands unter Führung der 
hervorragendsten Firmen dieses Industriezweiges, 
wie Krupp, Essen; Borsig, Berlin-Tegel; MAN, 
Augsburg - Nürnberg; Wolf, Magdeburg - Buckau; 
u. a. m. in der Achema zeigen, was sie trotz des auf 
Deutschland und seiner Industrie lastenden Unge- 


machs für Fortschritte gemacht hat. Die chemi- 
sche Apparate- und Maschinenindustrie, angefangen 
von den obengenannten Erzeugern chemischer Ap- 
parate größter Dimensionen bis zu den Produzenten 
individuellster Kleinapparate, wie sie von der mo- 
dernen Chemie in Wissenschaft und Praxis gefor- 
dert werden, zeigen, wie sie das bisher getan haben, 
sehr großes Interesse für die Ausstellung, wie eben- 
so die chemische Fachwelt des In- und Auslandes. 
Bedeutet doch die Achema den einzigen und ein- 
zigartigen Ruhepunkt, den wir in dem gigantischen 
Getriebe unserer weltberühmten chemischen Indu- 
strie und Wissenschaft haben. Hier ist die Stätte, 
wo Wissenschaft und Industrie sich durchdringen, 
ihre Bedürfnisse gegenseitig kennenlernen, sie be- 
friedigen und zu neuem Schaffen angeregt werden. 

Dabei soll nicht unerwähnt bleiben, daß es im 
Rahmen dieser Ausstellung liegt, nicht nur die 
apparatuellen Bedürfnisse der chemischen Industrie 
im engeren Sinne des Wortes zu berücksichtigen, 
sondern es werden auch Maschinen und Apparate 
aller derjenigen Industrien mit zur Ausstellung ge- 
langen, die mit der chemischen Industrie in engem 
Zusammenhang stehen, wie wir es z. B. bei dem 
Gärungsgewerbe, bei der keramischen Industrie, 
der Textilindustrie, Industrie der Fette und Oele 
usw, haben. 

Entsprechend der wirtschaftlichen Entwicklung 
der letzten Jahre hat die Achema den Umfang des 
Ausstellungsgebietes erweitert. Es werden jetzt 
nicht nur wirtschaftliche und technische Apparate 
und Hilfsmittel aller Art ausgestellt werden, son- 
dern auch Rohstoffe und die zu ihrer Verarbeitung 
dienenden Apparate und Maschinen. 


WARME-WIRTSCHAFT 


Betrachtungen über eine neuzeitliche Dampfmaschine und über 


Abdampfverwertung. 


Von Obering. Scholz. 
Beschreibung einer verbesserten Gleichstrommaschine, sowie Verwendung des Abdampfes. 


Preisbildung und Beschaffungsschwierigkeiten 
stehen nach wie vor im Vordergrunde der Brenn- 
stoffwirtschaft. Sie beeinflussen die Gestehungs- 
kosten aller Betriebe, die auf Wärme zu Kraft- oder 

eizzwecken angewiesen sind. Die Ausnutzung der 
zur Krafterzeugung verwendeten Brennstoffe in der 
Dampfmaschine ist bekanntlich sehr gering und be- 
trägt bei den besten Anlagen nur etwa 15 % der in 


bei normalem Betrieb unwiderruflich verlorengehen. 
— Eine Besserung in dieser Beziehung erreicht 
man durch Anwendung von hochgespannten und 
überhitzten Dämpfen, wobei man neuerdings mit 
der Kesselspannung bis auf 20 at. und darüber 
hinausgeht. In vielen Betrieben, in denen außer für 
Kraft auch Dampf für Fabrikationszwecke gebraucht 
wird, zieht man in den letzten Jahren die im Ab- 
dampf enthaltene Wärmemenge, die etwa 60% der 


der Kohle enthaltenen Wärmemenge, während 85 % 
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Gesamtwärme der Kohle enthält, mehr 
als bisher für diese Verwertung heran. 
Die Dampfmaschine wird dann die wirt- 
schaftlich am besten arbeitende Kraft- 
maschine und dem Gas- und Dieselmotor 
weitüberlegen. Besonders die Einzylinder- 
Gleichstrommaschine wird in neuerer 
Zeit als ein großer Fortschritt in der FAR 
Dampfmaschinentechnik bezeichnet, da a 
diese einen sehr geringen Dampiver- 
brauch aufweist. Man erkennt aber in 


Fachkreisen, daß diese Erfolge nicht eg 


nur im Gleichstromprinzip, sondern 
auch in der Verringerung der schäd- 
lichen Räume, in der ausgiebigen Hei- 
zung der Zylinderdeckel mit strömen- 
dem Arbeitsdampf und in der guten Dampfführung 
ihre Begründung finden. Ein Nachteil der reinen 
Gleichstrommaschinen ist aber der, daß die Auspuff- 
schlitze schon bei 10% des Kolbenrückschlagganges 
geschlossen sind, so daß sie wegen zu hoher Ver- 
dichtungsdrücke immer an hohe Luftleeren gebunden 


ist. Am unwirtschaftlichsten arbeitet die Gleich- 


stromdampfmaschine bei Auspuffbetrieb, da hier 
zur Vermeidung allzu hoher Verdichtungsdrücke der 
schädliche Raum durch Zuschalträume wesentlich 
vergrößert werden muß. 

Bei den zuerst auf den Markt gebrachten Ein- 
zylinder-Gleichstrommaschinen besteht der Dampf- 
zylinder aus den beiden Zylinderköpfen mit den ein- 
gebauten Einlaßorganen und dem mittleren Arbeits- 
zylinder, der als einfaches glattes Rohr ohne Rippen 
ausgebildet ist, um allen Temperaturschwankungen 
ohne Spannung nachgeben zu können. Versieht man 
die Zylinderköpfe der Gleichstrommaschine mit 
kleinen Auspuffventilen, die ebenfalls von der 
Steuerwelle angetrieben werden, so entsteht die 
„vereinigte Gleich- und Wechselstrommaschine“ 
(gebaut von der Carlshütte, Waldenburg-Altwasser), 
die sich vorteilhaft dadurch auszeichnet, daß sie mit 
Auspuff und Gegendruck ohne Vergrößerung der 
schädlichen Räume arbeiten kann, da die Verdich- 
tungsverhältnisse sich immer in den zulässigen 
Grenzen halten. Ein nicht zu unterschätzender Vorteil 
dieser Maschinen ist die, Unempfindlichkeit 
gegen Wasserschläge, da das kleine Auslaß- 
ventil bis 80 %o des Hubes geöffnet bleibt 
und somit das im Zylinder verbleibende 
Kondenswasser ungehindert durch dasselbe 
entweichen kann. In den Abb. 1 und 2 
sind die Diagramme einer solchen Maschine 
mit und ohne Kondensation dargestellt. 

Je nach den Betriebsverhältnissen gibt 
es verschiedene Lösungen für die Auf- 
stellung einer neuen und den Umbau einer 
alten Maschine zu einer Abdampfanlage, 
die mehr oder weniger den gestellten Be- 
dingungen einer wirtschaftlichen Arbeits- 
weise und tadellosen Regulierung ent- 
sprechen. Im allgemeinen kommen für die 
Abdampfverwertung folgende Anordnungen 
und Ausführungen in Frage: 


Figl Condensationsmasthine. Fig z Auspuffmaschine, 
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Abh, ı und 2. 


1. Aufstellung einer Gegendruckmaschine, deren 
Steuerung von einem einfachen Fliehkraftregler 
beeinflußt wird und deren Abdampfmenge sich 
immer nach der jeweiligen Belastung richtet. Es 
muß also die ganze Abdampfmenge oder der größte 
Teil derselben immer für Fabrikationszwecke, wie 
Kochen, Heizen, Trocknen, Lufterhitzung usw., 
Verwendung finden. Die Abwärme des Dampfes 
wird dann voll und ganz ausgenützt. 


2. Aufstellung einer Gegendruckmaschine, deren 
Steuerung von einem selbsttätigen Druck- und 
Sicherheitsregler zur Haltung eines gleichmäßigen 
Gegendruckes beeinflußt wird. Hier richtet sich die 
Leistung der Maschine nach der jeweiligen Ab- 
dampfmenge, so daß eine zweite Energiequelle mit- 
herangezogen werden muß. Diese Maschinen haben 
sich wegen der schwierigen Regulierung bei Be- 
lastungsschwankungen wenig eingeführt. 


3. Aufstellung einer Verbund- oder Tandem- 
maschine mit Niederschlag und Zwischendampfent- 
nahme. Als äußerst vorteilhaft haben sich diese 
Maschinen erwiesen bei einer bestimmten und wenig 
schwankenden Abdampfmenge während der ganzen 
Betriebszeit. Trifft dies nicht zu, so gehen alle 
Vorteile zum größten Teile verloren und nennens- 
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Abb. 4. 


werte Ersparnisse sind trotz der Abdampl- 
verwertung nicht zu erwarten. 

4. Bei großen Schwankungen in der Let 
stung und in der Abdampfentnahme komm! 
nur die Vereinigung einer Niederschlags- und 
Gegendruckmaschine in Frage. (Abb. 3, gebaut 


von der Carlshütte, Waldenburg- Altwasser.) 
. msn Diese Maschinenbauart ist in jeder Beziehung 


als eine vollwertige Abdampfanlage anzu 
sprechen und paßt sich allen Betriebsverhält- 
nissen vorzüglich an, da beide Zylinder parallel 
arbeiten. Wird wenig Dampf gebraucht. 0 
übernimmt der Niederschlagzylinder, den man 
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bei nicht zu hoher Eintrittsspannung der Einfach- 
heit halber nach dem „vereinigten Gleich- und 
Wechselstromprinzip“ als Einzylinder ausbildet, die 
ganze Maschinenleistung. Im umgekehrten Falle 
geht die Belastung auf den Abdampfzylinder über, 
der von einem selbsttätig wirkenden Druck- und 
Sicherheitsregler zur Haltung eines gleichmäßigen 
Gegendruckes beeinflußt wird. In den Sommer- 
monaten, wo z. B. kein Abdampf für Heiz- 
zwecke usw. gebraucht wird, schaltet man den 
Abdampfzylinder vollkommen aus und arbeitet nur 
mit dem hochwertigen Niederschlagzylinder als 
Einzylinder- oder Verbundmaschine. 

Dieser Maschine bietet sich demnach ein weites 
Anwendungsgebiet und dürfte in vielen Betrieben 
als die zweckmäßigste Lösung anzusprechen sein. 

5. Anschluß einer Unter druck-, Warmwasser- 
oder Luftheizung an eine bestehende oder neue 
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Niederschlags-Dampfmaschinenanlage. Infolge der 
geringen Abdampftemperatur erfordern die Anlagen 
reichlich gewählte Heizflächen, bei Luftheizung 
auch Ventilatoren, weshalb sich diese Anlagen in 
der Ausführung teuer stellen. 

Nachstehendes Wärmediagramm (Abb. 4) zeigt 
an einem Beispiel, wieviel Kalorien in der Dampf— 
maschine nutzbringend in Arbeit umgesetzt werden 
(10.8 el und wieviel Wärmeeinheiten in Kessel, 
Leitung und Niederschlagsanlage nutzlos verloren- 
gehen. 

Es wird daher das Bestreben jedes industriellen 
Unternehmens sein, diese Verluste bei den heutigen 
hohen Kohlenpreisen nach Möglichkeit herab- 
zusetzen. Je nach den Betriebsverhältnissen wird 
mit Rücksicht auf höchste Wirtschaftlichkeit die 
eine oder andere Maschinenanlage zur Aufstellung 
kommen müssen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


A. Jandeau: Bemerkungen über Zeitungspapier. 
„Papeterie“ 47, 510 (1925). 

Das Glätten des Papiers veranlaßt nicht selten 
Entwicklung und Ansammiung statischer Elektri- 
zität auf der Oberfläche der Faser. Man sucht den 
sich hieraus ergebenden Uebelständen durch Ab- 
leitung vermittelst eines mit dem eisernen Rahmen- 
gestell verbundenen, auf der Papierbahn schleifen- 
den Kupferbügels wirksam zu begegnen. Ist aber 
das Papier verhältnismäßig trocken und hat zugleich 
die Maschine eine große Umlaufsgeschwindigkeit, 
dann wird der Abfluß der Elektrizität unvollständig. 
Beim Abzug auf der Druckerpresse kleben die ein- 
zelnen Fapierlagen ancinander, leisten dem Ab- 
wickeln Widerstand, und das Papier reißt anschei- 
nend ohne erkennbare Ursache. Als Gegenmittel 
wird empfohlen, die Papierroile einige Zeit in einern 
Raume passender Feuchtigkeit ruhen zu lassen, be- 
vor sie in die Hände des Druckers gelangt. Br. 


Neue Farbprobe für Harzleim. 
Monthly Journal“, 63, 212 (1025). 
ii E g einer 60 igen Harzpaste werden allmäh- 
ich mit Wasser von 50“ C innig gemischt und das 
Ganze auf 11 aufgefüllt. Andererseits bringt man 
e einen Scheidetrichter 25 ccm einer gesättigten 
„ochsalzlösung nebst 5 ccm einer 50 igen Essig- 
a und fügt 25 ccm farbloses Toluol dazu. 
ermittels einer Pipette läßt man nun jo ccm der 
Harzemulsion hineinfließen, schüttelt der Scheide- 
Ge mehrere Minuten lang, trennt das Wasser 
al gießt die Toluollösung durch ein trockenes 
d er Gë eine so ccm fassende NeBlerröhre. Für 
0 es geeignetes Harz soll der Toluollösung 
teil nellgrüne oder lichtzitronengelbe Färbung er- 
en: je dunkler die Lösung ausfällt, um so» 
schlechter ist das Harz. Rr. 


„Paper-Makers' 


F. Feigl und G. Krauß: Eine komplexchemische 
Pens zur volumetrischen Bestimmung der 
Alu ität, Basicität und des Aluminium-Gehaltes in 

EE „Ber.“ 58, 398—400 (1925). 
dez 5 Metalle leicht hydrolysierbarer Salze wer- 

Veh urch Ueberführung in eine stabile Komplex- 

Eo maskiert, so daß nur die ursprünglich vor- 
ndene freie Säure der jodometrischen Titration, 

gemäß der Gl.6H’+35JP+JO’ = H:O — 6J. zu- 

e ist. Als Komplexbildner für Al-Salze 

K ee Alkalioxalate, deren Komplex-Verb. z. B. 

e AKGOs)s] aus einem Jodid-Jodat-Gemisch kein 
od in Freiheit setzt. 

„ Best. der frein Säure (1 g AcCla iso cem) 

gibt man 3 g Na-oxalat zur Probelsg., versetzt mit 


einem Ueberschuß J’ —JOs-Lsg. und hierauf mit 
einer gemessenen Menge Na-SzOs-Lsg., erwärmt 
10 Min. auf dem kochenden Wasserbad und titriert 
den NazS: Os-Ueberschuß mit Jodlsg. zurück. 

Der Aluminiumgehalt in sauren Lsgn. kann aus 
der Differenz zwischen Gesamtacidität und jodo- 
metrisch bestimmter Restacidität (s. vorher) er- 


mittelt werden. Stö. 
Janata: Füllstoffe. „Papier-Fabrikant“ 23, 381 bis 
385 (1925). 


Vf. deschäftigt sich mit dem Zweck der Füll- 
stoffe, ihren Beziehungen zum Fasermaterial, beider 


Verhalten während der Papierherstellung — im 
Holländer und auf der Maschine — und schließlich 
mit den Füllstoffverlusten. Stö. 


Kongreß der Papierfachleute in Grenoble 1924. 

In den Tagen vom 21. bis 23. Juni 1924. fast 
17 Jahre nach ihrer Gründung, vereinigte die Ge- 
sellschaft ehemaliger Angehörigen der Papiermacher- 
schule Grenoble („La Celulose“ genannt) die an- 
wesehensten Vertreter des französischen Papier- 
faches zu einer technischen Zusammenkunft, an der 
auch Klason und andere auswärtige Ehrenmit- 
glieder teilnahmen. Ueber den festlichen Verlauf 
der Tagung. die schwungvollen Begrüßungsreden 
und eingereichten, teilweise gehaltenen Vorträge be- 
richtet das von der Zeitschrift „Le Papier“ heraus- 
gegebene umfangreiche Heft obengenannten Titels. 
Wertvoll durch seinen reichen wissenschaftlich-tech- 
nischen Inhalt, empfiehlt es sich außerdem als eigen- 
artige Musterleistung französischer Kunstfertigkeit 
auf dem Gebiete der Herstellung feiner Druck- 
papiere. Jeder Bogen zeigt, was die Papierfabriken 
unter Verwendung der verschiedensten Rohstoffe zu 
leisten vermögen. Es ist ja bekannt, daß namentlich 
von französischer Seite (Société generale des Alfas 
und L’Alfa, Fabrik in La Traille) die Verwertung 
des Espartograses mit Hochdruck betrieben wird. 
und so ist denn auch die Hälfte des Buches auf 
weißem und farbigem Alfapapier gedruckt. Unter 
den 28 Abhandlungen fesselt vor allem der Beitrag 
Faviers über den Gebrauch von Anilinfarben. 
erläutert durch 24 Färbeproben. Vidal bespricht 
die Faserbildung im Holze des Kastanienbaumes an 
Hand ausgezeichneter mikrographischer Bilder. Be- 
sonderes Interesse verdient der Nachweis Cro- 
lands. daß die Tage des rein empirischen Fort- 
schreitens auch in der Papierindustrie gezählt sind, 
und daß nur noch eine enge Verbindung derselben 
mit der Wissenschaft ihr die Anwartschaft auf 
höchste Leistungen zu „eben vermöge. Auf den 
weiteren Inhalt des sehr ansprechend gehaltenen 


Druckwerkes gedenken wir noch nn 
F. 
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S. Köhler und G. Hall: Untersuchungen über die 
Haltbarkeit von Feinpapier unter besonderer Rück- 
sicht auf das Normalpapier des schwedischen 
Staates. I. Teil. (Mitteilungen aus der schwe- 
dischen staatlichen Materialprüfungsanstalt.) 
„Svensk Pappers-Tidning“ 10, 11, 12 (240) 1925. 

Die Erfahrung hat gezeigt, daß Normalpapier, 
hergestellt nach den Verordnungen der staatlichen 

Prüfungsanstalt, hin und wieder unzureichende Halt- 

barkeit aufwies. Im Zusammenhang mit hierüber 

ausgeführten Unters. ist eine Prüfung der ange- 
wandten Methoden durchgeführt worden. Die für 
die Prüfung von Papier und Papierstoff angewandten 

Methoden waren solche für Best. der Festigkeits- 

eigenschaften (Reißlänge, Dehnung und Falzzahl) 

und der chemischen Konstanten (Kupferzahl, a-, f- 

und ;-Cellulose, Säuregrad, Aschengehalt, Harz- 

gehalt, Tierleim-, Kasein- und Stärkegehalt). Erstere 
wurden mit Schoppers App. auf gewöhnliche Art 
bestimmt (65% rel. Luftfeuchtigkeit). Trotz 

Arbeitens mit lufttrockenen Proben bei 65 % rel. 

Luftfeuchtigkeit ist der Feuchtigkeitsgehalt bei ver- 

schiedenen Papiersorten ungleich, Houston, 

Carson und Kirkwood fanden in elf verschie- 

denen Papiersorten bei 65% rel. Luftfeuchtigkeit 

Ungleichheiten zwischen 6,5 und 10%. Niedersten 

Feuchtigkeitsgehalt hatten Druckpapiere mit 24 % 

resp. 10 % Aschengehalt, und höchste Feuchtigkeit 

Manila- und Kraftpapiere. Dalens bekannte Um- 

rechnungstaktoren sind nur Näherungswerte. Für 

den Erhalt vergleichbarer Werte müssen die Geschw. 
der Prüfungsmaschinen dieselben sein. Bei steigen- 
der Geschw. im Festigkeitsprüfer nımmt das Reiß- 
gewicht zu und die Dehnbarkeit ab. 8 em minutliche, 
vertikale Verschiebung der ziehenden Klemme wird 
in der staatl. Prüfungsanstalt angewandt. Die Falz- 
zahl zeigt praktisch genommen bei verschiedenen 

Geschw. (80 und 110 Falzungen per Min.) des 

Schopperschen Falzzahlprüfers keine Verände- 

rung. Steigerung auf 140 Falzungen per min. hat 

5 %ige Verringerung der Falzzahlen zur Folge. 

(Uebereinstimmung mit Herzbergs Resultaten). 

Was den Einfluß der Streifenbreite auf Reißlänge 

und Dehnung, sowie derjenige verschieden freier 

Einspannlänge zwischen den Klemmen betrifft, ver- 

weisen Vf. auf frühere Unters. von Herzberg und 

Houston. Die Falzzahl wird bei geringer Aende- 

rung der Streifenbreite (1 mm nach unten oder oben) 

bereits stark (20 bis 25%) beeinflußt. Gemachte 

Unters. zeigen, daß in bezug auf Reißgewicht und 

Dehnung zwischen doppelten und einfachen (10 und 

5) Prüfungen zufriedenstellende Uebereinstimmung 

erhalten wird. Weniger gute Uebereinstimmung 


zeigen die Resultate der Falzzahl; mindestens ı0 
Falzproben in 


jeder Richtung werden daher. 
empfohlen (Abstand zwischen Falzmesser und 
Rollenpaaren = 0,33 mm). Die Luftfeuchtigkeits- 


messung geschieht mit Haarhygrometer, täglich 
durch ABßBmanns Aspirationspsychrometer kon- 
trolliert. 

Die Feststellung der chemischen Kon- 
stanten eines Papiers auf dem Wege direkter 
Untersuchung ist unzufriedenstellend. Die staatliche 
Prüfungsanstalt wendet zur Zerteilung des zu unter- 
suchenden Papiers die Mahlmethode mit der Dr. 
Koernerschen Stoffmühle an. welche das Material 
in die lockere, wollige Watteform überführt. Die 
Kupferzahl wird bestimmt nach Schwalbes 
Methode unter Modifikation derselben nach Hägg- 
lund und sowohl für Zellstoff, Hadern-(Lumpen-) 
Halbstoff, wie fertiges Papier angewandt. Harz- 
geleimtes und doppelt geleimtes Papier muß mit 
kochendem, dest. Wasser vorbehandelt werden, da 
im entgegengesetzten Fall der Stoff partiell trocken 
verbleibt und auf der Oberfläche der Fl. schwimmt. 
Zur Erhöhung der Genauigkeit der Unters. sind die 
Resultate von Freibergers („Zeitschr. f. angew. 
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Chemie“, 1917, 121) umfassenden Vers. über die Ein- 
wirkung verschiedener Versuchsfaktoren der An- 
wendung empfohlen. Das Reduktionsvermögen der 
im Papier enthaltenen Leim- und Füllstoffe wird 
untersucht. Weder Tierleim, Harzleim noch Stärke- 
kleister besitzen in gewöhnlichem Zustand nachweis- 
bare reduzierende Wirkung auf Fehling-Lösung. 
Auch reine Stärke hat nach Belichtung sich gegen- 
über Fehling-Lösung nicht aktiv gezeigt. Eine 
Stärkeprobe, die 494 Sonnenstunden belichtet wurde, 


(einstrahlende Energiemenge = 18 120 gikal. per 
cm?), reduzierte Fehling-Lösung nicht. Dagegen 


dürften sich reduzierende, wasserlösliche Zerfall- 
produkte aus Stärke bei Belichtung von sauer 
reagierendem, stärkehaltigem Papier bilden, und dies 
um so leichter, je saurer die Papiere sind. 

Für die Best. der da-, f- und ;-Cellulose wird die 
Modifikation einer früher bei Forest Products 
Laboratory, Madison, Visc., U. S. A., angewandten 
Methode vorgeschlagen und beschrieben (, Journ. 
Ind. and Eng. Chem.“ Vol. 15, 1923, S. 77). 

Der Säuregrad eines Papiers dürfte nuch 
Vorschlägen der Vf. nur unvollständig zu bestimmen 
sein, wenn zur Best. desselben ganzes Material an- 
gewandt wird. Nach obengenanntem Verf. vor- 
bereitetes Papier, in der Wärme wiederholten 
Wasserextraktionen unterworfen, geben zuverlässige 
Werte. Eine Extraktionsmethode für die Best. des 
Säuregrades in Papier, ausgearbeitet von der staatl. 
Prüfungsanstalt, behandelt im Prinzip 5 g in der 
Körner-Mühle gemahlenen Stoff mehrere Male durch 
Anwärmen mit 250 cm? heißem W. eine Stunde aut 
kochendem Wasserbad, wonach der Säuregrad de» 
Extraktes durch Titration mit n/100 Natronlauge 
(Ind. Phenolphtalein) bestimmt wird. Die Fl. wird 
während der Extraktion unter konstantem Vol. ge- 
halten und der Extrakt ohne jedes nachfolgende 
Waschen vom Stoff abgesaugt. Die sauer reagieren- 
den Stoffe werden hartnäckig zurückgehalten. Noch 
nach sieben Extraktionen ist der Extrakt sauer. Die 
Herauslösung geschieht anfangs recht rasch, um sich 
nach drei bis vier Extraktionen einem relativ kon- 
stanten Wert zu nähern, der bei fortgesetzter 
Extraktion nur langsam sinkt. Ein prinzipieller 
Unterschied im Herauslösungsprozeß liegt zwischen 
ungeleimten, nur harzgeleimten, oberflächengeleimten 
und doppeltgeleimten Papieren nicht, da in sämt- 
lichen Fällen die sauer reagierenden Stoffe nur nach 
und nach sich herauslösen lassen. Doch ist ein Grad- 
unterschied zu erkennen in der Herauslösune:- 
geschw. zwischen nur harzgeleimtem und ober- 
flächengeleimtem Papier, da sowohl der saw! 
reagierende Oberflächenleim wie das in demselben 
befindliche Aluminiumsulfat praktisch genommen 
schon bei der ersten Extraktion herausgelöst wird. 
Für die Beurteilung der Haltbarkeitseigenschaften 
eines Papieres ist dessen „innerer“ Säuregrad 
von Bedeutung. Dieser wird nach obengenannter 
Methode der Prüfungsanstalt bei harzgeleimten 
Papieren direkt erhalten. Bei kombinierter Leimun: 
(Oberflächenleimung) kann nach Unters. der Vi. der 
Säuregrad zweckmäßig als Differenz zwischen der 
Säurezahl, erhalten nach obiger Methode, und iol- 
gender Methode bestimmt werden: 10 g in Stücke 
geschnittenes Papier werden mit 100 cm? dest. \ 
zwei Minuten lang unter lebhaftem Umrühren extr 
hiert. Nach Absaugen, ohne nachfolgendem Waschen. 
wird das Filtrat mit n/1 NaOH und Phenolphtalein 
titriert. Die Säurezahl wird als die Anzahl ver 
brauchte cm? n/10 NaOH per 100 f Papier angegeben. 
Vers. mit einem gegen Säuren weniger empfindlicher 
Indikator als Phenolphtalein wurden ausgeführt 
Methylorange erwies sich infolge der meist gelbe 
Farbe des Extraktes und hiermit zusammenhängen! 
dem undeutlichen Farbumschlag als unzweckmäb!- 
Richter schlug Titration mit Jodeosin vor. dr 
von Quist in größerem Umfange bei der Unter 


—5— — — M a 
534 


e e 137 
Een EA 
ee E 


1925 


von Sulfit- und Sulfatzellstoff angewandt wurde. 
Doch ist Titration mit Jodeosin als Indikator eine 
bedeutend mehr zeitraubende Operation als Titration 
mit Phenolphtalein. Mit Rücksicht auf den durch 
diese beiden Methoden der Säuregradbestimmung er- 
haltenen Parallelismus dürfte bei vergleichendem 
Studium der Haltbarkeitseigenschaften von Papier 
die Säurezahlbestimmung mit Phenolphtalein ge- 


nügen. 
Der Aschengehalt wird im Schopper- 


schen Veraschungsapp. bestimmt. 

Als Methode für die qualitative Best. von Harz 
im Papier ist die Behandlung mit Essigsäureanhydrid 
genannt, das mit konz. HSO., zusammengebracht, 
bei Gegenwart von Harz an der Berührungsstelle 
zwischen beiden Agenzien Rotfärbung hervorruft. 
Die quantitative Harzbestimmung arbeitet nach 
Sammets Methode („J. Ind. and Eng. Chem.“ 1913, 
5, S. 732). 

Die qualitative Best. von Tierleim geschieht 
nach der Biuret- Reaktion. Eine sichere Methode, 
Tierleim in Gegenwart von Kasein nachzuweisen, 
scheint noch nicht zu bestehen. Quantitativ werden 
Tierleim und Kasein auf dem Wege der Stick— 
stoffbestimmung nach Kjeldahls Methode er— 
halten. Stärke im Papier wird qualitativ mit Jod- 
lösung, quantitativ nach Kamm und Voorhees 
bestimmt. („Paper“, Vol. 24, 1919, S. 1091.) 

Schd. 


P. Klason: Ligningehalt des Nadelholzes. „Svensk 
Pappers-Tidning“ 8, 188 (1925). 

v. Eulers Zweifel über den zu niederen Wert 
der Klasonschen Ligninzahl weist der Vf. zu- 
rück. v. Eulers Behauptung, hohe Extraktions- 
temp. (100°) im Soxhletapparat habe Konden- 
sierung und Polymerisierung zu unlöslichem Lignin 
zur Folge, wird als sehr unwahrscheinlich bezeich- 
net und der langdauernden von v. Euler bei nie- 
derer (40% Temp. vorgenommenen Extraktion, bei 
welcher das Extraktionsmittel (Alkohol) sauer 
werde und ihre hohen Zahlen (7,9% Alkohol-Ben- 
z0l-Extrakt) erkläre, ein Fehler beigemessen. Von 
Klason nach v. Eulers Methode vorgenom- 
mene Versuche — doch mit dem Unterschied, daf 
alle 4 Stunden mit neuen Alkoholmengen extrahiert 
wurde — zeigten, daß v. Eulers hohe Extrak- 
tionsziffern auf hohe Kohlehydratanteile schließen 
lassen. Klasons Extrakt ergab 285%. Dieser 
mit abwechselnd Petroleumäther und Aether be- 
handelt = 1,94% (keine Ligninreaktion). Der 
Rückstand = 0,91% (wirkliches Alkoholharz), in 
Alkohol leicht löslich, gab starke Ligninreaktion 
mit sowohl Phloroglucin wie -Naphthylamin. Die 
Mikroanalyse ergab, auf aschenfreie Substanz be- 
rechnet, 609% C. Inversion mit n-HCl gab bei 
Behandlung der Lösung nach der Fehlingmethode 
38 mgr. Zucker, entsprechend 6% Kohlehydraten. 
Nach Abzug dieser erhöht sich C auf 63,5 %, was 
dem C-Gehalt des Lignins nach Klason und 
Fagerlind entspricht. Schd. 


Sigurd Smith: Entwässerung von Zellstoff. „Papir- 
Journalen“ 8, (112) 1025. 
Die in „Papir-Journalen“ Nr. 19-23, 1924 („Pa- 
pier-Fabrikant“ Heft ı2, 1925, Zeitschriftenschau) 
erschienene Abhandlung über Entwässerung von 
Zellstoff von Oviller vergleicht die Entwässe— 
rung durch Sieb und Stoffschicht mit der Ausströ- 
mung von W. aus einem Gefäß (Toricellisches 
Theorem). Vf. hält diesen Vergleich nicht für 
ganz angebracht und behauptet. da die W.-Bewe- 
gung mehr der Bewegung desselben durch kapillare 
Röhren gleichkomme, das Poiseuillesche Ge- 
setz für derartige Berechnungen in Anwendung 
bringen zu müssen. Das Poi seuillesche Ge- 
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einer Flüssigkeit in kapillaren, runden Röhren pro- 
portional mit der Länge der Röhren, der Geschwin- 
digkeit und der Viskosität der Flüssigkeit zunimmt, 
jedoch in demselben Verhältnis abnimmt, wie die 
zweite Potenz des Durchmessers wächst. 

Das Poiseuillesche Gesetz stützt sich nur 
auf runde kapillare Röhren. Will man dasselbe auf 
kleine kapillare Röhren mit willkürlichem und un- 
regelmäßigem Querschnitt anwenden, so hat man 
an Stelle des Durchmessers mit der Querschnitts- 
fläche der kapillaren Röhre zu rechnen. Diese Form 
des Poiseuilleschen Gesetzes ist für unregel- 
mäßig geformte kapillare Kanäle anwendbar. 

Beim Anstellen von Versuchen für den Beweis 
der Gültigkeit des Pois euille schen Gesetzes 
bietet die Zusammendrückbarkeit der Fasern eine 
große Schwierigkeit. Je höherer Druck bei den 
Versuchen angewendet wird, desto kleiner werden 
die kapillaren Kanäle. 

Vf. bezweifelt nicht die Richtigkeit der von 
Qviller erhaltenen Versuchsresultate, versucht 
jedoch seine damals aufgestellte Formel mit dem 
Poiseuilleschen Gesetz zu verbinden. Schd. 


S. Smith: Kleine oder große Holländer für Fein- 
papier. Eine alte Frage in neuer Beleuchtung. 
„Papier-Fabrikant“ 23, 385—88 (1925). 

Auf seiner Faserwischtheorie fußend, weist der 
Vf. spekulativ nach, daß nur bei dickem Eintrag und 
schnellem Stoffumlauf der Holländer mit dem 
größten Faserwisch und mit guter Leistung arbeitet. 
Wenn einige Feinpapiermacher lieber mit geringerer 
Stoffdichte und langsamerem Stoffumlauf mahlen. 
so kann dies daran liegen, daß bei einem kleineren 
Faserwisch die IJ. umpenfasern besser geschnitten 
und stärker gequetscht werden, oder auch, daß die 
kleine und leichte Walze der alten, flachen Hollän— 
der den Zellstoffaserwisch schonender mahlt, wobei 
der geringe Stoffumlauf immer eine Folge der Bau— 
art darstellt. Stö. 
Th. Blasweiler: Neuerungen im deutschen Lastkraft- 

wagenbau. „Papier-Fabrikant“ 23, 378—380 und 


393—96 (1025). Stö, 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlaesgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 


Strobach: Briefe eines Papiermachers an seinen 
Sohn. M. 3,50. 

Motto: „Die Jugend kann, das Alter weiß!“ 

Wir alten Papiermacher gingen wohl alle noch 
durch die Schule des Lumpenpapiers. Die Jungen 
kommen nur mehr in vereinzelten Fällen damit in 
so enge Berührung, denn die moderne Papier— 
macherei wird vom Zellstoff und dem Holzschliff 
beherrscht. Deshalb war es ein großes, ungemein 
schätzenswertes Verdienst, daß ein so erfahrener 
Fachmann, wie es Generaldirektor Ingenieur 
C. Strobach auf dem Gebiete des Hadernpapieres 
ist, seine langjährige, umfassende Praxis im Betriebe 
von Feinpapierfabriken sowohl, als sein ingeniöses 
Wissen auf papiermaschinellem Gebiete der Indu— 
strie des Papiers zur Verfügung stellte. Was schon 
längst dringend not tat, ein modernst gehaltenes 
Handbuch der Lumpenpapier-Erzeugung mit weit- 
gedehntem Ueberblick und durchdringender sach- 
licher Schilderung aller der unzähligen wichtigen 
Finzelnheiten des maschinellen Aufbaues sowohl, als 
aller betriebstechnischen Fragen, Direktor Stro- 
bach schuf es in seinen unvergleichlichen Briefen 
an seinen Sohn. In diesen Briefen findet man Ant- 
wort auf alle Fragen der Papierfabrikation, soweit 
sie das Feinpapier betreffen, in klarer und richtiger 
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Weise beantwortet. Jeder Papiermacher kann aus 
desem Werke wie aus einem tiefen Brunnen 
schöpfen, und was er schöpft, ist reinstes Erkennen 
aller ursächlichen Zusammenhänge der Fabrikation 
des Feinpapiers. Aber auch alle Maschinenfabriken 
unseres Faches müssen dieses grundlegende Werk 
sich beschaffen, wollen sie nicht nachhinken und 
wollen sie in der Verbesserung der nötigen Appa- 
rate fortschreiten. Ich brauche nach dem bisher 
Gesagten wohl nicht mehr zu betonen, daB es 
geradezu Pflicht aller Papiermacherschulen ist, 
dieses Werk in ihre Bibliotheken aufzunehmen, 
ebenso wie jeder der jungen Papiermacher es sicn 
beschaffen muß. Aber nicht nur dem geschulten 
Papiertechniker ist es eine unerschöpfliche Fund- 
grube an Wissen, nein, es bietet dem Werkführer, 
dem Maschinenführer, dem intelligenten Holländer- 
müller und dem Gehilfen in seiner verständlichen 
Anschauungsweise ein gleich wertvolles Mittel, seine 
Kenntnisse im Fache zu erweitern und damit die 
Möglichkeit zur Erlangung einer gehobeneren 
Stellung. E. Belani. 
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„The Finnish Timber and Paper Calendar“, der 
in der späteren Hälfte des Halbjahrs 1925 im 
Frenchellschen Verlag herauskommt, wird in 
der ganzen finnischen Holzveredelungsindustrie und 
ıhrem ausländischen Kundenkreis aufs wärmste be- 
grüßt werden. Mit dem Erscheinen dieses Kalenders, 
der von dem Sekretär des Zentralverbandes der 
Finnischen Holzveredelungsindustrie, Oberförster, 
phil. mag. Bertel Fabritius und dem Redakteur 
für „Pappers- och trävaru-tidskrift för Finland“, phil. 
mag. Onni O. Ojala redigiert ist, wird eine langt 
empfundene Lücke ausgefüllt, insofern, als man in 
der finnischen Exportindustrie auf Kalender und 
Adreßbücher ausländischer Herkunft — Asker- 
grens und Brusewitz (Schweden) Kalender — 
angewiesen war. Das Adreßbuch erscheint nur in 
englischer Sprache und wird von sämtlichen leiten- 
den Exportvereinigungen der Holzveredelungs- 
industrie Finnlands autorisiert und geprüft. 

Es kann durch den Verlag der „Pappers- och 
trävaru-tidskrift för Finland“, Helsingfors, Esplanade- 
gatan 2, bezogen werden. Schd. 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


10 b, 11. N. 23 216. Niederbayerische Cellulose- 
werke A.-G. und Dr.-Ing. Adolf Schneider, Kel- 
heim. Verfahren zur Nutzbarmachung des Heiz- 
wertes von Sulfitablaugen. 20. 5. 24. 

1a i, 21. M. 77357. Dr. Hermann Mehner, Char- 
lottenburg, Schloßstr. 66. Verfahren zur Gewinnung 
flüchtiger Säureanhydride und von Chlor. 10. 4. 22. 

29 b, 3. V. 17 899. Heinrich Voß, Mannheim 
S6, 22. Verfahren zur Herstellung von Fäden, 
Filmen u. dgl. aus Viskose. 6. 11. 22. 

55 f, 13. C. 35097. Chemische Fabrik von Hey- 
den, Akt.-Ges., Radebeul- Dresden. Verfahren zur 
Herstellung von Metallfolien. 5. 7. 24. 


Erteilungen. 


8 b, 20. 418009. Josef Kubitschek, Landskron, 
Böhmen: Vertr.: Dr. B. Alexander-Katz und F. 
Bornhagen, Pat.-Anwälte, Berlin SW AR Kalander- 
walze. 28. 7. 23. K. 86 726. 

120, 23. 418056. Maschinenbauanstalt Hum- 
boldt, Köln-Kalk. Verfahren zur Herstellung von 
Viskoselösungen. 3. 12. 21. P. 43 285. 


Auslandspatente. 


Verfahren zur Herstellung vom Dachpappe u. dgl. 


Amerikanisches Patent 1 536 309. 
Lester Kirschbraun in Evanston, III. 
Die ganze, zur Ausübung des Verfahrens 
empfohlene, nichts Eigenartiges bietende Appa- 
raturanordnung ist in dem Patent von A bis 
Z abgebildet und beschrieben und beginnt mit 


der Herstellung einer Emulsion aus Asphalt 
(33 Gewichtsteile), Fasermaterial (33 Gewichts- 
teile) und Kaolin (12 Gewichtsteile) und endigt 
mit dem Zerschneiden der hergestellten Bahn 


in Stücke, die als Dachpappe, Bodenbelag, Dach- 
schindeln usw. benutzbar sind und infolge ihrer be— 
zeichneten Stoffmischung die Klebkraft verloren 
haben. Als Verbindungsglieder zwischen A und Z 
der vorliegenden Apparatkombination dienen ein 


Holländerapparat und eine der Langsiebpapier- 
maschine unter Weglassung ihrer in diesem Falle 
überflüssigen Bestandteile nachgebaute und sehr 
ähnliche Apparatur. 


Verfahren zur Herstellung von Holzstoff 
aus harzreichem Holz. 


Amerikanisches Patent 1 539 433. 

A.W.Schorgerin Madison, Wisconsin. 

Fichtenholz u. dgl., dessen Harzgehalt 6-7 % 
übersteigt, ist ungeeignet für das Schleifen, weil es 
den Stein verschmiert und daraus gewonnener Stoff 
auf der Papiermaschine usw. Schwierigkeiten be- 
reitet. Mit gutem Erfolg wird dagegen solches 
Holz mit verdünnter Natronlauge (auf 5000 Teile 
Wasser 250 Teile Aetznatron) geschliffen, welche 
dabei in Umlauf versetzt wird. 


Verfahren zur Herstellung von Sicherheitspapier 
aller Art. 


Amerikanische Patente 1 535 861 und 1 535 862. 
Ch. F. Sammet in Dalton, Mass. 
Dem Papierstoff wird in irgendeiner Stufe det 
Fabrikation des daraus herzustellenden Papiers ein 
Zusatz von 5% Diphenylamin oder eines seiner 
Homologen, insbesondere des Diphenylsulfats, ge- 
geben. Wird ein mit solchem Zusatz versehenes 
Papier mit Radiergummi radiert, so wird die so be- 
handelte Stelle mißfarbig; es entsteht ein schmutzit- 
brauner Fleck, der nicht mehr entfernbar ist. 


Verfahren zur Herstellung von Dachpappe u. dgl. 
Amerikanisches Patent 1 533 100. 


Albert L. Clapp in Danvers, Mass. 

Die üblichen Materialien, wie Asphalt, Teer. 
Pech. Kohlenwasserstoffe werden, nachdem sie mit 
kolloidalem Ton und Wasser emulsioniert sind. ie 
Gegenwart einer kolloidalen Proteinlösung mitte 
Alauns auf der Faser niedergeschlagen. Die Pr” 
teinlösung wird aus Leder- oder Fischabfällen 2. B. 
in folgender Weise hergestellt. Man weicht Leder- 
abfälle 15 bis 20 Minuten lang in Wasser ein. bis 
sie durchfeuchtet sind; darauf werden auf je 100 Pit. 
Leder (Trockengewicht) ı2—ı5 Pfd. Aetznatro‘ 
zugegeben und diese Mischung wird zum Sie den 
erhitzt wobei eine rotbraune Lösung entsteht. 
Darauf wird das zur Herstellung von Dachpappe 
geeignete Material (Lumpen, Holzschliff, Zellstaſt 
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im Holländer gemahlen und nach der Mahlung und 
dem Zusatz der Asphaltemulsion, sowie der Pro- 
teinlösung in eine gleichmäßige Suspension oder 
Aufschwemmung verwandelt, mit welcher eine 
Alaunlösung (Aluminiumsulfat) als Fällungsmittel 
vermischt wird. Das Ganze wird schließlich mit 
bekannten mechanischen Hilfsmitteln in die Babn- 


form überführt. 


Imprägniertes Löschpapier zum Bleichen 
und Reinigen befleckter Textilstoffe u. dgl. 
Amerikanisches Patent 1 533 917. 
William O. Kaiser in Burlington, Jowa. 

Einerseits wird Löschpapier mit einer Lösung 
von Oxalsäure imprägniert und darauf getrocknet; 
andere Löschpapierbahnen werden mit einer Lö- 
sung von Natriumbisulfit behandelt und ebenfalls 
getrocknet. Beim Gebrauch wird auf das Textilgut 
zunächst das Bisulfitpapier aufgelegt oder das Gut 
damit umgeben, und auf das Bisulfitpapier wird das 
Oxalsäurepapier gelegt und letzteres sodann mit 
Wasser durchfeuchtet. Die Oxalsäure löst sich da- 
durch und entbindet die schweflige Säure aus dem 
dureh die Berührung ebenfalls feucht gewordenen 
Bisulfitpapier, welche dadurch als Gas zum Textil- 
gut gelangt und dieses bleichen und darin befind- 


liche Flecke beseitigen kann. 


Verteilungskasten für das Auflaufen des verdünnten 
Stoffbreis auf das Langsieb. 
Amerikanisches Patent 1 534 080. 

Andrew N. Russel in Lachine, Kanada. 

Der Stoffzufluß findet in Richtung der Pfeile 
statt; der Abfluß auf das Sieb 13 wird durch die 
vom Handrad 15 aus mittels Schraubenspindel 14 
einstellbare Düse 12 geregelt. Zur Verhinderung 
der Entmischung des Stoffstroms wird dieser durch 
den Verteiler 16 in zwei Arme geteilt, welcher ört- 
lich durch ebene Flächen 17 und 18 begrenzt ist, so 
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daß der von oben zwischen Wand 19 und Fläche 17 
vertikal stattfindende Zustrom mit dem anderen, am 
Boden 20 horizontal sich bewegenden Stromarm sich 
gründlich mischt. Der auf Hebeln 21 angeordnete 
Verteiler 16 ist mittels Stange 24 vertikal verstell- 
bar und kann außerdem mittels Hebel 23 und 
Stange 25 um seine eigene Achse etwas gedreht 
werden. Es sind also reichliche Mittel zur Rege- 
lung eines gleichmäßigen Stoffauflaufs geboten. 


Verfahren zur Herstellung von Kreppapier. 
Amerikanisches Patent 1 534 482. 
H. AngierinFramingham, Mass. 
Die Papierbahn a läuft durch das Bad 9 und 
wird zwischen der Walze 11 und der Kreppwalze 5 
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hindurchgeführt, auf welche die Preßwalze 13 
drückt. Als neue Hilfsmittel werden die Papier- 
bahnen b und c mitbenutzt, von welchen erstere 
mittels Walze 23 auf ihrer Unterseite mit einem 
Klebstoff, z. B. Asphalt oder Gummilösung, be- 


strichen wird, so daß beide Bahnen b und c zwischen 
den Walzen 25 zu einer einheitlichen, Wasser nicht 
durchlassenden Bahn be vereinigt werden, welche 
die Bahn a während ihrer Kreppung bedeckt. Das 
ausgepreßte Wasser kann also nur nach unten aus 
der Bahn a austreten und gelangt wieder in das 
Bad 9. Bei diesem Arbeitsvorgang wird auch die 
Hilfsbahn bc mitgekreppt und als brauchbares 
Kreppapier von der gekreppten Bahn a gesondert. 
Die Kreppwalze 5 ist mittels bei 19 eingeleiteten 
Dampfs heizbar. Statt der beiden genannten prä- 
parierten Hilfsbahnen b und c kann auch ein in 
entsprechender Weise wasserundurchlässig ge- 
machtes Bad ohne Ende benutzt werden. 


Kreppverfahren. 
Amerikanisches Patent 1 534 622. 
Kurt Wandel in New York, N. Y. 
Der Erfinder führt das Kreppen mit trockenem 
Papier aus ohne Benutzung einer auf die Krepp- 


walze wirkenden Druckwalze und ohne Leitwalzen. 
Die vorher aufgewickelte Papierbahn W, welche 
gekreppt werden soll, wird über eine mit vielen 
Löchern versehene Kreppwalze 11 geleitet, inner- 
halb deren mittels des Hohlkörpers 13 ein je nach der 
Stärke des Papiers mehr oder weniger großes 
Vakuum mittels Saugwirkung erzeugt wird. 


Apparat zur Befreiung von Cellulosebrei 
vom Stoffwasser. 


Amerikanisches Patent 1 534 620. 

R. E. Wagner in Karlstad 
und J. D. Ullgren in Stocksund, Schweden. 
Die Walze 2 ist mit Nuten 3 oder Schlitzen 
u. dgl. versehen; während ihrer Umdrehung in der 
Pfeilrichtung beläd sich das über Walze 2 laufende 
endlose Sieb 4 mit aus dem Kasten ı zulaufendem 
Stoff und formt die Stoffbahn 9, die vom Filz 10 
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zur Trockenpartie befördert wird. Der Saug- 
kasten 7 ist in die Abteilungen 16 und 17 unterteilt, 
aus denen das abgesaugte Wasser unter Umständen 
in einen Stoffänger abgeleitet wird. Ist noch eine 
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Preßwalze 11 und ein Filz 12 im Betrieb, so kann 
das Stoffwasser schneller entfernt und die Stoff- 
bahn o eher abgehoben werden. Der Apparat 


kann z. B. zur Trennung von Ablauge, Abwasser 
u. dgl. von Zellstoff benutzt werden. 


Saugkasten für die Papiermaschine. 
Amerikanisches Patent ı 534 854. 
Archelaus Lewis inCumberland Mills, 
Maine. 

Die keilförmig ausgebildeten Längsseiten 16 
und 17 der aus Holz hergestellten Saugplatte passen 
dicht in die Fugen 12 und 13 der Flansche 10 und 11 


ve 
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des Saugkastens C. Zum Erleichtern des Ein- 
schiebens und Auswechselns wird die Saugplatte 
von ihrem vorderen bis zu ihrem hinteren Ende all- 
mählich etwas schmäler verlaufend ausgeführt und 
selbstverständlich auch den Fugen ein entsprechen- 
der Verlauf gegeben. Die Patentschrift zeigt an 
10 Abbildungen mehrere Ausführungsformen und 
die Art, wie man alte, anders gebaute Saugkästen 
mit der neuen Einrichtung versehen kann. 
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Saugapparat mit verminderter Reibung 
für Langsiebmaschinen. 
Amerikanisches Patent ı 534 948. 
J. E. McLaughlin und J. O. Hamel 
in Grand' Mere, Kanada. 
Das Langsieb 28 läuft über zwei in geringer 
Entfernung voneinder angeordnete Walzen 1. 


Abb. I und II, die paarweise an ihren Enden halb- 
seitig von je einem Gehäuse mit konkaven Wän- 
den 6 und 7, Abb. III, umschlossen sind, welches 
mittels Rohres 8 bzw. 18 mit Wasser angefüllt er- 
halten wird, welches aus Schlitzen der Wand 16 
ausfließen kann und dadurch einen 


luftdichten 


Abb. 1. 


Wasser verschlug gegenüber den Walzen und den 
Rändern des Langsiebs abgibt. Unten sind die 
Walzen an ihren tiefsten Berührungslinien durch 
einen Abfluß 9 gegen Luftdurchzug abgedichtet. 
Ueber den Enden der Walzenpaare sind Scheiben 20 
angebracht. über welche je ein luftundurchlässiges 
Band 27 läuft, welches durch Feder 30 mit der auf 
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Abb. 2. 


dem Langsieb ruhenden Papierbahn in Berührung 
bleibt. Wird mittels Saugrohrs 12 aus Oeffnung 29 
aus dem oberen Abteil der Wassergehäuse 6 und ; 
ein Vakuum erzeugt, so daß das Band 27 völlig ab- 
dichtet, so wird nunmehr atmosphärische Luft auf 
dem den wenigsten Widerstand bietenden Wege durch 
die unfertige feuchte Papierbahn und das Langsieb 
hindurchgesaugt und der Wassergehalt vermindert. 
Alle Teile des Apparates sind, wie aus der Patent- 
beschreibung und ihren sieben Abbildungen zu er- 
sehen ist, nach Erfordernis genau einstellbar. 


Lederartiges Papier. 

Amerikanische Patente 1 489 330 und 1535 940. 

Kirke L. Moses in Brookline, Mass. 

Zur Herstellung eignet sich am besten ein Faser- 
material, dessen Einzelfasern lang sind, also 2. B. 
Hanf-, Jute-, Ramiefasern. Die daraus hergestellte 
dünne, poröse Papierbahn wird zwischen Pre 
walzen durch Kautschukmilch oder aber eine Kaut- 
schuklösung in Kohlenwasserstoffen oder eine 
Emulsion hindurchgeleitet. Es ist zweckmäßig, eine! 
Walze der genannten Preßwalzen eine größere Lm- 
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fangsgeschwindigkeit zu erteilen, damit das Papier 
porös wird und den Kautschuk leichter aufnimmt. 
Nach dieser Behandlung wird das Produkt ge- 
trocknet bzw. von dem Lösungsmittel befreit. 


Verfahren und Planetenstoffmühle zur Herstellung 
von Papierstoff. 


Amerikanisches Patent 1 535 834. 

A. J. Haug in Nashua, New Hampshire. 

Diese Mühle besitzt eine unverkennbare Aehn- 
lichkeit mit der Mühle des demselben Erfinder ge- 
hörigen amerikanischen Patents 1 518 922 (siehe 
„Papier-Fabrikant“ 1925, 8, 118). Die neuen Ver- 
desserungen beziehen sich auf die Hilfsmittel zur 
ständigen Reinerhaltung der Mahlflächen, sämt- 
licher Mahlwalzen, zur gleichmäßigen Weiter- 
beförderung des Stoffes innerhalb des Apparates 
und insbesondere schließlich auf die automatische 
Schmierung sämtlicher Lager der Antriebswelle 
und der einzelnen Mahlwalzen während des Be- 


triebes. Sechs Blatt Zeichnungen ergänzen die 
Patentbeschreibung. 


Ausschußbeseitiger für die Papiermaschine. 


Amerikanisches Patent 1 541 928. 
Thompson E. Durham in Sault Ste. Marie, 
Kanada. 


Diese Vorrichtung hat den Zweck, den beim 
Reißen der Papierbahn bei einer der Pressen ent- 
stehenden Ausschuß rasch von der Papiermaschine 
zu entfernen und sauber zurückzugewinnen. Sie 
besteht aus einer Mulde mit darin befindlicher 
Transportschnecke, die seitlich von der oberen Preß- 
walze und parallel mit derselben nahe an deren 
Scheitel angeordnet ist. Oben und gegenüber ge- 
nannter Preßwalze ist die Mulde offen; mit der 
offenen Längsseite der Mulde ist ein aus Holz her- 
gestellter Abstreifer verbunden, der die gerissene 
ahn von der oberen Preßwalze abstreift und in 
die Mulde leitet. Sobald der Riß bemerkt wird, 
wird der Antrieb der Transpartschnecke sofort 
schnellstens mittels Handgriffs eingerückt und die 


Schnecke in Umdrehung versetzt, wodurch das ab- 
gestreifte Papier seitlich weggeschaft und in einem 


unter der Mulde stehenden Behälter aufgefangen 
wird. 


Verfahren zur Erzeugung transparenter Effekte auf 
Baumwollfabrikaten. 
Amerikanisches Patent 1 542 202. 

Robert Zimmermann in Tubach, Schweiz. 

Damit genannte Fabrikate bei der bekannten 
Behandlung mit Schwefelsäure von über 50% Bé 
nicht steif und starr, sondern samtartig weich 
werden, wird dafür gesorgt, daß die Schwefelsäure 
(NH.) HSO. enthält, indem man z. B. zu Schwefel- 
säure von 69% 5% Ammoniumsulfat und 26 % 
Wasser zugibt. 

Verfahren zur Herstellung von Kreppapier. 

Amerikanisches Patent 1 543 432. 
N. M. Goodlett in New York, N. Y 


Um die bei 11, 12, 13 angefeuchtete Papier- 
bahn 2 zum festen Anhaften auf dem Zylinder 1 


zu veranlassen. wird unterhalb des Abstreifers 3 
das abgedichtete Gehäuse 4 unter Luft- oder Dampf- 


druck gesetzt. (Schluß des chemischstechnischen Teils“) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Regelspurige Bogengleise mit engem Halbmesser. 


Es wird gezeigt, wie man in Fabriken oftmals 
recht unangenehm empfundene Drehscheiben ver- 
meiden resp. ersetzen kann. 


In meiner Praxis habe ich vielfach Gelegenheit 
gehabt, die Verzögerungen im Verschub von Güter- 
wagen innerhalb der Papier- und Zellstoffabriken, 


welche durch Drehscheiben bedingt waren, zu 
Studieren. 


Man ist nun daran gegangen, diese Dreh- 
scheiben, deren Unterhaltung und Reparaturen ziem- 
lich teuer sind und die Zeitverluste verursachen, 
welche sich in Lohngeldern ausdrücken, durch 


Bogengleise normaler Spurweite aber mit sehr engen 
Halbmessern, zu ersetzen. 


Durch das Entgegenkommen der Bahnbedarf- 
A.-G. war es mir möglich, den Lesern des „Papier- 
Fabrikant“ die Eigentümlichkeiten dieser Konstruk- 
tionen in Lichtbildern vorzuführen und deren 
Wirkung in einigen knappen Zeilen zu beschreiben. 


Der Herr Reichsverkehrsminister hat mit seinem 
Erlaß vom 6. November 1923 regelspurige Bogen- 


gleise mit Halbmessern bis 35 m herab in geeigneten 
Fällen zum Einbau in Anschlußgleise zugelassen. 
Die Industrie hat von dieser willkommenen Neue- 
rung Gebrauch gemacht, und es sind in den letzten, 
Jahren Bogengleise in größerer Zahl neu verlegt 
und zur Auswechselung vorhandener Drehscheiben 
verwendet worden. Die Ueberlegenheit des Bogen- 
gleises beruht darauf, daB es eine Drehscheibe auch 
von größtem Durchmesser zu ersetzen vermag, daß 
Fundamentgruben nicht erforderlich werden, und 
daß Bahnwagen in beliebiger Zahl lose gekuppelt 
durch den Bogen befördert werden können. 
Dagegen hat man sich mit gewissen Beschrän- 
kungen abfinden müssen, die der Herr Reichsver- 
kehrsminister mit gleichem Erlaß angeordnet hatte. 
Es dürfen, wie oben angegeben, Bahnwagen zwar in 
beliebiger Zahl gekuppelt durch den Bogen 
gezogen, jedoch nur einzeln gedrückt 
werden, da die Gefahr besteht, daß beim gleich- 
zeitigen Verschieben von Bahnwagen mit verschie- 
denem Radstand und Ueberhang, die Puffer sich in- 
einanderfangen oder verbiegen. Die weiter verfügten 
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Einschränkungen sind praktisch 
von geringerer Bedeutung und be- 
treffen nur wenige Wagenklassen. WR — * 
So kommen für den Verkehr auf ä A 
Bogengleis Wagen und Dreh- Cp er 

gestelle mit nur zwei Achsen in 23 560 
Betracht, bei festen Achsen bis 
4, 50 m Radstand, bei Vereins lenk- 
achsen bis 6, oo m Radstand. Die 
üblichen zweiachsigen Werksloko- 
motiven können also solche kleinen 
Bögen befahren. 

Die Außenschiene des Bogen- 
gleises erhält eine verbreite rte Kopf- 
fläche, auf der der Spurkranz des 
Außenrades aufläuft. Die Innen- 
schiene ist zum Zwecke einerbeider- 
seitigen Führung des Radsatzes mit 
einer Zwangsschiene ausgerüstet. 
Zweck dieser besonderen Anord- 
nung ist, den Gleis widerstand durch 
eine Vergrößerung des Laufkreises 
am Außenrade abzusetzen. Der 
Uebergang von gewöhnlichem Vig- 
nolgleis auf Bogengleis mit engem 
Halbmesser erfolgt durch Ueber- 
gangsstücke mit geneigt gehobelten 
Leitflächen, die den Spurkranz 
hochführen. 

Die Abb. Nr. ı und Nr. 2 zeigen 
die Ausführung der „Bahnbedarf | 
A.-G.“. Darmstadt. Abb. 1. Ein Rungenwagen von 6.00 m Radstand im Qleisbogen. Die verbreiterte Kopf- 


ee fläche des Außenstranges (links) und die Führung durch Zwangsschi Innen- 
Ing. E. Belani, Villach. strang (rechts) sind deutlich erkennbar. EE 
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UND PAPIER-CHEMIKERU. -INGENIEURE 


Die Antriebsbedingungen von Großkraftschleifern. 


Von Ing. Fritz Hoyer. 


Die Antriebsbedingungen der Großkraftschleifer 
hängen von verschiedenen Verhältnissen ab, die 
einmal in der Bauart der Schleifer, das andere Mal 
aber, und das in der Hauptsache, durch die Arbeits- 
bedingungen, unter denen die Schleifer arbeiten 
müssen, um ein bestimmtes Ergebnis und eine 
größtmögliche Wirtschaftlichkeit zu erzielen, be- 
dingt sind. 

Je nach der Bauart ist zu unterscheiden in Viel- 
pressenschleifer, Zweipressen- oder Magazinschlei- 
fer und Einpressen- oder stetige Schleifer. Da es 
sich bei allen diesen Bauarten nur um Apparate 
handelt, bei denen der Stein sich um eine liegende 
Welle dreht, so ist durch die Bauart kein allzu- 
großer Unterschied in den Antriebsbedingungen ge- 
geben, denn die liegende Welle gestattet jeden An- 
trieb, vor allen Dingen also auch die direkte Kupp- 
lung mit jeder Kraftmaschine. Wesentlich ver- 
schiedenartiger sind aber auch die Einflüsse, die 
durch die Umdrehungszahl des Steines, die Ober- 
fläche des Steines, den Anpreßdruck, die Art des 
Holzes, dessen Feuchtigkeitsgehalt und Lage in den 
Pressen gegeben sind und die zusammen die Grund- 
lagen für den Kraftbedarf ausmachen. 

Die Umdrehungszahl des Steines ist bei allen 
Großkraftschleifern so, daß eine unmittelbare Kupp- 
lung mit allen Kraftmaschinen in Frage kommen 
kann, außer den Dampfturbinen, die infolge ihrer 
hohen Umlaufzahl die Zwischenschaltung von Zahn- 
radvorgelegen verlangen. Alle anderen Kraft- 
maschinen, die zum Antrieb von Großkraftschleifern 
Verwendung finden, also Kolbendampfmaschinen, 
Wasserturbinen, Dieselmotoren und Elektromotoren 
aber lassen sich mit Umdrehungszahlen betreiben, 
die eine direkte Kupplung mit der Schleiferwelle 
angängig und vorteilhaft machen. 

Unter allen Verhältnissen hat nun der Antrieb 
der Großkraftschleifer folgenden Bedingungen ge- 
recht zu werden: 

I. Das Anlaufen muß möglichst unter Vollast 
erfolgen können, wenn er auch normal ohne Pres— 
sendruck erfolgt. Die Lage des Holzes an dem 
Stein zusammen mit dem Druck des im Magazin 
ruhenden Holzes kann bei Magazin- und stetigen 
Schleifern oft so viel Widerstand bieten, daß ein 
Anlaufen unter Vollast erforderlich wird. 

2. Das Anlaufen muß schnell erfolgen können, 
die Kraftmaschine mit dem direkt gekuppelten und 
wie vorstehend belasteten Schleifer muß also so 
schnell wie möglich auf die volle Umdrehungszahl 
kommen, damit kein Zeitverlust entsteht. 

3. Die Antriebsmaschine muß in der Lage sein, 


starke Schwankungen und Stöße in der Belastung 


ohne Schaden aufzunehmen. Solche Stöße können 
besonders beim Pressenwechsel eintreten und bei 


einmal klemmt, was erfahrungsgemäß leicht ein- 
treten kann. 

4. Bei starken Be- und Entlastungen muß die 
Antriebsmaschine so regulieren, daß keine praktisch 
bemerkbaren Drehzahländerungen eintreten, die auf 
die Güte des Stoffes von schlechtem Einfluß sein 
würden. 

5. Es ist von Bedeutung, daß die von dem 
Schleifer aufgenommene Energie jederzeit durch 
einfache und zuverlässig arbeitende Instrumente 
festgestellt werden kann. 

6. Von größter Wichtigkeit ist eine einfache 
Bedienung, die auch durch ungeschultes und unge- 
übtes Personal vorgenommen werden kann und an 
dessen Auf merksamkeit, Gewissenhaftigkeit und 
Intelligenz keine zu hohen Anforderungen stellt. 

7. Der Antrieb der Schleifer muß den denkbar 
höchsten Grad der Wirtschaftlichkeit erreichen. 

Es ist nun nicht möglich zu sagen, daß die 
eine oder andere Antriebsart unbedingt die größte 
Wirtschaftlichkeit aufweisen muß; alle Arten, und 
zwar Wasserantrieb, Dampfantrieb und Turbinen, 
Kolbenmaschinen, auch Lokomobilen, Dieselmoto— 
ren und Elektromotoren können unter den gege- 
benen Verhältnissen die größte Wirtschaftlichkeit 
aufweisen. Beim elektrischen Antrieb besteht wie— 
der die Möglichkeit der Selbsterzeugung der elek- 
trischen Energie durch eine der oben erwähnten 
Kraftmaschinen oder der Bezug von einer Ueber- 
landzentrale, vorausgesetzt, daß diese den Strom 
auch zu einem Preise liefert, der eine Wirtschaft- 
lichkeit zuläßt. 

Der Antrieb durch Wasserturbinen ist wohl 
in Handelsschleifereien der allgemeine, kommt 
aber für ausgesprochene Großkraftschleifereien für 
unsere Verhältnisse kaum sehr in Frage, und zwar 
aus dem Grunde, weil es verhältnismäßig wenige 
solcher Anlagen gibt, die über eine genügend große 
Kraft zum Betriebe wirklicher Großkraftschleife- 
reien verfügen. Die meisten, von den Wasser- 
schleifereien ausgenutzten Kräfte, bewegen sich in 
der Höhe von einigen hundert PS, Großwasser- 
kräfte mit wenigstens 1000 PS gehören schon zu 
den Ausnahmen. Dazu kommt noch der Nachteil 
der meisten Wasserkräfte, daß sie durchaus keine 
gleichmäßige Kraft liefern, sondern in mehr oder 
minder weiten Grenzen variieren, so daß man 
dann entweder mit stark schwankender Erzeugungs- 
menge zu rechnen hat, oder wenn man diese auf 
gleicher Höhe halten will, Zusatz- und Reserve- 
kraftmaschinen aufstellen muß, welche die ganze 
Anlage unwirtschaftlich machen. 

Man ist daher dazu übergegangen, die Groß- 
kraftschleifereien den Papierfabriken anzugliedern, 
also den Verbrauchern. Man führt dann in vielen Fäl- 
len auch damit besser, das Rohmaterial, also das 


den Magazinschleifern auch dann, wenn das Holz 
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Holz, von weit her zuzutransportieren, als den 
nassen Stoff. Da die großen Holzschliff verbrau- 
chenden Papierfabriken aber meist günstig zu den 
Hauptverbrauchszentren liegen, so stehen selten 
große Wasserkräfte zur Verfügung; man muß dann 
die erforderliche Energie auf andere Weise erzeu- 
gen und hat dann die Wahl zwischen Dampfkraft- 
maschine, Dieselmaschine und Elektromotor, wobei 
man den Elektromotor vielfach nicht als Primär- 
maschine bezeichnen kann, sondern als Sekundär- 
maschine, da man die erforderliche elektrische 
Energie meist in einer eignen Zentrale durch 
Dampfkraftmaschinen oder Dieselmotoren erzeugt. 
Der Elektromotor gilt dann nur als ein äußerst 
vorteilhaftes, bequemes und wirtschaftliches Ueber- 
tragungsmittel. Der Bezug elektrischer Energie 
aus einem fremden Netz wird nur in Frage kommen 
können, wo die Energie billig oder als Abfallener- 
gie zur Verfügung steht. 


Bei diesen Fabriken, die sich eigne durch 
Wärme- und Verbrennungskraftmaschinen betrie- 
bene Großkraftschleifereien schaffen, ist es nun eine 
Frage von großer wirtschaftlicher Bedeutung, ob 
sie die Schleifer direkt mit der Primärmaschine 
(Dampfturbine, Kolbenmaschine, Dieselmotor) kup- 
peln oder ob sie die Schleifer durch elektrische 


Uebertragung mittels Elektromotoren als Sekun- 
därmaschinen betreiben. 


Für den unmittelbare Kupplung der Schleifer mit 
den Primärmaschinen ist es nun Erfordernis, daß 
sich die Schleiferei in unmittelbarer Nähe der 
Kraftzentrale befindet, da sonst lange Dampfzulei- 
tungen erforderlich werden, welche eine Wirtschaft- 
lichkeit beeinträchtigen. Bei Kolbendampfmaschinen 
ist man mit der unmittelbaren Kupplung gewissen 
Grenzen unterworfen, die in der Leistungsaufnahme 
der Schleifer bedingt sind, denn es besteht keine 
Möglichkeit, mit einer Kolbenmaschine mehr als 
zwei Apparate zu kuppeln. Auch diese Ausfüh- 
rung findet man nicht, da sie den Nachteil hat, 
die Bedienung der Schleifer zu erschweren, weil 
diese nicht zusammenstehen können, sondern durch 
die Dampfmaschine räumlich von einander getrennt 
werden. Man verzichtet daher hier bei größeren 
Anlagen auf die direkte Kupplung und verwendet 
Transmissionen. Es kann nun sowohl die mecha- 
nische Transmission wie auch die elektrische in 
Frage kommen. Die mechanische Transmission 
besteht dann darin, daß man die Energie der Kraft- 
maschine mittels Seilscheiben auf eine Hauptwelle 
überträgt, die man wieder mit zwei Schleifern 
direkt kuppeln kann, oder, was allerdings das un- 
günstigste Verhältnis ergibt, von dieser Haupt- 
welle wieder die Schleifer durch Seiltriebe betreibt. 
Die elektrische Transmission besteht darin, daß man 
durch direkte Kupplung der Dampfmaschine mit 
einem elektrischen Generator elektrische, gekup- 
pelte Elektromotore antreibt. Diese Art der Trans- 
mission wird in solchen Fällen immer die wirt- 
schaftlichste sein. 


Ganz anders liegen die Verhältnisse, wenn man 
in der Zentrale eine Dampfturbine hat. Die Dampf- 
turbinen eignen sich wegen ihrer hohen Umlaufs- 
zahlen nicht zur unmittelbaren Kupplung mit den 
Schleifern, die Kraftübertragung muß vielmehr 
durch Zahnradvorgelege erfolgen. Diese Antriebe 
können unter gegebenen Verhältnissen durchaus 
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wirtschaftlich sein. Bedeutende Verbesserungen, 
die in neuerer Zeit in der Herstellung von Zahn- 
rädern für die Uebertragung großer Leistungen ge- 
macht wurden, machen diese Uebertragungsart auch 
für die Schleiferei verwertbar und wirtschaftlich, 
Die Möglichkeit, solche vorzusehen, war durch die 
Zahnräder mit schraubenförmiger Verzahnung ge- 
geben, die nicht nur eine Verminderung der gleiten- 
den Reibung und eine Verlängerung der Eingrif- 
dauer der Zähne zur Folge hat, sondern auch jedes 
Spiel zwischen den Zähnen vermeidet. Die Vor- 
züge dieser Zahnradgetriebe sind daher: ruhiger 
Gang, selbst bei großen stark wechselnden Kräften, 
geringe Zahnabnutzung, hoher Wirkungsgrad der 
Uebertragung und hohes Uebersetzungsverhältnis 
in einem Zahnräderpaar. Die Zahnräderfirmen ge- 
währleisten für solche Zahnradgetriebe einen Wir- 
kungsgrad von 95 bis 98 v. H. bei einem Ueber- 
setzungsverhältnis bis zu 1: 20 in einem Zahnräder- 
paar. Diese Uebertragung steht also an Wirtschaft- 
lichkeit hinter allen anderen Uebertragungsarten 
nicht zurück. Um bei den Zahnradvorgelegen einen 
ruhigen und sicheren Gang zu erzielen und Ver- 
schleiß zu verhüten, ist es erforderlich, daß man 
sowohl das große Rad als auch die Ritzel zwischen 
je zwei Lager setzt. Das Vorgelege erhält am 
besten eine vollkommene Kapselung, um die etwa 
auftretenden Geräusche zu dämpfen und das Um- 
herspritzen von Oel zu vermeiden. Für die Dämp- 
fung der Geräusche haben sich gußeiserne Gehäuse 
am besten bewährt. Die Schmierung der Zahnräder 
erfolgt zweckmäßig durch eine von der Ritzelwelle 
angetriebene Oelpumpe, die das Oel an die Ein- 
griffsstelle der Zähne bringt. Das von dort ablau- 
fende Oel sammelt sich an der tiefsten Stelle des 
Gehäuses, wo es von der Pumpe wieder abgezogen 
wird. 


Dieser Antrieb wird aber auch kaum ange- 
wendet. 


In den Großkraftschleifereien ist es nun üblich 
geworden, je zwei Apparate mit einer Kraftauf- 
nahme von je etwa 700 bis 1000 PS mit einer Kraft- 
maschine zu kuppeln, die also die doppelte Lei- 
stung eines Schleifers haben muß. In diesen Gren- 
zen tritt aber nun bereits eine wirtschaftliche 
Ueberlegenheit der Dampfturbine gegenüber der 
Kolbenmaschine ein, während die Dampfturbine 
noch wesentlich weniger Raum beansprucht. Es 
würde dann an Stelle der Kolbenmaschine eben 
der erwähnte Zahnradantrieb von einer Dampftur- 


bine mit einer Uebersetzung von 12: 1 am Platze 
sein. 


An Stelle dieser mechanischen Uebertragung ist 
aber auch in diesem Falle eine elektrische Ueber- 
tragung vorzuziehen, indem man die Dampfturbine 
mit einem Generator kuppelt und die erzeugte 
elektrische Energie auf Motore überträgt, deren 
Wellen man mit je zwei Großkraftschleifern kup- 
pelt, indem man rechts und links des Motors Je 


einen solchen Apparat, gleichviel welcher Bauart, 
aufstellt. 


Man bezeichnet die elektrische Transmission 
oder Uebertragung im allgemeinen kurz als elek- 
trischen Antrieb. Wo die Verhältnisse dafür gun 
stig liegen, ergibt dieser den besten Gesamtwır- 
kungsgrad, die niedrigsten Anlagekosten und die 
größte Freiheit in der Aufstellung der Schleifer. 
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nur ein Hand rad zu drehen braucht, welches die An- und 


Man kann also bei großen Druckpapierfabriken die 
Schleifer so aufstellen, daß der heiße Stoff direkt 
in die Holländer läuft und von da noch möglichst 
heiß auf die Papiermaschine, wo er sich in diesem 
Zustande am besten entwässert. 

Aehnlich wie bei den Kolbendampfmaschinen 
liegen die Verhältnisse beim Antrieb durch Diesel- 
motoren oder Verbrennungskraftmaschinen, die als 
Krafterzeuger da sehr von Vorteil sein können, wo 
die Betriebsstoffe wohlfeil zu erhalten sind. Der 
Dieselmotorenantrieb ist aber noch verhältnismäßig 
neuen Datums, so daß lange Betriebsergebnisse 
und -erfahrungen damit noch nicht vorliegen. Es 
besteht aber kein Grund, der die Annahme berech- 
tigt, daß diese Art des Antriebes unter den gege- 
benen günstigen Verhältnissen nicht sehr in Auf- 
nahme kommen wird. 

Die Vorteile des elektrischen Antriebes der 
Großkraftschleifer sind nun so groß, daß man ihn 
heute eigentlich in modernen Fabriken bei Schlei- 
fern aller Bauart am meisten anwendet. Als Strom- 
art kommt in allen Fällen heute der Drehstrom in 
Frage, da eine Aenderung der Umdrehungszahl 
nicht erforderlich ist. Man kann also die in der 
Bauart am einfachsten Drehstrom-Asynchronmoto- 
ren verwenden, die außerdem geringe Ansprüche an 
die Bedienung stellen und den wichtigen Vorteil 
haben, daß sie einen günstigen Wirkungsgrad auf- 
weisen und daß sie ihre Umdrehungszahl bei Be- 
lastungsschwankungen, wie sie bei einem Schleifer 
nicht zu vermeiden sind, in praktisch unmerklichen 
Grenzen verändern. Da es sich stets um größere 
Leistungen handelt, so kann man hochgespannte 
Ströme verwenden und Leitungsverluste damit in 
den niedrigsten Grenzen halten. Der Nachteil der 
alten Asynchronmotoren, daß sie nur unbelastet an- 
laufen konnten, ist beseitigt; man ist heute in der 
Lage Asynchronmotoren zu bauen, die auch unter 
Vollast anlaufen und so den Bedingungen eines 
Schleiferantriebes entsprechen. 

An diese Schleifermotoren werden nun große 
Anforderungen gestellt, denn sie müssen bei der 
in Großkraftschleifereien üblichen Arbeitsweise 
tage- und wochenlang unter voller Belastung laufen 
und die sich aus dem Schleifvorgang ergebenden 
Stöße auffangen, ohne die Möglichkeit zu haben, 
sich in längeren Betriebspausen auskühlen zu 
können. Die Motoren müssen demnach gut ven- 
tiliert sein, so daß eine wirksame Kühlung aller 
in Frage kommenden Teile gewährleistet ist. Mit 
Rücksicht auf die in den Schleifereien stets feuchte 
Luft muß die Isolation so sein, daß sie durch 
Feuchtigkeit nicht angegriffen werden kann; noch 
vorteilhafter ist es, sie in spritzwassersicherer Aus- 
führung zu bauen. 

Wenn auch das Anlassen und Abstellen der Mo- 
toren im allgemeinen nur selten erfolgt, so muß 
doch in Betracht gezogen werden, daß es oft von 
ungeübten und ungeschulten Leuten erfolgen muß. 
Es ist daher vorteilhaft, die Schaltung zwangs- 
läufig anzuordnen, so daß alle Handhabungen in 
genau der richtigen Reihenfolge vor sich gehen 
müssen. Diesem Zwecke dienen die Schaltwalzen- 
anlasser, die an den Motor angebaut werden kön- 
nen. Durch die Schaltwalzenanlasser ist es dem 
Arbeiter unmöglich, gewollt oder ungewollt einen 
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Abschaffung in der richtigen Reihenfolge vornimmt 

Der elektrische Antrieb der Großkraftschleifer 
gibt nun außerdem eine sehr günstige Lösung für 
die äußerst wichtige Regulierung der Schleifer. Da 
die Drehstrommotoren die Umdrehungszahlen prak- 
tisch konstant halten, so können die meisten der 
in den Schleifereien sonst benutzten Motoren hier 
keine Anwendung finden. Vorteilhaft verwendet 
man daher Apparate, welche die Regelung auf elek- 
trischem Wege vornehmen. Man verwendet dazu 
einen auf einem Ständer montierten Drehmagnet, 
durch den ein Strom geführt wird, der dem Haupt- 
strome proportional ist, welchen der Schleifermotor 
aufnimmt. Jede Belastungsänderung am Schleifer 
hat die verhältnismäßig gleiche Aenderung der 
Stromstärke im Schleifermotor zur Folge und dem- 
zufolge auch im Drehmagnet. Dem in demselben 
elektrisch erzeugten Drehmoment wirkt ein von 
Gegengewichten erzeugtes mechanisches Drehmo- 
ment entgegen, das konstant bleibt. Wenn eine 
Aenderung des elektrisch erzeugten Drehmomentes 
eintritt, dann erfolgt eine Verdrehung, wodurch das 
Regulierventil verstellt wird. Durch Veränderung 
der Gewichtsbelastung kann die Leistung des Mo- 
tors und damit des Schleifers verschieden hoch 
eingestellt werden, worunter allerdings die Empfind- 
lichkeit der Regulierung leidet. Um diese für alle 
Belastungen einzuhalten, wird der Transformator, 
welcher den Regulierstrom liefert, mit mehreren 
Anzapfungen versehen und ein Stufenschalter zur 
Einstellung benutzt. Damit kann der Regulierstrom 
für die verschiedenen Belastungen des Motors auf 
der günstigsten normalen Größe gehalten werden. 


Man ist also durch den elektrischen Antrieb 
mehr wie bei jeder anderen Antriebsart in der 
Lage, den Faktoren, die für ein wirtschaftliches 
Arbeiten in bezug auf Menge und Güte maßgebend 
sind, Rechnung zu tragen. Nicht nur für die aus- 
gesprochenen Großkraftschleifer mit mehreren hun- 
dert, ja tausend und mehr PS Kraftaufnahme er- 
geben sich dadurch die besten Bedingungen, sondern 
auch für kleinere Schleifer, die wenige hundert PS 


aufnehmen. 

Alle eingangs vorerwähnten Hauptforderungen 
an einen zweckmäßigen Antrieb der Großkraft- 
scleifer werden durch keine Antriebsart in so 
vollkommener Weise erfüllt, wie durch den elek- 
trischen Antrieb, der ein wirksames Mittel bildet, 
den Betrieb zu vereinfachen und auch mit weniger 
geschulten Leuten auszukommen, da diese dann 
eigentlich nur noch die Ueberwachung der Maschi- 
nen und bei Vielpressenschleifern auch die Be- 
schickung der Pressen zu übernehmen haben, wäh- 
rend bei den Magazinschleifern und stetigen Schlei— 
fern auch diese Arbeit noch zum großen Teile 
wegfällt, da die Beschickung der Pressen selbst- 
tätig erfolgt. Nur eine Füllung des Magazins ist 
von Zeit zu Zeit vorzunehmen, die aber große An- 
forderungen nicht stellt, da sie mittels geeigneter 
mechanischer Vorrichtungen erfolgen kann. Es 
wäre allerdings falsch, glauben zu vollen, 
daß diese zuletzt genannten Schleiferarten ein un— 
bedingt selbsttätiges Schleifen ermöglichen; eine 
gewissenhafte Ueberwachung durch einen sach— 
und fachkundigen Schleifmeister kann man auch 
bei ihnen nicht entbehren. Der vollkommen selbst- 


jalchen Handgriff bei der Betätigung zu machen, da er 
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tätige Schleifer, der das Ideal darstellen würde, 
muß erst noch erfunden werden. Es wird das aber auch 
auf große Schwierigkeiten stoßen, da eben beim 
Schleifen mit unkontrollierbaren Vorgängen zu 
rechnen ist, die in der Art des als Rollenholz ver- 
schliffenen Holzes zu suchen sind, wodurch sich 
Schwankungen in der Belastung ergeben. Dieser 
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Nachteil könnte nur vermieden werden, wenn man 
mit stets gleichbleibenden Schleifflächen rechnen 
könnte, also z. B. beim Verschleifen von Kantholz. 
das aber nicht in Frage kommen kann, da man 
beim Besäumen mit viel zu großen Holzverlusten 
rechnen müßte, welche eine Wirtschaftlichkeit von 
Anfang an ausschalten. 


Ueber die Gradierung von Sulfitablauge. 


Von Dr. phil. Fritz König. 


Es wird empfohlen, die Ablauge vor Eintritt in 
trieren. 


Die Verwertung der Sulfitablauge ist eine immer 
dringender werdende Lebensfrage für die Zellstoff- 
industrie. Nach dem augenblicklichen Stande der 
Technik kommt als Massenverwertung nur in Frage 
die Gewinnung von Spiritus und nachherige Ein- 
dampfung der Schlempe. Der Absatz der ein- 
gedickten Sulfitablauge als Klebemittel, für Gerbe- 
reien usw., wird immer nur von beschränktem Um- 


beet 


die Eindampfanlage auf Gradierbecken zu konzen- 


Die Wirkungsweise der bekannten Kühltürme wird rechnerisch dargelegt. 


fange sein, so daB ein großer Teil der Fabriken diese 
Ablauge als Brennstoff verbrauchen werden müssen. 
Es ist also unbedingt erforderlich, die Eindampfung 
so billig wie möglich zu gestalten. 

Billiger aber als die besten Eindampfapparate 
mit Brüdenkompression arbeitet ein Dorn- 
gradierwerk nach Art der Salinen, auf welches 
die Ablauge gepumpt und unter dem Einfluß von 
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2. Warmes, 3 Scharfer 
Witterung ge EH feuchtes Frost mit 
Wetter Schnee 
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Anfangstemperatur der Luft da... + 100 + 200 — 10° 
End- H „ A ＋ 350 + CN + 25° 
Anfangstemperatur der Lauge twa.... ..... | 800 850 700 
End- Ge dir. det „„ | 30V 400 250 
Erwärmung der Luft... 250 250 350 
Abkühlung der Laungngenn..e Ä 500 450 450 
Laugenmende pro Stunde 1... | 4 200 4 200 4 200 
Zu entziehende Wärmemenge WE ......... 210 000 189 000 189 000 
Mittlere Temp.-Differens zwischen Lauge und 
Luit B! 8 310 29 0 400 
Geschwindigkeit der Gase im Schlot v= .. 0. 91 m/sec. 0,89 | 1,1 
Wärmeübergangszahll von Lauge zu Luft | | 
LE E EEN 20 20 21 WE / qm, st. 
Relative Feuchtigkeit der Luft beim Eintritt 700% | 1000 o 80⁰%ͤj 
beim Austritt 900,0 | 900% 900% 
Wassergehalt von 1 kg Luft g g.. | 
beim Eintritt 6,5 14,8 1,37 
beim Austritt 33.0 56,1 18,2 
Zunahme. 8 DER 27,5 41,3 16,83 
Verdampfungswärme dieses Wassers 
(0,6 WE g)) WE 16,5 24,8 10,9 
Für Erwärmung der Luft WEgEz . 5.93 5,93 8,3 
Durch 1 kg Luft werden entzogen WE 22,43 30,73 19,2 
Zur Kühlung nötige Luftmenge kg ........ 9350 6100 9850 
d 5 e Ge cbm ana. 8600 6900 8660 
Wärmeentziehung durch Verdampfung ; 154 400 153 000 107 200 
MR „ Kühlung ; 65 800 36 000 81 800 
210 000 184 UUU 189 000 
Verdampfte Wassermenge pro Stunde 257 kg 252 kg Ä 166 kg 
In % der sonst zu verdampfenden 3370 kg 
(= Ersparnis an Kohlen usw.) .......... 7,6 7,5 4,9 
Nach Abzug von 25 kg Regen E 6,8 Ber 
00 SO in der entweichenden Luft .......... 0,016 0/0 Br Sg 
Berechnete Kühlfläche amn 90 62 . 97 
ji Schlotöffnung mmm... 2,6 1,5 2,3 
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Sonne und Wind um einen ganz bedeutenden Pro- 
zentsatz eingedampft wird. Wird doch auf den 
Salinen in 6 m hohen Gradierwerken bei einmaligem 
Durchgang etwa 17% der ursprünglichen Wasser- 
menge verdampft, bei neuzeitlichen Werken von Io 
bis 15 m Höhe sogar 30%. Durch wiederholtes 
Hinaufpumpen der Sole werden auf diesem Wege 
etwa 65% der ursprünglichen Wassermenge ohne 
jeden Aufwand an Brennstoffen verdampft. 

Man fragt sich, warum dieser Weg bei Sulfit- 
ablauge noch nicht beschritten ist. Ein Ansatz dazu 
ist freilich vorhanden in Gestalt der Rieselkühler bei 
den Ablaugenbrennereien. In der beigefügten Tabelle 
ist die Wirkungsweise eines solchen Kühlturmes bei 
verschiedenen Witterungsverhältnissen berechnet, 
wobei die Angaben des bekannten Buches von 
Hausbrand „Ueber Kondensieren und Kühlen“ 
als Unterlagen dienten. Es ist angenommen, daß die 
Ablauge auf ein Fünftel ihres ursprünglichen Ge- 
wichtes eingedickt werden sollte und gezeigt, daß 
man durch die Kühlung der Ablauge in einem Kühl- 
turm immerhin 5 bis 7% % Kohlen spart gegenüber 
einer Betriebsweise, die mit Wasserkühlung arbeiten 
würde. Es geht ferner aus der Tabelle hervor, daB 
es keinen Zweck hat, den Kühlturm zu überdachen, 
da die Regenmenge, selbst bei starkem Regen, unbe- 
deutend und auf den Durchschnitt des Jahres berech- 
net verschwindend ist. Auch bei den Salinen, deren 
Gradierwerke eine vielfach größere Bodenfläche 
haben, ist man von der Ueberdachung ganz ab- 
gekommen. 

Wenn man nun nach meinem Vorschlag Dorn— 
Lradierwerke anlegt, so wird man doch in vielen 


Fällen die vorherige Kühlung der Ablauge in einem 


Kühlturm beibehalten müssen; denn wenn man die 
heiße Lauge aus der Neutralisation unmittelbar auf 
die Gradierbecken pumpt, so würden in geringer 
Höhe sehr bedeutende Mengen Schwaden ent- 
weichen, welche eventuell die Umgebung belästigen 
könnten. Wenn die Ablauge ohne vorherige Ver- 
särung eingedampft wird, so kann man auch die 
nicht neutralisierte Lauge sofort aus dem Kocher 
auf den Kühlturm pumpen. Hierbei würde fast alle 
freie schwefliche Säure entweichen, so daß man den 
weiteren Vorteil hat, bei der Neutralisation bedeutend 


an Kalk zu sparen. Es ist natürlich wünschenswert, 
dem Digestor untergebracht, und zwar setzen sie 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Papier aus Autobauabfall. 


Aus hartem Holz hergestellte Fasermasse, die 
für die Papiererzeugung verwendbar ist, wird einem 
englischen Bericht zufolge als eine der neuen Er- 
Tungenschaften der Ford Motor Co. bezeichnet. 
Zum ersten Male in der Geschichte der Papierfabri- 
kation hört man davon, daf hartes Holz durch den 
bekannten „Sodaprozeß“ zu einer Masse verarbeitet 
worden ist, die sich für die Papierfabrikation ge- 
brauchen läßt. Bisher hat man Fichte, Pappel und 
ähnliche weiche Bäume für die einzigen zur Papier- 
fabrikation benutzbaren Holzarten gehalten. Da- 
gegen setzt die neue Feststellung die Gesellschaft in 
den Stand, alle von dem Bau des Wageninneren ab- 
fallenden Stücke zu verwerten. 

Der Produktionsgang ist folgender: Das Abfall- 
holz gelangt in eine Maschine, in welcher es in 
Pane geschnitten wird, und wird darauf mittels 
augzuges einem Digestor zugeführt. Ungefähr 


neun englische Tonnen Späne werden jedesmal in 
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die Lauge vor Eintritt in die Verdampfer wieder an- 
zuwärmen. Dafür wird aber fast immer kostenlose 
Abwärme zur Verfügung stehen. Man kann z. B. die 
Brüdenkondensate dafür benutzen. Bei gleichzeitiger 
Spiritusgewinnung kann auf dieselbe Weise, evtl. 
unter Heranziehung des Lutter wassers, die Gär- 
temperatur eingestellt werden. Wenn genügend Ab- 
wärme zur Verfügung steht, kann man auch die heiße 
Schlempe nochmals auf einen Kühlturm und ein 
Gradierwerk leiten. Die Wirksamkeit dieser Werke 
kann man noch steigern durch schwachgeneigte 
Holzflächen, über welche die Ablauge nach Verlassen 
der Hecke rieselt und von der Sonne bestrahlt wird. 
Die Wirksamkeit der Gradierhecken ist natürlich 
sehr stark von den Witterungsverhältnissen ab- 
hängig. Die Salinen haben stets mindestens zwei 
Werke in nord-süd- bzw. west- östlicher Richtung. 
Von diesen werden je nach der Windrichtung 
ein bis zwei Seiten berieselt. Die Verteilung der 
Flüssigkeit erfolgt durch Tröpfeltröge mit verstell- 
baren Holzhähnen und gelochten Rinnen. Bei sehr 
starkem Regen wird man auf die Gradierung ver- 
zichten und nur den Kühlturm in Betrieb lassen. 
Zusammenfassung: Es wird vorgeschlagen, die 
Ablauge vor oder nach der Neutralisation eventuell 
zunächst in bekannter Weise über einen Kühlturm 
zu leiten und dann über Dorngradierwerke nach Art 
der Salinen rieseln zu lassen, um durch Ausnutzung 
der natürlichen Verdampfung unter dem Einfluß von 
Sonne und Wind eine beträchtliche Vorverdampfung 
zu erzielen. Vor Eintritt in die Eindampfanlage kann 
die Ablauge mit kostenloser Abwärme (Rauchgase, 
Rrüdenkondensate) wieder angewärmt werden. 
Kostenanschläge und Rentabilitätsberechnungen 
zu machen hat keinen Zweck, da die örtlichen Ver- 
hältnisse zu verschieden sind. Ebenso richtet sich 
die Konstruktion ganz nach den örtlichen Verhält- 
nissen. Um die Anlage von zwei getrennten Gradier- 
werken zu sparen, könnte man eines mit quadra- 
tischem Grundriß bauen, auf das der Kühlturm in der 
Mitte aufgesetzt ist. Die Seitenlänge wäre, um einen 
Anhalt zu geben, bei 100 cbm täglicher Ablaugungen 


etwa ıo m, die Höhe 8 bis 10 m. Größere Ab- 
messungen wären natürlich vorteilhaft. Als Dorn- 


material wählt man Schwarzdorn. 


sich zusammen aus durchschnittlich 75% hartem 
Ahornholz und einem Rest von Eiche, Esche und 
anderem harten Holz. Zu dieser Menge werden 
4500 Gallons (I Gallon gleich etwa 4,5 Liter) Aetz- 
natronlösung von genügender Stärke hinzugesetzt, 
um die Späne während einer Siedezeit von sieben 
Stunden und unter einem Dampfdruck von 110 Ib. 
in eine hochwertige Faserqualität zu verwandeln. 
Wenn der Auslaugungsprozeß erledigt ist, wird die 
Fasermasse in Waschmaschinen gepumpt und 
gründlich gereinigt. Daraus kommt sie schließlich 
als eine für die Papierfabrikation fertige Fasermasse 
wieder zum Vorschein., K. W. 


Bureau of Standards: Vereinheitlichungs vorschläge 
im Papierfach. 

In einer Zusammenkunft zahlreicher Vertreter 
der amerikanischen Papierindustrie zu Washington 
am 19. Juni 1923 wurden Vorschläge behufs Verein- 
heitlichung der technischen Einrichtungen und Er- 
zeugnisse des Papierfaches vorgelegt. Die Beratun- 
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gen bezogen sich auf Gruppeneinteilung und Be- 
zeichnungen, auf Formate der gewöhnlichen Druck- 
sachen, der Verzeichnisse und Wohnungsanzeiger, 
der Wertpapiere, Urkunden, Geschäftsbücher, der 
Bücher, Zeitschriften und anderes. Glatte Annahme 
der Vorschläge ohne eine nochmalige Durcharbeit 
schien bedenklich; sie hätte als eine Art Umsturz- 
anschlag auf die gesamte Papierindustrie aufgefaßt 
werden können. Man einigte sich deshalb unter 
Beschränkung auf das Notwendigste zunächst da- 
hin, das Papiergewicht allgemein auf die Fläche 
25 mal 40 Zoll zu beziehen und als Papiergrößen 
zu empfehlen: Für gewöhnliche Drucksachen 26 mal 
29 (29 mal 52), 25 mal 38 (38 mal 50), 32 mal 44 
(44 mal 64), 35 mal 45%; für Bücher 30% mal 41 
(41 mal 61); für Blätter mit Vordrucken aller Art 
17 mal 22 (22 mal 34), 17 mal 28 (28 mal 33), 
ı9 mal 24 (24 mal 38), alles in Zoll. Die Neuord- 
nung ist am 1. Juli 1924 in Kraft getreten; sie unter- 
liegt alljährlich einer Nachprüfung seitens der In- 
dustrie, um sie sowohl mit den praktischen Erfah- 
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rungen als auch den neuesten Forschungen im Ein- 
klange zu halten. Br. 


Papier aus Weinranken. 

Eine französische Finanzgruppe geht mit Plänen 
um, eine Zellstoffabrik zu errichten, die als Rohstoff 
Weinranken verwenden soll, die in großen Mengen 
im mittleren Frankreich anfallen. Die für die Ver- 
arbeitung täglich in Frage kommenden Mengen sollen 
2000 t betragen, entsprechend einer Produktion von 
etwa 600 t Zellstoff. Nach der Sodamethode kann 
man nämlich mit einer Ausbeute von 30 % rechnen. 

Auf der Redaktion der „Svensk Pappersmasse- 
tidning“, der dieser Bericht entnommen ist, befinden 
sich Papiermuster, hergestellt aus 75% solchen 
Stoffes und 25 % Sulfitzellstoff, für Interessenten 
zugänglich. Die französische Finanzgruppe wünscht 
mit schwedischen Interessenten enge Zusammen- 
arbeit zur Errichtung dieser Fabrik und können 
nähere Aufklärungen durch die Redaktion oben- 
genannter Zeitschrift erhalten werden. Schd. 


WARME-WIRTSCHAFT 


Krempenanbrüche an gewölbten Kesselböden. 


Zusammenfassung: 


Es wird auf die Gefährlichkeit von flachgewölbten Kesselböden und der 


dadurch bedingten kleinen Krempungshalbmesser hingewiesen. Einige Explosionen die dadurch 
veranlaßt sind, werden besprochen. 


In der „Zeitschrift des Bayerischen Revisions- 
vereins“ 1925, Heft 10, S. 118, ist ein sehr be- 
merkenswerter Aufsatz über „Krempen- 
anbrüche an gewölbten Kesselböden“ 
veröffentlicht. In diesem werden an einigen Fällen 
die Krempenanbrüche an flachgewölbten Kessel- 
böden geschildert. Es werden zwei Dampfkessel- 
explosionen aus letzter Zeit beschrieben, die auf 
solche Anbrüche zurückzuführen sind. 

Wir entnehmen diesem Aufsatz im wesentlichen 
folgendes: Die Gefährlichkeit der Krempenanbrüche 
an flachgewölbten Kesselböden wurde schon 
durch wiederholte Explosionen eindringlich vor 
Augen geführt. In dem Bericht über die Explosion 
eines feuerlosen Lokomotivkessels in den Deut- 
schen Werken in Dachau („Zeitschr. des Bayer. 
Rev.-Vereins“ 1921, S. 191) wurde ausdrücklich auf 
die ungünstige Formgebung der Böden hingewiesen, 
die zu Krempenanbrüchen und zur Explosion des 
Kessels führten. Unter Krempen an Kesselböden 
sind dabei die Uebergänge vom flachgewölbten Teil 
des Kesselbodens in den zylindrischen Teil zu ver- 
stehen (siehe Abb. 1). Die Bauvorschrift für 


Cylindrischer 
berkessel 


Flachgewölbter Boden 
a = Krempenhalbmesser 
b == Wölbungshalbmesser 
c-c = gefährdete Stelle auf dem ganzen Umfang in der Krempe. 
Abb. 1. Flachgewölbte Kesseiböden mit 
scharfer Krempe. 


Dampfkessel lautet hier ganz klar: „Unter der Vor- 
aussetzung, daß der Krempenhalbmesser ausreichend 
groß gewählt wird, damit ein allmählicher Ueber- 
gang von dem zylindrischen Teil am Umfang des 
Bodens in den gewölbten mittleren Teil stattfindet, 
darf k gewählt werden, bis zu 6,5 kg/ amm für 
Flußeisen“. 

Die neuesten Erfahrungen haben nun aber ge- 
zeigt, daß die bisher ausgeführten und als aus- 
reichend betrachteten Krempenhalbmesser fast 
durchwegs zu klein gewählt waren. 

Einige bemerkenswerte Fälle sollen die Be- 
hauptung beweisen: In einer Anlage wurden zwei 
elektrisch geheizte Kessel betrieben, Baujahr 1923, 
8 Atm. Dampfdruck, Mantel durchmesser 1800 mm: 
in diesen zylindrischen Teil ist ein gewölbter Boden 
von 2800 mm Wölbungshalbmesser und 18 mm 


Wandstärke eingenietet. Der Krempungshalb- 
messer sollte 50 mm betragen. 


Bis zur ersten inneren Revision nach 329 Be- 
triebsstunden konnten keinerlei Schäden nach- 
gewiesen werden. Nach weiteren rund 300 Betriebs- 
stunden wurden auf der Wasserseite in der Boden- 
krempe des einen Kessels Anbrüche festgestellt 
die an einer Stelle eine Länge von zo mm und eine 
Tiefe von 1,5 mm besaßen. Die Anbrüche waren in 
einer Linie auf den ganzen Umfang des Bodens ver- 
teilt. Am zweiten Kessel konnten die Anbrüche zu 
gleicher Zeit noch nicht festgestellt werden, nach 
weiteren 64 Betriebsstunden zeigte sich aber, dab 
nunmehr auch die Bodenkrempe dieses Kessels auf 
ihrem ganzen Umfang Anbrüche von stellenweise 
20 mm Länge und 1—1,5 mm Tiefe aufwiesen. Die 
Auswechselung des Bodens mußte gefordert werden. 
Der Fall zeigt, daß Anbrüche in Krempen mit zu 
kleinem Halbmesser innerhalb kurzer Zeit ent- 
stehen können, weshalb es notwendig ist, diest 
Stellen nicht nur nach Ablauf der gesetzlich vor- 
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geschriebenen Fristen, sondern bei jeder sich 
bietenden Gelegenheit auf das sorgfältigste zu 
untersuchen. Bei Kesselneubauten muß unter allen 
Umständen auf Böden mit großem Krempenhalb- 
messer gesehen werden. 

Eine kürzlich in Mitteldeutschland erfolgte 
Explosion eines 2-Kammerkessels, infolge Krempen- 
bruchs an dem Boden einer Obertrommel, verdient 
bei allen Besitzern von Kesseln mit flachgewölbten 
Böden ernsteste Beachtung. 

Der Kessel war ein Zweikammer-Schrägwasser- 
rohrkessel, Baujahr 1922, 14 atü, 400 qm Heizflächc. 
Der vordere Stirnboden des Oberkessels von 1400 mm 
Durchmesser war bis auf einen kleinen Rest in der 
Krempe aufgerissen und aufgeklappt. Die Explosion 
ist zweifellos dadurch eingeleitet worden, daß der 
Vorderboden im unteren Teil der Krempe schadhaft 
war, und dann infolge des Dampfdruckes aufgerissen 
und nach oben geklappt ist. Der Bruch zeigt grobes, 
kristallinisches Gefüge und die Ränder furchenartig 
verlaufende Anbrüche. Es scheint deshalb, daß die 
Krempe rissig bzw. brüchig war. 

Soviel ist heute schon zu sagen, daß die Form- 
gebung dieses Bodens nach früheren Regeln als ein- 
wandfrei anzusehen ist; nach den heutigen Er- 
fahrungen muß aber die erforderliche Sicherheit in 
Zweifel gezogen werden. Man erkennt, daß beim 
Kesselbetrieb gerade auf die Krempe zwei besonders 
starke Kräfte wirken, einmal der Dampfdruck auf 
den Boden und dann ein Biegungsmoment. 

Abb. 2 zeigt den explodierten Oberkessel mit 
dem aufgerissenen vorderen Stirnboden. Soweit sich 
beurteilen Jäßt, scheint der Boden vor der Explosion 
kräftige Anbrüche in der Krempe gehabt zu haben. 
Darauf läßt auch der Befund der beiden Nachbar- 
kessel Nr. 7 und Nr. 8 schließen. An den Boden- 
krempen dieser Kessel kann man deutlich erkennen, 
wie sich eine solche Explosion langsam von Jahr zu 

ahr vorbereitet. Abb. 3 zeigt Anbrüche in der 
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Nr. 7. Es sind kurze, in der Umfangsrichtung ver- 
laufende, furchenartige Anbrüche, die immerhin 
schon als ein gefährlicher Schaden zu bezeichnen 
sind. Noch stärker und räumlich ausgedehnter er- 
scheinen die Anbrüche in den Krempen der Böden 
des Kessels Nr. 8, wie Abb. 6 und 7 erkennen lassen. 

Nach den bisherigen Untersuchungen werden die 
Anbrüche in den Krempen ganz besonders dort ge- 
fördert, wo zwischen Wassertemperatur und Dampf- 


temperatur im Oberkessel große Unterschiede auf- 


treten und wo aus Betriebsgründen der im Kessel 
herrschende Dampfdruck raschem Wechsel unter- 
liegt. 
Zum Auffinden der Anbrüche ist es notwendig, 
etwaigen Kesselschlamm oder Kesselstein in den 
Hohlkehlen der Krempen vollständig zu entfernen, 
was natürlich auch nur mit unschädlichen Werk- 
zeugen geschehen darf. 

In einer Kesselanlage in Norddeutschland wur- 
den von der Betriebsleitung nach der oben geschil- 
derten Explosion alle Oberkessel nacheinander an 
den Stirnböden revidiert, und dabei entdeckte man 
an den Bodenkrempen dieselben kräftig entwickelten 
Anbrüche, wie sie in den obigen Abbildungen zu 
sehen sind. Vier Kessel wurden darauf sofort still 
gesetzt und 16 der gefährdeten Böden gegen 
elliptische ausgewechselt. 

Eine weitere folgenschwere Dampfkessel- 
explosion ist folgende: Es handelte sich wieder um 
einen Kessel, bei dem man die Anrisse an der 
scharfen Krempung der Kesselböden nicht zeitig 
genug entdeckt hatte, so daß ein schwerer Schaden 
erfolgte. Der explodierte Kessel ist ein Wasser- 
kammerkessel, Baujahr 1908, 12 Atm., 200 qm Heiz- 
fläche. Heizer und Maschinenmeister waren sofort 
tot, so daß über den Verlauf der Explosion nur wenig 
bekannt wurde. Vermutlich ist zuerst der vordere 
Boden an der Unterseite in der Krempe abgerissen. 
Die freiwerdende Energie des Dampfes hat dann 
scheinbar einen ungeheuren Rückstoß auf den ge- 
samten Kessel ausgeübt. Der losgerissene vordere 
Boden des Oberkessels wurde noch etwa 20 m weiter 
vorgeschleudert. Die Bruchstelle der Krempe des 
vorderen Bodens zeigt unterhalb der Wasserlinie in 
der scharfen Krümmung der Krempe die typischen 
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Abb. 3. Krempe des vorderen Bodens des rechtsseitigen 


Oberkessels von innen gesehen. 


Krempe des hinteren linken Stirnbodens des Kessels 
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Zeichen eines Ermüdungsbruches. Teil- 
weise reichen die spröden zackigen An- 
brüche des Bleches fast durch den ganzen 
Querschnitt. Oberhalb der Wasserlinie 
erfolgte der Bruch im gesunden Material 
der scharfen Krümmung der Krempe. Die 
innere Hohlkehle der Krempe des hinteren 
Bodens zeigte unter der Wasserlinie eine 
groge Anzahl geringerer Anbrüche. 


Diese überaus eingehenden Berichte 
bestätigen in eindringlichster Weise die 
schwerwiegenden Erfahrungen mit den 
flachgewölbten Böden mit scharfen Krem- 
pen. Jeder Besitzer von Kessel mit flach- 
gewölbten Böden sollte sich obige Erfah- 
rungen sehr zu Herzen nehmen. Durch 
laufende sorgfältige Beobachtung seiner 
Kessel an den gefährdeten Stellen und 
durch Unterstützung der betreffenden 
Dampfkesselrevisionsvereine kann viel— 
leicht manches Unglück vermieden werden. 


In der Nummer ıı, Seite 131, dieser 
Zeitschrift wird abermals über einen 
solchen Schaden an einer feuerlosen Loko- 
motive berichtet. Es wurden auch dort in 
der Krempe auf eine Länge von 1000 mm 
fast zusammenhängende Krempenanbrüche 
von ı bis 2 mm Tiefe festgestellt. Der 
Besitzer des Kessels hat sich auf Anraten 
des Revisionsvereins entschlossen, beide 
Böden der Lokomotive gegen solche von 
1500 mm Wölbungshalbmesser (bisher 
1800 mm Wölbung shalbmesser) und 150 mm 
Krempenhalbmesser auszuwechseln. 


Inzwischen ist auch eine sehr be- 
merkenswerte Schrift erschienen: „Ver- 
suche über die Widerstands- 
fähigkeit und die Formgebung 
gewölbter Kesselböden“ von C. 
Bach, VDI-Verlag, Berlin. In dem- 
selben wird gerade das obige Thema 
ausführlich behandelt und verschiedene 
Versuchsreihen mit verschieden gewölbten 
Kesselböden werden besprochen. Das 
Schriftchen sollte bei keinem Dampfkesselbesitzer 
fehlen. 


Im gleichen Heft (Nr. 10, 1925) ist auf Seite 113 
ein Aufsatz enthalten „Wo stehen wir heute 
im Dampfkesselwesen?“, der verschiedene 
Gedanken über die Fachsitzung: Dampfkesselwesen, 
gelegentlich der Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Ingenieure 1925 in Augsburg und 
München wiedergibt. Auch hierin ist anschließend 
an den Vortrag von Dr. Münzinger über seine 
Studienreise in den Vereinigten Staaten, über die 
wir noch eingehend berichten werden, dargelegt. 
daß ein wesentlicher Findruck, den der Vortrag 
hinterließ, der war, daß heute im Dampfkessel- 
wesen der Frage der Betriebssicherheit gezen 
früher eine ganz erheblich gesteigerte Bedeutung 
zugesprochen wird. Die außerordentlich ein— 
gehende Aussprache. die sich an den Vortrag 
anschloß, hat sich fast ausschließlich mit 
dieser Frage befaßt. Der Bayerische Revisionsverein 
ist, wie in dem genannten Aufsatz ausgeführt wird, 
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Abb. 4. Krempe des hinteren Bodens des rechtseitigen 


Oberkessels von innen gesehen. 


Abb. 5. Krempe des hinteren Bodens des rechten 
Oberkessels von innen gesehen. 


e E e 
von jeher dafür eingetreten, daß auch diese Frag 


mehr vom wissenschaftlichen Standpunkt aus K 
trachtet und verarbeitet wird. (Siehe dessen A2 
„Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit , 
schrift des Bayerischen Revisionsvereins e 5 
11.) Es wird schon dort ausgeführt, dab nicht . 
die Beschäftigung mit den Fragen der Ba 
und Wärmetechnik hochwertige und E d 
gaben sind, sondern, daß auch die Vb 
und die rohstoffsparende Erhaltung E 5 A 
kesselanlagen entsprechend wissenschaft 
arbeitet werden müssen. Ein besonderes Rer Se 
daß die Erkenntnis von der Richtigkeit D an 
punktes in immer weitere Kreise dringt un 1 der 
ders in den Großbetrieben Eingang findet. nen. 
Vereinigung der Großkesselbesitzer a 5 
Den Dampfkessel-Ueberwachungsvereinet ie e 
liegt die Aufgabe, diese Erkenntnis zu ver i Se 
sie auch für den Bau und Betrieb mittlere 
kleinerer Dampfkesselanlagen zu verwerten. 


Dr. v. Laßber® 
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ZEITSCHRIFTENSCHAU 


M. Brot und H. Men: Untersuchungen über Auf- 
bereitung mit Hilfe von Kalk und Glaubersalz. 
„Le Papier“ (Congrès Technique de la Papeterie), 
Oktober 1924. 

Aetzkalk und Glaubersalz sind in den franzö- 
sischen Kolonien weit verbreitete Rohstoffe und 
könnten deshalb den Aufbau einer Cellulosefabri- 
kation aus einheimischen Gräsern an Ort und Stelle 
begünstigen. Nach Versuchserfahrungen besitzt das 
Gemenge von 3 Gewichtsteilen Aetzkalk und 
20 Gewichtsteilen Glaubersalz eine ebenso starke 
AufschlußBwirkung gegenüber 10 Gewichtsteilen 
trockenem Stroh wie 10 Gewichtsteile Aetznatron 
in 10 %iger wässriger Lösung. Es wird nun gezeigt. 
daß die Behandlung der in Betracht kommenden 
Gewächse mit einer Mischung von Aetzkalk und 
Glaubersalz marktfähige Zellstoffe zu erzeugen ver- 
mag. Dabei ist zu beachten. daß Glaubersalz, wenn 
in erheblichem Ueberschusse angewandt, die Wir- 
kung des aus der Umsetzung von Aetzkalk mit 
Glaubersalz hervorgehenden Aetznatrons verzögert: 
es wirkt dann, ähnlich wie Kochsalz, vermindernd 
auf die Ausbeute an Zellstoff ein. Br. 


H. Micoud: Streuungstheorie und Schwankungen im 
Quadratmetergewicht von Papier. „Le Papier“ 
(Congres Technique de la Papeterie), November 


1924. 
Fabriksbetrieb und Papierhandel rechnen 
gleichermaßen mit Schwankungen im Quadratmeter- 
gewicht, die ein verkäufliches Papier nicht über- 
schreiten darf. Durch Vergleich der theoretischen 
Abweichungen des Quadratmetergewichtes mit den 
tatsächlichen Gewichtsabweichungen eines Papiers 
gewinnt man ein Urteil über die Güte des Betriebes. 
In einem der Herstellung groben Umschlagpapiers 
gewidmeten Betriebe wurden 50 Tagesfertigungen 
von je 100 Ries hinsichtlich ihres Gewichtes ge- 
prüft; 27 davon lagen über dem Mittelgewicht, 
23 darunter; theoretisch hätten diese beiden Zahlen 
gleich sein müssen. Der Handelsgebrauch sieht für 
Papiere solcher Art und Stärke eine Abweichung 
im Quadratmetergewicht von 4% vor; das macht 
120 kg mehr oder weniger auf 3000 kg Mittel- 
gewicht. Die theoretische Steruungslinie verläuft 
somit von 2880 bis 3120 kg mit einer mittleren Ab- 
weichung von 30 kg, wogegen die tatsächliche Streu- 
ung um etwa ein Drittel größer war und sich von 
2867 bis 3171 kg bei einem Mittelgewicht von 3019 kg 
erstreckte. Um den hier sich offenbarenden Betriebs- 
fehler zu beheben, hätte man entweder das Quadrat- 
metergewicht ändern oder den Feuchtigkeitsgrad 
des Papiers herabsetzen müssen, vielleicht auch den 
Fabrikationsgang sorgfältiger überwachen sollen. 
Diese Art Prüfung regt somit dazu an, den Ursachen 
derartiger Schwankungen nachzugehen. Br. 


A. Forster und Sydney A. Pearman: Bleichen von 
Handels-Sulfatzellstoff mit Kalziumhypochlorit. 
„Paper-Makers’ Monthly Journal“ 63, 215 (1923). 
Experimentell geprüft wurde die Möglichkeit 
der Beseitigung des Lignins aus Handels-Sulfatzell- 
stoff ohne erhebliche Veränderung der Cellulose 
unter Benutzung von Chlorkalklösungen verschiede- 
ner Stärke und Alkalinität. Für die Beurteilung des 
Bleichgutes kamen folgende Verfahren zur Anwen- 
dung: I. Bestimmung der Löslichkeit des gebleichten 
Zellstoffes in 100 Teilen einer dreiprozentigen 
Natronlauge nach einstündiger Behandlung bei 100“ C 
zum Zwecke der Ermittelung des Betrages an Abbau- 
produkten und neu gebildeter Oxycellulose: 2. Be- 
stimmung des Aufnahmevermögens für Chlor, von 
dem ein Teil zur Oxydation des Lignins, ein anderer 
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braucht wird; 3. Bestimmung des „Ligninwertes“. 
0,1 g des trockenen Zellstoffes wird in 25 cem kon- 
zentrierter Schwefelsäure gelöst, und die binnen einer 
Stunde entstandene Färbung mit derjenigen von 
0,1 g eines bekannten Zellstoffmusters in Vergleich 
gebracht. Zeigte letzteres bei einer Methoxyl- 
bestimmung 0,45 % Lignin an, so ist deren Lignin— 
wert 0,45. Es wird nun angenommen, daß bei der- 
selben Farbtiefe die im Duboscq-Tintometer mit ein- 
ander verglichenen Flüssigkeitssäulen im umgekehr- 
ten Verhältnis zu den entsprechenden Ligninwerten 
stehen. Das Ergebnis der Versuche war, daß der 
Bleichvorgang bei Anwendung von mit Kalk ge- 
sättigter, alkalischer Chlorkalklösung sich mit ge- 
ringstem Angriff auf die Cellulose und kleinstem 
Verbrauch an Bleichlösung vollzieht. Durch die 
Gegenwart von so viel Kalk als die Bleichlösung auf- 
zunehmen vermag, werden Veränderungen und Ab- 
bau der Cellulose anscheinend hintan gehalten. Die 
Chloraufnahme seitens des Zellstoffes verläuft unter 
diesen Umständen regelmäßiger, die Verminderung 
des Lignins läßt sich über ein größeres Gebiet ver- 
folgen, und auch die Alkalilöslichkeit ergibt ein 
klareres Bild. Br. 

L. Gunkel: Zur Titration der Sulfatlaugen. „Papier- 

Fabrikant“ 23, 277—79 (1925). 

Durch Mischen von NaOH- NazCOs-, Na:S-, 
NazsSiOs-, Na: SO, NazSz0O3- und NazSsO.-LSsgn. 
bekannten Gehalts wurde eine Sulfatlauge be— 
stimmter Zusammensetzung hergestellt und ana— 
Iytisch geprüft. Dabei ergab sich, daß der Gehalt 
an Gesamtalkali sowie an freiem Alkali — nach Ab— 
filtrieren des Ba-Niederschlages — gut zu ermitteln 
ist. Wechselnd und ungenau ist jedoch die Titra— 
tion der jodverbrauchenden Bestandteile (NasS, 
NazSzOs) infolge dauernder Umsetzungen. Stö. 


A. Schrohe: Uebersicht über die neuere in- und aus- 
ländische Patentliteratur, betreffend die Verwer- 
tung und Aufarbeitung der Ablaugen und Abgase 
der Zellstoffindustrie. (Von 1912—1925.) „Papier- 


Fabrikant“ 23, 2894-87, 293—96 und 306—307 
(1925). Stö. 
E. Belani: Verstehen Sie es, Ihr Schmieröl zu 
prüfen? Papier Fabrikant": 23, 288—ọo, 296—9909 


und 307—10, (1925). 
Unter Bezugnahme auf das Standardwerk von 


Holde, Die Untersuchung der Kohlen- 
wasserstoffe und Fette, berichtet der Vf. 
über die Prüfung der Schmieröle: Mechanische Ver- 
unreinigungen und W., D., Flammpunkt, Viskosität, 
Schmierkraft gegen best. Metalle, Prüfung des 
Randwinkels, Stockpunkt, Teer- und Asphaltgehalt 
sowie fremde Beimischungen. 

(Man vergleiche auch: Richtlinien für den Ein- 
kauf von Schmiermitteln. 4. Aufl. Verlag Stahl- 
eisen m.b.H. D. Ref.) Stö. 


R. Dieckmann: Die Betriebskontrolle in der Zell- 
stoffindustrie. „Papier-Fabrikant“ 23, 317—20, 333 
357 (1925). 

Unter Berücksichtigung der jüngsten Fort- 
schritte behandelt der Vortragende in seinen Aus- 
führungen alle Zweige der Betriebskontrollle, wobei 
er stets eine sachlich kritische Einstellung findet: 

Feuerung, Schmiermittel. Holzschälung, 

Röstgase, Frischlauge, Kochung, Zellstoff und 

Ablauge. Stö. 


Fr. Graf: Abwässer. „Papier-Fabrikant“ 23, 34953 
(1925). 

Die Behandlung der Abwässer kann 1. durch 
Klärung — mechanische Abscheidung von Schwimm- 
und Sinkstoffen und Kolloiden evtl. unter Mitver- 
wendung chem. Fällungsmittel — und 2. durch 
Reinigung auf hydrobiologischem Wege erfolgen. 
Die Frischwasser - Kläranlagen, die mit getrenntem 


zem Abbau und zur Oxydation der Cellulose ver- 
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Absitz- und Schlamm-Sammelraum arbeiten, sind den 
älteren Faulgrubenverf. vorzuziehen. Als modernste 
und, wo angängig, beste biologische Selbstreinigung 
können die Abwasser-Fischteiche gelten, deren 
selbstreinigende Kraft etwa ıomal größer ist, als 
die eines gleich großen Rieselfeldes. Die Ab- 
wasserteiche werden am besten mit Karpfen oder 
Schleien besetzt. Für Papierfabrikabwässer ist die 
biolog. Reinigung gleich welcher Art nicht gut ge- 
eignet. Die abgestumpften Zellstoff-Ablaugen ver- 
ursachen wegen ihres Zuckergehaltes das typische 
Pilzwachstum von Sphaerotilus natans, wo- 
durch großer Schaden angerichtet wird. Im Ein- 
klang hierzu läßt sich die Sulfitschlempe bei sach- 
gemäßer Behandlung biologisch reinigen. Stö. 


R. O. Herzog: Zur Erkenntnis der Vorgänge bei der 
Gewinnung von Kunstfasern nach dem Viskose- 
Verfahren. „Papier - Fabrikant“ 23, Festheft, 
115—117 (1925). 

Bei der Vorreife der Alkali-Cellulose erleiden 
die Kristallite durch Lagerung eine Verkleinerung, 
wobei die Kantenlänge — die Kristallite als Würfel 
angenommen — nach 20—40 Std. um ein Drittel und 
nach 68 Std. auf die Hälfte verkürzt wird. (Unver- 
öffentl. Vers. von D. Krüger.) Allgemeine Be- 
trachtungen über Sulfidierung, Reifung der Viskose, 
SpinnprozeßB und die dabei auftretenden Teilvor- 
gänge beschließen den Aufsatz. Stö. 


R. Lorenz: Zur Frage der Harzleimung bei hartem 
Fabrikationswasser. „Papier-Fabrikant“ az, Fest- 
heft, 129—135 (1925). 

Den Leimungsschäden durch hartes Fabri- 
kations-W. kann man durch Erhöhung der Stoff- 
dichte im Holländer nicht wirksam begegnen, 
ebensowenig durch Zugabe ungelöster, alkalireicher 
Harzseife, weil dadurch die schädlichen Mg(OH);- 
Niederschläge nur vermehrt werden. Der Beweis 
dafür wird durch die Filtrieranalyse zweier Harz- 
suspensionen mit hartem und weichem W. erbracht. 
Ob bei hartem W. der Zusatz von Tonerdesulfat 
vor der Leimung zu raten ist, kann nur nach ge- 
nauer Kenntnis der relativen Konz. aller im Einzel- 
fall beteiligten Salzionen und Molekeln entschieden 
werden. Den Ausschlag geben dabei nicht die rein 
chemischen Vorgänge, sondern die Gleichgewichte 
der Elektrolyten, deren Verschiebung durch Zugabe 
anderer Elektrolyten mit einem gemeinsamen Ion, 
Flockungsvorgänge und die Peptisationswirkung der 
Anionen gegenüber dem negativen Harzsol. Stö. 


E. Belani: Die Möglichkeit einer wesentlich besseren 
Ausnutzung des Brennmaterials durch die Meguin- 
Schwelanlage. Papier Fabrikant" 23, Festheft. 
135—143 (1925). 

Die Meguin-Schwelanlage in Butzbach und ihre 

Arbeitsweise wird beschrieben. Stö. 


P. Weiske: Der erste betriebsfähige Papier- 
maschinen-Mehrmotorenantrieb in Deutschland. 
„Papier-Fabrikant“ 23, Festheft, 149—158 (1925). 

Von der geschichtlichen Entwicklung des Mehr- 
motoren-Antriebes, der eine deutsche Erfindung ist, 
ausgehend, kommt der Vf. zu den Forderungen, die 
ein solcher Antrieb erfüllen muß, und schildert 
schließlich den kürzlich für die 6-m-Papiermaschine 
der Feldmühle Odermünde A.-G. von der 

AEG. ausgeführten Mehrmotoren-Antrieb, der vom 

ersten Tage an einwandfrei arbeitete. Stö. 


C. G. Schwalbe und G. Teschner: Zur Kenntnis der 
Adsorption und Quellung bei Cellulose- und Zell- 
stoff-Fasern. „Papier-Fabrikant“ 23, Festheft, 
144—48 (1925). 

Reine Baumwolle (lange gelagert) zeigte weder 
trocken noch gequollen ein spez. Adsorptionsver- 
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mögen gegen Al-Salzlsgn. mit 0,15% AL, Starkes 
Adsorptionsvermögen trat jedoch auf, wenn die 
Oberfläche durch Oxy- oder Hydrocellulose ver- 
ändert war, bes. in der feuchten Hänge. Die Ad- 
sorption steigt mit wachsendem Mahl- und Quell- 
grad, so daß man von jener auf den Quellgrad einer 
Faser schließen kann. Als günstig für die Adsorp- 
tion haben sich auch die in der Färberei üblichen 


konzentrierten Lsg. bas. Salze erwiesen. Weitere 
Unters. sind geplant — eine Methode zur Quell- 
gradbest. soll ausgearbeitet werden. Stö. 


F. Hoyer: Eine wichtige Neuerung an Rohstoff- 
zerfaserern „System Wurster“. „Papier-Fabri- 
kant“ 23, Festheft, 159—162 (1925). 

Im Zerfaserer wird die Papierfaser schonender 
behandelt als im Kollergang. In den Feucht- 
trommeln der Zerfaserer konnte Papier nicht zu- 
verlässig gleichmäßig und ausreichend durchfeuchtet 
werden. Durch eine neue Konstruktion der Firma 
Ortenbach & Vogel, Bitterfeld (D.R.P. 
403 822), ist es möglich, an jeder Stelle des Wurster- 
Troges Dampf oder heißes W. einzuführen, so daß 
eine gleichmäßige Durchwärmung und Benetzung 
des Stoffes gewährleistet wird und auch hart- 
geleimte Papiere gut im Wurster-Zerfaserer auf- 
geschlossen werden können. Stö. 


C. G. Schwalbe: Die Aufschließung verholzter 
Fasern, die Bleiche und Reinigung der Holzzell- 
stoffe. „Papier-Fabrikant“ 23, Festheft, 97—107 
(1925). l i ` 

Beim Aufschluß verdienen die physikalisch- 
chem. Erscheinungen bes. während der Durchträn- 
kungsperiode (Diffusion, Quellung, Adsorption usw.) 
mehr Beachtung als bisher. Auf die in dieser Rich- 
tung gemachten Ansätze wird hingewiesen. Vf. er- 
örtert weiter die Verwendung oder Mitverwendung 
anderer Basen beim Sulfit-Verf., wie NaOH Ae 
von Serlachius, A. P. 1507559, Okt. 1923) un 

MgO (Verf. von Schwalbe und Berndt an 

Bezugnahme auf die Kaliendlaugen). Weiter wir 

erwähnt: Der Zusatz von Na,; S0, bei der alk. 

Kochung (Schacht), die ausgedehntere Verarbei- 

tung von Kiefernholz — die Geruchsplage beim 

Sulfat-Verf. Von den neueren Aufschluß-Verf. 7 

den besprochen das Krais'sche Salpeter- er 

(D.R.P. 391713) und seine Vorläufer (Payen. 

HNO,-Aufschluß, und Schwalbe, ler 


und Pomilio und das Verf. von Koch DR 


Bleiche rs Bleichbadkonz 
Bleiche: Stoffkonz. — Bleichba pse 
bleiche (D. R. P. 371 398) — Verf. der Zellstoff ER 
Aschaffenburg. (Mit NaOH imprägnierler sche 
wird im Holländer mit Cl Cas behandelt.) oe 
mit Persalzen. Den Schluß bilden Reinigungs- = 
für Zellstoff: Mit alk. Natriumsulfit nach RE kit 
(Schwed. P. 53 422 [1920]), mit Mg- a be: 
oder Ca (OH), bzw. Ba(OH); nach Se 1 
Nachkochung mit Ca: bisulfit (O De 
Bisulfitkochungen von Natronzellstoff (Sc 5 
Zug abe von Na- acetat und -phenolat bei EG 
stoffkochung (Zellstoff- und Papier!. Stö. 
Aschaffenburg, D. R. P. 336 535). 


d seine Er- 
v. Laßberg: Das deutsche Museum HEH went“ 2, 
er en - Fabrikant 

Festheft, 107—114 (1925). e ff- 

vr, der a Vertreter des Vereins der ze gt 

und Papier-Chemiker und -Ingenieure 2 drücke und 

nungsfeier teilnahm, schildert seine Ein Papier- Ab 
bes. die Entstehung und Einrichtung der Stö 


teilung des Museums (Abb.). 
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Mit einem Metallstift beschreibbares Papier. 


D. R. P. 416 430. Klasse 55 f. Gruppe 16. 
Koloman Rezsny in Budapest. 

Derartige Papiere werden besonders zu Regi- 
strierstreifen für Geschwindigkeitsmesser, Indika- 
toren und dergl. verwendet. Hierbei zeigt sich 
aber der Nachteil, daß, da der Metallüberzug ver- 
hältnismäßig langsam trocknet, die Schrift unter der 
Einwirkung von Feuchtigkeit leidet und sehr leicht 
mit dem angefeuchteten Finger abgewischt werden 
kann, so daß es z. B. beim Registrieren der Ge- 
schwindigkeit von Lokomotiven möglich ist, die Ge- 
schwindigkeitsdiagramme zu fälschen. Auch der in 
den Geschwindigkeitsmesser eindringende Dampf 
der Lokomotive kann die Aufzeichnungen des Me- 
tallstiftes verwischen oder undeutlich machen. Die- 
sen Nachteil zu beheben, ist der Zweck vorliegender 
Erfindung. 

Patent-Anspruch: Mit einem Metall- 
stift beschreibbares Papier mit einem Ueberzug aus 
Metallverbindungen wie Zinkweiß und dergl. an den 
zu beschreibenden Stellen, dadurch gekennzeichnet, 
daß der Ueberzug mit einem in Wasser nicht lös- 
lichen und schnell trocknenden Klebmittel versetzt 
ist, das aus in Benzol, Benzin oder dergl. löslichem 
Gummi oder in Alkohol löslichem Harz besteht. 


Verfahren und Einrichtung, um aus Zellstoff, Torf- 

masse und ähnlichen Massen in einem bestimmten 

Arbeitsvorgang eine Flüssigkeit von hohem spezi- 

fischem Gewicht oder niedriger Temperatur mittels 

einer Flüssigkeit von niedrigem spezifischen Ge- 

wicht bzw. hoher Temperatur auszutreiben oder die 
Masse zu erwärmen. 


D. R. P. 416 600. Klasse 55b. Gruppe 1. 
Torbjörn Nils Magnus Molin in Fredriks- 
stad, Norwegen. 

Die Erfindung kann z. B. verwendet werden: 
I. Für die Entfernung der die gelöste Holzsubstanz 
enthaltenen Lauge aus der Kochermasse bei der 
Darstellung von Natron- oder Sulfitzellstoff. 2. Für 
die Erwärmung von Zellstoffmasse mit einem Was- 
sergehalt von etwa 80 bis 99 , die später einer 
Wasserauspressung unterworfen werden soll, um 
dadurch die Wasserauspressung zu erleichtern. 

Erster Patent-Anspruch: Verfahren 
usw., dadurch gekennzeichnet, daß in dem Diffusi- 
onsbehälter die Masse nach oben steigt und hier 
von der spezifisch schweren Flüssigkeit befreit und 
weggeleitet wird, während die leichte bzw. eine hohe 
Temperatur habende Flüssigkeit durch den Diffu- 
sionsbehälter von oben nach unten in einer der auf- 
steigenden Masse entgegengesetzten Richtung ge- 
drückt oder laufen gelassen wird, wodurch die mit 
der Masse hineingekommene spezifisch schwere bzw. 
eine niedrigere Temperatur habende Flüssigkeit so- 
wie evtl. mitgerissene feste Teile durch den geloch- 
ten Innnboden aus dem Diffusionsbehälter austreten. 
(5 Patent-Ansprüche und eine Abb.) 


Verfahren zur Herstellung von Luxuspapier. 
D. R. P. 416 283. Klasse 55f. Gruppe 16. 
Carl Felix Thuner t und Karl Ernst Heinig 
N in Leipzig. 
S Die gemäß diesem Patente erhaltenen Papiere 
zum Einbinden von Büchern, zur Herstel- 
8 von Tapeten, zur Anfertigung von Portefeuille- 
waren und dergl. benutzt werden. 
te ent A nspruc h: Verfahren zur Her- 
daß 5 von Luxuspapier, dadurch gekennzeichnet, 
Gg aul eine undurchsichtige Papierlage eine ge- 
rbte Seiden- oder dergl. durchscheinende Papier- 


) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfer mann. Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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lage aufgeklebt wird, worauf eine weitere Lage Sei- 
denpapier oder dergl., welches zur Erzeugung von 
Aderungen und Maserungen vor dem Auflegen auf 
die undurchsichtige Papierschicht in geknitterten 
Zustand gebracht worden ist, aufgelegt wird. 


Vorrichtung zum Reinigen, Entrinden und Entbasten 
von Baumstämmen mittels zu einem Bande ver- 
einigter Schälwerkzeuge. 

D. R. P. 416 608. Klasse 38i. Gruppe I. 
Hans Rinderknecht in Düsseldorf. 

Patent-Ansprüche: 1. Vorrichtung zum 

Reinigen, Entrinden und Entbasten von Baumstäm- 
men mittels zu einem Bande vereinigter Schälwerk- 
zeuge und einem sich drehenden oder sich drehen- 
den und fortbewegenden Stamme, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die zu einem biegsamen Gürtel ver- 
bundenen Schälwerkzeuge über den Baumstamm ge- 
hängt werden und auf die Längskanten des Gürtels 
einwirkende Zugkräfte den erforderlichen Schäl- 
druck erzeugen. 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daß die eine Längskante 
des Schälgürtels fest eingespannt ist und die andere 
Längskante nachgiebig festgehalten wird. 


Verfahren zur Nachbehandlung künstlicher Fäden 
und anderer Cellulosegebilde aus Viskose oder ande- 
ren Cellulose verbindungen. 


D. R P. 416557. Klasse 29 b. Gruppe 3. 
Heinrich Voß in Mannheim. 

Man verwendet beispielsweise eine Mischung, 
welche im Liter enthält: 100 bis 200 g eingedickte 
Sulfitzellstoffablauge und 50 bis 100 g Schwefelsäure 
66° Be. Die Sulfitablauge kann im eingedickten Zu- 
stande, nachdem sie vom überschüssigen Kalk be- 
freit ist, verwendet werden. Die gefällten Cellulose- 
fäden und andere Cellulosegebilde zeigen einen hohen 
Glanz und guten Griff und sind sehr beständig. 
Das Verfahren ist besonders für Cellulosefäden ge- 
eignet, die mit einem Fällbade aus Sulfitzellstoff- 
ablauge und Ammoniumsalzen hergestellt sind. 

Patent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß ein Bad aus Sulfitzell- 
stoffablauge und eine Mineralsäure, z. B. Schwefel- 


säure, verwendet wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Anmeldungen. 

55 b, 2. K. 85 974. Königsberger Zellstoff-Fa- 
briken und Chemische Werke Koholyt Akt.-Ges 
Berlin. Zellstoffkocher mit direkter Dampfzufuhr 
zwecks Erzielung einer Umlaufbewegung der Koch- 
lauge im Kocher. 17. 5. 23. 

55 b, 3. M. 82979. Metallbank und Metallur- 
gische Gesellschaft A.-G., Frankfurt a. M. Verfah- 
ren zur Verwertung der Kocherabgase der Zellstoff. 
industrie. 6. 11. 23. 

55 d, 2. T. 28901. Hermanns Thomassen, Heel- 
sum b. Arnheim, Holl.; Vertr.: O. Siedentopf, Dipl. 
Ing., W. Fritze und Dipl.-Ing. G. Bertram, Pat. 
Anwälte, Berlin SW 68. Schleuder zum Reinigen 


von Papierstoff; Zus. z. Anm. T. 27 630. 27. 5. 24. 
Erteilungen. 
55b, 10. 418162. The Lindsay Wire Weavi 
Company, Cleveland, U. St. A.; Vertr.: Dipl -Ing 


G. Benjamin und H. F. Wertheimer, Pat.-Anwälte 
Berlin SW 11. Verbindungsnaht für Papiermaschi- 


nensiebe. 21. 1. 23. L. 57216. 
(Schluß des chemischetechnischen Teils“) 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Neue Transportmöglichkeiten für Schleifholz. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Anwendung des WD-Raupenschleppers, wo alle anderen Mittel versagen. Eine ideale Methode. 
Kurze Beschreibung und Darstellung der praktischen Verwendung. Nützlichkeitserrechnung. 


ee S AN 
Beispiele aus der Praxis. Schlußwort. 

/ 
Als ich vor einigen Jahren im Harz eine moderne Als erstes Projekt wurde der Bau einer Í 

Großkraftschleiferei leitete, ging das Bestreben der schmalspurigen Waldbahn (Abb. 1) ins Auge gefaßt. 
zahlreichen dort ansässigen Holzstoffabrikanten Dafür war zuerst Dampfbetrieb durch Hanomag- 
dahin, die hohen Kosten der Zufuhr von Schleif- Baulokomotiven geplant und erst mit Rücksicht ' 
ya 
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Abb. 2, WD-Raupenschlepper, 25 PS, mit Winde (schräg rechts rückwärts). 


h 
a trieb dure 
holz, welche notwendigerweise durch die exorbitant auf die Rauchbelästigung wurde "o Se oder 
teuren Fuhrwerkslöhne entstanden, durch ge- feuerlose Lokomotiven, Bauart a 


7 a a e n, 
eignetere, moderne Transportmethoden auf ein er- durch elektrische Motorbetriebswage 


trägliches Maß zu bringen. Deutz, vorgeschlagen. — 
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* Dieses Projekt erhielt jedoch keine Genehmi— 

gung seitens der braunschweigischen Landesregie- 
j| rung, und ebenso wurde ein gleisloser elektrischer 
) Trajekt, wie er bereits vielfach in Verwendung ist, 
Be 


z. B. bei der Papierfabrik Hermanetz in Ungarn, 
rundweg abgelehnt. 

Als zweites Projekt war ein Büssing-Auto-L.ast- 
! zug für Langholz in Aussicht genommen, jedoch 
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d. 3. Stehendes Roden mit WD-Raupenschlepper und Seilwinde. 
Arbeitsweise mit Flaschenzug 
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stellte sich der Preis pro Tonnenkilometer zu hoch. 
Dies hatte seinen Grund darin, daf die Lastautos 
die sehr steilen Gebirgswege im Winter nicht be— 
fahren konnten und zu lange auf den Straßen warten 
mußten. Schließlich lag es auch nahe, daß die Fuhr- 
leute das Heranstreifen des Holzes aus dem Walde 
rundweg ablehnen würden, wenn man die Lasten- 
autos in den Verkehr einstellte, und so blieb es 
beim Alten. 

Wäre damals schon der WD-Raupenschlepper 
der Deutschen Kraftpflug-Gesellschaft gebaut wor- 
den, so wäre die Sache durchführbar gewesen, weil 
dieser Apparat auch im steilsten, tiefverschneiten 
Waldgebirge angewendet werden kann, ohne ein 
klägliches Versagen wie beim Lastauto befürchten 
zu müssen. 

Ich will ihn jenen Lesern, welche ihn noch 
nicht kennen, in einer Anzahl Bilder worführen 
und ihn sowohl wie seine Verwendung knapp be- 
schreiben, in der Erwartung, ihm dadurch neue 
Freunde zuzuführen. 

Der WD Raupenschlepper ist nach Art der 
Tanks gebaut und mit einer starken Seilwinde nach 
dem System des deutschen Forstmannes Tschaen 
ausgerüstet (Abb. 2). 


Diese Winde bietet folgende Vorteile: 


I. Sie ist leicht abnehmbar, was bei reinen Trans- 
portarbeiten in Frage kommt. 

2. Sie ist vollständig zugänglich und das Wind- 
seil rollt sich sauber und korrekt auf. Da- 
durch ergibt sich eine lange Lebensdauer des 
Seiles. 

3. Sie ist besonders dauerhaft gebaut und braucht 
bei Windarbeiten nur soviel Brennstoff, als für 
den Leerlauf des 25-PS-Motors erforderlich ist. 
In seiner Winde-Ausstattung bildet der Raupen- 

schlepper im Walde geradezu ein Unikum. Er 
wird zum stehenden Roden ganzer Bäume sowohl 
als wie zum Stubbenroden (Abb. 3 und 4), zum Zer- 
legen der Blöcke am Lagerplatz, zum Ablassen 
(Abb. 7), zum Köpfen, Lohebrechen usw. verwendet. 

Beim Transport bringt er das Holz auf Wagen 
oder Schlitten zu Tal, wobei kleine Schleifkufen 
Verwendung finden, welche an den Schlepper ge- 
kuppelt werden, genau so wie es im Gebirge beim 
tierischen Transport geschieht. Dadurch wird das 
teure Gut geschont. 

In der Fabrik bewältigt er spielend das oftmals 
anders unmögliche Sortieren und Abschleppen des 
sortierten Holzes auf die Lager. Oder er dient als 
Kraftquelle zum Betriebe von Kreissägen, welche 
dadurch nicht fest an einem bestimmten Platz ge- 
bunden sind, was sich vielfach als lohnsparend 
erweist. 

Der Raupenschlepper wird am besten mit 
Benzol betrieben, denn das Reichsforstamt Zossen 
stellte nach langer Versuchsdauer fest, daß dieser 
Betrieb um 75 % billiger kam als Pferdebespannung. 

Außer mit Benzol arbeitet der Schleppermotor 
aber auch mit Petroleum und Gasöl sehr gut, und 
in diesem Falle natürlich noch viel billiger. Um 
Einwänden von vornherein zu begegnen, sei be- 
merkt, daß der Raupenschlepper die Straßendecke 
nach eingehenden Feststellungen der Behörden viel 
weniger abnutzt als das Lastauto oder der Rad- 
Trekker. 

Das Ausweichen arf den schmalen Wald- und 
Gebirgswegen erfolgt wegen der großen Wendig- 
keit des Schleppers weitaus besser als beim Pferde- 
fuhrwerk. Das Geräusch des Schleppers beim 
Transport ist so gering, daß ein Scheuen von 
Pferden bei einiger Aufmerksamkeit vermieden wird 

Brücken können, falls sie 3000 Kilo Tragfähig- 
keit haben, anstandslos befahren werden, und es 


schonen die breiten Raupen den Belag weit bes 
als die schmalen Räder der Wagen. SEH 
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Nachstehend gebe ich eine Nützlichkeits-Berech- 
nung aus einem österreichischen Raupenschlepper- 
betrieb in den Kärtner Alpen. Die Preise sind in 
Dollars eingesetzt. Als Betriebsstoff dient Mittel- 
benzin. Die Fahrstrecke ist 7 km lang, hat sehr 
starke Gefälle und Steigungen, ist steinig und arg 
holperig. Der Schlepper führt täglich zweimal je 
15 Festmeter Holz zu Tal und muß beim Auf- und 
Abladen warten. Das Gewicht der Nutzlast 
schwankt zwischen 7000 bis 8000 Kilo. 


Berechnung: 

Wert des Schleppers u a 
Fünfjährige Abschreibung, also 20 % 
für das Jahr. 15 % Verzinsung des 
Anlagekapitals für das Jahr, 10 % 
Ausbesserungskosten jährlich. 200 
Arbeitstage im Jahr, täglich 30 Fest- 
meter. 


1700 Dollar 


Benzin, 40 Kilo je o, 11 Dollar . 4.4 
Oel, 4 Kilo je 0,11 Dollar . 0,44 
Schlepper führer 0,86 
V 

N 


DER PAPIER- 


Bm 


FABRIKANT 1925 


Die Firma Heisfeld & Herlinger in Wien be- | 
fördert mit diesem Schlepper in ihren Schlägerungen 

auf Steigungen von 40% bergwärts drei Spezial- 
anhänger mit A-H-Deichseln von zusammen 3800 
Kilo. Die Wege sind sehr stark zerfahren, die An- 


hänger sinken bis zu den Radnaben ein. Talwärts 
werden Baumstämme bis 20000 Kilo Nutzlast ge- 
fahren. 
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Abb. 7. Bergaufrücken von Langholz durch den WD-Raupenschlepper mit Winde 


am Hang. (Arbeit mit Umlenkrolle.) 


20% Abschreibung 
15% Verzinsung ). .... .. 2,98 Dollar 
10% Ausbesserungskosten 085 ` „ 


— .. — 
9,53 Dollar 
o, 32 Dollar 
0,54 „ 


Unkosten für ı Festmeter ; 
Pferdezug für 1 Festmeter 
auf derselben Strecke. 


Demnach Ersparnis durch den Schlepperbe trieb 40. Holz. — 
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Für den WD-Raupenschlepper gibt aT 
Auslande größtes Interesse kund, es ww dei de 
prächtigen, forstlichen Maschinen auc Medie 
bereits im Gange befindlichen ns 1 i 
Vilajet Trapezunt und Bolu in Klein- si 2 handelt 
gedehntem Maße Verwendung finden. Festmeter 
sich dort um nicht weniger als 9 000 000 
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Einzylinder-Entnahme-Ventildampfmaschine D. R. P. 393 141 


für jedwede Dampfentnahme zwischen Null und der gesamten der Maschine zugeführten Dampf- 
menge, für beliebig einstellbaren Gegendruck, der Maschinenbau- Aktiengesellschaft vormals 
Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schl. 


Die Maschine ist im Prinzip als Einzylinder- 
Dampfmaschine gebaut, evtl. mit angeschlossener 
Einspritz- oder Oberflächenkondensation. Neu ist 
die gesetzlich geschützte Auslaßsteuerung mit 
doppelten Auslaßventilen. 

Das dem Zylinder zunächst angeordnete AuslaßB- 
ventil ist zwangsweise gesteuert, wie ein normales 
Auslaßventil einer Gegendruck - Dampfmaschine. 
Der Gegendruck-Dampfentnahme-Stutzen ist an der 
Ausgangsseite dieses Ventils angeordnet und durch 
Rückschlagklappen von dem Ventil. getrennt. Der 
Abdampf strömt somit nur dann in die Gegendruck- 
leitung ab, wenn er die in dieser Leitung herrschende 
Spannung um ein geringes übersteigt. 

Das Zusatzventil ist ebenfalls an der Ausgangs- 
seite des ersteren Ventils angeordnet und mit seiner 
Ausgangsseite an eine Auspuffleitung ins Freie oder 
an die Kondensationsleitung angeschlossen. Das 
letztere Ventil wird durch eine automatisch einstell- 
bare Steuerung gesteuert nach der gewünschten 
Dampfentnahme. Oeffnet sich das zweite Ventil 
nicht, arbeitet die Maschine als reine Gegendruck- 
maschine. Wird das Ventil während des gesamten 
Auspuffhubes geöffnet, so arbeitet die Maschine als 


„ 
eee 


SÉ. 
Lé 


„ as 15% 


MS 


th a 0% 


reine Auspuff- oder Kondensationsmaschine. Wenn 
das zweite Ventil geöffnet wird, so erfolgt solches 
stets zu fast der gleichen Zeit der Voröffnung wie 
auch für das erste Ventil. 

Wenn das Zusatzventil nun früher geschlossen 
wird, z. B. nach 30% Auslaß, so wird der Dampf 
im Zylinder und gleichzeitig in dem zwischen den 
beiden Auslaßventilen befindlichen kleinen Verbin- 
dungsraum komprimiert, bis er die Gegendruck- 
spannung der Entnahmeleitung erreicht, und fliegt 
dann in diese Leitung ab. Je nach dem Schluß des 
Zusatzventils kann diese Entnahmemenge beliebig 
reguliert werden. 

Da bei teilweiser Dampfentnahme die Aus- 
nützung des Arbeitsinhalts der in die Kondensation 
entweichenden Dampfmenge, wie aus dem Dia- 
gramm zu entnehmen ist, keine so restlose sein kann, 
wie bei Zweizylinder - Zwischendampfentnahme- 


maschinen, so ist die Regulierung zur Erreichung 
eines möglichst wirtschaftlichen Betriebes so an- 
geordnet, daß erst die eine Kolbenseite der Maschine 
auf teilweise bis volle Entnahme umreguliert wird, 
während die zweite Seite noch voll mit Konden- 


sation arbeitet. 


Erst wenn die erste Kolbenseite 
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Diagramme zur Einzylinder-Stromdeckel-Ventil-Heißdampfmaschine mit jeder beliebigen Dampfentnahme zwischen o 
und 100 % automatisch regulierbar. Maßstab: 1 Atm. = 8 mm. Disgrammlänge = ıco mm. 
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voll auf Gegendruck umgestellt ist und noch mehr 
Abdampf benötigt wird, wird auch die zweite Seite 
auf teilweise bis volle Entnahme umreguliert. 

Die Steuerung der Maschine ist so eingerichtet, 
daß die Arbeitsleistung beider Kolbenseiten an- 
nähernd einander gleichbleiben, so daß Touren- 
schwankungen vermieden werden. 

Die auf beiliegendem Diagrammblatt wieder- 
gegebenen Indikatordiagramme zeigen die Bilder 
der Arbeitsweise von den beiden Kolbenseiten wäh- 
rend der Verstellung von Null bis zu voller Dampf- 
entnahme. 

Durch die Anordnung der Rückschlagventile ist 
gleichzeitig die Bildung von Schleifen (negativer 
Arbeit) im Diagramm, z. B. bei bedeutender Unter- 
lastung der Maschine, ausgeschlossen. 

Die Steuerung der Entnahmezusatzventile wird 
beeinflußt durch den bekannten Abdampfdruck- 
regler, System Starke & Hoffmann, der durch Ein- 
wirkung auf eine Oeldruckregulierung die auto- 
matische Verstellung der Auslaßsteuerung bewirkt. 
gleichzeitig auch als Sicherheitsventil beim Auf- 
treten von Dampfstößen wirkt und im Falle des Be- 
darfes einer größeren Dampfmenge, als die gesamte 
Maschine als Gegendruckmaschine abgibt, auto- 
matisch Frischdampf zusetzt. 

Die gesamte Apparatur ist äußerst einfach im 
Aufbau und in der Uebersichtlichkeit, wirkt ohne 
erkennbare Gegendruckänderungen und äußerst be- 
triebssicher. 

Die Maschine löst die Aufgabe, mit möglichst 
hoher Wirtschaftlichkeit eine in weitesten 
Grenzen schwankende Dampfent- 
nahme zu bewirken, wobei gleichzeitig die Vor- 
teile der Einzylindermaschine, wie billiger Preis, 
bedeutende Ueberlastbarkeit, einfache Bedienung. 


schnelle Regulierung der Belastungsschwankungen, 
voll gewährt werden. 
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Steuerungsanordnung einer Einsylinder-Stromdeckel- 
Ventil-Heißdampfmaschine mit beliebiger Dampfentnahme 

D. R. P. Nr. 393 141. 


Ein Kondenswasser-Ableiter der Papierindustrie. 


In dem, in Heft 51, 1924 dieser Zeitschrift er- 
schienenen Autoreferat von Prof. Dr.-Ing. A. Gra m- 
berg über seinen Vortrag „Bauart und Wirkungs- 
weise der Dampfwasserableiter“ wurden u. a. die 
Vor- und Nachteile der einzelnen Kondenswasser 
Ableiter-Systeme kritisch beleuchtet. So wurde bei 
den unterbrochen (intermittierend) wirkenden 
Dampfwasserableitern mit Steuerung durch das spez. 
Gewicht, also durch die Schwerkraft, der Kondens- 
topf mit offenem Schwimmer, der „Stoßtopf“, er- 
wähnt. 

Ein solcher Stoßtopf ist auch der in der Papier- 
industrie wohl am meisten verbreitete Kondens- 
wasser-Ableiter „Columbus“ der bekannten Ma- 
schinenfabrik E. Nacke, Coswig-Sachsen. Dieser 
Dampfwasser-Ableiter hat nicht nur alle Eigen- 
schaften und Einrichtungen, die in obigem Vortrag 
von Stoßtöpfen mit offenen Schwimmern verlangt 
werden, wie z. B. leichte Zugänglichkeit des Topf- 
innern zwecks Besichtigung und Reinigung ohne 
Entfernung der Zu- und Ableitungen und eine leichte 
und gute Entlüftung usw., sondern noch besondere 
konstruktive Vorzüge. So ist sein offener Schwim- 
mer statt aus Eisen aus Kupfer, der ganze innere 
Mechanismus ist ebenfalls aus Kupfer, Rotguß und 
Phosphorbronze. 

Die Betätigung des Auslaufventils durch die 
„Schwerkraft“ des mit Kondensat gefüllten Schwim- 
mers erfolgt durch Hebelübertragung, wobei der 
Krafthebel die vielfache Länge des Lasthebels hat, 
so daß auch gegen hohe Dampfdrücke das nach Be- 
darf reichlich groß dimensionierte Auslaufventil ge- 
öffnet wird; dieses ist ein Vorzug, der sonst nur 
den neueren Datums hergestellten Kondenstöpfen 
mit Schieberabschluß nachgesagt wird. Zum Reinigen 


des Auslaufventils wie auch zum Entlüften beim An- 
lassen langer Leitungen kann derHebemechanismus des 
Schwimmers und des Ventils von außen, durch einen 
sinnreich angebrachten Winkelhebel betätigt werden. 
Luft bezw. Dampf geht dann in kräftigem Strahle durch 
das Ventil und reinigt dasselbe von allen angesammelten 
fesien Fremdkörperchen die sonst zu einer Verstopfung 
bzw. zu Undichtigkeiten führen könnten. 

Der Ventilkegel ist vermittels einer Schraube 
nachstellbar eingerichtet, um so die Abnutzung der 
Ventilfläche durch Nachschleifen, wie es die feilende 
Wirkung von Dampf und Wasser erforderlich 
machen, auszugleichen. Zudem sind Ventilsitz und 
Ventilkegel des Kondenswasser-Ableiters „Colum- 
bus“ auswechselbar, und werden Ersatzabschluß- 
futter aus Phosphorbronze oder hochprozentigem 
Nickelstahl passend nachgeliefert. Re 

Die „Schluckfähigkeit“ des „Columbus“ ist eine 
sehr große und schwankt bei den sieben auf den 
Markt gebrachten Modellen zwischen 475 bis 9500 
Liter pro Stunde; sie sind bei einem mittleren Dampf- 
druck von 6 bis 8 Atmosphären und luftgekühlten 
Kondensations-Oberflächen für 55 bis 1050 qm der- 
selben ausreichend. Bei Isolierung der Konden- 
sations-Oberfläche sind diese Werte bedeutend 
größer, bei starker Abkühlung dagegen, wie 2. B 
bei den Trockenzylindern der Papiermaschine, über 
welche nasse Papierbahnen gehen, oder auch bei mit 
Wasser umgebenen Heizschlangen, ebenso wie bei 
Dampfdrücken unter 3 Atmosphären, sind die Kon- 
densations-Oberflächen kleiner als oben angegeben 

Gebaut wird der Kondenswasser-Ableiter . Co. 
lumbus“ für alle Drücke; bei Dampfdrücken über 
14 Atmosphären kommt ein besonders starkes Mo- 
dell zur Ausführung. Blasweiler. 
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Kritische Betrachtungen 
über eine Siebpartie einer schnellaufenden Papiermaschine 


und die moderne Ausführung derselben. 
Von Dr.-Ing. Alois Danninger, Direktor der Papierfabrik Steyrermühl. 


Es ist eine bekannte Tatsache, daB jeder Papier- 
macher bei der Herstellung einer neuen Papier- 
maschine Wünsche bezüglich der Arbeitsweise der- 
selben unterbreitet und der Maschinenkonstrukteur 
Gegenvorschläge macht, die sich auf Grund der Er- 
fahrungen des einzelnen als die richtigsten ergeben 
haben. Wenn oft die Wünsche der Papiermacher 
sehr entgegengesetzt zu sein scheinen, es auch 
häufig sind, so darf doch nicht daraus gefolgert 
werden, daß nur ein Teil der Papiermacher richtige 
Bedingungen für den Bau der Maschinen aufgestellt 
hat. Es besitzt jede Papierfabrik andere Betriebs- 
grundlagen, die sich in Form des Rohmaterials, der 
Wasser- und Kraftverhältnisse, der Verschiedenheit 
in der Rohmaterial- Verarbeitung und Halbstoff-Auf- 
bereitung, in der Folge auch in den verschiedenen 
Papiersorten darstellen. Wenn in den Fachzeit- 
schriften verschiedene Meinungen über noch nicht 
bestimmt erkannte Vorgänge bei der Bildung des 
Papiers auf der Siebpartie erschienen sind, beweist 
dies nur, wie schwierig es ist, eine Theorie aufzu- 
stellen, die einerseits mit den Erfahrungen immer in 
Einklang gebracht werden kann, andererseits einer 
Kritik bei Berücksichtigung der verschiedensten Be- 
triebsgrundlagen Stand hält. 

Ich habe Gelegenheit gehabt, in meiner Stellung 
in einer der modernst eingerichteten Druckpapier- 
fabriken in Deutschland, reichliche Erfahrungen zu 
sammeln und viele Versuche an einer schnellaufen- 
den Druckpapiermaschine durchzuführen und meine 
Erkenntnisse auf einer Studienreise durch die ame- 
rikanische und schwedische Papierindustrie zu ver- 
tiefen. 
Ich will nun versuchen, die Papierblattbildung 
theoretisch aufzuklären und daran anschließend eine 
kritische Betrachtung über die richtige wirtschaft- 
liche Tätigkeit einer Siebpartie zu halten. Zum 
Schlusze werden die Folgerungen gezogen und dar- 
gelegt, wic eine moderne Siebpartie für eine schnell- 
laufende Druckpapiermaschine zu bauen ist, die den 
bis heute gegebenen und erkannten Betriebsgrund- 


lagen entspricht. 


I. Die Papierblattbildung auf der Siebpartie. 


Unter einem gut gebildeten Papierblatt versteht 
man allgemein ein solches, bei welchem die Bedin- 
gung erfüllt ist, daB in allen kleinsten Flächenein- 
heiten die gleiche Anzahl von Papierfasern enthalten 
ist, also vollkommen gleichmäßige Dicke und gleich- 
mäßige Durchsicht vorhanden sind. Dieses Papier 
weist auch die beste Verfilzung, verhältnismäßig die 
größte Festigkeit auf und entspricht einem Großteil 


Um aber diese Eigenschaften des Papierblattes 
zu erreichen, muß durchgeführt werden, daß die Ab- 
lagerung der Fasern auf dem Sieb der Papier- 
maschine aus einem darüberstehenden Gemisch von 
Stoff und Wasser in dieser Gleichmäßigkeit erfolgt. 
Die Papierblattbildung stellt sich als eine unendlich 
klein gedachte Schichtbildung dar, ohne daß man 
jedoch sagen dürfte, daß sich das Papierblatt aus 
Schichten zusammensetzt. Es ist richtiger, wenn 
man von einem Zusammenflocken und Zusammen- 
pressen der Stoffbahn auf dem Sieb spricht. 

Die erste Bewegung, welche die Faserlagerung 
beeinflußt, ist die des abfliebenden Wassers. Den- 
ken wir uns das Gemisch von Fasern und Wasser 
aus einer breiten Düse auf das laufende wasser- 
durchlässige Sieb gleichmäßig aufgetragen, so tritt 
durch dasselbe nach unten sowohl infolge der 
Schwerkraft des Wassers als auch infolge der Saug- 
wirkung der darunter befindlichen Walzen eine Ent- 
wässerung des Stoffgemisches ein. 

Um den Vorgang besser erklären zu können, 
spreche ich in der Folge von einzelnen Schichten. 
Aus der untersten läuft sofort nach dem Auftreffen 
des Gemisches auf das Sieb das Wasser ab und die 
in dieser und in der nächstfolgenden Schicht vor- 
handenen Stoffteilchen bleiben auf dem Sieb als 
wasserdurchlässiges Gewebe liegen, welches dann 
mit dem Sieb zusammen für die folgende Entwäs- 
serung der Papierbahn als ein Sieb mit feinerer 
Nummer angesprochen werden kann. Die Haupt- 
sache dabei ist, daß durch eine gleichmäßige Lage- 
rung der Fasern auch die Gleichmäßigkeit des ver- 
feinerten Gewebes erhalten bleibt, nämlich das cha- 
rakteristische Merkmal des Siebes, daß auf die 
Flächeneinheit gleich viele und gleich große Durch— 
gangsöffnungen auch für das abfließBende Wasser der 
weiter folgenden Schichten erhalten geblieben sind. 

Betrachten wir nun den Vorgang, der eintritt, 
wenn ein Großteil des Wassers gleich beim Auf- 
treffen auf das Sieb rasch dem Fasergemisch ent- 
zogen wird. Die große Geschwindigkeit des plötz- 
lich abstürzenden Wassers bewirkt eine in der Rich- 
tung nach unten sich einstellende Faserlage und es 
nimmt ein Teil der Fasern eine mehr oder weniger 
senkrechte Richtung ein. Viele dieser Fasern lagern 
sich dann nicht in der erwünschten wagerechten 
Richtung, sondern sinken in sich gekrümmt zusam- 
men (siehe Abb. ı und 2). Es bilden sich die 
Papiere, die man allgemein als solche mit wolken- 
artig schlechter Durchsicht bezeichnet. 

Die Faserlagerungen der untersten Schichten 
bieten zusammen mit dem Sieb nicht die in bezug 
auf die Flächeneinheit nötige Gleichmäßigkeit für 


der Bedingungen, die zur Druckfähigkeit gehören. 
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Wasserdurchlässigkeit. Das Wasser aus den oberen die senkrechte Richtung gebracht und die Zusam- a 

Schichten sucht natürlich beim Abfließen den be- menstellung der Fasern wird weiter fortgesetzt, die D 

quemsten und reibungslosesten Weg und es ent- wolkenartige Durchsicht des Papiers wird vermehrt. en 

stehen im sich bildenden Papierblatt Strömungen, Nun betrachten wir die zweite Bewegung: Das d 

die einerseits Kanäle und dünne Stellen des Papieres laufende Sieb, welches einen Einfluß auf die Verän- A 

hinterlassen, andererseits wird in ihnen eine Menge derung der Lage der Papierfasern ausüben kann in anè: 

Fasern aus den oberen Schichten des Gemisches in dem Augenblick, wo das Wasser die untersten ame 

Lagerungen der Fasern im Papierblatt, entstanden unter dem Einfluß k 

der Flüssigkeit und Siebbewegung. mn 

Abb. 1. wi 

Fall 1. Abflußgeschwindigkeit des Wassers aus dem Stoffgemisch plötzlich eintretend und groß - mittlere Schicht GH 
A Ansicht ven] , 
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Das rasch nach unten abfließende Wasser bewirkt eine senkrecht eintretende Lage der Papierfasern — Während sich 

eine Faser mit dem Ende 1 dann infolge der geringeren Einwirkung durch das voreilende Sieb langgestreckt lagert. 

sinkt die Mehrzahl der Fasern in sich zusammen. „Wolkenartige Durchsicht, mindere Festigkeit des Papieres sind die 
ersten Folgeerscheinungen“, 


— 
Abb. 2. 
Fall 2. Siebgeschwindigkeit bedeutend größer als die des auflaufenden Stoffgewichtes; langsame Entwisserungß. 


N 


N 


D 2a nil.. 
Das vorauseilende Sieb wird die sich langsam lagernden Papierfasern an den Enden 1, 1', 2” zuerst festhalten. c 
anderen Enden werden später zur Lagerung auf die Siebe gelangen, Es werden also die Fasern in ihrer gegenseiigen 
Lage durch das voreilende Sieb beeinflußt. 
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Schichten verläßt. Es ist erklärlich, daß dieser 
Einfluß mit der Zunahme der Differenz zwischen 
der Arbeitsgeschwindigkeit des Siebes und des 
auflaufenden Stoffgemisches wächst und es herrscht 
darüber keine Unklarheit, daß durch Ver- 
größerung der Laufgeschwindigkeit des Siebes eine 
Vermehrung der in der Siebrichtung gelagerten Fa- 
sern eintritt, die beim fertigen Papier als Zunahme 
der Festigkeit in der Laufrichtung zum Ausdruck 
kommt. Hierbei ist eine ungeschüttelte Siebpartie 
ins Auge gefaßt. Das Sieb besitzt eine gewisse 
Voreilung gegenüber dem Stoff beim Auflaufen auf 
die Siebbahn, und wenn der Luftwiderstand in seiner 
Wirkung auf die Papierbahn die Differenz bis zu 
einem gewissen Grade aufrechterhält, so tritt eine 
Mitnahme der Fasern und ein Geraderichten der- 
selben in der Arbeitsrichtung beim ganzen Vorgang 
der Entwässerung ein, sobald im Augenblick der 
Entwässerung auf dem Sieb oder auf der bereits ge- 
bildeten Schicht das Anhaften eines Faserendes ein- 
tritt. 
Das Verhalten der Fasern wird, wie durch die 
Skizzen dargestellt, bedingt durch die Größe der 
verschiedenen Einflüsse, die auf die Lage der Fasern 
ausgeübt werden. 

Aus der bisherigen Darstellung des Vorganges 
der Papierbildung geht hervor, daß sich ein gut und 
gleichmäßig gebildetes Papierblatt nur dann erzeu- 
gen läßt, wenn aus dem Stoffgemisch über dem 
Sieb das Wasser in einer Weise entfernt wird, daß 
weder die bei diesem Vorgang entstehende Abfluß- 
geschwindigkeit des Wassers, noch die vorhandene 
Bewegung des Siebes einen nachteiligen Einfluß auf 
die Lagerung der Fasern ausüben kann. 

Als weitere Folgerung ergibt sich nun, daß die 
erste und wichtigste Bedingung zur Herstellung 
eines gleichmäßig gut gebildeten Papierblattes die 
ist, daß das Stoffgemisch so gleichmäßig auf die 
Siebbahn gebracht wird, daß in jedem kleinsten Vo- 
lumteilchen die gleiche Menge an Fasermaterial vor- 
handen ist. 

Die zweite Bedingung der Herstellung des 
gleichmäßig gut gebildeten Papierblattes ist bereits 
gesagt, nämlich die Durchführung der Entwässerung 
des Stoffgemisches so erfolgen zu lassen, daß eine 
Veränderung der gegenseitigen Faserlagerung in 
ihrer bestehenden Gleichmäßigkeit in wagerechter 
Ebene nicht eintritt und die bei der Entwässerung 
auftretenden Einflüsse, in diesem Falle die Geschwin- 
digkeit des abfliebenden Wassers und die relative 
Bewegung der Siebgeschwindigkeit gegenüber der 
Stoffgeschwindigkeit, möglichst klein gehalten 
werden. 


II. Die richtige Arbeitstätigkeit der Siebpartie. 


1. Registerpartie. Von den beeinflussenden Be- 
wegungen auf die Stoffmischung ist die in wage— 
rechter Richtung oft stattfindende Quersiebschütt- 
lung nicht gefährlich, da sie die horizontale, mehr 
oder weniger geänderte Lagerung der Fasern nicht 
hindert oder erschwert. Sie hilft im Gegenteil die 
schädliche und gefährliche Wirkung der Sieb- 
geschwindigkeit mehr oder weniger zu neutralisie- 
SE Je größer die Siebgeschwindigkeit ist, desto 
stärker und heftiger muß die Siebschüttlung in der 


Querrichtung werden, um die gute Wirkung dieser 
Bei den schnellaufenden 
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Druckpapiermaschinen hat man die Querschüttlung 
aufgegeben, da dieselbe im erreichbaren Maße nicht 
mehr einen Einfluß auf die Faserlagerung ausüben 
konnte. 

Dagegen ist die Bewegung des nach unten ab- 
fließenden Wassers sehr gefährlich, und es wächst 
die Gefahr der unrichtigen Lagerung der Fasern 
mit der Zunahme der Wassermenge, welche in der 
Zeiteinheit bei Bildung des Papierblattes am Anfang 
der Siebpartie abgeleitet wird. Diese Menge steigt 
mit der Zunahme der Arbeitsgeschwindigkeit, da die 
vergrößerte Umfangsgeschwindigkeit der Brust- bzw. 
Registerwalzen eine Erhöhung der Saugwirkung 
mit sich bringt. Eine weitere Vermehrung der Ent- 
wässerung in der Zeiteinheit tritt ein, wenn bei der 
gleichen Siebgeschwindigkeit die Durchmesser dieser 
Walzen vergrößert werden, da mit der Verkleine- 
rung des Saugwinkels zwischen Walzenumfang und 
dem Sieb ebenfalls eine Zunahme der Saugwirkung 
festzustellen ist. 

In dem bekannten Buche über „Papierfabri- 
kation“ von Hofmann und den verschiedenen 
Ausgaben über die „Papierfabrikation und deren 
Rohstoffe“ von Kirchner sind über diese Vor- 
gänge auf dem Sieb nur Aeußerungen enthalten. Da- 
gegen sind in den verschiedenen Fachzeitschriften 
im Laufe der Jahre viele Aufsätze erschienen, die 
den dunklen Punkt der Papierbildung auf dem Sieb 
aufzuklären suchen. Aus diesen, ebenso aus den 
vielen Patentschriften, die eine Besserung der Pa- 
pierbildung bringen wollten und auch öfters ge- 
bracht haben, ferner aus den praktischen Vorschlä- 
gen, hervorgegangen aus der Papier- und Maschinen- 
industrie, ist ersichtlich, daB wohl die Tatsache 
empirisch erkannt worden ist, daß die Entwässerung 
im ersten Teil der Siebpartie am meisten die Papier- 


bildung beeinflußt. 

Gleiche Stoffzusammensetzung, 
Betriebsverhältnisse vorausgesetzt,, erzeugt ein und 
dieselbe Papiermaschine dasselbe Papier mit ganz 
verschiedener Durchsicht und Geschlossenheit, wenn 
einmal mit kleiner und ein andermal mit großer Ge- 
schwindigkeit gearbeitet wird. In bezug auf die 
Güte und Festigkeit des Papiers beeinflussen auch 
andere Momente einer langsamlaufenden Papier- 
maschine die Bildung und Fertigstellung des Er- 
zeugnisses in günstigem Sinne. In bezug auf die 
Durchsicht und Geschlossenheit jedoch ist in erster 
Linie die Entwässerung auf der Siebpartie aus- 
schlaggebend. 

Die verschiedenartige Verwendung des Sieb- 
leders, der Einbau von Siebtischen verschiedenster 
Konstruktion, die vielen Versuche mit Wirbelvor- 
richtungen vor und an der Auflaufstelle des Stoffes 
auf die Siebpartie hängen mit der hier dargelegten 
Erkenntnis der Papierbildung zusammen. 

Aus den vielen Erfahrungen in der Erzeugung 
des Druckpapiers will ich noch die eine heraus- 
greifen, die besagt, daß die Durchsicht und Güte 
des Papiers besser wird, wenn das Sieb etwas Nei- 
gung besitzt. Der Grund ist darin gelegen, daß die 
Siebneigung ununterbrochen hilft, den Luftwider- 
stand bei der raschen Bewegung der Papierbahn zu 
überwinden, die flüssige Stoffbahn in ihrer Ge- 
schwindigkeit nicht verzögernd, sondern bei ver- 
größerter Siebneigung beschleunigend beeinflußt 
und auf diese Weise die als schädlich erkannte 


unveränderte 


Bewegung zu erreichen. 
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Wirkung des vorauseilenden Siebes vermindert wird, 
indem die relative Geschwindigkeitsdifferenz 
zwischen der Stoffbahn und dem Sieb verringert, 
bzw. gleich Null wird. Es ist aber nicht richtig 
zu sagen, die Papierbahn werde durch eine leichte 
Neigung des Siebes gewöhnlich von ı—2° langsamer 
entwässert, da bei dieser geringen Neigung keine 
praktische Verkleinerung der Durchlässigkeit des 
Siebes eintritt. 

Ich habe eingehende Versuche an einer schnell- 
laufenden Siebpartie gemacht und will aus den vie- 
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schlossenere und in bezug auf Durchsicht gleich- 
mäßigere Blattbildung, sobald durch Einbau des in 
Skizze 2 dargestellten Siebleders die rasche Ent- 
wässerung durch die Saugwirkung der umlaufenden 
Brustwalze unterbunden wurde. 

Bei Herstellung der verschiedenen Papiere steht 
scheinbar die alte Papierkunst der Handschöpferei 
in größtem Gegensatz zu der Erzeugung der nor- 
malen Druckpapiere mit hohen Geschwindigkeiten 
auf der Langsiebmaschine. Ich will also gerade die- 
sen Fall herausgreifen und zeigen, daß auch bei der 


Hochdruckstoffauflauf Pat Voith und Wenzel 


an der Jele a fra? erme slarke 
mlohliche Entwässerung infolge ser 
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Abb. 3. 


len Ergebnissen an dieser Stelle noch folgende Tat- 
sache mit anführen, die auch die eingangs ausge- 
führte Theorie der Papierblattbildung bestätigt. 
Ein 50 Gramm schweres Druckpapier normaler 
Zusammensetzung, mit Hochdruckstoffauflauf nach 
Abb. 3, Skizze 1, gearbeitet, ohne eingebautes 
Siebleder, zeigte eine schlechte zerrissene Durch- 
sicht. Gleiche Stoffzusammensetzung und gleiche 
Güte der Rohmaterialien, unveränderte Betriebsver- 
hältnisse vorausgesetzt, zeigte das Papier sofort ge- 


Herstellung der handgeschöpften Papiere die dar- 
gelegte Theorie der Papierbildung giltig ist. Aus 
einem gut gemischten Stoffvorrat wird mittels des 
Handschöpfrahmens eine Stoffschicht herausgenom- 
men und das Verdünnungswasser fließt infolge sei- 
ner Schwere durch das Sieb und durch das sich aus 
den untersten Schichten bereits gebildete Papier- 
blatt langsam ab. Da keine saugende Wirkung von 
laufenden Walzen das Abfließen des Wassers be 
schleunigt, so kann sich ein schönes Papierblatt 


gg 
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bilden, weil die gefährliche Geschwindigkeit des 
nach unten strömenden Wassers in geringem Maße 
vorhanden ist. Fragt man den Mann, warum er 
den Schöpfrahmen etwas schüttelt, dann bekommt 
man die Antwort, daß im Unterlassungsfalle das 


. Wasser zu langsam abfließen würde und er keine 


Produktion pro Zeiteinheit erzielen könne. Es ist 
also nicht richtig, zu schließen, daß das Schütteln 
des Papierrahmens die gute Papierbildung bringt. 
Die Hauptbedingung der guten Papierbildung ist 
wiederum das Vorhandensein eines gut gleichmäßig 
gemischten und verdünnten Stoffes, der geschöpft 
wird. Dies entspricht auch den Erfahrungen der 
Handschöpfereien. 


Noch einen weiteren Versuch will ich andeuten, 
der überall leicht durchgeführt werden kann, und 
der ebenfalls sehr deutlich zeigt, daß nur die Art der 
Entwässerung auf dem ersten Teil der Siebpartie 
die Gleichmäßigkeit der Papierbildung beeinflußt. 
Bei einer gegebenen Papiermaschine mit vielen Re- 
gisterwalzen, die jedoch nicht ganz knapp aneinan- 
der gereiht sein dürfen, wird ein Papierblatt herge- 
stell. Nimmt man aus dem ersten Teil der Re- 
Listerpartie jede zweite Registerwalze heraus und 
erzeugt unter gleichen Betriebsverhältnissen das- 
selbe Papier, so ergibt sich in den meisten Fällen 
ein besser geschlossenes Papier. Die Ursache ist 
darin gelegen, daß einige saugende Walzen ausge- 
fallen sind und in den großen Zwischenräumen das 
langsamere Absinken des Wassers eine gleichmäßige 
Lagerung mit sich bringt. 


Die Tatsache, daß ein besser geschlossenes Pa- 
pier hergestellt werden kann, wenn die ersten Re- 
gisterwalzen ganz knapp aneinander gereiht laufen, 
wie dies oft bei Feinpapiermaschinen der Fall ist, 
läßt sich dadurch erklären, daß in dem Raum 
zwischen den Registerwalzen und der mit der Pa- 
pierbahn bedeckten Siebfläche nur die Größe der 
Saugwirkung der Registerwalzen auftreten kann, 
die sich in Uebereinstimmung mit der gedrosselten 
Durchgangsöffnung für das abfließende Wasser be- 
findet. Die Lagerungen der Registerwalzen werden 
daher meist verstellbar ausgeführt, damit durch An- 
einanderrücken derselben ein möglichst kleiner 
Durchgangsquerschnitt für das abfließende Wasser 
eingestellt werden kann. 


Auch für den Einfluß der zweiten störenden Be- 
wegung auf die Papierbildung, nämlich für die Tat— 
sache des vorlaufenden Siebes gegenüber der auf- 
laufenden Stoffschicht will ich einen Beweis geben. 
Die bei schnellaufenden Maschinen bestehende, in der 
Richtung des Sieblaufes vorherrschende Längslage- 
rung der Papierfasern ist meist mehr auf der Siebseite 
bemerkbar. Die Erklärung hierfür ist die, daß am 
meisten die Fasern aus den untersten Schichten der 
Stoffbahn durch das voreilende Sieb in die Lauf- 
richtung gezerrt werden. Später aber wird die Dif- 
ferenz der Siebgeschwindigkeit gegenüber der Stoff- 
geschwindigkeit mehr oder weniger ausgeglichen, 
und zwar durch den Einfluß der Siebneigung und 
Flüssigkeitsreibung, so daß sich die Fasern aus den 
oberen Schichten ohne Längszerrung lagern können. 
2. Sauger. Ist es nun gelungen, durch eine 
richtige Arbeitsweise das Papierblatt auf der Re- 
Kisterpartie gleichmäßig zu gestalten, so tritt die 
zweite wichtige Arbeit der Siebpartie ein, nämlich 
mit Hilfe der Sauger die Papierbahn weiter zu ent- 
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wässern, sobald das Wasser infolge der im dichteren 
Gewebe erhöhten Adhäsionswirkung seitens der 
Fasern und durch die zu geringe Saugwirkung der 
letzten Registerwalzen nicht mehr dem nassen, ge- 
fügten Fasergemisch entzogen werden kann. 


Die Sauger bestehen aus einem Hohlraum, in 
welchem mittels Luftpumpen ein Vakuum her— 
gestellt wird. Die Oeffnung der Sauger auf der 
Siebseite wird durch das darüber gleitende Sieb 
mit der Papierbahn abgeschlossen. Auf der Papier- 
bahn lastet wie ein elastisches Polster die Luft- 
schicht mit einem Druck, der dem im Innern des 
Saugers bestehenden Vakuum entspricht und preßt 
sozusagen die Papierschicht zusammen, so daß noch 
das enthaltene Wasser zum Abfließen in das Innere 
der Sauger gebracht wird. 


Auch bei dieser weiteren Entwässerung spielt 
die Geschwindigkeit, mit der das Wasser abfließt, 
eine große Rolle in bezug auf die weitere gleich- 
mäßige Bildung des Papierblattes. Tritt nämlich 
der Luftdruck schon bei dem ersten Sauger durch 
Einstellen eines hohen Vakuums so groß und wir- 
kungsvoll auf, daß ein ganz plötzliches Entwässern 
der nassen Papierbahn die Folge ist, so werden 
kleine und kurze Fasern und andere Bestandteile 
des Papierblattes, wie Kaolin, Erde, farbige Körper- 
teilchen usw. durch die plötzlich entstehende Ab- 
flußgeschwindigkeit des Wassers mitgerissen. Hier 
liegt die Hauptursache der so unangenehm empfun- 
denen Verschiedenheit in der Beschaffenheit der 
beiden Oberflächen des Papiers. 

a) Für eine gute Saugerarbeit ergibt sich also 
als erste Bedingung, daß die weitere Entwässerung 
der Papierbahn möglichst langsam und gleichmäßig 
zunehmend erfolgt. Dies wird erreicht durch Ein- 
stellung eines niederen Vakuums in dem ersten 
Sauger und eine langsame Steigerung desselben bis 
zum letzten Sauger. Je nach der Geschwindigkeit, 
mit der das Papier gearbeitet wird, muß die Größe 
der Saugfläche wachsen. 


Auf Grund meiner vielen durchgeführten Ver- 
suche konnte ich feststellen, daß ein Vakuum im er- 
sten Sauger bei einer Siebpartie, die mit 200 m pro 
Min. 50 g Rotationsdruckpapier arbeitet, mit etwa 
200 mm Wassersäule am besten arbeitet. Die Höhe 
des Vakuums im letzten Sauger hängt, abgesehen 
von der Stoff beschaffenheit, von der Größe der 
Saugerfläche und der Arbeitsge schwindigkeit ab und 
ich nenne als ermittelte Zahl bei vielen Versuchen 
für den gegebenen Fall bei einer nach Abb. 4 dar— 
gestellten Saugerpartie 900—1100 mm Wassersäule, 
wenn Druckpapier 50 g/m? Gewicht, mit 200 m/min. 
gearbeitet wird. 

Wird die Geschwindigkeit der Papiermaschine 
gesteigert, so wächst durch die erhöhte Umfangs— 
geschwindigkeit der Register walzen die Saugkraft 
derselben. Ist außerdem auch der Durchmesser der 
letzten Registerwalzen vergrößert worden, so tritt 
eine weitere Steigerung der Saugerwirkung ein. 
Diese Saugwirkung kann nach meinen Beobachtun- 
gen bei einer Arbeitsgeschwindigkeit von 300 m pro 
Minute und bei einer Größe der Registerwalzen von 
180 mm so groß werden, daß Niederdrucksauger bis 
zu 300 mm Unterdruck in ihrer Wirksamkeit durch 
diese Walzen ersetzt werden. Es hat sich von selbst 
ergeben, daß Niederdrucksauger bei sehr hohen 
Arbeitsgeschwindigkeiten durch die umlaufenden 
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Registerwalzen mit ihrer vergrößerten Saugwirkung 
teilweise verdrängt worden sind und durch Wegfall 
eines Teiles der reibenden Arbeitsleistung der Siebe 
eine Schonung derselben eingetreten ist. 


Es stellt sich hier die im ersten Moment verblüf- 
fende Erscheinung ein, daß bei ganz schnellaufen- 
den Maschinen die Saugerpartie wieder verkleinert 
werden kann und trotzdem dieselbe Absaugwirkung 
in der Papierentwässerung eintritt. Erst bei näherer 
Beobachtung kann man feststellen, daß die Nieder- 
drucksauger nur durch Walzen ersetzt worden sind. 
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meinem Vorschlag die Durchmesser der Walzen 
gegen Ende der Registerpartie bei gleichbleibender 
Umfangsgeschwindigkeit vergrößert werden, da 
durch die größer werdenden Walzen auch der Saug- 
winkel zwischen der Walze und dem Sieb kleiner 
und dadurch die Saugwirkung verstärkt wird. 


Wichtiger aber ist noch die ununterbrochene 
und sich gleichmäßig steigernde Saugerwirkung der 
Saugerflächen. Wenn zwischen zwei Saugern ein 
Luftspalt besteht, so tritt an dieser Stelle plötzlich 
eine Unterbrechung der Saugerwirkung ein. Die 


Saugerpartie für Druckpapiererzeugung. 


v = 200 m min., 50 gm? Papiergewicht, 25 %/o Zelluloseeintrag, Rest Holztoff und andere Bestandteile, 
mittlerer Schmierigkeitsgrad des Stoffes, 
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Abb. 4. 


b) Als zweite Bedingung einer gut arbeitenden 
Saugerpartie ergibt sich die Arbeitsweise, daB die 
gleichmäßige Entwässerung ohne Unterbrechung 


durchgeführt wird. Diese Bedingung gilt eigentlich 


schon für die besprochene Registerpartie, da die 
Verdichtung des Siebes durch die stärker werdende 
Schicht des Papierblattes die Entwässerung der 
oberen Schichten immer mehr erschwert, so daß eine 
gleichmäßige Steigerung der Saugerwirkung der Re- 
gisterwalzen eintreten sollte. Erreicht wird dies 
praktisch schon auf der Registerpartie, indem nach 


bereits auf dem vorhergehenden Sauger eingetretene 
Bewegung des Wassers in der Papierbahn nach 
unten wird an dieser Stelle zum Stillstand kommen. 
Der Zutritt von Luft in das Sieb und die unteren 
Schichten des Papierblattes von der Siebseite aus 
wirkt dann schädlich, da im Sieb und in diesem Teil 
des Papierblattes durch den vorhergehenden Sauger 
ein Vakuum hergestellt war. Es wird also bis 7 
einem gewissen Grad ein Einsaugen des den Sieb- 
maschen anhaftenden Wassers in das Papierinnere. 
von der Siebseite aus gedacht, eintreten. 
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Die Skizze nach Ausführung III erläutert den 
Vorgang und zeigt, welche Vorteile eine zusammen- 
hängende und ununterbrochene Saugertätigkeit mit 
sich bringt. Durch die ununterbrochene Sauger- 
partiefläche wird der Vorteil erreicht, daß man die- 
selbe Saugerwirkung oder Entwässerungswirkung 
mit einer kleineren Saugerfläche erreichen kann 
oder bei Beibehaltung der Saugflächen ein niedri- 
geres Vakuum genügt, ein Umstand, der jedesmal 
zur Schonung des Siebes beiträgt. (Patent Heehs, 
zusammengeschobener Saugerkasten.) 


c) Die dritte Bedingung einer richtigen Sauger- 
partie besteht darin, die siebzerstörenden und Rei- 
bungsarbeit verursachenden Momente möglichst zu 
verkleinern. Es hat sehr lange Zeit gedauert, bevor 
in dieser Hinsicht eine wesentliche Verbesserung 
der bestehenden Sauger entstanden ist, obwohl man 
seit Jahrzehnten in dieser Richtung arbeitet. Auch 
heute kann man die Arbeiten noch nicht als abge- 
schlossen betrachten, obwohl jahrelange Versuche 
mit einer Wenzel - Walzensaugerpartie bewiesen 
haben, daß die stillstehenden Flachsauger durch 
umlaufende Saugerflächen mit Vorteil ersetzt wer- 
den können. Eine solche Saugerpartie nach System 
Wenzel ist in der Papierfabrik Muldenstein, Kreis 
Bitterfeld, seit drei Jahren ununterbrochen in Betrieb. 
Die Versuche beschränken sich auf Papiere, die als 
stark holzhaltig bezeichnet werden können. Auf die 
Ausführung solcher Sauger komme ich später zu- 
rück. 

Betreffs Siebverschleiß verweise ich auf die 
Ausführung des Herrn G. Ludwig im „Papier- 
Fabrikant“ Nr. 48 vom Jahre 1914, die ich hier er- 
gänzen will. Als Unterlage für die Berechnungen 
benütze ich die Druckpapiermaschine in der Papier- 
fabrik Muldenstein, 3100 mm Siebbreite, an der ich 
die vielen eingehenden Versuche im Laufe der letz- 
ten Jahre durchführen konnte. 


Aus der Abb. 4 sind die verschiedenen Ausfüh- 
rungen der Saugerpartie ersichtlich, mit denen ich 
die Versuche durchzuführen Gelegenheit hatte. 


Die Wirkung dieser Saugerpartien war gleich, 
soweit sie praktisch auf ein und derselben Papier- 
maschine bei Erzeugung des gleichen Papiers mit 
gleichen Unterlagen in bezug auf Stoffzusammen- 


setzung und Güte desselben genau eingestellt wer- 
den kann. 


Die skizzierte Ausführung der Saugerpartie III 
weist mit den durchgeführten Versuchen insofern 
einen Unterschied auf, als an Stelle der letzten 
Saugwalze ein Flachsauger, 500 mm breit, mit etwa 
700 mm WS.-Unterdruck arbeitete. 


Die Beanspruchung des Siebes setzt sich aus 
verschiedenen Momenten zusammen, die sich wie 
folgt theoretisch errechnen lassen: 


1. Siebspannung „S“, entstanden durch Mit- 
nahme der Brustwalze der Register- und Siebleit- 
walzen, da die vorhandenen Lagerreibungen zu über- 
winden sind. Bei Verwendung von Kugellagern be- 
trägt der Zapfenreibungskoeffizient f = 0,003, — Q 
in kg enthält den resultierenden Lagerdruck aus 
Walzengewicht und Siebspannung, — D und d in 
mm stellen den Durchmesser der Walzen bzw. der 
Lagerzapfen dar. 
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a) Brustwalze. SBI = 0,03. 600 be = 0,154 kg, 


dazu kommt die Spannung des Siebes, die sich er- 
gibt, um die Schaberreibung des auf der Walze auf- 
liegenden Schabers zu überwinden. Der Schaber aus 
Holz mit Lederbelag liegt mit ı5 kg Belastung auf, 
der Reibungskoeffizient f beträgt 0,6. 


SB = f ds = 0,6 : 15 =9kg 
(nach einem Versuch stellt sich die Summe SB, + 
SB; auf 10,5 kg). 
b) Registerwalzen. 


d 
SR Hf (a + Q P. 


Die Hälfte der Registerwalzen besitzt einen Durch- 
messer von 120 mm, die andere Hälfte 150 mm 
Durchmesser. 
8 
SR = 0, 03. (400 +- 490) 120 + 150 = 0,6 kg 


2 

dazu kommt im Betrieb die Siebspannung, die nötig 
ist, um die saugende Wirkung der zu entwässernden 
umlaufenden Walzen auf die Papierbahn hervorzu- 
rufen bzw. aufzubringen; da dieselbe sehr klein ist, 
kann sie in dieser Rechnung vernachlässigt werden. 

c) Siebleitwalzen 300 mm Durchmesser, eben- 
falls in Kugellagern gelagert. 


s = f- Q- $ 0003. 380. 4 2 
Ferner entsteht eine Siebspannung durch die Ueber- 
windung der Schaberreibung des Holzschabers auf 
der ersten Siebleitwalze nach der Gautsche: 


= 0,7 kg. 


Ss = f . Q = 0,5: 30 = 15,0 kg. 

Eine Spannung des Siebes wird noch durch die Mit- 
nahme der Siebspannwalze bewirkt, die nötig ist, 
um einerseits durch erhöhten Siebdruck auf die Wal- 
zen die gleitende Reibung zu vermindern, anderer- 
seits einen richtigen, ruhigen Lauf der Papierbahn 
zu erzielen. Da die Spannung gefühlsmäßig einge- 
stellt wird, oft mittels Hebelbelastung konstant er- 
halten bleibt, kann der Berechnung nur eine empi- 
risch ermittelte Zahl zu Grunde gelegt werden. Für 
vorliegenden Fall einer schnellaufenden Siebpartie 
für Druckpapierer zeugung entspricht die Sieb- 
spannung 


d 50 
ß e DIS KE 


da der gesamte Zapfendruck mit 300 kg ermittelt 
wurde. Von einigen kleineren Beanspruchungen 
des Siebes kann abgesehen werden, da sie für die 
Beurteilung der wichtigen Punkte nichts zu sagen 
haben. 

Zusammen ergibt sich als ersten Teil der Sieb— 
spannung folgende Aufstellung: 


Brustwalze S kg 0,134 
Schaber dazu S kg 10, 50 
Registerwalzen ʒꝑRR kg 0, 60 
Siebleitwalzen ga kg 0, 70 
Siebspannung Sd w kg ois 
Schaberreibung Ss. kg 13,00 


S= kg 27,104 
2. Siebspannung, die durch die Saugerpartie 
entsteht. 
Ausführung I. Der Reibungskoeffizient zwischen 
dem gleitenden Sieb und dem Holzbelag der K au f- 
mannschen Sauger schwankt zwischen oe und 
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0,70. Er ist abhängig von der Zusammensetzung 
und Beschaffenheit des Papierstoffes und wächst 
mit der Rösche desselben, dem Holzstoff und Erde- 
gehalt, gleiche Unterdrücke in den Saugern voraus- 
gesetzt. Ebenso haben die Konstruktion und Art 
des Saugerbelages, ferner die Arbeitsgeschwindig- 
keit einen Einfluß auf die Höhe des Reibungs- 
koeffizienten. Für vorliegende Rechnung über eine 
bestimmte Siebpartie will ich den Koeffizienten f = 
0,55 als annähernd richtig einsetzen (vergl. Zahlen 
von G. Ludwig). Die Saugeroberfläche ergibt sich 
für die Ausführung I mit 5X30 cm X 280 cm = 
42000 qcm, die gesamte Fläche der bestehenden 
Tragleisten mit 14140 qcm. Die belastete Fläche 
beträgt also 27 860 qem. 

Der Unterdruck im Saugerinneren schwankt 
zwischen 200 mm und 1200 mm Wassersäule, im 
Durchschnitt stellt sich der Saugerdruck in der 
Rechnung auf 

0.02 + 0,04 + 0,05 + 0,08 + 0,12 kg 
5 
für ı qcm Oberfläche der Sauger = 0,062 kg/qcm. 
Der Gesamtluftdruck, der auf dem Sieb über den 
Saugern lastet, beträgt demnach 


Q, = 27.860 . 0,062 = 1727,32 kg. 


Zur Ueberwindung der Reibung des Siebes auf allen 
Saugkästen nach Ausführung I ergibt sich ein Zug 


= SI = f . Q = oan: 1727,32 = 950 kg. 

Ausführung II. Dieselbe Rechnung wird nun 
für die Saugkasten-Anordnung nach Ausführung II 
durchgeführt. Die gesamte belastete Saugfläche 
ergibt sich mit 38 500 qcm, der mittlere Saugdruck 
beträgt 350 mm Wassersäule oder 0,035 kg/qcm 
Saugfläche. Der Gesamtluftdruck auf den Saugern 
ermittelt sich dann mit QII = 38500X0,035 = 
1345 kg. Der Siebzug, der zur Ueberwindung der 
Reibung des Siebes auf den Saugkästen nötig ist, 
berechnet sich für die Ausführung II wie folgt: 

SI = f . Q 055 - 1345 = 740 kg. 

Ausführung III. Saugeroberfläche der Nieder- 
und Mitteldruckpartie beträgt 185X280 = 5r 800 qcm; 
dazu kommt die Saugflāche der letzten Hochdruck- 
saugwalze mit 27X280 = 7560 qcm. Die Belastung 
der Walzen durch den entsprechend hoch eingestell- 
ten Unterdruck ist verschieden. Der Rechnung wird 
ein Durchschnittswert zu Grunde gelegt. Der ge- 
samte Luftdruck, der auf den 9 Walzen lastet, be- 
trägt bei einem mittleren Unterdruck von 275 mm 
W.S. oder 0,0275 kg / qem 


QM = 51800 - 0,0275 = 1425 kg. 


Die Saugwalze wird bei einem Unterdruck von 
1ooo mm W.S. durch einen Luftdruck von 


QII, = 75060 - 


belastet. Das Sieb muß alle Walzen im Umlauf 
halten, es ergibt sich eine Siebspannung, die sich 
aus den Lager- und Dichtspaltreibungen errechnen 
läßt. Alle Lager besitzen Kugellager, daher f = 0,003. 


oi = 750 kg 


Sli fe 5 = 0.003 . (1425 + 1080) · SS 
= 1.708 kg. 
Die Reibung, welche durch die Dichtspalten und 
Formatschieber entsteht, läßt sich praktisch nicht 
berechnen, da die Größe derselben von der jeweili- 
gen Beschaffenheit der Maschinenteile abhängt; 
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ferner gelangen Materialien, Erdbestandteile des 
Papiers usw. in die Spalte, die eine Erhöhung der 
Reibung verursachen. Auf Grund meiner Erfahrun- 
gen beträgt die Größe der Siebspannung, hervorge- 
rufen durch die Spaltreibungen, das Vielfache der 
Lagerreibung. Ich setze in die Rechnung den Be- 
trag von SII = 85 kg ein, der den praktischen 
Erfahrungen an einer solchen Saugerpartie, nach 
den neuesten Gesichtspunkten konstruiert, ent- 
sprechen dürfte. 


Der Siebzug für die Mitnahme der Saugwalze 
beträgt: 


su ` d en 180 
5 — f 2 GC ee RENE 
= 0,003 e 2256 » SCH 2,03 kg. 


Das Gewicht der Walze beträgt 1500 kg, der Durch- 
messer 600 mm, der Lagerzapfen 180 mm. 

Für die Ueberwindung der Spaltreibungen, 
welche durch die Abdichtung der Saugkammer und 
der Formatschieber entstehen, werden ungeiähr 
85 kg nötig sein, entsprechend der früheren Zahl 
bei der Walzensaugerpartie. Der gesamte Siebzug 


für die Saugerpartie-Ausführung nach Ausführung 
III beträgt also: 


II 
SI 108 ke 
SHI = &so kg 
al 
S e = 203 kg 
SCH = 8 kg 
Gesamt SI = 173,738 kg 


Der Hauptanteil von den Momenten, welche die ge- 
waltige Siebspannung hervorrufen, fällt dem gewöhn- 
lichen Kaufmannschen Sauger zu. Man kann 
sagen, daß der Anteil der Brustwalze, Register- 
walzen, Siebleitwalzen im Vergleich so gering ist, 
daß er beim Siebzug vernachlässigt werden kann. 
Bei Verwendung von Zapfenlagern mit normalen 
Büchsen an Stelle der Kugellagerungen wird dieser 
Anteil im Verhältnis zum Anteil der Saugerpartie 
einflußreicher. Wenn in der Rechnung statt des 
Reibungskoeffizienten der Kugellager f = 0,003, der 
einer Lagerschalenausführung mit f = 0,16 einge- 
setzt wird, ergibt sich der Gesamtsiebzug infolge 
der Walzen mit 

e 27 — 104 

0,003 

Aber auch diese Zahl steht in keinem bedeutenden 
Verhältnis zum Siebzug der Saugerpartie SI = 9% 
bzw. SI = 740 kg. 

Die Reibung auf den Kaufmannschen 
Saugern ist eine rein gleitende, und dieselbe kann 
nur vermindert werden, wenn entweder der Rei 
bungskoeffizient verkleinert oder wenn der wirk- 
same Unterdruck im Saugerinnern tiefer gehalten 
wird. 

Aus der Tatsache, daß die Saugerpartien nach 
Ausführung I und II dieselbe Entwässerung: 
leistung an ein und derselben Papiermaschine ge- 
bracht haben und auf Grund vorliegender Rech- 
nung ergibt sich die Richtigkeit der Verwendung 
einer Saugerpartie mit größerer Saugfläche und klei- 
neren Unterdrücken. ; 

Ich will noch an Hand der Rechnung zeigen. 
welche Kraftleistungen nötig sind, um die Sieb- 
spannung zu überwinden, die bei der Siebpartie mit 


. 0,16 = 144,8 kg. 
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| wie sie heute für eine Druckpapier- 


den verschiedenen Saugerpartien nach I, II und III 
unmittelbar vor der Gautsche auftritt. 

In der Rechnung ist angenommen, daß die Sieb- 
spannung nach der Gautsche gleich Null ist, in 
Wirklichkeit ist dies nicht der Fall, es besteht eine 
Siebspannung, um einen richtigen Lauf des Siebes 
gewährleistet zu haben, die jedoch bei der Ver- 
gleichsrechnung vernachlässigt werden kann. 

Als Arbeitsgeschwindigkeit liegt allen Rech— 
nungen v = 200 m/ Min. zugrunde. 

Ausführung 1. Die gesamte Sieb- 
spannung Slunmittelbar vor der Gautsche 
ergab sich mit 

27,104 ＋ 950 = 977 kg 
NI SV _ 97: % Degen 
75 75 DU 

Ausführung II. Gesamte SiebspannungSIl 
= 27,104 70 Be = 767 kg 

I = T Re == 
N ee 34 PS. 

Ausführung III. Gesamt-Siebspannung SHI 

27,104 + 173,738 = 201 kg 

Nu = e , = 9 Ps. 
75. 60 

Die Ausführungen einer Saugerpartie nach lI 
und III bringen neben den Vorteilen der langsamen 
und gleichmäßigen Entwässerung der Papierbahn 
auch die wirtschaftlich erwünschte Verlängerung 
der Sieblaufdauer. Die Versuche während einer 
Zeit von 2 Jahren haben dies voll und ganz bestä- 
tigt. Gegenüber der Ausführung einer Saugerpartie 
nach I ist die durchschnittliche Laufdauer des 
Siebes nach Fall II um etwa 50 % gestiegen, nach 
III auf das Fünffache, wobei ich ausdrücklich be- 
merken muß, daß bei den Versuchen an Stelle des 
in der Skizze angedeuteten Hochdruckwalzensaugers 
boo mm Durchmesser, ein Flachsauger 500 mm 
Breite, in Betrieb gestanden hat. 

Die Kraftersparnis, die im Betrieb bei einer 
Siebpartie mit Sauger nach Ausführung III eintritt, 
erreicht nicht die theoretisch berechnete Höhe, da 
diese Saugerausführung eine geringe Mehrleistung 
der Luftpumpenanlage bedingt, gegenüber der 
Saugerpartie II. 

Es würde zu weit führen, an dieser Stelle auch 
diese Untersuchungen an Hand der gemachten Er- 
fahrungen auseinanderzusetzen, die ich ebenfalls 
durchzuführen Gelegenheit hatte. Ich erwähne nur, 
daß nach meinen Beobachtungen eine bedeutende 
Ersparnis gegenüber den NaßBluftpumpen der Flach- 
saugerpartie erzielt worden ist, als das Prinzip 
durchgeführt wurde, unmittelbar nach den Saugern 
die Luft von dem Wasser zu trennen und in der 
Folge Luft und Wasser für sich abzuführen. Da 
dieses Prinzip auch bei Flachsaugern in Anwendung 
gebracht werden kann, so wird sich ein geringer 
Mehrverbrauch an Kraft bei der Saugerpartie nach 
III gegenüber einer Flachsaugerpartie mit getrenn- 
ter Luft- und Wasserabführung einstellen, da die 
Luftpumpen zu einer Saugerpartie nach III mehr 
Luft zu fördern haben werden als die zur ent— 
sprechenden Flachsaugerpartie gehörigen Pumpen. 

Ich komme nun zum letzten Teil meiner Aus- 
führungen, der darin besteht, die Schlußfolgerung 
der Beobachtungen und Erkenntnisse zu ziehen. Ich 
glaube, diese am besten dadurch zu erreichen, daß 
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ben werde, 
maschine gebaut werden müßte. Der Entwurf die- 


ser Siebpartie (siehe Abb. 5) ist auf Grund der 
Erfahrungen und der Versuche entstanden, die an 
einer ganz ähnlich aufgebauten Siebpartie gemacht 
worden sind. Diese Maschine stammte aus der Ma- 
schinenfabrik J. M. Voith in Heidenheim a. d. 
Brenz, Baujahr 1922. Gegenüber dieser Ausfüh- 
rung weist der neue Entwurf bedeutende Verbesse- 
rungen auf, die sich auf Grund der Betriebserfah- 
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rungen als notwendig ergeben haben. Die Skizze 
über die Siebpartie gibt das Bild, und ich werde die 
wichtigen Neuerungen besprechen, ohne dabei auf 
Einzelheiten der Konstruktion einzugehen. 

Der Stoff gelangt durch die Knotenfänger in 
den sogenannten Hochdruckstoffauflauf, Patent 
Voith und Wenzel, in welchem er noch kurz 
vor Austritt auf das Sieb durch ein oder auch meh- 
rere gelochte in Drehung gesetzte Walzen laufen 
muß und hierbei eine wirksame Mischung erfährt, 
so daß die erste Bedingung für die Bildung eines 
guten Papierblattes, die Gleichmäßigkeit in der 
Stoffmischung, sehr gut erreicht wird (Abb. 3). 


Die Gleichmäßigkeit in der Blattbildung, auf die 
ganze Siebbreite bezogen und das Einregulieren der 
Stoffbahn bei Auftreten von Unregelmäßigkeiten, 
wird durch den erwähnten Hochdruckstoffauflauf 
ermöglicht. Im Prinzip besteht derselbe aus einem 
Kasten, entstanden aus der hohen Schaumlatte, die 
bei schnellaufenden Maschinen verwendet wurde, 
aus welchem der Stoff durch eine regulierbare und 
feine einstellbare Längsdüse auf die Siebbahn aus- 
fließt. Je nach der Höhe des Stoffstaues im Kasten 
ergibt sich die Ausflußgeschwindigkeit aus der Düse 
nach der bekannten Form v =a.2 gh. Der Koef- 
fizient „a“ bestimmt die günstigste Geschwindigkeit, 
die die Bildung eines guten Papierblattes bei gege- 
benen Betriebsverhältnissen zuläßt; er schwankt 
zwischen 0,3 und 0,9, wie es meine gemachten Er- 
fahrungen bestätigen. Der Koeffizient ist von vie- 
len Umständen abhängig, und zwar in erster Linie 
von der Beschaffenheit des Stoffes, der Zusammen- 
setzung in bezug auf Gehalt an Holzstoff und Cellu- 
lose, Schmierigkeitsgrad, Verdünnung, Entwässe- 
rungsmöglichkeit auf dem ersten Teil der Siebbahn. 
Es scheint mir eine sehr dankbare Aufgabe zu sein, 
den Zusammenhang dieser verschiedenen Einflüsse 
auf Grund von eingehenden Versuchen festzustellen, 
welche die Größe des Koeffizienten für v =a.2gh 
bestimmen. 

Der Papiermaschinenführer muß sich heute bei 
Verwendung des Hochdruckstoffauflaufes innerhalb 
kleiner Grenzen bei gegebenen Papieren Erfahrun- 
gen aneignen, die ihm besagen, welche Stoffhöhe 
bei einer gewissen Papiersorte die richtigste ist, um 


ich eine moderne richtiggebaute Siebpartie beschrei- 
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ein möglichst geschlossenes Papier herstellen zu 
können. 

Das Einregulieren der Papierbahn in ihrer Breite 
wird durch die an jeder Stelle einstellbare Düsen- 
öffnung sehr erleichtert, so daß Gewichtsschwan- 
kungen, auf die Breite bezogen, so gut wie gar nicht 
eintreten können, aufmerksame Bedienung voraus- 
gesetzt. 

Um bei schnellaufenden Maschinen die gefähr- 
lich große Saugwirkung der Brust- und ersten Re— 
gisterwalzen und damit verbundene plötzliche Ent- 
wässerung an dieser Stelle hintanzuhalten, wird in— 
nerhalb einer gewissen Strecke ein zweites feineres 
Sieb (Doppelsieb) eingeschaltet, bzw. mitlaufen ge- 
lassen, welches infolge des verengten Siebmaschen- 
querschnittes für eine geringere Entwässerung sorgt, 
so daß bei Beginn der Blattbildung eine gleichmäßige 
Lagerung der Anfangsschichten eintritt, die dann in 
der Fortsetzung zusammen mit dem gröberen Papier- 
maschinensieb gleichsam eine feinere Siebnummer 
bilden und dadurch eine gleichmäßige weitere Ab- 
lagerung der Fasern gewährleisten. Dadurch, daß 
dieses mitlaufende Sieb nach Patent Danninger 
auch in der Höhe verstellbar angeordnet ist, kann 
eine weitere Regelung der Entwässerung innerhalb 
der ersten Papierbildungsstrecke während des Be- 
triebes vorgenommen werden. (Skizze 3, Abb. 3, 
S. 560.) 

Ein weiterer Vorteil des feinen Doppelsiebes an 
der Stelle unmittelbar nach dem Stoffauflauf ist der, 
daß ein größerer Teil der Füllmaterialien und vor 
allem auch ein Teil der ganz feinen und kurzen 
Stoffasern zurückgehalten wird und dadurch eine 
bessere und gleichmäßigere Oberfläche des Papiers 
erreicht werden kann. Damit im Zusammenhang 
wird auch die Zweiseitigkeit des Papiers um ein 
Bedeutendes vermindert, welches allgemein bekannt 
ist und bei vielen Papieren zu großen Unannehm- 
lichkeiten bei der Verwendung des Papieres führt. 

Ein dritter Vorteil, der mit dem Doppelsieb zu- 
sammenhängt, ist der, daß das Hauptsieb der Papier- 
maschine bei Verwendung des Doppelsiebes etwas 
stärker ausgeführt werden kann, ohne daß die Pa- 
pierbildung und die Güte des Erzeugnisses darunter 
leiden, da, wie oben angeführt, die gebildeten Papier- 
schichten mit Hilfe des feinen Doppelsiebes richtig 
verteilt gelagert worden sind und so die bereits ver- 


filzten Schichten später mit dem groben Maschinen- 


sieb zusammen das feinere erwünschte Gewebe bil— 
den und die Fortsetzung der Papierbildung gleich- 
mäßig gestalten. 

Das immer dichter werdende Gewebe, Sieb plus 
entstandene Faserlagerung, bereitet mehr Schwierig- 
keit für die Entwässerung der oberen Schichten der 
Stoffbahn, und es bedarf einer Vermehrung der 
Saugwirkung der Registerwalzen, um die Bahn 
weiter zu entwässern. Bei der gleichbleibenden An- 
fangsgeschwindigkeit muß also der Saugwinkel der 
folgenden Registerwalzen vergrößert werden, und es 
ergibt sich die Verwendung von Registerwalzen mit 
zunehmender Vergrößerung des Durchmessers. 

Sobald die Saugwirkung der Registerwalzen bei 
einer gegebenen Geschwindigkeit und bei Anferti- 
gung eines bestimmten Papiers. im vorliegenden Fall 
Druckpapier, nicht mehr ausreicht. müssen die 
Sauger in Tätigkeit treten. Die Saugerpartie besteht 
aus Walzensaugern, Patent Wenzel, welche im 
Betrieb die eingangs erkannte folgerichtige Papier- 
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bildung dadurch ermöglicht, daß eine ununter- 
brochene Saugung mit steigendem Unterdruck zur 
Wirkung gelangt. Durch die Verwendung der 
Walzen an Stelle der festsitzenden Flachsauger- 
leisten wird die gleitende schädliche Reibung so- 
gut wie gar nicht mehr auftreten; die Reibung, die 
nötig ist, die Walzen ohne Antrieb im Umlauf zu 
halten, ist im Vergleich verschwindend klein, voraus- 
gesetzt ist eine richtige Konstruktionsausführung. 

Als letzter Hochdrucksauger ist eine Saugwalze 
angeordnet, die mit Spaltdichtung arbeitet und daher 
durch das laufende Sieb infolge der Anpressung 
leicht mitgenommen wird, also keinen Antrieb nötig 
hat. Alle Walzen sind in Kugellagern gelagert. Das 
in den Saugern entstehende Luft-Wassergemisch 
wird durch die eigene Vorrichtung in seine Bestand- 
teile zerlegt und sowohl die Luft wie auch das 
Wasser in getrennten Rohrleitungen abgeführt. Da- 
durch ergibt sich eine weitere Ersparnis für den 
Saugerbetrieb. Die theoretische Nachrechnung be- 
stätigt diese Erfahrungstatsache, was auch ohne Be- 
rechnung einleuchtet, wenn man bedenkt, daß sich 
beim Abführen des Luft-Wassergemisches infolge 
der großen Luftmenge große Geschwindigkeiten 
ergeben. Die Leistung der Luft- bzw. Naßluftpumpe 
berechnet sich nach der Menge und dem spezifischen 
Gewicht des zu fördernden Elementes. Wenn ich 
also eine Trennung von Luft und Wasser durch, 
führe, das spezifisch schwere Wasser infolge seiner 
eigenen Schwere unter Luftabschluß abfließen lasse. 
die leichte Luft durch den Ventilator absauge, s0 
bestätigt sich die Zweckmäßigkeit dieser Maßnahme. 

Eine normale Gautsche mit großen Walzen er- 
möglicht die weitere Entwässerung der Papierbahn 
durch Anwendung mechanischer Druckwirkung 
seitens belasteter Walzen. Die Gautsche kann bei 
minderen Papieren und vor allem bei solchen, welche 
wenig Beschwerungsbestandteile und Körperfarben 
enthalten, durch eine weitere Saugwalze ersetzt 
werden, Patent Millspaugh bzw. Voith. 

Um das Siebwechseln bei den breiten Papier- 
maschinen zu erleichtern und vor allem jede Be- 
schädigung des Feingewebes bei diesem Vorgang 
zu vermeiden, ferner die richtige parallele Lagerung 
der Walzen nicht zu verändern und die letzteren 
selbst und ihre Zapfen beim Aus- und Einlegen nicht 
unbrauchbar zu machen, wurde die Siebpartie 50 
gebaut, daß sie im zusammengebauten Zustand aui 
eigenen Wagen ein- und ausgefahren werden kann, 
Patent Voith. Beim Siebwechsel wird die Sieb- 
partie nach der Antriebsseite hin ausgefahren, dann 
das Sieb eingelegt und entsprechend ausgespannt 
Der Wagen fährt die Siebpartie wieder in den Raum 
innerhalb des Siebes ein und das Papier kann bereits 
in kurzer Zeit mit einem neuen Sieb wieder erzeugt 
werden. 

Die großen Walzendurchmesser im allgemeinen 
und der große Umspannungswinkel, der sich dureh 
die Auflage des Siebes auf den Walzen ergibt, ver- 
ringern ebenfalls die Gleitung des Siebes und tragen 
zur Verlängerung der Sieblaufdauer bei. 

Ueber der Siebpartie ist auf den Verbindungs- 
laufträgern eine leichte Laufkatze angeordnet, welche 
zum Anheben und Einlegen der Siebleitwalzen, ferne! 
zum bequemen Einziehen und Ausspannen des breiten 
langen Siebes dient. Das Aufheben und Senken der 
ganzen Siebpartie vor dem Ausfahren bzw. nach dem 
Einfahren erfolgt von einer Stelle aus mittels 


1925 


gg 


566 


cc) 
WÉI 


ham 


1925 DER PAPIER- 


Handrad- und Kniehebelbewegung. Bei größeren 
Maschinen kann auch ein kleiner Elektromotor in 
Verwendung genommen werden. 

Es würde zu weit führen, hier noch die vielen 
Einzelheiten anzuführen und zu beschreiben, die an 
einer solchen neuen Siebpartie vorhanden sein 
müssen, um ein richtiges und wirtschaftliches 
Arbeiten zu erreichen. Die Papierindustrie hat ım 
Laufe der letzten Jahre bedeutende Fortschritte in 
der Erzeugung der Druckpapiere und auch anderer 
Sorten gemacht, und zwar unter dem Druck der 
schweren wirtschaftlichen Verhältnisse, die sich nach 
dem Kriege eingestellt haben. Man war mehr denn 
je bestrebt, mit möglichst billig hergestellten Roh- 
stoffen bzw. Halbstoffen ein Fertigprodukt von 
höchster Güte und Brauchbarkeit herzustellen. Die 
Maschinenindustrie hat die Papierindustrie in diesem 
Bestreben auf das wirksamste unterstützt, indem es 
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ihr gelungen ist, die Konstruktionen und Einrich- 
tungen für die Papiererzeugung so zu verbessern, 
daß ein gewaltiger Fortschritt verzeichnet werden 
konnte, indem es der papiererzeugenden Industrie 
mit Hilfe der modernen neuen Einrichtungen und 
neuen Methoden möglich gemacht wurde, dem Ziele 
einer volkswirtschaftlichen, höchst entwickelten 
Arbeitsweise näher zu kommen. 

Ich schließe meine Ausführungen mit der Ueber- 
zeugung, daß die skizzierte Siebpartie einer schnell- 
laufenden Papiermaschine für Druckpapier, welche 
heute die modernste und beste Einrichtung dar- 
stellt, ein Glied in der weiteren Entwicklung und 
Verbesserung der Maschinen für die Papierindustrie 
bildet und meine Ausführungen über die Papier- 
blattbildung eine Lücke ausfüllen, da auf diesem 
Gebiet bis heute nur wenig tiefere Erkenntnisse 


in die Oeffentlichkeit gelangt sind. 
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Hochdruckdampferzeugung durch Atmos kessel. 


Geschichtliche Entwicklung des Atmoskessels. — Sonderheit der Atmos dampferzeuger. — Versuche mit 
einem im Betrieb befindlichen 100 at. Atmoskessel. — Mögliche Verbesserungen. — Der Atmoskessel 


als praktisch brauchbarer 


Unter der obigen Ueberschrift bringt Professor 
Joss e, Charlottenburg !), einige interessante An- 
gaben über den Atmoskessel und über Betriebs- und 
Versuchsergebnisse mit diesem Höchstdruckdampf- 
erzeuger. 

Der Atmoskessel ist eine Konstruktion des In- 
genieurs Blomquist, der schon als Mitarbeiter 
de Lavals im Jahre 1897 mit dem Bau kleiner Höchst- 
druckdampfanlagen sich beschäftigte; es kamen 
damals vier 10o0-PS-Turbodynamos mit Dampf von 
200 bis 220 Atm. und 375 bis 400 C bei Gelegenheit 
der Kunst- und Industrie-Ausstellung in Stockholm 
zur Aufstellung. Die Höchstdruckturbinen arbeiteten 
gut. die Höchstdruckdampferzeuger, die als 
Schlangenrohrkessel mit Schachtfeuerung aus- 
gebildet waren, zeigten noch viele Mängel; besonders 
war die Gefahr des Durchbrennens der Rohre durch 
Kesselsteinbildung sehr groß. 

Blomquist hat aber unentwegt den Gedanken 

weiterverfolgt, Höchstdruckdampf ausschließlich in 
Rohren zu erzeugen und Oberkessel, Trommeln, 
Nietverbindungen zu vermeiden, bei Wahrung ge- 
ringen Wasserraumes und unbehinderter Aus- 
dehnung der einzelnen Teile unter dem Einfluß der 
Wärme. 
Das Prinzip des heutigen Atmoskessels zeigt 
sich schon bei dem ersten Versuchskessel, den 
Blomquist og für 50 at. baute; der Kessel be- 
stand aus einem einzelnen geschmiedeten, wage— 
rechten Rohr, das mechanisch in Drehung versetzt, 
und dem an einem Ende über eine umlaufende Stopf- 
büchse Wasser von Siedetemperatur zugeführt, am 
anderen Ende auf die gleiche Weise der erzeugte 
Dampf entnommen wurde. 

Bei 300 Uml. /min bildet sich infolge der Flieh- 
kraft im Innern des Rotors ein hohler Wasserzylinder, 
dessen Dicke man mittels eines selbsttätigen Speise- 
reglers einstellen kann. Die Dampfblasen, die sich 
an der inneren Rohrwand ansetzen, werden sofort 
bei ihrem Entstehen dadurch verdrängt, daß die 
Wasserteilchen wegen ihrer größeren Masse durch 
die Fliehkraft an die Wand gepreßt werden. Die 


Höchstdruckdampferzeuger. 


Dampfblasen müssen daher durch die Wasserschicht 
radial nach innen ausweichen und in den vom Wasser 
gebildeten Hohlraum eintreten. Die innere Rohr- 
wand bleibt dabei stets von siedendem Wasser be- 
netzt, das infolge seiner schnellen Verdampfung 
sehr erhebliche Wärmemengen abführen kann. 


Durch jahrelange Versuche an dem einrohrigen 
Dampierzeuger gelang es, die Drehstopfbüchsen und 
die Speisewasserregler baulich in so befriedigender 
Weise durchzubilden, daB man zur Konstruktion 
eines Atmoskessels mit sechs umlaufenden Rohren 
für 60 at. bei 3000 kg/h Dampfleistung schritt. Dieser 
Kessel wurde 1921 in der Svenska Sockerfabriks 
Actiebolaget in Gotenburg aufgestellt und dient zur 
Speisung einer 600 kW Gegendruckturbine von de 
Lavals Turbinenfabrik, Stockholm, mit Frischdampf 


von 50 at. 

Nach einigen weiteren Aenderungen an den 
Stopfbüchsen war man mit dem sechsrohrigen 
Atmoskessel so zufrieden, daß die obige Fabrik im 
November 1923 einen zweiten Atmoskessel für 100 at. 
und 4000 kg;h Dampfleistung in Betrieb setzte. 


Dieser Kessel wurde im Juni 1924 von Professor 
Josse, Charlottenburg, gemeinsam mit Professor 
Lindmark, Techn. Hochschule, Stockholm, einer 
Prüfung unterzogen; den Versuchen wohnten auch 
die schwedischen Ingenieure Josefson, Lind- 
hagen, Lundberg und Apetz bei, sowie auch 
die Herren Obering. Loutz der Elsässischen 
Maschinenfabrik, Mühlhausen i.E., und Dipl.-Ing. 
Neßler der Sudenburger Maschinenfabrik und 
EisengieBerei A.-G., Magdeburg. 

Der untersuchte 100-Atm.-Dampferzeuger war 
mit einem Plutostoker ausgerüstet. Die Ver- 
brennungsgase umspülen zuerst vier glatte, gewalzte 
Umlaufrohre von 19 mm Wandstärke aus gewöhn- 
lichem SM-Stahl und fallen, abgelenkt durch das 
darüber angeordnete Gewölbe, durch zwei schmale 
Seitenzüge in zwei Rauchkanäle, die sich zu einem 
gemeinschaftlichen Fuchs vereinigen. In den Seiten- 
zügen bestreichen die Feuergase zunächst zwei 
parallel geschaltete Dampfüberhitzer und dann zwei 
parallel geschaltete, aus je zwei hintereinander ge- 
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schalteten Rohrgruppen bestehende Speisewasser- 
vorwärmer. 

Das Speisewasser wird zwangsläufig durch eine 
elektrisch angetriebene Vierkolbenpumpe in die Vor- 
wärmer gedrückt und dort bis zur Siedetemperatur 
erhitzt, wobei eine gewisse Dampfbildung, die man 
sonst bei Vorwärmern durch Einhalten von Tempe- 
raturen von etwa 80° C ängstlich vermeidet, eintritt, 
und die bei normaler Belastung des Kessels bis etwa 
12 der gesamten Dampfleistung beträgt. Die rest- 
lose Zuführung der Flüssigkeitswärme im Vor— 
wärmer bedeutet eine erhebliche, mit dem Druck zu- 
nehmende Entlastung der Verdampffläche, da mit 
steigendem Druck das Verhältnis von Flüssigkeits- 
wärme zu Verdampfwärme wächst, und im speziellen 
Falle bei 100 Atm. beide gleich sind. Das siedende 
Speisewasser wird zwangsläufig durch den Druck 
der Speisepumpe in die Umlaufrohre (Rotoren) ge- 
bracht, denen nun nur noch Verdampfwärme zuge- 
führt zu werden braucht. 

Um Anfressungen der schmiedeeisernen Vor- 
wärmerrohre im Inneren infolge Gasgehaltes des 
Wassers (Luft, COz) zu vermeiden, hat man nach 
den Versuchen von Dieterle im Elektrizitätswerk 
Gennevillers?) die Wassergeschwindigkeiten in den 
Vorwärmerrohren erheblich höher als die kritische 
gewählt. Um die bei jeder Wassertemperatur ver- 
schiedene Geschwindigkeit zu erreichen, ist jeder der 
beiden Vorwärmer in mehrere, im vorliegenden Falle 
in zwei hintereinander geschaltete Rohrgruppen von 
verschiedenem Durchlaufquerschnitt geteilt. Bei 
neueren Ausführungen hat man sogar drei Rohr- 
gruppen beim Vorwärmer gewählt und verengt 
außerdem die Seitenzüge nach unten, um die Rauch- 
gas geschwindigkeit mit fortschreitender Verminde- 
derung des Gasvolumens infolge der Abkühlung 
gleich hoch zu halten und dadurch den Wärmedurch- 
gang zu begünstigen. 

Dampf und Wasser werden hinter dem Vor- 
wärmer auf sehr einfache Weise getrennt; die ein- 
zelnen Rohrschlangen der oberen Vorwärmer 
münden in das Innere eines senkrechten Rohres, 
wobei der Dampf nach oben in den Dampfsammler 
abströmt, während das Wasser abwärts in einen 
Wasserkasten fällt und von dort in die Rotoren ge- 
langt. 

Während der Prüfzeit befand sich der Kessel im 
Beharrungszustand, nachdem er vor dem Versuch 
schon in längerer Betriebszeit beobachtet worden war. 

Die während der Versuchszeit eingespeiste 
Wassermenge wurde in geeichten Behältern ge- 
messen. Die im Vorwärmer erzeugte Dampfmenge 
von 320 kg / h wurde mittels einer Drosselscheibe be- 
stimmt, die in das Verbindungsrohr zwischen Dampf- 
Wasser-Abscheider und Dampfsammler eingebaut 
war. Naturgemäß nimmt die Dampfbildung im Vor- 
wärmer mit abnehmender Kesselbelastung zu. 

Von der bei dem Versuch verwendeten schotti- 
schen Steinkohle (Cowden-Beath), die entsprechend 
der Bauart des Plutostokers mit Unterwind ver- 
feuert wurde, wurde in üblicher Weise eine Durch- 
schnittsprobe entnommen, deren Heizwert und Zu- 
sammensetzung in der Staatlichen Prüfungsanstalt 
in Stockholm bestimmt wurde: ebenso wurde der 
Heizwert der beiden ersten Schlackenabzüge er- 
mittelt. Die dem Rost zugeführte Kohle und sämt- 
liche Schlackendurchfälle wurden gewogen. 

Die Analyse der Rauchgase war so vorbereitet, 
daß im rechten Seitenkanal vorn und hinten zwischen 
den beiden Vorwärmern je ein Orsat- und ein 
Duplex-Mono-Rauchgasprüfer angeschlossen waren. 
Außerdem wurden die Rauchgase vor dem Saugzug- 
ventilator mittels Orsat-Gerätes untersucht. Die 
Rauchgastemperaturen wurden ebenfalls im rechten 
Seitenkanal vorn und hinten gemessen. 


2) „Chaleur et Industrie“ 1922, Sonderheft. 


Alle Meßgeräte, Thermometer, Manometer und 
dergleichen waren geeicht, und ihr Einbau wurde 
sorgfältig geprüft. 

In Zahlentafel 1 sind die Mittelwerte der Ab- 
lesungen während der Versuchszeit zusammen- 
getragen. Die Werte sind betriebstechnisch und 
auch wärmetechnisch zu bewerten und ergeben ein 
günstiges Bild über die Versuchsperiode. 


Zahlentafelı. 


Dauer des Versuchs (II. Juni 1924, 
8 Uhr nachm., bis 12. Juni 1924, 


1 Uhr vorm. h K 
Der Speisepumpe zugeführteWasser- 
menge . | 19 890 
Verlust infolge Undichtigkeit des | 
Sicherheitsventils der Speise- 
pumpe = 310 
Wirklich zugeführte und v verdampite 
Wassermenge wë et, Le P 19590 
Desgl. in der Stunde . ke h 3416 
Temperatur des Speisewassers vor | 
den Vorwärmern EK $ 14 
Temperatur des Speisewassers | 
zwischen den beiden Vorwärmern, 
enn e re y | 158 
Temperatur des Speisewassers 
zwischen den beiden NONE, | 
links „ 157 
Temperatur im . se, 310 
Druck im Dampfsammler hinter den 
Dampferzeugern É at | 100.4 
Druck hinter dem Ueberhitzer . „ IN 
Dampftemperatur hinter dem Ueber- | 
ITC „8 391 
Ueberhitzung . 8l 
Wärmeinhalt des- erzeugten Dampfes 
(nach Knoblauch, extra poliert)kcaljkg 740 
Zugeführte Wärmemenge EE 731 
Im Dampf nutzbar gemachte 
Wärmemenge . kcal 14313 000 
Brennstoffverbrauch . . . kg 3412 
Durchfall durch den Rost während | 
der Versuchsdauer: 
I. Schlackenabzug . .. = o = 
2. z Se e 0 
3: a S $ | 100 
4. 75 e V 1% 
Unterer Heizwert der Kohle . „kcal,kg 6 100 
Unterer Heizwert des ersten Schlak- 
kenabzu ges 5610 
Unterer Heizwert des zweiten _ 
Schlackenabzuges . . $ 3700 
Rostdurchfall, bezogen auf den ver- 
feuerten Brennstoffheizwert: 
beim ersten Schlackenabzug kg 20 
beim zweiten e —» 2 
zusammen . u. 
Rein verfeuerte Brennstoffmenge „ 320 
Rein verfeuerte Be E . 
auf ı m? Rostfläche . „ ` 56 
Gesamtwärmeauf wand kcal 19 5400 
Auf ı kg Brennstoff verdampfte 
Wassermenge 8 Ok 
Erzeugte Normaldampfmenge von | 
100° C aus Wasser von 0° C TE 
(639 kcal/kg) auf ı kg Brennstoff 95 


Mittelwert der Temperaturen der 
Rauchgase 
kanal, 


im rechten Seiten- 


Temperatur der Verbrennungsluft 15 
vorn und hinten 


270 


3) Der Druckverlust zwischen Dampfsammler 
und Ueberhitzeraustritt rührt von einer dort ei 
gebauten Düse her. 


—.—.———————ñ— O 
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Zahlentafel l. 


Mittelwert d. CO,-Gehalts zwischen | 
den rechten Vorwärmern, vorn 


und hinten e EEE o 139 
CO:-Gehalt vor dem Saugzugventi- 

IJ tee e 11,8 
CO-Gehalt „ 1 
Gebläsedruck im vorderen Rost- 

träger I mm W.-S. 42 
Zug im Feuerraum. Sen + 0 

27 


Zug vor dem Saugzuglüfter „ 
Energiebedarf des Antriebmotors 
der Umlauf rohre kW 3,3 

Den wunden Punkt der Anlage möchte man in 
den umlaufenden Stopfbüchsen, die gegen Ioo Atm. 
abdichten müssen, und in den selbsttätigen Speise- 
wasserreglern suchen. Die Erfahrung hat aber die 
Zuverlässigkeit beider Einrichtungen gezeigt. Weder 
bei dem Versuch noch vorher haben sich Bedenken 
gezeigt. Stopfenbüchsenteile des oben erwähnten 
(o-Atm.-Atmoskessels waren nach 15 Monaten Be- 
trieb von einwandfreier Beschaffenheit, nachdem 
man Schwierigkeiten, die sich zu Anfang gezeigt 
hatten, durch kleine Abänderungen beseitigt hatte; 
dasselbe gilt von den Reglern. 

Eine weitere Gefahr dürfte man in dem mög- 
lichen Versagen des Antriebs der Umlaufrohre 
sehen; denn in dem Falle kann sich der Wasserring 
innerhalb der Rohre nicht bilden, ihre obere Hälfte 
füllt sich mit Dampf, der hoch überhitzt wird, wäh- 
rend in der unteren Hälfte die Verdampfung weiter- 
geht, so daß sie wesentlich kühler bleibt; die selbst- 
verständliche Folge wäre ein Verziehen der Rohre. 

Dieser Gefahr begegnet man durch zwei Elek- 
tromotore, die von verschiedenen Stromnetzen ge- 
speist werden, oder man verwendet einen Elektro- 
motor und eine kleine Dampfturbine. Außerdem 
kann man im Notfalle die Verdampfrohre auch 
mittels einer Kurbel von Hand langsam weiter- 
drehen, um beim unvorhergesehenen Versagen des 
Antriebes einer Deformation der Rohre entgegen- 
zuarbeiten. Wie aus der Tabelle 1 hervorgeht, ist 
der Kraftbedarf der Rohre bei dem untersuchten 
Kessel nur 3,3 kW, also sehr gering, da die Rohre 
in Rollenlagern laufen. Die vollkommen freie Aus- 
dehnung der Umlaufrohre unter dem Einfluß der 
Wärme kann man an einem Anzeiger beobachten. 

Nach den Erfahrungen und den Versuchen wird 
man die Betriebssicherheit des Atmosdampferzeugers 
nicht bezweifeln können. Speise wasserreinigung ist 
eine selbstverständliche Bedingung für jeden Hoch- 
druckkessel, so auch für den Atmoshochdruckgene- 
rator. Für schwankende Dampfentnahme wird man 
einen Dampfspeicher nach Dr. Ruths im Nieder- 
druckgebiet, der bekanntlich auch im Hochdruck- 
gebiet ausgleicht, einschalten. 8 

In der Zahlentafel 2 ist die Wärmeverteilung 
bei dem Versuch mit dem 100-Atm.-Atmoskessel zu- 
sammengestellt. Die Brennstoffausnutzung betrug 
bei der Versuchsperiode nur 73,2 v.H., war also 
mäßig. Die Ursache für dieses Ergebnis, die auch 
ein Vorhandensein von CO in den Rauchgasen be- 
dingte, fand sich in der stellenweisen Verstopfung 
der Rostspalten mit Schlacke, wodurch der Zutritt 
des Unterwindes beengt war. Bei CO-freien Rauch- 
gasen wäre der Wirkungsgrad etwa 77 v. H. ge- 
worden. 

Durch die hohe Temperatur, mit der die Rauch- 
gase bei 129 v. H. CO:-Gehalt die Vorwärmer des 
untersuchten Atmoskessels verließen, entstanden er- 
hebliche Verluste von etwa 14 v. H. an freier Wärme 
in den Abgasen. Eine bessere Ausnutzung der Ab— 
gase ist deshalb erstrebenswert und kann auch leicht 
durch Vergrößerung der Vorwärmeheizfläche er- 
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wie Versuche gezeigt haben, auf soo kg / h und mehr 
gegenüber den 320 kg/h bei den obigen Versuchen 
gebracht werden; hieraus resultiert eine Steigerung 
der Gesamtdampfleistung von etwa 12 v. H. 


Zahlentafel z. Wärmeverteilung 


Zugeführte Wärmemengen. 


ı) Im Vor wärmer: 


Gasberührte Heizfläche . . . . m? 191 
Gespeiste Wassermenge, er- 

wärmt um 296% C keh 8 916 
Wärmeaufnahme des Wassers kcal kg 312 
Wärmeaufnahme des Wassers 

insgesamt ee .kcal’h | 1220 000 
Erzeugte Dampfmenge . kg h 320 
Druck des Dampfes (im Dampf— 

sammler) e en 100.4 
Verdampfwärme (nach Knob— | 

lauch, extrapoliertt) . . . kcal;kg 340 


Wärmeaufnahme des Dampfeskcal;h 109 000 
2 im Vorwärmer „ 1 329 000 


2) Inden Rotoren: 


Gasberührte Heizfläche . . . m’ | 13 
Erzeugte Dampfmenge auf ı m? 

Heizfläche . . 2 2.2.2. kgh | 277 
Druck des Dampfes at 100,4 
Zugeführte Wärmemenge (Ver- | 

dampfwärme) . kcal kg | 340 
Zugeführte Wärmemenge auf 

ı m? Heizfläche . . . . . .kcalh 94 200 
Gesamtwärmeaufnahme in den 

Umlaufrohren . . aaa „ 1 224 000 

3) Im Ueberhitzer: 
Gasberührte Ueberhitzerfläche . m? 8.45 
Ueberhitzte Dampfmenge. . kg h 3 916 
Anfangszustand: (gesättigt) 

Prüf 1 100.4 
Anfangszustand: Wärmeinhalt kcal kg 666 
Endzustand: Druck . . . . at 91,6 

Temperatur . . DC 391 
Wärmeinhalt . kcal kg 745 
Wärmeaufnahme des Dampfes. „ 79 


im Ueberhitzerkcal h 310 000 


Wärmeaufnahme auf ı m? Ueber- 
hitzerfläche na i oa 1 36 700 

4) Wärmeaufnahme im Dampf- 
erzeuger insgesamt. a. i 2 863 000 

Zu bedenken ist, daß bei Kesseldrücken von 
100 Atm. die mehrstufige Speisewasservorwärmung 
mit Anzapfdampf wärmeökonomisch so vorteilhaft 
ist, daB man die Rauchgaswärme, statt für die 
Wasservorwärmung noch anderweitig ausnutzen 
muß, so zur Vorwärmung der Verbrennungsluft oder 
durch Zuschalten eines Abhitzekessels zur Erzeu- 
gung von Niederdruckdampf usw. Hierdurch dürfte 
es gelingen, die Brennstoffausnutzung des Atmos- 
kessels auf das erreichte Maß der üblichen Kessel- 
anlagen mit Speisewasservorwärmung zu bringen. 

Die Leistung des Atmosdampferzeugers wird 
durch die von den umlaufenden Rohren erzeugte 
Dampfmenge bestimmt. Je höher der Dampfdruck, 
desto kleiner ist der Anteil der Verdampfwärme 
an der Gesamtwärme, es steigt also mit dem Druck 
die Dampfleistung des Atmoskessels. 

Die Dampfleistung der Umlaufrohre findet in 
der äußeren Wärmeaufnahme der Rohre durch Strah- 
lung und Konvektion ihre Grenze, da die Wasser- 
zufuhr zwangläufig und die Wärmeableitung im 
Innern infolge des raschen Abströmens der Dampf- 
bläschen von den Rohrwandungen eine günstige ist. 
Die gesamte Wärmeaufnahme der Umlaufrohre ist 
mithin bei dem Versuch durch die Dampfleistung 


reicht werden; die hier erzeugte Dampfmenge kann, 
569 
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bekannt und beträgt nach der zweiten Zahlentafel 
94 200 kcal/h auf 1 mi, 

Besonders interessant sind die Untersuchungen 
über den Einfluß der Drehung der Rohre auf ihre 
Wärmeaufnahme. Bei den vorderen Wasserrohren 
üblicher Kessel hat Dr.-Ing. Thoma“) durch Ver- 
suche eine in der kinetischen Gasttheorie zu be- 
gründende Gasgrenzschicht festgestellt, die sich als 
Schleier um die Rohre legt und die Wärmeleitung 
besonders bei den vordersten Rohren behindert. 
Durch die Drehung dürfte dieser wärmeisolierende 
Schleier zerstört und der Wärmedurchgang ver- 
bessert werden. Nach dem von Webers) an- 
gegebenen Verfahren wurde festgestellt, daß von 
der im Dampf aufgenommenen Wärme 65 v. H. ein- 
gestrahlt und 35 v. H. für die Uebertragung durch 


) „Hochleistungskessel“; Berlin 1922, Julius 
Springer. d 75 

6) Kammerer, Versuche an einem Stierle- 
Kessel, Zeitschrift des Bayr. Rev.-Vereins, Bd. 20 
(1916), S. 158. 


PATENT- 


Plansichter, insbesondere für die Papier- und Zell- 
stoff- Fabrikation. 


D. R. P. 416 429. Klasse 55 d. Gruppe 6. 
Kosmos G. m. b. H. Rud. Pawlikowski 
in Görlitz. 
Erster Patentanspruch: 
insbesondere für die Papier- und Zellstoff-Fabri- 
kation, mit aus einzelnen Streifen bestehendem 
Siebe, dadurch gekennzeichnet, daß die einzelnen 
Streifen des durch eine Spannvorrichtung eben ge- 
haltenen Siebes zwecks aus wechselbarer Verbindung 
miteinander und mit dem Siebrahmen durch leicht 
lösbare Klemmvorrichtungen verbunden sind. — 
(Das Patent umfaßt 7 Patent-Ansprüche. Die Pa- 
tentschrift bezieht sich auf 6 Abb.) 


Plansichter, 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Anmeldungen. 
22 i, 2. J. 23618. Ulrich Jordan, Nürnberg, 
Sulzbacher Str. 144. Verfahren zum Aufhellen 
von Sulfitablaugen. 5. 4. 23. N 
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Konvektion verbleibt. Es resultiert aus letzterer 
Tatsache eine ziemlich hohe Wärmedurchgangszahl 
von 36 kcal/m?h°C für den Wärmeübergang durch 
Konvektion, der also wohl durch die Drehung der 
Rohre begünstigt wird. 

Zur Erhöhung der spezifischen Dampfleistung 
rüstet man neueren Datums die Rotoren mit Rippen 
aus. Außerdem dürfte durch Steigerung der Ver- 
brennungstemperatur, 2. B. durch Kohlenstaubfeue- 
rung, die Dampfleistung des Atmosgenerators erhöht 
werden. 

Zusammenfassend ist zu sagen, daß der Versuch 
sowie die Betriebser fahrungen mit der neuen Bau- 
art der Atmoskessel gezeigt haben, daß die zehn- 
jährigen Studien und Arbeiten des Ingenieurs Blom- 
quist und seiner Mitarbeiter zu einem praktisch 
brauchbaren Höchstdruckdampferzeuger geführt 
haben, der die überlieferten Formen des Kessel- 
baues verläßt, indem er nur Rohre zum Aufbau ver- 
wendet und den Ansprüchen an Sicherheit und 
leichter Herstellbarkeit unter Anwendung der 
üblichen Baustoffe gerecht wird. 

Direktor Th. E. Blasweiler, Berlin. 


1925 
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sse, 5. S. 66091. Georg Spieß, Leipzig-Plir- 
witz, Zschochersche Str. 78. Vorrichtung zur Er- 
zielung einer absatzweisen Bewegung bei dauernd 
geförderten Bahnen. 17. 5. 24. 

35 f, 9. F. 56778. Dr. Ernst Fues, Hanau a. u., 
Bogenstraße 24, und Firma Giesecke & Devrient, 
Typographisches Institut, Leizig. Verfahren zur 
Herstellung gemusterter, insbesondere als Wert- 
und Sicherheitspapiere geeigneter Papiere, Pappen 
u. dgl. 30. 8. 24. 

s5f, 9. L. 59633. Raphael Eduard Liesegang, 
Frankfurt a. M., Schloßstr. 21. Verfahren zur Her- 
stellung eines Papiers für Schecks oder ähnliche 
Schriftstücke. 26. 2. 24. 

Erteilungen. 
12 f, 3. 418 385. Peter Wassenborg, Neuß a. Rh., 


Geulerstr. 103. Laugen- und Säureverdampter. 
W. 66749. 2. 8. 24. * 
58 f,. 7. 418376. Felix Günther, Greiz. Ver- 


fahren zur Herstellung von Mehrfachpapieren, bei 


denen eine oder mehrere Lagen pergamentiert 
werden. 25. 3. 24. G. 61 000. 
55 f. 16. 418 304. Maschinenbau-Anstalt Hum- 


boldt, Köln-Kalk. Verfahren zur Herstellung von 
Pappen aus Faserstoffen aller Art. 3. 6 A 
P. 46 325. , 

(Schluß des chemischstechnischen Teils’) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGI 


Aluminium-Großbehälter und -Gefäße für die Zellstoff- und Papierindustrie 
Von Ing. E Belani, Villach. 


Der Siegeszug des Aluminiumbehälters, 


Vorteile solcher Behälter gegenüber Eisenbehältern. 


Spezialfirmen. Herstellung der Behälter. Einbau, Größe und Behandlung derselben. Schlubwort. 


In der Zellstoff- und Papierindustrie besteht 
noch immer ein Vorurteil gegen die Verwendung 
von Aluminiumgefäßen. Dasselbe konnte man 
früher in der Bierbrauerei beobachten. Auch dort 
noch vor ungefähr zwanzig Jahren ein mitleidiges 
Achselzucken, wenn einer von Aluminiumgefäßen zu 
reden begann. Und heute? Kaum noch eine kleine 
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Brauerei ohne Aluminiumgär- und „lagergeläle. 
ohne Aluminiumwasserbehälter. 

Wenn auch von wissenschaftlicher wie = 
fachtechnischer Seite mißtrauisch und kritisch falsch 
beurteilt, konnte der Siegeszug des Aluminium 
trotz aller sich ihm entgegenstellenden Hemmmsse 
nicht aufgehalten werden. 


| 
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Nur die Zellstoff und Papierindustrie hält hart- 
näckig an eisernen Behältern fest, wo schon längst 
dem Aluminium der Platz gebührt. 

Aluminium rostet nicht, benötigt keinen An- 
strich, gestattet wesentlich leichtere und daher 
billigere Unterbauten. Ansätze und Krusten bilden 


e 
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sich viel weniger und langsamer, die Reinigung mit 
Wasser und Bürste gestaltet sich einfacher und 
rascher als bei gestrichenen, eisernen Behältern, von 
den Nachteilen der Holzbottiche gar nicht zu reden, 

l Die Spezialfirmen in Deutschland, welche sich 
mit dem Bau von großen Aluminiumbehältern be- 


D 
a 
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Abb. 2. 


fassen, z. B. A. Ziemann in Stuttgart, Goeggl in 
lünchen, Heraeus in Hanau usw., verwenden für 
diese Zwecke Aluminium von 99 % Reinheit, wohin. 
gegen z. B. für Küchengeschirr nur solches von 
98% Reinheit Anwendung findet. 

Die Hüttenwerke stellen in elektrischen 
Schmelzöfen durch Reduktion der Tonerde AlzOs 


Gärkeller mit Aluminiumbottichen bis zu 1000 hl Inhalt. 
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das Aluminium in großen Blöcken her, welche in 
den Walzwerken zu Blechen bestimmter Größe und 
Stärke ausgewalzt werden. Besondere Walzen- 
straßen dienen zur Erzeugung hochpolierter Bleche, 
aus welchen in den Spezialwerken die Behälter ent- 
weder durch Zusammenhämmern oder durch auto- 
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gene Schweißung vollkommen homogen erzeugt 
werden, 

Solche Behälter sehen wie aus einem Stück ge- 
preßt aus (Abb. ı). Früher war es nicht möglich, 
Aluminium verläßlich zu löten. Dies ist aber, wie 
Verfasser bereits im „Wochenblatt für Papierfabri- 
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kation“ Nr. 46 (1924) berichtete, in allerletzter Zeit 
der Deutschen Gesellschaft für Metallkunde restlos 
durch ein besonderes Verfahren geglückt, welches 
vom Materialprüfungs amt als erstklassig bezeichnet 
wurde. 

Aluminium-Großbehälter werden entweder frei- 
stehend in Zylinderform oder als viereckige 
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Abb. 3. Blick in die Werkstätte für Aluminiumschweißerei der Firma A. Ziemann 


e 
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in Feuerbach-Stuttgart 


Bottiche gebaut und wenn nötig, sorgfältigst 
isoliert. Vielfach wenden sie als Einsatzgefäße in 
Betonmauerwerk verwendet, wobei ihre Blech- 
stärken bedeutend geringer gehalten werden können, 
da dann das Mauerwerk den Druck der Flüssigkeit 
aufnimmt (Abb. 2). 

Freistehende Behälter ruhen auf eisernen oder 
Betonunterbauten. 

Die Größe der Aluminiumwasserbehälter wird in 
der Regel nach den örtlichen Betriebsverhältnissen 
bestimmt, und wurden schon Behälter bis zu 1100 
Hektoliter Inhalt geliefert. Solche große Bottiche 
werden in mehreren Teilen versandt und an Ort 
und Stelle zusammengeschweißt. Im Fabrikbetriebe 
ist nur darauf zu achten, daß keine Quecksilber-, 
sondern nur Weingeistthermometer Verwendung 
finden. 

Aluminiumbehälter sind innen ganz glatt, ohne 
scharfe Ecken, Schrauben, Bolzen, Winkelkanten, 
und ersparen daher Reinigungskosten, Anstriche 
und Reparaturen. 

Durch besonderes Entgegenkommen der Firma 
A. Ziemann können einige Lichtbilder solcher Groß- 
behälter aus Reinaluminium zur besseren Illustra- 
tion des Gesagten gezeigt werden. Vielleicht tragen 
diese Zeilen dazu bei, dem Aluminium auch in der 
Zellstoff- und Papierindustrie Eingang zu ’ver- 
schaffen. 


Silicagel. 

Die Leuzitvorkommen an den Abhängen der 
alten Vulkane Italiens (Norditalien) sind zufolge 
der Untersuchungen Alberto Blancs von der 
Universität in Rom in letzter Zeit auch für die Zell- 
stoff- und Papierindustrie interessant geworden, weil 
sie die Möglichkeit bieten, die wertvollen flüchtigen 
Terpene, Terpentin, Methylalkohol usw., welche bei 
der Braunschliff- und Zellstoff-Erzeugung entstehen, 
aufzufangen und zu gewinnen. 

Durch Behandlung des Aluminium-Kalium- 
silikates mit Aluminium-Kaliumchlorid (Al»OsKCI) 
und poröser, körniger Kieselsäure kann man be- 
wirken, daß nur das Kieselsäureskelett (in 56 % 
Ausbeute) übrig bleibt. (Dr. Singer in „Petro- 
leum“). Diese Kieselsäure eignet sich zum Absor- 


bieren von Gasen in gleicher Weise wie dies von mir 
in meinem Aufsatze „Ein Vorschlag zur Gewinnung 
ätherischer Oele“ in Nr. 3 „Der Papier-Fabrikant“ 
gezeigt wurde. E. B. 


Wie schütze ich mein Transformatorenöl vor 
entwertender Oxydation? 


Die British Thomson-Houston Co. 
verwendet dazu Hydrochinon, welches man in 
Mischung mit Paraffin in Tuchsäcken an oder 
nächst der Oberfläche des Oeles aufhängt. (Ref. 
Dr. S. in „Petroleum“.) B. B. 


Die Erzeugung öliger Pasten oder Emulsionen aus 
Oel (Schmiermittel) mit der Kolloidmühle von 
Plauson. 


Solche Pasten werden mit Vorteil zur Schmie- 
rung von Walzenzapfen (Trockenzylinder, Glätt- 
werke) gebraucht. 

Der Wassergehalt kann dabei im Oel das 
Vier- bis Achtfache übersteigen, wenn 1 bis 3% 
feinsten Graphites oder Talkums, Magnesiums oder 
Bariumkarbonats zugesetzt werden. („Petroleum“.) 
Jene Papierfabriken, welche über Kolloidmühlen 
verfügen, können sich damit ihre öligen Pasten und 
ihre Emulsionsöle selbst herstellen. Letztere wer- 
den z. B. aus Zylinderöl und gesättigtem Kalkwasser 
erzeugt. Sie bewähren sich zur Schmierung von 
Dampfzylindern und Kolben ebensogut wie die 
tcuersten, hochwertigen Heißdampfzylinderöle, nur 
mit dem Unterschiede, daß man 40% an den 
Kosten der Schmiermittel erspart. Diese Ersparnis 
betrug 2. B. bei der deutschen Reichsbahn, welche 
diese Emulsionsöle seit Jahresfrist verwendet, pro 
1924 rund 700000 Goldmark. Emulsionsöle bieten 
außer dem Vorteil der Billigkeit noch den, keinerlei 
störende Verkokungen an Ventilspindeln, Kegeln 
und Sitzen der Dampfeinlaßorgane zu bilden; Zylin- 
der, Kolben und Kolbenstangen bleiben spiegelblank 
und frei von Rissen, auch bei sehr hoher Ueber- 
hitzung des Dampfes. E. B. 
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- Falzzahl. 


Von Ingenieur P. M. Hoffmann-Jacobsen, M. Dansk lng. F. 


Als Fortsetzung der Ausführungen im Papier- 
Fabrikant 1925, Heft 1 und 11, folgt hier eine 
weitere Untersuchung über die Falzzahl, wobei 
ich gleich Gelegenheit nehme, folgende Berichti- 
gung für Heft 1, Seite 8 bekanntzugeben. 

Abb. 7 und 8: Ordinate: Falzzahl 
per mm; z ist Federspannung per 15 mm; 
unten links muß stehen: II. Variable Feder- 
spannung per 15 mm. 

Aus Tabelle 9 (Seite 8) zeichnet man ein 
Diagramm 22: Abscisse: Gramm Federspannung 
per 15 mm Streifenbreite. Ordinate: Falzzahl 
per 15 mm Streifenbreite im logarithmischen 


Maßstab und log F. 


Falzzah/ per 
(Zen Str br. 


Diagramm 22. 


Die volle Linie zeigt eine Kurve durch die 
gefundenen Werte, die punktierte Linie ist nicht 
experimentell festgelegt. Das Papiermuster 
hatte Falzzahl 100 (Punkt A). Auf Grund meiner 
Untersuchungen bin ich zu der Ueberzeugung 
gekommen, daß eine ideale Falzzahl unabhängig 
sein muß von der Federspannung, also Falzzahl 
etwa 100 000 (Punkt B), gemessen bei 0 g Feder- 
spannung. Praktisch ist das aber nur zu messen, 
wenn man 3 oder 4 Punkte zwischen A und B 
durch Versuche festlegt und dann die Kurve 
durch diese Punkte zieht bis zum Schnittpunkt 


mit der Ordinate durch 0 g Federspannung, was 


außerordentlich zeitraubend ist. 

Wir müssen aber bei Versuchen immer beiin 
Einspannen der Papierstreifen mit einem kleinen 
Zug glattziehen. Deshalb schlage ich vor 100 $ 
Spannung zu wählen, wobei man etwa Falzzahl 
10 000 bekommt (Punkt C). 

Hierbei ist natürlich die Zeitdauer für einen 
Versuch bedenklich erhöht, aber dann bestimmt 
man eine wirkliche Falzzahl, vergleiche Tabeile 
10, Seite 178. Wir haben da gefunden, daß 1 Kg 
Spannung ein Verhältnis Quer: Längs — 0,12 


gab. An diesem sehr schlechten Verhältnis trägt 
das Papier nicht die Schuld, das kommt nur von 
dem zu starken Zug. 1⁄ kg Spannung gibt schon 
ein Verhältnis = 0,41, was mit der Verteilung 
der Fasern in der Quer- und Längsrichtung über- 
einstimmt. 

Die jetzt geltende Falzzahl täuscht, denn der 
Bruch des Streifens ist nicht allein verursacht 


Falzzahl 
900 
doo 
700 
600 
500 
400 
300 


200 


100 


O 20 90 60 80 100 Do Ivo 60 


Im? 


Diagramm 23. 


durch die Falzung, sondern größtenteils durch den 
zu starken, elastischen Zug, z. B. bei 1000 g 
Spannung hat man Falzzahl 100, und bei 500 g 
Spannung Falzzahl 2030. — Allein die stärkere 
Spannung gibt die Verminderung von 2030 bis 
100. — Die höheren Werte stimmen auch besser 
überein mit den wirklichen Verhältnissen. 
Weiter schlage ich vor, keine Federn zu Le- 
brauchen, sondern z. B. zwei Gewichte, dann ist 
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die Spannung bei Außen- und Mittenstellung der 
Schlitze immer genau gleich, was bei Federn gar 
nicht der Fall ist. 


Nun kommt ein zweiter Punkt: Warum muß 
die Falzzahl abhängig sein vom Grammgewicht 
und die Reißlänge nicht? 


In der Praxis werden z. B. zwei Papierlieie- 
rungen verlangt: 1. 100 g/m?, 2. 50 g/m?; beide 
müssen Falzzahl 300 haben. Bei dem 100 grammi- 
gen Papier ist das gewöhnlich leicht zu erzielen, 
bei 50 grammigem ist das schwierig, ja fast un- 
möglich bei Verwendung derselben Rohstoffe. 
Man muß für das dünne Papier viel bessere Roh- 
stoffe nehmen als für dicke, wodurch der Preis 
beeinflußt wird. Das ist aber oft ein Nachteil für 
die Fabrikanten. 


Die Falzzahl muß ein Qualitätsfaktor sein, 
unabhängig von dem Grammgewicht des Papiers. 
Will der Käufer das dünne Papier mit der 
gleichen Falzzahl wie das dicke haben, muß er 
auch mehr dafür bezahlen, also muß er von selbst 
eine bessere Qualität anfragen. 

Wie unterscheiden sich nun die Falzzahlen 
bei verschiedenen Grammgewichten? 


Um das zu untersuchen, wurden aus ge- 
bleichtem Zellstoff mit verschiedenem Mahlungs- 
grad, auch ungemahlen (unterste Kurve), hand- 
geschöpfte Papiermuster hergestellt. Jede Ver- 
suchsreihe wurde für sich auf einmal gepreßt, 
also die Papiere einer Reihe haben immer den- 
selben Druck gehabt. Resultat siehe Diagramm 
23. Abscisse: Gramm per m’. Ordinate: Falzzahl 
per 15 mm Streifenbreite, 1 kg Federspannung. 


Es bilden sich dann fast ganz gerade Linien 
durch den Nullpunkt des Diagramms, also bei 
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doppeltem Grammgewicht ergibt sich beinahe 
die doppelte Falzzahl! 

Daraus ergibt sich eine ganz einfache Um- 
rechnung für die Falzzahlen in Qualitätsfaktoren. 

Vorgeschlagen wird als Einheit: Papier von 
1 g/m?, lufttrocken bei 18° C und 65 Prozent 
Feuchtigkeit, (wie früher gesagt) gemessen bei 
einer Spannung von 100 g; Streifenbreite 15 mm. 

Das Papier von Diagramm 22 war 75 da 
schwer. Berechnen wir dieses Diagramm bei 
100 g Spannung, so gibt die Kurve 40 000. Hätten 
wir keine Federn gebraucht, sondern Gewichte, 
wäre das Resultat etwas anders ausgefallen, wie 
groß weiß ich nicht; rechnen wir mit 40.000, so 
haben wir die neue Falzzahl: 


Spezifische Falzzahl — - 


per Gramm Papiergewicht per m’. 
Für jedes beliebige Grammgewicht leicht 
zu gebrauchen: 533 mal Grammgewicht. 

Man braucht nicht spezifische „Neue Falz- 
zahl“ zu sagen; wenn das Wort „spezifisch bei- 
gefügt ist, dann spricht man immer von Neuer- 
Falzzahl (gemessen bei 100 g Spannung); der 
Uebergang zu dem neuen Werte wird dann seat 
leicht, und es gibt keine Verwechslungen. 

Gegenwärtig erklärt man: Das sind keine 
Werte für die Praxis, z. B. 40 000 — die Versuche 
dauern zu lange — aber was sucht man denn 
eigentlich: eine wirkliche Falz-Zahl oder eine 
Bruch-Zahl bei elastischem Zug in Kombination 
mit Falzung des Papiers? 

Die Messungsmethode für die letztere — also 
die jetzt geltende Falzzahl — ist keine Nach- 
ahmung der Behandlung des Papiers in der Praxis. 

Eine Aussprache wäre sehr erwünscht. 


Untersuchungen über Rotfärbung von Sulfitzellstoff. 
Von Prof. Erik Hägglund und Dipl.-Ing. E. O, Hedman. 
Uebersetzung aus „Svensk Pappers-Tidning“ Nr. 8 (1925) 


Einleitende Zusammenstellung der Grundzüge früherer dieses Thema behandelnden Arbeiten. 
Nach Untersuchungen der Verfasser wächst die Stärke der Rotfärbung eines Sulfitzellstoffes proportional 
mit dem Ligningehalt, ohne Einfluß der Zusammensetzung der Kochsäure und ohne Rücksicht darauf, 
ob das Holz vorher durch Extraktion von äther-, azeton- und benzollöslichen Bestandteilen befreit 
wurde. — Durch Veränderungen in der Zusammensetzung der Kochsäure und unter Beibehaltung der 
Stoffqualität kann eine wesentliche Veränderung der Neigung des Stoffes zur Rotfärbung nicht erreicht 
werden. — Das Stofflignin ist von anderer Beschaffenheit als das Lignin im Holz. — Eine während der 
Kochung sich bildende, an Kohlehydrate im Holz gebundene, unlösliche Ligninsulfonsäure scheint den 
Anlaß zur Rotfärbung zu geben. — Die Rotfärbung kann mehr oder weniger vollständig durch hydro- 
lytische Spaltung der Ligninsulfonsäure-Kohlehydratverbindung beseitigt werden, wobei die Lignin- 
sulfonsäure in Lösung geht. — Die Eigenschaft der Rotfärbung des Lignins geschieht nicht auf dem 
Wege einer Sulfitaddition, vielmehr ist sie durch das Vermögen der Wirkung der Sulfitkochsäure als 
Säure veranlaßt. 


Während der letzten Jahre war die Rotfärbung 
von Sulfitzellstoff Gegenstand einer relativ großen 
Anzahl, teilweise recht umfangreicher Arbeiten. Es 
mögen hier vor allem die von Wahlberg'), 
Heuser und Samuelsen?) und Aschan’) 


1) „Svensk Pappers-Tidning“, Heft 22 (1922). 
2) „Der Papier-Fabrikant“, Heft 36—38 (1922). 
3) „Teknikern“ 1923. 


ausgeführten Arbeiten genannt sein. Eine Zusammen- 
stellung der älteren Literatur auf diesem Gebiet 
findet sich in Heusers und Samuelsens An 
handlung vor, worauf verwiesen werden soll. 

Bei ihren Untersuchungen fanden Heuser md 
Samuelsen, daß weder Wasser-, Aether- ode 
Alkoholextrakt aus Holz Rotfärbung ergibt. Gebleich- 
ter Sulfitzellstoff färbt sich ebenfalls nicht rot. Hier- 
aus ziehen Heuser und Samuelsen den Sch: 
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satz, daß es wahrscheinlich das Lignin im Stoff sein 
müsse, das die Rotfärbung hervorruft. Ligninsulfon- 
säure färbt sich auch rot bei Oxydation; da sich je- 
doch nach Ansicht der Verfasser das Lignin im Stoff 
nicht in dieser Form vorfindet, so muß die Färbung 
ausschließlich von noch nicht aufgeschlossenem 
Lignin im Stoff herrühren. Nach Ansicht derselben 
Verfasser tritt die Rotfärbung am stärksten bei 
feuchtem und schlecht gewaschenem Stoff hervor. 
Die Rotfärbung kommt durch einen Oxydations- 
prozeß zustande und als Oxydationsmittel kommen 
Luftsauerstoff (am besten im Sonnenlicht), Wasser- 
stoffsuperoxyd, Kaliumchlorat usw. in Frage. Bleich- 
fähiger Sulfitzellstoff wird ebenfalls gefärbt, doch 
schwächer als Starkstoff. Die Rotfärbung kann 
durch Kochen mit Wasser, Behandlung mit verdünn- 
ten Mineralsäuren oder Alkalien entfernt werden, 
kommt jedoch nach Beobachtungen der Verfasser 
nach Auswaschen und erneuter Oxydation wieder 
zurück. Reduktionsmittel beseitigen die Färbung 
auch nur vorübergehend. Bei hinreichend weit- 
getriebener Oxydation verschwindet die Farbe zu- 
letzt und wird nicht mehr zurückgebildet. 

Aschan bekräftigte im großen und ganzen 
Heusers und Samuelsens Beobachtungen. 
Aus Aschans umfassenden Untersuchungen soll 
ganz besonders folgendes hervorgehoben sein. 

Aschan legte fest, daß der Farbstoff aus dem 
Stoff mittelst Aether, Petroleumäther, Alkohol, 
Methylalkohol, Benzol, Chloroform, Aethylazetat 
oder Azeton nicht extrahiert werden konnte. Nach 
Kochen des Stoffes mit Wasser während % bis I 
Stunde gab derselbe bei Behandlung mit heißer 
Kochsalzlösung oder heißem Wasser keine weitere 
Rotfärbung mehr. Eine dauernde Beseitigung der 
Ursache zur Rotfärbung konnte bei Behandlung des 
Stoffes mit reduzierenden Lösungen, wie solche von 
schwefliger Säure resp. Sulfit, nicht erhalten werden. 
Möglicherweise könnte nach Aschans Ansicht ein 
besserer Effekt erzielt werden, wenn die Behandlung 
bei höherer Temperatur vor sich ginge. Was die 
Natur des Farbstoffes betrifft, erscheint es dem Ver- 
fasser wahrscheinlich, daß ein organischer Farbstoff 
vorliegt, möglicherweise an äußerst kleine Mengen 
Eisen, Kupfer, Mangan oder andere Metalle gebun- 
den, die aus dem Kocher oder Fabrikationswasser 
herrühren. „Da die Natur eines organischen Farb- 
stoffes“, wird weiter behauptet, „im allgemeinen mit 
einem aromatischen Charakter zusammenhängt, so 
liegt der Gedanke nahe, daß diese Eigenschaft den 
ligninartigen Inkrusten zukommt und weder der 
Cellulose noch den anderen Kohlehydraten oder der 
Fettsubstanz.“ Aschan schließt gleichwohl unter 
den „anderen Kohlehydraten“ die Pentosane aus, 
welche zu Furan-Verbindungen, am nächsten Furol, 
Anlaß geben können, die mit Anilinen, Ammoniak 
und aliphatischen Aminen Farbstoffe, von jedoch 
unbeständiger Natur bilden können. In seinen 
Schlußsätzen betont der Verfasser, daß es nicht ge- 
glückt ist, den Farbstoff oder die Substanz, woraus 
der Farbstoff gebildet wird, zu isolieren, und spricht 
sich zweifelnd darüber aus, ob sie überhaupt von der 
Beschaffenheit ist, daß sie in reinem Zustand isoliert 
werden kann. 

Wahlberg faßt seine Erfahrungen betr. die 
Rotfärbung des Sulfitzellstoffs wie folgt zusammen: 
„Rotfärbung von Sulfitzellstoff entsteht durch Luft- 
oxydation von im Stoff befindlichen Werunreini- 


gungen, wie Sulfit, Eisensalzen und möglicherweise 
auch organischen Verunreinigungen. Hierbei ent- 
stehen weinrot gefärbte Eisensalze (Ferri-Salze). 
Die Reaktion geschieht besonders leicht in feuchter 
Luft oder bei Behandlung mit Oxydationsmitteln 
und wird von im Stoff sich vorfindenden kleinen 
Mengen Kupfersalzen beschleunigt. Die Färbung 
dürfte vermieden werden können durch Anwendung 
von möglichst eisenfreier Kochsäure. Der Stoff kann 
von seiner roten Farbe durch Waschen mit saurer 
schwefligsaurer wässeriger Lösung befreit werden.“ 

Schließlich soll eine neulich von Oemant) ver- 
öffentlichte Untersuchung genannt werden, der u.a. 
festzustellen versucht hat, ob die Entfärbung mit 
schwefliger Säure als ein Reduktionsprozeß aufzu- 
fassen ist, oder ob die schweflige Säure hierbei in 
ihrer Eigenschaft als Säure wirkt. Die Versuche er- 
gaben, daß das erstere der Fall sein muß. 

Wie aus obenstehender, kurzgefaßter Zusammen- 
stellung hervorgeht, sind die Ansichten über die 
Ursachen der Rotfärbung sehr geteilte. In der Tat 
währt die Diskussion über diese Sache schon ein 
Vierteljahrhundert. Die Frage wurde nichtsdesto- 
weniger in der letzten Zeit mehr und mehr aktuell, 
da Reklamationen auf Grund zu starker Rotfärbung 
des Stoffes öfter als vorher vorgekommen zu sein 
scheinen. Es muß daher als ganz besonders 
wünschenswert angesehen werden, die Sache allseitig 
untersucht zu bekommen. Die seit relativ kurzer 
Zeit von uns angestellten Untersuchungen, deren 
Resultat hier in den Hauptzügen mitgeteilt werden 
soll, dürften in einigen wesentlichen Punkten das 
Problem klarlegen. 


Wir stellten uns zu Beginn der Untersuchungen 
die Frage auf: Kann man durch Verände- 
rung der Kochbedingungen unter Bei- 
behaltung der Stoffqualität ein Pro- 
dukt mit geringer Tendenz zu Rot- 
färbungerzielen? 


Für diesen Zweck wurden zwei Serien von 
Kochversuchen mit sehr verschiedenen Säuren durch- 
geführt. Die Kochung wurde wie in unseren früheren. 
Versuchen in Glasröhren vorgenommen. Die Koch- 
säuren wurden aus reinstem Reagens und mit 
destilliertem Wasser hergestellt, wodurch die Mög- 
lichkeit ausgeschlossen wurde, daß Verunreinigungen 
in der Kochsäure die Rotfärbung hervorrufen 
könnten. Die Röhren wurden nach verschiedenen 
Zeiten derart herausgenommen, daß Stoffe von sehr 
verschiedenen Aufschlußgraden erhalten wurden. 
Eine ganz besonders groge Aufmerksamkeit wurde 
dem Auswaschen der Stoffe gewidmet. Es wurde 
durchweg mit destilliertem Wasser unter gleich- 
zeitiger, vollständiger Entfaserung in Glasgefäßen 
mit Glasperlen vorgenommen. Die Stoffe wurden in 
destilliertem Wasser verwahrt. Bei Beginn wurden 
Probebogen geformt. Aus denselben wurden Streifen 
geschnitten, welche mit Wasser, Salzlösungen und 
Oxydationsmitteln behandelt wurden, nachdem der 
Probebogen auf verschiedene Arten während länge- 
rer oder kürzerer Zeit, in hellem und dunklem Raum, 
im Sonnenlicht usw. verwahrt worden war. Wir 
erhielten dabei gleichwohl keine eigentliche Rot- 
tärbung; doch wurden die Proben schwach gelbbraun 
gefärbt, wobei sich die Farbstärke deutlich mit dem 


) „Svensk Pappers-Tidning“ 1924, Nr. 21 u. 22 
und „Papier-Fabrikant“, Heft 5, 1925. 
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Aufschlußgrad des Stoffes veränderte. Beim Trock- 
nen der Streifen ging die Farbe etwas zurück und es 
entwickelte sich gleichzeitig ein mehr grauer Ton. 
Die Stoffe sind offenbar durch die Trocknung, die 
in einem Trockenschrank von Spezialkonstruktion 
bei niederer Temperatur und unter guter Luft- 
zirkulation ausgeführt wurde, verändert worden, so 
daB sie nicht länger gefärbt werden konnten. 

Dagegen wurde die Probe von dem feuchten 
Stoff direkt vorgenommen, wobei wir zur Hervor- 
bringung der Farbe durchweg 3% Wasserstoffsuper— 
oxydlösung anwandten, die auch deutliche Rot- 
färbung erzeugte. Von Vergleichsstoffen wurden 
gleichzeitig Proben gemacht. Die Farbenstufen sind 
weiter unten in einer willkürlich gewählten Skala 
von ı bis 10 angegeben, wobei 10 dunkelrot (fleisch- 
rot) und ı äußerst schwach rosa entsprach. 

In den Stoffen ıst der Gehalt an Lignin und 
Schwefel bestimmt worden. Die Ligninbestimmung 
geschah mittels hochkonzentrierter Salzsäure, und 
der Schwefelgehalt wurde als Schwefelsäure nach 
Oxydation mit rauchender Salpetersäure bestimmt. 
Der Aufschlußgrad wurde durch die Tinglesche 
Bromzahl festgestellt. 

Die Zusammensetzung der Kochsäuren geht aus 
folgender Tabelle hervor: 


Ca O S O, 
gr.’100 — Kr. / 100 cm? | gr./100gr. Holz. 
L 4.09 | 20.20 
11. 4.41 | 22.05 
Serie L Die Kochglasröhren wurden mit 33,3 g 


lufttrockenen Hackspänen (861% Wasser), ent- 
sprechend 30.0 g abs. trockenem Holz. und 150 cm? 
Kochsäure oder 494 cm? Kochsäure auf 100 g abs. 
trockenem Holz beschickt. 

Serie IlL. 328 g lufttrockenes Holz. ent- 
sprechend 30.0 g abs. trockenem Holz, und 150 cm? 
Kochsäure in jedem Rohr (= soo cm? Kochsäure auf 
100 g Holz). 

Außer diesen beiden Versuchsserien wurden zwei 
weitere Serien ausgeführt. in denen extrahiertes 
Holz zur Anwendung kam. Die Extraktion geschah 
mit Aether, Benzol und Azeton in genannter Ord- 
nung während mehrerer Tage. Die Gesamtextrak- 
tionsmenge betrug 2 %,. berechnet auf abs. trockenes 
Holz. Auch in diesem Fall kamen zwei etwas ver- 
schiedene Kochsäuren zur Anwendung, deren Zu- 
sammensetzung aus nachstehender Tabelle hervor- 
vcht. 


8 O. 


gr. 100 cm? | gr. 100gr. Holz. 


serie gt. 100 em | gr. 100 Kr. Holz. 


Die Temperaturkurve war in allen Kochungen 


dieselbe. Sie ist in folgenden Zahlen ausgedrückt: 
Zeit in Zeit in 

Stunden Temp. 0 C. Stunden Temp. o C. 

2 80⁰ 8 1170 

3 93" 9 1190 

4 GEN 11 1230 

5 1050 13 1270 

6 1080 14 1280 

7 1130 16 1320 

18 1340 
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Von sowohl Serie I wie II wurden zwei Parallel- 
versuche gemacht, die erste mit A und B. die letzte 
mit a und b bezeichnet. Die Farbe der Lauge war 
in der Serie I noch nach 18 Stunden hellgelb, in der 
Serie II dagegen schon nach ı4 Stunden Kochzeit 
braungefärbt. Sog. „disponiblen Kalk“ konnte durch 
Analyse im letzteren Falle nicht festgestellt werden. 
Der Zuckergehalt in der Lauge, berechnet auf 100 x 
Holz, stieg in Serie l von 9,1 % auf 11,2 %, in Serie ll 
von 15.4% auf 17% für 14 resp. 18 Stunden Koch- 
zeit. In Serie III war die Lauge in allen Kochungen 
gelbgefärbt. außer bei y (18 Stunden Kochzeit). 

Folgende Tabelle zeigt das Resultat der Prüfung 
über die erhaltene Rotfärbung der Stoffe. 


Kochzeit| Lignin- e Schwefel- 

Farben Stoff in |rückstand | (Inge sene gehalt 
skala Stunden u Aromzallı,. Tj; 
Wu | 0 

10 IX 14 15,5 ee = 
9 1414 136 | 0065 | 1.12 
9 153 14 10,6 0,068 = 
8 1B 16 9,3 = ii. ee 
7 |! IA 16 8,0 0,094 | 0.77 
7 fir 14 6,2 „„ 
6 IIb 14 7,9 0.115 — 
6 IIA 14 6.3 0,100 — 
6 IIIy 16 4,6 Zr E 
5 (sl 18 = = = 
4 IA| 18 ea — 104 
3 IB 18 49 - — 
3 | Ib 16 2,8 0211 = 
3 > Ia 16 2.4 0,239 = 
3 II y 18 2,2 — A ve 
1—2 la 18 — — — 
1—2 Ib 18 2,2 0,312 en 


Abgesehen von einigen kleineren Unregelmäßig- 
keiten, die leicht erklärlich sind, wenn es die Prüfung 
der Farbintensität mit dem Auge gilt und mit Rück- 
sicht auf die sich geltendmachen könnenden Fehler 
bei der Bestimmung des Ligninrückstandes geht mit 
ziemlicher Klarheit hervor, daß die Farbinten- 
sität proportional mit dem Lignin- 
gehalt wächst, ohne Einfluß der Zu- 
sammensetzung der Kochsäure und 
ohne Rücksicht darauf, ob das Holz 
vorher durch Extraktion von äther- 
azeton- und benzollöslichen Bestand- 
teilen befreit wurde. 

Da der Ligningehalt im Stoff durch die Kochung 
nicht verringert werden kann, ohne daß der Stoff- 
charakter wesentlich verändert wird, so geht aus den 
Versuchen hervor, daB man durch Verände- 


rungen in der Zusammensetzung der 
Kochsäure unter Beibehaltung der 
Stoffqualität eine wesentliche Ver- 


änderung der Neigung des Stoffes zur 
Rotfärbung nichterreichenkann. 

Daß die Ligninsubstanz in Wirklichkeit die Rot- 
färbung des Stoffes verursacht, ist ja bereits schon 
aus früheren Versuchen als wahrscheinlich hervor- 
gegangen. Man dürfte daher erwarten. daß das 
Lignin. so wie es im Holz vorliegt. eine schr 
starke Rotfärbung ergeben sollte. Dies ist jedoch 
keineswegs der Fall. Wir konnten nämlich durch 
Oxydationsversuche an Holzspänen keine Rot- 
färbung hervorrufen. Das Lignin im Stoff muß di- 
her von anderer Beschaffenheit sein als das im Holz. 
Dies ist auch in der Tat der Fall, denn wie der eine 
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von uns (Hägglund) nachgewiesen hat, wird 
während der Kochung eine unlösliche Lignin- 
sulfonsäure gebildet, unlöslich deswegen, weil 
sie an Kohlehydrate im Holz gebunden ist. Es ist 
nach allem zu urteilen, diese Ligninsulfonsäure, die 
Anlaß zur Rotfärbung gibt. Wir haben dies auf 
verschiedene Weise zeigen können. Wurden Stoffe, 
die starke Rotfärbung aufwiesen, ciner hydrolyti- 
schen Spaltung mit verdünnten Säuren unterworfen, 
so zeigte der Rückstand keine oder nur schwache 
Rotfärbung. Das Hydrolysat färbte sich bei Oxyda- 
tion, wenn auch schwach, so doch deutlich rot. 
Aschan fand auch, daß, wenn man den Stoff mit 
Wasser während relativ kurzer Zeit kochte. der 
Rückstand keine Rotfärbung zeigte. Diese Verhält- 
nisse bekommen durch Hägglunds Theorie und 
vorliegende Versuche eine zufriedenstellende Er- 
klärung. 

In Sulfitzellstoff, ja sogar in „starkem“ oder 
„holzigem“, ist das Lignin zweifellos voll und 
Lanz in Form von  Ligninsulfonsäure oder 
ſigninsulfonsaurem Salz zugegen, denn durch Hydro- 
lyse solcher Stoffe war es leicht, 80 bis 90 % der 
Ligninmenge herauszulösen. Das Lignin selbst kann 
natürlich bei solcher Behandlung nicht in Lösung 
Zehen, da es bekanntlich von Waser oder verdünnten 
Säuren nicht gelöst wird. 

Außer dem Ligningehalt ist natürlich auch der 
Schwefelgehalt und der Gehalt an Asche ein Krite- 
rium für das Fortschreiten der Hydrolyse. Folgende 
Versuche sollen als Stütze für diese Auffassung an- 
geführt werden: 

Versuch l. 

Der Stoff 14x von Kochung III wurde mit ı “iger 
Salzsäure eine Stunde lang bei 120“ im Autoklaven 
erhitzt. Der vor der Erhitzung nahezu weiße Stoff 
wurde nach der Behandlung mit Salzsäure etwas 
dunkel gefärbt. Bei Oxydation mit 3 %igem Wasser- 
stoffsuperoxyd ergab der Stoff, wie oben angegeben, 
starke Rotfärbung (Nr. 10 der Farbenskala) 
und nach Erhitzen mit Salzsäure und nachfolgender 
Oxydation nur schwache Rosafärbung. Der Lignin- 
rückstand im Stoff sank von 18.5 % auf 22%. 

Versuch II. 

Der Stoff 14 A von Kocher l wurde mit 9% iger 
schwefliger Säure bei 105° während zwei Stunden 
im Autoklaven behandelt. Der Stoff war vor dem 
Erhitzen nahezu weiß und nach dem Erhitzen rein 
weib. Vor der Hydrolyse ergab der Stoff starke 
(Ar, 9 der Farbenskala), nachher nur noch sehr 
schwache Rotfärbung bei Oxydation mit Wasser- 
stoffsuperoxyd. Die Veränderung zeigt sich übri- 
gens in folgenden Bestimmungen: Vor der Hydrolyse 
Schwefelgehalt 1,12%, Tingle-Zahl 0,0655 nach der 
Hydrolyse Schwefelgehalt 0,44 9%, Tingle-Zahl 0,145. 

Aus dem Hydrolysat wurde nach Kindunstung, 
Neutralisation und erneutem Ansäuern mit P-naphtyl- 
minchlorhydrat-Lösung eine Fällung erhalten. 
deren Zusammensetzung mit ähnlichen Fällungen 
aus Sulfitlauge übereinstimmte. 

Versuch III. 

Starkstoff (14 B. Kochung 1: 
wurde mit ı “iger Salzsäure während einer Stunde 
gekocht. Der Stoff, der vor der Behandlung eine 
nahezu rein weiße Farbe hatte, wurde nachher 
schwach rosa gefärbt. Bei Zusatz von Wasserstoff- 
superoxyd wurde die Farbe etwas stärker, aber doch 


Rotfärbung Nr. 9) 
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nuch der Behandlung im vorhergehenden Versuch. 
Der Schwefelgehalt im Stoff sank von 091% auf 
0,34%. Aus dem Hydrolysat wurde Ligninsulfon— 
säure ausgefällt, die mit -naphtylaminchlorhydrat 
in Lösung ging. Der Schwefelgehalt in der Fällung 
betrug 48%. 

Obenstehende Versuche zeigen mit aller Deut- 
lichkeit, daB die Rotfärbung im wesent- 
lichen an im Stoff befindliche Lignin- 
lieninsulfonsaures 


sulfonsäure oder 
Die Farbe kann 


Salz geknüpft ist. 
mehr oder weniger vollständig durch 
hydrolytische Spaltung der Lignin- 
sulfonsäure - Kohlehvdratverbindung 


Farbe mit 


— — — — — 


i = 
Substanz | Nach- 
Fe C UA 19 behandelt H,O, 
mit NH, 
1) Ein Stark- grün mlt 
stoff 16 B. | Schimmer in 
Violett violett rot 
2) Stoff aus | 
Spänen, ge- | 
kocht mit neu- 
tralem Natri- 
umsulfit grün | braun keineFärbung 
3) Stoff aus | | 
Hackspänen, 
gekocht mit 
Natriumbisul- | 
fit | violett — rotgefärbt 


grünlichgelb | keine Färbung 


4) Sügespäne schwach grün 


hydrolysiert cheres u. mehr 
mit 1% H, rötlicheres Vio- stark 


SO, bei 1207 | scharf violett lett rotgefärbt 


6) Sägespäne, 
hvdrolvsiert 
mit 1% HC 
bei 120° 


5) Bee was schwä- 
| 
| 
| 


scharf violett — Rotfärbung 


7) Einge- 
dampfte Ab- 
lauge von Stoff 


in Punkt 3 grün violett — 


Die urspröng- 


t 
8) Zur Hälfte | 
| liche braune 


eingedampfte 
Ablauge vond. 
Kochung 18 A 


Farbe wurde 
etwas dunkler 
und röter, Bei 
Zusatz von H, 
O, eine rasch 
verschwinden- 
= | de Rotfärbung 


| 
9) Dieselbe Ab- | 
lauge wie in 
Punkt 7, ver- 
setzt mit einem 
Uberschub 
NaOH, ge- 
kocht mit ei- 
nem Über- 
schuß HCI 
und neutrali- 
siert 


— — — ͤ—ũꝛ6—ͤ 


— 


immerhin schwach, doch etwas stärker als der Stoff 


.- an. 
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beseitigt werden, da die Ligninsul- 
fonsäure in Lösung geht. 

Man muß sich in diesem Zusammenhang fragen, 
ob das Lignin durch Sulfitaddition die Eigenschaft 
sich rot zu färben bekommen hat, da das Lignin, wie 
es im Holz vorliegt, es nicht tut, oder ob die Rot- 
färbung mit anderen Umständen beim Aufschlie- 
BungsprozeB zusammenhängt. Nach unseren Beob- 
achtungen ist es wahrscheinlich, daß die Sulfitaddi- 
tion an und für sich diesen Effekt nicht hervorruft. 

Wir stützen diese Ansicht auf folgende Beobach- 
tungen: Holzspähne wurden mit einer 6 igen neu- 
tralen Natriumsulfitlösung während 3 Stunden bei 
120° behandelt. Der Rückstand, der 0,96% S 
chemisch gebunden enthielt, gab bei Oxydation mit 
3 Kıgem Wasserstoffsuperoxyd keine Rotfärbung. 
Wurden aber Holzspähne mit 25 iger Schwefel- 
oder Salzsäure bei 120% während 1 Stunde behan- 
delt, so ergab der Rückstand eine starke Rotfärbung 
nach Oxydation mit 3 iger Wasserstoffsuperoxyd- 
lösung. Bei Kochung dagegen mit iger Schwefel- 
oder Salzsäure während % Stunde färbte sich der 
Rückstand nur schwach rot nach gleicher Oxydation. 
Dasselbe war auch der Fall, wenn die Holzspähne 
mit 0,5%iger Essigsäure oder Wasser bei 120° wäh- 
rend 1,5 Stunden behandelt wurden. Aus diesen Ver- 
suchen geht hervor, daß die Addition des 


Sulfits an das Ligninan und für sich 
im Ligninmolekül nicht eine solche 
Veränderung hervorruft, daß Rot- 
färbung nach Oxydation eintritt. Es 
istdas Vermögen der Sulfitkochsäure, 
alsSäurezuwirken,die diese Verände- 
rung zuwege bringt. 


Was dabei geschieht, kann einstweilen nicht mit 
Bestimmtheit gesagt werden. Es scheint ziemlich 
wahrscheinlich zu sein, daß die Rotfärbung auf Grund 
einer durch Oxydation eintretenden chinoiden Um- 
lagerung im Ligninmolekül zustande kommt. 


Da die hierbei eintretende Färbung von relativ 
unbeständiger Natur ist, liegt die Annahme nahe, 
daß man es mit einem o-chinon zu tun hat. Da- 
mit eine solche Umlagerung stattfinden kann, ist das 
Freimachen eines Phenol-Restes erforderlich, ein 
Vorgang, den man sich auf Grund der hydrolysie- 
renden Wirkung der Kochsäure denken könnte. 
Eine positive Aussage hierüber kann im gegen- 
wärtigen Stadium der Frage nicht gemacht werden. 


Zur weiteren Kenntnis mögen obenstehende 
Farbenreaktionen in diesem Zusammenhang an- 
geführt werden. 


Akademie Abo: Institut für 
Holzchemie. 


Löschpapier und Löschkarton. 


Von H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 


Grundbedingungen: Klares, von Kalk- 
salzen, Eisen verbindungen und sonstigen Beimen- 
gungen freies Fabrikationswasser und die Möglich- 
keit, den Stoff künstlich oder natürlich ausfrieren 
zu lassen. 

Es ist bei Löschpapier bzw. -Karton unerläßlich, 
daß der für die Herstellung derselben bestimmte 
Rohstoff mit weichem, keine der erwähnten Beimen- 
gungen enthaltenen Wasser gründlich gewaschen 
wird. Im Wasser enthaltene mineralische Sub- 
stanzen lagern sich in den Fasern des Stoffes ab, 
Kalkverbindungen und dgl. überziehen dieselben ge- 
wissermaßen mit einem Hauch von Kesselstein. 
Beide wirken nachteilig auf die Saugfähigkeit des 
Papiers, weshalb derartiges Wasser die Erzeugung 
guten Löschpapiers ausschließt. 

Die Aufgabe des Frostes ist, die in den meisten 
Geweben enthaltene, teils von der Appretur her, 
teils vom Steifen der Wäsche- und Kleidungsstücke 
herrührende Stärke zu zerstören und die Faser- 
schläuche zu sprengen. 

Rohstoffe: Neue baumwollene Wäscheab- 
schnitte, gestrickte, weiße Baumwollhadern, kräf- 
tiger, heller Kattun, neue rote Baumwollstoff-Ab- 
schnitte. kräftiger, roter Kattun, bunte Kattun- 
hadern und Aspenholzzellulose. 

Für besonders weiche, saugfähige, weiße lL.ösch- 
papiere können nur neue baumwollene Wäscheab- 
schnitte, gestrickte weiße Baumwollhadern und kräf- 
tiger, heller Kattun verwendet werden. Aus dem 
Kattun sind alle stark gestärkten, also alle steifen 
Kragen, Manchetten und Vorhemden auszuscheiden. 

Feine rote Löschpapiere werden aus neuen 
roten Baumwollstoff-Abschnitten und kräftigem 
roten Kattun gearbeitet. Dem Stoff werden gemah- 
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lene Abfälle von scharlachrotem Tuch zugeteilt, wo- 
durch die bekannte feurig- rosarote Färbung erzielt 
und die Weichheit und Saugfähigkeit erhöht wird. 

Mittelfeine Löschpapiere werden aus weißen 
sowie bunten Kattunhadern und Aspenholzzellulose 


hergestellt. l 
Für billiges, sogenanntes Schullösch werden 
etwa 30% Nadelholzcellulose, 40% Aspenholz- 


cellulose und 30% Kaolin verwendet. 
Aufarbeitung der Rohstoffe: Aus 
den Hadern für prima Lösch sind außer allen 
Fremdkörpern auch alle Nähte auszuscheiden. Die 
geschnittenen Hadern sind ein- oder mehreremalt 
durch einen Drescher sowie Stäuber durchzutreiben. 
Die roten Baumwoll- sowie Wollhadern werden 
dann ohne weitere Behandlung und ohne jeden Zu- 
satz im Holländer vollständig reinge waschen. zu 
Halbstoff ausgemahlen, in die Stoffbütten abge: 
lassen und in letzteren möglichst lange, N 
einige Wochen liegen gelassen. Die weißen Ha Se 
werden unter mäßigem Druck mit geringem a 
von gewöhnlicher Soda etwa sechs See 2 
gekocht, im Kocher mit möglichst warmen \ y 
gewaschen und während der wiem?! 5 
luftigen Räumen, zu denen der Frost A 2 
eingelagert bzw. in höheren Lagen übereinander“ 
schichtet. Durch das Ausfrieren der 
die ihnen anhaftende Stärke auf die & We? 
Weise zerstört, wie es bei der Winter-Lu 1 0 
nung von geschöpften oder auf der Naßma 
hergestellten Bogen der Fall ist. 
Andere zwecks Zerstörung d Turbo 
wandte Methoden, wie Einwirken von über Gen 
Dampf auf den Stoff, künstliche Gärung durch 
führung der Stärke in wasserlöslichen Zucke 


er Stärke ank“ 


— —— 
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Zusatz von Wein- oder Bierhefe, Diastase, mit einer 
Reinkultur von Milchsäurebazillen versetzter Milch- 
zuckerlösung (siehe Deutsches Reichspatent Nr. 
149928 Klasse b vom ı. März 1903) u. a. sind viel 
umständlicher und weniger zuverlässig wie das alt- 
bewährte Ausfrieren des Stoffes. Hadern sowie 
Papiere, welche in nassem Zustande längere Zeit 
dem Frost ausgesetzt waren, reagieren auf ver- 
dünnte, hellgelbe Jod- und Jodkaliumlösung nicht 
mehr. (Bekanntlich entstehen bei stärkehaltigem 
Papier nach Betupfen mit dieser Lösung sogleich 
blaue Flecke.) 

Nachdem die Hadern genügend ausgefroren sind, 
werden sie im Holländer gewaschen, zu Halbstoff 
ausgemahlen, gebleicht und in die Abtropfkästen 
abgelassen. In den Abtropfkästen muß der Stoff 
sulange bleiben, bis jede Spur von Chlor ver- 
schwunden ist, bzw. bis dieses sich erschöpft hat. 
Ehe der Stoff in den Ganzzeugholländer einge- 
tragen wird, muß er mittels Jod-Kalium-Stärke- 
kleister — ı Teil Jod-Kalium, 2 Teile Kartoffelstärke 
und 3 Teile Wasser miteinander verkocht — ge- 
prüft werden. Wird der Stoff nach dem Betupfen 
mit diesem Kleister blau, ist noch Chlor vor- 
handen, welches durch weiteres Waschen oder Zu- 
satz von Antichlor — unterschwefligsaures Na— 
trium — unschädlich gemacht werden muß. 

Sand und dgl., soweit solche Unreinheiten im 
Drescher oder Stäuber nicht aus den Hadern ent- 
iernt werden konnten, sind durch entsprechend 
große, zweckentsprechend angelegte Sandfänge 
eventl. enthaltene Eisen- und Metallteilchen durch 
Magnetrechen, deren Wirkung durch elektrischen 
Strom bedeutend erhöht werden kann, aus dem 
Halbstoff auszuscheiden. 

Um sicher zu sein, daß das Papier absolut rein 
ausfällt, empfiehlt es sich, den aus den Abtropf- 
kästen kommenden Stoff, ehe er in die Ganzzeug- 
holländer eingetragen wird, gut nachsortieren und 
alle dunklen Pünktchen, Knoten usw. entfernen zu 
lassen. 

Die Ausmahlung des Stoffes im Ganzzeughol- 
länder erfolgt mit dünnen Bronzemessern. Das 
Grundwerk ist zur Walzenmitte in einem spitzen 
Winkel einzustellen, damit die Fasern in möglichst 
zahlreiche Röhrchen zerschnitten werden. Damit 
der Stoff rösch, d. i. rasch, also in kürzester Zeit 
ausgemahlen werden kann, muß das Geschirr scharf 
sein und die Walze ungefähr in der Minute einen 
Weg von mindestens 500 Meter zurücklegen. Zu 
langes Laufenlassen des Stoffes sowie zu starkes 
Mahlen ist zu vermeiden, weil dabei ein Teil der 
Fasern schleimig wird, bzw. sich in Hydrozellulose 
verwandelt. Für dickere Papiere oder Karton muß 
der Stoff kürzer gemahlen werden als für dünnes 
Papier. 

Der Stoff darf nicht allzu viel mit Wasser ver- 
dünnt werden, weil dies zur Graupenbildung Anlaß 
geben würde. Aus dem gleichen Grunde darf er auch 
nicht mehr als unumgänglich nötig in den Bütten 
bewegt werden. Es dürfen daher die Rührer in den 
Bütten nur ganz schmal sein, müssen sich langsam 
bewegen und dürfen erst kurz vor dem Anlaufen- 
lassen der Papiermaschine in Betrieb gesetzt werden. 

Feine weiße Löschpapiere werden vielfach me- 


liert verlangt. In diesem Falle müssen dem Stoff, 
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Bütte abgelassen wird, etwa 4 Prozent rot-, blau-, 
grün- usw. gefärbte, lange Leinen-, Baumwoll-, 
Schafwoll-, Jute-, Zellulose- usw. Fasern zugeteilt 
werden. Meist werden indigoblaue Leinenhadern 
sowie scharlachrote Wollumpen für diesen Zweck 
sorgfältig sortiert, von den Nähten befreit, gut ge- 
waschen und im Halbzeugholländer klar ausge- 
mahlen. 

Sind geeignete farbige Hadern für Melierzwecke 
nicht verfügbar, werden ungefärbte, sortierte, von 
den Nähten befreite, gewaschene und im Halbzeug- 
holländer auf die gewünschte Faserlänge gemahle- 
ne Hadern dem Zweck entsprechend gefärbt. Um 
Baumwollfasern blau zu färben, kocht man sie mit 
3 Prozent Oxaminblau, setzt 10 Prozent Glaubersalz 
zu, erhält alles noch % Stunden lang siedend, läßt 
in der Farbe abkühlen, wäscht solange bis das 
Wasser klar abläuft und trocknet dann. Rotfärben 
erfolgt auf die gleiche Weise, jedoch mit 3 Prozent 
Oxaminrot. Um Wolle blau zu färben, löst man 1,5 
Prozent Reinblau in lauwarmem Wasser, gibt die Fa- 
sern in die Lösung, dann zu dieser in drei je meh- 
rere Minuten von einander getrennten Partien 2 Pro- 
zent Schwefelsäure von 60° B., läßt das Ganze eine 
Stunde kochen, fügt 5 Prozent Glaubersalz hinzu, 
läßt in der Farbbrühe abkühlen, wäscht gut aus und 
trocknet dann die Fasern. Statt mit Schwefelsäure 
und Glaubersalz kann die Farbe auch mit etwa 10 
Prozen? Weinstein auf die Fasern fixiert werden. 
Rot getärbt wird Wolle auf die gleiche Weise, je- 
doch mit 3 Prozent Echtrot. Jutefasern werden da- 
durch blau gefärbt, daß man die wässerige Lösung 
von ı Prozent Marineblau B. N. in Portionen auf die 
Fasern schüttet, die Masse auf etwa 75° C. erwärmt, 
sie ungefähr eine halbe Stunde auf dieser Tem- 
peratur erhält, eine Lösung von 5 Prozent Tannin 
zugibt, langsam abkühlen läßt, auswäscht und trock- 
Zum Rotfärben wird ı Prozent Safranin T. K. 
verwendet. Ungebleichte Sulfitzellulose wird wie 
Jutefaser behandelt. Blau wird mit os Prozent In- 
digoblau, rot mit ı Prozent Safranin T. K. gefärbt. 

Feine Löschpapiere werden manchmal noch mit 
der Hand geschöpft oder mit der Naßmaschine ge- 
arbeitet, in der Hauptsache aber mit der Langsieb- 
maschine hergestellt. Sie müssen möglichst locker 
sein, trotzdem aber eine glatte, keine merklichen 
Eindrücke der Siebe oder Filze aufweisende Ober- 
fläche haben. Aus diesem Grunde ist die Be- 
spannung der Maschine auf das Sorgfältigste zu 
In manchen Fabriken arbeitet man diese 


net. 


wählen. 
Papiere mit einfachen Sieben Nr. 96/100, in an- 
deren dagegen — weil der rösch gemahlene Stoff 


das Wasser sehr schnell abziehen läßt — mit den 
feinen dreikettigen Metalltüchern Nr. 70/210, 0,09 
x 0,16, welche sonst nur bei der Herstellung von 
Zigarettenpapier verwendet werden. Für die Vor- 
druckwalze ist ebenfalls ein sehr feiner Ueberzug 
zu nehmen, desgleichen müssen die Manchon, Naß-, 
Steige- und Trockenfilze aus feinster Wolle, dünnem 
Garn und eng gewebt sein und dürfen nicht zu stark 
gepreßt werden. Die Trockenzylinder dürfen nur 
schwach geheizt werden. 

Mittelfeine Löschpapiere und Löschkartons 
werden aus weniger wertvollen halbleinenen und 
baumwollenen Hadern, aus denen die wollenen Ab- 
fälle nicht aussortiert sind, mit Zusatz von Natron-, 
Fichten- sowie Aspenholzzellulose und Mineralien 


hergestellt. 


kurz ehe er von dem Ganzzeugholländer in die 
eg 
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Roter und blauer Kattun sowie Wollhadern 
werden, ebenso wie bei der Erzeugung feiner Lösch- 
papiere, nicht gekocht. Andersfarbige, helle Baun- 
woll- und Halbleinenhadern werden ın Kalklauge 
unter Druck längere Zeit gekocht. In einigen Fa- 
briken werden sie dem bewährten Gefrierverfahren 
ausgesetzt und wird auf diese Weise auch aus den 
billigen Rohstoffen sehr weiches, saugfähiges Lösch- 
papier gewonnen. In manchen Fabriken läßt man 
die gekochten Hadern, ohne vorher die Lauge aus- 
zuwaschen, tagelang in Haufen liegen. Der dabei 
vor sich gehende Gährungsprozeß zersetzt alle tie- 
rischen, pflanzlichen und mineralischen Fettstoffe, 
die Stärke, verschiedene Harze usw. soweit, daß sie 
sich später leicht im Holländer von den Fasern 
auswaschen lassen. Das aus solchem Stoff erhaltene 
Löschpapier ist gleichfalls sehr weich und saug- 
fähig. 

Im Laufe des vorigen Jahrzehntes ist dem aus 
Hadern erzeugten Löschkarton ein scharfer Kon- 
kurrent in dem amerikanischen, ausschließlich aus 
Aspenholzzellulose hergestellten Il.öschkarton er- 
wachsen. Dieser ist sehr zähe, außerordentlich 
saugfähig und daher für Schreib-Einlagen bestens 
geeignet. 1912 plante ein russischer Großgrundbe- 
sitzer, seine reichen Bestände an Schwarzpappel für 
die Erzeugung von solchem Löschkarton auszu- 
nützen. Ich erhielt damals den Auftrag, ein Gut- 
achten hierüber abzugeben. Zu diesem Zwecke 
mußte ich den Wald, das Baugelände usw. an Ort 
und Stelle prüfen. Das Waldgut liegt im nördlichen 
Ural, umfaßt etwa 40000 Hektar und befand sich 
damals noch im jungfräulichen Urzustande, den 
Bären, Elchen, Hermelinen und anderen Trägern 
kostbarer Pelze, dem Auer- und Birkwild ein 
Dorado bietend. In jagdlicher Hinsicht kann man 
sich nichts Idealeres denken, als die dortigen Re- 
viere mit ihrem Wildreichtum. Vom Standpunkt 
des Papiermachers ist der schier unerschöpf— 
lich scheinende Holzreichtum natürlich am 
schätzenswertesten. Hätte der Krieg nicht die vor- 
dem so wohl eingeleiteten Verbindungen mit Rub- 
land zerschnitten, wäre unserer Industrie inzwischen 
viel von dem Holzreichtum der dortigen Gegend 
zugeflossen. Nun dürfte es wohl noch sehr lange 
dauern, bis die damals geplante, durch den Aus- 


bruch des Krieges nicht zur Ausführung gelangte 
Verwertung der Uraler Schwarzpappelbestände 
wieder in Angriff genommen wird. 

Löschkarton wird vielfach intensiv gefärbt ver- 
langt: für je 100 kg trockengedachten Stoff sind 
dazu erforderlich: für Dunkel-Karmin 1500 g Baum- 
wollscharlach, 500 g Fuchsin; für Dunkel-Rotbraun 
1000 g Baumwollscharlach, 1000 g Orange Il; für 
Dunkel-Blau-Violett 600 g Kohlschwarz. 100 g 
Fuchsin, 200 g Methvylviolett: für Dunkel-Blaugrün 
500 g Kohlschwarz, 1000 g Malachitgrün; für Satt- 
grün 1000 g Brillantgrün, 500 g Metanilgelb, 0 g 
Vesuvin B. B. 

Während der Erzeugung derart sattgefärbter 
Papiere ist es unbedingt notwendig, das von der 
Siebpartie ablaufende Wasser zum Verdünnen des 
Stoffes wieder zu verwenden. Geschieht dies nicht. 
hat man einerseits einen erheblichen Schaden infolge 
Abschwimmens der teuren Farbstoffe, anderseits 
mit Sicherheit eine Beschwerde wegen des farb- 
haltigen Abwassers zu gewärtigen. 

Prüfung des Löschpapiers bzw 
Löschkartons: Händlern und Verbrauchern 
genügt es in den meisten Fällen, wenn das Papier 
oder der Karton zähe ist, ein gefälliges Aussehen 
hat, sich weich anfühlt und vor allem die Fähigkeit 
besitzt. Tinte sofort aufzusaugen und Geschriebenes, 
auch wenn das Löschpapier durch den Gebrauch 
schon über und über mit Klecksen besät ist, nicht 
verwischt. Nach der von O. Winkler in Leipzix 
aufgestellten Prüfung der Papiere auf ihre Lösch- 
bzw. Saugfähigkeit gilt ein Papier als vorzüglich. 
von dem ein etwa 2 cm breiter, mit dem einen Ende 
senkrecht in Wasser gehaltener Streifen innerhalb 
zehn Minuten bis zu 100 mm Höhe angesaugt ist. 
Die Prüfung auf Saugfähigkeit des Löschpapters 
wird vielfach noch auf die des Aschengehaltes sowie 
der Fett- und Stärkefreiheit ausgedehnt. Bestes 
weißes Löschpapier soll nach dem Ausglühen so 
gut wie keine Asche hinterlassen. Der Fettgehalt 
im Aetherauszug soll gleich Null sein, der Feuchtis- 
keitsgehalt nicht mehr als sieben vom Hundert be— 
tragen. Die Prüfung auf Stärkegehalt ist bereit‘ 
erwähnt und geschieht durch Betupfen des Papers 
mit verdünnter, hellgelber Jod-Jodkaliumlösung, aut 
welche Stärke blau reagiert. 
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Zweite Weltkraft-Konferenz. 


Der Deutsche Verband Technisch-Wissenschaft- 
licher Vereine E. V. hatte für den 7. Juli zu einer 
Sitzung zwecks Fortführung der anläßlich der 
1. Weltkraft-Konferenz eingeleiteten internationalen 
(zemeinschaftsarbeit eingeladen. Der Verein war 
durch Herrn Dr.-Ing. v. Laßberg vertreten, der 
uns folgenden Bericht gibt: 

Eingeladen waren etwa 25 der ersten deutschen 
wissenschaftlichen Vereine, die in obigem Verband 
zusammengeschlossen sind. Hine große Anzahl 
dieser Vereine nahm durch ihre Vertreter an der 
Sitzung teil, ebenso waren fast sämtliche Reichs- 
ministerien vertreten. Die Sitzung fand unter dem 
Vorsitz von Herrn (icheimrat Klingenberg und unter 
der Geschäftsführung von Herrn Professor Matschob 
ie Zweck der Sitzung war der, sich über die 
2. Weltkraft-Konferenz auszusprechen und Herrn 


Professor Matschoß, der Deutschland auf der vor- 
bereitenden Sitzung der Mitglieder des International 
Executive Committee am 27. bis 30. Juli in London 
vertreten wird, die Wünsche aus den Kreisen 
Deutschlands mitzugeben. l 
Herr Professor Matschoß gibt zuerst emen 
kleinen Rückblick auf die 1. Weltkraft-Konferen? 
in London im vorigen Jahre. Man hatte allgemen 
den Eindruck, daß die vielen Themen, etwa 409 Vot 
träge waren eingereicht worden, viel zu wenig durch- 
gearbeitet werden konnten, die Zeit war viel zu kurz. 
Herr Professor Matschoß gibt sodann das Pro- 
gramm für die Sekretärsitzung am 27.30. Juli in 
London bekannt. Es soll dort behandelt werden! 
1. Datum und Ort der 2. Weltkraft-Kontcren? 
2. Festlegung des Programms der 2. Weltkraft-Kot- 
ferenz. 3. die Vorschläge und das Programm Or" 
Schweizer Komitees, das für Sommer 19.0 die Kon- 
ferenz nach Basel eingeladen hat, A allgememt 
Fragen sollen erörtert werden, besonders internate- 
nale Gemeinschaftsarbeit usw. Dabei lautete das 
von der Schweiz vorgeschlagene Programm tur dir 
neue Konferenz, das in London jetzt zur bronc- 
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rung steht: I. Energiequellen: 2. Krafterzeugung, 


a) Wasserkraft, b) Dampfkraft, c) Verbrennungs- 
motoren; 3. Kraftverwendung, a) Industrie, b) Haus- 
wesen und Landwirtschaft, c) Transportwesen; 
4. Allgemeines. 

Nach eifriger Diskussion der 
Fragen, in die besonders der Vorsitzende, Herr Ge- 
heimrat Klingenberg, sowie Herr Geheimrat Nöttgen 
eingriffen, kommt man allgemein zu folgender An- 
sicht, die Herrn Professor Matschoß als Richt- 
linien von seiten Deutschlands für die Londoner 
Sekretär-Verhandlungen mitgegeben wird: 

Das Jahr 1926 erscheint für die 2. Weltkraft— 
Konferenz viel zu früh. Einmal können die Vor- 
bereitungen unmöglich fertig werden, andererseits 
ist es zweckmäßig. nur alle drei bis fünf Jahre den 
großen Apparat einer Weltkraft- Konferenz aufzu- 
bieten: dann aber soll man versuchen, auch wirklich 
die maßgebenden Kreise aller Länder zusammenzu— 
bringen. 

Die von mancher Seite gewünschte Beschrän— 
kung im Programm der Konferenz auf einige wenige 
Teilgebiete soll fallen gelassen werden, wenn mög— 
lich, sollen aber gewisse Teile stärker betont werden. 

Nicht auf die Zahl der Vorträge komnit es an, 
sondern auf den Inhalt und auf die Persönlichkeiten, 
die sie halten. 

Die Weltkraft-Konferenz darf nicht, wie ein 
Vorschlag gelautet hatte, auf die Diskussion der 
Vorträge der ı. Weltkraft-Konferenz beschränkt 
werden: das wäre ganz verfehlt, sondern sie soll das 
Neue und Allerneueste behandeln. 

Die Vorträge sollen zuerst im Druck vorliegen, 
damit die Diskussionen vorbereitet werden können. 

Als sehr wesentlich regt Professor MatschoßB 
als internationale Gemeinschaftsarbeit zum Schluß 
noch an, daß die Konferenz eine Sammelstelle für 
gute technische Weltliteratur schafft. Die Sache ist 
so gedacht, daB in jedem Land ein nationales 
Komitee anerkannt gute Aufsätze’ aus allen mög- 
lichen Zeitschriften sammelt und die Aufsätze ent- 
sprechend kürzt. Die Weltkraft-Konferenz wäre 
die Stelle, wo die Literatur aller Länder zusammen- 
läuft. Die ganze technische Literatur wird dann in 
bestimmte Gruppen und Untergruppen eingeteilt, so 
dab man ein gewisses Fachgebiet abonnieren kann. 
Man würde dann automatisch, nach Scheidung alles 
Unwesentlichen, die anerkannt gute Literatur. die 
auf der ganzen Welt über das abonnierte Teilfach- 
gebiet, z. B. Zellstoff-Fabrikation, erschienen ist. 
erhalten, und zwar nicht lediglich die Literaturan- 
sabe, sondern den zusammengefaßten Aufsatz selbst. 
Die Konferenz würde z. B. in englischer Sprache 
die Aufsätze liefern; Sache der einzelnen nationalen 
Komitees wäre dann die Rückübersetzung in die 
entsprechende Landessprache. 

Bei dem heute anerkannt schlechten „Wirkungs- 
grad“ der technischen Literatur (wo soviel Gutes 
geschrieben wird, das man aber, da es in irgend- 
einem Land und in irgendeiner Zeitschrift erschienen 
ist, oft gar nicht kennen lernt) wird dieser Gedanke 
sehr befürwortet; dieses Unternehmen könnte zum 


großen Erfolg für eine Weltkraft-Konferenz werden. 
Dr. v. Laß berg. 


vorliegenden 


Ein neuer Page-Kessel. 


= Nach Angaben von T. H. Burton hat die Page 
Water Tube Boilers Co. in Chicago kürzlich einen 
neuen Wasserrohrkessel mit Bündeln aus gebogenen 
Rohren herausgebracht. der sich durch große Ein- 
fachheit, geräumigen Verbrennungs- und Heizraum 
und einen ungewöhnlich langen Heizgasweg aus- 
zeichnet. Wie die Abbildung zeigt, besteht der 
Kessel aus einem Unter- und zwei Oberkesseln. die 
untereinander durch ein vorderes, schräg ansteigen- 
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und durch zwei vom Unterkessel nach dem hinteren 
oberen Kessel führende Rohrbündel verbunden sind. 
Die Lenkwände sind nun so angelegt, daß die Heiz- 
gase die verschiedenen Rohrbündel achtmal kreuzen, 
bevor sie zum Abzug gelangen. Das vordere Rohr- 
bündel wird von einer senkrecht zu den Rohren 
stehenden Lenkwand durchsetzt, welche die Rost- 
Zuse unterteilt. Tin Teil zieht vor den Rohren in 
den über dem Zündgewölbe liegenden vorderen Heiz- 
raum, um dort die Bildung eines sogenannten toten 
Raumes zu verhüten, der Hauptteil zieht durch das 
Rohrbündel in einen Nachverbrennungsraum, kreuzt 


Neuer Page-Kessel mit langem Heizgasweg. 


dann wieder das Rohrbündel, vereinigt sich mit dem 
abgespaltenen Heizgasstrome und durchzieht kurz 
unter dem vorderen Oberkessel das vordere und das 
obere Rohrbündel. Zwischen letzteren und den an 
der Decke der Einmauerung verlegten Ueberhitzer- 
rohren (für etwa 30° Ueberhitzung) ist ein ge- 
räumiger Heizraum vorhanden, aus dem die Heiz- 
gase wieder durch das obere Bündel in das vordere 
rückwärtige Bündel treten. um dann wieder nach 
oben umzukehren und durch eine an der Rückwand 
angebrachte Lenkwand zur doppelten Kreuzung des 
hintersten Rohrbündels gezwungen zu werden. Da 
nur ein Sturzzug vorhanden ist. wird der Auftrieb 
der Gase weitmöglichst ausgenutzt und der Zug er- 
leichtert. Im hinteren Oberkessel wird der Wasser— 
stand etwa in der wagerechten Mittellinie gehalten, 
im vorderen etwa 8 cm höher. („Power“ vom 


23. Juni 1925, Seite 1006.) ap. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


E. Heuser und A. Brötz: Beiträge zur chemischen 
Natur des Laubholzes. Papier-Fabrikant“ 23, 
Festheft, 60—88 (1925). 

Die Unters. erstreckt sich hauptsächlich auf die 
Cellulose, das Lignin und das Pentosan des Pappel- 
holzes (populus tremula). Aus der fast reinen Cellu- 
lose des Pappelholzes (Aspe) werden durch Aceto- 
Ivse und Sulfolyse die gleichen Mengen an Cello- 
biose und Glukose erhalten wie aus Baumwoll- 
Cellulose und Nadelholzcellulose, was wiederum für 
die Identität aller Pflanzen-Cellulosen spricht. In 
Uebereinstimmung damit steht das Ergebnis der 
trockenen Destillation. Das aus Aspenholz-Zellstoff 
gewonnene Pentosan erwies sich bei der Hydrolyse 
als Xylan. Die trockene Destillation verlief bei 
diesem Xylan ebenso wie bei Strohxylan. Das nach 
Willstätter hergestellte Aspenholz-[.ienin ver- 
hält sich hinsichtlich Löslichkeit in NaOH und 
Alkalisulfit sowie bei der trockenen Destillation 


des Rohrbündel. durch ein wagerechtes Rohrbündel 
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dem Fichtenholzlignin sehr ähnlich, wenn auch der 
Methoxyl-Gehalt des ersteren etwas höher ist. Die 
trockene Destillation der 3 Komponenten (Cellulose, 
Pentosan und Lignin) brachte keine Erklärung für 
die hohe Essigsäure-Ausbeute (7—8%) bei der 
trockenen Destillation des Laubholzes. Offenbar 
müssen dafür sekundäre Reaktionen verantwortlich 
gemacht werden, denn Mischungen von Aspenholz- 
Cellulose und Yylan, Aspenholz-Cellulose und 
Lignin sowie Xylan und Lignin ergaben stets höhere 
Essigsäure-Ausbeuten, als nach den Einzelergeb— 
nissen der Komponenten zu erwarten war. 

Das unters. Aspenholz hatte folgende Zu- 
sammensetzung: Asche 1.03%, Fett und Harz 
1,07%, Methylzahl 2,91 %, Pentosan 17,61 %, Lignin 
26,42%, Cellulose 51,61% und Galaktan 10%. 
Mannan wurde nicht gefunden. Stö. 


A. Forster und S. A. Pearman: Das Bleichen von 
Handels-Zellstoff und Baumwolle mit Kalzium- 


hypochlorit-Lösungen. „Jour. Chem. Soc.“ 44. 
253 (1925). l K l 
Es werden Versuchsreihen über die Bleich- 

wirkung von Kalziumhypochlorit-Lösungen auf 


Handelszellstoff und Baumwolle (Kardenband) bei 
wechselndem aktiven Chlorgehalt der Lösungen, 
ohne und in Gegenwart von Kalk, ausgeführt. Baum- 
wolle wird im allgemeinen durch Bleichlaugen 
weniger angegriffen als Zellstoff. im wesentlichen 
aber bestehen zwischen diesen beiden Stoffen keine 
erheblichen Unterschiede. Bei beiden Stoffen ist 
nach der Behandlung mit gewöhnlicher, nicht mit 
Kalk gesättigter Bleichlösung nach mehreren Tagen 
ein relativ erheblicher Angriff festzustellen. Die 
Gegenwart einer maximalen Menge Kalk bedingt 
eine merkliche Schonung der Cellulose. Hie. 


E. Oeman: Ueber Rotfärbung von Sulfitzellstoff. 
„Svensk Pappers-Tidning“ 21 u. 22 (1924), Uebers. 
„Papier-Fabrikant“ 33, 57—61 (1925). 

Bei der Rötung des Sulfitzellstoffes handelt es 
sich wahrscheinlich um eine fortlaufende Oxydation 
eines darin enthaltenen Stoffes, dessen erstes Oxy- 
dationsprodukt rot gefärbt und dessen zweites Oxy- 
dationsprodukt farblos ist. Die Rötung kann beim 
Lagern also nur dadurch verhütet werden, daß der 
gesamte fragliche Stoff über die erste Stufe hinaus 
oxydiert wird. — Vers. mit schwefliger Säure haben 
ergeben, daß die Rotfärbung des Sulfitzellstoffes 
durch Behandeln mit schwachem SOz-W. beseitigt 
werden kann, wobei Temp.-Erhöhung fördernd 
wirkt. Aus versch. Vers., die unter Zusatz von 
CHCOOH, H: SO,, NaOH- Ca (OH): und NaCl zur 
SO,-Lsg. ausgeführt wurden, ist zu schließen, daß 
die undissoziierte HSO; die Rotfärbung zerstört. 


Stö. 


E. Hägglund: Vergleichende Untersuchungen über 
Ausbeute und Eigenschaften von Zellstoff, her- 
gestellt nach der Sulfitmethode, aus feuchtem und 
lufttrockenem Fichtenholz von verschiedenen 
Teilen des Stammes. „Pappers och trävarn-tidskrift 
för Finland“ 2 (‘1925) und Uebers. „Papier- 
Fabrikant“ 23, 279—284 (1925). 

Stoffe mit höchster Reißlänge werden erhalten, 
wenn die Kochsäure viel Kalk, jedoch keinen zu 
vroßen Ueberschuß an SO enthält. Mehr als die 
SO; ist hierbei der Kalkgehalt von Einfluß, während 
die Feuchtigkeit des Holzes die Faserfestixkeit 
praktisch nicht beeinflußt. Teuchtes Holz ergibt 
einen ligninreicheren Stoff bei einer etwas erhöhten 
Ausbeute (1—1,5 %). Auch Holz aus der Mitte des 
Stammes liefert etwa 1% mehr Zellstoff als solches 
vom Gipfel; für Zweige, die viel rascher aufschließen, 
liegt die Ausbeute um 10 % niedriger, wird aber 
normal (50 ), wenn die Kochung rechtzeitig ab- 
gebrochen wird. Bei lufttr. Holz wird die Zucker- 
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menge in der Ablauge um ein geringes höher als bei 
feuchtem Holz. Stö. 


E. Oeman: Saure Dämpfe bei der Eindickung von 
Schwarzlauge. „Svensk Pappers-tidning“ 1 u. 2 
(1925), Uebers. „Papier-Fabrikant“ 23, 305—309 
(1925). 

Ueberlegungen, die sich auf die Dissoziations- 
theorie gründen, geben eine Erklärung für das Auf- 
treten flüchtiger, schwacher Säuren in den Dämpien 
und im Kondensat beim Eindicken von Schwarz- 
lauge. Durch Vers. mit Natriumacetat-Lsg. und 
Schwarzlauge, wobei die PH-Werte der Kondensate 
kolorimetrisch ermittelt werden, bestätigen die 
theoretischen Unters. — Der Destillationsfaktor 
(Verteilungsverhältnis von Säure in Dampf und Lsg.) 
der betreffenden Säure ist naturgemäß von erheb- 
lichem Einfluß auf die Acidität des Kondensats. — 
Es folgen noch einige Angaben über die Best. der 


Alkalität der Schwarzlauge mit verschiedenen Indi- 
katoren. Stö. 


P. M. Hoffmann-Jacobson: Eine neue Schnell- 
methode zur Bestimmung des Mahlungsgrades. 
„Paper Trade Review“ Vol. 83, 434—438 (1923). 

Die Best. erinnert an die bekannte Nadelprobe. 

Vf. verwendet jedoch eine Art Bronzemesser (25cm 

lang, 2 cm breit und am Rücken 2 mm dick) mit 

stumpfer Schneide, das schräg in den Stoffbrei ein- 
gesetzt und mit einer Geschwindigkeit von 8 bis 

10 m / Sek. durchgeführt wird. Nach Abstreichen 

etwaiger Faserklumpen mit dem Finger wird der 

Faserstreifen abgenommen und nach dreimaliger 

Wiederholung dieser Manipulation das feuchte 

Fasergewicht /m Messerschneide mit einer schnell- 

anzeigenden Wage (bis 50 g bei 0,5 g Genauigkeit) 

festgestellt. In einem Kurvenbild wird die Abnahme 
des Fasergewichts/m mit zunehmender Faser- 
kürzung, in einem anderen Schaubild die nahezu 
vollständige Unabhängigkeit von der Stoffkonz. für 
gemahlenen Stoff gezeigt. Vergleichende Vers. mit 
dem Schopper-Riegler- App. und dem von 

Klemm haben ergeben, daß die neue Methode viel 

feinere Unterschiede kenntlich macht. Die Best. er- 

fordert eine halbe Min. Stö. 


G. F, Kennedy: Papiermacher-Alaun. „Paper Trade 
Journal“ 53, 57—59 (1925). | 

Vf. schildert die Herstellung des eisenfreien 
Aluminiumsulfats aus Bauxit. An die Handelsware 
sind folgende Anforderungen zu stellen: 1. Die Ge- 
samtmenge muß durch ein 10-Maschensieb gehen und 
soll nicht mehr als 20% solcher Teilchen enthalten, 
welche nicht durch ein 20-Maschensieb geben 
2. Unlösliche, dunkle oder harte Teilchen dütien 
nicht darin vorhanden sein. Das Unlösliche dart 
höchstens Y Y betragen. 3. Der Eisengehalt dari 
nicht über 0,5 , ber, als Fei, liegen. 4. Fret 
Säure darf nicht vorhanden sein; Basizität nicht über 


05%. (Die Arbeit wimmelt von Druckfehler: 
D. Ref.) aN 


J. F. Heaney: Kontinuierliche Schleifen. „Pal 
Trade Journal“ 53, 60—64 (1925). 
(Ueber die Arbeitsweise des Voithschen Sie" 
Schleifers siehe J. Teicher., „Zellstoff u. Papier 
4. 311—318 [1924] und Ref. „Papier- Fabrikant) 
In Kenogami, Quebec, plant of Price Bros and o 
arbeiten 14 Stetigschleifer zur größten Zeitedo 
seit 31% Monaten. Im Mittel werden 16 bis La" 
Holz/Stein und Tag verschliffen, bei einer Ausbeute 
von 2200 pds / cord und einem Kraftverbrauch We 
68 bis 72 PS/t Stoff. Schleiftemp. 70° C. Der m 
schliff wird direkt auf Papier verarbeitet und d 
demnach von guter Qualität sein, da die Papierfabt“ 
weder mit Holländern noch mit Jordanmühlen d 
gerüstet ist. Die Einrichtung der Holzschlalete 
wird kurz geschildert. (Zahlreiche Abb.) Sto. 
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Ein vollständig automatisches Kontrollsystem für 
Papiermaschinen. „Paper Trade Journal“ 53, 
Vol. 80, Nr. 26, 46—48 (1925). 

Die elektrisch gesteuerte Vorrichtung hält die 
Papierdicke konstant, indem sie die zugeführte Stoff- 
menge oder die Geschw. der Papiermaschine regu- 
liert. Die gewünschte Dicke wird an einem Dicken- 
messer, der zwischen Pressen und Trockenpartie an- 
gebracht ist, eingestellt, von dem aus die Regulie- 
rung erfolgt. (Mehrere Zeichn. u. Abb.) Stö. 


P. D. Bray u. P. Chen Liu: Eine modifizierte 
Methode für die Bestimmung der Kupferzahl 
(Oxycellulose) von gebleichten Zellstoffen. „Paper 
Trade Journal“ 53, Vol. 80, Nr. 22, 49—53 (1925). 


Die Schwalbesche Methode ist mit zahl- 
reichen Mängeln behaftet, so daß die Resultate nicht 
einwandfrei sind: Der Rührapp. ist zu umständlich 
und gibt zu Verlusten Anlaß. CwO wird durch 
HNO, unvollständig gelöst, Cu: O verwandelt sich 
an der Luft in CuO, die angewandte Menge der 
Fehlingschen Lsg. ist unzureichend, nach ı5 Min. 
Kochen muß schnellstens abfiltriert werden usw. Vf. 
schlagen deshalb folgende Modifikation vor: 


6g des Zellstoffmusters werden in genau 0,8 qcm 
große Stücke geschnitten. 2 g werden zur Feuchtig- 


PATENT- 


Geschiebefang für Werkkanäle. 


D. R. P. 417 101. Klasse 84a. Gruppe 6. 
Dr.-Ing. Karl Thürnau in Darmstadt. 
Patent- Anspruch: Geschiebefang für 
Werkkanäle, gekennzeichnet durch vor der Schwelle 
beweglich angeordnete, nach Art des Schwebebaues 


keitsbest. benutzt, der Rest zu 2 Cu-Zahlbest. — Diese 
wird in einem Kjeldahl - Kolben mit aufgesetztem 
Luftkühler ausgeführt. Zu der Probe von 2 g gibt 
man 50 ccm Fehlingsche Lsg., 50 ccm W. und erhitzt 
den Kolben auf einem durchlochten Asbestteller 
(2,5 cm Durchm. des Loches) mit kleiner Flamme. 
genau ı5 Min. kochen! Die Lsg. sofort in einen 
Ltr.-Becher abgießen und den Stoff rasch in einem 
1 Ltr.-Becher mit kochendem dest. W., frei von 
Alkali und CuSO,, waschen. Lsg. und Waschw. 
durch Goochtiegel mit Asbest und Glaswolle filtrie- 
ren und das Filtrat verwerfen. Der Stoff muß im 
Becherglas stets mit warmem W. bedeckt stehen und 
darf auf dem Filter niemals trocken werden. Das 
CuO wird durch dreimal 25 cem heiße HNO; (1:1) 
unter ständigem Rühren gelöst und mit kochen- 
dem W. gut ausgewaschen. Waschen mit heiß. NHs- 
Lsg. (1:1). Ist alles Cu ausgewaschen, so tritt keine 
blaue Farbe mehr auf. Das salpeters. Filtrat wird 
zur Trockene gedampft, mit 30 cem ı : 1 heißer 
HNO; gelöst, 25 ccm dest. W. zugefüge und mit NH; 
schwach alkalisch gemacht. Darauf werden 7 cem 
Eisessig zugegeben und 30 ccm 10 Wige KJ-Lsg. Das 
in Freiheit gesetzte Jod wird mit Thiosulfatlsg. 
titriert. — Durch einen Blindversuch mit Fehling- 
scher Lsg. allein ist der Korrekturwert zu ermitteln, 
der in Abzug zu bringen ist. Stö. 


uUMSCHAU 


äußeren Enden der Arme des sternförmig ausgebil- 
deten Drehkreuzes (b, c) Leitwalzen (d) gelagert 
und beiderseitig zwischen je zwei Drehkreuzarmen 
nach der Drehachse (b) des Drehkreuzes zu achsial 
verschiebbare, gesteuerte Haltestumpfe (i) angeord- 
net sind, und die zu tränkende Bahn fortlaufend 


Tauchkörper 


wirkende, winkel- oder hakenförmige Tauchkörper, 
die nach dem Versenken einen Spülkanal bilden. 
(9 Abb.) 


Einrichtung zum fortlaufenden Tränken von Dach- 
pappe in Bahnform. 


D. R. P. 417208. Klasse 8a. Gruppe 28. 

Ernst Stallbaum in Linz a. Donau. 
Erster Patent- Anspruch: Einrichtung 
zum fortlaufenden Tränken von Dachpappe in Bahn- 
form mit Tränkungspfanne und in ihr drehbarem 
Drehkreuz, dadurch gekennzeichnet, daß an den 


nacheinander in Wellenform über die Leitwalzen (d) 
und hinter die gesteuerten Haltestumpfe (i) des sich 
drehenden Drehkreuzes auf einer Seite der Trän- 
kungspfanne (a) eingezogen in dieser festen Wellen- 
lage unter weiterem Drehen des Drehkreuzes durch 
das Tränkungsbad geführt und an der anderen Seite 
der Tränkungspfanne durch Preßwalzen (m) ausge- 
führt wird. (3 Ansprüche.) 


Schüttelnder Planknotenfänger für die Papier- und 
Celluloseherstellung mit aufgehängtem Knotenaus- 
lauf, der eine hin und her gehende Bewegung 
ausführt, 


D. R. P. 417 297. Klasse 55 d. Gruppe 6. 
Ph. Nebrich, vorm. Reinicke & Jasper, 
G. m. b. H., in Cöthen in Anhalt. 
Patent- Ansprüche: I. Schüttelnder Plan— 
knotenfänger usw., dadurch gekennzeichnet, daß der 
Plattenkasten mit seinem Einlaufende oder nahe 
demselben mittels einer Tragachse an Schlagarmen 
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angeschlossen ist, die in wagerechter Richtung und 
in der Richtung der Schüttelhöhe abgefedert sind 
und deren eine Enden einem Exzenterantrieb folgen 
und deren andere Enden mit verschwenkbar pe- 
lagerten Armen verbolzt sind. 2. Schüttelnder Plan- 
knotenfänger nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß unter dem Siebboden des Platten- 
kastens ein ortsfestes, gelochtes Blech angeordnet 
ist. das mit dem Siebboden einen Raum bestimmt. 
in welchen durch die Schüttelbewegung hervor- 
gerufene Pulsationen zur Wirkung kommen. (3 An- 
sprüche und 4 Abb.) 


Verfahren und Siebtrommel mit Prägeaufsätzen zur 
Herstellung von Verpackungsbogen aus Faserstoff, 
z. B. zur Verpackung von Eiern. 

D. R. P. 417 354. Klasse 54 d. Gruppe 9. 
Morris Koppelman und Simon Cooper 
in Brooklyn, V. St. A. 


Putent- Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Verpackungsbogen aus Faserstoff, 
bei dem der Faserstoff durch Saugwirkung auf Sieb- 
trommeln aufgelagert wird und die Abnahme des 
Formbogens durch Druckluft erfolgt. dadurch ge- 
kennzeichnet. daß die Druckluft zuerst nahe ciner 
Kante des Bogens und dann nach und nach quer 
über die ganze Breite des Bogens von unten aus 
zugeführt wird. 2. Siebtrommel mit Prägeauf- 
sätzen zur Ausführung des Verfahrens nach An- 
spruch ı, dadurch gekennzeichnet, daß die Präge- 
aufsätze ringförmig verlaufen und einen \W-Quer- 
schnitt aufweisen. (7 Abb.) 


Verfahren zur Herstellung von Kunstfäden aus 
Viskose. 
D. R. P. 417002. Klasse 20 b. Gruppe 3. 
Zusatz zum Patent 351 871. 

Firma Chemische Fabrik von Heyden 
Akt - Ges. in Radebeul bei Dresden. 
Paıtent-Anspruch: Abänderung des Ver- 

fahrens des Patentes 351871 zur Darstellung von 
Kunstfäden aus Viskose, dadurch gekennzeichnet. 
daB man die Konzentration der im ersten Bade an- 
gewandten Mineralsäure, die Fällstrecke. die Ab- 
zugsgeschwindigkeit und die Fadenführung so cin- 
richtet, daB der wasserlösliche Faden genügend viel 
Badflüssigkeit mitreißt, um durch diese mitgerissene 
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Badflüssigkeit nach dem Aufspulen sich allmählıch 
ohne Zutun eines zweiten Bades ın den unlöslichen 
Cellulosefaden umzuwandeln. 


Sicherheitsschütz für Wasserkraftanlagen. 

D. R. P. 417 160. Klasse 84a. Gruppe 3. 

Dr.-Ing. Hans Thoma in München. 
Erster Patent-Anspruch: Sicherheits- 
schütz für Wasserkraftanlagen mit einer durch die 
Schließbewegung des Schützes betätigten Flüssig- 
keitsbremse, dadurch gekennzeichnet, daß die Druck- 
leitung der Bremse bei Annäherung des Schützes 
an seine Schlußstellung selbsttätig durch einen vom 
Schütz angetriebenen Schieber oder ein Ventil ab— 

geschlossen wird. (3 Ansprüche und 3 Abb.) 


patent - und Gebrauchs musterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


54e. B. 112 732. Baumgärtner, Dr. Katz & Co. 
G. m. b. H., Spandau-Kiswerder. Vorrichtung zur 
Herstellung von Hohlkörpern aus Faserstoffbrei. 
13. 2. 24. 

ssf, 10. P. 48 538. Johann Palmen, Viersen. 
Verfahren zur Herstellung eines Wandbekleidungs- 
stoffes; Zus. 2. Pat. 372870. 4. 8. 24. 

ssf, 13. K. 88083. Korkwaren - Gesellschaft 
m. b. H.. Dresden. Verfahren zur Herstellung von 
Munds tückbelagbobinen für Zigarettenmundstücke. 
24. 3. 24. 


Erteilungen. 


29a, 6. 418 522. I. P. Bemberg A.-G.. Barmen- 
Rittershausen. Vorrichtung zum Spinnen von 
Kunstseide nach dem Streckspinnverfahren mit 
strömender Fällflüssigkeit. 31. 5. 24. 114277. 

29a, 6. 418 323. Firma Vereinigte Glanzstoff- 
Fabriken A.-G., Elberfeld. Spulenzange für Kunst- 
seidenspinnspulen. 23. 8. 24. V. 10 424. 

85b, 2. 418.409. Dipl.-Ing. Arno Krüger, Worms. 
Seidenbänderstr. 12. Einrichtung zur Enthärtung 
von Rohwasser mittels Chemikalien. 26. 0. 24. N. 
91 075. (Schluß des chemischstechnischen Teils‘) 


PSSO 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


JCE-Manoskop. 


Die autogene Metallbearbeitung hat in den 
letzten Jahren gewaltige Fortschritte gemacht: sie 
hat sich zu einem modernen Arbeitsverfahren ent— 
wickelt. das mit Vorteil auf allen Gebieten, vom 
urößten Werk bis zur kleinsten Werkstatt, benutzt 
wird. Parallel mit der Bntwicklung des Anwendungs- 
webietes lief die der Zubehörteile, so daß jetzt er- 
probte Mittel zur Verfügung stehen, Schweiz- und 
Schneidarbeiten mit höchster Wirtschaftlichkeit 
durchzuführen. wie wir dies z. B. bei der mechani- 
schen Metallbearbeitung schon seit Jahrzehnten zur 
Voraussetzung machen. 

Anders mit der Nachkalkulation für autogene 
\Metallbearbeitungen. Sie war bisher in wünschens- 
werter Genauigkeit nicht immer durchführbar. Für 
Acetylen aus Entwicklungsapparäaten können ja die 
bekannten Gasuhrenkonstruktionen nach wie vor 
verwendet werden. Doch bei hochgespannten Gasen 
Kar man darauf angewiesen, nach den Angaben des 


kleinen Inhaltsmessers am Reduzierventil den Ver- 
brauch an Gasen zu errechnen. Dies Verfahren be- 
deutet einen Mangel, der z. B. auf dem Gebiet der 
mechanischen Metallbearbeitung nicht mehr vor 
handen ist, denn hier wird das verwendete Material 
bis auf den letzten Pfennig erfaßt. 

Die Firma J. C. Kekardt A.-G., Stuttigart-Cann- 
statt. bringt einen Flaschenverbrauchszähler fur 
hochgespannte Gase unter dem Namen „JUCE-Mano- 
skop“ auf den Markt, der in einfacher und sicherer 
Weise diesem Mangel abhilft. Der Apparat ist im 
wesentlichen ein konzentrischer Inhaltsmesser mit 
besonders großem, deutlichem Zifferblatt. Die 
eigens für diesen Zweck ausgebildete Röhrenteder 
erübrigt z. B. bei Sauerstoff die über den Betrieb 
druck hinausgehende Sicherheitseinteilung bis 209 
oder auch 250 kgjem?, so daß für den praktisch aut- 
tretenden Meßbereich von iso ku eum? die ganze 
Skala zur Verfügung steht. Neben diesem Vorteil 
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hat nun aber das „JCE-Manoskop“ folgende wesent- 
liche Vorzüge: 
J. Die verbrauchten Liter Gas können 


ohne 
weiteres zahlenmäßig abgelesen werden. 


mg H DIT 
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Vor dem Schweißen 
Druck = 140,3 kg cm?. Nullpunkt der drehbaren Versuchs- 
skala auf Zeigerspitze eingestellt. 


? 


2. Vor jeder Schweißarbeit kann man den Zähler 
wieder auf Null einstellen. 


Die Wirkungsweise ist an Hand der Abbildun- 
gen ohne weiteres ersichtlich. 


Vor Beginn einer neuen Schweißarbeit wird der 
Nullpunkt der drehbaren Skala wieder auf Zeiger- 
spitze eingestellt. Die Einstellung erfolgt mittels 
Knopf auf der Rückseite des Instrumentes. 


kg/cm? 
Nr1334574 


Nach dem Schweißen. 
Druck = 119 keem Drehbare Skala zeigt einen Ver- 
brauch von 850 Litern an. 


Mit dem „JCE-Manoskop“ bekommt die auto- 
gene Industrie ein Mittel in die Hand, schärfste 
Selbstkostenberechnung durchzuführen. 


Das 


Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe 
und die Vorteile seiner Verwendung 


zum Antriebe von Papiermaschinen und Großkraft - Schleifern. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Es wird das S.-H.- Getriebe in 


seinen Einzelheiten beschrieben und seine Vorzüge gegenüber 


anderen variablen Antriebsarten aufgeführt. wobei auch auf die Vorteile des Antriebes von GiroB- 
kraft-Schleifern durch dieses Getriebe hingewiesen wird. 


Die Papierfabrikation ist die Industrie. welche 
am meisten auf feinste Tourenregulierung ihrer 
wichtigsten Arbeitsmaschinen angewiesen ist. Da 
ie Maschinen für die Papierindustrie durchweg 
größere Kräfte konsumieren, wurde das Problem 
für den Maschinenbau noch schwieriger. Die Vor- 
teile feinster Tourenregulierung bei der Papierindu— 
strie sind aber so groß, daß alles versucht wurde, 
dieser nicht leichten Forderung Herr zu werden. 

Die Konstruktionen, die durch rein mechanische 
Mittel die Tourenvariation erreichen, gehören, 
wenigstens für alle einigermaßen in Betracht fallen- 
den Maschinen der Papierfabrikation, der Geschichte 
an. In vielen Fabriken werden zum Einzelantrieb 
Dampfmaschinen für hochvariable Tourenzahl auf- 
gestellt. Daß diese Lösung recht teuer erkauft ist 
und den heutigen Bestrebungen der Kraftzentrali- 
saton zuwiderläuft, braucht nicht näher erörtert zu 
werden. 

p Wie auf den meisten Gebieten, hat auch hier die 
Elektrizitätsindustrie große Erfolge erreicht, und 


man muß ohne weiteres zugeben, daß die heutigen 
‚ösungen 


von Großfirmen der T.lektrizitätsindu- 
strie den Ansprüchen der Papierindustriellen 
außerordentlich weit entgegenkommen. Trotz- 


em darf man nicht vergessen, daß heute Tlek- 


trizität nur in Form von Wechselstrom am 
besten erzeugt. an die Verbrauchsstelle geleitet 
und dort in mechanische Arbeit umgewandelt 


wird. Gerade diese Stromart gestattet aber keine, 
der Papierindustrie genügende Drehzahlregulierung. 
Um nun die Vorteile dieser Stromart für die Kraft— 
verbraucher mit konstanter Tourenzahl sich zu 
sichern, wird heute beinahe in allen modernen 
Fabriken der Wechselstrom bevorzugt und für die 
Maschinen, welche eine große Variabilität der 
Tourenzahl erfordern, einzeln oder in einer gemein— 
samen Anlage in Gleichstrom umgewandelt, duren 
den die nötige Tourenvariation erreichbar ist. Bei 
dieser komplizierten Art, die nötigen Eigenschaften 
der Antriebsmaschinen zu erhalten, fallen die stets 
Wartung und Reparaturen erforderlichen Kollek- 
toren der Gleichstrommaschinen und der relativ 
kleine Wirkungsgrad, bezogen auf die Gesamtanlage, 
sehr ins Gewicht. 

Es ist deshalb nicht erstaunlich, daß immer wie- 
der versucht wurde, das Problem der Touren- 
variation mit einfacheren Mitteln zu lösen, von 
denen hauptsächlich die hydraulischen Getriebe be— 
vorzugt wurden. Lange scheiterten aber alle Ver- 
suche am schlechten Wirkungsgrade dieser Getriebe: 
auch war es nicht möglich, befriedigende Lösungen 
für die in der Papierindustrie in Betracht kommen- 
den Kräfte zu finden. 

Auf diesem Gebiete sind erst die Arbeiten der 
Berliner Maschinenbau-Actien-Gesellschaft vorm. 
L. Schwartzkopff, die auf Grund der Patente von 
Ing. A. Huwiler erfolgten, von Erfolg gekrönt wor- 
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den. Sie führten zu dem Schwartzkopff-Huwiler- 
Getriebe. Dasselbe ermöglicht jede beliebig feine 
Tourenvariation bei gleichbleibender Tourenzahl des 
Primärteils. Da die Kräfte, für die das Getriebe 
heute gebaut werden kann, sich von 20 bis 1000 PS 
erstrecken, kommt es als Antrieb für alle mit vari- 
abler Tourenzahl laufenden Arbeitsmaschinen der 
Papierindustrie in Betracht. Seine Wirkungsgrade 
übertreffen diejenigen aller bisherigen Antriebsarten 
um ein Bedeutendes. Zu diesen Vorteilen gesellt 
sich noch die geringste Wartung und einfachste Be- 


Abb. 2. 


Darstellung der Trommel des Sekundärwerkes eines 
Schwartzkopff-Huwiler-Getriebes. Man beachte die seitlich 
der Trommel liegenden Kolben oder Schaufeln, welche 
auch im Primärwerke (siehe Abb. 1 und 4) angewendet werden. 


A+B. 


dienung, sowie das Konstanthalten der einmal cin- 


` gestellten Tourenzahl. Die Unempfindlichkeit gegen 
e äußere Einflüsse darf nicht unerwähnt bleiben. 

2 Das S.-H.-Getriebe besteht aus einem Primär- 
GC teil — der Pumpe — und einem Sekundärteil — den 
<L Motor —, die beide als Kapselwerke ausgebildet 
8 sind. Beide Teile sind miteinander durch Rohr- 


leitungen verbunden. 


Der Primärteil besitzt einen Trommel. 
körper 1, welcher auf der Antriebswelle 8 aufgekailt 
ist und in welchen in der üblichen Weise Schlitze | 
für die Kolben 2 (Schaufeln) eingeschnitten sind. 
Die Kolben 2 tragen auf beiden Seiten mit Rollen 
versehene Zapfen, welche in Kurvenbahnen 3 laufen. | 


die an den Endflanschen befestigt sind. (Abb.! 
und 3.) 


Ueber dem Trommelkörper ı ist eine Hülse 4 
(Regulierhülse) verschiebbar angeordnet, welche mit 
Schlitzen für die Schaufeln versehen ist. Durch 
diese Regulierhülse 4 kann die Größe des Arbeits- 
raumes von o bis zu einem Maximum verändert 
werden. In dem ersten Fall ist die Hülse ganz in 
den Arbeitsraum hingeschoben und füllt denselben 
vollkommen aus. Die Förderleistung der Pump 
wird also o und der angeschlossene Sekundärteil! 
steht still. Bei vollkommen herausgezogener | 
dike = N 5 E der EE o 

du N Ar alt, die umpenleistung, un amit auch di 
j M — 7 Tourenzahl des Sekundärteiles erreicht ein Maxi- 
7 . | mum. Zwischen den beiden äußersten Stellunge‘ 
d der Buchse 4 ist jede gewünschte Einstellung mog- 
lich, wodurch auch innerhalb der gesetzten Grenzen 
jede beliebige Tourenzahl des Sekundärteiles er- 
reicht wird. Da die Regulierhülse 4 an dem Um- 
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Abb. 3. ut 
Darstellung der Trommel des Primärwerkes vo 
Schwartzkopff - Huwiler - Getriebes. Man erkennt we | 
die über den Pumpenkörper geschobene Regulierhülse we 
die die Saugräume von den Druckräumen SÉ el 
Zwischenlager, welche zu beiden Seiten der nas 
angebracht sind und an dem achsial verschiebbaren bes 
Abb. ı. angreifen. Die jeweilige Stellung der übergescho 1 | 
Das Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe (Schnitte). Regulierhülse wird auf einer Skala kenntlich gema" 
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laufen der Trommel teilnehmen muß, so ist zu 
beiden Seiten des die Verstellvorrichtung tragen- 
den feststehenden Ringes 5 ein Kugellager an- 
geordnet. Die Verstellung der Regulierhülse 4 er- 
folgt je nach dem jeweiligen Zweck mechanisch 
durch Spindel 7 und Mutter oder hydraulisch durch 
die an dem axial verschiebaren Ring 5 angreifen- 
Kolben. An diesem Ring sind auch die 
d 


— 
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Zur Vermeidung von Oelverlusten infolge Durch- 
sickerns nach den Räumen des Getriebes, welche 
nicht von dem Oel durchflossen werden (Tot— 
räume), sind nach D. R. P. Nr. 399095 diese Tot- 
räume ebenfalls mit Oel gefüllt und unter einen 
Druck gesetzt, der die Hälfte des im Druckraum 
der Pumpe herschenden Druckes beträgt. Diesem 
Zwecke dient ein mit einem Differentialkolben ver- 
sehener Regler, bei welchem die eine Kolbenseite 
doppelt soviel Fläche wie die zweite Seite hat. Die 
kleine Kolbenseite ist nun mit dem Druckraum der 
Pumpe, die größere mit den toten Räumen ver- 
bunden. Der Differentialkolben ist daher im 
Gleichgewicht, wenn der Druck in den Toträumen 
halb so groß ist wie der Arbeitsdruck in der Pumpe. 

Um ferner durch die Verschiebung der Hülse 
die entstehenden Volumenveränderungen und die 
durch Leckage von Oel entstehenden Druckver- 
anderungen in den Toträumen auszugleichen, sind 
in dem Regeler Ueberströmkanäle angebracht, die 


Abb. 4. Darstellung des Gehäuseinneren nach Entfernung der Trommeln. 


Zwischenlager 6 befestigt, die den Druck- und 
augraum voneinander trennen. Die Stellung der 
Regulierhülse wird in irgendeiner Weise auf einer 
Skala sichtbar gemacht. 

Die Welle 8 des Getriebes ist in Kugellagern 
gelagert, auf gute Abdichtung der Welle nach außen 


hin ist besondere Sorgfalt verwendet. 
Das Getriebe kann einfach- oder doppelwirkend 


ausgeführt werden, im letzteren Falle entfallen auf 


Oel aus dem Druckraum der Pumpe in die Tot- 
räume zu- oder abströmen lassen, bis der Druck 
in diesen Räumen wieder die gewünschte Höhe er- 
reicht hat. Die Anwendung der Umlaufkanäle 
ergibt auch ein automatisches Auffüllen der Tot— 
räume mit Oel, sofern dieselben nach längerem Still- 
stehen des Aggregates nicht mehr ganz gefüllt sind. 

Das Sekundärwerk kann dem jeweiligen 
Zweck entsprechend hinter oder über dem Primär- 
werk aufgestellt werden. Die Konstruktion des 
Sekundärwerkes unterscheidet sich von derjenigen 


eine Umdrehung zwei Saug- und zwei Druck- 
perioden. 
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des Primärwerkes nur insofern, als bei jenem um 
allgemeinen die Regulierhülse fortfällt. Das Sekun- 
därwerk wird je nach der jeweils verlangten Touren- 
zahl größer oder kleiner als das Primärwerk gebaut 


= 


werden. Die Welle des Sekundärgetriebes kann, 
Ser. 
"de E 
Abb. 5. 
sofern dieses verlangt wird, die Arbeitsmaschine 
direkt treiben. (Abb. 2.) 


Aus diesen Ausführungen ist ersichtlich, daß 
das Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe sich bald in 
der Papierindustrie einbürgern wird. Es kommt als 
Antrieb für Papiermaschinen. Kalander, Umroller 
und Längsschneider in Betracht und kann bei ent- 
sprechender Ausbildung für die einzelnen Maschinen 
alle gerechten Anforderungen erfüllen. Viele kom— 
petente Fachleute glauben auch, daß es zum An- 
trieb von Schleifern in Betracht kommt. In 
diesem Falle ist es möglich, entsprechende der 


Abnutzung des Schleifsteines die 
Tourenzahl des Schleifers zu stei- 
gern, um die gleiche Umfangs- 
geschwindigkeit am Schleifstein zu 
erhalten. Dies hat gleichmäßigeres 
Fabrikat un d Produktionsvermeh- 


rung zur Folge. In seiner heutigen Ausbildung 
kommt das Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe noch 
nicht als Antrieb für sehr große Papiermaschinen, 
die mit Mehrmotorenantrieb ausgerüstet werden, in 
Betracht; es sei denn, daB man auf Einzelantrieb 


der einzelnen Arbeitsgruppen verzichtet. 

Das Schwartzkoff - Huwiler - Getriebe wird’ in 
allen Fabriken. die hauptsächlich mit Trans- 
missionen arbeiten, als Antrieb für Maschinen mit 
variabler Tourenzahl große Vorteile bieten. Auch 
für Fabriken mit elektrischem Einzelantrieb wird 
es sich mit Vorteil anwenden lassen, in diesem Falle 
wird es direkt durch einen Drehstrommotor mit 
konstanter Tourenzahl angetrieben Die Um- 
formung in Gleichstrom fällt weg. Die 
moderne große Papierfabrik wird ihre Kraftver- 
sorgung auf Wechselstrom einstellen und die 
Maschinen mit veränderlicher Tourenzahl durch 
gewöhnliche Drehstrommotoren mit Da- 
„wischenschaltung des Schwartz- 
kopff-Huwiler-Getrie bes antreiben. Diese 
Lösung wird ın bezug auf Anschaffung und Betrieb 
die billigste und beste sein. 
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Da, wo bereits moderne elektrische Regulier- 
anlagen eingebaut sind, wird man sie, von Ausnahmen 
abgesehen, stehen lassen; für alle Neuaufstellungen 
wird aber das Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe die 
erößten Vorteile bieten. 

Bis heute wurden Getriebe von 20 bis 200 PS 
gebaut, welche auf dem Versuchsstande der Berliner 
Maschinenbau A.-G. beste Resultate ergaben. 
In Verbindung mit einer Papiermaschine ist das 
erste Schwartzkopff - Huwiler - Getriebe bei der Pa- 


Das Huwiler- Getriebe auf dem Versuchsstand. 


tentpapierfabrik zu Penig in Betrieb gesetzt worden. 
Die vorliegenden Ergebnisse haben bei den verschie- 
densten Papiergeschwindigkeiten und bei Verwen— 
dung verschiedenster Stoffe die Erwartungen. die 
an das Getriebe gestellt wurden, in jeder Beziehung 
erfüllt. Weitere Antriebe sind für namhafte Papier- 
fabriken in Ausführung. 
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Abb. 6. Wirkungsgrade. 


ß he ich 
meiner Darstellungen gebe S 
der Wirkung“. 

H K =. 4 bee 
gradkurven eines Schwartzkopff-Huwiler-Getrie g 
N = D Ya 
und einer modernen elektrischen Regulierunk. : 
erkennt sofort die Ueberlegenheit des ersteren. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Quellung und Adsorption an Baumwoll- und Holzzellstoff-Fasern. 
Von Prof. Dr. C. G. Schwalbe und Gustav-Adolf Feldtmann. 
(Mitteilung aus der Versuchsstation für Holz- und Zellstoffchemie in Eberswalde.) 


Zusammenfassung: 1. Eine einfache Methode zur Bestimmung des Aufnahme vermögens von 
Quellungsmitteln (Wasser und ı%iger Essigsäure) wird zur Untersuchung von Zellstoffen an- 


gewendet. 


Dabei ergeben sich zwischen Wasser und 


liger Essigsäure keine Unterschiede. — 


2. Da Quellung und Adsorption eng miteinander zusammenhängen, lassen sich durch die Auf- 


nahme von Beizsalzen auf den Quellgrad der Pflanzenfasern Rückschlüsse ziehen. 


Es wird eine 


Methode zur Bestimmung der Adsorption beschrieben, welche für die Praxis hinreichend leicht 


und genau ausführbar ist. 


Als Adsorbendum wird eine Ferriacetatlösung benutzt. 


Die Vorver- 


suche machten es notwendig, daß das von den Fasern aufgenommene Ferrihydroxyd direkt be- 


stimmt wird. Es wurden verschieden 


ınercerisierte Baumwollen und Holzzellstoffe untersucht. 


Bei Besprechung der Resultate werden einige Faktoren, die die Adsorptionskraft der Fasern be- 
einflussen, hervorgehoben: die Vorgeschichte der Fasern, ihre Oberflächenbeschaffenheit, ihr Gehalt 
an Inkrustenresten u. a. m. 


Wenn man die Literatur der Zellstoff-, Papier- 
und Kunstseidefabrikation in den letzten Jahren!) 
verfolgt, so gewinnt man den Eindruck, daß nicht 
nur bei der wissenschaftlichen Forschung, sondern 
auch bei der Praxis selbst zur Erfassung der Pro- 


bleme der Zellstofftechnik neben den Lehren der: 


reinen Chemie immer mehr kolloidchemische Be- 
trachtungen und Gesetzmäßigkeiten an Bedeutung 
gewinnen. Jüngst?) konnte gezeigt werden, welche 
Enttäuschungen die rein chemischen Untersuchungs- 
methoden bei ganz verschiedenen Zellstoffarten be- 
reiteten. Erst die Untersuchung einiger physikali- 
scher Eigenschaften führte zu charakteristischen 
Unterschieden. 

Wie neuerdings Janata?) und nach ihm 
Sigurd Smith*) auseinandersetzten, ist die durc 
Wasseraufnahme bedingte Form- und Aus- 
dehnungsänderung der Zellstoffasern eine der bei 
ihrer Verarbeitung am weitesten hervortretenden 
Eigenschaften. Durch diese Erscheinungen der 
Fasern ist aber auch später Eigenschaft und Aus- 
sehen des Papierblattes bedingt. Smith hebt be- 
sonders den erweichenden Einfluß, der bei 
der Quellung auftritt, hervor. Durch die Quel- 
lung werden die Fasern geschmeidig, biegsam und 
weich und geben dünnes und dichtes Papier, während 
ungequollene, steife Fasern leichte Papiere mit 
großen Faserzwischenräumen liefern. Aehnliches 
spricht P. Klemm) aus, wenn er die Bilds am- 
keit der Fasermasse in Abhängigkeit bringt 
von dm Quellungszustand, in dem sich die 
Fasern bei der Ablagerung im Wasser befinden; er 
stellt das Gesetz auf: „Je elastischer die Fasern auch 
im wasserdurchtränkten Zustande noch sind, um so 
weniger dicht wird ein Papier, je plastischer die 
Fasersubstanz ist, um so dichter wird das Gefüge.“ 


1) Vgl. hierzu: Schwalbe, 
kant“ ar, 73—80 (1923). 

2) Schwalbe, „Papier-Fabrikant“ 23, 461—466 
(1925). 

3) „Papier-Fabrikant“ aa, 529—533 (1924). 

) „Papier-Fabrikant“ 23, 41—42 (1925). 

5) „Wochenblatt f. Papierfabr.“ 54, 2643 (1923). 


„Papier - Fabri- 


Der Papierfabrikant wird in den weitaus meisten 
Fällen zur Verarbeitung auf Papier gut quell- 
baren Zellstoff vorziehen. Es hat sich nämlich 
herausgestellt, daß Fasern, die schwer Feuchtigkeit 
aufnehmen und auch wiederum abgeben, also 
schlecht quellbar sind, unverhältnismäßig viel 
Dampf auf der Trockenpartie der Papier- 
maschine verbrauchen; denn je nach ihrem Quellgrad 
und ihrer Steifheit und Sperrigkeit werden die Fasern 
mehr oder minder viel Wasser kapillar in ihren 
Zwischenräumen halten können“). Hiermit hängt 
zusammen, daß schlecht quellbarer Zellstoff dem 
Holländer mehr Mahlwiderstand entgegensetzt und 
erhöhte Mahlarbeit erfordert. Der Grund für 
die schlechte Quellbarkeit von Fasern ist im Zu- 
sammenhang mit ihrer Sperrigkeit wohl in einer ge- 
ringen Permeabilität ihrer Membranen zu suchen; 
hierin liegt vielleicht auch die Erklärung, daß noch 
bedeutende Mengen Ablaugen, die einem Aus- 
waschen hartnäckig widerstehen, von schlecht quell- 
barem Zellstoff festgehalten werden. Wenn auch 
Quellgrad und Mahlgrad nicht miteinander identisch 
sind, so wird doch durch die mechanische Be- 
anspruchung der Fasern im Holländer die 
Quellung wesentlich verstärkt. Auch auf den 
Einfluß der verschiedenen Erscheinungsformen des 
Wassers bei der Holländerarbeit auf rösche und 
schmierige Mahlung hingewiesen zu haben, ist das 
Verdienst von Janata und Smith. Diese wenigen 
hervorgehobenen Tatsachen legen klar, daß die 
Quellung eine äußerst wichtige Eigenschaft der 
Fasergebilde ist, wie denn auch R. Lorenz’) die 
Herstellung des Papiers einen wesentlich kapillar- 
chemischen Prozeß nennt. 

Zur Bestimmung des Quellgrades von Gallerten, 
wie Kautschukstücken, Gelatineplättchen usw. er- 
mittelt man die Gewichts- oder Volumzunahme in- 
folge Aufsaugung des Quellmittels®). Wenn man 
eine dieser Methoden auf ein so viel zerklüftetes Gel 


6) R. Lorenz, „W.-B.“ 54, 2604 (1924). 

7) „W.-B.“ 54, 2662—2664 und 2732—2733 (1923). 

) R. Lorenz, „Papier-Fabrikant“, Festheft 
1924, 50. 
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wie eine Fasermasse anwenden will, so darf man 
natürlich nicht übersehen, daB hier eine Menge 
sekundärer Komplikationen im Sinne von J. R. 
Katze) auftreten. Die Methode der Bestim- 
mung der Wasseraufnahme, die zwar an 
schweren, grundsätzlichen Fehlern leidet, erwies sich 
doch für Holzzellstoffe als einigermaßen brauchbar. 
Hierzu wurde eine aus dem Faserbrei entnommene 
Faserprobe auf einen besonders konstruierten Sieb- 
korb 10) aus Messing gebracht und nach dem Ab- 
schleudern das Naßgewicht bestimmt; aus der Diffe- 
renz des Naßgewichtes der Fasern und ihres 
Trockengewichtes wurde dann die Wasseraufnahme 
berechnet. Nach Schwalbe und Teschner) 
werden die Faserstoffe in Wasser eingelegt und nach 
bestimmten Zeiten herausgenommen, in einer 
Porzellanschleuder abgeschleudert, naß gewogen, ge- 
trocknet und zur Kontrolle nochmals gewogen. Seit 
längerer Zeit ist diese primitive Art zur Feststellung 
der Aufnahmefähigkeit von Quellungsmitteln für 
Zellstoffproben in Pappenform im hiesigen Institut 
noch mehr vereinfacht worden. Streifen von 
Zellstoffpappen werden in ungefähr 4 cm Breite und 
8 cm Länge so geschnitten, daß sie gerade in Wäge- 
gläser mittlerer Größe hineinpassen. Diese genau 
gewogenen lufttrockenen Streifen läßt man, nachdem 
sie eine bestimmte Zeit in Wasser oder anderen 
Quellungsmitteln von Zimmertemperatur gelegen 
haben, durch vorsichtiges Anfassen an einer Ecke 
genau 120 Sek. abtropfen und bringt sie dann naß im 
Wägeglas zur Wägung. Als Grad der Auf- 
nahmefähigkeit für das Quellungsmittel, in 
Prozenten ausgedrückt, wird die Zunahme des Ge- 
wichtes der Zellstoffpappe, vom absoluten Trocken- 
gewicht ab gerechnet, bezogen auf 100 g wasser- und 
aschefrei gedachten Zellstoff bezeichnet 11). Die 
Dauer der Einwirkungszeit des Quellungs- 
mittels beschränkten wir auf vier Stunden, um nicht 
zu lange warten zu müssen, trotzdem das Maximum 
der Quellung bei Holzzellstoffen erst nach 8 und 16 
Stunden erreicht ist. — Hier sei hervorgehoben, daß 
wir uns bei vorliegender Untersuchung nur von dem 
Gedanken leiten ließen, eine in der Fabrikpraxis 
brauchbare und leicht ausführbare Methode zur Be- 
stimmung der Höhe der Quellung bei verschiedenen 
Zellstoffen zu finden, ohne uns von hochinter- 
essanten theoretischen Fragen ablenken zu lassen. — 
Teschner) hat in seiner Dissertation nach der 
oben skizzierten Vorschrift durch nachheriges Ab- 
schleudern den zeitlichen Verlauf der Wasserauf- 
nahme eines Holzzellstoffes festgelegt und kommt 
zu folgendem Ergebnis: 


Tabelle 1. 


nA = 
| 4 Std. | 8 Std. 12 sta. | 16 Std. |24 Std. 


Reg 96.47 J 102,76% 99.817 110.43 % | 88,50% 
96,45 J 105.17 7 92.00 1 111.78 % | 90,55% 


°) Ergebnisse der exakten Natur wissenschaften 
3, 336 ff. (1924). 

10) Schwalbe, 
(1923). 

a) „Papier-Fabrikant“ 22, 403 (1924) und „Papier- 
Fabrikant“ 1925, Festheft, 146. 

j) Katz („Kolloidchem. Beih.“ 9, 47 [1918]) 
definiert den Quellungsgrad durch den Flüssig- 
keitsgchalt pro 1 g trockener, quellbarer Substanz. 
13) Dissertation, Universität Berlin, 1925, S. 28. 


„Papier-Fabrikant“ 21, 79 
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Eine Beschränkung auf vier Stunden schien uns 
also erlaubt, da der Unterschied zwischen vier und 
acht Stunden, wie man sieht, nicht sehr erheblich ist. 

Unsere Aufgabe hatten wir uns auch dahin ge- 
stellt, den Einfluß eines starken Quel- 
lungsmittels zu studieren. Bekannt ist der 
große Einfluß schon schwacher organischer Säuren, 
z. B. 1 iger Essigsäure, auf das Quellungsvermögen 
der Cellulose. Wir haben infolgedessen auch das 
Aufnahmevermögen von Zellstoffen für ı Pige Essig- 
säure in den Kreis unserer Untersuchungen gestellt 
und haben auch hier bemerkt, daß die Zeit von vier 
und acht Stunden für die Aufnahmefähigkeit keine 
wesentliche Rolle spielt: 


Tabelle 2. 


— —-— — — —— 


| 4 Stunden | 8 Stunden 


144 7 


Zellstoff Nr. 121 e „ „ „„ „ A 148 g% 169 % 
i 157 J 158 % 

Zellstoff Nr. 122 165 3 EE 
225 % 238 % 

Zellstoff Nr. 187 sa E . 233 a 242 z 


Aus der Tabelle 3, die über die in dieser Rich- 
tung angestellten Versuche berichtet, erkennt 
man, daß die Aufnahmen von Wasser und Ka 
Essigsäure bei den Kontrollversuchen ganz gut über- 
einstimmen. Die Erklärung für die im Gegensatz 20 
den von Teschner in Tabelle I gefundenen, fast 
doppelt so hohen Werte liegt darin, daß wir die Zell- 
stoffpappen nicht abschleuderten, sondern nur kurze 
Zeit abtropfen ließen. Ein Unterschied zwischen der 
Aufnahme von Wasser und I iger Essigsäure ist 
nicht festzustellen; er liegt innerhalb der bei der 
subjektiven Ausführung dieser Methode unvermeid- 
baren Fehlergrenze. 

Diese Beobachtungen scheinen den Angaben von 
Schwalbe zu widersprechen, die letzterer vet 
schiedentlich bezüglich Vergrößerung der Quellung 
durch Anwendung von verdünnter Essigsäure d 
Stelle von Wasser gemacht hat. Der Widerspruch 
ist aber nur ein scheinbarer. Die Quellung mit = 
dünnter Essigsäure vollzieht sich weit rascher > 
die mit Wasser; es ist also der Zeitfaktor von 
wesentlichem Einfluß. Aber auch die Tempat 
erhöhung beschleunigt die Quellung, und zwar 
verdünnter Essigsäure weit mehr als bei Weer 
Endlich kommt die stärkere Wirkung der Gig 
besonders deutlich zum Ausdruck, wenn die Fas SG 
einer mechanischen Bearbeitung unterworfen, ge 
im Holländer gemahlen werden. Die Schleim ) al 
verläuft dann bei Gegenwart von Essigsäure 
rascher als bei Wasser. La na Fe 

Die Tabelle zeigt deutlich, dab sich die verschie 
denen Zellstoffarten NEE Gë 
und daß auch innerhalb der einzeln 
Unterschiede bemerkbar sind. Die Wasseraulstll 
von gebleichtem Zellstoff bleibt weit een 
ungebleichtem Zellstoff zurück. Bel 6 
der sehr hohen Zahlenwerte darf man Quel 
gessen, daß nicht nur das eigentlic 
lungswasser beim Einlegen 
in Wasser aufgenommen wird, 95 
noch die verschiedensten . 
bindung bei Befeuchten von Faserstofſe 
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Tabelle z. 
an, 
| 
Sulfat- Ritter - Kellner- Mitscherlich- 
zellstoffe | Zellstoffe Edekzellstofſe Zellstoffe 
ungebl.| gebl. | ungebl. ungebl.| unblb, ungebl.| gebl. 
60 61 121 | 122 137 | 119 | 120 164 | 165 | 162 | 161 
223 % 196 % 158 7 161% 223 % 183 % 141% 164 % 168 % 200 % 136 7 
Aufnahme von Wasser 235 % 199 % 161 % 157 % 219 % | 179 % 158 % 157 % 171 % 209 % 148 7 
W ae — a — — aa m — — — eme — 


— 2 | —— 


nach 4 Stunden 5 
229 % 198 % 160 7 159 3 
144 3 


218 * 
Aufnahme von 1%iger 218 % 188 7 157 3 
Essigsäure 3 7 193 7 148 7 5% 


nach 4 Stunden 221 % | 191 146 J | 161 4 


Alfred K u hn) hat sehr übersichtlich die Begriffe 
von Okklusions- und Kapillarwasser, Adsorptions- 
wasser, kolloid- und chemischgebundenem sowie 
osmotisch- und komplex-gebundenem Wasser ent- 
wickelt. Ueber die Größenordnung des eigentlichen 
Quellungsgrades erhält man eine Uebersicht, wenn 
man sich die mikroskopischen Messungen von 
R. Bartunek?) vergegenwärtigt, der den Quel- 
lungsgrad von Baumwolle in Wasser (25°) zu 10,0 % 
bestimmte, während nach J. R. K a t z 10) gewisse 
Präparate von Cellulose bloB 12 % Wasser imbibieren. 

Eng mit der Quellung hängt die Fähigkeit 
der Gele zusammen, gegenüber gelösten Stoffen 
als Adsorbentienzuwirken. Wenn es auch 
nach Katz 7) unrichtig ist, die Wasseraufnahme in 
quellbare Körper mit Oberflächenadsorption zu 
identifizieren, so sind doch die Fragen von soge- 
nannter Adsorption in quellbaren Körpern vom 
eigentlichen Quellungsproblem vorläufig nicht ohne 
Willkür zu trennen. Nach einer alten Erfahrungs- 
tatsache steigt die Adsorptionsfähigkeit 
eines gequollenen Körpers mit der Zunahme des 
Quellungsgrades. Nachdem die „Hydrat- 
kupferzahl“-Methode und die „Hydrolysierdifferenz“ 
eine recht annehmbare Bestimmung des Quellgrades 
von reinen, nicht aber von inkrustierten Fasern mög- 
lich gemacht hatten, verfolgte Schwalbe auf 
Grund der in der Textilchemie gemachten Er- 
fahrungen die Adsorptionsreaktionen der Pflanzen- 
fasern gegen die sogenannten Beizsalze. Seine Mit- 
arbeiter Robsahm, Becker, Behringer und 
Teschner haben gezeigt, daß mit den gewöhn- 
lichen Beizsalzen, insbesondere den Salzen von Chrom 
und Aluminium, die Quellungserscheinungen der 
Pflanzenfasern recht gut verfolgt werden können. 
Gelegentlich des im Anfang unseres Aufsatzes er- 
wähnten Vortrages „Quellgrad und Mahlgrad“ wurde 
nachdrücklich auf die praktische Bedeutung der 
Adsorption von Beizsalzen zwecks Bestimmung des 
Quellgrades hingewiesen. Nachdem Schwalbe 
und Teschner 29) bei ihren Adsorptionsversuchen, 
für welche als Adsorbentien Baumwolle, Kunstseide 
und Holzzellstoffe unter Anwendung von basischem 
— ͤ•2—Ʒ—— 

%) „Kolloid-Ztschr.“ 35, 275 (1924); Ref. „Cellu- 
losechemie“ 6, 44 (1925). 

5) „Cellulosechemie“ 5, 25 und 37 (1924). 

10) a. a. O. S. 320. 


10 a. a. O. S. 335. 
"TI „Papier-Fabrikant“, Festheft 1925. 144—148, 


| 


221 % | 181% 149 % 161 % 169 % 204 7 139 % 


225 % 178 % 150 % | 151 % 167 % 207 % | 185 7 
283 % | 174 % | 156 % | 161 % 170 % | 204 % | 188 7 
— mm — — — — — SNe mg! 


229 % | 176 % 158 1 | 106 3 168 % | 205 % | 184 % 


Aluminiumsulfat als Adsorbendum verwendet wur- 
den, zu der einwandfreien Feststellung gelangten, 
daß „mit steigender Vorquellung die Adsorptions- 
fähigkeit der Faser wächst, man also mit Hilfe der 
Adsorption Schlüsse auf den Quellgrad einer Faser 
ziehen könne,“ setzten wir diese Arbeit fort, um eine 
für die Praxis brauchbare Methode der Quellgrad- 
bestimmung durch Messung der Adsorption von 
Beizsalzen auszuarbeiten. Im Zusammenhang mit 
den im Anfang vorliegender Arbeit dargelegten 
Studien über die Aufnahmefähigkeit von Quellungs- 
mitteln bei verschiedensten Zellstoffen beabsich- 
tigten wir, dann gleichzeitig die eben erwähnten 
Arbeiten zu stützen und die Praxis von neuem auf 
die Wichtigkeit der Vornahme solcher Unter- 
suchungen hinzuweisen. 

Zunächst glaubten wir, unser Hauptaugen- 
merk darauf richten zu müssen, ein Beizsalzzu 
finden, das leicht unter Vermeidung eines lang- 
wierigen gewichtsanalytischen Verfahrens titriert 
werden konnte. Hierzu schien uns das Ferri- 
acetat geeignet, das in früheren Jahren sehr viel 
zum Schwarzfärben der feinsten Seidensorten ge- 
braucht wurde. So stellten wir uns denn durch 
Wechselzersetzung der nach der theoretischen 
Gleichung erforderlichen Mengen von Ferrisulfat 
und Bleiacetat eine Ferriacetatlösung 191 her, die 
nach der Analyse“) zunächst 3, 27198 g FeO; in 
100 ccm enthielt; später ging die Konzentration auf 
3,21356 g FezOs in 100 ccm zurück, um sich dann 
nicht mehr im Laufe der Untersuchung zu ver- 
ändern. Wir hatten also die Konzentration so ge- 
wählt, daB die Lösung, die schwefelsäure- und blei- 
frei war, ungefähr Ze g Mol % Fe:Os enthielt (das 
Molekulargewicht von FezO, ist ungefähr 160). 


1#) Nach Weinlands Untersuchungen ist ein 
einfaches Ferriazetat nicht bekannt, sondern es 
bilden sich statt dessen stets komplizierte Salze einer 
Hexaacetatotriferribase, [Fes(CO:CH3)e] (OH),. 

20) Wir bedienten uns der von Zimmerman n- 
Reinhardt für hüttenmännische Eisenbestim- 
mungen angegebenen Methode (Treadwell, 
Analyt. Ch.“, II. Bd., 9. Aufl. 1921, S. 525). Die 
Ferriacetatlösung wird mit Salzsäure versetzt und 
das Ferrichlorid in der Hitze durch Zinnchlorür 
reduziert. Nach Beseitigen des geringen Ueber- 
schusses an SnCiz durch Merkurichloridlösung wird 
nach Zugabe einer nach Vorschrift hergestellten 
Mangansulfatlösung mit Permanganat titriert. Be- 
treffs der einzuhaltenden Konzentrationen hielten 
wir uns streng an das Ausführungsbeispiel. | 


und „Ztschr. f. angew. Ch.“ 37, 125—129 (1924). 
en LS SE . 
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Ferner glaubten wir besondere Bedeutung dem 
Zerkleinerungsgrad, in dem bei den Zell- 
stoffasern die Adsorption vorgenommen werden 
sollte, beimessen zu müssen. Die Faserproben in 
dem dichten Gefüge einer Pappe oder sonstigem 
dichten Aggregat zur Adsorption zu bringen, hielten 
wir nicht für angebracht, da eine nur unvollständige 
Durchtränkung mit der das Adsorbendum enthalten- 
den Lösung zu befürchten war. Kürzlich?!) wurden 
die sehr gewichtigen Gründe, die gegen die Anwen- 
dung einer zu weit gehenden Zerkleinerung durch 
durch 


Mahlung in einer Exzelsiormühle oder 
Raspelung sprechen, erwähnt. Einmal leidet bei der 
Bearbeitung mit mechanischen Werkzeugen die 


Reaktionsfähigkeit des Materials durch Stauchen 
und festes Zusammenpressen, und zweitens könnte 
die Adsorption durch das Zerschneiden von Fasern 
und die dadurch erfolgte Freilegung der inneren 
Oberfläche vergrößert werden. Die völlige Isolierung 
der Einzelfasern suchten wir in der von uns schon 
früher ??) beschriebenen Weise durch mechanische 
Schüttelung des von Hand fein zerzupften Faser- 
materials in einer Pulverflasche mit Wasser bzw. 
2%iger Essigsäure unter Zusatz von Glasperlen zu 
erreichen. 

Die Bestimmung der Adsorptions- 
fähigkeit eines Adsorbens gegenüber gelösten 
Stoffen läßt sich nach Heuser und Niet- 
hammer?) nach zwei Methoden durchführen *): 
nach derindirekten im Sinne Viewegs, wobei 
die in der Lösung verbliebene Konzentration an ge- 
löster Substanz festgestellt und die aufgenommene 
Menge berechnet wird; und nach der direkten 
nach dem Vorgang von Gladstone, bei der die 
aufgenommene Menge an gelöstem Stoff nach Aus- 
waschen des Ueberschusses durch Titration des 
wieder in Lösung gebrachten, adsorbierten Anteils 
bestimmt wird. Die von Heuser und Niet- 
hammer gemachten Erfahrungen machten wir 
uns, soweit sie für uns in Betracht kommen, zunutze. 

Als Ausgangsmaterial für unsere Untersuchun- 
gen wurde verschieden mercerisierte Baumwolle, und 
zwar mit 4- und mit 17 %iger Natronlauge vorbe- 
handelte, gewählt, weil die Hoffnung bestand, hier 
größere Unterschiede in dem Adsorptionsvermögen 
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festzustellen, wie sie aus der Literatur bekannt sind. 
Einige Konstanten sind in Tabelle 4 zusammen- 
gestellt. 


Daß bei der Mercerisation mit Natronlauge tat- 
sächlich eine Quellung erfolgt, wird ferner 
bewiesen durch die Zunahme der Faserbreite, wie sie 
von Collins und Williams?) unter dem 
Mikroskop mit dem Okularmikrometer gemessen 
wurde. Das Maximum der Quellung trat bei Baum- 
wollfasern ein in einer 14,5 Gew.-%igen Lösung mit 
62%. Nach einer anderen Methode bestimmten 
Heuser und Bartunek “) in einer 18 Vol.-%igen 
Natronlauge den Quellgrad zu 73%. Katz’) fand 
bei röntgenspektographischen Untersuchungen nach 
Auswaschen der gequollenen Cellulose eine Ver- 
größerung des Gitters bis über 4%. Da sich also die 
Cellulose bei der Mercerisation durch Quellung auf- 
lockert, müßte sich ihre reaktionsfähige Oberfläche 
auch zugunsten gesteigerter Adsorption ver- 
größern 291. 


Ueber die Vorversuche, die uns auf die 
endgültige Ausführungsform brachten, sei nur kurz 
berichtet. Ungefähr 5 g der verschieden mercerisier- 
ten Baumwollen, die nach der Mercerisation sorg- 
fältig ausgewaschen und getrocknet waren, wurden 
mit 2 %iger Essigsäure 1 Stunde zerfasert, abgesaugt 
und mit 100 cem Wasser und 50 ccm Ferriacetat- 
lösung (= 1,63599 g Fe: Os) 1 Stunde geschüttelt. 
Eine bestimmte Menge der Lösung wurde ab- 
pipettiert und titriert. Aus dem in der Lösung ver- 
bliebenen Ferriacetat wurde unter Berücksichtigung 
der durch die Wasseraufnahme bei der Vorquellung 
eingetretenen Verdünnung die adsorbierte Menge 
FezO; berechnet. Die mit 4%iger NaOH merceri- 
sierte Baumwolle hatte 2,60 % Fe: O, absorbiert, die 
mit 17 %iger NaOH vorbehandelte 2,58 und 2.65 e 
FezOs. Daß hier kein Unterschied in dem Merceri- 
sationsgrad hervortrat, ist offenbar damit zu er- 
klären, daß die Vorquellung mit Essıgsaufet 
beide Baumwollen in den gleichen Quellungsgrad 
versetzte und so den Unterschied verwischte. Auf 
die gleiche Weise wurde eine Reihe der in Tabelle 3 
aufgeführten Zellstoffe untersucht. Wir kamen hier- 
bei zu recht widersprechenden Resultaten. Als Be- 


Tabelle 4. 


Hydrolysier- Wasseraufnahme 


Cellulose | Mercerisations i 
sgrad nach Viewe izitä Aner 
vorbehandelt mit | e differenz Piyeroakop M gagh Tesciner 
L i | a) b) von Dehnert nach Schwalbe) nach 4 Std. 
auge von von Vieweg!) und König?) nach Schwalbe?) l Bee 
see g j 
| 68663120 
1,0 % NaOH 1,9 % NaOH | Ä 86,05% 
1,4 % NaOH 2,2% NaOH | 2,3 | 7.7 l 
28% NaOH 3.0 % NaOH 8.7 10.7 | 
h S | 89.74 7 
| 9057 J 


1) Schwalbe, Chemie der Cellulose S. 169. 

2) Cellulosechemie 6 6. (1925). 

3) Schwalbe, Chemie der Cellulose S. 172. 

*) Schwalbe, „Papier-Fabrikant“ 23, 477 
(1925). 

*) „W.-B.“ 56, 253 (1923). 

*) „Cellulosechemie“ 6, 13 (1925). 

) Vgl. hierzu auch P. Karrer und K. 


5) Dissertation S. 33. 
6) Für S ige NaOH. 


0% Text , ‘ellu- 
26) „Textile Inst.“ 14, T 287 (1923); Ref. , Ce 
losechemie“ 5, 103 (1924). 0 
20) „Cellulosechemie“ 6 A4 155 
27 ` e 08 1925). 
i ee 56, Sondernummer, 0 


Nishida, „Cellulosechemie“ 5, 69 (1924). (1923). — 
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gründung hierfür kommt die von Lorenz”) an- 
gestellte mathematische Betrachtung, daß die Ad- 
sorption durch die Konzentrations differenz bei k o n- 
zentrierten Lösungen nicht einwandfrei ge- 
messen werden kann, nicht in Betracht, da wir in 
dem Gebiet hinreichender Verdünnung arbeiteten. 
Etwas anderes scheint aber die regelmäßige Adsorp- 
tion behindert zu haben. Bekannt ist die Abhängig- 
keit der Adsorption von der Konzentration der 
Lösung an Adsorbendum. Wir haben bei dieser 
Versuchsreihe beobachtet, daß der vorgequollene 
Zellstoff mit sehr verschiedenem Flüssigkeitsgehalt 
in die zur Adsorption benutzte Lösung gelangte und 
diese sehr unregelmäßig verdünnte. 

Infolgedessen haben wir uns bemüht, bei den 
folgenden Versuchen die Konzentration stets 
gleich zu halten. Die Vorquellung und Zerfaserung 
wurde nicht mehr in verdünnter Essigsäure vor- 
genommen, sondern nur in Wasser. Bei den zur 
Untersuchung gelangten Holzzellstoffen kamen wir 
zu dem interessanten Ergebnis, daß eine Konzentra- 
tionsabnahme nicht wahrnehmbar war. Die mit 
4 %ͤũger NaOH vorbehandelte Baumwolle hatte 
0,32% Feis adsorbiert, bei der mit 17 %iger NaOH 
mercerisierten Baumwolle war die Adsorption sogar 
negativ geworden. Als Erklärung dieser Verhältnisse 
mögen die Worte von R. Lorenz o dienen: 

„Quellung und Adsorption, also Aufnahme des 
Lösungsmittels und des Gelösten, mögen in dem- 
selben Verhältnis stattfinden, in welchem Lösungs- 
mittel und Gelöstes in der ursprünglichen Lösung 
stehen. Die Lösung wird dann gewissermaßen in 
ihrer unveränderten Konzentration adsorbiert. Die 
Analysen der Ausgangslösung und der überstehen- 
den Lösung nach der Adsorption liefern dann genau 
dieselben Werte, die Differenz ist Null. In der her- 
kömmlichen Weise würde man hieraus folgern, daß 
nichts von dem Gelösten durch den Oberflächen- 
körper aufgenommen worden ist. In Wahrheit kann 
aber eine erhebliche Anreicherung des Gelösten auf 
der Oberfläche des Adsorbens stattgefunden 
haben, nur daß gleichzeitig eine entsprechende 
Menge Lösungsmittel als Quellungssolvens ins 
Innere des Adsorbens eingedrungen, also eben- 
falls aus der Lösung verschwunden ist. Bei noch 
stärkerer Quellung wird sogar eine negative Ad- 
sorption vorgetäuscht; durch Einwirkung des 
Adsorbens steigt dann die analytische Konzentra- 
tion der Lösung, und trotzdem ist eine Adsorption 
erfolgt. Derlei Befunde sind in der Kolloidchemie 
durchaus nichts Ungewöhnliches.“ 

Da nur eine positive Adsorption, d. h. eine meß- 
bare Ablagerung des Adsorbendums auf der adsor— 
bierenden Oberfläche, eine analytische Bedeutung 
hat, wendeten wir nunmehr die oben skizzierte 
direkte Methode an und kamen zu folgender 
endgültiger Ausführungsform der Ad- 
Sorptionsanalyse mit Ferriacetat- 
lösung: 

Soviel lufttrockenes Fasermaterial, wie 2,0000 g 
absolut trockenem entspricht, wird von Hand fein 
zerzupft und in einer 300 ccm fassenden Pulver- 
flasche mit 200 cem destilliertem Wasser und drei 
Tropfen eines handelsüblichen so%igen Türkischrot- 
öls unter Zugabe einer geeigneten Menge von Glas- 
—  — 


5) (Siehe Fußnote 28.) a. a. O. S. 30. 
30) a.a. O. S. 30. 
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kugeln eine Stunde auf der Schüttelmaschine ge- 
schüttelt. Hierdurch wird fast stets eine vollständige 
Zerfaserung erzielt. Die so isolierten und vor- 
gequollenen Fasern werden nach Fortnahme des 
größeren Teils Wasser quantitativ in einen gradu- 
ierten, verschließbaren Mischzylinder von 200 ccm 
Inhalt gebracht. Der Zylinder wird mit 50 ccm der 
oben beschriebenen Ferriacetatlösung und mit 
Wasser bis zur 200 ccm-Marke aufgefüllt. Die 
Lösung enthält also ungefähr 1/10 g Mol % Bea, 
Nach einer abermaligen einstündigen Schüttelung 
auf der Schüttelmaschine wird der Faserbrei ab- 
gesaugt und mit möglichst gleichen Mengen kalten 
destillierten Wassers bis zum Verschwinden der Rot- 
färbung ausgewaschen. Auch mit Rhodanammonium 
war dann keine Rotfärbung des Waschwassers mehr 
festzustellen. Die nach der Menge adsorbierten 
Eisenhydroxyds stärker oder schwächer braun ge- 
färbten Fasern werden mit 100 ccm 10%iger Salz- 
säure in der Kälte behandelt. Nachdem alles Ferri- 
hydroxyd gelöst ist, wird filtriert und der Faserbrei 
gut mit kaltem destilliertem Wasser gewaschen. Die 
Lösung wird dann quantitativ in einen Rundkolben 
umgegossen und bis ungefähr 50 bis 100 ccm ein- 
gedampft. Die Titration erfolgt dann, wie schon an- 
gegeben, mit 1/80 n Permanganat, von dem 1 ccm 
ungefähr ı mg FeO, entspricht (genau o, 000998 g 
FezOs). 1) Es lassen sich sehr gut bei geeigneter 
Wahl der Gefäße und der Schüttelmaschine mehrere 
Analysen nebeneinander ansetzen, da die Adsorption 
in geringen Grenzen von der Zeit unabhängig ist; 
denn Adsorptionsgleichgewichte stellen sich bekannt- 
lich sehr rasch ein. 

In Analogie zu der Al-Oxyd-Zahl von 
Schwalbe und Teschner wird die von 100 g 
asche- und wasserfreier Faser aufgenommene Menge 
Fe: Os mit Eisen ox y dzahl bezeichnet. Auf 
diese Weise wurden die in der Tabelle 5 aufgeführten 
Werte erhalten. 

Ein Vergleich der Tabellen 3 und 5 zeigt eine 
ziemlich große Gleichmäßigkeit zwischen der Wasser- 
aufnahme und der Adsorption. Wenn diese bei ein- 
zelnen Stoffen nicht besteht, darf man sich nicht 
verhehlen, daß die Quellung und Adsorp- 
tion von sehr vielen Faktoren ab- 
hängen. Man dürfte eigentlich nur Zellstoffe 
untersuchen, die einigermaßen frisch von der Fabri- 
kation kommen, da das Quellvermögen durch die 
verschiedensten Umstände weitgehend irreversibel 
werden kann. 

Das Problem der Netzung haben wir bei 
unserer Methode durch Zugabe von Türkischrotöl 
berücksichtigt. Jede einzelne Faser muß mit der 
Lösung in innige Berührung kommen. Es ist von 
Bedeutung, eine gleichmäßige Benetzung herbeizu- 
führen, da die Fasern durchaus ungleichartig sind. 
Schwalbe“) hat erst kürzlich eingehend aus- 


31) Die Bestimmung des Eisens läßt sich selbst- 
verständlich für Reihenanalysen sehr vereinfachen. 
Man könnte das Eisenhydroxyd auf der Faserin 
Berliner Blau oder Ferrirhodanid überführen, so daß 
man aus der Stärke der Anfärbung auf die Größe der 
Adsorption schließen kann. Man könnte auch das 
alsFerrochlorid oder -sulfat von der Faser ab- 
gelöste Eisen kolorimetrisch bestimmen. Auch 
andere, vielleicht einfachere Titrationsmethoden 
lassen sich anwenden, durch die das lästige Ein- 
dampfen der Lösung vermieden wird. 

32) „Papier-Fabrikant“ ag, 479 (1925). 
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Ritter-Kellner- 
zellstoffe Baryt- 


; Pentosan 
resistenz 


Cu-Zahl 


Nr. 122 ungebleicht ..... 2,99 86,57% | 5,12% 
Nr. 121 ungebleicht...... 2,95 86,29% ! 5,20% 
Nr. 137 unbleichbar..... 2,67 88,35% | 5,61% 


1) Diese Analysendaten verdanken wir Frl. Käte Berling. 


einwandfrei zu entscheiden. Wir glauben, dazu bei- 
tragen zu können, wenn wir in Tabelle 6 die chemi- 
sche Zusammensetzung einiger Zellstoffe in Ver- 
gleich zu einigen physikalischen Eigenschaften 
stellen. Aus dieser Tabelle geht gleichzeitig hervor, 
daß die Al-Oxyd-Zahl und unsere Eisenoxydzahl 
vollkommen parallel gehen. Die physikalischen 
Eigenschaften zeigen noch deutlicher als die chemi- 
sche Analyse, daß sich die Zellstoffe 122 und 121 recht 
ähnlich sind, während sich 137 durch einen geringe- 
ren Gehalt an Abbauprodukten (niedrigere Cu-Zahl 
und höhere Barytresistenz), aber durch einen be- 
deutend höheren Quellgrad scharf hervorhebt; der 
Inkrustengehalt ist ungefähr gleich. Auch das Sedi- 
mentvolumen “) kennzeichnet in der angegebenen 
Richtung die Zellstoffe. 

Kehren wir zu Tabelle 5 zurück, so bemerkt 
man, daß der ungebleichte Sulfatzellstoff trotz seiner 
hohen Wasseraufnahme, die ihn an die Spitze aller 
untersuchten Zellstoffe stellt, nur eine sehr niedrige 
Eisenoxydzahl aufweist. Wir glauben diesen Wider- 
spruch zu klären, wenn wir darauf hinweisen, daß 
bei der Adsorption neben ihrer Abhängigkeit von der 
elektrischen Ladung s) des Adsorbenten auch die 
chemische Natur des Adsorbens eine Rolle spielt; 
ein basisches Adsorbens wird basische Körper 
schlechter aufnehmen als saure. Die Adsorptions- 
methode scheint also bei alkalisch gekochten Zell- 
stoffen, die von der Fabrikation her noch größere 

TI SchwalbeundFeldtmann, „W.-B.“ 56, 


251—256 (1925). 
TI Speakman und Battye, „Textile Inst.“ 
16, 53 (1925); Ref. „Cellulosechemie“ 6, 76 (1925). 
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Physikalische Eigenschaften 


11 Wasseraul- | Al- Oxyd- Eisev- | Sediment- 
sem V zahl oxydzalıl volumen 
4,47% | 159 % | 0,85 1,48 

5,55% | 160 d 0,42 1,78 803 
5,77% | 221 % 0,62 2.97 875 


Mengen Alkali enthalten, nicht ohne weiteres brauch- 
bar zu sein. 

Die Eisenoxydzahl der gebleichten Zellstoffe 
ist durchweg niedriger als die der ungebleichten. 
Die Adsorption des ungebleichten Mitscherlich- 
Stoffes ist weitaus am höchsten, sogar noch höher 
als die des unbleichbaren R.-K.-Stoffes. Bemerkens- 
werterweise unterscheiden sich die Edelzellstoffe 
sehr erheblich untereinander. Der Edelzellstoff 119 
weist neben einer recht hohen Eisenoxydzahl auch 
das hohe Sedimentvolumen von 318 auf. 

Unsere Ergebnisse stehen in vollem Einklang 
mit den Resultaten J. Hübners®), der das Ver- 
halten der Papierfasern gegen Farbstoffe und Jod 
untersucht hat. Er kommt zu dem Schluß, daß 
die höchsten Adsorptionszahlen die ungebleichten 
Holzcellulosearten besitzen; gebleichter Holzzellstoff 
gibt niedrigere Zahlen als ungebleichter Zellstoff; 
das Minimum erreicht gebleichter gereinigter Sulfit- 
zellstoff. 

Nach den Erfahrungen, die Schwalbe und 
Teschner gemacht haben, besteht begründete 
Aussicht, daB die vorgeschlagene Adsorptions- 
methode, nach der bisher nur Holzzellstoffe unter- 
sucht wurden, "auch Unterschiede in den einzelnen 
Kunstseidearten zum Ausdruck bringen wird. 
Es ist recht wahrscheinlich, daß sich auch Unter- 
schiede bei derselben Viskoseart verschiedener 
Anfertigungen ergeben, so daß die Methode zu der 
Kontrolle der Fabrikation beitragen könnte. 

Eberswalde, im Juli 1925. 

“) Dyestuffs 1923, 12, 259; Ref. „Papier- 
Fabrikant“ aa, 356 (1924). 


Papierindustrie. 


Von Syndikus Karl Friedrich Tscherter, Schopfheim in Baden. 


Die Papierfabrikation im badischen Wiesental 
weist ein sehr hohes Alter auf. Ihre ersten Anfänge 
reichen bis ins Jahr 1497 zurück, wo der Piemon- 
teser Bartholome Pastor in Lörrach Papier her- 
stellte. Anlaß zu seiner Ansiedlung daselbst gaben 
wohl die unbenutzten Wasserkräfte der Wiese, die 
als eine natürliche Vorbedingung des wirtschaft- 
lichen Gedeihens dieses Gewerbes anzusehen waren. 
Noch förderlicher wurde dem frühen Papiergewerbe 
unseres Tales der Einfluß Basels, das schon im 
Mittelalter ein hohes, kulturelles Niveau aufzuweisen 
hatte, und dessen Papierbedarf sehr groß war. Es 
war vor allem in der Reformationszeit, wo, nachdem 


geworden war, der Bedarf an Papier in so außer- 
ordentlicher Weise stieg, daß er von den Basler Pa- 
piererzeugern nicht mehr befriedigt werden konnte. 
So wird in jener Zeit als Lieferant der Basler auch 
der Lörracher Papierer Felix Mennli genannt, und 
1537 lernen wir einen Meister Bartlin Babyrer 
kennen. In der zweiten Hälfte des 16. Jahrhunderts 
sind es Hans Eckli und Bartlin Blum, die als 
Papierer in Lörrach wirksam waren und von denen 
jeder eine eigene Papiermühle im Besitz hatte. Mit 
dem wachsenden Papierbedarf Basels wuchs aber 
auch der Absatz nach dieser Stadt, so daB es be- 
greiflich erscheint, wenn das Papiergewerbe in Lör- 
rach eine immer größere Ausdehnung gewann. Dies 


Basel förmlich zum Mittelpunkt des Buchhandels 
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galt besonders hinsichtlich des Ausgangs des 16. 
Jahrhunderts, wo wir den Papierern Hans Lutz 
(1594) und Johann Jacob Häusler (1595) begeg- 
nen. In der Zeit von 1598 bis 1628 war die Familie 
Blum sehr stark vertreten, die etwa 170 Jahre lang 
in Lörrach Papiermühlen betrieb. Im 4. Jahrzehnt 
des 17. Jahrhunderts scheint die Produktion infolge 
der Wirren des Dreißigjährigen Krieges eingestellt 
worden zu sein. Erst nach und nach wurde in der 
darauf folgenden Zeit dieselbe wieder aufgenommen 
und unter den Papierern finden sich die Namen 
Jakob Vögtle (1647), Gallus König (1660), 
Georg Stengel und Ulrich Heim 1665), Claus 
Muny (168). Am Ende des 17. Jahrhunderts be- 
standen in Lörrach 3 Papiermühlen, die 1706 sämt- 
lich in baslerischem Besitz waren, davon 2 in Hän- 
den der Familie Blum. In jenen Jahren schien 
aber das Papiergewerbe weniger gut gegangen zu 
sein, denn Paul Blum war gezwungen, seine Müh- 
len zu versteigern, worauf sie in das Eigentum der 
Basler Bankierswitwe Peter Ochs übergingen, die 
sie 1724 für 3000 Gulden erwarb. Aber schon ein 
Jahr später erfolgte eine Handänderung. Markgraf 
Karl Wilhelm, der sich, wie schon seine Vorfahren, 
in Geldschwierigkeiten befand, sah sich gezwungen, 
bei der eben genannten Bankierswitwe ein Darlehen 
von 30000 Gulden aufzunehmen, das aber nur unter 
der Bedingung zustande kam, daß er die beiden im 
Besitz der Witwe Ochs befindlichen Papiermühlen 
zu 5000 Gulden übernahm. Um sich eine Vorstel- 
lung über den Umfang dieser Papiermühlen machen 
zu können, sei erwähnt, daß sich die jährliche Pro- 
duktionsmenge der zwei in Herrschaftsbesitz über- 
gegangenen Mühlen auf 500 Ballen belief, die einen 
Wert von 6000 Gulden aufwiesen. An Personal 
wurden ein Meister und etwa acht Arbeiter be- 
schäftigt. Die Herrschaft betrieb die Mühle nicht 
selbst, sondern vergab sie in Pacht, wofür sie an- 
fänglich einen Erlös von jährlich 100 Gulden er- 
zielte. 1734 gingen die Papiermühlen in den Privat- 
besitz des Müllers Onophrion Grether über, der 
die eine davon in eine Mahlmühle umwandelte. 
Grether legte einen Preis von 3720 Gulden an. Bald 
darauf gingen auch die übrigen Papiermühlen ein 
— nach den Kirchenbüchern befand sich nach 1745 
kein Papierer mehr in Lörrach — und damit er- 
reichte die Papiererzeugung in Lörrach ihr Ende. 
Bis auf unsere Tage wurde an diesem Platze die 
Papierfabrikation nicht wieder aufgenommen. 
Lörrach stand aber mit seinen Papiermühlen 
nicht vereinzelt im Tale da. Auch in Höfen bei 
Schopfheim wurde schon um die Mitte des 17. Jahr- 
hunderts eine Papiermühle eingerichtet. Nach 
Eberlin soll diese schon vor 1650 existiert haben 
und in den Händen einer Familie Reif gewesen 
sein. Die älteste, bis jetzt aufgefundene Urkunde, 
die sich über ihre Existenz ausspricht, datiert jedoch 
aus dem Jahre 1658; auf jeden Fall war sie aber auf 
längere Zeit — nachdem die Lörracher Papiermühlen 
eingegangen waren die einzige Papiererzeugungs- 
anstalt im Wiesental. Besitzer war 1658 ein Paulus 
Meyer aus Basel, der sie später verkauft haben 
mußte, denn 1681 ist sie im Eigentum der Familie 
Blum aus Basel, die Ende des 17. Jahrhunderts 
auch die Lörracher Papiermühlen innehatte. Später 
kam sie an Hannß Michael Lindemer, der sich 
mit der Tochter des Besitzers verheiratet hatte und 
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der 1768 sein ihm gewordenes Besitztum an Johann 
Imhof von Basel zum Preise von 5100 Pfund ver- 
äußerte. Der Betrieb schien aber unter Imhofs Lei- 
tung keine guten Fortschritte gemacht zu haben, 
denn schon wenige Jahre darauf — 1776 — verkaufte 
Imhof die Papiermühle für 8000 fl. an den Apotheker 
Wilhelm Leopold Sonntag von Pforzheim. Die 
Kaufgenehmigung wurde seitens der Regierung 
unter dem 24. Juli 1776 mit dem Anfügen genehmigt, 
daß ihm das Recht zustehen soll, die für die Mühle 
benötigten Lumpen in den fürstlichen Landen auf- 
zukaufen. Dies ging aber ohne Schwierigkeiten 
nicht, denn es stellte sich heraus, daß das Lumpen- 
sammeln in den Oberämtern Hochberg und Mahl. 
berg, um welches er auch nachgesucht hatte, an den 
Baseler Nikolaus Heusler cum privilegio excluso 
veradmodiert war, und zwar im Oberamt Hochberg 
bis 1778 und im Mahlbergschen bis 1780. Angesichts 
dieser Sachlage wurde ihm seine Bitte abgeschlagen. 
Dadurch war er in seinem Bestreben, das Werk zu 
vergrößern, sehr gehemmt. Durch diese anfänglichen 
Mißerfolge ließ er sich aber nicht verdrießen, und 
als im Jahre 1779 die Lumpensammlungspacht ab- 
gelaufen war, für welche die Regierung jährlich 24 fl. 
erhalten hatte, bewarb er sich ebenfalls um das 
Recht des Lumpensammelns. Dabei wies er beson- 
ders auf die Zusicherungen hin, die ihm seitens des 
Landesherrn anläßlich der Bestätigung des Kaufes 
gegeben wurden. Diese seine erneute Vorstellung 
blieb nicht ohne Erfolg, denn nun hatte sich die 
Kanderner Papiermühle mit der Schopfheimer hin- 
sichtlich des Lumpenaufkaufes in das Gebiet des 
Amtes Hochberg zu teilen, wie der Schopfheimer 
Papiermühle auch weiter das Recht zugesprochen 
wurde, neben der Kanderner Mühle im Amt Baden- 
weiler Lumpen anzukaufen. Aber diese Regelung 
tat nicht allzu lange gut, weshalb bald wieder eine 
Teilung der Gebiete folgte. Doch schon im Sep- 
tember 1797 verkaufte Sonntag den Betrieb an die 
Handelsleute Kolb und Eckenstein in Basel 
zum Preise von 30000 Gulden. Auch diese beiden 
Unternehmer lernten die Schwierigkeiten der Roh- 
stoffbeschaffung kennen, und einem Gesuch an die 
Regierung, das zum Gegenstand hatte, eine Eim- 
schränkung der bisherigen Freiheit des Lumpen- 
handels zu erwirken, blieb der Erfolg versagt 
Nichtsdestoweniger nahm das Werk eine günstige 
Entwicklung, und am Ende des Jahres 1805 waren 
56 Personen in ihm beschäftigt, während zuf 
gleichen Zeit die Kanderner Mühle lediglich über 
ein Personal von rund zehn Personen verfügte. 
Diese beiden Papiermühlen, die zur damaligen Zeit 
die einzigen im Oberamt Rötteln waren, trafen nun 
unter Kolb die Uebereinkunft, daß Schopfheim das 
Leinenwarensammelrecht von Tüllingen an im 
ganzen Wiesental unter Einschluß der Vogten 
Weitenau, Tegernau, Wies, Bürchau und Neuenweg 
zustehen sollte, dagegen seien die Ortschaften Jen 
seits des Tumringer Berges Kandern vorbehalten. 
Besonders reichen Anlaß zu Klagen bot die ur 
währende Lumpenausfuhr, gegen welche zwar e 
Verbot bestand, das aber umgangen wurde. Um 
hiergegen einzuschreiten, und um insbesondere Un. 
berufenen das Sammeln des Rohstoffes unmöglich 
zu machen, wurde der Vorschlag gemacht. die von 
den beiden Fabriken aufgestellten Lumpensammie’ 
bekanntzugeben und sie außerdem durch Mitgabe 
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eines Schildes von weißem Blech, auf welchem der 
Name des Sammlers anzubringen sei, zu kenn- 
zeichnen; und die Bezirksregierung vertrat die Mei- 
nung, den Bewohnern zu gestatten, die Lumpen in 
Basel zu verkaufen, um auf diese Weise ein Preis- 
regulativ zu besitzen, d. h. die Fabrikanten insoweit 
in Schach zu halten, als sie gehalten seien, die näm- 
lichen Preise wie die Baseler anzulegen. Diese 
Auffassungen wurden aber nicht zur Anordnung er- 
hoben, im Gegenteil, es kam zu einem Lumpenaus- 
fuhrverbot, und zwar schon seit Sommer 1808, das 
dann 1810 auf das ganze Großherzogtum Baden aus- 
gedehnt wurde. Bald aber wurde diese neue Ver- 
ordnung durchbrochen. Zuerst waren es die 
Standesherren, die in ihren Territorien die Verpach- 
tung des Lumpensammelns durchsetzten, und dann 
glückte es auch den Händlern, zu erreichen, Lumpen 
wieder ausführen zu dürfen, allerdings gegen Er- 
stattung eines Io %igen Ausfuhrzolles. Die Unter- 
nehmer waren natürlich über diese Maßnahmen der 
Regierung nicht erbaut. Sie unterließen nicht, zu 
affrontieren, und immer schärfer wurden die Gegen- 
sätze zwischen den Sammlern und den Papier- 
erzeugern. In den zoer Jahren ist es vor allem der 
Händler Johann Michael Thoma aus Todtnau, 
der in schroffen Gegensatz zu den Unternehmern 
trat und dafür votierte, daß die Lumpenausfuhr 
gegen einen mäßigen Ausfuhrzoll zu gestatten sei. 
Nach seiner Darlegung waren in der oberen Mark- 
grafschaft mehr Lumpen vorhanden, als die beiden 
Papiermühlen in Kandern und Schopfheim über- 
haupt verarbeiten konnten. Wohl um seiner Argu- 
mentation besonderes Gewicht zu verleihen, be- 
merkte er, daß, wenn seinem Gesuch nicht ent- 
sprochen werden könne, er um das Privilegium bäte, 
eine Fabrik errichten zu dürfen. Dies scheint dann 
auch eingetroffen zu sein, denn im Jahre 1827 wurde 
von J. M. Thoma in Todtnau eine Handpapiermühle 
mit zwei Bütten gegründet, was in der damaligen 
Zeit respektabel war, hatte doch die Papiermühle 
zu Schopfheim, die zu den größeren Unternehmen 
gehörte, nur drei Bütten. Angesichts dieses Vor- 
gehens Thomas darf man mit Sicherheit behaupten, 
daß es an Lumpen im Wiesental und seiner Um- 
gebung nicht fehlte. Dies erscheint um so wahr- 
scheinlicher, als schon im folgenden Jahre (1828) 
der Baseler Papierfabrikant Heinrich Oser in 
Brombach die Fünfschillingsche Sägemühle 
kaufte, für die er 5600 fl. anlegte, und die er in eine 
Papiermühle umzuwandeln beabsichtigte. Die Ge- 
meinde Brombach begrüßte Osers Vorhaben sehr, 
und auch die Gewerbsteichgenossen hatten gegen 
die Gründung nichts einzuwenden. Selbst das Be- 
zirksamt und das Kreisdirektorium standen dem 
Plane sympathisch gegenüber, und es schien, als 
sollte das Werk zustandekommen. Da aber meldete 
der Schopfheimer Papiermüller Kolb den Rekurs 
an, und kurze Zeit später trat im Namen der übrigen 
badischen Papierfabrikanten ein Advokat Zentner 
auf, der scharf gegen Osers Beginnen opponierte 
und insbesondere betonte, daß durchaus genügend 
Papiermühlen im Lande seien, die nicht nur den 
Bedarf zu decken in der Lage wären, sondern auch 
noch exportieren könnten. Aus seiner Augumen- 
tation sprach deutlich eine stark zünftlerische Auf- 
fassung, die in jeder Konkurrenz Gefahr und 
Schaden sah. Er wies aber auch auf die Schwierig- 
keit in der Rohstoffbeschaffung hin, wiewohl er 
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diesen Grund nicht alzu sehr hervorhob. Was er 
aber wohl kaum verantworten konnte, war der Veir- 
dacht, den er Oser gegenüber aussprach, die Lumpen 
heimlich nach Basel auszuführen. Er begründete 
seine Aussage mit der Ueberlegung, daß, wenn Oser 
die Absicht nicht hätte, einen Teil der im Badischen 
aufgekauften Rohstoffe in seinem Hauptwerk Basel 
zu verarbeiten, er gar nicht nötig hätte, in Brombach 
eine Fabrik zu gründen, sondern dann ganz gut sein 
Baseler Werk vergrößern oder eine Filiale in der 
Schweiz anlegen könnte. Eine vom Ministerium 
veranlaßte und vom Bezirksamt vorgenommene 
Untersuchung gelangte zu dem Ergebnis, das Oser- 
sche Vorhaben im Interesse des Papier kon- 
sumierenden Publikums fördern zu sollen. Dennoch 
aber nahm das Kreisdirektorium einen gegenteiligen 
Standpunkt ein, den es mit der durch die Nähe der 
beiden Etablissements verbundenen Gefahr der 
Lumpenausschwärzung und Papiereinschwärzung be- 
gründete. Das Ministerium teilte die Bedenken des 
Kreisdirektoriums und kam weiterhin mit Rück- 
sicht auf seine Ansicht, daß es nicht an Papier- 
erzeugungsanstalten, sondern lediglich an den 
nötigen Verbesserungsvorrichtungen der alten Werke 
fehlte, zu einer ablehnenden Haltung. Der Groß- 
herzog teilte natürlich den Standpunkt seines 
Ministeriums und die beabsichtigte Gründung einer 
Papierfabrik in Brombach war damit vereitelt. 


Wenige Jahre später — 1834 — veräußerte Kolb, 
dessen Papiere sehr zu wünschen übrig ließen, im 
schlechten Zustand die Papiermühle zum Preise von 
40 000 fl. Als Käufer figurierten Wybert Thurn- 
eisen und Jacob Burckhardt Z. H. Felix Sara- 
sin Häusler, beides Baseler. Auf Grund des 
Losungsrechtes aber, das jedem Bürger zustand und 
das ihn berechtigte, innerhalb eines Jahres einem 
Auswärtigen gegenüber zu erklären, in die Rechte 
des Kaufes einzutreten, trat Johann Sutter hervor 
und gab kund, das Werk übernehmen zu wollen. 
So ging die Papiermühle in Sutterschen Besitz über, 
Etwa 1 Jahre betrieb er die Handpapiermühle 
noch weiter, dann aber — im November 1835 — 
wurde die erste in Frankreich erbaute Papier— 
maschine aufgestellt, denn er sah wohl, daß das 
Werk sich nicht mehr würde behaupten können, 
wenn es nicht mit den technischen Neuerungen 
Schritt hielte. 


Bis in die Tage des Zollvereins erfolgte die 
Papiererzeugung in der althergebrachten Weise, wie 
man sie schon zu Hans Sachs’ Zeiten kannte. Von 
der Schilderung des technischen Verfahrensganges 
wollen wir absehen und uns mit Hans Sachs’ Vers 
begnügen, in dem er die Papierarbeit beschrieb: 


Der Papyrer. 


Ich brauch Hadern zu meiner Mühl 
Dran treibt mirs Rad dehs Wassers viel 
Dass mir die Zschnitn Hadern nelt 
Das zeug wird in Wasser einquelt 
Drauss mach ich Pogn / auff den filtz bring 
Durch press das Wasser daraus zwing. 
Denn henck ichs auff / lass drucken wern 
Schneeweiss und glatt / so hat mans gern. 


Nur zwei Jahre dauerte es, bis der Papierfabrik 
in Schopfheim und der Handpapiermühle in Todtnau 
ein weiterer Konkurrent im Wiesental entstand, 
und zwar in Maulburg, wo übrigens schon Ende des 
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16. und Anfang des 17. Jahrhunderts eine Papier- 
mühle bestanden haben muß, denn Schweizers 
Arbeit entnehmen wir, daß am 19. April 1591 anläß- 
lich einer Meinungsverschiedenheit über die Lehr- 
lingsordnung die Baseler Papierfabrikanten mit den 
Papierern von Zürich, Lörrach und Maulburg zu- 
sammengekommen sind und einen Vertrag ge- 
schlossen haben. Die Brüder Bartlin und Hans 
Blum waren um 1595 und 1607 Besitzer der Mühlen 
in Lörrach und Maulburg. Leider fanden wir im 
Generallandesarchiv archivalisches Material darüber 
nicht vor. Es darf aber gewiß nicht mit Unrecht 
angenommen werden, daß die Maulburger Mühle in 
den Wirren des Dreißigjährigen Krieges einging. 

Da trat im Jahre 1836 der Baseler Fabrikant 
Ludwig Andr. Thurneisen an die badische 
Regierung mit der Bitte heran, ihm die Erlaubnis 
zur Errichtung einer Papierfabrik zu erteilen. Auf 
eine Rückfrage beim Bezirksamt Lörrach nahm 
dieses eine Thurneisen wohlwollende Haltung ein 
und wies sogleich darauf hin, daß jetzt, nachdem 
Baden dem Zollverein beigetreten sei und damit 
einem einheitlichen Wirtschaftsbezirk mit 24 Mil- 
lionen Menschen angehöre, die kleinlichen Rück- 
sichten, welche man bei dem Oserschen Plane 
walten ließ, fallen gelassen werden sollten. Unter 
dem 18. Januar 1836 erteilte dann das Innen- 
ministerium die Konzession für den Amtsbezirk 
Lörrach, jedoch unter der Voraussetzung, daß 
daraus keinerlei Anstände erwachsen würden. Nun 
aber erhob das Bezirksamt Schopfheim heftigen 
Einspruch, nachdem Sutter selbst in einem längeren 
Schreiben, in welchem die damalige Lage der 
badischen und speziell der oberbadischen Papier- 
industrie zur Darstellung gelangte, an das Amt 
herangetreten war. 

Mittlerweile bot sich Thurneisen die Möglich- 
keit, auf der Gemarkung Maulburg Gelände im Um- 
fang von rund 6 Morgen zum Preise von 7920 fl. 
in seinen Besitz zu bringen, auf welchem er nun die 
geplante Papierfabrik anzulegen willens war. Zu 
diesem Zwecke trat er wieder an die Regierung 
heran, wobei er aber, obwohl ihn die Kreisregierung 
als intelligenten Fachmann mit stattlichen Mitteln 
schilderte, keinen Erfolg erzielte. Mitte Februar 
1836 entschied das Ministerium des Innern, auf das 
Gesuch nicht eingehen zu können, „da die Vermeh- 
rung der Papierfabriken durch Ausländer im Inter- 
esse des Landes nicht liegt“. Nach dieser Motivie- 
rung mußten ähnliche Ueberlegungen der Entschei- 
dung zugrunde gelegt worden sein, wie bei der Be- 
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Staubkohlenfeuerungen. 


Das Institut für Dampftechnik und Feuerungs- 
technik an der Technischen Hochschule Hannover 
veranstaltete am 1. und 2. Mai 1925 eine Diskus- 
sionstagung zur 


Kritischen Aussprache und Stellung- 

LU . 

nahme zu den Angelegenheiten der 
Kohlenstaubfeuerung. 


Der Zweck war, wie Prof. Franke in seinem ein- 
leitenden Vortrag hervorgehoben, die Art und 
Weise kritisch und methodisch zu besprechen, wie 
man Kohlenstaub anwenden und verbrennen kann. 
Prof. Franke skizziert nur kurz die Fragen, über 
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handlung des Oserschen Gesuches. Thurneisen ließ 
es aber dabei nicht bewenden und petitionierte noch 
einmal beim Ministerium. Trotz einer vierzehn- 
seitigen Denkschrift der beiden Wiesentäler Papier- 
fabrikanten Sutter und Thoma und trotz der eben- 
falls gegnerischen Haltung des Bezirksamtes Schopf- 
heim erlaubte unter dem 11. Mai 1836 das Ministerium 
den Gebrüdern Thurneisen — L. A. Thurneisen war 
Lei seiner erneuten Petition gemeinschaftlich mit 
seinem Bruder vorgegangen, der eine Papiermühle 
in Kandern besaß — die Papiermühle in Kandern 
nach Maulburg zu verlegen. Gleichzeitig erteilte es 
hinsichtlich der getätigten Liegenschaftskäufe die 
Staatsgenehmigung. Nunmehr wurde mit dem Bau 
begonnen, und 1837 konnte die Fabrik eröffnet 
werden. So bestanden denn kurz nach dem Beitritt 
Badens zum Zollverein im Wiesental drei Papier- 
fabriken, die sich bis auf unsere Tage erhielten. In 
Maulburg war von Anbeginn an die mechanische 
Betriebsweise durchgeführt, mittels welcher eine 
Monatsproduktion von durchschnittlich 6000 kg 
Papier erzielt wurde, die schon zehn Jahre später 
auf 12000 kg gesteigert werden konnte. Aber auch 
schon im Jahre 1841 wandelte J. M. Thoma seinen 
Betrieb in eine mechanische Papierfabrik um. Alle 
drei Betriebe erlebten rasch eine Blütezeit, wobei 
das Maulburger Werk im Feburar 1873 allerdings 
von einem schweren Schicksalsschlag getroffen 
wurde, denn der größte Teil der Fabrik brannte 
nieder. Ein sofortiges Eingreifen und zuversicht- 
liches Schaffen gab aber die Möglichkeit, daß noch 
im selben Jahre die Produktion wieder aufgenommen 
werden konnte. 

Nach der Errichtung des hehren Baues des 
Deutschen Reiches setzte eine besonders lebhafte 
Entwicklung ein. Todtnau nahm neben der Hadern- 
papierherstellung die Holzstoffverarbeitung auf, in 
Schopfheim wurde in den Jahren 1873 und 1874 eine 
gründliche Aenderung und Vergrößerung der ganzen 
Fabrikanlagen durchgeführt und in Maulburg begann 
man 1875 mit der Herstellung von Abziehpapieren, 
der Fabrik zählen. Den bedeutendsten Aufstieg 
nahm aber das Schopfheimer Werk. 1889 wurde die 
Fabrik wiederholt erweitert und vergrößert und eine 
zweite Papiermaschine aufgestellt. Auch nach der 
sozialen Seite hin blieb Schopfheim nicht untätig. 
Zur Unterbringung von Arbeitern wurden eine 
Reihe Arbeiter wohnungen erstellt. Nach dem Kriege 
erfuhr die Firma eine Umwandlung in eine Aktien- 
gesellschaft. Von sämtlichen drei Firmen werden 
rund 350 Arbeiter beschäftigt. 


die die Aussprache eine Klärung bringen soll. Ist 
Schwachstrahl- Kurzflammenfeuerung oder Druck- 
strahl-Langflammenfeuerung angebracht? Die r 
flammenfeuerung ist nach amerikanischem Vorbil 
vorherrschend. Nach Ansicht Frankes ‚scheint 
die Kurzflammenfeuerung bessere Ergebnisse o 
liefern. Man kann sie als die deutsche Methode 
bezeichnen. Die amerikanische Langflammen 
methode ist wohl zurückzuführen auf e 
Einfluß der Oelfeuerung, hat aber keine Betech 
tigung bei der Staubkohlenfeuerung. Bei der Soe 
flammenfeuerung gewinnt die Brennerausbildung A 
sondere Bedeutung, obenan steht der Winzelgro 
brenner, es scheint aber richtiger zu sein, ZU 955 
gesprochenen Vielbrennern überzugehen, die dene 
mäßig zusammengestellt werden können. Eine Wé 
tere Frage ist die, ob die Feuerung mit senkrechter 
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oder wagerechter Flammenachse ausgeführt werden 
soll. Viele reden den Deckenbrennern das Wort. 
Es soll bei senkrechter Flammenfeuerung die Ab- 
führung der Reste erleichtert sein. Was die Rück- 
ständeentfernung aus dem Feuerraum betrifft, so ge- 
lingt die Staubaschenabscheidung im Feuerungsraum 
nur zum kleinen Teil. Man kann aber die Ab- 
scheidung hinter dem Feuerraum in besonderen Ab- 
scheidungsräumen vornehmen. Eine viel umstrittene 
Frage ist die der Luftzumischung. Soll man teil- 
weise oder vollständige Primärmischung, soll man 
sekundäre Nachmischung im Feuerraum anwenden? 
Bei der Versuchsanlage des Hannoverschen Labo- 
ratoriums erfolgt die Luftzumischung primär, da 
nach Ansicht des Vortr. die Sekundärluftbei- 
mischung brennraumverlängernd wirkt. Die Sorgen, 
die die Ausgestaltung der Feuerräume zu Beginn 
der Einführung der Kohlenstaubfeuerung bereitet 
haben, sind heute beseitigt. Wir besitzen heute die 
Ausmauerungssteine in der richtigen Qualität. Gut 
bewährt hat sich die Einführung der Kühlung. 
Weiter zu erörtern wäre die Frage, ob die Staub- 
kohlenfeuerung anzuwenden ist zur selbständigen 
Alleinfeuerung oder zweckmäßig als Zusatz-Brenn- 
stoff zu Kohlen- Gas- und Oelfeuerungen. Die 
selbständigen Staubfeuerungs einrichtungen geben 
Anwendungsmöglichkeiten für jeden festen Brenn- 
stoff. Die Anwendung der Staubkohlenfeuerung 
als Zusatzfeuerung gewinnt mehr und mehr an 
Boden, weil sich mit einfachen Anordnungen quali- 
tative und quantitative Leistungssteigerungen erge- 
ben. Sie bringt allerdings die Umständlichkeit eines 
Doppelbetriebes mit zwei verschiedenen Brenn- 
stoffen mit sich, demgegenüber stehen die Bestre- 
bungen, durch Fortentwicklung der modernen Rost- 
einrichtungen solche Zusatzfeuerungen entbehr- 
licher zu machen. Die Betriebswirkungsgrade der 
modernen Rosteinrichtungen unterscheiden sich nur 
wenig von denen der Staubkohlenfeuerung, es han- 
delt sich um Leistungsdifferenzen von etwa 5%. 

Es folgt nun die Diskussion, als deren Er- 
gebnis zusammenfassend gesagt werden kann, daß 
die Anwendung der Staubfeuerung nur dort zu 
empfehlen ist, wo sie wirtschaftlich ist. Wenn 
öfter in der Literatur gesagt wird, der Staubkohlen- 
feuerung gehöre die Zukunft, so ist das wohl zu 
weitgehend. Feuerungstechnisch kann jeder Brenn- 
stoff für die Staubfeuerung erfaßt werden. Ueber 
den Grad der Entwicklungsmöglichkeiten gehen 
aber die Ansichten noch weit auseinander. Immer 
wird die wirtschaftliche Frage entscheidend sein, 
und es ist zu berücksichtigen, daß auch die Rost- 
feuerungen noch eine starke Entwicklungsfähigkeit 
besitzen, so daß gute rostfähige Kohle auch weiter- 
hin auf dem Rost verwendet werden wird. Man 
kann wohl der Ansicht Dr. Rummels beipflich- 
ten, der sich allgemein dahin ausgesprochen hat, 
daß die Kohlenstaubfeuerung sich für Einzelfälle 
sehr gut eignet, wo besondere Bedingungen vor- 
liegen, und daß die Entwicklungsmöglichkeiten 


dieser Feuerungsart jedenfalls als günstig ange- 
sehen werden müssen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


J. Strachan: Die mikroskopische 
Papierfasern in Beziehung zu ihren fabrika- 
torischen Eigenschaften. „Paper Trade Review“, 
Vol. 83, 2110—14 und Vol. 84, 42—46 (1925). 


Die mikroskopische Klassifikation der Papier- 
fasern vom praktischen Standpunkt aus muß not- 
wendigerweise völlig verschieden von der gewöhn- 
lichen botanischen oder chemischen Einteilung sein, 
sie ist rein empirisch und gründet sich auf die Be- 
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ziehung der beobachteten Fasereigenschaften im 
Fabrikationsprozeb zur Struktur des Faserquer- 
schnitts. Danach empfiehlt sich folgende Einteilung: 


I. Stäbchen, II. Bänder, III. Haare, 
IV. Films. 


Zu I. gehören Fasern mit polygonalem Quer- 
schnitt, mit starken Zellwänden, großem Durch- 
messer und regelmäßigem Lumen, wie Hanf, Leinen 
und Manila. Zu II. zählen Ramie, Baumwolle, 
Hopfen, Nadelhölzer (Fichte, Lärche) sowie Aspe 
und Pappel, die einen flachen, eiförmigen oder pris- 
matischen Querschnitt mit dicken und dünnen Zell- 
wandungen bei großer Breite aufweisen. Zu III. 
rechnen die Fasern mit geringem Durchmesser, 
allgemein aber solche von rundem Querschnitt mit 
spärlichem Lumen, wie Esparto, Stroh, neusee- 
ländischer Flachs und Jute. Unter IV. fallen die 
dünnen ovalen und eiförmigen Parenchymzellen von 
Stroh, Papyrus und Bambus. Klasse I und II sind 
mit Ausnahme der Holztracheiden sämtlich lange 
Fasern, während die Fasern der Klasse III, mit Aus- 
nahme von neuseel. Flachs kurz sind. 


Der Einfluß der Faserstruktur auf den 
Mahlvorgang. 


Der Mahlungsvorgang kann als Kürzung der 
Fasern verbunden mit ihrer Hydratation (Adsorption 
von Wasser) betrachtet werden. Die Fasern sind 
nach ihrem Kraftbedarf beim Mahlen bzw. nach der 
Leichtigkeit der Hydratation wie folgt zu ordnen: 
Ramie, Hanf, Leinen, Baumwolle, Hopfen, Manila, 
Jute, Holzzellstoff (fest), Esparto, Holzzellstoff 
(weich) und Stroh.. Bei gleichem Hydratationsgrad 
des Stoffes sind für das Mahlen von Ramie 
72 PS/Std. im Gegensatz zu 6 PS / Std. für Stroh je 
100 kg Stoff aufzuwenden. Dickwandige, starke 
Fasern werden nicht nur ihrer Verkleinerung sehr 
widerstehen, sondern auch, da sie eine kleinere 
relative Oberfläche darbieten, schwerer der Hydra- 
tation zugänglich sein. Dünnwandige, haarähnliche 
Fasern und schließlich Films werden naturgemäß 
sich leichter kürzen lassen und zunehmend eine 
relativ größere Oberfläche aufweisen. 


Der Einfluß der Faserstruktur auf die 
physikalischen Eigenschaften des 
Papiers. 

Die Festigkeit des Papierblattes wird in der 
Hauptsache durch die Länge der Einzelfasern, deren 
Festigkeit (Faserquerschnitt und Dicke der Zell- 
wandungen) und den Mahlungsgrad unter Hervor- 
bringung der Verfilzungsfähigkeit, bestimmt. So 
gibt neuseeländischer Flachs infolge seiner großen 
Faserlänge eins der festesten Papiere, während die 
kürzere Espartofaser mit fast dem gleichen Quer— 
schnitt eins der schwächsten Papiere liefert. Bei 
gleichem Mahlungsgrad ergeben Ramie-, Hanf- und 
Leinenfasern infolge ihres stärkeren Querschnitts 
festere Papiere als Manila, Jute und Holz. Theore- 
tisch würde also das festeste Papier eine sehr lange 
Faser mit geringem Durchmesser und kräftigen Zell- 
wandungen erfordern. Die Verfilzungsfähigkeit ist 
teilweise auf Fibrillierung (Spaltung der Faser— 
enden) und teilweise auf Berührung der kolloidalen 
Oberflächen der Fasern zurückzuführen. Die mit 
Chlorzink, Jodlsg. weinrot färbenden Fasern (Ramie, 
Leinen, Baumwolle, Manila) mit ihrer wahrschein- 
lich gröberen Feinstruktur spalten sich beim Mahlen 
an den Enden in Fibrillen, was man an den violett 
färbenden Fasern von Esparto, Stroh und Holz 
eigentlich nicht feststellen kann. Die flachen Paren- 
chymzellen des Strohs haben ein spezifisches Bin- 
dungsvermögen, so daß Papier aus Strohstoff fester 
ist als solches aus Esparto. 

Theoretisch würde das Papier besonders volu- 
minös sein, das aus Fasern von geringem Durch- 
messer, mit rundem Querschnitt und groBem Lumen 


gege 


599 


Heft 37 


hergestellt ist. Obgleich Jute keinen runden Quer- 


schnitt hat, so ergibt sie doch infolge ihres größeren 


Lumens und des verhältnismäßig kleineren Durch- 
messers voluminösere Papiere als Esparto. 


Je größer das spez. Vol. und der Luftraum im 
Papier, desto größer ist auch die Lichtundurch- 
lässigkeit. Sehr opake Papiere können aus 
Esparto hergestellt werden, jedoch wegen seiner 
mäßigen Festigkeit nur bis zu einer gewissen Stärke. 
Fasern, die opake Eigenschaften besitzen, sind 
mikroskopisch durch einen intercellularen Luft- 
raum (1), eine gefurchte oder rissige Oberfläche (2) 
und plattgedrückte Zellwände (3) gekennzeichnet. 


Ramie und Hanf (2) und (3), Jute (1), Baum- 
wolle (2). 


Eine für Druckpapier wichtige Eigenschaft ist 
das Gefüge; je einheitlicher dieses, desto ge- 
schlossener ist die Oberfläche. Die Feinheit der 
Faser ist hier ausschlaggebend, woraus sich die aus- 
gezeichnete Druckfähigkeit der Espartopapiere er- 
klärt. Selbst kalanderte Holzzellstoffpapiere weisen 
dagegen eine rauhere Oberfläche auf und müssen 
durch Mitverwendung von Füllstoffen oder durch 
Aufstriche für den Druck geeignet gemacht werden. 
Lumpenfasern müssen sorgfältig vorbereitet und 
weitestgehend fibrilliert werden, um für Kupferstich 
taugliche Papiere zu erzielen (z. B. das französische 
Banknotenpapier der Vorkriegszeit war aus Ramie- 
fasern gefertigt). Ein ausgezeichnetes opakes Papier 
für Kunstarbeiten ist das japanische Stichpapier, das 
aus der haarähnlichen Mitsu-mata-Faser fabriziert 
wird, die im Mittel 10 bis 12 u im Durchm. mißt und 
ein großes Lumen besitzt. Als beste Füllstoffe 
müssen feine Fasern, entweder feinstgemahlenes Alt- 
papier guter Qualität, Esparto oder Stroh ange- 
sprochen werden. 


Hält man an der chemischen Identität der Cellu- 
losearten verschiedener Herkunft fest, so können die 
wechselnden physikalischen Eigenschaften der ein- 
zelnen Papierfasern nur durch die Unterschiede ihrer 
Struktur, wie sie das Mikroskop enthüllt, ihre Er- 
klärung finden. Stö. 


K. G. Dernby: Bestimmung von PH in stark gefärb- 
ten oder trüben Flüssigkeiten mittelst Dialyse. 
„Teknisk Tidskrift“ allm. afd. 22, 189 (1025). 


In stark gefärbten oder trüben Fl., wie Sulfit- 
lauge, Abwässer usw., ist die direkte Anwendung der 
kolorimetrischen P̃-Methode recht oft unmöglich. 
Eine einfache, von Krogh und von Dale aus- 
gearbeitete Methode besteht darin, die zu unters. Fl. 
in einer für Salze, aber nicht für hochmolekulare 
Verbindungen durchdringliche, in dest. W. versenkte 
Kollodiumhaut unterzubringen, durch welche die 
einfachen Ionen in das umgebende W. diffundieren. 
Letzteres erhält eine gewisse PRH-Ionen konzentration, 
welche auf gewöhnliche Art bestimmt wird. Die 
Herstellung der Kollodiumhaut nach der Methode 
von Pregl wird beschrieben, die fertige Haut mit 
60 %igem Aethylalkohol gehärtet und bis zu ihrer 
Anwendung unter W. verwahrt. — Vor der Aus- 
führung einer Best. ist eine Vorprobe, die den un- 
gefähren Pn-Wert zeigen soll, welche Indikator- 
lösungen anzuwenden und welche Kontrollröhren 
vorzubereiten sind, zu empfehlen. Die eigentliche 
Best. geschieht dann auf gewöhnliche Art nach der 
kolorimetrischen Methode, bei farblosen Fl. in einem 
gewöhnlichen Proberöhrengestell, bei schwach ge- 


färbten Fl. nach der Kompensationsmethode. Als 
Standardfl. kommen die von Sörensen und 
von Clark beschriebenen Azetat-, Phosphat-, 


Citrat- usw. Lsgn., die vorher elektrometrisch be- 
stimmt sind, zur Anwendung. Die Frage der Dauer 
der Dialyse kann nicht generell beantwortet werden 
und beruht auf der Beschaffenheit der zu unters. 
Probe und der Durchlässigkeit der Kollodiumhaut. 
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Entnahme von Proben in geringeren Zeitabständen 
ist daher zu empfehlen. In der Regel erhält man 
Gleichgewicht nach ı5 Minuten, Anwendung kohlen- 
säurefreien, dest. W. ist abs. notwendig. Schd. 


S Köhler und G. Hall: Untersuchungen über Halt- 
barkeit von Feinpapier mit besonderer Rücksicht 
auf Normalpapier des schwedischen Staates, 
II. Teil. Mitteilungen von der schwedischen staat- 
lichen Prüfungsanstalt. „Svensk Pappers-Tidning“ 
13, 333... (1925). 

Bestimmend für die Haltbarkeit und Lebens- 
dauer eines Papieres unter im übrigen denselben 
äußeren atmosphärischen und physischen Umständen 
sind das Fasermaterial des Papiers und dessen Be- 
handlung, die Beschaffenheit der Leimung und im 
Papier und besonders im Leim enthaltene schäd- 
lichen Verunreinigungen. Bei der Beurteilung der 
Haltbarkeitseigenschaften ist der Falzwiderstand ein 
bedeutend empfindlicherer Index und gibt über die 
veränderten Eigenschaften eines Papiers mehr Auf- 
klärung als die Reißlänge und Dehnbarkeit. Während 
einer Zeit von 10 bis 12 Jahren verwahrte schwe- 
dische Normalpapiere aller vier Klassen haben 
durchschnittlich an Reißlänge 5%, an Dehnbarkeit 
etwa 10% und an Falzwiderstand etwa 60% 
eingebüßt (mit früheren von Herzberg an deut- 
schen Normalpapieren festgestellten Resultaten über- 
einstimmend). Die Haltbarkeit bei der Verwahrung 
kann sowohl auf im Papier enthaltenen Bestandteilen 
beruhen, als auch auf äußeren Umständen, wie Ein- 
wirkung von Luft, Licht, Feuchtigkeit und Mikro- 
organismen. Aus den Unters. geht hervor, daß die 
Veränderung in der Haltbarkeit von Papier durch 
Belichtung und Erwärmung auf sowohl Aenderungen 
innerhalb der Faser selbst, wie auch durch Aende- 
rungen, hervorgerufen durch im Papier sich vor- 
findende andere Stoffe wie Fasern, zurückzuführen 
sind. Es herrscht eine gewisse Uebereinstimmung 
zwischen den Aenderungen, die bei Belichtung mit 
direktem Sonnenlicht und Erwärmung eintreffen und 
denen, die während der Verwahrung eines Papıers 
im Dunkeln und bei diffusem Licht stattfinden. 
Wenn auch diese Uebereinstimmung nicht voll- 
ständig ist, so kann man doch ziemlich sicher vor- 
aussetzen, daß unter normalen Verhältnissen sowohl 
Belichtung wie Erwärmung gut widerstehende 
Fapiere größere Haltbarkeit haben, als Papiere, die 
dieser Behandlung weniger gut widerstehen. 

Zwischen der Einwirkung von diffusem und 
Sonnenlicht auf Papier liegt sicherlich nur ein Grad- 
aber nicht Artunterschied vor. Daß auch diffuses 
Licht eine nicht unbedeutende zerstörende Ein 
wirkung auf Papier hat, bestärkt eine Unters. an 
einem schwedischen Normalpapier (Klasse 2) bei 
Belichtung mit diffusem Licht während 92 Tagen, 
während dessen das Papier 35 % seines ursprunf- 
lichen Falzwiderstandes verlor. Dasselbe Papier. die 
gleiche Zeitperiode direktem Sonnenlicht ausgesetzt, 
büßte 93 % seines Falzwiderstandes ein. 

Die Vf. halten es von großem Wert, wenn man 
aus der Veränderungsgeschwindigkeit bei Belichtung 
mit direktem Sonnenlicht oder bei Erwärmung die- 
jenige bei Verwahrung in gewöhnlicher Zimmer- 
temperatur, im Dunkeln oder bei diffusem Licht be. 
rechnen könnte und stellen weitere Unters. hierüber 
in Aussicht. Schd. 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher dureh 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung. 
Berlin S 42 zu beziehen. 


F. O. Morgner: Die Heizerschule. 3.90 M. 5 
Im Verlag von Julius Springer hat Herr Sec 
rungsgewerberat F. ©. Morgner, Leiter der Heize 
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und Maschinistenkurse in Chemnitz, eine vierte Auf- 
lage seines trefflichen Buches „Die Heizerschule“ 
herausgegeben. Die Schrift ist als Lehrbuch zur 
Ablegung der staatlichen Heizerprüfung gedacht 
und enthält in knapper Form alles Wissenswerte 
über die Bedienung, Einrichtung und Ausrüstung 
der Dampfkesselanlagen. Bei den einzelnen Dampf- 
kesselfeuerungen werden allerdings nähere Angaben 
über die immer mehr aufkommende Staubkohlen- 
feuerung vermißt. Die Kapitel Speisewasser, die 
Reinigung derselben, der Kesselstein, dann die 
Brennstoffe, ihre Zusammensetzung und Unter- 
suchung, ferner die Heizgase werden eingehend be- 
handelt. Zum Schluß bringt Verfasser noch eine 
Zusammenstellung der amtlichen Verhaltungsmaß- 
regeln für Dampfkesselheizer. 


Das Buch ist mit zahlreichen instruktiven Ab- 
bildungen versehen und kann in erster Linie dem 
Praktiker bestens empfohlen werden. Dr. O. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zum Schutz tierischer und pflanzlicher 
Fasern. 


D. R. P. 417707. Klasse 29 b. Gruppe 1. 


Dr. Max Bergmann, Dr. Eugen Immen— 
dörfer und Dr. Hermann Loewe in Dresden. 


Bei diesem Verfahren handelt es sich nament- 
lich um alle Prozesse der oxydativen Reinigung und 
Veredelung von Fasern, z. B. um die Behandlung 
mittels Superoxyde zu bleichender Baumwolle. 


Patent-Ans pruc h: Verfahren zum Schutz 
der pflanzlichen und tierischen Faser gegen alka- 
lische, saure, oxydative oder reduktive Einflüsse, 
gekennzeichnet durch die Verwendung von Melasse 
oder ihren Bestandteilen, insbesondere Betain, 
wobei jedoch die alleinige Verwendung von Zucker 
als solchem gegenüber Alkalien sowie die Behand- 
lung beschwerter Seide mit Betain ausgenommen ist. 


Verfahren zur Aufschließung von Faserpflanzen 
zwecks Gewinnung von Zellstoff. 


D. R. P. 397 361. Klasse 55b. Gruppe 1. 
Dr. Percy Waentig und Richard Ziegenbalg 
in Dresden. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Auf- 
Schließung von Faserpflanzen zwecks Gewinnung 
von Zellstoff unter Verwendung von Säuren und 
Chlor, dadurch gekennzeichnet, daß man die Roh- 
stoffe zunächst mit Säuren ohne Zuführung von 
Wärme und dann in bekannter Weise mit Chlor 
behandelt. (Vgl. ..Pap.-Fabr.“ 1925, 32, 521.) 


Querschneider für gleichförmig laufende Papier- 
bahnen o. dgl. 


D. R. P. 417871. Klasse 55e. Gruppe 5. 
Firma Dr. Otto C. Strecker in Darmstadt. 


Erster Patent-Anspruch: Querschnei- 
der für gleichförmig laufende Papierbahnen o. dgl. 
mit Erzeugung eines Zugschnittes zwischen einein 
feststehenden und einem umlaufenden Messer, von 
denen die Schneide des einen eine Gerade und die 
des anderen eine Schraubenlinie bildet, oder 
zwischen zwei umlaufenden Messern, deren Schnei- 
den Schraubenlinien bilden, dadurch gekennzeichnet, 
Gab der Antrieb der Messerwelle bzw. der Messer- 
wellen überhaupt keine Zahnräder und der der Ein- 
zugswalze lediglich zur Erteilung umgekehrter 
Drehrichtung als die der Messerwelle und zur Er- 
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zielung des jeweils gewünschten Uebersetzungsver- 
hältnisses zwischen Antriebs- und Messerwelle nur 
ein Zahnräderpaar enthält, um die Drehgeschwin- 
digkeit sowohl der Messerwelle als auch der Ein- 
zugswelle möglichst gleichförmig zu machen und 
somit die Bahn in Stücke zu zerlegen, die quer zu 
deren Laufrichtung genau geradlinig geschnitten 
und in ihr genau gleich lang sind. (Im ganzen 
4 Ansprüche und 7 Abbildungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldung. 


84c, 3. M. 82022. Jean Mayer, Wiesbaden, 
Hellmundstr. ıı. Senkkasten für Wehrschützen oder 
ähnliche Einbauten. 13. 7. 23. 


Erteilungen. 
8a, 28. 418 621. Calber Maschinenfabrik und 
Eisengießerei, Inh. Ewald Richter & Paul Knorr, 
G. m. b. H., Calbe i. S. Vorrichtung zum Bestreuen 
der Unterseite von imprägnierter Dachpappe mit 
Sand oder Talkum unter Benutzung sich drehender 


Bürstenwalzen mit Abstreifer; Zus. z. Pat. 394 098. 


30. 4. 2. C. 32 023. 
50 b, 1. 418 924. Edmund Dickudt, Hirschberg 
i. Schl. Verfahren zur Herstellung von knoten- 


freiem, beiderseitig ebenem Strohpapier. 


14. 5. 22. 
D. 41 737. 

55 b, 1. 418976. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Reinigung von Zell- 
stoffen. 19. 4. 23. Sch. 67 589. 


55 f, 7. 418 831. Dr. Heinr. Bechhold, Nieder- 
räder Landstr. 26, und Dr. Hans Karplus, Anna- 
straße 25, Frankfurt a. M. Verfahren zur Regenerie- 
rung der Schwefelsäureablaugen der Pergament- 
papierfabrikation. 10. 7. 24. B. 114 810. 


55 f, 16. 418 720. Papyrus A.-G. und Karl 
Büchner, Sandhofer Str. 184—190, Mannheim-Wald- 
hof. Verfahren zur Herstellung von Pergament- 


ersatzpapier, fettdichtem Karton und ähnlichen 
Papieren. 20. 3. 23. P. 45 954. 
Gebrauchsmuster. 
Erteilung. 
55 d. 919 161. Internationale Vulkanfiber A.-G., 


Wilhelmsburg a. E. Klammer, die durch ein 
Klemmgesperre die Aufhängung von Platten, 
Tafeln. Stoffbahnen oder Blättern vermittelt. 22. 
6. 25. J. 25 353. 


Auslandspatent. 
Gautsche. 


Amerikanisches Patent 1 543 540. 
Emmitt S. Anderson in Fort Francis, 
Kanada. 


Um den Filzschlauch für die Preßwalze der 
Gautsche völlig entbehrlich zu machen, wird die 
Preßwalze aus einem zylindrischen Kern von GußB- 
eisen hergestellt, der mit Rippen und daran befind- 
lichen Vorsprüngen versehen ist, über welche ent- 
sprechend ausgesparte Scheiben von Preßfilz ge- 
schoben und fest aneinander gepreßt sind. Durch 
die zentrale Bohrung des zylindrischen Kerns er- 
streckt sich die damit verbundene Welle. Abbil- 
dungen erläutern das Ganze. 

(Schluß des chemischstechnischen Teils“) 


Eegen 


„) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfer mann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Hochdruck-Blaseinrichtung 
für Zellstoffentwässerungs- und Papiermaschinen. 


(System Grewin.) 


Der beim Trocknen von Papier oder Zellstoff 
in den Räumen zwAschen den Trockenzylindern, 
der Stoffbahn und den Filzen gebildete Dampf 
wird durch den Ueberdruck, der in den erwähnten 
Zwischenräumen entsteht, entfernt. Da dieser Druck 
niedrig ist, geschieht auch die Wegschaffung des 
Dampfes langsam, so daß die Trockenpartien mehr 
oder weniger mit Dampf gefüllt sind. Diese Ver- 
hältnisse beeinflussen das Trocknen ungünstig, ver- 
ringern die Leistung und steigern den Dampfdruck 
und dadurch den Dampfverbrauch. 

Seit langem sind die obenerwähnten Verhält- 
nisse bekannt, und es sind verschiedene Einrich- 
tungen zur Entfernung des Dampfes zur Anwen- 
dung gekommen, wie z. B. das Einführen von Luft 
in die Zwischenräume, wodurch der Druck daselbst 
erhöht wird, das Absaugen des Dampfes, wodurch 
Vakuum entsteht, oder eine Kombination beider 
Systeme. 

In den meisten dieser Fälle ist die Luft durch 
große, mit Düsen versehene Blechrohre zu oder ab- 


hohem Druck eingeblasen, welcher den entwickelten 
Dampf mit sich reißt und dadurch die mit Dampf 
gefüllten Zwischenräume entlüftet. 

Die Hochdruck-Biaseinrichtung de. 
steht aus einem mittels Elektromotors oder Riemen 
angetriebenem Gebläse für hohen Druck, einer Wär- 
mebatterie, Speise- und Verteilungsleitungen für 
Luft und schließlich Düsen, die zwecks Erreichung 
einer gleichmäßigen und nicht einseitigen Trock- 
nung an beiden Seiten der Trockenpartie angeordnet 
sind. Die Einrichtung verlangt wenig Raum, Kraft 
und Wärme, da bei diesem System nur kleine Luft- 
mengen erforderlich sind. Rohrleitungen und 
Düsen sind so klein bemessen, daß die Bedienung 
in keiner Weise erschwert wird. 

Die Hochdruck-Blaseinrichtung ist für Papier- 
und Zellstofftrockenmaschinen die leistungsfähigste 
und billigste Methode zum Entfernen von dampf- 
gemischter Luft zwischen den Trockenzylindern. 

Vorteile: Dampfersparnis bzw. Produktions- 
steigerung; gleichmäßige Trocknung über die ganze 
Bahn; Verbesserung des Papiers; geringer Ver- 
brauch an Trockenfilzen; geringer Kraft- und Wär- 
meverbrauch im Vergleich zu anderen Verfahren, da 
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geführt worden, die in den Zwischenräumen ange- 
bracht worden sind. Verhältnismäßig große Luft- 
mengen sind zur Verwendung gekommen, wodurch 
großer Kraftverbrauch und beim Erwärmen der Luft 
große Wärmemengen erforderlich waren. Die gro- 
ßen Rohre sind außerdem bei der Bedienung der 
Maschine hinderlich gewesen. 

Herr Direktor Grewin, Nörrköping, hat nun 
eine Einrichtung erfunden und praktisch durch- 
probiert, die alles bisher nach dieser Richtung ge- 
schaffene übertrifft. Die Firma J. M. Voith in 
Heidenheim a. d. Brenz hat die Ausführungsrechte 
dieses Hochdruckblasverfahrens erworben und hier- 
für schon eine ganze Anzahl Aufträge erhalten. 

Beim Hochdruckblasen wird die Frage 
dadurch gelöst, daß der entwickelte Dampf durch 
Ejektorwirkung entfernt wird. Von seitwärts wird 
in die Zwischenräume ein feiner Luftstrahl unter 
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die Einrichtung mit kleinen Luftmengen arbeitet 
Versuche, die mit der Hochdruck-Blaseinrich- 
tung bei Zeitungspapiermaschinen von 28 bis 48m 
Arbeitsbreite und Geschwindigkeiten von 175 bis 
240 m/min gemacht wurden, haben ergeben, d 
der Druck vor den Trockenzylindern unter gleichen 
Verhältnissen 15 bis 20% niedriger liegt, als es 
ohne Verwendung der Blaseeinrichtung der Fall ist, 
Da die Dampfmenge bei unveränderlichem Wider- 
stand in der Trockenpartie, der bei den hier in Frage 
kommenden Druckveränderungen angenommen WET 
den kann, sich wie die Quadratwurzel aus den 
Drücken verhält, so entsteht bei derselben Pioio 
tion eine Dampfersparnis von 7 bis 10%. Wird 3 
gewöhnliche höhere Dampfdruck bei der geg ; 
druck-Blaseinrichtung beibehalten, so bedeutet 9 
eine gesteigerte Trocknungsleistung von 7 bis 10 %, 
anstatt entsprechender Dampfersparnis. 
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Untersuchungen an einer Trockenmaschine für 
Sulfatzellstoff von 2,2 m Breite und 15 m/ min Ge- 
schwindigkeit haben gezeigt, daß bei sonst gleichen 
Verhältnissen der Trockengehalt des fertig getrock- 
neten Stoffes um 3 bis 4% geringer war, nachdem 
das Blasen eingestellt wurde. 

Wenn der Trockengehalt vor der Trockenpartie 
42% beträgt, und beim Blasen ein Trockengehalt 
von 90% der fertigen Ware erzielt wird, so wird 
der Trockengehalt ohne Blasen 87 bis 86 %. Diese 
Werte entsprechen beim Blasen einer verdampften 
Na 
STIO _ 1,143 kg auf die 
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Tonne Stoff und ohne Blasen laut derselben Be- 
rechnung 1,071 bis 1,048 kg. Der Unterschied be- 
trägt 0,072 bis 0,095 kg. Das Blasen ermöglicht also 
eine Produktionssteigerung von 6,7 bis 9,1% oder, 
wenn der Dampfdruck herabgesetzt wird, eine ent- 
sprechende Dampfersparnis. 

Bei Maschinen ohne Hochdruck-Blaseinrichtung 
entstehen leicht feuchte Kanten der Papier- oder 
Stoffbahn. Dieser Nachteil fällt bei der Verwendung 
der neuen Vorrichtung weg, wodurch eine gleich- 
Bee Trocknung und höhere Papiergüte erzielt 
wird. 
An Trockenfilzen wird dadurch gespart, daß sie 
nicht immer in einem dampfgefüllten Raum laufen; 
sie trocknen leichter, weil sie weniger mit Feuch- 
tigkeit durchsetzt werden, wodurch ein Verfaulen 
vermieden wird. 

Der Kraftverbrauch zum Antrieb des Gebläses 
oder der Ventilatoren beträgt bei kleinen Maschi- 
nen etwa 5 PS, für mittelgroße 7,5 PS und für 
große 10 PS. 

Die Wärmemenge zur Erwärmung der verwen- 
deten Luft ist gering; nur wenige Prozent von dem 


Kondensat der Trockenpartie genügen. 
Die Vorteile, welche die Hochdruck-Blas- 


einrichtung bietet, sind wirtschaftlich von großer 
Bedeutung. Durch Dampfersparnis oder Produk- 
tionssteigerung bezahlt sich die Anlage in kurzer 
Zeit; die Anschaffungskosten sind im Verhältnis zu 


den Vorteilen gering. 
Dr. v. Laßberg. 


Neues von der Sulfitlaugen verbrennung. 


Wenn Sulfitlauge nach entsprechender Ein- 
dampfung wie ein flüssiger Brennstoff in den 
Feuerraum einer Rostfeuerung, z. B. einer Wander- 
rostfeuerung, eingeführt wird, so gelingt es unter 
gewissen Bedingungen, ihren Wärmeinhalt durch 
Verbrennung der brennbaren Bestandteile voll aus- 
zunutzen. Wesentlich ist dabei die Ausbildung der 
Einführungseinrichtung, die eine gleichmäßige Ver- 
teilung der Lauge über das Brennstoffbett ermög- 
licht. Eine Einrichtung dieser Art ist von der Akt.- 
Ges Kummler & Matter in Aarau, Schweiz, 
angegeben worden (D. R. P. 394724). Eine Verbesse- 
rung dieser Einrichtung bringt ein Zusatzpatent 
(D. R. P. 405724). Nach diesem ist die Leitvorrich- 
tung als eine mit Einführungsdüsen versehene, ganz 
oder teilweise innerhalb einer gekühlten Austrags- 
vorrichtung gelagerten Kugel ausgebildet. Auf diese 
Weise wird ein besserer Schutz der Einführungsein- 
richtung gegen den Angriff der Feuergase erzielt. 

Abb. ı zeigt einen senkrechten Schnitt durch die 
neue Vorrichtung. Innerhalb der gekühlten Aus- 
tragswand b ist die mit achsialer Bohrung d ver- 
sehene Kugel a gelagert. Die Kühlung kann in ver- 
schiedener Weise erfolgen, z. B. durch unmittelbare 
oder mittelbare Kühlung durch Flüssigkeiten oder 

ase. l 
Mit der Kugel a ist ein Rohrstück c verbunden, 
welches einmal der Zuleitung der Lauge in den Zu- 
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und rückwärts zur Bildebene. 
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Zweck hat, der Bewegungsübertragung der nach 
allen Richtungen hin drehbaren Kugel zu dienen. 
In den Abb. 2—4 ist eine weitere Ausführung 
der neuen Vorrichtung dargestellt. Der die Aus- 
tragsöffnung enthaltende feste Teil I ist als Einsatz- 
stück in dem an das Laugenzuführungsrohr sich 
anschließenden Verteilerkopf 4 dargestellt. Inner- 
halb dieses festen Einsatzstückes ı ist die Zufüh- 
rungskugel 2 gelagert. Es sind auswechselbare 
Düseneinsätze 3 vorgesehen, die dazu dienen, den 
Querschnitt des Strahles zu verändern. Durch eine 
Gegenplatte 5 wird die Kugel an ihren Sitz gedrückt. 
Bolzen 7 und Muttern 6 halten diese Platte fest. 
Es kann aber auch eine an der Rückwand des Rohres 
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Sulfitlaugenbrenner nach Kummler & Matter. 


abgestützte Feder angewendet werden. Ein Doppel- 
mantel 8 dient zur Kühlung der Vorrichtung. Die 
Kugel ist mit zwei Bolzen 9 versehen, welche ein 


Joch 10 tragen. Der Antrieb der Zuführungsvorrich- 


tung geschieht von der Antriebswelle 11, deren Be- 
wegung durch den Verbindungsarm 12 auf das 


Joch 10 und damit auf die Kugel 2 übertragen wird. 
Der Verteilerkopf 4 ist von dem Kühlmantel 8 um- 


geben. 


aı ist der Drehwinkel in der Bildebene, a 2 der 


Drehwinkel der Steuerwelle 11 zur Bewegung der 
Kugel in der Bildebene. Selbstverständlich gestattet 


auch die Anordnung die Bewegung der Kugel vor— 
In dem Einsatz- 


stück 1 ist ein Kanal 13 angebracht, der zur Schmie- 


rung der Kugelfläche und auch zur Kühlung der- 
selben mit Flüssigkeit oder Dampf oder Luft ver- 
wendet werden kann. Durch diesen Kanal kann auch 
Dicklauge entfernt werden, die durch die Dichtungs- 
flächen der Kugel zutritt, so daß diese Laugen- 


teile nicht bis vor die feste Austragswand gelangen, 


führungskanal der Kugel dient, anderseits aber den 
Deeg 
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wo sie zu Verstopfungen Anlaß geben oder auf 
Feuerungsteile heruntertropfen können. Letzterer 
Zweck, der unter Umständen auch angestrebt wer- 
den muß, damit die Asche der verbrannten Lauge 
nicht durch heruntertropfende Laugenteile verklebt 
wird, kann auch dadurch erreicht werden, daß 
zwischen der festen Austragswand und dem Kühl- 
mantel im unteren Teile ein kleiner Schlitzraum 14 
freigelasen wird, durch welchen solche Tropfen ab- 
fließen können. Die Kante ı5 des Kühlmantels kann 


vorteilhaft die Oeffnung im Einsatzstück ı ein wenig 
überragen. 


Bei der Ausführung nach Abb. 5 ist der Vor- 
sprung 15 und der Schlitz 14 vergrößert und an dem 
Kühlmantel vorgesehen. 


Durch D.R.P. 410699 hat sich die vorgenannte 
Akt.-Ges. Kummler & Matter in Aarau, Schweiz, 
weiter ein Verfahren zur Vorbehandlung von Sulfit- 
ablauge schützen lassen, daß die Lauge in einen Zu- 
stand versetzen soll, in dem die Schwierigkeiten, die 
bei der Verbrennung von Sulfitablauge bekanntlich 
auftreten, beseitigt werden. Zu diesem Zweck wird 
der Lauge, bevor sie der Feuerungsanlage zuströmt, 
ein Gas in fein verteilter Form beigemischt, welches 
bei der Erhitzung der Lauge im Verbrennungsort 
den Zusamenhang derselben lockert. Während es 
also bei den bekannten Verfahren, Wasserdampf in 
Mischung von flüssigen oder festen Brennstoffen, 
z. B. von Teer und Kohlenpulver, darauf ankommt, 
daß das Gas, durch die Brennstoffe hindurch— 
strömend, dieselben unter Entweichen durchrührt 
und in Bewegung erhält, kommt es hier darauf an, 
das in die Lauge eingepreßte Gas innerhalb der- 
selben einzuschließen, damit die Gasbläschen nicht 
schon bei Einführen der Lauge in den Verbren- 
nungsraum entweichen, sondern vielmehr erst dort, 
wo die Lauge wirklich verbrennt, sich durch Er- 
hitzung ausdehnen, den klebrigen Zusammenhang 
an möglichst vielen Stellen sprengen und dabei die 
Möglichkeit schaffen, daß die Lauge auf einer 
großen Kontaktfläche in Brand kommt. Auf diese 
Weise gelingt es tatsächlich, die geschilderten 
Schwierigkeiten bei der Verbrennung der Lauge zu 
beseitigen. 

Das beigemischte Gas kann entweder selbst 
brennbar oder zum mindesten geeignet sein, die 
Verbrennung zu unterhalten. Am besten verwendet 
man also Luft; es könnte aber auch eine Mischung 
von Luft mit einem brennbaren Gase genommen 
werden, z. B. die Gase einer Halb- oder Ganzgas- 
feuerung von bekannter Bauart. 


Das innige Mischen der Gase mit der Lauge 
kann in an sich bekannter Weise durch Einpressen 
der Gase in die heiße Dicklauge unter Druck er- 
folgen, indem man dabei einen Teil der Gase in der 
Flüssigkeit auflöst. Man kann die Mischung auch 
durch mechanische Mittel, z. B. mit Desintegratoren, 
fördern, wobei zweckmäßigerweise auch unter Druck 
gearbeitet wird. 

Wenn man die Mischung nicht unmittelbar vor 
der Verbrenung vornimmt, wird man für einen 
Laugenvorrat sorgen müssen, der sich längere Zeit 
erhält. Dazu wird vorteilhafterweise das Erstarren 
der Dicklauge beim Erkalten zu einer festen Masse 
verwendet, indem man nämlich das Gas der im 
warmen Zustande dünnflüssigen Lauge beimischt 
und diese nachher abkühlt, wobei die Gasbläschen 
infolge der zähen Beschaffenheit der Lauge in der- 
selben festgehalten werden. Vor der Verbrennung 
setzt man die Lauge zunächst unter Druck, was zur 
Einführung derselben in die Feuerung ja gewöhn- 
lich nötig ist, und erwärmt sie erst dann. 

Oder man bereitet einen gewissen Vorrat solcher 
mit Gas gefüllten Lauge vor, die man in einem Vor- 
ratsbehälter unter Druck behält, bis die Verbren- 
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nung erfolgt. Dann braucht man keine Abkühlung 
und Wiedererwärmung. 

Das gleiche Verfahren ist natürlich auch mit 
Erfolg anwendbar, wenn man die Lauge nicht un- 
mittelbar verbrennen, sondern vergasen will, wie 
man es bei den sogenannten Halbgasfeuerungen für 
minderwertige Brennstoffe gewohnt ist. Anderseits 
ist das Verfahren natürlich auch für ähnliche Sub- 
stanzen, wie Sulfitlauge. anwendbar. p. 


Der neue Dieselmotor der Worthington Pump 
and Machinery Co. 


Nach langen Versuchsbauten ist es dem leiten- 
den Ingenieur der Worthington Co. in Buffalo, 
Herrn O. E. Joörgenson in Zusammenarbeit 
mit Dr. C. E. Lucke, Professor für Maschinenbau 


an der Columbia - Universität in New York 
gelungen, einen neuen Dieselmotor -Typ zu 
schaffen, welchen man als doppeltwirken- 


den Zweitakt-Motor bezeichnen kann, in 
dem jeder KolbenhubeinArbeitshubiäs. 

Die Lösung des schwierigen Problems der Ex- 
pansion und der Abführung der Explossonswärme 
aus den Zylindern dieser doppelwirkenden Maschine 
ist demnach restlos geglückt und ebenso auch das 
Problem raschesten Umsteuerns. 

Es wurde im Dieselmotorenbau damit eine 
noch nicht zu verzeichnende Brennstoff- 
ersparnis sowie eine glatte Verdoppelung 
der Zylinderleistung an Pferdekräften er- 
reicht. Man erwartet die Verwendung dieser neuen 
Betriebsmaschine in Großkraftwerken, auf großen 
Motorschiffen und in der Papierindustrie 
(Holzschleiferei) in viel gewaltigerem Ausmaße als 
dies bisher mit Dieselmotoren möglich war. 

Jedenfalls wird es auch die deutsche Papier- 
industrie interessieren, wenn recht bald verläßliche 
und genaue Einzelheiten dieser neuen Dieselmotor- 
Type bekannt werden. 

Quellenangabe: „Petroleum“. E. B. 


Neues Verfahren zur Herstellung von sogenannten 
Metallbronzen. 


Herr Dr. Scho op, Zürich, teilt mir mit, daß 
es ihm gelungen ist, nach längeren und systema- 
tischen Versuchen sogenannte Metallbronzen, wie 
sie in großen Mengen in der Tapetenfabrikation, 
Lithographie usw., verwendet werden, direkt durch 
Zerstäuben von flüssigem Metall herzustellen. Die 
jetzt üblichen Fabrikationsmethoden beanspruchen 
außerordentlich komplizierte Einrichtungen und 
Apparaturen und sind im wesentlichen dadurch ge- 
kennzeichnet, daß Metallbleche bzw. kleinere Gub- 
stücke ausgehämmert und gepocht werden. Das 
Verfahren wird so lange fortgesetzt, bis Blattmetall 
erreicht ist, wobei die derart entstandenen Metall- 
flitterchen durch einen Luftstrom abgeführt werden 
Das Endprodukt wird dann zur Erzielung von ver- 
schiedenen Feinheitsgraden der Bronzen noch gesiebt 
und poliert. Dr. Schoop hat nun gelegentlich die 
Beobachtung gemacht, daß es sehr wohl möglich ist. 
in einem einzigen Arbeitsprozeß, und zwar vom ge- 
schmolzenen Metall ausgehend, feinzerteilte Metalle 
in Flitterform, sogenannte Metallbronzen, herzu- 
stellen, wodurch, wie naheliegend, die Gestehungs- 
kosten um rund die Hälfte herabgesetzt werden: € 
handelt sich ja lediglich um die Kosten für de 
Schmelzung des Metalls sowie die Kosten für die 
Preßluft zum Zerstäuben. Trotzdem die maßgeben- 
den Fabriken für ihre maschinellen Anlagen grobe 
Kapitalien investiert haben, hat es den Anschein. 
als ob das neue Schoop-Verfahren die Hammer- und 
Pochverfahren verdrängen wird. E. B. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Technik der Trocknung von Papierfaserstoff. 


Von Professor Dr. Paul Klemm. 


Vortrag, gehalten gelegentlich der Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure am 17. Juni 1925 in Hamburg im Atlantic-Hotel. 


Fürchten Sie keinen langen Vortrag! Die Be- 
sprechung der Technik der Trocknung von Papier- 
faserstoff geschieht aus einem Anlaß, der schon die 
letzten Versammlungen des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und Ingenieure beschäftigt 
hat, auch die Winter versammlung, wie Sie sich er— 
innern werden. Es ist eigentlich nur zweierlei um— 
stritten, nämlich die Temperatur, bei der man 
trocknen soll und ob man Trockner und Wage ver- 
binden sull. Ich glaube, der Sache ist am besten 
gedient, wenn ich Ihnen hier zwei Entschließungen 
vorlege, die als Grundlage der Beratung dienen 
können und über deren Billigung, Abänderung oder 
Verwerfung die Versammlung entscheiden mag. 


Die erste Entschließung hat folgenden Wortlaut: 
Entschließung 1. 


„Es ist zwar anzuerkennen, daß die Trocknung 
mit Wassermanteltrocknern die einfachste und 
sicherste Temperaturregelung auf 100° C ge- 
stattet. Nach den vom Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure veranlagten 
Untersuchungen des Materialprüfungsamtes 
(Hauptversammlungsbericht 1909, S. 141) liegt 
aber kein Grund zu Bedenken gegen die Trock- 
nung bei höheren. 100“ C innerhalb gewisser 
Grenzen (105% überschreitenden Temperaturen 
zwecks Trockengehaltsbestimmung für den Papier- 
stoffhandel vor; sie hat den Vorteil, wesentliche 
Beschleunigung der Gewichtsbeständigkeit zu er- 
möglichen.“ 

Ich darf vielleicht die zweite Entschließung auch 
gleich vorlesen und dann zur Begründung schreiten. 


Entschließung 2. 


„Es ist gewiß, daß die Vereinigung von Wage 
und Trockner, trotzdem ein ständiger kleiner 
Fehler mit ihr verknüpft ist, genauere und raschere 
Erkennung der Gewichtsbeständigkeit gewähr— 
leistet, als die mit Herausnehmen des Trocken- 
xutes verknüpfte Wägung außerhalb des Trock- 
ners, die mit nicht ausschaltbaren und wechseln- 


den sachlichen und persönlichen Fehlerquellen 
behaftet ist.“ 


Zur Begründung der Entschließungen sei folgen- 
des gesagt: 
Zur Gewißheit geworden ist es, daß für das Er- 
gebnis Belang besitzende Gewichtsveränderungen 
bei einer Trocknung über 100° nicht eintreten. Die 
schr sorgfältigen Prüfungen des Materialprüfungs- 
amtes lassen darüber keinen Zweifel. Es hat sich 
Sogar gezeigt, daB man wohl bis 120“ gehen könnte, 
ohne ein für die Beteiligten schädliches Ergebnis 
deshalb befürchten zu müssen. Selbstverständlich 
wird man das nicht tun, weil dadurch doch aller- 


hand Willkürlichkeiten und Sorglosigkeiten Tür 
und Tor geöffnet würde. Aber wenn man etwas 
über die Temperatur von 100° geht, also bis zu 105, 
ist nichts zu befürchten, namentlich dann nicht, 
wenn man die Trockner im leeren Zustande auf 
105° regelt, so daB diese Temperatur erst am Ende 
der Trocknung erreicht wird und nicht schon wäh- 
rend der ganzen Dauer der Trocknung. Das läßt 
sich technisch durch die Einstellung der Apparate 
mühelos erreichen. Die Beschleunigung der Herbei- 
führung der Gewichtsbeständigkeit beim Trocknen 
über 100° ist aber so wesentlich, daß sie jedenfalls 
für die Fälle, in denen in möglichst kurzer Zeit 
möglichst viel geleistet werden soll, von hoher Be- 
deutung ist. Es mag daran erinnert sein, daß zu 
den Versuchen des Materialprüfungsamtes zur Er- 
reichung der Gewichtsbeständigkeit bei 105° nur 
ein bis zwei Tage, bei 90“ acht bis zehn Tage unter 
täglich vier- bis fünfstündiger Erhitzung nötig 
waren. Beschleunigung ist aber nicht nur für die 
Zeitersparnis wichtig, auch für die Sicherung des 
Ergebnisses, denn wenn die Trocknung zu lange 
dauert, so besteht die Gefahr, daß der Versuch ab- 
gebrochen wird, noch che die Gewichtsbeständigkeit 
genau erreicht war. 

Bei 105° sind in dem für die Trockengehalts- 
bestimmungen in Betracht kommenden Zeiten keine 
substantiellen Aenderungen von Belang zu be- 
fürchten. Die etwa eintretenden aber sind keine, 
die mit Gewichtsverlusten verknüpft sind: im 
Gegenteil, es ist bekannt genug, daß bei langer Ein— 
wirkung höherer Temperaturen unter Luftdurch- 
zug Gewichtserhöhung eintritt, am größten bei den 
Stoffen, die am meisten oxydierbare Substanzen 
enthalten, also beim Holzschliff und, wenn auch 
in nicht ganz so hohem Maße, bei ungebleichten 
Sulfitzellstoffen. Es ist eine Gewichtsvermehrung 
durch Oxydation der in den Papierfaserstoffen vor- 
handenen leicht oxydierbaren Substanzen. Wenn 
man sich also darauf versteift, nur eine Trocknungs— 
temperatur von 100° als anerkennenswert zu be— 
trachten, so dürfen wir das heute als nicht mehr 
berechtigt und als unzweckmäßig hinstellen. Der 
Pionier für die Trockengehaltsbestimmung über- 
haupt. Prof. Kirchner, war zwar nicht einver- 
standen damit, und auch heute noch ist in Handels- 
bedingungen des Auslandes die Forderung gestellt, 
die Trocknung mit Wassermantelapparaten vorzu- 
nehmen. Wie gesagt, darf man das aber heute als 
überwundenen Standpunkt betrachten. 

Es ist wohl das beste, wenn wir die Erörterung 
erst über diesen Punkt eröffnen und dann erst an 
die zweite Entschließung herangehen. 

Vorsitzender: Ich möchte Ihnen die Ent- 
schlieBung noch einmal vorlesen und bitte dann, die 
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Diskussion zu eröffnen. — Entschließung 1 lautet: 
(Wird verlesen). — Wenn ich recht verstehe, soll 
diese Entschließung der Kommission des VDP. vor- 
gelegt werden, damit sie Berücksichtigung findet 
als Ausdruck der Meinung unseres Vereins. 


Prof. Klemm: Ich hatte mir das so gedacht: 
Da die Kommission sich ausreichend damit beschäf- 
tigt hat, soll hier in der Allgemeinheit eine Aner- 
kennung oder Verwerfung erfolgen oder auch Rück- 
verweisung mit Richtlinien für die Behandlung an 
den Ausschuß. Es soll nur eine klare Stellungnahme 
veranlaßt werden, die veröffentlicht wird wie andere 
Beschlüsse auch. 

Prof. Heuser: Wenn sich der Verein mit 
dieser ersten Entschließung einverstanden erklärt, 
so setzt das doch voraus, daß ein Versuchsmaterial 
vorliegt, welches einwandfrei erweist, daß man die 
Trocknung, wie es hier vorgeschlagen ist, nicht bei 
100°, sondern um sie zu beschleunigen, bei 105° 
noch ohne berechtigte Einwendungen befürchten 
zu müssen, vornehmen kann. Nun ist hingewiesen 
auf die Untersuchungen, die das Materialprüfungs- 
amt im Auftrage des Vereins oder durch ihn ver- 
anlaßt vorgenommen hat und die im Hauptversamm- 
lungsbericht 1909 abgedruckt sind. Ich frage nun: 
Ist dieses Versuchsmaterial ausreichend, daß sich 
der Verein in corpore für diesen Vorschlag aus- 
sprechen kann, oder ist es notwendig, daß nochmals 
diese Frage genau geprüft wird, oder endlich: Sind 
Sie, Herr Kollege, in der Lage, uns zu sagen, daß 
Sie zu einem einwandfreien Ergebnis darüber selbst 
gelangt sind? Diese Voraussetzungen müssen wir 
erfüllen, um uns dieser Entschließung anzuschließen. 


Prof. Klemm: Die Sache liegt so: Es hat seit 
1909 jeder Gelegenheit gehabt, die Ergebnisse des 
Materialprüfungsamtes kritisch und experimentell 
zu prüfen. Ich wüßte nicht, daß irgendwo ein ern- 
ster Protest gegen die Richtigkeit dieser Fest- 
stellungen laut geworden wäre, und ich selbst kann 
nach meinen Erfahrungen nur sagen, daB es wohl 
aussichtslos ist, gegen die Richtigkeit dieser Fest- 
stellungen anzukämpfen. Sie sind unbestritten bisher 
und erscheinen mir voll anerkennenswert. 

Prof. Heuser: Mir scheint es jedenfalls auch 
zweifellos zu sein, daB hiergegen nichts einzuwen- 
den ist, und wenn wir nochmals diese Versicherung 
hier bekommen aus berufenem Munde, so ist nicht 
einzusehen, warum wir uns dieser Entschließung 
nicht anschließen sollen. Wir würden damit die 
Sache außerordentlich fördern, und ich bitte, dieser 
Anregung Folge zu geben, daß wir diese Ent- 
schließung als die Meinung des Vereins ansehen. 

Prof. Schwalbe: Der Vollständigkeit wegen 
möchte ich erwähnen, daß mir ein einziger Wider- 
spruch bekannt geworden ist. Prof. Ehrlich in 
Breslau verwirft die Trocknung bei 1085“ bei pektin- 
naltigen Substanzen, da nach seinen Erfahrungen 
dadurch außerordentlich unrichtige und ungenaue 
Werte erhalten werden. Da wir es nur mit der 
Trocknung von Zellstoff und Holzschliff zu tun 
naben, die keinen Pektingehalt von Bedeutung 
haben, bin ich der Meinung, daß dieser eine Wider- 
spruch übergangen werden kann und würde es be- 
grüßen, wenn der ganze Verein jetzt seine Zustim- 
mung erklärt. 

Prof. Klemm: Bezieht sich dieser Wider- 
spruch auch auf Gewichtsveränderungen? 
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Prof. Schwalbe: Ja, auf Gewichtsverände- 
rungen! 

Vorsitzender: Wünscht noch jemand zu dem 


Vorschlage zu sprechen? — Wenn nicht, dann darf 
ich annehmen, daß Sie einstimmig dem Vorschlage 
zustimmen. 

Prof. Jonas: Ich würde vorschlagen. daß man 
hinzusetzt: „zwecks Feuchtigkeitsbestimmung‘, 
denn es ist nicht gleich, ob ich den Zellstoff weiter 
verarbeiten will: dann hat es vielleicht Bedenken, 
aber wenn ich lediglich den Feuchtigkeitsgrad be- 
stimmen will, ist es ganz eindeutig. 

Prof. Klemm: Es kommen hier nur Trocken- 
gehaltsbestimmungen, wie sie der Handel erfordert, 
in Betracht. 

Prof. Heuser: Ich wollte dann fragen: Wie 
soll die Sache weiter gehandhabt werden? Soll 
diese Entschließung an den Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten als die Meinung unseres Vereins weiter- 
gegeben werden? Ist es so gedacht, oder an den 
Verein Deutscher Zellstoffabrikanten? 

Prof. Klemm: Ich glaube, es würde eine Ver- 
öffentlichung seitens des Vereins der Zellstoff- und 
Papierchemiker genügen, und wer dazu Stellung 
nehmen will, dem steht es ja frei. Gegenäußerungen 
sind vielleicht zu erwarten, weil die von Herrn 
Direktor Heinemann ausgegangene Anregung 
zu den Erörterungen von der Anschauung ausging. 
daß es erwünscht sei, allein die Wassermantel- 
apparate als vollberechtigt anzuerkennen. Wir 
können und wollen hier nur Ueberzeugungen zum 
Ausdruck bringen. Was dann geschieht, können 
wir zunächst der Zukunft überlassen. 

Vorsitzender: Ich darf die Meinung dahin zu- 
sammenfassen, daß wir diese Entschließungen vet- 
öffentlichen und vielleicht zweckmäßigerweise so- 
wohl dem Zentralausschuß, als auch dem VDP. und 
dem Verein der Zellstoffindustrie mitteilen. 

Wir würden zur Entschließung 2 Stellung zu 
nehmen haben. Diese lautet: (Wird verlesen). 

Ich glaube, diese Entschließung ist so klar und 
deutlich, daß man ihr ohne weiteres zustimmen dari. 
Ich möchte bitten, daß Sie sich äußern. 

Prof. Klemm: Darf ich sie kurz begründen! 
Der Fehler, den man ständig begeht, wenn man 
Wage und Trockner vereinigt, ist der, dab das 
Trockengut sich in einem erwärmten, also in einem 
Raum von weniger dichter Luft befindet. Es sind 
noch andere Fehlerquellen da. Die eine ist die Ver- 
änderung des einen Wagebalkens, an dem der Korb 
hängt, die andere ist der Auftrieb durch den Luft- 
strom, der je nach dem Bau des Apparates als Zug 
oder Druck auf die Wagschale wirkt. Die beiden 
letzterwähnten Fehlerquellen sind technisch leicht 
ausschaltbar und werden in den Apparaten ausser 
schaltet dadurch, daß man dem Apparat die Null. 
stellung im bereits angeheizten Zustand gibt, und 
dadurch, daß man den Luftstrom während der Wā- 
gung abschließt. Nicht ausschaltbar ist aber der 
Fehler, daß das Trockengut sich in einem Juftver- 
dünnten, weil erwärmten Raume befindet. Dei 
Fehler ist berechenbar und nach meiner Ueber- 
zeugung vernachläßigbar gering, auch ist er an- 
nähernd immer derselbe. Die Vereinigung von Wage 
und Trockner hat den Vorteil, daB man rasch und 
genau sichtbar an der Veränderung der Stellung 
der Wagezunge die Erreichung der Gewichtsbestär- 
digkeit ohne weiteres erkennen kann. Steht die 
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Zunge der Wage nur eine verhältnismäßig kurze Zeit 
still, so kann man die Ueberzeugung haben, daß die 
Gewichtsbeständigkeit erreicht ist. Das Heraus- 
nehmen des Trockengutes während der Wägung 
hat unvermeidliche Fehler, die, wie auch in der Ent- 
schließung angedeutet ist, sachliche und persönliche 
sind. Der sachliche Fehler beruht darauf, daß das 
Wägegut während der Wägung ständig sein Gewicht 
verändert, nämlich erhöht, denn die Aufnahme von 
Feuchtigkeit geht rasch vor sich, setzt schnell ein 
und ist außerdem noch abhängig von dem Feuch- 
tigkeitsgehalt der umgebenden Luft. Technisch das 
zu vermeiden wäre denkbar, würde aber zu Kom- 
plikationen führen, die für die Praxis wohl zur Zeit 
nicht in Betracht kommen dürften. Der persönliche 
Fehler ist der, daß die Schnelligkeit des Beobach- 
tens ausschlaggebend ist, und daß hier ein Fehler 
vorliegt, der von Person zu Person wechselt, ja ein 
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Fehler, der auch von der Stimmung, der Ermüdung, 
der Arbeitsbereitschaft des Ausführenden abhängig 
ist. Es besteht weiter die Gefahr, daß die Grenze 
der Gewichtsbeständigkeit überhaupt nicht erreicht 
wird, weil von einer Wägung zur anderen annähernd 
ebensoviel Feuchtigkeit weggetrocknet wird, als 
während der Wägung aufgenommen wurde. — 

Das also möge zur Begründung dienen. 
glaube es genügt. | 

Vorsitzender: Wir danken Herrn Prof. Klemm 
für seine Erläuterungen. — Ich möchte fragen, ob 
irgendwelche Bedenken bestehen, diese Entschlie- 
Bung 2 ebenfalls anzunehmen und in derselben 
Weise zu behandeln wie Entschließung 1. — Wenn 
nicht, dann stelle ich die einstimmige Zustimmung 
fest. 


Wir wären damit am Schlusse unserer Tages- 
ordnung. 


Ich 


Schutz gegen Blaufäule gesägten Holzes. 


Aus einem von Oberförster Matts Juhlin- 
Dannfelt in „Trävaruindustrien“ veröffentlich- 
ten Artikel über seine Reiseeindrücke in der holz- 
verarbeitenden Industrie der Vereinigten Staaten 
Nordamerika sei folgendes entnommen: 

In vielen Teilen des Landes leidet man sehr 
unter der großen Schaden verursachenden Blau- 
fäule des Holzes. Man hat versucht, derselben mit 
allen möglichen, mehr oder weniger ihren Zweck 
erfüllenden Mitteln entgegenzuarbeiten und hat un- 
mittelbar nach dem Verschnitt der Stämme die ein- 
zelnen Bretter und Planken mittels Transport- 
ketten einer mechanischen Anordnung zugeführt, 
die den Zweck hat, die ankommenden Stücke zu 
erfassen und sie in ihrer ganzen Länge auf kurze 
Zeit unter den Spiegel einer Flüssigkeit zu pressen, 
die aus einer 5 — 11 pigen Lösung von Natrium- 
bikarbonat besteht, und deren Temperatur auf etwa 
55° C. gehalten wird. In recht vielen Fällen an- 
gewendet, ist diese Art Behandlung doch nicht, 
absolut effektiv. Wenn sie auch in bedeutendem 
Grade die Blaufäule hintanhält, so sind doch 
andere Mittel, wie z. B. Quecksilberchlorid weit 
zuverlässiger in ihrer Wirkung; doch mußte auch 
dieses infolge seiner giftigen Nebenwirkung auf das 
mit dem getränkten Gut beschäftigte Arbeitsper- 
sonal und zudem auch seines hohen Preises wegen 
aufgegeben werden. 

An der großen forsttechnologischen Versuchs- 
anstalt, Forest Products Laboratory in Madison, 
Wisconsin, ist man gegenwärtig eifrig damit be- 
schäftigt, an dem Problem der Bekämpfung der 
Blaufäule zu arbeiten und Mittel zu finden, die 
neben vollständiger Effektivität und Billigkeit für 
die Arbeiter gleichzeitig unschädlich sind. Man legt 
bei der Wahl der Mittel großen Wert darauf, jede 
Mißfärbung des Holzes durch Behandlung mit sol- 
Chen auszuschließen. Sowohl Soda wie Natrium- 
bikarbonat verleihen nämlich der behandelten Ware 
recht oft Gelb- oder Braunfärbung. Ein den 
Zwecken entsprechendes Mittel hat man bisher noch 
nicht gefunden, doch glaubt man, einstweilen eine 
4 %ige Lösung von Natriumfluorid allein oder mit 
einer 8 higen Lösung von Natriumbikarbonat ge- 
mischt bei einer Temperatur von 45 bis 50° C., emp- 


fehlen zu können. Eine notwendige Voraussetzung 
der Wirkung dieser Mittel ist die unmittelbare 
Stapelung der behandelten Ware und Ueberdachung 
derselben, um zu verhindern, daß das Imprägnie- 
rungsmittel durch etwaige Regenfälle wieder ausge- 
laugt wird. Die Stapelung hat möglichst so zu 
geschehen, daß einem effektiven Luftwechsel Mög- 
lichkeit geboten wird, die Bretterstapel zu durch- 
streichen. Imprägnierte Zwischenlagen möglich 
schmalster Dimensionen sollen zur Anwendung ge- 
langen. 

Um einer eventuellen Gefahr der Blaufäule je- 
doch mit größter Sicherheit zu entgehen, wird 
Trocknung in besonders hierfür konstruierten 
Oefen empfohlen und ist gerade in den Vereinigten 
Staaten diese Art des Schutzes gegen Blaufäule- 
befall in solcher Vollendung und Umfang durchge- 
führt, daß praktisch genommen alle größeren und 
moderneren Sägewerke auf künstlichem Wege ihre 
besseren Qualitäten und gewisse Bretterdimensi- 
onen trocknen. 

Im Anschluß hieran sei ein für solche Trocken- 
zwecke von dem schwedischen Ingenieur Albert af 
Forselles konstruierter und von der A. Bol. 
Nydqvist & Holm in Trollhättan und Stock- 
holm vertriebener Hochvakuumtrockenofen ge- 
nannt, der gegenwärtig in Fachkreisen berechtigte 
Aufmerksamkeit erregt“). Anlaß zu solcher gibt 
dessen hohe Effektivität, Einfachheit und vielseitige 
Bedeutung. Große Trockenräume können mit diesem 
Apparat evakuiert und, praktisch genommen, voll- 
ständiges Vakuum auf unbegrenzte Zeit aufrecht er- 
halten werden. In der holzverarbeitenden Industrie 
sind mit dem Apparat bisher unerreichte Resultate 
erzielt worden. Bei schneller und ökonomischer Trock- 
nung resultiert ein Material, das in bezug auf Quali- 
tät und Trockengrad die höchsten Ansprüche erfüllt. 

Für Herstellung verschiffungsfertiger, trocke- 
ner Ware aus frisch gesägtem feuchtem Holz in 
allen Dimensionen, ist eine maximale Trockenzeit 
von nur 2½ Tagen notwendig. 


*) Unter Andern baut bei uns die Firma Benno 
Schilde, Hersfeld, schon seit langem Vakuumtrocken- 
apparate speziell für schnelle Trocknung von Bau- 
und Möbelholz. Die Schriftl. 
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Material aus weichem Holz in geringeren Di- 
mensionen kann binnen drei Tagen in den verar- 
beitungsreifen Zustand gebracht werden. Hartholz 
in gröberen Dimensionen erfordert hierfür 10 Tage. 

Eine solche Trockenanlage besteht in der 
Hauptsache aus einem Vakuumapparat mit dazu 
gehöriger Pumpen-Anordnung, Trockenzylindern, 
in welchen der Trockenprozeß vor sich geht und 
eventuell Luftvorwärmer und ein Niederdruck- 
dampfkessel. Hierzu kommen verschiedene Rohr- 
leitungen, die die einzelnen Teile der Apparatur mit- 
einander verbinden, und eine Anzahl Wagen, die zur 
Aufnahme und Einfuhr des Trockengutes in den 
Trockenzylinder dienen. 

Der Vakuumapparat besteht aus einem Ejektor, 
vom Strahlenkondensortypus, mittels welchem mi- 
nutlich etwa 1300 bis 1500 I Wasser unter einem 
Druck von 5,5 bis 6 kg eingepreßt werden. Das 
hierbei erreichte Vakuum bewegt sich zwischen 99 
und 100 % im Trockenzylinder. Ein besonderer in 
den Vakuumapparat eingebauter Kondensator sorgt 
bei Bedarf für die Kondensation des im Trocken- 
zylinder entwickelten Wasserdampfes. 


Der Apparat wird am günstigsten durch eine 
mit einem Elektromotor direkt gekuppelte Zentri- 
fugalpumpe (25 PS) betrieben. Die Wassermenge 
kann ständig zirkulieren. 

Ein Niederdruckdampfkessel sorgt für die Er- 
zeugung der Wärmemengen, die man sich in Ele- 
menten im Trockenzylinder und Vorwärmer zu- 
nutze macht. Bei Anfall von Abdampfmengen ent- 
fällt natürlich die Kesselanlage, 

Für ein Trockenvolumen von 250 cbm ist ein 
einziges Pumpenaggregat von 25 PS zureichend. 
Der Kraftverbrauch beläuft sich also auf o, 1 P: 
per cbm Trockengut. 

Bei den in dieser Trockenanlage erreichten 
hohen Vakuumgraden wird das Wasser bereits bei 
einer unter A 20 C. liegenden Temperatur zun: 
Kochen gebracht. Die hierfür nötige Wärmequan- 
tität ist also gering, wodurch der Dampfverbrauch 
per cbm Holz bedeutend geringer ist, als bei ge- 
wöhnlicher Dampftrockenanlage. In der Regel wir: 
für die Vakuumtrockner Abdampf- oder Nieder- 
druckdampf von 0,3 bis 0,5 Atm. Druck angewandt. 

Schd. 


Prüfverfahren. 


Deutsche Industrienormen 1831. Nachdruck erfolgt mit Genehmigung des Normenausschusses 


der Deutschen Industrie. Verbindlich für die 


Die Papierqualitäten sind in DIN 827 „Papier: 
Stoff, Festigkeit, Verwendung“ festgelegt. In diesem 
Normblatt sind bestimmte Forderungen aufgestellt, 
deren Erfüllung nur durch genaue Prüfverfahren 
im Laboratorium festgestellt werden kann. 

Die nachstehend beschriebenen einfachen Prüf- 
verfahren sollen dagegen ohne teure Prüfmaschinen 
und geschulte Fachleute ein Urteil über Güte und 
Brauchbarkeit von Papier geben, ohne daß dabei 
große Anforderungen an die Genauigkeit der Ergeb- 
nisse gestellt werden. Damit soll besonders den 
Bedürfnissen mittlerer und kleiner Unternehmungen 
Rechnung getragen werden, sowie großer Firmen 
in all den Fällen, wo es sich um den Verbrauch 
kleiner Mengen handelt. Für Fälle, in denen genaue 
Laboratoriumsuntersuchungen an Stichproben un- 
entbehrlich sind — besondere Anforderungen aus 
dem Verwendungszweck, Schwierigkeiten bei der 
Abnahme — muß auf die einschlägige Literatur ver- 
wiesen werden *). 


I. Widerstandsfähigkeit gegen Zer- 
knittern und Reiben (Knitterwiderstand) 
(für fast alle Verwendungszwecke: Schreib-, Druck-, 
Briefumschlag-, Pack-, Sackpapiere usw.). 

Ein Stück Papier von etwa halber Briefbogen- 
größe [Format A5 (148X210) DIN 476] wird zu 
einem Ball zusammengedrückt, wieder aufgewickelt, 
wieder zusammengedrückt usw., bis das Blatt seine 
ursprüngliche Steifheit verloren hat und weich und 
lappig geworden ist. Dann faßt man es an zwei 
gegenüberliegenden Seiten, reibt es, ohne zu zerren, 
zwischen den Handballen sechsmal hin und her, als 
ob man es waschen wollte, faßt dann die beiden 
anderen Seiten und verfährt ebenso. So stets die 
Richtung wechselnd, reibt man so lange, bis in dem 
Papier Löcher entstehen. Durch dieses Verfahren 
werden die Gesamtfestigkeitseigenschaften, also der 
Widerstand gegen mechanische Einwirkung geprüft. 
Die meisten Papiere zeigen nach dem Zusammen- 
ballen noch keine Löcher, sondern erst nach 
mehreren Reibungsreihen (sechsmal hin und her). 
Die Unterschiede in der Zahl der Reibungsreihen 


wi Herzberg, „Papier-Prüfung“, 5. Auflage 
Verlag Julius Springer, Berlin. 


vorstehenden Angaben bleiben die Dinormen. 


bis zum Bruch sind bei den verschiedenen Papier- 
sorten sehr groß. 

In den Papierprüfungslaboratorien ist die Stu- 
fung nach diesem Handknitterwiderstand sehr weit- 
gehend erfolgt, nämlich nach den Stufen: außer- 
ordentlich gering, sehr gering, gering, mittelmäßig, 
ziemlich groß, groß, sehr groß und außerordentlich 
groß. Für den gewöhnlichen Werkstattbetrieb, 
Büro usw. genügen aber meist schon drei Stufen: 

sehr gering, 
ziemlich groß, 
sehr groß. 

Der Maßstab für die Beurteilung läßt sich durch 
einige Uebung leicht aneignen. 

Der Stufe „sehr gering“ entspricht gewöhn- 
liches Zeitungspapier, das meist schon nach ‚dem 
Zusammenballen, also vor dem eigentlichen Reiben, 
Löcher zeigt. 

Zur Stufe „ziemlich groß“ gehören bessere 
Kanzlei- und Konzeptpapiere, z. B. Normalpapier 42 
oder 4b nach DIN 827. a 

Beispiele für den Knitterwiderstand „sehr groß 
sind feste Urkunden- und Packpapiere, Z. B. Nor- 
malpapier 2a nach DIN 827. Dieses Papier ist in 
größeren Papierhandlungen zu bekommen. 

Bei einiger Uebung ergibt sich von selbst die 
Möglichkeit weiterer Unterteilung. Soll ın der 
feineren Beurteilung noch weitergegangen werden, 
so beziehe man Proben von Papieren mit verschie- 
denem Knitterwiderstand, zur Zeit nur erhältlich bei 
Louis Schopper, Leipzig. , 

II. Bestimmung der Längs- (Maschinen- 
lauf-) und Querrichtung. 


Für manche Verwendungszwecke ist von Wert 
zu wissen, wie das Papier aus der Maschine heraus- 
gearbeitet wurde, d. h. welche Richtung des Bogen‘ 
der Laufrichtung der Papierbahn entspricht. 1 
sich z. B. in einem Buch die Papierrichtungen 5 
den einzelnen Bogen kreuzen, bleibt der Rand nic 
glatt. , ! 
Man schneidet aus dem Bogen in beiden Eat 
richtungen einen Streifen von 1 bis ı% cm er 
und etwa is cm Länge, kennzeichnet sie und. ge 
sie deckend aufeinander; faßt man sie dann an eine 
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Ende wagerecht zwischen Daumen und Zeigefinger 
und läßt das andere Ende frei herunterhängen, so 
liegen die Streifen entweder aufeinander, oder sie 
klaffen auseinander; im ersten Fall zeigt der untere, 
im zweiten der obere Streifen die Längsrichtung 
an. (Erklärung des Verhaltens: Im Längsstreifen 
liegen mehr Papierfasern parallel zur Streifenrich- 
tung als im Querstreifen; ersterer biegt sich infolge- 
dessen weniger durch als letzterer.) 
III. Biegefestigkeit. 

Bei der Verarbeitung von dicken Papieren, 
Kartons und Pappen spielt die Biegefestigkeit, d. h. 
der Widerstand, den das Material dem Biegen, 
Kniffen, Falzen, Brechen entgegensetzt, oft eine aus- 
schlaggebende Rolle; dieser Widerstand ist in der 
Längsrichtung des Papiers (Richtung des Maschinen- 
laufes) größer als in der Querrichtung. Handver- 
suche geben einen Anhalt zur Beurteilung dieser 
Eigenschaft; man falzt oder biegt das Material in 
den beiden Hauptrichtungen des Bogens und be- 
obachtet die Erscheinungen, die sich hierbei im Falz 
zeigen (keine Beschädigungen, Aufblättern der 
obersten Schicht, mehr oder weniger starkes Auf- 
brechen, Bruch). Für die genauere Feststellung der 
Biegefestigkeit gibt es Apparate. 

IV. Dicke. 


Zur Bestimmung der Dicke gibt es einfach zu 
handhabende Dickenmesser, bei denen das Papier 
zwischen zwei Platten gelegt und die Dicke an einer 
Millimetereinteilung abgelesen wird. Man kann 
auch so vorgehen, daß man einen Stoß Papier mäßig 
belastet, seine Höhe mit einem Millimetermaßstab 
mißt und den Wert durch die Anzahl der einzelnen 
Blätter (nicht Bogen) dividiert; für viele Fälle wird 
ein derartiger Annäherungswert ausreichen. 

Die Angabe der Dicke erfolgt in mm; sie wird 
u. a. gebraucht zur Berechnung des Raumgewichtes. 


V. Quadratmetergewicht. 

Mit Hilfe einer Platte von 10X10 cm = 1 dm? 
Größe schneidet man einige Quadratzentimeter 
Papier heraus, wiegt sie zusammen, berechnet das 
Gewicht eines Stückes in Gramm und multipliziert dies 
mit 100; es gibt auch Wagen, die beim Einhängen 
eines solchen Stückes (oder auch eines Bogens von 
bestimmter Größe) das Quadratmetergewicht un- 
mittelbar anzeigen. Da Papier vielfach nach dem 
Quadratmetergewicht gehandelt wird, ist dessen 
einfache und schnelle Feststellung von Wert; auch 
zur Berechnung des Raumgewichtes wird das Ge- 
wicht gebraucht. 

VI. Raumgewicht. 
Das Raumgewicht R eines dm? Papier wird be- 
rechnet nach der Formel: = 
we D - 1000 kg 
(Q = Quadratmetergewicht des Papiers in g; 
D = Dicke in mm). 

Das Raumgewicht unbeschwerter Papiere 
schwankt von etwa o, 33 kg/dm bei sehr lockeren 
Papieren (Löschpapieren) bis zu etwa 1.35 kg/dm? 
bei sehr dichten Papieren (Pergaminpapier). 

VII. As chen gehalt. 

Der nach dem Verbrennen von Papier und 
Glühen des Rückstandes verbleibende Rest ist die 
Asche. Die Kenntnis des Aschengehaltes ist für die 
Beurteilung des Papiers wertvoll, weil Mineralstoffe 
meist nur Füllmaterial darstellen und die Festigkeit 
des Papiers herabsetzen. 

Zur Bestimmung des Aschengehaltes gibt es 
einfache, leicht zu handhabende Aschenwagen; Ig 
Papier wird in besonderer Vorrichtung verascht, die 
Asche auf die Wage gebracht und der Aschengehalt 
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Papiere ohne mineralische Füllstoffe können bis 
zu 3% Asche haben, beschwerte Papiere bis zu 20 % 


und mehr. 
VIII. Nachweis von Holzschliff. 


Die Papierindustrie verarbeitet drei Arten von 
Rohstoffen: Lumpen (für bessere Papiere), Zell- 
stoffe (für Papiere mittlerer Güte) und Holzschliff 
(als Zusatz bei geringwertigen Papieren). Da Holz- 
schliff *) der minderwertigste Faserrohstoff ist, so 
ist für den Papierverbraucher wertvoll, Mittel an 
der Hand zu haben, um schnell festzustellen, ob ein 
Papier Holzschliff enthält, oder ob es „holzfrei“ ist. 
Die Möglichkeit hierzu bietet u. a. eine Lösung von 
Anilinsulfat in Wasser, die nach folgender Vor- 
schrift hergestellt werden kann: 50 g destilliertes 
Wasser, 5 g Anilinsulfat, 1 Tropfen Schwefelsäure. 
Tropft man diese Lösung auf holzschliffhaltiges 
Papier, so färbt es sich gelb, schwach bei wenig. 
stark bei vie! Holzschliff. 

Die Anilinlösung zersetzt sich unter dem Ein- 
fluß des Lichtes, sie muß daher gegen dessen Ein- 
wirkung geschützt werden (Aufbewahren im 
Dunkeln oder Bekleben der Flasche mit schwarzem 
Papier); ist sie alt und gibt sie auf holzfreiem 
Papier schon an sich eine gelbliche Färbung, so ist 
sie zu erneuern. ö 

Mehr noch als die Anilinsulfatlösung wird eine 
salzsaure Phloroglucinlösung zum Nachweis von 
Holzschliff in Papier benutzt. Man löst ı g Phloro- 
glucin in 50 cm? Alkohol und setzt 25 cm? konzen- 
trierte Salzsäure hinzu; man erhält eine schwach 
gelb gefärbte Flüssigkeit. die Holzschliff sehr schön 
rot färbt; sie zersetzt sich ebenfalls im Licht und 
muß daher, wie oben für die Anilinsulfatlösung an- 
gegeben, aufbewahrt werden. Die Phloroglucin- 
reaktion hat zwei Nachteile: 
sie ist überaus empfindlich, selbst Stippchen 
verholzter Fasern, die auch in fast allen holz- 
freien Papieren vorkommen, treten deutlich rot 
gefärbt hervor und können den weniger er- 
fahrenen Beobachter leicht zu unberechtigen 
Beanstandungen verführen: 


zum Tönen von Papier werden u. a. Farbstoffe 
benutzt, die bei Einwirkung von Säuren in rot 
umschlagen: ein solcher Farbstoff ist z. B. das 
viel benutzte Metanilgelb; mit diesem getönte 
Papiere geben daher mit Phloroglucinlösung 
eine Rotfärbung, auch wenn sie keinen Holz- 
schliff enthalten. Man muß also, falls die 
Phloroglucinlösung bei der Prüfung eines Pa- 
piers eine Rotfärbung ergibt, dann noch mit 
Salzsäure allein prüfen, um festzustellen, ob 
schon mit dieser ein Farbumschlag eintritt: 
tritt er ein, so scheidet die Phloroglucinreak- 
tion aus. | 
Die unter ı und 2 geschilderten Nachteile sollten 
namentlich den Anfänger veranlassen, zunächst nur 
mit der Anilinsulfatlösung zu arbeiten. 

Bei gefärbten Papieren kann keines der beiden 
Verfahren benutzt werden: bei diesen kommt nur 
die mikroskopische Prüfung in Frage. 

IX. Leimfestigkeit. 

Schreibpapiere sollen so leimfest sein, daß die 
Tinte weder ausläuft, noch bei mäßig starker Schrift 


durchschlägt. 
Für die Prüfung wird eine Ziehfeder und ein 


Fläschchen Eisengallustinte aus einer führenden 


T. 


*) Der Holzschliff wird in der Praxis vielfach 
als „Holzstoff“ bezeichnet, eine Bezeichnung, die 
schon oft zu Irrtümern und Verwechselungen mit 
Holzzellstoff geführt hat und daher ausgemerzt 


werden sollte. 


in % direkt abgelesen. 
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Tintenfabrik *) benutzt, das stets gut verkorkt auf- 
bewahrt und nur für die Prüfung, nicht aber auch 
für Schreibzwecke verwendet wird. 

Man stellt die Ziehfeder so ein, daß sie % mm 
breite Striche ergibt, füllt sie mit Tinte und zieht 
eine Anzahl sich kreuzender Linien. Bei gut ge- 
leimten Papieren läuft die Tinte nicht aus und 
schlägt auch nicht durch. Bei sehr dünnen Papieren 
muß man sich mit % mm breiten Strichen begnügen. 

Im Notfall kann man den Versuch auch mit 
einer gewöhnlichen Schreibfeder ausführen, wobei 
man aber darauf zu achten hat, daß das Papier 


nicht geritzt wird; also keine zu spitzen Federn und 
kein zu starker Druck. 


X. Bestimmung der Vergilbungs- 
neigung und Farbechtheit. 


Alle Papiere verändern unter der Einwirkung 
des Lichtes, namentlich des direkten Sonnenlichtes, 
ihr Aussehen, teils mehr, teils weniger, je nach ihrer 
Zusammensetzung; bei ungefärbten Papieren spricht 
man hierbei von „Vergilben“, bei gefärbten von 
„Verschießen“, 

Das Vergilben macht sich durch gelbliche bis 
gelbbraune Färbung des Papiers bemerkbar; beson- 
ders stark vergilben Papiere, die Holzschliff ent- 
halten, z. B. Zeitungsdruckpapiere. 

Das Verschießen der Farbe tritt bei zahlreichen 
künstlichen Farbstoffen ein und kann zuweilen so 
weit gehen, daß die Farbe völlig verschwindet. 

Zur Bestimmung der Widerstandsfähigkeit gegen 
Lichtwirkung legt man eine Probe des Papiers 
unter Glas in einen Kopierrahmen, deckt eine Hälfte 
durch schwarzes Papier ab und setzt den Rahmen 
dem Tageslicht so aus, daß er bei Sonnenschein 
möglichst viel direktes Sonnenlicht erhält. Von Zeit 
zu Zeit vergleicht man die belichtete Hälfte mit der 
abgedeckten. Beim Vergleich mehrerer Papiere legt 
'man Streifen nebeneinander in denselben Rahmen. 


XI. Fettdichtigkeit. 


Papiere, die zum Umhüllen von Fettwaren 
dienen (echtes Pergamentpapier, Pergamentersatz, 
Pergamin), sollen fettdicht sein; sie sollen wenig- 
stens während der üblichen Gebrauchsdauer des 
Papiers nicht durchfetten. Die Prüfung kann er- 
folgen: 

a) mit Terpentinöl (Schnellverfahren). 2 bis 

3 Tropfen Oel werden 30 Sekunden auf einer 

ı dm? großen Fläche des Papiers mit dem 

Finger verrieben; unter der Probe liegt ge- 

wöhnliches Schreibpapier. Gut fettdichte 

Papiere lassen das Oel nicht durch, nicht fett- 

dichte mehr oder weniger schnell: das Schreib- 

papier zeigt dann Fettflecke. 
d) mit Schweineschmalz (Dauerversuch). 2 g 

Schweineschmalz werden auf einer Fläche von 


*) Im staatlichen Materialprüfungsamt Berlin- 
Dahlem werden die Versuche mit folgenden vier 
Tintensorten ausgeführt: Alizarintinte und Fisen- 
gallustinte von Aug. Leonhardi in Dresden; Normal- 
tinte von Bayer, Chemnitz: Pelikantinte von Günther 
Wagner in Hannover. 
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5x5 cm des zu prüfenden Papiers mit einer 
Blechschablone ausgebreitet und mit einem 
zweiten Blatt des zu prüfenden Papiers be- 
deckt; auf und unter diese Packung wird noch 
je ein Blatt Schreibpapier gelegt, das Ganze 
zwischen zwei Glasplatten gebracht und be- 
schwert (Gewicht der oberen Glasplatte mit 
dem aufgesetzten Gewicht etwa 100 g). 

Bei gut fettdichtenPapieren zeigt das unter- 
und übergelegte Schreibpapier auch nach 2 bis 
3 Stunden noch keine Fettflecke; sie erscheinen 
erst später ganz allmählich, denn absolut fett- 
dichte Papiere gibt es, abgesehen von dem 
echten Pergamentpapier, nicht. 

Zeigt bei den Versuchen zu a und b das 
Schreibpapier nur ganz vereinzelte kleine Fett- 
flecke, so ist das geprüfte Papier nicht zu be- 
anstanden; es handelt sich dann um winzige 
Löcher oder dünne Stellen im Versuchspapier, 
die bei der Herstellung nicht immer zu ver- 
meiden sind, aber der praktischen Verwendbar- 
keit des Papiers keinen Abbruch tun. 

c) durch die Blasenprobe, die in der Praxis viel 
angewendet wird. Mit einem etwa 20X20 cm 
großen Stück Papier drückt man die nicht- 
leuchtende Flamme eines Bunsenbrenners, einer 
kleinen Spirituslampe, im Notfall auch einer 
Kerze mit kurzem Ruck auf die Hälfte herun- 
ter, hält einen Augenblick still und hebt das 
Blatt wieder ab, ehe es sich entzündet. Bei 
fettdichten Papieren bilden sich hierbei, oft mit 
knisterndem Geräusch, Blasen von Stecknadel- 
kopf- bis Bohnengröße; je dichter und dicker 
das Papier, um so größer die Blasen. 

Die Blasenprobe ist aber nicht ganz einwand- 
frei; ausnahmsweise kommen Fälle vor. ın 
denen Papiere keine Blasen ziehen, aber trotz- 
dem fettdicht sind, und andere, in denen Blasen 
entstehen, meist allerdings nur kleine, das Pa- 
pier aber trotzdem nicht fettdicht ist. Wirft 


das Papier große Blasen, dann ist es meist gut 
fettdicht. 


XII. Unterscheidung zwischen echtem 
und unechtem Pergamentpapier 
(Pergamentersatz). 


Pergamentersatz ist äußerlich dem echten Per- 
Lamentpapier oft so ähnlich, daß selbst erfahrene 
Sachkundige getäuscht werden können; mit Hilfe 
der „Kauprobe“ kann man beide sicher unterschei- 
den. Man kaut ein kleines Stück Papier gründlich 
durch, als wolle man es verspeisen. Pergament- 
ersatz verliert hierbei bald seinen Zusammenhang 
und bildet einen klumpigen Faserbrei, den man 
leicht zerpflücken kann; echtes Pergamentpapier be- 
hält seine Blattform unverändert bei, ergibt keine 
Faserklumpen und läßt sich nicht zerfasern. 


XIII. Unterscheidung zwischen ge- 
klebtem Karton und Naturkarton. 


Man brenne einen Streifen des Kartons an einem 


Ende an: geklebte Kartons blättern hierbei auf, 
Naturkartons nicht. 


En DS 0 2. 0000000000 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Wirtschaftlichkeit und Raumbedarf von 
Kraftanlagen. 


Wenn man von Wirtschaftlichkeit der Kraft- 
anlagen spricht, meint man jetzt zuerst damit die 
Wärmewirtschaft. d. h. die Aufgabe, die Wärme- 
er zeugung möglichst verlustlos zu gestalten, aus 
dem Brennstoff das Höchstmögliche an Wärme 
herauszuholen und dadurch an Brennstoff zu sparen. 


Die Wärmewirtschaft ist aber nur ein Ausschnitt, 
wenn auch ein wichtiger, aus dem weiten Gebiete 
wirtschaftlicher Krafterzeugung. Der damit erziel- 
bare Gewinn kann als Ersparnis beim Posten 
Brennstoffkosten gebucht werden. Betrachtet man 
aber die Mittel, die zu dieser Erhöhung der Wirt- 
schaftlichkeit geführt haben, so findet man, daß ihre 
Anbringung und Anlage sowohl als auch ihr Betrieb 
und ihre Instandhaltung nicht unerhebliche in 
malige und laufende Kosten verursacht. Die Höhe 
dieser Kosten im Verhältnis zur möglichen Er- 
sparnis ziehen hier die Grenze der Aufbesserung 
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der Wirtschaftlichkeit. Außerdem führt gerade die 
zusätzliche Anordnung solcher Anlagen und Ein- 
richtungen, die der Verbesserung der Wärmewirt- 
schaft dienen, oft zu einer Unübersichtlichkeit und 
Zersplitterung der Gesamtanlage, die manchmal un- 
nötige Umleitungen und Förderanlagen notwendig 
macht. Durch Zubauen und Anbringen von Hilfs- 
vorrichtungen — Vorwärmer, Saugzuganlagen u. dgl. 
— wird oft eine Weitschweifigkeit und ein Raum- 
verbrauch bedingt, der viel Mauerwerk, umbauten 
Raum, Stütz- und Tragkonstruktionen erfordert, die 
teils teuer in der Anlage, teils in ihrem Zuschnitt für 


- 
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Abb. 1. 


die Anlage zu groß sind. Gerade der Raumbedarf 
und die zweckmäßige Verteilung der einzelnen Teile 
der Anlage, so daß alle gut zugänglich und belichtet 
sind, ist auch ein Faktor, dem eine Rolle bei der 
Gesamtwirtschaftlichkeit zukommt. Entscheidend 
für den Entwurf einer Dampfkesselanlage ist die 
Verlegung des Abzuges oder Fuchses, weil davon die 
Unterbringung von Vorwärmern, Saugzuganlagen, 
Schiebern u. dgl. abhängt. Man hat bislang diesem 
Teil der Anlage vielleicht zu große Wichtigkeit bei- 
gelegt und ist dabei zu verhältnismäßig großen und 
Raum beanspruchenden Bauten gekommen. Im 
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allgemeinen führt man neuzeitliche Kesselanlagen 
aus mit oberem Abzug, mit seitlichem Abzug und 
mit seitlichem Sturzabzug. 

H. N. Vehling und H. S. Crowford haben 
nun diese verschiedenen Möglichkeiten (Power 
vom 19. Mai 1925) unter dem Gesichtswinkel des 
Platz- (Grundflächen-) und des Raum- (umbauten-) 
bedarfs kritisch untersucht und sind zu nachstehen- 
den Schlüssen gekommen, die an Hand der im 
gleichen Maße ausgeführten Skizzen verständlich 
werden. 

Eine Dampfkesselanlage mit oberem Abzug ist 
in Abb. ı gezeigt. Aschenkeller, Feuerraum, Kessel, 
Vorwärmer, Saugzuggebläse und Kamin sind in 
dieser Reihenfolge übereinander gebaut. Diese Bau- 
art nimmt Rücksicht auf die Zugerleichterung durch 
den natürlichen Auftrieb der Gase; ihre Vorteile 
sind: höchster sog. natürlicher Zug, geringe Schorn- 
steinhöhe und verhältnismäßig kleine Grundfläche. 
Die Nachteile sind: hohe Anlagekosten, großer um- 
bauter hoher Raum, dabei hoher Schwerpunkt 
wegen des Einbaues schwerer Stücke über dem 
Kesselmauerwerk, der wegen des etwaigen Wind- 
druckes schwere Tragkonstruktion erfordert; 
weiter schlechte Raumverhältnisse für die Bedienung 
wegen der unvorteilhaften Belichtung und Belüftung. 
Gerade der letztgenannte Nachteil hat sich in 


Abb. 2. 


manchen der in den letzten Jahren gebauten Kraft- 
werke herausgestellt, wo die verschiedenen Leitungen 
Licht und Luft wegnehmen, weil sie so verlegt sind, 
daß die Luft über dem Kessel nicht zu stark erhitzt 
wird. Solche hochbauende Kraftanlagen hat man 
hauptsächlich aus dem Grunde errichtet, um die best- 
möglichen Zugverhältnisse zu schaffen, d. h. .den 
natürlichen Auftrieb der Abgase weitestgehend aus 
zunutzen. - 
Die in Abb. 2 gezeigte Anlage mit seitlichem 
Abzug weist als besonderes Merkmal auf, daß Vor- 
wärmer und Saugzuganlage hinter dem Kessel in 
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einem besonderen Raum untergebracht sind. Die 
Abgase verlassen den Kessel durch die rückwärtige 
Wand der Kesseleinmauerung und ziehen durch die 
Hilfsanlagen zum fest fundierten Schornstein. Den 
Vorteilen dieser Anlage, nämlich der niedrigen Bau- 
höhe, dem leichten Tragwerk, guter Zugänglichkeit 
und Belichtung, stehen als Mängel der große Raum- 
bedarf und die große bebaute Grundfläche gegen- 
über. 

Bei Anlagen mit seitlichem Abzug und Sturz- 
fuchs liegen Vorwärmer, Saugzuganlage und Rohr- 
system auch in einer Kammer hinter dem Kessel, 


Abb. 3. 


das Gebläse fördert aber nicht unmittelbar in den 
Schornstein, sondern in einen unteren Fuchskanal. 
Diese Bauart besitzt alle Vorzüge der Anlage mit 
seitlichem Abzug, erfordert aber ein Gebäude von 
geringerem Rauminhalt und kleinerer Grundfläche, 
= der Kesselraum ziemlich klein gehalten werden 
ann. 

Werden die Kessel mit Rostfeuerungen beheizt, 
so ist zur Abführung der Rückstände verhältnismäßig 
viel Raum unterm Kesselhausflur notwendig. Viei- 
fach werden die Aschentrichter, welche die Rück- 
stände aufnehmen, einfach am Kesseltragwerk auf- 
gehängt und in untergefahrene Wagen oder mecha- 
nische Förderanlagen entleert. Bei Anwendung von 
Kohlenstaubfeuerung mit der dabei vereinfachten 
Rückständeentfernung kann man die Brennkammern 
unterm Kesselhausflur versenken und so an Bau- 
höhe sparen. Aus diesem Gesichtspunkte heraus 
wird die in Abb. 3 gezeigte Anordnung vor- 
geschlagen, die mit etwa der gleichen Grundfläche 
wie die Anlage nach Abb. ı auskommt, aber fast nur 
die halbe Bauhöhe hat. Unterschiedlich von den 
Anlagen mit seitlichem Abzug und Sturzfuchs ist 
diese als „reiner Sturzfuchs“ bezeichnete Anordnung 
dadurch, daß der besondere Raum hinter dem Kessel- 
mauerwerk in Wegfall kommt und Vorwärmer und 
Fuchs in das Kesselmauerwerk einbezogen sind. 
Lediglich das Gebläse ist in einer Nische des Mauer- 
werks eingebaut. Die Rauchgase treten daher inner- 
halb der Kesselmauerung aus dem letzten Heizzug 
in den Vorwärmer, durchziehen diesen von oben 
nach unten und werden vom Saugzuggebläse in den 
zu tiefst liegenden Fuchs gefördert. Es ist also hier 


der Kessel mit der Feuerung und den Hilfseinrich- 
tungen zu einer baulichen Einheit zusammen- 
geschlossen, wobei der umbaute Raum, der Stein- 
bedarf dafür und die Ausstrahlungsfläche auf ein 
Mindestmaß verringert sind. Gleichzeitig ist dabei 
der Wärmeaustausch zwischen dem abziehenden Ab- 
gas und der zuströmenden Luft vorbildlich erreicht. 
Die Dampferzeugungseinheit ist im kleinsten Raum 
untergebracht, die Anlage aber an sich übersicht- 
lich, gut zugänglich und belichtet. Etwaige Bläser- 
rohre zur Reinigung der Kesselrohre von Flugasche 
können bequem bedient werden, auch sind die Vor- 
warmerelemente leicht auswechselbar. Die Vorteile 
dieser Anlage sind: niedrige Anlagekosten, geringer 
Raum- und Platzbedarf, tiefer Schwerpunkt, leichtes 
Tragwerk, gute Belichtung und Belüftung. 
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G. Borelius und A. Eriksson: Wärmeleitbestim- 
mungen an Ruß. „Teknisk Tidskrift“ 29, 88 (1925). 
Die Unters. umfassen Flugasche, Ofenstaub und 
Ruß bei Temp. bis zu 900° C, Zur Prüfung der 
Abhängigkeit des Wärmeleitvermögens von den 
übrigen Eigenschaften der einzelnen Proben wird 
deren Vol.-Gew. und das spez. Gew. der festen Sub- 
stanz bestimmt. Letzteres wird durch Auswägen 
der Probe im Pyknometer mit Toluol unter Beseiti- 
gung von Luftblasen im Vakuum festgestellt. 

I. Asche von der Oberseite der Tuben eines 
steinkohlengefeuerten Dampfkessels. Farbe grau. 
Mit bloßem Auge werden schwarze Partikelchen 
(Kohle) wahrgenommen. Analyse ergibt 6,6% 
Kohlengehalt. 

Vol.-Gew. 0,60; spez. Gew. 2,35; 

Sichtprobe: ca. 85% < 0,104 mm Korngröße. 

II. Asche von der Unterseite der Tuben eines 
steinkohlengefeuerten Dampfkessels. Farbe dunkel- 
braunrot. Geringe Mengen schwarzer Kohlepartikel- 
chen eingemischt. Größere zusammenhängende 
Fladen zusammengesinterten Materials. 

Vol.-Gew. 1,10; spez. Gew. 2,85; 
Sichtprobe: ca. 75 % < 0,295 mm Korngröße. 
III. Staub von einem Garbe-Kessel für 

Sodaofen, von der zweiten, kälteren Hälfte. Grau- 
weißer, feinverteilter Staub. Aschengehalt 0,7 %. 

Vol.-Gew. 0,785; spez. Gew. 2,7: 
Sichtprobe: ca. 70% < 0,074 mm Korngröße. 
IV. Staub von einem Garbe-Kessel für 

Sodaofen, von der ersten, heißeren Hälfte. Hell- 
grauer Staub mit großen Fladen zusammen- 
gesinterten Materials. Kohlengehalt 0,5 . 

Vol.-Gew. 1,175; spez. Gew. 2,7; 
Sichtprobe: ca 50% < 0,074 mm Korngröße. 
Die Wärmeleitunters. geschahen nach der 

Methode von Schleiermacher. 

I. Wärmeleitvermögen 1 bei 15° C 0,061, 300° C 

0,099, 

II. Wärmeleitvermögen A bei 17 C 0,095, 300° C 
0.145, 595° C 0,201, 860° C 0,201, 

III. Wärmeleitvermögen å bei 18° C 0,057, 300° C 
0,085, 615 C 0,127, 

EECHER 1 bei 18° C 0,096, 300° C 

0,136. À 

Das Wärmeleitvermögen von Aschen ist in 
großem Grade abhängig von demjenigen des sie 
umgebenden Gases. Bei Raumtemp. (18° C) auf 
Wärmeleitvermögen in verschiedenen Gasen unters. 
Flugasche zeigte in Kohlensäure 


ein solches von. . . å = 0,030, 
in Luft. 1 = 0038, 
in Wasserstoffgas. . 1 = 0,178. 


Zwischen diesen Größen herrscht jedoch keine 
Proportionalität. 
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die Effektivität der Naßpartie ansteigen (40 % 


Den Vf. erscheint es auf Grund ihrer Unters. 
möglich, aus dem Vol.-Gew. approximativ das 
Wärmeleitvermögen einer Asche zu bestimmen, und 
fassen für den praktischen Gebrauch die gewonnenen 


Unters.-Resultate in die Formel: 


—3 

L = 0,020 (1 + 21 + 12) G + 1,4. 10 t + 13. 
—6 
10 t?) zusammen. worin 

A das spez. Wärmeleitvermögen in kg/cal. m. 
Grad.-Stdn., 

y das Vol.-Gew. und 

t die Temp. in Graden Celsius darstellen. 

Die Formel ergibt doch nur approximative 
Werte. Der berechnete Fehler ist schlimmstenfalls 
17% des berechneten Wertes. 

Ein Teil der auf 900° C erhitzten Proben sin- 
terte zu spröden, doch zusammenhängenden Massen 
zusammen, ohne daß dies deren Wärmeleitvermögen 
bei Raumtemp. mit mehr als 10% erhöhte Die 
Formel kann daher auch für gesinterte Aschen 
approximative Gültigkeit haben, doch ist bei stark 
gesintertem Material Vorsicht in der Anwendung 
der Formel geboten. 

Die erhaltenen Resultate gelten für Aschen in 
atm. Luft, in anderen Gasen können vollständig 
andere Werte gelten. Die in Ofengasen gewöhn- 
lichen Bestandteile, Kohlensäure und W.-Dampf 
haben Werte für das Leitvermögen, die bei o° C 
nur 57% resp. 72% derjenigen der Luft betragen. 
Ein größerer Gehalt dieser Gase kann daher das 
Leitvermögen bedeutend verringern. Schd. 


V. A. Durchman: Neuheiten aus der Papierbranche, 
mit spezieller Rücksicht auf die Herstellung von 
Zeitungspapier. „Pappers- och trävaru-tidskrift för 
Finland“, 11, 12 (318), 1925. 

Der Vortragende streift eine Anzahl technischer 
Neuerungen und Gedanken, die sich in den letzten 
Jahren in modernen Betrieben Eingang verschafft 
haben. Eine Tendenz der Erhöhung der Peripherie- 
geschw. und Stoffkonz. macht sich ganz besonders 
bei Zentrifugalmühlen geltend. Im Zusammenhang 
hiermit kommt komprimierte Luft zur Erleichterung 
der Transportarbeit zur Anwendung. Der auto- 
matische Trimbey-Konsistenzregulator kommt viel- 
fach zur Anwendung. „Voith“- und „Bird“-Knoten— 
fänger, beide mit Trogschüttelung, werden emp— 
fohlen. Ein großer Fortschritt bedeutet „Voiths“ 
Hochdruckstoffauflauf. Ausgezeichnete Resultate 
ergibt das Ljungströmsche geneigte Präzisionslineal 
in Kombination mit einer besonderen Dämpfanord- 
nung im Stoffkasten. Die Stoffentwässerung auf 
dem Sieb regelt die Firma Bagley & Sewall in Water- 
town N. v. mit ihren während des Ganges anheb- 
und senkbaren Registerwalzen. Außer Hartgummi- 
belag für sowohl Brust- wie Manchonwalzen wird 
Gummi (Komposition „Olivite“) als Lagermaterial 
mit W.-schmierung genannt. Zur Vermeidung 
großen Kraftverbrauchs der Saugerpumpen und der 
Einmischung von Luft in das W., die die Wieder- 
gewinnung erschwert, soll die Vakuumpumpe so auf- 
gestellt sein, daß Luft und W. für sich weggeschafft 
werden. Die „Jennings“ Saugerpumpe vereinigt 
Luft- und W.-Pumpe auf ein und derselben Welle. 
Eine neue Gummiqualität mit einem Weichgrad 
20—100 (gemessen mit Pusey & Jones’ Plastometer, 
l” Kugel) hat sich eingeführt. Solchem Walzen- 
belag, der 6 Monate, ohne korrodiert zu werden, 
(4% Dicke), aushielt, wird ein 25—50 % geringerer 
Filzverschleiß nachgerühmt. Automatisch registrie- 
rende Anordnungen zur Messung des abrinnenden 
Preßwassers und kontinuierlich registrierende App. 
zur Messung des Feuchtigkeitsgehalts des Papiers 
bei Eintritt in die Trockenpartie sind mit Rücksicht 
auf ökonomischen Betrieb notwendig. Ein Vorschlag 


Trockengehalt bei größten Geschw.). Trocken- 
partien mit „Serienerwärmung“ verbessern die 
Wärmeüberführung wesentlich und wirken Dampf- 
sparend. Unter Vakuum arbeitende Trockenpartien, 
deren wichtigstes Problem, das Ein- und Ausführen 
des Papiers aus der geschlossenen Trockenkammer, 
gelöst ist, scheinen in Amerika ihrer versuchstech- 
nischen Vollendung entgegenzugehen. Trocknung 
bei 28“ Vakuum und 100° F Temp. vermindert den 
Dampfverbrauch auf die Hälfte des normalen bei 
gleichzeitig um die Hälfte verringerter Bodenfläche 
der Trockenpartie. Bei einem von Nash Engineering 
Co. eingeführten System werden die ersten Trocken- 
zylinder mit Dampf angewärmt, der aus dem unter 
Vakuum gehaltenen Kondensat der übrigen Zylin- 
der gewonnen wird. Alexanders elektr. Trockenapp. 
(Trocknung zwischen endlosen Sieben und elektr. 
Wärmeelementen) ist in Amerika an einer 94” breiten 
Zeitungspapiermaschine in Betrieb. Grewins Rein- 
blasesystem zur Beseitigung der Schwaden in den 
Zylindertaschen wird lobend erwähnt. Den bis- 
herigen gewöhnlichen Kühlzylinder hat Voith durch 
einen größeren ersetzt, der außerdem mit einem 
kontinuierlich gefeuchteten Filz versehen ist. 10 bis 
ı1 % Feuchtigkeitsgehalt kann dadurch dem Papier 
erteilt werden. „Vickery's“ auswechselbare Schaber- 
klingen schließen sich dicht an die Glättwalzen an. 
Pneumatisches Vorführen der Papierbahn. Tambur- 
wechsel geschieht vielfach mit komprimierter Luft. 
Harland Engineering Co. rechnet mit. ca. ı PS per 
1” Siebbreite und 600“ Geschw., während sich die 
Kraft nachher proportional mit der Geschw. ver- 
mehrt. An 2 Schwestermaschinen in Amerika 
zeigte sich der Kraftverbrauch bei Fettschmierung 
derjenigen mit Oel um 50% überlegen. Vf. widmet 
zum Schluß einige Worte der Wiedergewinnung 


und Fabrikationskontrolle. Schd. 


E. Ömann: Destillation von SO, in wässeriger 
Lösung. „Teknisk Tidskrift“ 45 (1924). 


Vf. Vers. über die Löslichkeit, Absorption, von 
SO, in W. bei Temp. über 40“ C und Atm.-Druck 
sind tabellarisch zusammengestellt. Beseitigung der 
SO, aus W. durch Drucksenkung und ganz beson- 
ders bei gleichzeitig erhöhter Temp. kann leicht 
erreicht werden. Bei Kondensierung von W.-Dampf 
und SO, löst sich letztere leicht im Kondensat. Die 
SO:-Absorption geht auf diese Weise leichter vor 
sich als wie 2. B. bei der Fabrikation von Sulfit- 
kochsäure im großen, wo Luft und SO, in Berüh- 
rung mit W. kommen. Luft hindert die Absorption 
von SO, in hohem Grad. Die Temp. des W. und 
der Druck der SO, über demselben, d. h. der SO, 
Gehalt des Gases, sind bestimmend für den Gehalt 
des W. an SO, Bei Gegenwart von Kalk wird 
mehr SO, vom W. absorbiert. Der recht oft im 
Sommer eintretenden Schwierigkeit, hinreichend 
starke Säuren zu erhalten, kann man durch möglichst 
hohen Partialdruck der SO: im Gas entgegen- 
arbeiten. SO, in wässeriger Lsg. kann als ein Fl. 
gemisch betrachtet werden, bei dessen Kochen der 
SO:-Gehalt im Dampf =. dem SOr-Gehalt in der Fl., 
multipliziert mit dem Destillationsfaktor, ist. Vf. 
bestimmt den letzteren bei offener Destillation zu 60, 
bei geschlossener Destillation zu 90. Praktisch 
kann die Erhöhung der Säurestärke so ausgeführt 
werden, daß SOs-Wasser abgetrieben und die ent- 
weichenden, oft sehr hohen SOs-Gehalt aufweisen- 
den Dämpfe in die Rohsäure eingeleitet werden, mit 
der Möglichkeit, gleichzeitig eine weitere Kalk- 
menge zu lösen. Bei der Zellstoffkochung wird ein 
Teil SO, (Abgase) wiedergewonnen und in die Roh- 
säure für die kommende Kochung eingeleitet. Das 
Abgasen muß nach einiger Zeit abgebrochen werden, 
wenn der Gehalt an SO, in diesen Dämpfen so weit 


zum Durchblasen heißer Luft durch die Filze läßt 
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gesunken ist, daß die Rohsäure von denselben ver- 
dünnt wird. Zur rationellen Wiedergewinnung von 
SO:, ohne die zu gasende Rohsäure zu sehr zu 
verdünnen, erfüllen viele Vorschläge und Patente 
mehr oder weniger ihren Zweck. Wenn jedoch die 
vom Kocher kommenden Dämpfe einen Verstärker 
passieren und das Kühlerkondensat im Rückfluß 
durch denselben geht, kann man leicht eine sehr 
starke Erhöhung des SO,-Gehaltes erzielen. 

Die einfachste Art der Herstellung von SO; in 
flüssiger Form aus Gasen ist die, sie in W. zu 
absorbieren, SO, in einem Kolonnenapp. abzutreiben, 
die Dämpfe in einem Verstärker zu konzentrieren, 


zu trocknen und sie zur flüssigen Form zu kom- 
primieren. Schd. 


B. Afzelius: Ruß in Dampfkesseln. „Teknisk Tids- 
krift“ 29, 91 (1925). 


In allen Dampfkesseln mit liegenden Tuben 
bilden sich sehr rasch auf der Oberseite Rußbeläge 
bis zu 10 mm Dicke. Abgesehen von diesen relativ 
lokalen Anhäufungen, die nur bei Kesseln mit ver- 
tikalen Tuben fehlen, kommt Ruß überall auf den 
Heizflächen vor, nahezu gleichförmig über größere 
Flächen verteilt, wechselnd von 1/10 mm und dar- 
unter bis zu 8-ıo mm Dicke. Der Unterschied in 
der Dicke beruht bei normalen Steinkohlen in hohem 
Grade auf der Temp. und Wärmeüberführung, die 
an der betr. Stelle herrscht und sicher auch auf der 
Natur der sich absetzenden Asche. Je höhere 
Wärmeüberführung, desto dünner die Rußbildung. 
Der Ruß ist von ungleichförmiger Konsistens. Der 
den Rauchgasen am nächsten liegende Ruß ist sehr 
lose, porös und wird gut durchbrannt, während 
der auf den Kesselblechflächen sich anhäufende 
festen, gesinterten, koksartigen Charakter hat. Der 
erstere wird bei höherer Temp. gebildet. Ein 
scharfer Uebergang zwischen beiden Rußtypen ist 
kaum festzustellen, sie gehen so nach und nach in- 
einander über. In einem Kessel, in welchem die 
Wärme der Gase eines Dieselmotors ausgenützt 
werden, kommt nur der koksartige Rußtyp vor. 

Aus des Vf. Betrachtungen geht hervor, daß die 
Größe des. Wärmedurchgangs von ein und dem- 
selben Rußbelag wesentlich mehr herabgesetzt 
wird, wenn der Wärmeübergangskoeffizient hoch 
ist. Es ist daher nur vorteilhaft, wenn der Durch- 
gangswiderstand an solchen Stellen nieder ist, an 
denen der Wärmeübergangskoeffizient hoch ist. Bei 
Kesseln an Sodaöfen scheint das Verhältnis ein 
umgekehrtes zu sein. An dünner als 1,0—0,5 mm 
mit Ruß belegten Flächen setzt letzterer den Wärme- 
durchgang auf 80-90 % gegenüber rußfreier Fläche 
herab. Bei Steigerung der Rußdicke auf sio mm 
geht der Wert dieser Fläche als Wärmeüberträger 
bis zwischen 50 und 25 % zurück, wenn der Wärme- 
überführungskoeffizient normal hoch ist. Ist dieser 
Koeffizient gleichzeitig nieder, so wird das Ver- 
hältnis günstiger, ist er hoch, so ist das Gegenteil 
der Fall. Bei solcher Rußdicke nimmt indes die 
Oberfläche desselben gegenüber den Gasen eine 
solche Temp. an, daß die Rußoberfläche selbst in 
gewissem Grad als ein indirekter Wärmeüberträger 
wirkt und einen Teil der, aufgenommenen Wärme 
an gegenüberliegende, mit Ruß dünner 


belegte 
Stellen ausstrahlt. 


Schd. 

P. Weiske: Wirtschaftlichkeit verschiedener Kalan- 
derantriebs-Systeme. „Papier-Fabrikant“ 23, Fest- 
heft, 89—96 (1925). 


Die verschiedenen Antriebssysteme für Kalander 
(A. Drehstrom: I. Hilfsmotorantrieb, II. Leonard- 
Schaltung, III. Zu- und Gegenschaltung. B. Gleich- 
stromnetz: I. wie A, II. Hilfsspannungsantrieb, III. 
wie A.) werden beschrieben und in bezug auf Be- 
schaffungskosten und Wirtschaftlichkeit verglichen. 
Bei geeigneter, den Betriebs verhältnissen angepaßter 
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Auswahl des Antriebssystems werden Energie-Er- 

sparnisse erzielt, denen gegenüber ein Mehraufwand 
für die Anschaffung an Bedeutung re 
tö. 

W. Elsner v. Gronow: Kritische Betrachtungen über 

die Verwendung von Baumwolle in der Papier- 

fabrikation des Altertums und des Mittelalters. 

„Papier-Fabrikant“ 23, 416—19 (1925). 
Bis zum 14. Jahrhundert hat Baumwolle weder 


in roher noch in verarbeiteter Form zur Papier- 
herstellung gedient. Stò. 


R. Kaethner: Die rationelle Kraftübertragung. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 824—26 (1925). 

Eine wirtschaftliche Kraftübertragung gewähr- 
leisten die Kugellager, die Kernleder - Treibriemen 
und die Spannrollen. Für Uebertragung größerer 
Kräfte eignen sich die Rollenlager der Firma 
Fischer, Kugellagerfabrik in Schweinfurt S M. 

tö. 
R. Sieber: Das wärmetechnische Verhalten des Sul- 
fitzellstoff-Kochprozesses. „Wochenbl. f. Papier- 
fabr.“ 56, 848—51 und 91114 (1925). 

An zwei Beispielen aus der Praxis zeigt der Vf. 
die Wärmebilanz der beiden Kochverf. (direkt und 
indirekt) für bleichfähigen und harten Zellstoff und 
kommt zu recht gut übereinstimmenden Werten für 
den berechneten und beobachteten Dampfverbrauch. 
— In zwei weiteren Bilanzen und Schaubildern wird 
der Wärmeverbrauch des ideal geführten Koch- 
prozesses, wobei die Abfallwärmen ausgenutzt wer- 
den, veranschaulicht. — Messungen des Temp.-Ver- 
laufs während einiger direkten Kochungen ergaben 
für verschiedene Stellen des Kochers ziemlich ab- 
weichende Temp.-Kurven. Stö. 


H. Golbs: Sackpapier auf der Trockenpartie. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 88588 (1925). 

Vf. berechnet die Leistung einer Papiermaschine 
für Sackpapier und belegt seine errechneten Zahlen 
durch einen Betriebsvers. Stoff: 50 % Natronzell- 
stoff, 15 % Sulfit-Z. und 35 % Sackpapier-Ausschuß. 
Mahldauer 5 Std. Der Stoff passiert vor dem Ein- 
tritt in die Papiermaschine kontinuierlich einen 
Raffineur (100 mm Durchm.). Leistung: 16350 kg 
in 24 Std. Arbeitsweite 2100 mm, Papiergew. 72 g 
pro qm, Geschw. 75 m/Min. Totale Trockenfläche 
113,5 qm, effektive Trockenfläche 75,7 qm, effektive 
Verdampfleistung 216 kg/qm/24 Std. Das erzeugte 


Papier genügte in jeder Beziehung den normalen An- 
sprüchen. Sto. 


E. Belani: Das Keramonit und seine Verwendungs- 
möglichkeit in der Zellstoff- und Papierindustrie. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 978-79 (1925). 

Keramonit besteht aus keramischen Massen 
verschiedener Art, je nach dem Verwendungs- 
zweck, und enthält Metalldrahtgewebe oder Metall- 
drähte eingebettet. Durch Scharfbrand entsteht 
daraus eine klingend harte, absolut feste Masse, die 
widerstandsfähig gegen plötzlichen Temperatur- 
wechsel, hochsäurefest und alkalifest, sowie sehr 
unempfindlich gegen Stoß und Druck ist. Von beson: 
derer technischer Bedeutung sind die hohe Wärme- 
leitfähigkeit und der veränderliche elektrische Wider- 
stand. Das Material eignet sich als Kocherausklei- 
dung, für Heizschlangen, Laugenleitungen, Säure- 
pumpen, Bleichholländer und als Belag von Trocken- 
zylindern und Preßwalzen. (Leider ist die Erzeugtt- 
firma nicht angegeben. D. Ref.) Stô. 


H. Grüß: Eine neues Analysenverfahren für Röst- 
gasuntersuchungen. „Z. f. angew. Chemie“ 36 
488—89 (1925). l der Fa 

Bei diesem selbsttätig anzeigenden App. der o 

Siemens & Halske, Wernerwerk M, Berl. 

wird die verschiedene Wärmeleitfähigkeit der Kom- 

ponenten eines Gasgemisches zur Konzentration: 
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best. benutzt. Die Wärmeleitfähigkeit des SO, ist 
nur etwa 1% so groß, wie die von Na und O, die 
nahezu gleich sind. Der App. besteht im Prinzip 
aus einem Metallblock mit vier Bohrungen, in denen 
4 Pt-Ir-Drähte zentrisch angeordnet sind, die mit 
einer Wheatstoneschen Brücke mit Nullinstrument, 
Schreibapp. und Stromquelle geschaltet sind. Gleich- 
gew. und Stromlosigkeit herrscht, wenn alle vier 
Kanäle von Luft durchströmt werden. Tritt in zwei 
von diesen aber Röstgas ein, so wird infolge der 
geringeren Wärmeleitfähigkeit des SO; die Temp. 
der beiden geheizten Meßdrähte über die der in Luft 
befindlichen Vergleichsdrähte gesteigert und damit 
ein Ausschlag am Nullinstrument herbeigeführt. 
Stö. 
E. Hägglund und E. O. Hedman: Untersuchungen 
über die Rotfärbung von Sulfitzellstoff. . Svensk 
Pappers-Tidning Nr. 8 (1925); „Papier-Fabrikant“ 
23, 574—78 (1925), und „Zellstoff und Papier“ 5, 
260—285 (1925). 

Die Neigung zur Rotfärbung konnte nicht da- 
durch herabgesetzt werden, daß unter Einhaltung 
gleicher Stoffqualität die Zus. der Kochsäure ver- 
ändert wurde. Zahlreiche Kochvers. ließen bei der 
Unters. der erhaltenen Stoffe (Lignin-, S-Gehalt und 
Tingle-Bromzahl) deutlich erkennen, daf die Stärke 
der Rotfärbung (dch. 3 %ige H- O:-Lsg.) propor- 
tional mit dem Ligningehalt wächst, unabhängig 
von der Zus. der Kochsäure und davon, ob das Holz 
vorher mit Aether, Aceton und Benzol extrahiert 
war oder nicht. Stark rotfärbende, feste Zellstoffe 
verlieren durch Hydrolyse mit verd. Säuren ihren 
hohen Ligningehalt und neigen kaum noch zur Rot- 
färbung. Die Rotfärbung ist also in der Hauptsache 
durch die im Stoff befindliche Lignosulfonsäure 
oder deren Salz verursacht. Bei der hydrolytischen 
Spaltung der Ligninsulfonsäure-Kohlehydratverb., 
die sich während der Kochung bildet, geht die Lig- 
nosulfonsäure größtenteils in Lsg. — Das Sulfit als 
solches bewirkt keine Veränderung des Lignin- 
moleküls, die bei der Oxydation zur Rotfärbung 
führt, sondern die Säureeigenschaften der Koch- 
saure sind dafür verantwortlich zu machen. Stö. 
A. Sokolow: Leistungskoeffizient der Papier- 

maschine bei verschiedenen Stoffeinträgen. „Zell- 

stoff und Papier“ 5, 260-61 (1925). 
Die Mahldauer verschiedener Stoffeinträge: Für 
jedes Proz. Holzzellstoff ist mit 0,05 Std. Mahlungs- 
dauer zu rechnen, während für normalen Lumpen- 
halbstoff für 1% 0,25 Std. erforderlich sind. Baum- 
wolle ist etwa mit Zellstoff gleichzusetzen. Stroh— 
stoff und Holzschliff benötigen keine Mahlung. 


Z. B. Eintrag: 20% Lumpenhalbstoff, 70 % Holzzell- 
Die Mahldauer ist vom 


stoff und 10% Kurzfaser. 
Lumpenhalbstoff abhängig, d. h. 20. o, 5 = 5 Std. 
Stö. 


und 70.0,05 = 3,5 Std. 
K. Kieser: Der Glanzmesser oder Glarimeter. „Zell- 
stoff und Papier“ 5, 261—-62 (1925). 

Ein ähnliches Instrument, wie der amerikanische 
Ingersoll’sche Glarimeter ist schon vor fünf Jahren 
von der Fa. Franz Schmidt & Haensch, Berlin S 42, 
in den Handel gebracht worden. (Vergl. „Papier- 
Fabrikant 18, 573—75, 1925.) Stö. 
Schaum, Schaumflocken und deren Verhütung. 

„Pappen- und Holzstoff-Ztg.“ 32, 326—28 und 340 
bis 42 (1925). 

Die Schaumbildung kann verschiedene Ursachen 
haben: Luftaufnahme bei zu raschem Gang der 
Büttenrührer, UeberschußB an Harzleim, gewisse 
Anilinfarben, starkes Gefälle auf dem Sandfang, 
Knotenfänger und Vordruckwalze. — Der Schaum- 
bildung kann durch Entlüften des Stoffes mittels 
Vakuum vorgebeugt werden. (D. R. P. 343 492 und 
D. R. P. 402764 der Fa. J. M. Voith, Heiden- 
heim). Stö. 


S. Schaal: Die Herstellungskosten-Berechnung für 
weißen Holzschliff. „Zellstoff und Papier“ 5 


204—08 (1925). ` 
Die Berechnung der Herstellungskosten für 


100 kg Stoff läßt sich folgendermaßen zusammen- 


fassen: 

Holz. ee 0,37 Rm 

Löhne und Gehälter ............ 9 Lohnstunden 

Bilzer sweet E 20 gr 

SIEDE suis are 0,005 qm 

Steine (1 qm = 2100 kg) ........ 0,5 kg 

Schmiermittel. 200 gr 

Abschreibung 3 Lohnstunden 

Ausbesserung. 2 . 11 » 

Fuhrkosten € CH Seege 3/4 » 

Allgemeine Unkosten 3 > 

Kraft H . . . . 168—192 PS Std. 
(mit Neben maschinen) 


(144 PS Std. bei Stetigschleifer ohne Nebenmaschinen) 
Selbstkosten ohne Umsatzsteuer zusammen. 
1½ 0% Umsatzsteuer 
81/2 0/0 Gewinn 


Holzschliffpreis Stö. 


A. Dosch: Einfache Ueberwachung der Verbren- 
nungsvorgänge bei Feuerungen. „Archiv f. Wär- 
mewirtschaft“ 6, 215—216 (1925). 

Die Luftzufuhr und mithin die Leistung einer 
Feuerung kann durch gleichzeitige Messung der 
Zugkraft im Fuchs und der Zugkraft im Feuerraum 
kontrolliert werden. Für die beiden Meßstellen sind 
zwei Zeiger vorhanden, die gemeinsame Nullstellung 
besitzen und im geordneten Betrieb einen best. 
Winkel einschließen. Jede andere Zeigerstellung 
(9 Formen) bedeutet eine best. Abweichung von der 
normalen Luftzufuhr. Der Doppel- und Mehrfach- 
Zugmesser, Bauart Dosch, wird von der Fa. Me- 
trum, Apparatebau A.-G., vorm. S. A. Schultze, 
Berlin, hergestellt. Stö. 
F. Huth, Alte und neue Verfahren zum Leimen des 

Papiers. „Papier-Welt“ 2, Nr. 29 (1925). (Seiten- 
zahlen kennt das Blatt nicht! D. Ref.) 

Bekanntes über die Harzleimung und die tie- 
rische Leimung, sowie über die Prüfung der Leim- 
festigkeit. Von neuerem Leimungsverf. werden er- 
wähnt: Ubbelohde, Verwendung von Humus- 
stoffen; Holzverkohlungs -Industrie 
Konstanz, Formaldehyd-Kondensationsprodukte 
D. R. P. 338 305; Haßler, Eiweißstoffe durch 
Sulfosäuren ungesättigter Kohlenwasserstoffe ge- 
fällt, D. R. P. 331 350, und Zanders Montanwachs, 


D. R. P. 303 341. Stö. 


F .. 
PATENT - UN SCHAU 


Kalanderwalze. 
D. R. P. 418099, Klasse 8b, Gruppe 20, vom 28. 74-23; 
Josef Kubitschek in Landskron, Böhmen. 
Patent- Anspruch: Kalanderwalze mit 
Kern aus. minderwertigem und Mantel aus besserem 
Stoff, dadurch gekennzeichnet, daß derKernstoff (b) 
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an mehreren Stellen mittels bis zur Walzenachse 
durchgehender, z. B. aus dem Stoffe des Mantels, 
einem Faserstoffe, Papier usw. bestehender Stoff- 
schichten (c), welche mit ihrem über den Durch- 
messer des Kernstoffes hinausgehenden Teil 


gehalten werden, mit dem Mantelstoffe verbunden 
ist. 


Verbindungsnaht für Papiermaschinensiebe. 

D. R. P. 418162, Klasse 55d, Gruppe 10, vom 21. I. 1923. 
The Lindsay Wire Weaving Company 
in Cleveland, V. St. A. 

Der allgemeine Gedanke der Erfindung liegt 
darin, daß die Saumdrähte gerade an solchen Stellen 
durch das Köpergewebe hindurchgeführt werden, 
die eine ähnliche Straffheit und Festigkeit aufweisen, 
wie ein Leinwandgewebe von gleicher Drahtstärke. 
Der von dem Saumdraht beim Durchtritt von der 
unteren nach der oberen Siebseite umschlungene 
Teil des Schußdrahtes wird daher durch zwei Binde- 
punkte der benachbarten Kettendrähte gegen Ver- 


schiebung in der Zugrichtung des Saumdrahtes fest- 
gehalten oder verriegelt. 


— a 
BB” 


ErsterPatent-Anspruch: Verbindungs- 
naht für Papiermaschinensiebe, die köperbindig ge- 
webt sind und zur Aufnahme der Betriebsspannungen 
im Sieb an den Enden mit nach rückwärts über 
mehrere Schußfäden greifenden fortlaufenden Saum- 
drähten zum Anbinden des fortlaufenden Verbin- 
dungsdrahtes verstärkt sind, dadurch gekennzeichnet, 
daß der von dem Saumdraht (C, Ci) beim Durchtritt 
nach der oberen Siebseite umschlungene Schußdraht 
(B, BB“) an der Durchtrittsstelle (Siebmasche) 
durch zwei Bindepunkte (10, 16) der z. B. in drei- 
dindigem Schußköper jeweilig hochbindenden be- 
nachbarten Kettendrähte (Al, A?) gegen Verschic- 
bung in Zugrichtung des Saumdrahtes festgehalten 
(verriegelt) wird. (3 Ansprüche, 9 Abbildungen.) 


Verfahren zur Herstellung von Pappen aus Faser- 
stoffen aller Art. 


D. R. P. 418 304, Klasse 55f, Gruppe 16, vom 3. 6. 23. 

Maschinenbau-Anstalt Humboldt 

in Köln-Kalk. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Pappen aus Faserstoffen aller Art, da- 
durch gekennzeichnet, daß auf Faserstoffe, die 
durch Bearbeiten in Schlagmühlen oder ähnlich 
wirkenden Vorrichtungen in Wasser oder einer 
anderen geeigneten Flüssigkeit zerkleinert bzw. auf- 
geschlämmt sind, unter der Schlagwirkung der 
Mahlvorrichtung Lösungen von Kautschuk, Balata, 
Guttapercha usw. oder trocknende, oxydierte oder 
sulfurierte Oele niedergeschlagen werden, worauf 
die breiigen Massen in bekannter Weise weiterver- 
arbeitet werden. (4 Beispiele.) 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericdt 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 
Anmeldungen. 


12d, 25. S. 63779. Säureschutz Gesellschaft m. 
b. H.. Alt-Glienicke bei Berlin. Verfahren zur Her- 
stellung chemikalienbeständiger Filtertücher bzw. 
Filze; Zusatz zur Anmeldung S. 65465. 10. 4. 2. 

ı2d, 25. T. 27256. Dr. Arnold Tewes, Oestrich, 
Rheingau. Verfahren zum Abnutschen von Flüssig- 
keiten aller Art, insbesondere zum Filtrieren von 
heißen und gesättigten Lösungen, ohne deren Tem- 
peratur zu erniedrigen. 23. 12. 22. 

29a, 6. F. 56 344. Farbenfabriken vorm. Friedr. 
Bayer & Co., Leverkusen. Verfahren zum Vorbe- 
reiten der Spinnvorrichtung zum Spinnen von 
Kunstseide. 16. 6. 24. 

29a, 6. F. 56 369. Farbenfabriken vorm. Friedr. 
Bayer & Co., Leverkusen. Vorrichtung zur Herstel- 
lung von Kunstseide nach dem Streckspinnverfahren 
mit bewegter Fällflüssigkeit. 21. 6. 24. 

29b, 2. K. 81 101. Dipl.-Ing. Paul Köppel, 
Karlsruhe i. B., Hebelstr. 7, und Dr. Erwin Wünsch, 
Mannheim, L 7—6a. Verfahren zum Rösten, Avf- 
schließen und Kotonisieren vegetabilischer Roh- 
stoffe zwecks Gewinnung von Langfasern und koto- 
nisierten Fasern oder von Papierstoff. 6. 3. 22. 

55a, 1. A. 43071. Amme, Giesecke & Konegen 
A.-G., Braunschweig. Vorrichtung zur Regelung des 
Pressendruckes bei Holzschleifern mit Turbinen- 
betrieb. 19. 9. 24. 


55d, 27. K. 90229. Anton D. J. Kuhn, Lieben- 


werda, Pr. Sa., Abwasserkontrollvorrichtung für 
Holzschleifereien. Zellstoff-, Papier- und andere 
Fabriken. II. 7. 24. 


55d, 28. A. 40 051. American Blower Company, 
Detroit. V. St. A.; Vertr.: F. Schwenterley, Pat. 
Anw., Berlin SW II. Doppelwandige Haube zum 


Aufnehmen der Dämpfe, insbesondere von Papier- 
trockenmaschinen. 6. 11. 23. 


Erteilungen. 
132g, 1. 419063. Firma Farbwerke vorm. Meiste: 
Lucius & Brüning, Höchst a. M. Verfahren zur 
Entnahme von IXnhaltsteilen aus geschlossenen 
Vakuum- oder Druckgefäßen. 27. 6. 22. F. 52070. 
aal, 2. 419224. Actien-Gesellschaft für Anilin- 
Fabrikation, Berlin-Treptow. Verfahren zur Dar- 
stellung eines pulverförmigen, nicht zerflieBlicher 
Körpers aus kalk- und eisenfreier Sulfitablauge. 
16. 2. 23. A. 39 410. 
85b, 1. 419272. Paul Martiny, Dresden, Eisen- 
stuckstr. 44. Verfahren zum Reinigen von Wasser 
zum Speisen von Dampfkesseln. 4. 3. 24. M. 085. 


Gebrauchsmuster. 

Windmöller & Hölscher, 6. m 
Trennvorrichtung bei Papier- 

25. W. 710 47. 


ssd. 920 522. 
b. H.] Lengerich. 
maschinen. 23. 7. 


32322 — — —K——.— 
VEREINS-MITTEILUNGEN 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure. 

In unserem Hauptversammlungsbericht 1924, del 
unseren Mitgliedern vor einiger Zeit durch die Post 
zugegangen ist, hat der Unterausschuß füt 
Kraft- und Wärmewirtschaft keine Er 
wähnung gefunden. Wir haben dies nachgeholt un 
die Ergänzung auf Zettel drucken lassen. Diese 
Zettel, die unseren Mitgliedern als Drucksache e 
gehen werden, bitten wir auf S. 215 des oe 
versammlungsberichtes einzulegen oder einzukleben- 

Der Geschäftsführer: E. Heuser 
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Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Mullentester und Schopperapparat. 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
Es wird mitgeteilt, welche unterschiedlichen Eigenschaften des Papiers beide Apparate prüfen und 


welche Beziehungen nach G. K. Bergman zwischen den Ergebnissen der Prüfungen mit beiden 
Apparaten bestehen. 


Das Interesse an der Klassifizierung von Zell- 
stoffen für papiertechnische Zwecke ist in letzterer 
Zeit wieder reger als seit langem geworden. In- 
sonderheit legt man viel Wert darauf, zuverlässige 
Methoden für die Bestimmung der Faserfestigkeit 
der Halbstoffe auszuarbeiten. 

Es ist natürlich, daß man in diesem Zusammen- 
hange auch häufig die seit langem bekannten Prü- 
fungsmethoden des fertigen Papiers auf seine Festig- 
keit diskutiert!). Neben dem seit langem wenig- 
stens in der alten Welt anerkannten und dort über- 
all eingeführten Schopperschen Prüfer (im folgenden 
Sch. A. bezeichnet) sind im Laufe der Zeit beson- 
ders in den Vereinigten Staaten einige andere Prü- 
fungsapparate aufgetaucht. Unter diesen hat neben 
dem Ashcroft-Apparat vor allem der Mullentester 
(nachstehend M.T. bezeichnet) ziemlich große Ver- 
breitung erlangt. 

Auch in Europa hat man diesem Tester Beach- 
tung geschenkt, doch hat die Literatur bislang nicht 
zu vermelden vermocht, daß er dem Sch. A. das 
Terrain streitig macht. Im Gegenteil klingen die 
Urteile, welche man bei uns über ihn niedergelegt 
findet, zumeist in einer Unterlegenheit gegenüber 
dem Sch. A. aus. Bestenfalls will man ihn als ein in 
groben Zügen orientierendes Hilfsmittel 
lassen ). 

Ich bin der Ansicht, und wie mir scheint mit 
einer gewissen Berechtigung, daß der M.T. einen 
besseren Ruf verdient. Die Ursache, warum er bei 
uns keine günstigere Beurteilung hat finden können, 
sehe ich in zwei Punkten. 

Zunächst ist man sich nicht immer klar darüber 
geworden, daß M. T. und Sch. A. ja ganz verschie- 
dene Festigkeitseigenschaften messen. Beim letzt- 
genannten handelt es sich um die Ermittlung der 
Festigkeit in nur einer Dimension des Papierblattes; 
der M. T. hin wiederum bestimmt diese Eigenschaft 
an einer Fläche, also die eines zweidimensionalen 
Gebildes. Wenn man ganz objektiv ist, muß man 
einräumen, daß der M. T. die im Gebrauch vor- 
kommende Beanspruchung einer ganzen Reihe von 
Papiersorten weit besser nachahmt als der Sch. A. 
Ich denke hier vor allem an die Sack- und Ein- 
wickelpapiere. Es wird in diesem Zusammenhange 
Interessieren, zu hören, daß mir in meiner Praxis 


— — 


gelten 


„ 8 
.) H. Schwalbe: Bestimmungen der rela- 
tiven Festigkeit von Zellstoffen; P.-F. 1025, S. 234. 
—K. Rieht: Festigkeitsprüfungen von Zellstoffen; 
P.-F. 1925, S. 525. 

"IW Herzberg: Ueber Versuche mit dem 


Mullen-Prüfer; P.-F. 1923, S. 180. 

nicht so wenig Fälle vorgekommen sind, wo die 
Ergebnisse des M.T. mit dem späteren Verhalten 
des Papiers zuverlässiger übereinstimmten als die 
Zahlen des Sch. A. Freilich gibt es anderseits sehr 
viele Papiersorten, für deren Gebrauchsbeanspruchung 


die Prüfung mit dem Sch. A. einwandfreiere Aus- 
sagen macht. 


Der zweite Punkt, welcher mit an der schiefen 
Beurteilung des M.T. schuld ist, ist folgender: Die 
Ergebnisse dieses Apparates werden in Amerika 
nach dort üblichen Magen ausgedrückt. Es ist ohne 
weiteres klar, daß und warum wir uns hiermit nicht 
befreunden konnten. Man hat daher — soweit bei 
uns über Versuche mit dem Apparat berichtet wurde 
— mit Recht die Ergebnisse in metrischen Maßen 
ausgedrückt. Als solches wurde der Berstdruck 
gewählt, eine Zahl, welche angibt, welche Belastung 
in Kilogramm notwendig ist, um die Fiäche von 
ı cm? zum Platzen zu bringen. Hierbei hat man 
aber übersehen, daß diese absolute Zahl, solange sie 
nicht in eine Beziehung zum Quadratmetergewicht 
tritt, eine leblose Ziffer ist, genau wie die Größe 
der Bruchlast beim Sch. A. 


Es ist nach meinem Erachten sehr bemerkens- 
wert, daß G. K. Bergman (Helsingfors, Zentral- 
laboratorium) diesem Mangel abgeholfen hat. In 
seiner grundlegenden Arbeit über die Bestimmung 
der Festigkeit von Zellstoffen hat Bergman hierüber 
bereits Mitteilungen gemacht). Da diese bei der 
Beurteilung des M. T. scheinbar immer übersehen 
worden sind, scheint mir Grund genug vorhanden, 
sie hier in Kürze zu erwähnen. Schon 1921 hat 
Berg man eine Beziehung zwischen Berstdruck und 
Papiergewicht geschaffen durch Einführung der 
Größe Berstfläche. Als solche ist jene Fläche 
zu verstehen, ausgedrückt in m?, welche in kg eben- 
soviel wiegt, als der Berstdruck (kg/cm?) beträgt. 
Diese Beziehung hat also folgendes mathematische 
Gesicht: 

Berstdruck (kg/cm?) e 
Quadratmetergewicht (g) Ki 


Wie jedem, der mit dem M. T. und Sch. A. 
parallel arbeitet, konnte es auch Bergman nicht ent- 
gehen, daß zwischen den Ergebnissen der Prüfungen 
mit beiden Apparaten ein versteckter Zusammenhang 
besteht. Er war auch viel glücklicher als andere, 


S = 1000 X 


3) G. K. Bergman: Einige Erfahrungen bei 
der Festigkeitsbestimmung von Zellstoffen; Svensk 
Papperstidning 1924, S. 218. 
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Tabelle 1 


Reißlänge 


1 61,4 1685 7830 + 2,6 I Kraftsulfat 
2 68,2 8080 8260 + 2,9 j$ 
8 72,7 8520 8500 + 0 „ 
4 73,1 9125 8560 — 6,2 55 
5 54,8 6780 7400 + 9.2 Stark Sulfat 
6 26,4 4885 5140 + 6,2 | BeichbarSalfat 
7 27,8 4880 6280 + 8,2 nm 
8 82,5 4975 5700 ＋ 14,5 75 
9 60,1 7400 7750 + 47 Stark Salfit 
10 66,0 7190 7490 + 4,2 | Reiche Sulfit 
11 19,8 4695 4450 + 6,2 55 
Tabelle 2 
Berst- Reißlänge Ab- 
fläche 
m? m 


Auf der Maschine er- 


zeugtes Sulfat-Papier 37,0 5675 6088 + 7,2 


„ Mi 
Zeitungspapier. Mit: | 18,8 | 3785 3711 | — 3,0 
Tabelle 8 
Reißlänge Ab- 
mittel weich 
m? | bestimmt | berechnet 0 m. 
m m 


10,9 3075 3300 + 72 
12,0 2975 8460 + 16,8 
10,4 8000 8280 + 7,7 
10,2 2775 3200 + 15,8 
11,4 2650 3380 + 27,5 
9,0 2725 8000 +10, 


11,2 | 3100 8840 | + 7,7 

2300 2760 | + 19,1 
7,2 | 2525 280 | + 61 
11,2 | 8275 8850 | + 28 
10,8 | 3125 8280 ¼ + 5,0 
11,4 | 2475 8880 | + 87,0 
10,4 | 2900 8280 | + 11,4 
8,9 | 28625 2980 | + 18,5 
11,1 | 2725 8880 | +22.0 
10,2 | 2575 3200 | + 24, 2 
11,5 2775 8890 | + 22.2 
10,7 | 3150 8270 | + 3.9 
11,8 | 8275 8860 | + 26 
18,6 | 3625 8690 | + Lë 
10,0 | 2675 8160 | +18,2 
11,6 | 8250 8480 | + 5,5 
98 | 2725 8180 | +149 
12,5 | 2975 8540 | +19,8 


10,75 | 2900 3280 4 181 


da es ihm gelang, diesen, allerdings nur annähernden 
Zusammenhang in ein mathematisches Gewand zu 
kleiden. Er war sich ohne weiteres klar, daß man 
hier keine lineare Funktion erwarten durfte, da es 
ja galt, Richtungs- und Flächenkräfte zu vergleichen. 
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Er fand, daß wenigstens annähernd folgende Glei- 
chung besteht: 


Reißlänge = 1000 X H Berstfläche. 

Was sich für im Laboratorium erzeugte Papiere 
hiernach ergibt, zeigt die Tabelle ı, die aus Werten 
zusammengestellt wurde, welche Bergamans Unter- 
suchung enthält. Die errechneten Werte fallen hier 
meist etwas zu hoch aus. Auch aus eigenen Ver- 
suchen geht dies hervor. 


Bei auf der Maschine erzeugten Papieren steht 
man vor der Frage, welche der beiden Reißlängen 
— quer oder längs — man der Rechnung zugrunde 
legen soll. Bergman fand empirisch, daß die Werte 
für die Längs-Reißlänge gewöhnlich am besten die 
Gleichung erfüllen. Tabelle 2 enthält Beispiele 
hierfür, die ebenfalls von Bergman gegeben wurden. 

Diese Frage, welche Reißlänge für eine ungefähre 
Berechnung des Berstdruckes zu wählen ist, sollte 
doch eingehender untersucht werden. Persönlich 
neige ich der Ansicht zu, daß es richtiger sein muß, 
hier einen mittleren Wert zu benutzen. Allerdings 
scheint mir für vorliegenden Zweck die gewöhnliche 
Art der Berechnung des Mittelwertes aus Längs- und 
Querrichtung nicht genügend. Aus einer Versuchs- 
reihe, die ich vor einer ganzen Reihe von Jahren aus- 
führte, ging hervor, was übrigens auch von anderen 
beobachtet worden ist, daß die Werte für die Reißlänge 
beim Uebergang von der Längs- zur Querrichtung 
sehr häufig keineswegs kontinuierlich und nach 
einem einfachen Verhältnis abnehmen. Die Ab- 
nahme erfolgt vielmehr anfangs ganz langsam, und 
erst später verläuft sie rascher. Von Einfluß auf 
diesen Verlauf des Ueberganges scheint besonders 
die Geschwindigkeit zu sein, mit welcher das Papier 
erzeugt wurde. Daraus wird ersichtlich, daß für 
viele Papiere die wahre mittlere Reißlänge mehr 
oder weniger von dem Mittelwert aus Längs- und 
Querrichtung abweichen muß. Es ist aus diesem 
Grunde nicht zu verwundern, daß die oben gegebene 
Beziehung zwischen Reißlänge und Berstfläche zur 
Zeit meist nur annähernd erfüllt wird, wenn es sich 
un? maschinengearbeitete Papiere handelt. Aus der 
Tabelle 3 wird dies ersichtlich. Die hier gegebenen 
Zahlen sind mit Versuchsergebnissen errechnet 
worden, welche Herzberg veröffentlicht hat. 
Erst wenn es gelänge, in einfacher Weise die wahre 
mittlere Reißlänge zu finden, würde man wohl 
besserer Uebereinstimmung begegnen. Bis auf 
weiteres wird es natürlich vorteilhafter sein, die 
Reißlänge experimentell zu bestimmen, statt sie 
aus der Berstfläche zu errechnen. Die hier ge- 
machten Ausführungen sollten ja in erster Linie auch 
bloß zeigen, welcher Art der innere Zusammenhang 
zwischen den Ergebnissen ist, die die Prüfung der 
gleichen Papiersorte mit beiden Apparaten zeitigt. 
Die ganze Frage verdient offenbar noch der ein- 
gehendsten Bearbeitung. Das Vorstehende wird 
aber doch manchem gezeigt haben, daß im Papier- 
prüfungsraum zur Zeit auch bei uns für den Mullen- 
Tester Platz ist, aber nicht an Stelle des Schopper- 
Apparates, sondern neben ihm. 
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Entwicklung der Abteilung für Papieringenieurwesen an der 


Technischen Hochschule Darmstadt innerhalb zwanzig Jahren. 
Mitteilung von Geh. Baurat Professor Friedrich Müller, Darmstadt 


Nachdem in den Jahren 1904/05 keine der deut- 
schen Hochschulen den Vorschlägen des Vereins 
deutscher Papierfabrikanten entgegenkommen wollte, 
um dessen Wünschen entsprechend eine Sonder- 
abteilung zur wissenschaftlichen Behandlung des 
Papieringenieurwesens zu gründen, hatte sich die 
Technische Hochschule in Darmstadt — wie bei so 
vielen anderen technischen Fächern, z. B. Elek- 
trizität, Verkehrs- und Luftwesen, Lederchemie — 
unter schweren Belastungen entschlossen, eine be- 
sondere Abteilung für „Papieringenieurwesen“ im 
Jahre 1905 einzurichten. 

Seit 1905 entwickelte sich diese Abteilung, wie 
aus untenstehender Tabelle hervorgeht, ganz außer- 
ordentlich. Als ein großer Mißstand wurde jedoch 
mehr und mehr empfunden, daß die Studierenden des 
Papierfaches in der chemischen Abteilung keinen 
Piatz mehr fanden, weil sie bisher in dem Institut 
für Organische Chemie mit den übrigen Studieren- 
den der Hochschule untergebracht waren. Es mußte 
daher unbedingt dafür gesorgt werden, diesem Platz- 
mangel abzuhelfen. Die Gelegenheit zur Erweite- 
rung bot sich nach Ausgang des Krieges gelegent- 
lich der Gründung der Vereinigung von Freunden 
der Technischen Hochschule zu Darmstadt, der 
„Ernst - Ludwig - Hochschulgesellschaft“ im Jahre 
1918. Als Mitglied und Förderer dieser Gesellschaft 
hat der derzeitige Vorstand des Instituts für Papier- 
fabrikation, Geh. Baurat Prof. Friedrich Müller, 
durch umfangreiche Geldsammlungen aus den 
Kreisen der Papierindustrie die stattliche Summe 
von etwa 236000 M. zur Verfügung erhalten. Von 
diesem Gelde wurde laut Beschluß der ersten Haupt- 
versammlung der Gesellschaft am 26. Juli 1919 die 
Summe von 150000 M. der Hessischen Regierung 
unter der Bedingung zur Verfügung gestellt, daß sie 
das Kammergebäude vom Reiche erwirbt und dieses 
Kammergebäude für die Zwecke eines Instituts für 
Cellulosechemie herrichten und durch einen Anbau 
zur Unterbringung der Papiermaschine erweitern 
läßt, welche bisher in einem Anbau am Wasserkraft- 
laboratorium im Platze sehr beengt aufgestellt war. 

Auf diese Weise gelangte ein umfangreiches 
(sebäude (als Teil einer früheren Kaserne und dicht 
im Hochschulbezirk gelegen) zur Verfügung der Ab- 
teilung für Papieringenieurwesen, und war auch 
damit der Grundstock gelegt, die chemische Seite der 
Ausbildung zweckmäßig durchführen zu können. Die 
Geldmittel wurden später noch erweitert durch Geld- 
sammlungen, die Herr Prof. Dr.-Ing. Heuser als 
Insututsleiter der Cellulose-chemischen Abteilung 
in der Industrie veranlaßte. 

Es kann heute mit Befriedigung mitgeteilt wer- 
den, daß der im Jahre 1904/05 gefaßte Beschluß zur 
Gründung eires Lehrstuhls für ein Gebiet, das bisher 
noch nicht nach einheitlichen Richtlinien behandelt 
wurde, von segensreichen Folgen für unsere Jugend, 


Welche sich diesem Sonderstudium hingab, be- 
gleitet war. 

Bereits im Jahre 1005 wurden die ersten Vor- 
lesungen über „Papierfabrikation und deren 
Maschinen“ gehalten in Anwesenheit von zwei 
Studierenden. 


Der Besuch von 1904 bis 1925 in 40 Semestern 
betrug zusammen 1617 Studierende. Aus folgender 
Zusammenstellung ist die Zahl der jeweils ein- 
geschriebenen Studierenden ersichtlich: 


Gesamt- 
zahl der 
Studier. 


Zahl der 
Semester 


Studier./ 


Laufende Semester Semester 


S.-S. 1905 — W.-S. 1912/13. 


S.-S. 1913 — W.-S. 1924/25 24 1153 48 
S.-S. 1913 — W. -S. 1928 16 1101 68 
ausschl. d. Kriegsjahre 1914/18 

W.-S. 1919/20 - W.-S. 1924/25 10 921 92 


Nachkriegszeit 


Die Würde eines Dr.-Ing. erwarben von diesen 
Studierenden ı5 Herren, während der weitaus größte 
Teil der Studierenden nach Ablegung des Diplom- 
examens in die Praxis ging. Die obigen Zahlen 
zeigen uns die stetige und kräftige Entwicklung der 
Abteilung und beweisen die Notwendigkeit einer 
derartigen wissenschaftlichen Einrichtung für unsere 
Industrie. Die Tätigkeit einer ganzen Reihe von 
Studierenden aus der Darmstädter Schule an ver- 
antwortlichen Stellen in unserer Industrie legt ein 
beredtes Zeugnis davon ab, daß die Ausbildung an 
der hiesigen Schule nicht nur den Anforderungen der 
Praxis entspricht, sondern daß einzelne Herren sich 
sogar ganz hervorragend wissenschaftlich betätigen 
auf Grund der Anregungen und gestützt auf die er- 
worbenen Kenntnisse. 


Die Ausbildung der Studierenden. 


A. Zur Erlangung des Grades eines Diplom- 
Ingenieurs kommt eine mindestens achtsemestrige 
Ausbildung in Frage nach den Lehrplänen der 
Hochschule. Demnächst wird eine Unterscheidung 
in der Ausbildung nach maschinen-technischer und 
chemisch-technischer Richtung vorgenommen, welche 
eine getrennte Ausbildungsweise nach Ablegung der 
Vorprüfung vorsieht. Der Prüfungsplan sieht für 
die Neueinrichtung folgende Fächer vor: 


Vorprüfung. 
I. Einzureichende Uebungsergebnisse: 
1. Zeichnungen aus der darstellenden Geometrie 
mit Anwendung auf den Maschinenbau. 
2. Arbeiten aus dem physikalischen Praktikum. 
3. Zeichnungen 


und Berechnungen aus der 
Mechanik. 
A Uebungsarbeiten zur technischen Thermo- 
dynamik. 


5. Arbeiten aus dem Laboratorium für anorga- 
nische Chemie. 

6. Maschinenzeichnungen nach Vorlage und Auf- 
nahme nebst den zugehörigen Handrissen. 

7. Entwürfe und Berechnungen von Maschinen- 
elementen. 


NB. Bewerbern der maschinentechnischen Rich- 
tung wird außerdem der Entwurf eines einfachen 
Gebäudes dringend empfohlen. 
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II. Klausurprüfung (an 4 Tagen je 6 Stunden): 
ı. Ausführung einer qualitativen Analyse der an- 

organischen Chemie. | 
2. Ausführung einer quantitativen Analyse der 
anorganischen Chemie, 
III. Mündliche Prüfung: 

a) Pflichtfächer: 
Physik. 
Anorganische und analytische Chemie. 
Mechanik (Statik und Festigkeitslehre). 
Technische Thermodynamik und Wärmelehre 1. 
Allgemeine Maschinenlehre. 
Maschinenelemente. 
b) Wahlfächer: 

Höhere Mathematik. 
Baukonstruktionslehre. | 
Grundzüge der Volkswirtschaftslehre. 
Ein Ersatz der genannten Wahlfächer durch 
andere bedarf der Genehmigung des Abteilungs- 
vorstandes. N 

Von den Wahlfächern ist mindestens eines zu 
wählen. 

Nach bestandener Vorprüfung hat der Bewerber 
dem Vorstande der Abteilung mitzuteilen, ob die 
Hauptprüfung in der maschinentechnischen oder in 
der chemischtechnischen Richtung abgelegt wer- 
den soll. 


S dell 


Ce se 


Hauptprüfung. 
I. Einzureichende Uebungsergebnisse: 

1. Entwurf einer Anlage aus der Papier-, 
stoff- oder Zellstoffabrikation. 

2. Arbeiten aus dem Papiermaschinenlabora- 

torium. 

Arbeiten aus der Papierprüfung. 

Arbeiten aus der Papierfärberei. 

Maschinen-technische Richtung: 

Arbeiten aus Dampfkessel und Feuerungen. 

Arbeiten aus dem Maschinenbaulaboratorium 1. 

7. Arbeiten aus dem Elektrotechnischen Prak- 
tikum IVa und b. 

8. Arbeiten aus dem abgekürzten Praktikum der 
organischen Cellulose- und der Chemie der 
Roh- und Halbstoffe. 

Chemisch-technische Richtung: 


Holz- 


mn 


5. Organisch-chemische Arbeiten einschließlich 
Abschlußaufgabe. 

6. Cellulosechemische Arbeiten einschließlich Ab- 
schlußaufgabe. 

7. Arbeiten aus dem Gebiete der Roh- und Halb- 
stoffe. 

8. Arbeiten aus dem chemisch-technischen Prak- 
tikum. 


II. Diplom- Arbeit auf papier-technischem Ge- 
biet oder aus der Cellulosechemie. 
III. Mündliche Prüfung: 
a) Pflichtfächer: 
1. Papierfabrikation und deren Maschinen. 
2. Anlagen für Papier-, Holzstoff- und Zellstoff- 
fabrikation. 
3. Chemie der Roh- und Halbstoffe. 
4. Papierprüfung. 
Maschinen-technische Richtung: 
5. Dampfkraftmaschinen 1. 
6. Dampfkessel und Feuerungen. 
7. Allgemeine Elektrotechnik 1. 
Chemisch- technische Richtung: 
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6. Cellulosechemie. 
7. Chemische Technologie. 


| b) Wahlfächer: 


Als Wahlfächer für die Studierenden beider 
Richtungen kommen außer den Pflichtfächern der 
anderen Richtung z. B. in Frage: 

1. Wärmewirtschaft. 
Heizung und Lüftung. 
Sondergebiete der organischen Chemie. 
Grundzüge der Kolloidchemie. 
Natürliche und künstliche Faserstoffe. 
Es sind mindestens zwei Wahlfächer zu wählen. 
Ein Ersatz der genannten durch andere Wahlfächer 
bedarf der Genehmigung des Abteilungsvorstandes. 


Studieneinrichtungen. 


Neben den Vorlesungen in der maschinen-tech- 
nischen und chemischen sowie allgemein wissen- 
schaftlichen Richtung sind an den einzelnen Lehr- 
stühlen zur praktischen Ausbildung und zu For- 
schungszwecken Laboratorien und wissenschaft- 
liche Untersuchungseinrichtungen geschaffen worden. 

ı. Am Lehrstuhl für Papierfabrikation und deren 
Maschinen: Geh. Baurat Prof. Friedrich 
Müller. 

Zur Einführung in die Untersuchungsmethoden 
an Papiermaschinen finden im Institut für Papier- 
fabrikation an einer kleinen Versuchspapiermaschine 
Versuche statt. Die Einrichtungen zuf Papierher- 
stellung bestehen aus folgenden Apparaten: 

1. Leimküche. 

2. Ein Holländer, System Bäßler, mit Einrichtung 
zur Messung des Mahldruckes nach Patent Prof. 
Fr. Müller. 

3. Eine vollständige Papiermaschine mit elek- 
trischem Antrieb. Etwa 665 mm unbeschnittene 
Papierbreite. 
Die Versuche erstrecken sich insbesondere beim 

Holländer auf Feststellung des Leistungsvef 
brauches, der Veränderung des Mahlungsgrades in 
Abhängigkeit vom Mahldruck sowie Feststellung oi 
reinen Mahlarbeit. Bei der Papiermaschine wir 
ebenfalls der Leistungsverbrauch bestimmt, a 
Papierbahn in bezug auf Stoffdichte und Wasser 
bewegung untersucht, sowie der thermische Wir 
kungsgrad der Trockenpartie eingehend studiert. i 

2. Am Lehrstuhl für Cellulose- und Rohstoll- 
chemie: Prof. Dr. K. G. Jonas. 

Das seit dem Jahre 1921 bestehende und sel 
ständige Institut für Cellulosechemie, an , ger 
Studierenden ihre Ausbildung auf dem Ser 
organischen, der Cellulose- und der Chemie der 5 
und Halbstoffe erhalten, konnte auf Antrag 2 
jetzigen Lehrstuhlinhabers durch weitere Wegen i 
sischen Staate zur Verfügung gestellte Mit 
Höhe von etwa 15000 M. in baulicher un 
tiver Hinsicht vervollkommnet werden. de 
des Roh- und Halbstoffpraktikums ist in 
geplant, daß dank der von der Industrie i 
gestellten Unterstützung in nächster Zeit 
Versuchsapparaturen zur Aufstellung e 
den, mit denen Koch-, Bech? 
unter der Praxis angepaßten Be 
geführt werden können. Auch das 
Papierfärberei wird nach verschieden 
weiter ausgebaut werden. 


Zu Forschungszwecken auf 
ist beabsichtigt, 


* ＋ 


5. Organische Chemie. Cellulosechemie j 
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chemisches und bakteriologisches Laboratorium ein- 
zurichten, das mit allen modernen Hilfsmitteln aus- 
gestattet werden soll “). 

3. Am Lehrstuhl für Papierprüfung: Prof. Ludw. 

v. Roeßler. 

Im Laboratorium für Papierprüfung wird die 
mikroskopische Untersuchung von Papierfasern an 
Halbstoffen und fertigen Papieren geübt, bei letzteren 
auch die Feststellung der Mischungsverhältnisse. 
Dann werden Untersuchungen der Füllstoffe und 
Leimungen durchgeführt, ferner Prüfungen der 
Papiere auf Zerreißfähigkeit, Dehnbarkeit, Falzzahl, 
Dicke, Gewicht, Leimfestigkeit, Saughöhe, Fett- 
dichtheit, Dichtheit für Gase, Wasserdampf, Licht- 
durchlässigkeit, Art und Ursache von Flecken usw. 

Mit dem Laboratorium ist die staatliche Hes- 
sische Papierprüfungsstelle vereinigt. 

B. Neben der Diplom-Hauptprüfung ist zur 
Zeit noch durch Ablegung der Fachprüfung 
Studierenden, die nur eine verkürzte Studienzeit 
zur Verfügung haben, eine Möglichkeit gegeben, sich 
einen Nachweis über ihre erworbenen Kenntnisse 
in den einzelnen Fächern zu erbringen, ohne dadurch 
einen akademischen Grad zu erwerben. Der Prü- 
fungsplan der Fachprüfung sieht für Papiermacher 
folgende Fächer vor: 

a) Grundlegende Fächer: 
Physik. 
Chemie. 
Mathematik. 
Darstellende Geometrie. 
Mechanik einschließlich Hydraulik. 
Maschinenelemente. | 
Grundzüge der Thermodynamik. 
Grundzüge der organischen Chemie. 
b) Berufsfächer: 
Elektrotechnik. 
Heizung und Lüftung. 
Papierfabrikation und deren Maschinen. 
Anlagen von Papierfabriken usw. 
Papierprüfung. 
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*) Näheres: Vortrag, gehalten von Prof. Dr. 
K. G. Jonas auf der Sommerversammlung des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure in Hamburg am 17. Juni 1925. „Papier- 
Fabrikant“ 1925, Heft 29, S. 467. „Wochenblatt für 
Papierfabrikation“ 1925, Heft 20, S. 877. 
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6. Cellulosechemie. 
7. Chemie der Roh- und Halbstoffe der Papier- 
fabrikation. 

Aus den angeführten Fächern ist bei den grund- 
legenden Fächern in zwei, in den Berufsfächern in 
mindestens fünf Fächern die Prüfung abzulegen. 
Außerdem steht es frei, auch in anderen Fächern der 
Maschinenbauabteilung die Prüfung abzulegen. 

C. Neben dem Studium, das die Ablegung des 
Diploms sowie der Fachprüfung als Ziel hat, ist es 
auch Herren, die sich nur eine wissenschaftliche 
Allgemeinbildung in kürzerer Zeit, z. B. in einem etwa 
viersemestrigen Studium erwerben wollen, ohne eine 
Prüfung abzulegen, freigestellt — sei es als Gast 
oder als Studierender der Hochschule —, sich in 


besonders zusammengestellten, abgekürzten Lehr- 


plänen in das Studium einzuführen. 

Außer den speziellen Vorträgen und Uebungen, 
wie sie aus den Prüfungsplänen ersichtlich sind, ist 
gleichzeitig eine durch die Vielseitigkeit der Hoch- 
schule (bei etwa 771 Arten von Vorlesungen und 
Uebungen und bei etwa 64 Professoren, 40 Lehrern 
und Privatdozenten und 65 Assistenten) allgemein 
gute Ausbildung ermöglicht, so daß eine Ergänzung 
des Studiums nach jeder Richtung hin durchgeführt 
werden kann. 

Wie eingangs betont, wurden große Mittel der 
deutschen Papierindustrie für die Lehrstühle und 
Laboratorien zur Verfügung gestellt. Es sei hier an 
dieser Stelle allen Gönnern und Förderern der 
Papieringenieurabteilung an der Hochschule für das 
Entgegenkommen und die Dienste der wärmste 
Dank ausgesprochen. Dieser Dank wurde von der 
Hochschule aus der Papierindustrie gegenüber auch 
dadurch zum Ausdruck gebracht, daß sie hervor- 
ragenden Mitgliedern der Industrie die Würde eines 
Dr.-Ing. zuteil werden ließ. Die Herren Ehren- 
doktoren der Papieringenieurabteilung an der Hoch- 
schule sind zur Zeit: 

Herr Dr.-Ing.e.h. Willi Schacht, Weimar, 
Herr Dr.-Ing.e.h. Richard Ebart, Eberswalde, 
Herr Dr.-Ing. e. h. Walter Voith, Heidenheim, 
Herr Dr.-Ing. e. h. Christian Seybold, Düren. 

Möge es der wissenschaftlichen Bildungsstätte 
auch weiterhin ermöglicht sein, der deutschen Indu- 
strie und somit zugleich dem deutschen Vaterlande 
nutzbare Kräfte heranzubilden. 


— 


Die Herstellung der Vulkanfiber-Erzeugnisse. 
Von Friedrich Huth. 


Herstellung von Vulkanfiber nach verschiedenen chemischen Verfahren. 


Pressen und Formen von 


Vulkanfiber-Erzeugnissen. Bearbeitung des Materials und Wiederverwendung der Abfälle. 


Unter Vulkanfiber versteht man vulkanisierte 
Pflanzenfaser, sowie vulkanisierten Papierstoff. Die 
Grundzüge der Herstellung dieses Kunststoffes 
waren schon in der Mitte des vorigen Jahrhunderts 
dekannt, doch wurde mit der Fabrikation von Vul- 
kanfiber-Erzeugnissen erst im Jahre 1876 begonnen. 
Die biegsamen, gegen Alkalien, Säuren, Fette, Al- 
kohol, sowie gegen hohe Temperaturen widerstands- 
fähigen Vulkanfiberplatten finden namentlich als 
Surrogat des Hartgummis, Kautschuks und Leders 
Verwendung; sie werden zu Koffern und Reise- 
artikeln, zu Röhren, Ventilen, Pumpenklappen, Dich- 


tungsringen, Friktionsscheiben, Isolationsmaterial 
usw. verarbeitet, und zwar lassen sich sowohl horn— 
artige Platten von großer Härte wie auch Platten 
von weicher, lederartiger Beschaffenheit herstellen. 

Ursprünglich wurde die Herstellung der Vul- 
kanfiber als Geheimverfahren behandelt, heut aber 
ist es ziemlich allgemein bekannt, daß dieses Pro- 
dukt ein pergamentartiger Stoff ist, den man durch 
Behandlung von Cellulose, Papier oder Baumwolle 
mit Chlorzink gewinnt. Die Fabrikation dieses Er- 
zeugnisses stützt sich auf Beobachtungen von 
Poumarère und Figuier. Nachdem der eng- 
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lische Chemiker Gaine im Jahre ı853 die gün- 
stigsten Entstehungsbedingungen für vegetabilisches 
Pergament festgelegt hatte, machte Taylor die 
Beobachtung, daß eine syrupdicke Lösung von 
Chlorzink sich gegen Papier in gleicher Weise ver- 
halte wie die Schwefelsäure. Das Verfahren wurde 
patentiert, doch fand für die Herstellung von Per- 
gament wegen der höheren Kosten des Chlorzink- 
Verfahrens nach wie vor Schwefelsäure Verwen- 
dung. Erst später erkannte man, daß man durch 
Zusammenpressen von Papieren oder dünnen 
Pappen, die mit Chlorzink behandelt wurden, ein 
sehr widerstandsfähiges, zu mannigfachen Verwen- 
dungszwecken geeignetes, hartgummiähnliches Pro- 
dukt erhalte. Das Verfahren wurde vielfach abge- 
ändert und verbessert, sowie den mannigfachen 
Verwendungszwecken des Materials angepaßt. 


Der chemische Vorgang wird in der „Chemi- 
schen Technologie organischer Industriezweige“ 
(Bd. I, -S. 216) wie folgt erklärt: Konzentrierte 
Salzlösungen führen eine Veränderung der Cellulose 
herbei; es entsteht Hydratcellulose, die sich zu- 
nächst durch starkes Quellen zu erkennen gibt. 
Bei längerer Einwirkung, besonders in der Hitze, 
löst sich die Cellulose auf. Sie läßt sich aber, eben- 
falls in Form von Hydratcellulose, wieder ausfällen, 
mit Säuren oder anderen Fällungs- und Koagu- 
lierungsmitteln. Erweitert wurde die Kenntnis der 
hierbei auftretenden Vorgänge besonders für kon- 
zentrierte Chlorzinklösung, deren technische An- 
wendung auf Cellulose zur Herstellung der Vulkan- 
fiber führte, einer wie Horn verarbeitbaren, durch 
Pressen von Papierlagen, die mit Chlorzinklösung 
getränkt sind, erhaltenen Masse. Nach H. Ost 
(Lehrbuch der chemischen Technologie, 14. Auflage, 
1925) steigert man die Geschmeidigkeit der auf diese 
Weise gewonnenen Platten durch Anwendung von 
Glyzerin-Fettemulsionen. 


Das mit Chlorzink erhaltene Produkt muß mit 
reinem Wasser gewaschen werden, um es von den 
überschüssigen Chemikalien zu befreien. Das Chlor- 
zink ist, wie ich schon betonte, ein zu teurer Stoff. 
und so war man vor allen Dingen bemüht, dieses 
zurückzugewinnen, um es wiederholt verwenden 
zu können. Hierbei ist zu berücksichtigen, daß 
jedes Kilogramm Papier bei diesem Verfahren 
4 kg konzentrierte Chlorzinklösung verlangt. Nach 
Höfer wird das Waschwasser so lange zum 
Waschen des mit Chlorzink behandelten Papiers 
benutzt, bis es eine Konzentration von etwa 30 bis 
0 Grad Bé erreicht hat. Dann fällt man durch 
kohlensaures Natron alles Zink als kohlensaures 
Zinkoxyd. so daß nur Chlornatrium in Lösung 
bleibt. Man kann nun das kohlensaure Zinkoxyd 
verkaufen, oder auch aus diesem durch Behandlung 
mit Salzsäure wieder Chlorzink bilden, und dieses 
in derselben Weise wie zuvor anwenden. Die so er- 
haltenen Papierstoffe schwellen in der Feuchtigkeit 
an, und zwar manchmal so sehr, daß sie dadurch 
wertlos werden. Die Notwendigkeit nun, die Gegen- 
stände wasserdicht zu machen, führte auf den Ge- 
danken, die vülkanisierte Faser durch Behandlung 
mit konzentrierter Schwefelsäure, d. h. durch ver- 
bessertes Pergamentieren, herzustellen. In ein Bad 
von Schwefelsäure, z. B. der gewöhnlichen Säure 
des Handels, wird metallisches Zink im Ver- 
hältnis von etwa 1 Teil Zink auf 32 Teile Säure 
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gegeben und stehen gelassen, bis die Säure 
so viel Zink als möglich aufgenommen hat. 


Wenn die Flüssigkeit abgekühlt ist, wird Dextrin 
im Verhältnis von etwa ı Teil auf 4 Teile 
der Lösung hinzugefügt. Diese beeinflußt die Wir- 
kung des Bades in merkwürdiger Weise; ein Blatt 
Papier wird nach dem Verweilen in dem Bade nicht 
sofort von der Säure zerstört, behält vielmehr eine 
beträchtliche Zeit lang seine Adhäsionskraft oder 
Klebfähigkeit, nachdem es aus dem Bade genommen 
ist. Dadurch gewinnt man so viel Zeit, als nötig 
ist, um aus zwei oder mehreren Papierbahnen eine 
Pappe zu bilden oder die behandelte Stoffmasse 
beliebig zu formen. Wenn dies geschehen ist, wird 
der Stoff durch ein Bad von gewönlichem Kochsalz 
und Wasser geführt. Hier findet wahrscheinlich 
eine doppelte Zersetzung statt; die gebildeten Salze. 
das schwefelsaure Natron und das Chlorzink, sind 
in Wasser löslich. Der Stoff oder Gegenstand wird 
dann in reinem Wasser gewaschen und auf belie- 
bige Art weiterbehandelt. Der Hauptpunkt der 
Erfindung ist ein Zusatz zum Schwefelsäurebad von 
allen solchen Stoffen, welche geeignet sind, die in- 
tensive Wirkung der Säure in der beschriebenen 
Weise zu mildern oder zu verlangsamen. Die an- 
geführten Zusätze, Zink und Dextrin, sind nur als 
Beispiele zu betrachten. Statt Zink können auch ein 
anderes Metall, z. B. Eisen, und statt Dextrin ein 
anderer Stoff, z. B, Blut, Eiweiß, Papier oder Pa- 
pierstoff, der in der Fabrik entstehende Abfall det 
Stoffe und Gegenstände aus vulkanisierter Faser 
oder aus Pergament verwendet werden. 


Ein Verfahren zur Herstellung von Vulkan- 
fidermassen durch Härtung von Cellulose in Form 
von Papier, Pappe oder Textilstoff wurde 
E. Schwabe patentiert (DRP. 324 281). Dieses 
Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daß die Ein- 
zelfasern des Cellulosematerials vor der Härtung 
(durch Anwendung konzentrierter Metallsalzlösunf. 
vor allem Zinkchloridlösung) mit einem porösen 
Ueberzug eines Füllstoffes, ohne Zuhilfenahme eine 
Kleb- oder Befestigungsmittels, lediglich unter Be- 
nutzung des Adsorptionsvermögens der Cellulose- 
faser versehen werden. Diese Rohpapiere werden 
so hergestellt, daB man zu den im Wasser 
aufgeschwemmten, entsprechend gemahlenen Cellu- 
losefasern etwa 20% vom Gewicht der Fasern mit 
Wasser angeriebenen Füllstoff gibt, die Mischung 
eine Stunde lang im Holländer oder der Rührbütte 
umlaufen läßt und alsdann auf einer Papiermaschine 
in der üblichen Weise zu Papier verarbeitet. Es ver- 
bleiben so etwa 5 bis 8 % des Füllstoffes im Papier. 
der Rest läuft mit dem Sielwasser ab. Die auf 
diese Weise hergestellten Papiere werden alsdann 
in trockenem Zustande zu einer einheitlich gehär 
teten Masse verarbeitet, indem man die einzelnen 
Blätter einer 85 %igen Lösung von Zinkchlorid bei 
einer Temperatur von beispielsweise 50 Grad tränkt. 
sie durch Anpressen mittels einer auf 90 Grad er 
wärmten Walze lagenweise zusammenschweißt. av: 
dem Produkt das Zinkchlorid durch Auswasche 
entfernt, endlich die Masse trocknet und gär 
(Jahresberichte für chemische Technologie 1920.) 


Nach einem Verfahren der Köln-Rottweil ep 
(DRP. 360233) wird eine gesättigte Zinkchion 
lösung, die noch ungelöstes Zinkchlorid suspendie: 
enthält, verwendet. Endlich möchte ich noch € 
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Verfahren zum Erweichen von harten Vulkanfiber- 
gexenständen erwähnen, das C. Hasenbring 
patentiert wurde (DRP. 329891). Die Vulkanfiber 
wird in Emulsionen von Chlorkalzium- oder Chlor- 
magnesiumlaugen mit Holzteer und dgl. gequollen. 
Die Emulsionen können im Verhältnis 1: oder auch 
im anderen Verhältnis von Teer und Chloridlauge 
angesetzt sein, Nach genügender Erweichung zieht 
man die Vulkanfiberstücke aus der Emulsion, streift 
diese ab und verreibt den Rest unter Zusatz von 


Teer oder Vaseline, um eine glänzende Oberfläche 
zu erhalten. 


Die Ausgangsformen der zur Herstellung von 
Gebrauchsgegenständen und technischen Artikeln 
dienenden Vulkanfiberstücke sind in der Regel 
Platten, Stangen, Röhren und Ringe. Ein Uebelstand 
besteht darin, daß die bei der Verarbeitung der 
Platten usw. sich ergebenden Abfälle wertlos sind. 
Dieses Uebel sucht ein neues, Paul Hanfland 
patentiertes Verfahren (DRP. 401 377) zu beseitigen, 
das die Herstellung plastischer Massen aus der- 
artigen Vulkanfiberabfällen bezweckt; und zwar 
sollen namentlich Isolierkörper für die Elektro- 
technik hergestellt werden. Es ist schon früher vor- 
geschlagen worden, Vulkanfiber zu zerkleinern, 
trocken oder naß zu mahlen, zu kollern usw., bzw. 
auf mechanischem Wege in feine Späne zu zerlegen 
und mit Bindemiteln zu einer zusammenhängenden 
Masse zu verkitten. Aus dieser ergeben sich jedoch 
nur Erzeugnisse, die korkähnlich leicht, federnd oder 
lederähnlich sind. Als elektrischer Isolierstoff gegen 
Starkstrom ist die Masse nicht zu verwenden, weil 
sie dafür nicht dicht genug ist, zumal sie ein starkes 
Aufsaugevermögen für Flüssigkeiten behält und 
noch nachträglich mit Lösungen zur Färbung, zum 
Biegsammachen und dgl. imprägniert werden kann. 
Die Masse besitzt demgemäß noch zu große Hohl- 
räume, welche den Widerstand gegen die elektrische 
Durchschlagkraft zu stark vermindern. Nach H anf- 
lands Verfahren werden die Vulkanfiberabfälle zu 
Pulver, also bis auf Mehlform zerkleinert, so daß 
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man, im Gegensatz zu dem vorerwähnten Verfahren, 
Vulkanfiberteilchen mit sehr rauher Oberfläche er- 
hält, die auf ihrem ganzen Umfang eine rauhe und 
damit saugfähige Fläche bieten. Demgemäß können 
die Vulkanfiberteilchen das zu ihrer Vereinigung be- 
stimmte Bindemittel aufsaugen und mit ihren be- 
nachbarten Teilchen in eine innigere Verfilzung ein- 
treten. So wird auch das Preßerzeugnis aus pulver- 
förmig zerkleinerten Vulkanfiberabfällen mit Binde- 
mitteln ein plastisches, überaus festes und durch- 
schlagsicheres gegen Elektrizität. 

Erzeugnisse aus Vulkanfiber sind von außer- 
ordentlicher Dauerhaftigkeit, daher die umfangreiche 
Verwendung dieses Materials, namentlich in der 
Kofferindustrie. Reisekoffer und Reisetaschen aus 
Vulkanfiber sind nicht nur sehr dauerhaft, sondern 
auch leicht und wohlfeil und vermochten daher dem 
Lederkoffer eine empfindliche Konkurrenz zu be- 
reiten. Im übrigen sind die Vulkanfiber-Erzeugnisse 
von außerordentlich verschiedenartiger Beschaffen- 
heit; sie verraten ihre wahre Herkunft nicht. Harte 
Vulkanfiber-Erzeugnisse sind hornartig, ertragen 
hohe Hitzegrade und hohen Druck, lassen sich 
sägen, bohren, hobeln, stanzen, drehen, polieren und 
bilden einen vorzüglichen Nichtleiter für die Elektro- 
technik. Das Material läßt sich auch wie Holz 
leimen und wie Metall mit korrekten Schrauben- 
gewinden versehen. Es ist unempfindlich gegen 
kaltes und heißes Wasser, Oel, Fett, Naphtha, Petro- 
leum, Ammoniak, schwache Säuren usw. Das weiche 
Material dagegen ist biegsam, lederartig, sehr 
elastisch und widersteht gleichfalls Oelen usw. Wird 
dieses Material durch Einwirkung von Luft hart und 
trocken, so kann es durch Eintauchen in Wasser 
wieder biegsam gemacht werden. Kurzum, die 
Technik hat auf diesem Gebiete eine so große Voll- 
kommenheit erreicht, daß man das Material jedem 
besonderen Zwecke anzupassen vermag“). 


*) Wir werden über dieses Thema demnächst 
einen die Technik der Herstellung eingehender be- 
handelnden Artikel bringen. Die Schriftl. 


Pinus maritima als Rohmaterial zur Herstellung von Sulfitzellstoff. 


Im folgenden sei eine auszugsweise Ueber- 
setzung aus „Pappers- och trävaru-tidskrift för 
Finland“, Heft 11, 1025, über obiges Thema wieder- 
gegeben. 

Es dürfte kaum allgemeiner bekannt sein, daf 
eine der in Frankreich vorkommenden Pinus- 
Arten, Pinus maritima syn. pinaster, in den süd- 
westlichen Teilen des Landes große Wälder bildet, 
deren Gesamtareal sich auf etwa 1 Million ha be- 
läuft. Die größten Waldareale finden sich an der 
Küste zwischen Bordeaux im Norden und den Py- 
renäen im Süden vor, im Departement Les Landes, 
wonach der französische Namen des Holzes: Pin 
des Landes. Noch vor einem Jahrhundert befanden 
sich an derselben Stelle Sümpfe und Dünen. Im 
Jahre 1778 begann man mit der Kultur von Pinus 
maritima, die besonders unter Napoleon I. und Na- 
poleon III. mit aller Kraft fortgesetzt wurde. Nun 
sind indes die vorher so unfruchtbaren Strecken in 
prächtige Kiefernwälder verwandelt. 


Pinus maritima kann als Bauholz nicht ver- 
wendet werden, da der Splint zufolge raschen 


Wachstums loser als wie bei gewöhnlicher Kiefer 
ist. Außerdem sind die Stämme krumm gewachsen 
und stark astig. Dagegen exportiert Frankreich 
jährlich etwa 800000 Tonnen, entsprechend 12 bis 
15 Millionen ebm dieses Holzes in Form von Gru- 
benholz. Innerhalb des Landes wird D mar. für den 
selben Zweck angewandt, jedoch auch als Brenn- 
stoff. Die Harzgewinnung hat hier ihre eigenen 
Methoden entwickelt, Das Harz wird bereits im 
Wald aus dem Holz gewonnen und bildet nach 
vorheriger Reinigung einen bedeutenden Export- 
artikel. 

Die Faser von P. mar. hat eine mittlere Länge 
von 3 mm und eine Dicke von 0,04 mm und würde 
sich daher als Rohmaterial für die Papierfabri- 
kation gut eignen. Die Ursache, warum man in 
Frankreich nicht bereits früher diese Waldschätze 
ausgenutzt hat, liegt in dem hohen Harzgehalt des 
Holzes. Dieser kann nach R. Michel-Jaffard 
(Le Papier, Jan.-Okt. 24) in der Nähe der Einker- 
bungen nach der Harzentnahme bis auf 1s bis 17 % 
steigen, und an nicht angezapften Stämmen bis auf 
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8%. Außerdem hat das Holz ein mehr ausgepräg- 


tes, gegen chemische Einwirkung bedeutend wider- 
standsfähigeres Kernholz. 


Die ersten bekannt gewordenen Versuche, aus 
P. mar. Zellstoff herzustellen, wurden nach 
R. Michel-Jaffard (Paper Trade Journal, 
30. 10. 1924) schon im Jahre 1899 in einer für den 
Zweck in Arcachon, Gironde, aufgeführten Zellstoff- 
fabrik gemacht. Das Rohmaterial bestand aus 
Sägeabfall, welcher nach der gewöhnlichen Sulfit- 
methode gekocht wurde. Nach der Kochung wurde 
der Stoff in einer Lösung von kaustischer Soda ge- 


waschen. Die Fabrik mußte jedoch bald ihren Be- 
trieb einstellen. 


Im Jahre 1922 ließen einige sich für die Sache 
interessierende französische Industrielle in Thorps 
Sulfitzellstoffabrik (Norwegen) Kochversuche mit 
P. mar. nach der Rinman-Methode durchführen. Die 
Versuche fielen zufriedenstellend aus und eine Fabrik 
für Ausnutznug der Methode soll binnen kurzem 
in Les Landes gebaut werden. 


Indes dürfte ein für die Papierindustrie wirk- 
lich anwendbarer Sulfitzellstoff zum ersten Mal in 
der Sulfitzellstoffabrik in Montech, Tarn et Garonne. 
erst im verflossenen Monat März hergestellt worden 
sein. Die Fabrik wurde kurz nach dem Kriege 
gebaut. Die Maschinen wurden größtenteils von 
Karlstads Mek. Verkstad geliefert. Bei der Fabri- 
kation sollte skandinavisches Holz zur Anwendung 
kommen. Hieraus ist jedoch nichts geworden, denn 
während die Fabrik gebaut wurde, stiegen die Holz- 
preise und Frachten, während die Zellstoff preise 
fielen, so daß das Unternehmen kaum rentabel be- 
trieben werden konnte. Der betr. Besitzer der Fa- 
brik, welcher von der G. A. Serlachius A. B. paten- 
tierten, sog. Alfthan-Serlachius-Methode für Her- 
stellung von Sulfitzellstoff aus harzreichem Holz 
Kenntnis erhielt, setzte sich mit der genannten 
Firma in Finnland in Verbindung. um das bedeutend 
billigere Kiefernholz aus den nahegelegenen Wäl- 
dern auszunützen. Das Resultat der Unterhandlun- 
gen war das, daß die Ingenieure E. Serlachius 
und A. Levander von oben genannter Firma 
nach Montech geschickt wurden, um an Ort und 
Stelle mit der A. S.-Methode Versuche auszuführen. 


Die Apparatur in der Fabrik war die für die 
Herstellung von Sulfitzellstoff gewöhnliche. Das 
Holz für die Kochungen war von folgender Be- 
schaffenheit: 


Kocher I: Holz teilweise von Rot- und Blau- 
fäule angegriffen, mittl. Durchmesser = 4”; Alter 
40 bis 60 Jahre. Feuchtigkeitsgehalt 23%. Harz- 
gehalt, durch Alkoholextraktion bestimmt, 3,2 %. 


Kocher II: Gesundes, rasch gewachsenes 
Holz, Durchmesser 5 bis 6”, Alter 20 bis 40 Jahre. 
An etwa 40% der angewandten Stämme war das 
Harz abgezapft. Feuchtigkeitsgehalt = 20%. Alko- 
holextraktion = 5,2% Harzgehalt. 


Kocher III: Dieselbe Beschaffenheit wie bei 
Kocher II. Feuchtigkeitsgehalt jedoch nur 18 , 
und Harzgehalt, bestimmt durch Alkoholextraktion, 
4,5 N. 

Aus nachstehender Tabelle gehen die bei den 


verschiedenen Kochungen erhaltenen Ausbeuten 
hervor: 


Kocher | Kocher | Kocher | Mittel- 
1 II III wert 


Im Kocher: Geschäl- 
tes Holz in Fest- 


meteeeeeeeeer 45.2 39,1 44.3 29 
Im Kocher: Geschäl- 

tes Holz, kg, abs. 

trocken 24 600 20 200 21 800 22 20 

Kochzeit in Stund. | 14½ [14½ | 151, | 148 
Ausbeute (inkl. Äste) 

in kg, abs. tr. Gew. | 9764 | 8841 | 9216 9274 
Zellstoff - Ausbeute 

beträgt daher kg 

abs. trocken...... — — — 7922 
Zellstoff - Ausbeute 

beträgt in % des 

Holzgewichts..... — — — 35.7 
Aste in % des Holz- 

gewichtes ........ -n — — 6.1 
Gesamt- Ausbeute in 

% d. Holzgewichts — — — | 418 


Aus dem erhaltenen Zellstoff wurden verschie- 
dene Papierqualitäten erzeugt. So wurden aus Stoff 
vom Kocher I 12000 kg Papier, bestehend aus 50% 


Zellstoff und 50 % holzschliffhaltigem Ausschuß, in 
einem Gewicht von 92 gr/qm erzeugt. 


Aus derselben Kochung wurde auch Pergamyn, 
100 % Zellstoff enthaltend, fabriziert. Die Reißlänge 
für dieses Papier betrug 3800 m (48 griqm). Die 
Herstellung dieser verschiedenen Qualitäten vollzog 
sich ohne die geringsten Schwierigkeiten, weder 
verursacht durch den Harzgehalt oder sonst irgend- 
wie anderes, obwohl das Maschinensieb während 
des ganzen Ganges der Versuche nicht gewaschen 
wurde. Nur mit Hilfe eines Vergrößerungsglases 


b D 0 D D 
konnten vereinzelt Harzpartikelchen im Sieb wahr- 
genommen werden. 


Die Fabriken in Montech sind mit den gewon- 
nenen Resultaten ganz besonders befriedigt und 
haben der A. B. G. A. Serlachius die Absicht mit- 
geteilt, das Patent für Frankreich zu erwerben. 


Auch amerikanische Zellstoffabriken interes- 
sieren sich für die A. S Methode, die, nach den 
wohlgelungenen Versuchen in Montech zu schließen, 
eine bedeutende Zükunft zu erlangen scheint. 


Nach einer Mitteilung an anderer Stelle in 
gleicher Zeitschrift soll die im Eingang dieses Ar- 
tikels genannte Papier- und Zellstoffabrik. Papete- 
ries de Gascogne in Les Landes, mit einem Aktien- 
kapital von 22 Millionen Frcs. arbeiten und für eine 
jährliche Produktion von 8000 Tonnen Kraftpapier 
gebaut werden. Die Firma hat sich an Stelle der 
Sulfatmethode für die Rinmansche Sodamethode 
entschlossen, die Herstellung von Kraftstoff ohne 
jede unbehaglichen Gerüche und unter gleichzeitige" 
Gewinnung von in den Ablaugen enthaltenen, wert 
vollen chemischen Produkten, wie Aceton, Methyl- 
aethyl-keton und Methylalkohol gestattet Als 
Chefingenieur wurde A. Zennström, früher tech- 
nischer Direktor der Zellstoffwerke in Regensburt 
engagiert. 


Es ist sehr wahrscheinlich, daß die er 
der wichtigsten Maschinen und Apparate in Schw 
den placiert wird. 


eg 
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Zum Jubiläum der Oskar Dietrich Papierfabriken, Weißenfels. 


Pietät ist eine der vornehmsten Grundzüge 
deutschen Wesens, denn in ihr spiegeln sich Ehr- 
furcht und Dankbarkeit. Und wo immer die zu 
Hause, ruht auch Segen auf der Arbeit, denn Ach- 
tung vor den Leistungen unserer Väter verpflichtet 
von selbst zur Tradition und zeugt von dem ernsten 
Willen, ihnen nachzueifern. 

Fast ein klassisches Beispiel hierfür ist die Ge- 
schichte der Weißenfelser Papierfabriken Oskar 
Dietrich, und die Jubiläumsschrift, welche die 
jetzigen Inhaber anläßlich des Gründungstages des 
Weißenfelser Unternehmens, das am 9. September 
auf sein 50 jähriges Bestehen zurückblicken konnte, 
herausgegeben haben, ist nicht allein den Eltern und 
Großeltern gegenüber ein Akt pietätvollen Geden- 
kens, sondern legt zugleich beredtes Zeugnis davon 
ab, wie ein vom Großvater unter allerbescheidensten 
Verhältnissen ergriffenes Handwerk den Söhnen und 
Enkeln zur Grundlage ihrer eigenen Betätigung 
wurde und zur Errichtung eines heute unter den 
deutschen Papierfabriken mit in der vordersten 
Reihe stehenden Unternehmens führte. 

Das große in blau Leinen geschmackvoll ge— 
bundene Buch mit über 200 Textseiten und zahl- 
reichen Abbildungen ist in drei Abschnitte gegliedert 
und gibt zuerst einen Ueberblick über die Familien— 
geschichte bis zum Kauf der Weißenfelser Brücken— 
mühle, die gewissermaßen die Wiege des heutigen 
Unternehmens darstellt. Dann folgt eine aus— 
gezeichnete historische. bis in das Jahr 1280 zurück- 
gehende, sehr eingehende Quellenstudie über die 
Schicksale der Brückenmühle selbst. während der 
dritte Teil sich mit der Entwicklung der Weißen- 
felser Werke befaßt. 

Der Großvater des jetzigen Inhabers, geboren 
am 19. Juni 1807, Carl Gottlieb Dietrich. war der 
erste Papiermacher in der Familie. Als Lehrjunge 
anfangend, gelang es ihm bald. durch Ausdauer und 
Fleiß sich selbständig zu machen und sogar mehrere 
Papiermühlen in Sachsen zu gründen, bis er schließ- 
lich 1855 die Kön’smühle in Merseburg erwarb und 
sie zu einer Papierfabrik um- und ausbaute. 

Nach seinem 1870 erfolgten Tod übernahmen 
seine Söhne Hermann, Oskar und Robert die Fabrik. 
welche vier Jahre später abbrannte. Dies gab Anlaß 
zu einer Trennung und Auseinandersetzung der 
Brüder derart, daß Grund und Boden versteigert und 
von Hermann erworben wurde, während Oskar und 
Robert zum Zwecke der Errichtung einer eigenen 
Papierfabrik am o September 1875 die Brücken- 
mühle zu Weißenfels kauften. Zwei Jahre später 
liefen dort bereits zum ersten Male die neu erbauten 
Turbinen, und am 4. Dezember 1877 konnte das 
erste Papier gefertigt werden. 1881 wurde eine 
zweite Papiermaschine aufgestellt. Viele Schwierig- 
keiten, hauptsächlich wegen des Ausbaues der 
Wasserkräfte, waren in diesen Jahren zu überwinden, 
und als im Jahre 1880 Hermann Dietrich das Merse- 
burger Anwesen verkaufte, gab es auch dort Arbeit 
in Hülle und Fülle. Eine Zellstoffabrik wurde er- 
richtet. der bald eine Papierfabrik folgte. Robert 
war in Merseburg, Oskar in Weißenfels tätig. Beide 
Werke liefen unter der gemeinsamen Firma Ge- 
brüder Dietrich. Da sich aber jedes Unternehmen 


immer mehr zu einem vollständig selbständigen ent- 
wickelte, trennten sich im Jahre 1898 die Brüder in 
der Weise, daß Oskar Weißenfels und Robert Merse- 
burg sich zum Besitz und Arbeitsfeld erkor. Die 
Merseburger Fabrik behielt die bisherige Firma Ge- 
brüder Dietrich bei, während das Weißenfelser Werk 
unter der Firma Oskar Dietrich lief. 

Bis in das hohe Alter von 80 Jahren hat dann 
Oskar Dietrich sein ganzes arbeitsreiches Leben 
dem Ausbau und der Verbesserung dieses Werkes 
gewidmet. Schon 1885 reifte der Plan, eine Dampf— 
holzschleiferei mit anschließender Papierfabrik und 
eine Strohzellstoffabrik zu errichten. Im Dezember 
1890 wurde das erste Papier in dieser neuen Fabrik 
gefertigt. 1892 kam auch die Schleiferei in Betrieb. 
1893 lief bereits eine zweite Papiermaschine und im 
Oktober 1902 wurde die Fabrikation von Strohstoff 
aufgenommen. Nebenher wurden alle Neuerungen 
und Errungenschaften der Technik, soweit als immer 
möglich, der alten wie der neuen Fabrik dienstbar 
gemacht, und trefflich verstand es Oskar Dietrich 
auch, sich für das immer größeren Umfang an- 
nehmende Unternehmen tüchtige Fachmänner und 
Mitarbeiter zu sichern. So waren 1898—1912 der lang- 
jährige technische Direktor der Cröllwitzer Aktien- 
Papierfabrik, Oskar Fetz, und von 1901—1916 der 
Schwiegersohn Oskar Dietrichs, der frühere tech- 
nische Direktor der Vereinigten Strohstoffabriken. 
Dr.-Ing. h. c. Willi Schacht, als Teilhaber tätig. 
Nach und nach traten auch die drei Söhne Oskar 
Dietrichs. Franz, Karl und Oskar in das Unter— 
nehmen ein, und um seinem Lebenswerk einen Ab- 
schluß zu geben, beteiligte Oskar Dietrich sen. am 
1. Januar 1921 auch seine drei Töchter als Kom- 
manditisten unter Umwandlung der Firma in eine 
Kommanditgesellschaft. In diese nahm er neben 
seinen drei Söhnen auch noch den seit 1893 bei der 
Firma tätigen, langjährigen Prokuristen Hugo Heinze 
mit auf. So lag die Leitung der Werke in der Hand 
tüchtiger Männer, und als Oskar Dietrich im Mai 
1923 in voller Rüstigkeit seinen 80. Geburtstag 
feierte, konnte er mit Stolz und Genugtuung auf 
sein Lebenswerk zurückblicken. 

Aus kleinen Anfängen heraus hatte er dem 
Weißenfelser Unternehmen eine führende Stellung 
unter den deutschen Papierfabriken errungen und 
gesichert, und konnte als ein für seine Nachfolger 
leuchtendes Vorbild rastloser Tätigkeit und Aus- 
dauer am 3. Dezember 1923 für immer die Augen 
schließen. 

Kein schöneres Gedenkzeichen aber hätten ihm 
die jetzigen Inhaber, unter fast zu bescheidener Be- 
tonung ihrer eigenen anerkannten Verdienste, 
widmen können. als mit dieser vornehmen Jubiläums- 
schrift, die ein Ehrendenkmal in der Geschichte der 
Papierfabriken Oskar Dietrich, Weißenfels, bleiben 
wird. 

Die Schriftleitung des „Papier-Fabrikant“ und 
der Verlag, die seit vielen Jahren die besten Be- 
ziehungen zu den Weißenfelser Werken unterhalten. 
nehmen gern noch einma! Gelegenheit, auch an 
dieser Stelle dem Weißenfelser Unternehmen und 
seinen Inhabern die allerherzlichsten Glückwünsche 
auszusprechen. Dr. Opfer mann. 
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Ein selbsttätiger Kohlenmesser für Wanderroste. 


Zur Ueberwachung des Betriebes einer Rost- 
feuerung ist die Messung des verfeuerten Brenn- 
stoffes von grundlegender Bedeutung. Bei Hand- 
feuerung wird immer eine bestimmte abgewogene 
oder in Karren abgemessene Kohlenmenge in das 
Kesselhaus gebracht, so daß dort die Feststellung 
der verfeuerten Kohlenmenge in einer bestimmten 
Zeit verhältnismäßig leicht ist. Wird die Kohle 
aber bei mechanischen Rosten aus über den Kesseln 
stehenden Bunkern zugeführt, so ist die Messung 
bzw. Wägung der in die einzelnen Fülltrichter der 
Roste abgleitenden Kohle nicht so einfach. Wohl 
gibt es Wägevorrichtungen, die in oder vor die 
Ablaufschurren der Bunker eingebaut sind, das be- 
deutet aber die Finschaltung einer ganzen Ma- 
schinenserie zwischen Bunker und Kessel, die auch 
überwacht und bedient werden muß. 

Im Frühjahr dieses Jahres ist unter dem Namen 
Kohlenmesser, Bauart Lea, ein neuer Apparat auf 
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Schema vom Kohlenmesser. 


Abb. 


den Markt gekommen, der in England erfunden und 
dort schon in mehr als 1000 Wanderrosten eingebaut 
ist. Bei Wanderrosten wird bekanntlich die durch 
den Fülltrichter aufgegebene Kohle vom Rost in 
einer durch den sogenannten Brennstoffschieber be- 
stimmten Schichthöhe durch den Feuerraum ge- 
tragen. Der Kohlenmesser Lea arbeitet nun in der 
Weise, daß er den Brennstoff nicht wägt. sondern 
die jeweilige Schütthöhe unter dem Brennstoff- 
schieber mißt. Das auf den Rost gelangende Kohlen- 
volumen kann dann durch Multiplikation der Breite 
der Kohlenschicht mit der Höhe und dem Vorschub 
festgestellt werden. Die Breite der Kohlenschicht 
ist konstant, der Kohlenmesser multipliziert also 
einfach nach Art der bekannten Rechenmaschinen 
durch ein einfaches Zählwerk die Schichthöhe mit 
dem Vorschub, wobei die Einstellung der Rechen- 
maschine mittels einer Drahtseilverbindung durch den 
Brennstoffschieber erfolgt, während die Umdrehun- 
gen der Rechenmaschine durch eine Fahrradkette 
vom Wanderrostantrieb oder der Hauptwelle aus 
bewirkt werden. 

Auf diese Weise ist es möglich, den Kohlen- 
verbrauch für ıt Dampf oder 1 KWSt. ohne weiteres 
festzustellen und so neben Kohlensäure- und Zug- 
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messer ein einwandfreies Bild vom Gang der Feue- 
rung zu gewinnen. Die Gewichtsunterschiede 
zwischen grobkörnigen und feinkörnigen Brenn- 
stoffen sind an sich gering und betragen z. B. 
zwischen 2- und 50o-mm-Körnung weniger als ı v. H. 
nach oben und unten vom Mittelwert. Es können 
daher selbst bei stark wechselnder Körnung 
zwischen gröbstem und feinstem Korn keine 
nennenswerten Fehler entstehen, zumal man heute 
fast nur eine Körnung hat und leicht durch 
Abwiegen eines Einheitsvolumens (zweckmäßig in 
einer Kiste von ot cbm) jederzeit im Augenblick 
das Gewicht eines Raummeters feststellen kann. 
Wie die Abb. ı im Schema zeigt. wird der 
Kohlenmesser am Wanderrosttrichter angeschraubt. 
Der Antrieb erfolgt zweckmäßig vom Rostantrieb. 
und zwar am besten von einer Zwischenwelle aus: 
die Antriebswelle setzt eine spiralige Zahnradwalze 
in Umdrehung. Die Uebersetzung wird so gewählt, 
daß bei der gebräuchlichsten Geschwindigkeit des 
Wanderrostes das Kettenrad am Zähler nicht mehr 
als zehn und nicht weniger als etwa eine Um- 
drehung in der Minute macht, da sonst entweder 


Patent, lea’ 


D. X. 


Spiralförmige 
Zong zwee erte 


—— 


anderst re f 
NEE SE wd 


OH LU Ra bei V 


S Po > 


bh, 
r 
Wanderros! K 
l \ 


d 


unnötig große Zahlen 
schwindigkeit leidet. 

Abb. 2 zeigt die Zählvorrichtung im Schaubild. 
Ueber der spiraligen Zahnradwalze ist eine zweite 
Zahnwalze gelagert und zwischen beiden, in deren 
Zahnung eingreifend, ein Ritzel, das auf emer 
Führung längsverschiebbar und durch eine Kette 
mit dem Brennstoffschieber verbunden ist. Je nach 
der Stellung des letzteren kommt nun das Ritzel 
mit einem größeren oder kleineren Teil der Rife- 
lung der spiraligen Zahnradwalze in Eingriff und 
überträgt diesen auf die Zählwalze. 

Bei der Eichung des Kohlenmessers ist zu be. 
rücksichtigen, daß der Brennstoffschieber nicht 
immer ganz bis zur Berührung mit der Kee? 
heruntergedreht werden kann und außerdem We 
fach nicht geradlinig, sondern geschweift ausgefüh 
ist. Die Eichung auf Raummeter Kohle hat den 
Vorteil, daß man bei einer Aenderung der Se 
sorte nur das Raumgewicht der betreffenden Kohle 
festzustellen hat. Folgendes Beispiel zeigt E 

Angenommen ı cbm Kohle ergebe am Ko Dë 
messer die Zahl 83 (Raumfaktor). 1 cbm ht 
Kohle (A) wiege 817 kg. Die Zahl 83 re 
mithin 817 kg. Es ist also die Zahl des Kohle 


auftreten oder die Ge- 
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Abb. 2. 
messers mit 817:83 = 9,85 zu multiplizieren, wenn Bei mechanischen Rosten unter Steilrohrkesseln 
man die Kohlenmenge in kg erhalten will. Zeigt 


der Kohlenmesser, z. B. in diesem Falle die 
Zahl 249. so sind entsprechend 249X9,85 = 2450 kg 
durchgesetzt worden. Wenn nun 1 cbm einer 
anderen Kohle (B) nur 790 kg wiegt, so ändert sich 
der Umdrehungsfaktor auf 790 183 = 9,54. Man 
hat also die Umrechnungszahl (nach obigen z. B. 83) 
für den Raummeter Kohle nur einmal durch Eichen 
festzustellen, während man die endgültige Umrech- 
nungsziffer für jede Kohlensorte aus dem Raum- 
gewicht, welches durch Abwiegen von z. B. or cbm 
der betreffenden Kohlensorte festgestellt wird, dann 
nach dem Beispiel ausrechnet. 

Wünscht man unmittelbar auf Gewicht zu 
eichen, so läßt man einfach 1 t Kohle durchlaufen 
und liest die Zahl ab. Angenommen, es ergibt sich 
hierbei für ı t Kohle am Kohlenmesser die Zahl 67, 
so entspricht also ein Vorschub von 67 Zahlen 
einer Tonne Kohle. Man hat daher die jeweils vom 
Kohlenmesser angezeigte Zahl mit 67 = 0,0149 zu 
multiplizieren und erhält dann die durchgelaufene 
Kohlenmenge in Tonnen. Multipliziert man mit 
14,9, so erhält man die Kohlenmenge in kg. p. 


Mauerwerk von Feuerräumen. 


Bekanntlich ist das Mauerwerk von Feuer- 
räumen bei Dampfkesseln, Oefen u. dgl. großen 
Temperaturunterschieden und z. T. auch der un- 
mittelbaren Einwirkung der Flammen ausgesetzt, so 
daß seine Lebensdauer beschränkt ist. Wohl führt 
man schon die feuerberührten Teile in hochfeuer- 
festen Ziegeln aus und versieht sie bei den hohen 
Temperaturen der Kohlenstaubfeuerung auch schon 
mit Luftkühlung, man kann aber noch nicht sagen, 
daß das Problem der absolut widerstandsfähigen 
Wand damit gelöst sei. Im nachstehenden sei über 
einige in dieses Gebiet fallende ausländische Vor- 
schläge kurz berichtet. 

Um das Auswachsen und Ausbeulen der Feuer- 
raumwände unter Wirkung der Hitze zu verhüten, 
verfährt M. Jean Louis Mourgue (frz. P. 580 604) 
in nachstehender Weise. Die Feuerraumwände sind 
doppelt mit Zwischenraum zwischen den beiden 
Wandteilen ausgeführt. Die Außenmauer ist in 
üblicher Weise, d. h. mit konkaven, gewölbten 
Wänden zwischen den Pfeilern ausgeführt, um den 
Schub bei der Ausdehnung aufzunehmen. Die Innen- 
wände sind dagegen konvex nach außen ausgeführt 
und in Abständen durch zwischengesetzte Stein- 
reihen gegen die Außenwände abgesteift. 


hat das vordere über dem Brennstoffeinlaß liegende 
Mauerwerk des Feuerraumes unter den zurück- 
schlagenden, nach oben ziehenden Flammen stark zu 
leiden. Nach einem Vorschlage (amerik. P. 1 5 10 680) 
von How J. Kerr in Bayonne, New Jersey, V. St. A., 
ist daher über dem Rostanfang ein besonderes Ge- 
wölbe angelegt, das von einem im Mauerwerk über 
der Brennstoffaufgabe eingelassenen gußeisernen 
Kasten getragen wird und von zahlreichen Kanälen 
durchsetzt ist, durch welche Kühlluft hindurchfließt, 
die dann als vorgewärmte Zusatzluft vor der Flamme 
hochsteigt. Eine weitere Reihe von Kühlluftkanälen 
mündet noch über dem Gewölbe in den Feuerraum. 
Die den vorderen Teil mechanischer Roste über- 
deckenden, sog. Zündgewölbe, werden der leichteren 
Auswechselbarkeit wegen mit ihren einzelnen 
Steinen an Tragschienen aufgehängt. Ch. ]. 
Davidson in New York hat nun ein solches Ge- 
wölbe angegeben (amerik. P. 1 519 364), das aus drei 
Stücken besteht, einem geraden und zwei den An- 
schluß vermittelnden Bogenstücken. Die Steine des 
mittleren geraden oder scheitrechten Gewölbes sind 
in üblicher Weise an Tragstangen aufgehängt, die 
auf Trägern im Mauerwerk ruhen. Für die beiden 
Bogenstücke ist je eine Tragstange vorgesehen, auf 
welche die Halter der einzelnen Gewölbesteine mit 
Oesen aufgeschoben sind. 


Starken Verziehungen sind auch die Lenkwände 
zur Führung der Heizgase in Wasserrohrkesseln 
ausgesetzt. Bislang baute man sie aus einzelnen 
Steinen zusammen, die durch feuerfesten Mörtel mit- 
einander verbunden wurden. Bei den starken Be- 
anspruchungen dieser von den Heizgasen getroffenen 
Wände traten bald Werfungen und Verziehungen 
der einzelnen Plattensteine auf, der Mörtel brach 
aus und der dichte Abschluß war verloren. Nach 
amerik. P. 1493728 von S. F. Brooks in India- 
napolis, Ind., V. St. A., werden die Steinplatten mit 
profilierten Rändern aneinandergesetzt, so daß sich 
eine Mörtellage erübrigt und die freie Ausdehnung 
der Platten gewährleistet ist. 

Auch die Verschlüsse von Feuerräumen, Feuer- 
türen, Deckel, Schieber u. dgl. müssen durch ein 
feuerfestes Futter vor dem Verbrennen geschützt 
werden. Nach einem Vorschlage von Arth. Sadler 
in Birmingham (brit. P. 227 583) wird der Rahmen 
des Verschlusses mit einem angegossenen Gitter- 
werk ausgefüllt, das so beschaffen ist, daß es die 
einzelnen Steine zwischen sich aufnimmt und hält. 
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Ein neues Schwefelofensystem. „Pappers- och trä- 
varu-tidskrift för Finland“ ı5, 432 (1925). 

Unter diesem Titel ist ein von Ing. Niilo 
Kanto in einer finnischen techn. Zeitung (Tek- 
nillinen Aikakauslehti Nr. 7—8, S. 338—342, 1925) 
beschriebenes neues Schwefelofensystem behan- 
delt. Vf. erinnert einleitend an die wichtigsten bei 
der Herstellung von SO, aus Schwefel zu beach- 
tenden Faktoren und macht nach einer Kritik der 
bisher existierenden Schwefelofensysteme nähere 
Angaben über den neuen Typ Schwefelofen. Bei den 
meisten Ofentypen ist die Verbrennung nur inner- 
halb gewisser Grenzen vollständig, nämlich nur bei 
best. Verbrennungsgeschw. und Gaskonz. Ein subli- 
mierender Ofen treibt den Schwefel nach dem Küh- 
ler und gibt Anlaß zu Betriebsstörungen. In dem 
vom Vf. konstruierten, außen mit Asbest isolierten 
Ofen wird die unter gewöhnlichen Umständen ver- 
lorengehende Strahlungswärme für die Vergasung 
des S nutzbar gemacht. Nur ein Teil des S brennt 
in dem rotierenden Ofen, der größte Teil wird in 
Gasform in einem gemauerten, sich an den Schwefel- 
ofen anschließenden Sublimator verbrannt. Letz- 
terer, ein sich durch drei Stockwerke hinziehender. 
innen mit feuerfesten Steinen ausgemauerter Kanal 
enthält in jedem Stockwerk eine Drosselvorrichtung 
zur Erzielung guter Gasmischung. Infolge geringer 
Wärmeausstrahlung durch die dicken Wände des 
Sublimators steigt die Temp. in demselben auf über 
tooo? C., während gleichzeitig die Reaktionsgeschw. 
S + O: = SO, in einem Vielfachen steigt. Zur Ver- 
hinderung der Entstehung von SO; wird an drei ver- 
schiedenen Stellen des Sublimators Sekundärluft in 
denselben eingeleitet. Hierdurch entsteht kein lo- 
kaler O-UeberschußB und gemäß dem Massen- 
wirkungsgesetz auch keine SOs. Seitlich ist in den 
Sublimator ein geschlossener Kanal, eine gußeiserne 
Schmelzpfanne für den S enthaltend, eingemauert. 
Bei kontinuierlicher Speisung werden gleichmäßige 
Gase bis zu einer Konz. von 18% erhalten. Auf 
Grund der hohen Temp. und Gaskonz. und der grad- 
weise geschehenden Luftzufuhr ist die SOs-Bildung 
sehr gering. vorausgesetzt, daß die Gase sehr rasch 
unter 400% C abgekühlt werden. Das Verbrennungs- 
vermögen des neuen Systems ist etwa 50% größer 
als das des amerikanischen Ofens. Schd. 


R. Karlberg: Einwirkung der Luftfeuchtigkeit bei 
Feuchtigkeitsbestimmungen an Papier. Svensk 
Papperstidning“ 1a, 14. 15, 306 (1025). 

Vf. streift einleitend frühere nach dieser Rich- 
tung hin gemachte Unters. über das Aufnahmever- 
mögen von Faserstoffen in Luft von verschiedener 
rel. Luftfeuchtiekeit (Herzberg, Papierprüfung: 
Campbell, The effect of humidity on the moisture 
content of paper, „Papier Trade Journal“, 14. 7. 1921, 
S. 30: Cameron, Effect of even drying on 
strength of test sheets, „Pulp and Paper Mag. of 
Canada“. 24. 4. 1024. S. 448: Boi ja. „Svensk Pap- 
pers-tidning“. 18. 8. 1921). Seine eigenen Absorptions- 
versuche bei bekannter rel. Luftfeuchtigkeit um- 
fassen solche an einfachen Papierbogen, Schichten 
von Bogen in Zylinderform aufgerollt und in Art 
von Ballen verpacktes Papier (in allen Fällen Zei- 
tungsnanier mit teils etwa 27% und teils 22% Mit- 
scherlich-Zellstoffanteil, Rest Holzschliff. keine Füll- 
stoffe). Ersteres hat (so g/am) nach 8 Min. in 40 % 
rel. Luftfeuchtigkeit etwa 6% und bei 92% Luft- 
feuchtigkeit etwa 16% Feuchtigkeit absorbiert. 
Nach ı Std. war die Gleichgewichtslage erreicht. 
Die Zeit ist im großen und ganzen unberuhend von 
verschiedener rel. Luftfeuchtigkeit. In den ersten 
2—3 Min. verläuft die Absorption äußerst rasch. Bei 
zunehmendem Quadratmeter-Gew. des zu unters. 
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Bogens verläuft die Feuchtigkeitsabsorption etwas 
langsamer. Unters. an im Vers.-Holländer 1 Stdn. 
gemahlenem Sulfitzellstoff zeigten gegenüber unge- 
mahlenem eine verhältnismäßig langsamere Ab- 
sorption, trotzdem daß bei sonst gleichen Vers.-Be- 
dingungen die endgültige Gleichgewichtslage einem 
höheren Feuchtigkeitsgehalt entspricht als bei dem 
ungemahlenen Stoff. Den Erwartungen entsprechend 
sinkt die Absorptionsgeschw. bei mehreren überei.- 
ander liegenden Bogen zusehends. Bei der Probe- 
nahme an der Papiermaschine zur Best. des Feuch- 
tigkeitsgehalts des Papiers vermindert man also die 
Gefahr von Veränderungen desselben während der 
Prüfungszeit dadurch, daß man die Probe mehrere 
Schichten stark entnimmt. Bei kompakten Papier- 
ballen oder Rollen geschieht die Absorption äußerst 
langsam, so daß derart verpacktes Papier selbst bei 
nicht allzu langer Lagerung oder Seetransport prak- 
tisch genommen seinen Feuchtigkeitsgehalt hier- 
durch nicht ändert. 

Ein reiches Ziffernmaterial und anschaulich dar- 
gestellte Kurvendiagramme ergänzen die Unters. des 
Vf. in vortrefflicher Weise. Schd. 


G. M. Johansson: Ueber Papiermaschinenantriebe. 


„Pappers- och trävaru-tidskrift för Finland“ 15, 
419 (1925). 

Es ist theoretisch unmöglich, die Grenzen für 
die Grob- und Feinregulierung verschiedener An- 
triebsgruppen einer Papiermaschine zu berechnen: 
hier sind nur Erfahrungszahlen maßgebend. An einer 
älteren mit neuer Transmission versehenen Maschine 
zur Herstellung von Druckpapier ist folgende 
Geschw.-Zunahme zwischen den einzelnen Antriebs- 
teilen in % Voreilung vom Vf. angegeben (Riemen- 


schlupf vernachlässigt, Riemen in der Mitte der 
konischen Scheiben): 


Zwischen Gautsche und 1. Presse . + 25% 
a 1. Presse und 2. Presse. . + 137 
5 2. Presse und Einführzylinder + 10% 
e Einführ- und Trockenzylinder — 04% 
= Trockenzylinder u. Feuchtglätte + 04% 


A Feuchtglätte und Nachtrockner — 007 7 

S Nachtrockner und Glättwerk. +0,15% 
Gesamtvoreilung zwischen Gautsche und 

Glättwerk Be nahezu 5.0 * 
Die proz. größte Feinregulierung ist an Stellen 
größter Voreilung reichlich zu wählen. Bei Zwischen- 
transmissionen mit mehreren konischen Scheiben 
sind letztere mit den größeren Durchmessern gegen- 
einander zu placieren, um Achsialdruck in den La- 
gern meistmöglich zu vermeiden. 


Für eine andere zur Herstellung von teilweise 


- Schreib- und Druckpapier best. Maschine nennt Ví. 


zwischen Gautsche und Einführzylinder 6.3 % Vor- 
eilung: 


. ~ 
Zwischen Gautsche und 1. Presse . + SC 
5 I. Presse und 2. Presse . + 165 
» 2. Presse und 3. Presse. . + 15% 


a 3. Presse und Einführzylinder . + 06% 
Ueber die Verteilung des Kraftbedarfs des van- 
ablen Teiles einer amerikanischen Druckpapier 
maschine hat der elektrische Einzelantrieb wertvolle 
Resultate gebracht. Es entfallen auf die Gautsche 
etwa 12%, 1. Presse etwa 8%, 2. Presse etwa 57 
3. Presse etwa 5 &, Trockenpartie etwa 52 &. Datt 
werk etwa 15 W. Rollstuhl etwa 3 %. 
An Yankee-Maschinen kann die Grobregulierunt 
infolge Fehlens irgendwelcher Voreilung wegfallen 
Größere oder geringere Voreilung hat sicherlich 
nicht allzu geringen Einfluß auf die Festigkeit 
eigenschaften des Papiers. Schd. 


E. Wahlforss: Der Tingle-Prozeß. „Pappeis- och 
trävaru-tidskrift för Finland“ 15 (426), 1925. uf 
Eine in letzter Zeit in Amerika für die Aw- 
schließung von Holz großes Interesse erregen 
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Methode, ist der Tingle-ProzedB Dieselben 
Chemikalien für die AufschlieBung anwendend, wie 
ursprünglich Viggo Drewsen (amerik. Pat. 
Nr. 990 225), steckt sich Tingle jedoch ein anderes 
Ziel. Davon ausgehend, daß der Tingle-Prozeß nur 
unter Verwendung von Abfallholz zur Durchführung 
gelangen kann, und daß der resultierende dunkel- 
braune Stoff als solcher zur Anwendung gelangt, 
verspricht sich Tingle nur unter Erfüllung folgen- 
der Bedingungen Erfolg: Der Preis der zur Verwen- 
dung kommenden Chemikalien soll so niedrig sein, 
daß keine Wiedergewinnungsanlage notwendig wird, 
jedenfalls nicht, bevor die Ligninprodukte eine ge- 
suchte Ware werden. Geringstmögliche Behand- 
lung der Chemikalien vom Transport derselben bis 
zum Kocher. Einfache maschinelle Ausrüstung. Die 
Holzfaser soll nur eben bis zur Möglichkeit ihrer 
Defibrierung angegriffen werden. Ein, wenn auch 
dunkler und ligninenthaltender Stoff soll bei gleich- 
zeitig höchster Ausbeute das Ziel der Behandlung 
sein. Tingle kocht das Holz auf 100 Gew.-Teile mit 
13,3 Gew.-Teilen ungelöschtem Kalk (oder 17,58 
Gew.-Teilen gelöschtem Kalk) und 6,66 Gew.-Teilen 
pulverisiertem Schwefel. Unter Zusatz von soviel 
W., daß dieses eben das Holz bedeckt, wird Tanne 
bei 4,5—5,2 Atm. während 10—12 Stden. gekocht. 
Die Behandlung ergibt eine sehr zähe Faser von 
Ausbeute etwa 70% des Holz- 


dunkler Farbe. 
gewichts. Schd. 
Greaseproof- und Sulfitumschlagpapier. „Svensk 


Pappers-tidning“ 15 (386), 1925. 

Vom staatlichen schwedischen Materialprüfungs- 
amt ausgeführte, vergleichende Unters. über die 
Verschiedenheit in der Zus. und charakteristischen 
Eigenschaften der beiden Papiersorten. Die Unters. 
erstreckten sich auf Faserzus., Faserdimensionen, 
Festigkeitseigenschaften, Feuchtigkeit, Aschen— 
gehalt, Leimung, Transparens, Wasserabsorption 
und Fettdichtigkeit. Schd. 
E. Belani: Die Holzputzerei, eine Betriebsstudie. 

„Pappen- und Holzstoff-Ztg.“ 3a, 388—93 (1925). 

Für kleinere Betriebe ist immer noch die Hand- 
schälerei rentabel (4—5 Rm. /8 Arbeiterstd.). Für 
Großbetriebe empfiehlt sich die Schälmaschine. 
Schälmaschinen der Fa. H. Wigger & Co., Unna, 
Westf., sowie die Fresk-Schälmaschine, Mod. 1922, 
werden beschrieben und im Bilde vorgeführt. Bei 
Holz von is em Durchm. schält die letztere etwa 
20 Rm./Std. mit einem Kraftverbrauch von 30 PS 
und 5% Schälverlust. Holzentrindungs- und Wasch- 
trommeln eignen sich nur für Spreißelholz. — Die 
Schälspäne werden am besten auf SchälspanpreB- 
linge verarbeitet, auf Packpapier-Zellstoff verkocht 
oder inLignitzit, ein neues hochwertiges Heiz- 
material in Brikettform, verwandelt. Stö. 


R. A. Kölliker: Ein neues Vorbeugungsmittel gegen 
Brandgefahr. „Papier-Fabrikant“ 23, Festheft, 
162—64 (1925). 
‚ Der Cellon- Feuerschutz der Cellon- 

Werke Dr. A. Eichengrün, Charlottenburg, macht 

damit getränkte oder bespritzte Gegenstände unent- 

flammbar, ohne deren physikalische Eigenschaften 


ungünstig zu beeinflussen. Stö. 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 

Die schwedische Holz-, Holzmasse- und Papier- 
industrie. Ostsee-Schrift, Heft 4. Von Professor 
Sven Helander. Herausgegeben von der N or- 
dischen Gesellschaft, Lübeck. Preis ı M. 

Angesichts der außerordentlichen Bedeutung, 
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pierindustrie hat, darf die neueste kleine Schrift von 
Sven Helander, des besten Kenners der schwe- 
dischen Holzwirtschaft, im Kreise unserer Leser dem 
größten Interesse begegnen. Die klaren Ausführun- 
gen des Verfassers beschäftigen sich in erster Linie 
mit der Organisation der schwedischen Holz- und 
Papierindustrie, der Art der hergestellten Produkte, 
der Verteilung ihres Absatzes und der wahrschein- 
lichen weiteren Entwicklung in der nächsten Zu- 
kunft. Das Heft zeigt eine ausgezeichnete Ausstat- 
tung und sei allen Interessenten auf das wärmste 
empfohlen. 

Die Pappenfabrikation. Praktisches Handbuch mit 
168 Figuren im Text und einem Plan von Fritz 
Hoyer, Cöthen. Berlin W, Verlag von M. Krayn, 

1925. Preis brosch. 18 M. l 

Herr Ingenieur Fritz Hoyer, Cöthen, hat im 

Verlag von M. Krayn ein recht verdienstvolles 

Buch „Die Pappenfabrikation“ herausgegeben. Der 

Verfasser hat es auf Grund seiner langjährigen, auf 

diesem Gebiet gesammelten Erfahrungen verstanden, 

in verhältnismäßig engem Rahmen ein recht an- 
schauliches Bild der Fabrikationsmethoden und der 
speziellen Behandlung der einzelnen Pappensorten 
bis zum Fertigfabrikat zu geben. Außerdem wer- 
den nicht allein die Rohstoffe und deren Aufberei- 
tung zu Halbstoffen, sondern auch das Mahlen, 
Mischen, Färben und Leimen zu Ganzstoffen wie 


auch das Imprägnieren der Dachpappen, das Wasser- 


dichtmachen und die Herstellung von Wellpappen 
in eigenen Kapiteln behandelt. Bei der Bedeutung, 
welche gerade diesen letzteren, technisch wichtigen 
Spezialfabrikaten zukommt, wäre eine etwas aus- 
führlichere Behandlung erwünscht gewesen. Sehr 
zu begrüßen ist, daß der Prüfung der Pappen ein 
größerer Abschnitt gewidmet ist. Das mit vielen 
Abbildungen ausgestattete Buch wird jedem Fach- 
kollegen als Hand- und Nachschlagewerk will- 
kommen sein. Dr. O. 

Wir wollen nicht verfehlen, darauf hinzuweisen, 
daB die treffliche Arbeit von Dr.-Ing. Alfons M. 
Haug über 

„Die Natur der Cellulose aus Getreidestroh“ 
(Band 11 der Schriften des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure), jetzt in 


zweiter Auflage zum Preise von 6 RM. neu erschie- 
nen ist. Dr. O. 


Dr.-Ing. Fritz Rühlemann: „Beiträge zur Ermitt- 
lung des Einflusses der Chlorkalkbleiche auf die 
technologischen Eigenschaften von Zellstoffasern 
der Papierindustrie.“ Universitätsverlag von Ro- 
bert Noske in Borna-Leipzig, 1925. 

Verfasser hat diese Arbeit zum Zwecke der 
Dissertation im Mechanisch-Technologischen Insti- 
tut der Techn. Hochschule Dresden auf Anregung 
von Geheimrat Prof. Dr.Ing. Ernst Müller durch- 
geführt. Fachkollegen seien auf die interessanten 
Darlegungen schon deshalb hingewiesen, weil es 
sich hier um den, fast möchte ich sagen, kühnen 
Versuch handelt, die Festigkeitseigenschaften von 
Holzzellstoffen nicht wie bisher an daraus gefertig- 
tem Papier, sondern an der ursprünglichen Einzel- 
faser zu bestimmen. Im Hinblick auf die kleinen 
Abmessungen dieser Fasern, ist man sich von vorn- 
herein klar über die bei dieser Arbeit schon rein 
technisch zu überbrückenden Schwierigkeiten. 

Herr Dr.-Ing. Rühlemann hat aber dank vor- 
züglich konstruierter Apparate an Hand zahlreicher 
Messungen den Beweis erbracht, daß der von ihm 
beschrittene Weg recht aussichtsvoll erscheint. Und 
wenn auch, was die Vervollkommnung sowohl der 
Methoden als auch der Apparatur betrifft, noch man- 
cherlei Arbeit zu leisten sein wird, so ist doch der An- 
fang gemacht. Denn einen wirklich einwandfreien 
Rückschluß auf die Wertstufe eines Holzzellstoffes 
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dürften doch nur die an der Einzelfaser ausgeführten 
Festigkeitsbestimmungen zulassen. Damit sei aber 
nicht gesagt, daß gleichzeitig damit auch immer be- 
stimmte papiertechnische Eigenschaften erfaßt wer- 
den können. Um dieses Ziel auf dem eingeschlage- 
nen Wege zu erreichen, werden voraussichtlich noch 
weitere, an der Einzelfaser ausgeführte physi- 
kalische und vielleicht auch chemische Bestim- 
mungsmethoden die Brücke schlagen müssen. 
Dr. Opfermann. 


PATENT-UMSCHAU 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: . 
Anmeldungen. 
12c, 1. M. 83269. Einar Morterud, Moss, Nor- 


wegen; Vertr.: C. Fehlert, G. Loubier, F. Harmsen 
und E. Meißner, Pat.-Anwälte, Berlin SW 61. Ver- 
fahren und Vorrichtung zum Auslaugen schlammi- 
ger oder breiiger Stoffe und dgl. 8. 12. 23. Nor- 
wegen 9. 12. 22. 


29a, 6. F. 56068. Farbenfabriken vorm. Friedr. 
Bayer & Co., Leverkusen. Streckspinnverfahren zur 
Herstellung von Kunstfäden. 7. 5. 24. 

55c, 1. K. 89 664. Köln-Rottweil, Akt.-Ges., 
Berlin, und Dr. Erich Opfermann, Berlin, Hindersin- 
straße 8. Verfahren zur Bleichung von Zellstoff. 


22. 5. 24. 
Erteilungen. | 
12n, 1. 419665. Actien-Gesellschaft für Anilin- 
Fabrikation, Berlin-Treptow. Verfahren zur Auf- 


arbeitung des aus der Reinigung cellulosehaltiger 
Alkalilaugen mit Schwermetallen herrührenden 
Schlammes 16. 9. 24. A. 43040. 


29b, 2. 419730. Firma Badische Anilin- & Soda- 
Fabrik, Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zum Rösten 
von Flachs- und ähnlichen Faserpflanzen. Zus. 2. 
Pat. 411 697. 7. 9. 24. B. 115 558. 

84a, 3. 419 426. Otto Bert, Wien; Vertr. Dr. H. 
Göller, Pat.-Anw., Stuttgart. Nadelwehr. 


Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 


a9 a. 920 750. E. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
i. Sa. Durch Einzelmotor betriebene Topfspinn- 
maschine für Kunstseide. 17. ı. 25. H. 103 540. 

aga. 920 751. E. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
i. Sa. Kunstseiden-Topfspinnmaschine mit pendelnd 
aufgehängtem Antrieb. 6. 2. 25. H. 103 887. 


298. 920 756. Siemens-Schuckert-Werke, G. m. 
b. H., Berlin-Siemensstadt. Verteilerleitung, insbe- 
sondere für Spinnzentrifugenmotoren u. dgl. 9. 5. 25. 
S. 57 519. 

aga. 920 830. Siemens-Schuckert-Werke, G. m. 
b. H., Berlin- Siemensstadt. Tragschild für Spinn- 
zentrifugenmotoren. 11. 5. 25. S. 57 513. 


aga. 921175. Wilhelm Gellor & Co., Aachen. 
Holzspule für die Herstellung künstlicher Gespinste, 
insbesondere künstlicher Seide. 14. 7. 25. G. 59 352. 

29a. 921270. Metallhütte Baer & Co., Kom.- 
Ges., Rastatt i. B. Spinntopfdeckelbefestigung mit 
nach unten durchgebogener Spannfeder. 8. 7. 25. 
M. 85 648. 

55f. 920 738. Jagenbergwerke A.-G., Düsseldorf. 
Vorrichtung zur Querleimung von Kaschiermaschi- 
nen u. dgl. 31. 7. 25. J. 25 486. 
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KLEINE MITTEILUNGEN 


Technik und Handwerk, 
Regelung des Preßwalzendruckes bei der Papier- 
industrie. 


Es sind hydraulische Anlagen schon bekannt, 
welche ein Hauptnetz mit gleichbleibendem Druck 
enthalten, von dem Nebennetze abgezweigt sind, 
deren jedes einen Kompensator oder kleinen Neben- 
akkumulator mit regelbarer Belastung enthält. 
Jedes dieser Nebennetze ist mit einem Hauptnetz 
durch eine Verteilervorrichtung in solcher Weise 
verbunden, daß dieses Nebennetz mit dem Haupt- 
netz zwecks Wiederladung des Nebenakkumulators 
verbunden und darauf vom Hauptnetz abgeschaltet 
werden kann. Der Nebenakkumulator erzeugt als- 
dann im Nebennetz eine Pressung, die seiner Be- 
lastung entspricht, und diese Pressung kann sehr 
vorteilhaft dazu ausgenutzt werden, um Druck- 
kräfte zu erzeugen, deren Regelung durch Abände- 
rung der Gewichtsbelastung des Nebenakkumulators 
herbeigeführt werden kann. Es war also somit dem 
Techniker die Aufgabe gestellt, durch Anwendung 
hydraulischer Mittel die Druckkraft zu schaffen und 
zu regeln, die auf die Zapfen der Preßwalzen von 
NaßBpressen und ähnlichen Maschinen der Papier- 
industrie ausgeübt werden muß. Es soll nun hier 
diese Anwendung nach den neuesten Konstruktionen 
auf Naßpressen einer Papiermaschine beschrieben 
werden. 

Bei einer derartigen Maschine erhalten in der 
Regel die oberen Walzen der NaBpressen auf ihren 
Zapfen eine veränderliche Kraft, die man im all- 
gemeinen unter Heranziehung von absetzbaren 
Gegengewichten erhält, die ihre Wirkung unter Ver- 
mittlung von Hebelübersetzungen ausüben. Ein in 
der Regel davon getrennter Antrieb gestattet, die 
oberen Walzen der verschiedenen Walzenpressen 
wieder hochzuheben. Es gibt also bei diesen 
Maschinen verschiedene Einrichtungen, die, obwohl 
sie in gewissen Zeitpunkten eine wichtige Arbeit 
erfordern, nämlich das Anheben der oberen Walzen, 
bei normalem Gange einen statischen, nach Wunsch 
regelbaren Druck erhalten müssen. Die neue Kon- 
struktion ermöglicht, die Gegengewichte, die Hebel 
übertragungen und den Antrieb für den Anhub der 
Walzen wegzulassen und demzufolge eine Verein- 
fachung der Gesamteinrichtung herbeizuführen, die 
Bedienung der Maschine zu erleichtern und die 
ganze Papierbehandlung, namentlich bei mit hoher 
Geschwindigkeit laufenden Maschinen, wesentlich 
leichter zu gestalten. Diese Einrichtung ist folgende: 
Ein Hauptakkumulator mit gleichbleibendem Druck 
wird durch eine Pumpe bedient, die selbsttätig in 
Gang kommt und selbsttätig sich ausschaltet. Der 
Hauptakkumulator liefert Wasser von gleichbleiben- 
dem Druck und speist vier Kompensatoren oder Kleine 
Nebenakkumulatoren mit veränderlichem Druck, von 
denen jeder einer der Pressen zugeordnet ist. In 
jedem Pressenrahmen ist ein hydraulischer Servo- 
oder Hilfsmotor eingebaut, der unmittelbar ohne Ver- 
mittelung auf das Schwenklager der oberen Preb- 
walze eine Druckarbeit auszuführen vermag. Dieser 
Servomotor, der doppeltwirkend ist, kann auch eine 
Zugwirkung auf dieses Schwenklager hervorrufen 
und dazu herangezogen werden, um das Wieder- 
anheben der Preßwalzen herbeizuführen. Ein Sat 
von Verteilern gestattet, entweder den Hauptakku- 
mulator mit dem Hilfsmotor derartig zu verbinden. 
daß das Wasser unter Höchstdruck auf die obere 
Fläche des Kolbens des Hilfsmotors einwirkt, wobe! 
dieser zum Anheben der oberen Walzen dient, oder 
ihn mit dem kleinen Nebenakkumulator in Verbin- 
dung zu bringen. Der Nebenakkumulator, desse" 
Druck entweder der durch Gegengewichte oder durt 
einen Behälter mit veränderlichem Spiegel geregelt 
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werden kann, übt einen hydraulischen, nach Wunsch 
regelbaren Druck auf die untere Fläche des Kolbens 
des Hilfsmotors aus. Da dieser Druck ein statischer 
ist, so kann der Nebenakkumulator von sehr kleinen 
Abmessungen sein, weil die kleine Wassermenge, die 
er enthält, einzig dazu dient, die Verluste durch 
Lecken auszugleichen. Durch Verdoppelung der An- 
zahl der Nebenakkumulatoren kann man jeden Hilfs- 
motor getrennt bedienen und nach Wunsch eine ver- 
schiedene Arbeitsleistung auf die beiden Zapfen ein 
und derselben Preßwalzen ausüben. Endlich kann 
man auch durch entsprechende Anwendung eines 
Rohransatzes mit Hähnen unter Zuhilfenahme der 
Nebenakkumulatoren eine regelbare, statische Kraft 
ausüben, die bestrebt ist, teilweise die obere Preß- 
walze im Gewicht auszugleichen, um die Drosselwir- 
kung zu vermindern. 


Dieselbe Einrichtung ist auch an anderen 
Walzenpressen anwendbar, beispielsweise bei Kalan- 
dern, die in der Papierfabrikation und auch in 
anderen Industrien angewandt werden. Man kann 
irgendeine hydraulische Stelle benutzen, um mit 
Hilfe eines Nebenakkumulators auf die Kalander- 
walzen einen regelbaren hydraulischen Druck aus- 
zuüben. Bei Anwendung zweier Nebenakkumulatoren 
kann dieser Druck getrennt für die beiden Seiten des 
Kalanders regelbar sein. Endlich kann auch die 
hydraulische Stelle selbst dazu benutzt werden, um 
die Walzen des Kalanders wieder auszuheben. 

(„Der Werkmeister.“) M. B. 


Alfa-Stoff in Italien. 
Einer Notiz des „Bollettino della R. Stazione 
Sperimentale per Industria della Carta“ (Nr. 7, 
Juli 1925) zufolge, wird in Italien zur Zeit mit 


Unterstützung der Regierung der Frage der Gewin- 
nung und Verarbeitung von Alfagras großes Inter- 
esse entgegengebracht. Aus diesem Grunde ist auch 
eine Kommission vor kurzem in Algier, Tunis und 
Spanien gewesen, um Vorkommen und Gewinnung 
von Alfagras an Ort und Stelle zu studieren. O. 


VEREINS- MITTEILUNGEN 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff— 
und Papier- Chemiker und -Ingenieure meldeten sich: 
Reifegerste, Paul Theodor, 
Tokyo, Japan. 
Tittlbach, Wilhelm, 
Konga, Schweden. 


Moriondi, Charles, Professor, Civ.-Ing., Mai- 
land, Via Pergolesi 19. 


Thue, Jens, Riordon Pulp Corporation Limited, 
Hawkesbury, Ontario. 

Hartig, Fa., 
platz 1. 


Hockenjos, E. W., Dipl.-Ing., i. Fa. Dolabella 
& Portella, Caixa Postal 754, Rio de Janeiro. 


Lange, Werner, cand. ing., Eberswalde, Ruhlaer 
Straße 331. 


Kameari near 


Konga Aktiebolag, 


Hugo, Hamburg ı, Bahnhofs- 


Adressenänderung: 


Conrad, O. Wilhelm, Direktor, früher in Pasing, 
jetzt Patentpapierfabrik zu Penig, Werk 
Wilischthal im Erzgebirge. 

(Schluß des chemischetechnischen Teils“) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Der Thune-Sortierer. 


In der letzten Zeit hat eine neue Knotenfänger- 
konstruktion, die der A. S. Thunes Mek. Verk- 
stad in Oslo patentiert ist, viel von sich reden 
gemacht. Es handelt sich um einen rotierenden 
Knotenfänger, der von Sachkundigen als der beste 
bisher auf diesem Gebiet hervorgebrachte gepriesen 
wird. Wir glauben daher, unseren Lesern eine kurze 
Beschreibung und Wirkungsweise desselben nicht 
vorenthalten zu dürfen. Die Angaben sind einem 
ın „Papir Journalen“ erschienenen Artikel ent- 
nommen. 

Der Knotenfänger besteht aus einer zylindri- 
schen Sortiertrommel, auf welcher längslaufende 
Rippen oder Mitbringer angebracht sind. Die 
Tommel ist auf einer durchgehenden Welle, die auf 
einem die Trommel umgebenden Gehäuse in Kugeln 
gelagert ist, befestigt. Das Gehäuse ist zu einem 
geschlossenen Polygon ausgebildet und oben auf 
jeder Seite in seiner ganzen Länge mit zwei schmalen 
Oeffnungen versehen, die eine für den Stoffeinlauf, 
die andere für die Wegführung von Aesten und 
Verunreinigungen. Am Scheitel des Gehäuses be- 
finden sich in Scharnieren hängende Klappen, die 
eine Inspektion des Gehäuseinnern gestatten. 

Die Sortiertrommel, an einem Ende verschlossen, 
hat an der gegenüberliegenden Seite eine kreisrunde 
Oeffnung, durch welche der Abfluß des sortierten 
Stoffes erfolgt. Der Verschluß zwischen Trommel 
und Gehäuse ist eine sehr einfache und vollständig 
effektive Wasserdichtung. 

Die Wirkungsweise des Knotenfängers ist fol- 
sende: Die Trommel erhält mittels Riemenantrieb 
eine Geschwindigkeit von 65 bis 80 Umdrehungen 


pro Minute. Durch die Rotation wird der durch 
die Einlauföffnung zugeführte Stoff in Bewegung 
gehalten. Die längslaufenden Rippen auf der Sortier- 
trommel sorgen dafür, daß sich der Stoff mit der- 
selben Geschwindigkeit bewegt wie die Trommel, 
wodurch Wirbelbildungen vermieden werden. Durch 
die Rotation entsteht eine Zentrifugalkraft, die die 
Stoffschicht sowohl außerhalb wie innerhalb der 
Sortiertrommel gegen die Innenwand des Gehäuses 
abzudrängen sucht. Infolge der polygonalen Form 
des Gehäuses, wodurch also Einschnürungen und 
Erweiterungen entstehen, hat der Stoff das Be- 
streben, sich durch die Sortierfläche heraus- und 
hineinzuzwängen, mit anderen Worten: ist das Ge- 
häuse achtkantig ausgeführt, so entstehen acht Pul- 
sierungen per Umdrehung oder bei 65 Umdrehungen 
520 solche per Minute. 


Der durch die Schlitze der Sortiertrommel hin- 
durchsortierte Stoff passiert den zentralen Auslauf 
der Trommel und wird weiter einer Stoffrinne zu- 
geführt. Aeste und Verunreinigungen dagegen 
werden durch den der Finlaufsöffnung gegenüber- 
liegenden Auslauf, nachdem sie einer halben Um- 
drehung der Trommel mit gefolgt sind, entfernt. 
Die Pulsierungen sind in einem solchen Grade effek- 
tiv, daß man von der Anbringung besonderer An- 
ordnungen, wie Spritzrohre usw. zur Reinhaltung 
der Schlitze, vollständig absehen kann. Im Boden 
der Sortiertrommel ist dagegen ein Wasserzuleitungs- 
rohr für die Stoffverdünnung angebracht. 

Besieht man sich die Wirkungsweise des Knoten- 
fängers näher, so fällt sofort ein großer Vorteil in 
die Augen, der bei diesem Sortierer erreicht wird, 
und zwar: Aeste und Verunreinigungen werden auf 
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Grund ihres größeren spezifischen Gewichts durch 
die Zentrifugalkraft an die Peripherie des Gehäuses 
und damit von der Sortiertrommel selbst abgelenkt. 
Hierdurch wird vermieden, daß die Aeste desinte- 
griert werden und daher keine von denselben los- 
gelösten Teile die Schlitze passieren und den Stoff 
verunreinigen können. 

Bei Planknotenfängern und teilweise auch bei 
langsam gehenden, rotierenden Knotenfängern be- 
wirkt die Schwerkraft in Verbindung mit den Pul- 
sierungen eben eine solche Desintegrierung. 

Ein anderer, weiterer Vorteil bei diesem Sor- 
tierer ist sein großes Produktionsvermögen. Dies 
ist teilweise den kräftigen, zwangsläufigen Pulsie- 
rungen zuzuschreiben und teilweise darauf zurück- 
zuführen, daß die ganze Sortierfläche vollständig in 
den Stoff eintaucht. 

Noch ein Vorteil ist der, daß sich die Sortier- 
trommel auf eine leichte und bequeme Art und 
Weise von Harz reinigen läßt. Die Reinigung nimmt 
höchstens zehn Minuten in Anspruch und kann 
während des Ganges ohne Anwendung manueller 
Arbeit geschehen. Man schließt den Stoffzulauf ab 
und setzt daraufhin reines Wasser für die Aus- 
spülung zu. Nach derselben wird das Wasser teil- 
weise abgelassen, worauf man 3 bis 5 1 Petroleum 
zusetzt und den Sortierer mit dieser Mischung fünf 
Minuten lang in Gang hält. Hierauf wird die 
Mischung abgelassen und der Stoffzufluß von neuem 
geöffnet. Es hat sich gezeigt, daß die auf diese Art 
einmal am Tage gereinigte Sortierfläche nach 
2½ monatlichem ununterbrochenem Betrieb nicht die 
geringste Spur von Harzbelag zeigte. 

Die einfache Konstruktion des Knotenfängers 
bürgt für große Betriebssicherheit und geringe Unter- 
haltungskosten. Der Kraftverbrauch ist ein sehr 
geringer und die Ausgaben für Schmiermaterialien 
kaum nennenswert. Der Knotenfänger eröffnet 
wirklich Möglichkeiten für Ersparnisse großen Um- 
fangs. Als eine derselben möge genannt sein, daß 
man bei einfacherem Schälen des Holzes und gleich- 
zeitig mehr effektiver Sortierung einen bedeutend 
verringerten Holzverbrauch erreichen kann. 

Ein Sortierer von 1100 mm Durchmesser und 
2000 mm Länge sortiert bei einer Schlitzweite von 
0,3 mm etwa 20000 kg (trocken gedachten) Zell- 
stoff per Tag. Der Kraftverbrauch soll etwa 8 PS 
betragen. Schd. 


Eine neue Hebevorrichtung. 


Bei der Aufstapelung von Fässern, Säcken, 
Ballen, Kisten usw., beim Beladen und Entladen von 
Eisenbahnwaggons, Rollfuhrwagen u. dgl., erweist 
es sich vielfach als sehr lästig, daß man sich noch 
mit recht primitiven Rüst- und Hebezeugen behelfen 
muß. Für kleinere und mittlere Betriebe ist eine 
Anschaffung von Kränen nicht lohnend und auch zu 
kostspielig, und es: sei daher auf eine Transport- 
vorrichtung „Komet“ aufmerksam gemacht, die sich 
zur Vornahme von Transportarbeiten obiger Art 
bestens bewährt hat. 

Wie die nebenstehende Abbildung zeigt, besteht 
dieser Aufzug, der von der „Alpine Maschinen A.-G.“ 
in Augsburg gebaut wird, aus einem Eisengerüst, an 
welchem eine Ladebühne mittels eines Windwerkes 
auf- und abwärts gekurbelt werden kann. Das Ge- 
rüst mit der Ladebühne ist an einem drehbaren 
Untergestell befestigt, welches auf einem Fahr- 
gestell ruht. Dadurch, daß das Untergestell auf 
Rollen gelagert ist, läßt es sich mit der Last spielend 
leicht drehen. 

Bemerkenswert ist die mit Sicherheitskurbel 
und Bremsregulator ausgerüstete Winde, welche in 
allen Punkten den gesetzlichen Sicherheitsvor- 
schriften entspricht. Durch den Bremsregler wird 
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sowohl beim Heben als auch beim Senken der Last 
eine selbsttätige und unbedingt sichere Sperrung 
des Windwerkes bewirkt, wenn einmal die Kurbel 
losgelassen wird. Die Ladebühne bleibt dann an 
jeder beliebigen Stelle stehen. Soll die Last ge- 
senkt werden, so genügt dazu ein leichtes Anrücken 
der Kurbel nach rückwärts, um ein sanftes, selbst- 
tätiges und gleichmäßiges Herabgehen der Lade- 
bühne bei stillstehender Kurbel zu bewirken; eine 
Ueberschreitung der Senkgeschwindigkeit sowie ein 
Herumschleudern der Kurbel ist dabei vollkommen 
ausgeschlossen. Letztere läßt sich auch verstellen 
und mithin der jeweiligen Arbeitsleistung des die 
Winde bedienenden Mannes anpassen, wodurch beste 
Kraftausnutzung ermöglicht wird. 

Die Kometaufzüge werden auch für den Antrieb 
durch einen kleinen Elektromotor geliefert, der 
seinen Platz auf einem Podest unterhalb der Winde 
erhält und letztere durch einen Riemen antreibt. Der 
Motor kann dabei stets in einer Richtung laufen, 
gleichgültig, ob die Last gehoben oder gesenkt wird 
oder stillsteht. Der Bremsregler bremst die Last 
zwangsläufig mit stets gleichbleibender Geschwindig- 
keit, ein Eingriff in den Vorgang der Lastsenkung, 
z. B. Regulierung von Hand usw., ist unnötig und 


unmöglich. Ein Sturz der Last ist in jedem Fall 
ausgeschlossen; selbst wenn der Riemen reißt oder 
der Motor plötzlich aussetzt, steht die Last still. 
Für den Fall, daß der Aufzug beim Transport nach 
einem Arbeitsplatz eine niedrige Tür passieren muß, 
läßt sich der obere Teil des Eisengerüstes herum- 
klappen. Auch als Bau- und Montagegerüst, 2. 

für Arbeiten von elektrischen Leitungen, an Trans- 
missionswellen oder sonstigen hochgelegenen 
Arbeitsgegenständen, läßt sich der Kometaufzug mit 
großem Vorteil verwenden. Zweckmäßig wird für 
diesen Fall die Fahrbühne mit einem Geländer ver- 
sehen und, falls es gewünscht wird, auch zur Er- 


leichterung der Arbeiten mit einem Werkzeugtisch 
ausgerüstet. 


|| 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Ueber die Löslichkeit des Schwefeldioxyds 
in Kalziumbisulfitlösungen bei Temperaturen bis zu 100° C, nebst 
einigen hieraus gezogenen Schlußsätzen von praktischem Interesse. 


Von Ingenieur Jarl Enckell. 


Die Bestrebungen der letzten Jahre, den Dampf- 
verbrauch bei der Sulfitzellstoffkochung zu ver- 
ringern, haben sich in der Hauptsache auf die ratio- 
nelle Ausbeute der in den Abgasen und Ablaugen 
gespeicherten Wärmemengen konzentriert, in der 
Form einer Vorwärmung der Kochsäure für die 
folgende Kochung. Die in der Patentlitteratur hier- 
für angegebenen Methoden erfordern indes teils eine 
recht umständliche Apparatur, teils geraten die 
Kocher durch dieselbe in ein zu inniges Abhängig- 
keitsverhältnis zueinander, Umstände, die auf die 
Betriebssicherheit nachteilig wirken. Mittlerweile 
kann die Kochsäure in gewöhnlichen, nicht für 
Druck gebauten Behältern, auf bedeutend höhere 
Temperaturen gebracht werden, als es gewöhnlich 
der Fall ist, besonders, wenn einige Umstände, die 
später genannt werden sollen, hierbei beachtet 
werden. 

Zweck dieser Untersuchung war, zu bestimmen, 
bie zu welchen Temperaturen verschiedene Koch- 
säuren bei Atmosphärendruck ohne direkten Ver- 
lust an Schwefeldioxyd erwärmt werden können, 
und die Mengen Schwefeldioxyd zu berechnen, die 
in den verschiedenen Fällen mit den aus dem Kocher 
beim Einpumpen der Säure und während des Ab- 
gasens wegziehenden Luftmengen entweichen. 

Bei Absorption von Gasen in Wasser gilt 
Henry Daltons Gesetz, nach welchem die Lös- 
lichkeit eines Gases in reiner Flüssigkeit bei kon- 
Stanter Temperatur direkt proportional zu dem 
Partialdruck steht, unter welchem sich das be— 
treffende Gas befindet. Diese Regel gilt indessen 
nur unter der Voraussetzung, daß eine Reaktion 
zwischen dem Gas und dem Lösungsmittel nicht 
stattfindet. Bei der Auflösung des Schwefeldioxyds 
in Wasser reagiert SO, teilweise mit dem Wasser 
nach folgendem Schema: 


1. SO, + H,O > HSO; 
2. H,SO, Pa H RR + H SCH, 
3. HSO, = H. + SO”, 


weshalb daher eine Abweichung von Henry Dal- 
tons Gesetz zu erwarten ist. 

Untersuchungen über die Löslichkeit von 
Schwefeldioxyd in Wasser bei verschiedener Tem- 
peratur liegen unter anderem von Sims (, Lieb. 
Ann.“ 118, 333, 1861) und Oman („Tekn. Tids- 
krift, Kemi“, 45, S. 81, 1924) vor. In beigefügtem 
Kurvenblatt Nr. ı sind die von diesen Forschern 
erhaltenen Werte eingetragen, durch teilweise 
eigene Resultate für höheren Druck und Tem- 
peraturen vervollständigt. Gilt Henry Daltons 
Gesetz, so müssen die Kurven, die den Gehalt der 


„Pappers- och trävaru-tidskrift för Finland“, Heft 4 S. 95—99, 1925 


Schwefeldioxyd-Wasserlösungen an Schwefeldioxyd 
bei konstanter Temperatur angeben, doch bei 
wechselnden Druck des Schwefeldioxydgases, von 
geraden Linien gebildet werden. Wie es scheint, ist 
dies auch beinahe restlos der Fall. Die für Tem- 
peraturen zwischen 0—40° C erhaltenen Werte 
bilden jedoch einen schwachen Bogen unter der 
geraden Linie, damit beweisend, daß eine be- 
merkenswerte Bildung von HzSOz eingetreten ist. 

Bevor diese Werte auf den ganz freien 
Schwefeldioxydgehalt der Sulfitsäure angewendet 
werden können, gilt es zu entscheiden, inwieweit 
der Bisulfitgehalt in der Säure hierbei auf irgend- 
eine Weise die Löslichkeit des Schwefeldioxyds 


verändert. Die Löslichkeit eines Gases in wässe- 
rigen Lösungen von anderen Stoffen ist in der 
Regel geringer als in reinem Wasser, In diesem 


speziellen Fall kommt außerdem ein anderer Um- 
stand hinzu, der auf die Löslichkeit einwirkt. Be- 
sonders bei niederen Temperaturen finden sich, wie 
bereits oben genannt, in Schwefeldioxyd-Wasser- 
lösungen kleinere Mengen H: SO; vor, die wieder 
teilweise in H- und HSO',-Ionen dissoziiert ist. 
Werden nun einer solchen Lösung HSO';-Ionen 
zugeführt, z. B. durch Zusatz von Kalziumbisulfit, 
so verringert sich die Konzentration der H;SO,, 
welches wieder zur Folge hat, daß mehr freies 
Schwefeldioxyd gebildet wird. Die Lösung war 
mittlerweile mit Schwefeldioxyd gesättigt, weshalb 
eine entsprechende Menge Schwefeldioxyd in Gas- 
form abzieht. Das Verhältnis wird durch folgende 
Gleichungen wiedergegeben, die für eine konstante 
Temperatur gelten: 


[HSO IH] = SO, 
1 = konstant — —— 

[H,SO,] ERIR SO 7 Asiant 
Beigefügte Tabellen Nr. ı und 2 geben die 


Löslichkeit von Schwefeldioxyd in Kalziumbisulfit- 
Lösungen verschiedener Konzentration an. Es 
ist aus ihnen ersichtlich, daß die Löslichkeit in 
solchen geringer ist als in Wasser. Beigefügt 
finden sich auch einige Versuche über die Löslich- 
keit in verdünnter Schwefelsäure und in Natrium- 
sulfat-Lösungen. In der ersteren ist die Löslich- 
keit infolge der zugeführten H-Ionen herunter- 
gesetzt, während die erhöhte Löslichkeit in den 
Natriumsulfat - Lösungen durch Verhältnisse þe- 
stimmt wird, die sich in nachstehenden Reaktions- 
gleichungen abspiegeln: 


NaSO, ZZ 2Na. + SO”, 


HSO; Z> H- + HSO, 
Na-+ HSO% 2 NaHSO, 
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Tabelle 1. i 
Tabelle über die Löslichkeit von SO, in Wasser, 
Kalziumbisulfit-, Schwefelsäure- und Natrium- 
sulfatlösungen bei verschiedenen Temperaturen 
und bei Atmosphärendruck. 


„|| Gramm freies Schwefeldioxyd per 100 cm3 Lösung 
= Kalziumbisulfitlösg.| A x |Natr.-Sulfatlös. 
Ba ' ee en 8 „ a 
v o de Ge- | Ge- Ge- 7 5 

S 8. 8 bun- bun- bun- 3 75% | 7.5% 
5 8 5 denel)idenel)|denel)| 7 ® 

. 23 50, | so, | 50, Na,SO, 
Co Z & i. 40gr 2.6 5gr o. 548 H, S0. Na, SO, 8.5 EC. 


Tabelle 2. 


Tabelle über die Löslichkeit von SO, in Wasser und 
Calclumbisulfitlösungen bei wechselndem Druck. 


Temp. 50 .cc. 
Ca (HSO, ) 

Gebundene“ 
BO, = 3. O gr 


2.20 
0.90 


Die Tabellen lassen erkennen, daß die Löslich- 


2.52 
0.95 


keit von Schwefeldioxyd in Kalziumbisulfit- 
Lösungen mit einem in der Praxis gewöhnlich in 
Kochsäuren vorkommenden CaO-Gehalt bei Tem- 
peraturen zwischen 40—70 10—20% geringer ist 
als in reinem Wasser. Unter Beachtung dieses 
Umstandes können im übrigen die Werte auf dem 
Kurvenblatt Nr. 1 für die Berechnung der Gleich- 
gewichtslage zwischen der Konzentration des freien 
Schwefeldioxyds in der Kochsäure und dem hier- 
für entsprechenden Schwefeldioxyd-Gasdruck an- 
gewendet werden. 

Wir wollen nun die gefundenen Resultate auf 
die praktischen Verhältnisse in einer Sulfitzellstoff- 
fabrik anwenden. Beim Einleiten der Kocher- 
abgase in die Säurebehälter und beim Einpumpen 
der Säure in den Kocher kommt dieselbe in innigen 
Kontakt mit den hierbei entweichenden Luft- 
mengen. Hierbei stellt sich eine Gleichgewichts- 
lage zwischen der Schwefeldioxyd -Konzentration in 
der Säure und dem Schwefeldioxydgehalt in den 
abziehenden Gasen ein. Kurvenblatt Nr. 2 ermög- 
licht das Ablesen des Gehalts im Gas an Schwefel- 
dioxyd, Wasserdampf und Luft bei verschiedenen 


1) Mit gebundener SO: ist in den Tabellen SO: 
in Form von Bisulfit gemeint. 

Die Zahlen in den Tabellen geben Gramm 
Schwefeldioxyd an per 100 cm, Lösung. Die 
Werte in den Tabellen Nr. 1 und 2 wurden nach 
den Methoden erhalten, die Oman in seiner Ver- 
öffentlichung in „Svensk Teknisk Tidskrift“ 


an- 
gegeben hat. 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


1925 


Temperaturen und Säurekonzentrationen bei ı Atm. 
abs. Druck. 
Zur Klarstellung der Verhältnisse mag der Ver- 
lauf an folgendem Beispiel erläutert werden: 
Das Nettovolumen des Kochers beträgt 
250 cbm. 
Pro Kochung werden 166 cbm Kochsäure an- 
gewandt, die aus 126 cbm Rohsäure mit einer mitt- 
leren Temperatur von 15° C und 43 Tonnen ab- 
gegaster Lauge erhalten wurden, wovon 
28 cbm Lauge von 100° C Temperatur, 
12 Tonnen Dampf von 100 C Temperatur, 
3,1 Tonnen Schwefeldioxyd von 100“ C. Temp. 
Wenn alle in den Abgasen befindliche Wärme 
ausgenützt werden könnte), würde die Säure auf 
74° C erwärmt werden, wie nachfolgende Kalku- 
lation zeigt: 


28 cbm Lauge à 100? C. 2 800 000 WE. 
12 Tonnen Dampf à 100% C. 7 600 000 „ 
126 cbm Rohsäure à 15° C I 900 000 „ 


12 300 000 WE. 
12 300 000 / 166 000 = 74 WE. 

In nicht für Druck ausgerüsteten Säure- 
behältern kann natürlich diese ganze Wärmemenge 
nicht gespeichert werden, weshalb die Kocherabgase 
abgekühlt werden. 


Kurvenblatt Nr. 1. 
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Abb. 1. 


= Druck des Schwefeldioxyds und Wasserdampfes 
in Millimeter Quecksilbersäule. 
Gramm-Schwefeldioxyd pro 100 cm? Wasser. 
Werte, erhalten von Sims. 
Werte, erhalten von Öman. 
o = Eigene Bestimmungen. 
Die mit o bezeichneten Werte wurden nach fol- 
genden zwei Verfahren erhalten: 
1. In einem mit Manometer versehenen Auto- 
klaven wurden die Schwefeldioxydlösungen langsam 


A 
B 
+ 
© 


2) Die mit den SO,-Gasen abziehende Wärme- 
menge wird vernachlässigt. 
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erwärmt und die den verschiedenen Temperaturen 
entsprechenden Drucksteigerungen notiert. Von 
diesen Werten wurde die Drucksteigerung ab- 
gezogen, die durch die Erwärmung der ein- 
geschlossenen Luft verursacht wurde. 

2. In einem Apparat von untenstehendem Aus- 
sehen wurden Schwefeldioxydlösungen bei wechseln- 
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Abb, 2. 


dem Druck erwärmt und die Temperatur auf- 


gezeichnet, bei welcher Gasbildung in der Flüssig- 
keit begann. 


Lassen wir nun die Gase so weit abkühlen, daB 
die Kochsäure auf 40° C erwärmt wird und berech- 
nen dann die Größe der Verluste. 

Wir setzen eine Rohsäure von der Zusammen- 
setzung 
4 % Gesamt-SO;, 
0,6 % ganz freie SO;, 
1,49% CaO voraus. 


Würde das Schwefeldioxyd beim Abgasen rest- 
los von der Rohsäure absorbiert, so würde man 
eine Kochsäure mit 2,55 % ganz freier SO: erhalten. 
Mittlerweile gehen beim Abgasen etwa 40 cbm 
Luft pro Kochung mit weg. Diese Luftmenge. 
die durch den Säurebehälter hindurchpassiert und 
weiter nach dem Säureturm, führt indes eine 
Schwefeldioxydmenge mit sich, die mit Hilfe des 
später gezeigten Kurvenblattes Nr. 2 berechnet 
werden kann. In diesem Fall beträgt dieselbe 
= 40 · 52. 28/40 = 146 kg. Wir erhalten also eine 
Kochsäure mit 2,46 % freier SO: an Stelle 2,55 %. 

Beim Einpumpen der Säure in den Kocher 
kommt dieselbe, besonders wenn das Einpumpen 
durch den oberen Kocherhals geschieht, in innige 
Berührung mit der abziehenden Luft. Diese nimmt 
in sich bedeutende SOs-Mengen auf, die nach dem 
Säureturm abziehen. Die weggehenden Luftmengen 
führen in diesem Fall (Gleichgewicht zwischen dem 
Schwefeldioxydgehalt des Gases und der Säure vor- 
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sprechend einer Abnahme der Konzentration des 
ganz freien Schwefeldioxyds von 2,46 % auf 2,18 Po. 
Die Säure hatte daher im Kocher folgende Zu- 


sammensetzung: 
4,78% Gesamt-SO;, 


2,18% ganz freie SO», 
1,14 % CaO. 
Führen wir dieselbe Berechung für eine Tem- 

peratur von 50 C durch, so erhalten wir: 
Verlust in den Säurebehältern . etwa 300 kg SO:, 
Verlust beim Einpumpen der Säure etwa 900 kg SO», 
was folgende Säurezusammensetzung ergibt: 

4,40 % Gesamt-SO;, 

1,80 % ganz freie SO:, 

1,14 CaO. 


2 


Kur ven blatt Nr. 2. 


ën b be 


71 2 375 SA 


Abb. z. 


Druck in Millimeter Quecksilbersäule. 
Gehalt der Schwefeldioxydlösung an SO, in 
Gramm per 100 cm? Wasser. 

C = Zusammensetzung des über der Schwefel- 
dioxydlösung befindlichen Gases bei Atm.- 
Druck, nachdem Gleichgewicht zwischen 
Schwefeldioxydlösung und Gasraum ein- 
getreten ist. 

Der Abstand vom 760 Millimeter-Strich bis zu 
der Linie — — — —, die die Temperatur der Lösung 
angibt, projeziert auf die Skala C, gibt den Wasser- 
dampf in Volum-Prozent an. 

Den Schwefeldioxydgehalt des Gases in Volum- 
Prozent erhält man, wenn man auf der Skala C den 
Abstand zwischen der o-Millimeterlinie und dem 
Punkt projeziert, dem von einer gewissen SOz Kon- 
zentration für die Lösung und deren Temperatur 


entsprochen wird. 
—.—.—.— Linie gibt die maximale Konzentration 


bei 760 mm Druck an. 
e Linie gibt die maximale Konzentration 


bei 1140 mm Druck an. 


E 


aussetzt) 166. 47. 2, 8/46 = 475 kg SO, mit sich, ent- 
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Bei 55° C wäre der Verlust in den Abgas- 
zisternen bereits 700—800 kg und bei 60—65° C 
würde die Säure das Schwefeldioxyd aus den Ab- 
gasen nur sehr unvollständig absorbieren. 

Die oben angegebenen Werte gelten nur unter 
der Voraussetzung, daß vollständiges Gleichgewicht 
zwischen der Konzentration des Schwefeldioxyds 
in der abziehenden Luft und der Säure eintritt. 
Dem entsprechen jedoch in der Regel die Verhält- 
nisse in der Praxis nicht vollständig. Die Absorp- 
tion in den Säurebehältern ist unvollständig, 
und wird es in desto geringerem Grad, je mehr die 
Säure vorgewärmt ist und die Konzentration daher 
näher an der Sättigungsgrenze der Säure bei Atmo- 
sphärendruck liegt. Anderseits hat die beim 
Kocherfüllen abziehende Luft nicht voll und ganz 
Gelegenheit, sich mit Schwefeldioxyd zu sättigen 
und ist der Verlust daher hier geringer als der be- 
rechnete. Die Unterschiede heben einander doch 
nahezu bei Temperaturen um 40“ auf, doch sind 
sie für höhere Temperaturen wahrscheinlich etwas 
größer als die berechneten. 

Beabsichtigen wir, die Schwefeldioxyd-Gasver- 
luste einzuschränken, so sind folgende Maßnahmen 
denkbar: 

Um die Schwefeldioxydmengen zu verringern, 
die mit der in den Abgasen befindlichen Luft ab- 
ziehen, muß man zunächst für eine möglichst gute 
Mischung zwischen Gasen und Säure sorgen. Dies 
geschieht am besten durch Einleiten der Abgase in 
einen Ejektor, der mit der kalten Rohsäure gespeist 
wird. Es ist auch von Vorteil, den Ejektor nicht 
in die nächste Nähe der Zisternen zu verlegen, so 
daß eine effektive Absorption vor dem Eintritt in 
die Zisterne erreicht wird. Versuche haben ge— 
zeigt, daß die Schwefeldioxydverluste aus der 
Kochsäure bei Anwendung eines Ejektors be- 
deutend geringer sind, als wenn das Gas direkt 
durch ein gewöhnliches Verteilungsrohr in die 
Kochsäure eingeleitet wird. 
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Geschieht das Einpumpen der Säure in den 
Kocher durch den unteren anstatt durch den 
oberen Kocherhals, so werden die Schwefeldioxyd- 
verluste beim Einpumpen bedeutend verringert, da 
in diesem Fall die Berührung zwischen Luft und 
Säure weniger innig ist. 

Wird der Kocher gedämpft, so wird der größte 
Teil der Luft aus demselben ausgetrieben und die 
Verluste können auf ein Minimum zurückgebracht 
werden. In diesem Fall muß die Kochsäure auf eine 
nahe der theoretisch höchsten Temperatur aut- 
gewärmt werden können. die z. B. für eine Säure 
mit 1,8% ganz freier SO: etwa 65—70° C beträzt. 

Hat man die Absicht, die Wärme der Abgase 
voll auszunutzen und die Säuretemperatur auf etwa 
70 C zu steigern (was Dämpfen des Kocher; 
zwecks Austreibung der Luft voraussetzt), so 
müssen die Säurebehälter für niederen Ueberdruck 
gebaut werden. Die gestrichelte Linie (------- ) 
auf Kurvenblatt Nr. 2 gibt die maximale Konzen- 
tration bei os Atm. Ueberdruck an. Es ist daraus 
ersichtlich, daß dieser Druck für das Erhalten einer 
Kochsäure mit 2,5—2,0 % ganz freier SO: bei 70” C 
hinreichend ist. Ein Maximaldruck von 0,5 Atm. 
könnte z. B. dadurch aufrechterhalten werden. dab 
man die übrig bleibenden Gase durch einen 5 m 
hohen Wasserverschluß nach dem Säureturm pas- 
sieren läßt. 

Zuletzt möge eine Berechnung darüber angestellt 
sein, welche Wärmemengen bei Erwärmung auf 50" 
und 70° erspart werden können. Pro Tonne yo eigen 
Zellstoff werden etwa 83 cbm Kochsäure an- 
gewendet. Für die Erwärmung dieser Säuremenye 
mit 1° C sind 8300 WE., entsprechend 13 kg Dampf 
erforderlich. Rechnen wir damit, daß die Kochsäure 
in der Regel auf 30° C vorgewärmt wird, so ge- 
winnen wir bei Erwärmung auf 50 C 260 kg Dampf 
pro Tonne und bei Erwärmung auf 70° C 520 kg 
Dampf. 


Die Holländer als Kostenstelle bei der Kalkulation. 


Von Dipl.-Ing. Wilhelm Roth, Cunnersdorf, Riesengebirge. 


Die Möglichkeiten, die durch stärkere Mahlung bedingten höheren 


Kraftkosten zu berechnen. 


werden besprochen und an Beispielen ausgeführt unter gleichzeitiger Darlegung des Fehlers, der 
bei Nichtberücksichtigung des höheren Kraftverbrauchs entsteht. 


In allen Papierfabriken, in denen Papiere ge- 
arbeitet werden, die eine verschiedene Mahlung in 
bezug auf Stärke und auf Dauer verlangen, ent- 
steht für den Kalkulator die Frage, wie ist diese 
unterschiedliche Arbeit zu erfassen, und wie sind die 
dadurch entstandenen Mehrkosten auf den Kosten- 
träger, das Papier, zu bringen. Zuerst wird wohl 
noch eine andere Frage zu beantworten sein, ob die 
Mehrarbeit überhaupt berücksichtigt werden soll. 
Das hängt wieder davon ab, wie weit man in der 
Kalkulation gehen will, darf aber nicht davon ab- 
hängen, ob die zur Ermittlung der Mehrarbeit 
nötigen Unterlagen leicht, schwer oder, wie wohl 
in den meisten Fällen, „fast gar nicht“ zu beschaffen 
sind. Es dürfte heute kaum noch Papierfabriken 
geben, die nicht, aufgerüttelt durch das Losungs- 
wort „Kalkulation“ und durch den Hinweis auf das 
statistisch durchorganisierte Amerika, begonnen 


haben, in irgendeiner Ecke ihres Betriebes Auf- 
schreibungen über Verbrauche zu machen, sie 
meistens wohl noch ängstlich geheim haltend. aber 
doch wieder froh, wenn ihre gefundenen Zahlen 
günstiger sind, als die sie zufällig von der Kon- 
kurrenz erfahren haben, die ihrerseits wieder die 
Beobachtungen und Aufschreibungen aus irgend- 
welchen Gründen inzwischen korrigiert hat. 

Soll nun der durch stärkere Mahlung bedingte 
größere Kraftverbrauch nicht dem betreffenden 
Papier belastet werden, liegt die Errechnung der 
Holländer-Stunden-Kosten einfach. Am zweck- 
mäßigsten wird man dann gar keine eigenen Hol- 
länder-Stunden führen und deren Kosten berechnen. 
sondern sie als Teil der Papiermaschinen-Stunden 
erscheinen lassen, von der Tatsache ausgehend. daß 
das Papier sich ebensolange im Holländersaale wie 
auf der Papiermaschine aufhält. Liegen in einzelnen 
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Fabriken die Verhältnisse anders, so ist eben eine 
Trennung der beiden Kostenstellen vorzunehmen. 
Woraus sich die Kosten bei den Holländern zu- 
sammensetzen, braucht ja nicht mehr aufgezählt 
werden, Arbeitslohn, Kraft, Abschreibungen, 
Riemen, Schmiermaterial, Licht, Reparaturen und 
Unterhaltungen dürften wohl die immer wieder- 
kehrenden Hauptpunkte sein. 

Sind meherere Papiermaschinen vorhanden, 
müssen die Holländer nach ihrer Zugehörigkeit zu- 
sammengefaßt werden, und diese Gruppe bekommt in 
der Lohn- und Lagerbuchhaltung ein eigenes Konto, 
auf dem alles erscheint, was eben diese Gruppe be- 
trifft. Nicht zu entnehmen ist diesem Konto der 
Betrag für Kraft und Abschreibungen. Die Ab- 
schreibungen sind am besten, wie auch Dr. Mirus 
vorschlägt, nach dem Anlagewert der betreffenden 
Gruppe prozentual auf sie zu schlagen. Die Er- 
mittlung des Kraftverbrauchs ist in diesem Falle 
auch verhältnismäßig einfach, da es sich ja nur um 
Ermittlung eines durchschnittlichen Wertes handelt. 
Meist ist der Gesamtkraftverbrauch der ganzen Hol- 
länderanlage bekannt. Auf die einzelnen Gruppen 
der Holländer entfällt dann der nach der Produk- 
tion der zugehörigen Papiermaschinen prozentual 
ermittelte Kraftverbrauch. Daß diese Art der Kraft- 
ermittlung — besser gesagt Kraftschätzung — sehr 
roh ist, dem verschiedenen Charakter der Papiere 
keine Rechnung trägt und so unter Umständen ein 
ganz verschobenes Bild geben kann, wird später an 
einem Beispiel gezeigt werden. 

Man sollte keine Kosten scheuen, sich nicht nur 
einmalige genaue Unterlagen für den Kraftverbrauch 
der einzelnen Maschinen zu verschaffen, sondern 
sich auch durch häufiges Nachprüfen dieser Zahlen 
den Beweis der — wie man stets glaubt — klaglosen 
Arbeit der Maschinen vor Augen führen. Gerade 
bei der Holländeranlage kann nicht genug darauf 
hingewiesen werden, „daß Schätzungen sehr leicht 
auf den Holzweg führen“, wie Dr. Mirus sich aus- 
drückt. Es gibt eine Unmenge von Zahlen für 
Kraftverbrauche der Holländer, in deren schema- 
tischer Anwendung die größten Fehlerquellen liegen; 
besonders gilt dies für die älteren Anlagen, in denen 
die verschiedensten Holländertypen vertreten sind, 
und diese älteren Anlagen sind es gerade, die das 
Kalkulieren am nötigsten haben. Damit soll natür- 
lich wieder nicht gesagt sein, daß die älteren Hol- 
ländertypen immer mehr Kraft verbrauchen als die 
neuen, 

Hat sich der Kalkulator jedoch entschieden, die 
Kostenträger nicht mit dem durchschnittlichen 
Kraftverbrauch der Holländeranlage zu belasten, 
sondern jedem Papier die tatsächliche Mahlarbeit in 
Anrechnung zu bringen, so kann er im allgemeinen 
auf zwei verschiedenen Wegen zum Ziel kommen. 
Ich will die zwei Wege, bevor ich sie näher be- 
spreche, kurz skizzieren. Der eine führt zu einer 
Trennung der Holländer-Stunden-Kosten in solche 
ım engeren Sinne und in Mahl-Stunden-Kosten. Der 
andere verlangt auf die für Papiere mit ganz be- 
stimmter Mahlung errechneten Holländer-Stunden- 
Kosten einen Zu- oder Abschlag für andere Mah- 
lung. Welcher von beiden Wegen eingeschlagen 
werden soll, muß wieder dem Ermessen des Kalku- 
lators überlassen bleiben, es hängt von den verschie- 
densten Dingen ab, so nicht zuletzt davon, wie weit 
die Fabrik kalkulatorisch fortgeschritten ist. Steckt 
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sie noch in den Anfangsgründen, so wird immer der 
einfachere Weg, der mehr mit Mittelwerten arbeitet, 
der richtigere sein. 

Wir kommen zur Betrachtung der ersten Mög- 
lichkeit. Die im Holländersaal entstandenen Kosten 
sind in zwei Teile zu trennen. Der eine Teil ent- 
spricht den anfangs umschriebenen Holländer- 
Stunden-Kosten, jedoch ohne Kraftkosten. Die 
Holländer-Stunden-Kosten im engeren Sinne also 
können wieder am zweckmäßigsten als Unterabtei- 
lung der Papiermaschinen-Stunden-Kosten behandelt 
werden, und es gilt das früher Gesagte. Zur Er- 
kenntnis der Mahlstunden kommt man, wenn man 
sich vor Augen hält, daB in Fabriken, die verschie- 
den lange mahlen, meist einige Holländer in Reserve 
stehen, die nötigenfalls mit herangezogen werden 
und dann in bezug auf Kraftverbrauch ein ganz ver- 
schobenes Bild geben. Die Erfassung der Mahl- 
stunden aller Holländer geschieht am einfachsten 
durch Aufschreibung der Umlaufszeit jedes ein- 
zelnen Holländers. Man darf sich natürlich nicht 
daran stoßen, daß hier Mahlzeit gleich Umlaufszeit 
gesetzt ist. Eine weitere Unterteilung wäre ja 
theoretisch möglich, hat aber für die praktische 
Kalkulation keinen Wert. Die praktische Erfassung 
der Mahlstunden bleibt der Eigenart jedes Betriebes 
überlassen. Es muß jedoch bemerkt werden, daß 
die Aufschreibung der Zeiten genau erfolgen muß 
und insbesondere, daß auch tatsächlich jeder geleerte 
Holländer notiert wird. Das wird wohl oft gerade 
bei den Holländern seine Schwierigkeiten haben. 
Die Summe aller Mahlstunden, multipliziert mit dem 
durchschnittlichen Kraftverbrauch der einzelnen 
Holländer ergibt die für die Mahlung des betreffen- 
den Papiers nötigen PS-Stunden. Die Kosten einer 
Mahlstunde ergeben sich aus dem Kraftverbrauch 
mal dem Preise einer PS-Stunde, eine Zahl, die 
natürlich in jedem Betriebe festliegen muß und 
deren Richtigkeit die Grundlage für die Kalkulation 
bildet. 

Berücksichtigt die Mahlstundenanzahl die zeit- 
liche Inanspruchnahme der Kraft, so muß wieder 
genaue Messung Aufschluß über die Größe der 
durchschnittlichen Kraft geben. Zweckmäßig wird 
es sein, die vorkommenden Mahlungsarten in irgend- 
einer Weise zu benennen unter gleichzeitiger Fest- 
legung des für die einzelnen Mahlungsgrade in Be- 
tracht kommenden Kraftbedarfs. Die Angabe der 
Mahlungsart und der Mahlstunden genügt dann dem 
Kalkulator zur genauesten Berechnung der Mahl- 
kosten. 

Der zweite Weg, der zum Ziel führt, wird am 
zweckmäßigsten in solchen Betrieben angewandt, in 
denen eine bestimmte Mahlungsart hauptsächlich 
und mit einer gewissen Regelmäßigkeit Anwendung 
findet. Es ist — um ein Beispiel zu nennen — in 
einer Fabrik der Fall, in der ziemlich regelmäßig 
80% der Produktion holzhaltige Papiere, die keine 
besondere Mahlarbeit verlangen, 20% holzfreie 
Kraftpapiere, die eine sehr starke Mahlung ver- 
langen, gearbeitet werden. Man wird die Holländer- 
Stunden-Kosten einschließlich Kraftbedarf berechnen 
unter Zugrundelegung des für die 80% der Pro- 
duktion ermittelten Kraftverbrauchs. Kommt nun 
ein Papier zur Kalkulation, das eine andere Mah- 
lungsart erfahren hat, so ist ein Zuschlag dafür aus 
der Differenz der Kraftverbrauche für die beiden 
Mahlungsarten zu errechnen. Gleichzeitig ist zu 
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beachten, daß bei dem anderen Papier auch eine 
andere Holländeranzahl in Verwendung gewesen sein 
kann. Die verwendete Holländerzahl muß also für 
die verschiedenen Papiersorten festliegen. In einem 
Betrieb, der einigermaßen regelmäßig arbeitet, läßt 
sich diese Art der Kalkulation leicht durchführen 
und gibt befriedigendere Resultate als die, bei der 
wohl viele Aufschreibungen gemacht werden, deren 
Zuverlässigkeit aber sehr in Frage steht. 

Hauptsache ist und bleibt in beiden Fällen, daß 
die Kraftverbrauche für die verschiedenen Mah- 
lungsarten — die natürlich auch vom Eintrag ab- 
hängen — richtig festgelegt werden. Man wird bei 
diesen Vorarbeiten für die Kalkulation schon sehr 
viele nutzbringende Beobachtungen machen können. 
Der Kalkulator muß, will er seiner Aufgabe voll und 
ganz gerecht werden, stets darauf dringen, daß auch 
bei den Holländern Kraftmessungen vorgenommen 
werden. 

An einem Beispiel sei das Gesagte nochmals zu- 
sammenfassend dargelegt. 

Die Holländeranlage einer Papierfabrik besteht 
aus 11 Holländern, die in Gruppen von 2, 5 und 
4 Holländern zusammengefaßt sind und zu den 
Maschinen 1, 2 und 3 gehören. Die Holländertypen 
und Bemesserung sind gleich, der Eintrag derselbe, 
je 360 kg lufttrocken. Die ganze Holländeranlage 
hat einen Kraftverbrauch von 340 PS im Mittel. Es 
werden drei Sorten mit unterschiedlicher Mahlung 
gearbeitet, holzhaltige, holzfreie Papiere und holz- 
freie Kraftpapiere. Bei den holzhaltigen Papieren 
arbeiten für die Maschine ı zwei Holländer, für die 
Maschine 2 vier Holländer, für die Maschine 3 drei 
Holländer, während bei den holzfreien und Kraft- 
papieren für die Maschine 2 fünf Holländer, für die 
Maschine 3 vier Holländer arbeiten müssen. Der 
Kraftbedarf für 100 kg Eintrag hat sich ergeben 
zu 9 PS für holzhaltige, 11 PS für holzfreie, 13 PS 
für Kraftpapiere. Es werden mit ziemlicher Regel- 
mäßigkeit 75 % der Gesamtproduktion holzhaltig ge- 
arbeitet, die restlichen 25 % zu gleichen Teilen holz- 
frei und holzfrei Kraft. 

Für die Kalkulation der Anlage hat man sich 
vor Augen zu halten, daß meist einige Holländer 
außer Betrieb sind, daß man also mit einem durch- 
schnittlichen Kraftverbrauch von 340: 11 = 31 PS 


für einen Holländer oder — 340. 2 86 PS für 


11 · 3,60 
100 kg Eintrag nicht rechnen darf. Da bei zs der 
Aufträge nur 9 Holländer im Betrieb sind, könnte 


man glauben, die Zahl 340 _= 10,5 PS für 100 kg 


37 

Eintrag käme dem wirklichen Durchschnitt schon 
näher. Das ist natürlich auch nicht richtig, denn 
der tatsächliche Durchschnitt liegt bei 9,55 PS für 
100 kg Eintrag, wie sich aus obigen Zahlen leicht 
errechnen läßt. Der Fehler könnte für die holz- 
haltigen Papiere, die einen Kraftbedarf von 9 PS 
für 100 kg haben, vernachlässigt werden, für Kraft- 
papiere aber ist der Fehler schon beträchtlich, be- 
sonders, wenn es sich um eine der vornehmlichsten 
Aufgaben der Kalkulation handelt, nämlich fest- 
zustellen, welche Papierart günstig, welche un- 
günstig für den Betrieb ist. Auch addieren sich 
solche scheinbar kleinen Abweichungen im Laufe, 
den das Papier durch die verschiedensten Abteilun- 
gen nimmt. 
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Die kurz skizzierte Anlage wird nun nach jeder 
der drei aufgezählten Möglichkeiten durchgerechnet. 

Beispiel I. Ein Kraftpapier läuft 12 Stunden 
über die Papiermaschine 2. 20 Holländer werden 
dazu geleert. Es liegen keine weiteren Kraft- 
messungen und Aufschreibungen aus dem Holländer- 
saal vor, man kennt nur den durchschnittlichen 
Kraftverbrauch der ganzen Holländeranlage zu 
340 PS. Der Anteil der Papiermaschine 2 an der 
Gesamtproduktion beträgt 45 %. Daraus errechnet 
sich der Kraftverbrauch der Holländergruppe für 


Maschine 2 zu ZC 153 PS. Es wird also 
O 


nach dem ersten Falle kalkuliert, der durch die 
längere und stärkere Mahlung bedingte größere 
Kraftverbrauch wird nicht berücksichtigt. Es 
kommen also zur Berechnung 12 Papiermaschinen- 
Stunden, in denen ı2 Holländer-Stunden inbegriffen 
sind. Uns interessiert darin vorläufig nur der Be- 
trag, der für die Mahlarbeit eingesetzt wurde, um 
ihn dann mit dem tatsächlichen Kraftverbrauch 
nach Mahlstunden zu vergleichen. 


Kostet die PS-Stunde 2 Pf., so betragen die 
Mahlkosten der Holländer - Maschine 2 für die 
Stunde 0,02.153 = 3,06 M. Für die 12 Stunden 
also 36,72 M. 

Es sei hervorgehoben, daß hierbei nun nicht 
berücksichtigt ist, wie gemahlen wurde. 


Beispiel II. Die Mahlstunden werden bei den 
Holländern notiert. Der Kalkulator weiß nun, daß 
das betreffende Papier 12 Stunden im Holländer- 
saal war, die Anzahl der Mahlstunden aber 60 be- 
trägt. Daraus kann er sich auch errechnen, daß 
5 Holländer im Betrieb waren. Der Kraftbedarf bei 
Kraftpapieren beträgt 13 PS für 100 kg Eintrag, für 
360 kg also 46,8 PS. Eine Mahlstunde kostet somit 
46,8.0,02 = 0,93 M., 60 Mahlstunden 56,16 M. 


Der Unterschied gegen früher beträgt ungefähr 
20 M. Bei einer Produktion von etwa 6000 kg aus 
20 Holländern macht das einen Fehler von 0,33 M. 
auf 100 kg Papier. Um diesen Betrag wird das 
Kraftpapier zu niedrig einkalkuliert. In den meisten 
Fabriken liegen die Verhältnisse viel ungünstiger, 
und jeder, der gewohnt ist, richtig und genau zu 
kalkulieren, wird sich bemühen, mit der Zeit alle 
diese scheinbar kleinen Fehler, die sich im ganzen 
Betrieb vorfinden und addieren, auszuschalten. 


Beispiel III. Aufschreibungen bei den Hol- 
ländern werden nicht gemacht. Der Kalkulator 
weiß, daß das Papier 12 Stunden auf der Maschine 2 
gelaufen ist und daß, da es sich um ein Kraftpapier 
handelt, 5 Holländer in Betrieb gewesen sein 
müssen. Er hat also zu den normalen Papier- 
maschinen-Stunden, in denen die Holländer-Stunden 
inbegriffen sind, einen Zuschlag für stärkere Mah- 
lung zu machen. Zur Errechnung dieses Zuschlages 
verfährt man folgendermaßen: 


Da für 75 W aller Papiere der Kraftbedarf 9 PS 
für 100 kg beträgt, wird dieser Kraftbedarf der Be- 
rechnung der normalen Holländer-Stunden zugrunde 
gelegt. Die Papiermaschine arbeitet dabei mit 
4 Holländern je 360 kg Eintrag; eine Mahlstunde 
braucht somit etwa 130 PS-Stunden. Bei einem 
Preis von 2 Pf. für die PS-Stunde kostet die Mahl- 
stunde 2,60 M. Für die 12 Papiermaschinen-Stunden 
betragen die Mahlkosten 31,0 M. Dazu kommt 
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nun der Zuschlag für stärkere Mahlung. Für Kraft- 
papier beträgt der Kraftverbrauch 13 PS für 100 kg 
Eintrag, also 4 PS mehr als bei normaler Mahlung; 
dabei sind 5 Holländer im Betrieb. Der Kraftbedarf 
für eine Holländer-Stunde errechnet sich also zu 
5. 13. 3,00 = 234 PS-Stunden gegen 130 PS-Stunden 
bei normaler Mahlung. Der Mehrbedarf für eine 
Holländer-Stunde beträgt somit 104 PS-Stunden 
oder 80 % Dieser Zuschlag liegt ein für allemal 
fest. Er muß für jede Maschine und Qualität er- 
rechnet werden. Das Rechnen damit ist dann sehr 
einfach. 

104 PS-Stunden kosten 2,08 M., in ı2 Stunden 
also 24,96 M. Zählt man die zwei Beträge für Hol- 
länderkraftverbrauch zusammen, so ergibt sich: 
31,20 + 24,96 = 56,16 M., genau die Summe, die 
man nach der Mahlstunden - Aufschreibung er- 
rechnet hat. 
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Diese Art wird man anwenden, wenn man einer- 
seits bei den Holländern nicht zu viel Schreibarbeit 
verrichten lassen will, anderseits aber den Mehr- 
verbrauch an Kraft bei gewissen Papieren erfassen 
soll. Hat man einmal die verschiedenen Zuschläge 
errechnet, so erhält man nach dieser Methode gute 
Mittelwerte, die oft erwünschter sind, als Werte, 
denen die ganzen Zufälligkeiten, die sich so mannig- 
faltig bei der Herstellung des Papiers einstellen, an- 
haften, und dadurch oft gewisse Sorten falsch oder 
verschoben bewertet erscheinen lassen. 

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß in 
Betrieben mit stark unterschiedlicher Mahlung die 
Erfassung der dadurch entstandenen Mehrkosten für 
Kraft ohne große Schwierigkeiten durchgeführt 
werden kann, sofern für die einzelnen Mahlungs- 


arten genaue Angaben bezüglich Kraftverbrauch 
vorliegen. 


Filtrierpapier. 


Wir haben in der Papiermacherei unendlich viele 
Sorten, solche, deren Erzeugung normalerweise keine 
Schwierigkeiten bietet, andere wieder, die nicht 
leicht herzustellen sind und schließlich solche, 
welche unendlich viel Mühe, Aufmerksamkeit und 
große Erfahrung bedingen. Zu der letztgenannten 
Klasse gehören außer diversen empfindlichen Spe- 
zialdruckpapieren für manche graphische Verfahren 
auch die photographischen Papiere, ferner noch die 
Matrizentafeln zur Trockenstereotypie, diverse 
Lichtpausspezialitäten sowie letzten Endes das best 
arbeitende Filtrierpapier. Diese Papiergattung ist 
kein Massenartikel, überhaupt keine große gängige 
Marktware. Ihre größten Verbraucher sind die che- 
mischen Werke. Die wenigen Privatchemiker, 
Apotheker und Laboratorien der Industrie haben 
den bescheidensten Anteil am Verbrauch. Ein gutes 
Filtrierpapier zu erzeugen, erfordert viel Erfahrung 
in der Herstellung, und eine sonst gute Sorte, die 
sich zur Scheidung einer Flüssigkeit vorzüglich 
eignet, kann bei einem anderen Produkt nicht an- 
gewendet werden. Es sind also die Ansprüche, die 
an diese Papiergattung gestellt werden, recht ver- 
schiedene. 

Es sind zunächst zwei Hauptforderungen, welche 
der Verbraucher an dieses Spezialpapier stellt. In 
erster Linie soll Filtrierpapier natürlich chemisch 
neutral und frei von Aschenbestandteilen sein, es 
soll dabei seiner sonst losen Beschaffenheit ent- 
sprechend, doch einigermaßen fest sein und letzten 
Endes das Haupterfordernis, es muß eine große 
Filtriergeschwindigkeit haben, verbunden mit hervor- 
ragendem Scheidevermögen. Das will besagen, die 
in das geformte Filter gegebene Scheideflüssigkeit 
soll möglichst rein geschieden werden, und dieser 
Vorgang soll sich in möglichst kurzer Zeit voll- 
ziehen. Naturgemäß sind diese beiden Eigenschaften 
nur allzu schwer zu vereinigen in ein und demselben 
Papier. Ist dasselbe so locker gearbeitet, daß es 
die Filtrierflüssigkeit rasch passieren läßt, dann be- 
sitzt es in der Regel kein besonders großes Scheide- 
vermögen. Ist aber letzteres besonders groß, dann 
ist die Filtriergeschwindigkeit keine sehr gute 

Es war unlängst ein solches Papier, weil es zu 
langsam filtrierte, bemängelt worden. Es lagen der 


Untersuchung Proben der Anfertigung vor, des- 
gleichen solche eines fremden Fabrikates, welches 
angeblich weit schneller filtrieren sollte, Es wurde 
zunächst der übliche Versuch angestellt, indem 
durch die beiden verschiedenen Filter 100 ccm 
Wasser bestimmter Temperatur durchfiltriert wur- 
den, und zwar durch gleichgroße und auf gleiche 
Weise gekniffene Filter. Dieser Versuch ergab im 
Gegenteil zur Behauptung, daß das beanstandete 
Papier minder gut sei, das entgegengesetzte Resul- 
tat, denn das beanstandete Papier filtrierte bei 
weitem rascher als das als besser gekennzeichnete 
andere Papier. Hierauf traf von der betreffenden 
chemischen Fabrik jedoch das Filtriergut ein, 
welches speziell mittels des Papiers gefiltert werden 
sollte, es war dies ein Balsam bestimmter Zu- 
sammensetzung, der ziemlich dickflüssig war. Mit 
dieser Flüssigkeit erzielte man aber ein ganz 
anderes Resultat, und es zeigte sich, daß das be- 
anstandete Papier in der Tat dem Konkurrenz- 
fabrikat bei weitem nachstand. 

Es wurden wiederum zwei gleichgroße Filter 
gleichmäßig zusammengelegt und mit je 25 ccm des 
betreffenden Balsams beschickt, wobei sich zeigte, 
daß das fremde Fabrikat bereits nach einer halben 
Stunde die ersten Flüssigkeitstropfen abgab, 
während die beanstandete Lieferung hierzu eine und 
eine halbe Stunde, also dreimal soviel Zeit, ge- 
brauchte. Nach dem Verlauf von 42 Stunden hatte 
das bessere Papier insgesamt 17,5 ccm, das weniger 
gute nur 14,5 ccm durchgelassen. 

Die Ursache des rascheren Filtrierens lag nach 
angestellten Untersuchungen und Messungen des 
Papierblattes darin, daß die rascher filtrierende Sorte 
weit lockerer gearbeitet war, das Papier wies ein 
Quadratmetergewicht von nur 75 g auf, hatte aber 
dieselbe Papierblattdicke wie das weniger gut arbei- 
tende Papier, welches ein Gewicht von 120 g pro 
Quadratmeter aufwies. Die zähe, dickflüssige Masse 
des zur Verwendung gekommenen Balsams filtrierte 
hier also wesentlich anders in der Zeit, als das 
Wasser, welches bei der ersten Prüfung angewandt 
wurde. Trotzdem war das Scheidevermögen des 
leichteren Papiers bei gleicher Papierdicke ebenso 
gut wie dasjenige des dicken Bogens. Aus dem An- 
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geführten geht also hervor, daB es Aufgabe des 
Papierfabrikanten ist, daß Filtrierpapier bei größt- 
möglichster Durchlässigkeit dennoch so dicht und 
scheidefähig zu arbeiten, daß es in kurzer Zeit sauber 
filtriert und die Rückstände restlos im Filter zu- 
rückhält. Es gibt nun verschiedene Arbeitsmetho- 
den, das Filtrierpapier so zu erzeugen, daß es 
diesen Ansprüchen genügt. Es ist dies bei Filtrier- 
papieren ähnlich wie bei Lösch- und Saugpapieren. 
Sobald auf Billigkeit gesehen wird, geht dieselbe 
auf Kosten der Güte, was übrigens auch bei anderen 
Papieren der Fall ist, jedoch ganz besonders dann 
in Erscheinung tritt, wenn es sich um Qualitäts- 
papiere handelt. Hier sollte mit dem Preis nicht 
geknausert werden. 


Die bestarbeitenden Filtrierpapiere werden zum 
Teil noch immer von Hand erzeugt, d. h. sie werden 
geschöpft. Solche stellen vorzugsweise die nor- 
dischen Länder her. Als Rohstoffe dienen allein nur 
Lumpen, und zwar möglichst neue, weiße baum— 
wollene Hadern, welche so gemahlen werden müssen, 
daß ein sehr langfaseriger und dabei vorwiegend 
röscher Stoff entsteht. Die geschöpften Bogen, 
deren Stoff keinerlei Beimischungen von erdigen 
oder Farbbestandteilen und auch keinen Leim ent- 
hält, werden zum Trocknen aufgehängt, nachdem 
die Auspressung in Pauschten erfolgte. 


Namentlich im Herbst und zur Winterzeit fabri- 
ziert der Nordländer seine Filtrierpapiere. Die 
Bogen werden nach erfolgter Pressung im Freien 
in großer Kälte in noch nassem Zustande zum 
Zweck des Gefrierens aufgehängt. Die Einwirkung 
des Frostes bewirkt ein Auseinandersprengen des 
Faserstoffgemisches, nicht allein die Zwischenräume 
des Papiergefüges werden gelockert und gesprengt, 
sondern in der Hauptsache der Faserkörper selbst. 
Dieser ist in gleicher Weise wie das ganze Blatt mit 
Feuchtigkeit getränkt, welche, zum Gefrieren ge- 
bracht, sich als Eiskörperchen ausdehnt und damit 
den Faserkörper auftreibt und lockert. Diese 
Papiere, sofern sie dann trocken geworden sind, 
weisen ein sehr hohes Volumen bei geringem Ge- 
wicht auf. Darin besteht in der Hauptsache das 
Geheimnis der großen Vorzüge der nordischen hand- 
geschöpften Filtrierpapiere. Sie sind sehr dicht, 
dabei aber doch lose im Gefüge, so daß bestes 
Scheidevermögen mit guter Filtriergeschwindigkeit 
Hand in Hand geht. 


Nicht unerwähnt möge bleiben, daß man außer- 
dem noch verschiedene Mittel anwendet, um dem 
Faserstoff, der für das Filtrierpapier Anwendung 
findet, seine mineralischen Bestandteile nach Mög- 
lichkeit zu entziehen. Hierdurch wird der Aschen- 
gehalt des fertigen Papiers auf fast Null Prozent 
herabgedrückt. Zwecks Entziehung der Mineral- 
stoffe verwendet man Säure, und zwar haben sich 
hier Salzsäure und Flußsäure am besten bewährt. 
Die Behandlung damit erfolgt entweder schon vor 
der Gestaltung zu Papier, also im Halbstoff oder 
auch im fertigen Bogen. Im ersteren Falle 
wird das Mahlgut, solange es noch sogenannten 
Halbstoff darstellt, in einer Entwässerungsmaschine 
oder auch in einer Zentrifuge stark vorentwässert 
und hiernach mit Säure behandelt. Handelt es sich 
darum, die fertigen Papiere zu entmineralisieren, so 
wird der fertige trockene Bogen in die Säure ein— 
getaucht, dieselbe soll etwa 1,42 spez. Gew. haben; 
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mittels Gummiwalzen wird der Ueberschuß, nachdem 
man zunächst abtropfen lieg, ausgepreßt und hinter- 
her wird zwecks Erlangung durchaus neutralen Pa- 
piers mit destilliertem Wasser mehrere Male nach- 
gewaschen. Dieses Verfahren ist empfehlenswerter 
als die Säurebehandlung des Halbstoffes, dessen 
noch vorhandener Wassergehalt mitunter die Neu- 
tralität des Papiers beinflußt. Ist das Papier aber 
vollkommen trocken, also alle Fabrikationsfeuchtig- 
keit aus demselben gewichen, und wird dann ge- 
säuert und mit destilliertem Wasser nachgewaschen, 
so erzielt man ein durchaus reines und neutrales 
Papier. Durch diese Säurebehandlung wird das Papier 
nicht allein infolge Abgabe der mineralischen Be- 
standteile reiner und leichter, es wird ihm hierdurch 
außerdem noch eine erhöhte Festigkeit zuteil, ohne 
daß dasselbe hierdurch an Durchlässigkeit einbüßt. 
Verschiedentlich wird ein im Stoff verbliebener 
Säurerest auch dadurch entfernt, daß man mit 
Ammoniak alle Spuren von Säure neutralisiert und 
dann mit destilliertem Wasser nochmals nach- 
wäscht. Je gründlicher und sorgfältiger diese Nach- 


behandlung erfolgt, um so reiner und leichter fällt 
das Papier aus. 


Auf der Papiermaschine erzeugt, dürfen für die 
besten Sorten ebenfalls nur möglichst Baumwoll- 
hadern verarbeitet werden, wenn erreichbar, nur 
weiße. Bunte Baumwollhadern müssen gebleicht 
werden; durch das Bleichen verliert die Faser an 
Festigkeit, trotzdem findet man aber recht gute 


Filtrierpapiere, die aus gebleichter Baumwolle er- 
zeugt sind. 


Im Holländer darf ein solcher Stoff nur aünn 
eingetragen werden, es soll mehr ein Hacken des 
Mahlgutes als ein Mahlen stattfinden, es sind also 
alle Vorbedingungen der bekannten röschen Mahl- 
weise zu treffen. Die Mahlgarnitur des Holländers 
darf hierbei keine stumpfe sein, die Bemesserung von 
Gıundwerk und Walze soll eine scharfe und schmal- 
schneidige sein. Der Holländer muß den Stoff lang 
mahlen und rösch lassen, die gleiche Arbeit, die 
übrigens bei der Fertigung von Löschpapier an- 
zuwenden ist, damit die Saugfähigkeit gewähr- 
leistet ist. 

Der Maschinenarbeit ist insofern besondere Be- 
deutung zu schenken, als dieser Stoff auf dem Lang- 
siebe mit reichlich Wasser und starker Schüttlung 
zu arbeiten ist, damit eine innige und gute Dichte 
und Verfilzung des Fasergutes erreicht wird. Das 
Sieb muß sehr lang sein, damit das Wasser Zeit hat, 
vor der Gautsche in noch genügender Menge ab- 
zugehen, andernfalls verdrückt der Stoff in hohem 
Maße. Sauger dürfen nicht eingeschaltet werden, 
dieselben ziehen den Stoff zu sehr zusammen, an 
deren Stelle tritt ein Obersieb feiner Maschung von 
etwa Nr. 110, welches so eingerichtet sein soll, daß 
dasselbe noch 4—6 kleine Vorgautschwalzen avf- 
nehmen kann. 

Beide Gautschwalzen sind mit Manchons zu ver- 
sehen, damit die Entwässerung zwischen diesen 
möglichst elastisch vor sich geht und der Stoff nicht 
allzu schwer in sich verdichtet wird. Die Naßfilze 
müssen sehr weiche, dichte und dabei gut ent- 
wässernde Tücher sein, am besten eignen sich feine 
Kupferdruckfilze. Die Pressen sollen nur weng 
angezogen sein. Auf der Trockenpartie sind die 
Zylinder mäßig zu beheizen, je länger dieselbe ist. 
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um so günstiger ist das für den Trockenprozeß. Bei 
allmählicher Trocknung wird die Festigkeit des 
Stoffes, die an sich keine sehr große ist, nach Mög- 
lichkeit gehoben, denn das Papier soll bei der sonst 
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dennoch einen gewissen Grad von Festigkeit haben, 
denn wenn es beim Vorarbeiten, zum Teil sogar auf 
mechanische Art zu Filtern gefalzt und zusammen- 
gelegt wird, muß es einen bestimmten Zug und 


geforderten losen Beschaffenheit und Weichheit Widerstand gegen das Kniffen aushalten. D.R. 
li a 
l | Bolivien. 
Von einem in Bolivien lebenden Abon- hat 140000 Einwohner. Darunter mögen etwa 
nenten erhalten wir folgende Zuschrift, die 10000 Weiße sein, wenn es viel ist. Mischlinge 


viele unserer Leser interessieren dürfte. 


Für den europäischen Papiermacher, den 
reinen Spezialisten, sind solche Län- 
der nichts. Wer nicht selber eine Papier- 
maschine führen kann, und wer nicht ebenso gut 
zu holländern als zu kalandern versteht, der möge 
nur ja zu Hause bleiben. Preispolitik, Einkauf, 
Regieaufstellung, Papierkalkulation, Anfragen aus- 
arbeiten, das alles muß der „technische Leiter“ 
machen. Neben Organisation, Projektbearbeitung, 
Unterpersonal ausbilden, Arbeiterfragen, muß er 
auch noch selber für seine Fabrikation die Zusam- 
menstellungen machen und außerdem drei bis vier 
Sprachen beherrschen, um deutsche, amerikanische, 
englische und französische Fachzeitschriften zu 
lesen und auf dem Laufenden zu bleiben. Und dann 
soll in der Landessprache, „nicht europäisches Spa- 
nisch“, auch noch gesprochen und vielleicht ge- 
schrieben werden. Dabei verlangen Anspannung 
und Klima nicht nur eiserne Gesundheit und wider- 
standsfähige Nerven, sondern auch Zucht und hohe 
Willensqualitäten. — Wer das hat, der kann als 
Papiermacher einmal für eine Weile ins Ausland 
Lehen; jeder bekommt dann das, was er mit allen 
seinen Kräften haben kann, nicht mehr — aber auch 
wahrhaftig nicht weniger! — 

Das ist wohl etwas hart gesagt, aber vielleicht 
findet sich in Ihrer gern gelesenen Fachzeitschrift 
eine Ecke, wo das Voranstehende einmal Platz und 
Beachtung findet. 

Damit möchte ich gleichzeitig viele an mich 
gerichtete Anfragen beantwortet haben und will 
nun noch einiges über Land und Leute berichten. 


Boliviens Industrie ist Bergindustrie bzw. Berg- 
bau; Zinn, seltene Erden, Blei, Kupfer, Silber, und 
zwar liegen die Gruben alle auf Berghöhen von 
4000 und mehr Metern. Der Zinnbau hat fabelhafte 
Vermögen aufgehäuft, und der Name Patino, des 
Zinnkönigs, ist wohl auch in Europa bekannt. 
Während des Krieges sind durch den Bergbau große 
Vermögen erworben worden, wenn es aber in Eu— 
ropa Schon intensivster Arbeit bedarf und als aus- 
nehmend schwer gilt, ein großes Vermögen ohne 
Abbröckelung und Substanzverluste zusammenzu- 
halten, so hier in Südamerika noch viel, viel mehr. 
Daran sollte mancher erinnert werden, der auf der 
Straße und in der Versammlung vom „Kapital“ 
spricht. Gewöhnlich weiß der glühende Agitator 
nicht, daß Geld die Arbeitskraft der Nation ist, und 
daß der größte Teil aller aufgewendeten Arbeit 
der Erhaltung der Kaufkraft dient. La Paz hat 
auch schon seine Agitation, und zwar wird von 
Chile und von Lima aus fleißig geschürt! Die bei- 
den Zeitungen in La Paz erscheinen in kleiner Auf- 
lage, etwa 98000 Exemplare, das ist alles. La Paz 


bilden einen anderen Teil und das Gros sind Indi- 
aner. La Paz liegt im Talkessel 3400 Meter über 
dem Meere. Es ist Bahnknotenpunkt; die Arica— 
La-Paz-Bahn führt über chilenisches Gebiet in etwa 
400 km Länge hinauf, und eine peruanische Linie 
führt bis an den Titicaca-See, und der Transport 
muß über den See per Dampfer nach Guaqui vor- 
genommen werden. Die Bahn führt von dort auf 
bolivianischem Gebiet über die uralte Kultstätte 
Tiahuanaco nach La Paz. Die Hochfläche ist öde, 
es wächst nicht viel, Bäume gibt es nicht oben. — 
Es ist anders als die Phantasie gemeinhin annimmt, 
und der tiefe, blaue Titicaca-See ist — salzig! 

In La Paz sieht es anders aus; auch dort ist 
wenig Baumwuchs, aber nach Obrajes herunter, mit 
der Elektrischen in % Stunden zu erreichen, gibt 
es schon wieder Palmen. 

Industrie gibt es wenig; Bierbrauerei, Strumpf- 
fabrik, Schnapsfabrik, zwei Eisengießereien, Papier- 
fabrik, damit ist wohl ziemlich alles genannt. Der 
Import von Textilien aus Peru ist schon 
entwickelt. Dort fabriziert man schon ganz gute 
Tuche. Die Papierfabrik ist aus einer Pappenfabrik 
hervorgegangen und hat auch noch eine Karton— 
nagenfabrik als Anhang. Das Papierquantum kann 
etwa 4500 bis 5000 kg pro Tag erreichen. Die Ma— 
schine ist deutschen Ursprungs und ebenso die 
Drehstromanlage. Die Turbine ist von einem tüch— 
tigen deutschen Ingenieur in La Paz konstruiert 
und auch dort gebaut. Die Wassermengen sind 
nicht groß, aber das Hochgefälle läßt die Pelton- 
turbine zu einer recht großen Leistung kommen. 
Rohstoffe: Holzschliff und Cellulose, müssen einge- 
führt werden. Eine Cellulosefabrik in einem Lande 
wo jede Hilfsindustrie fehlt, ist kaum denkbar, ab- 
gesehen von Holzqualitäten und Quantitäten, die 
kaum zu beschaffen sind, und schlieBlich gibt es 
auch für die Cellulosefabrik eine Grenze bezüglich 
des Quantums, die man nicht unterschreiten kann. 
Altpapier gibt es nicht viel; man hat ausgedehnte 
Versuche gemacht, Steppengras und Schilf im 
„chlorgebleichten Zustande“ für Packpapier sowohl 
als auch für Zeitungsdruck zu verwenden. Der Staat 
sucht seine Industrien mit Zollschutz kräftig abzu- 
stützen. — Die Bahn nach der Ostseite der Cordil- 
leren ist im Bau; dort ist das Stromgebiet des 
Amazonas mit seinen zahlreichen Nebenflüssen, 
Beni, Madre de Dios, und es gibt Holzreichtum 
dort; aber üppiger tropischer Mischwald ist ganz 
etwas anderes, als nord- und nordosteuropäische 
zusammenhängende Nadelwaldungen. Die Bahn 
geht von La Paz aus nach dem Süden über Oruro 
und Uyuni oft genug mitten durch die Salare, die 
großen Salzflächen, nach der chilenischen Grenze, 
um durch die Salpeterwüste absteigend Antofagasta, 
die Küste zu erreichen. Lothar Bertram. 
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WÄRME - WIRTSCHAFT 


Die Verluste durch unvollkommene Verbrennung 
bei Kesselfeuerungen. 


Da unverbrannte Gase in den Abgasen den Ab- 
wärmeverlust erhöhen, ist man bestrebt, die Gase 
im Feuerraum vollständig auszubrennen. Bei me- 
chanischen Feuerungen bereitet das keine großen 
Schwierigkeiten, wohl aber bei handbeschickten 
Rosten, wo meist jede Ueberwachung des Betriebes 
durch Meßinstrumente fehlt. Nun geben aber die 
Anzeigen der gebräuchlichen Instrumente, 2. B. 
Kohlensäuremesser nicht immer den Anhalt für die 
richtige Bedienung der Feuerung, da unverbrannte 
Gase nicht angezeigt werden. Für diesen Nachweis 
genügt auch der Orsat nicht, weil damit wohl Co, 
nicht aber freies Ha nachweisbar ist. Oberingenieur 
Generlich der wirtschaftlichen Abteilung des 
Dampfkesselüberwachungsvereins Berlin hat nun an 
Hand eines praktischen Falles diese Frage neuer- 
dings untersucht und ist dabei zu sehr bemerkens- 
werten Ergebnissen gekommen. 

Es sollte der Wert der Siemens-CO; und CO- 
Messer nachgeprüft werden. Die Eigenart dieses 
Meßinstrumentes besteht darin, das der CO»-Messer 
eine Fehlanzeige, und zwar zu wenig verzeichnet, 
d h. den CO-Gehalt nicht richtig angibt, sobald 
in den Abgasen freier Wasserstoff enthalten ist. Der 
CO-Messer zeigt in diesem Falle nicht nur CO, son- 
dern richtig die Summe CO plus Hs an. Je nach 
der Höhe des H»-Gehaltes geht der Zeiger des CO3- 
Messers zurück, und zwar bei größeren Mengen H3 
bis in die Nullstellung und sogar darüber hinaus, 
obwohl die Abgase auch mehrere Prozente CO; ent- 
halten. Diese Tatsache gab einem Kesselbesitzer 
Veranlassung, die Siemens-Apparatur als nicht 
brauchbare Betriebsinstrumente zu bezeichnen, da 
sie erwiesenermaßen den CO:-Gehalt der Abgase 
nicht richtig anzeigen. 

Der gegenteilige Standpunkt ist nun der, daß 
die Anzeigen des COs-Messers entsprechend aus- 
zuwerten sind. Diese Fehlanzeigen ließe man ab- 
sichtlich bestehen, da gerade hierdurch der Heizer 
besonders auf das unrichtige Arbeiten der Feuerung 
aufmerksam gemacht werde (vgl. die Druckschrift: 
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Der „Siemens-Rauchgasprüfer“, S. 33). Der Heizer 
habe die Feuerung so zu bedienen, daß der CO- 
Messer möglichst gar keinen oder nur einen gerin- 
gen Ausschlag mache. Dann zeige der CO:-Messet 
den CO-Gehalt auch tatsächlich richtig an, und bei 


annehmbarem CO:-Gehalt von = 10 v. H. werde 


dann auch das wirtschaftlich günstigste Ergebnis 
erzielt. Zur Nachprüfung dieser Streitfrage fand ein 
Versuch statt an einem Steinmüller-Wasserrohr- 
kessel von 303 qm Heizfläche und 6,4 qm Rost- 
flache mit Planrostunterfeuerung und Hand- 
beschickung. Bei den Vergleichsversuchen stand 
dieselbe Kohlensorte, eine oberschlesische Klein- 
und Gruskohle zur Verfügung. — Die Versuche 
wurden wie folgt durchgeführt: 

Am ersten Tage waren die Siemens-Instrumente 
aus dem Gesichtskreise des Heizers entfernt und 
hinter dem Kessel angebracht worden. Ihre An- 
zeigen wurden alle zwei Minuten notiert und außer- 
dem durch den im Zimmer des Oberheizers befind- 
lichen Schreibapparat registriert. Der Kessel wurde 
vom Werksheizer bedient. 

Am zweiten Tage wurden die Instrumente an 
ihrem gewöhnlichen Platz vor dem Kessel ange- 
bracht und die Kesselheizungen wurden wieder 
durch den Werksheizer, aber nach Anweisungen der 
Firma Siemens bedient. Die Abgase wurden mit 
dem Orsatapparat analysiert, und außerdem war 
auch ein selbsttätiger Absorptions-Rauchgasprüfer 
von Eckardt angeschlossen. Die Ergebnisse der 
Versuche sind in den nachstehenden Zahlentaieln 
zusammengestellt. 

Die Versuche wurden bei normaler Rostbean- 
spruchung durchgeführt. Die ständigen Kontrollen 
der verdampften Wassermengen ergaben, daß die 
Dampfleistung des Kessels in den ersten zwei Stun- 
den beider Versuche etwas größer, sonst aber dau- 
ernd gleichmäßig und nur geringen Schwankungen 
unterworfen war. Die Ergebnisse der Versuche 
können somit ohne weiteres miteinander verglichen 
werden. Am ersten Tage wurde eine ziemlich starke. 
anhaltende Rauchentwicklung beobachtet. Die 
Kohle erwies sich als sehr gasreich. Jedesmal, wenn 
nach dem Beschicken der Feuerung die Rauchfahne 
stärker und dichter wurde, ging der Siemens-COr 
Messer zurück, und zwar zeitweilig bis in die Null- 


a) Versuchsnotierungen. 


1. Datum des Versuchs 


24. 6. 1925 25. 6. 1925 


— — 


asete 
D 


mens 


Kanon 


2. Dauer des Versuches. een S 302 207 z 
3. Gesamtspeisewasserverbrauec n „ . kg 19,975 19,200 
4. Gesamtkohlenverbrau eon S ke 2,950 2,500 a 
5. Mittlere Dampfspannung ....... e . atü 6,9 8.8 
8. Mittlere Temperatur des Speisewass erg OC 36 31 
7. Mittlere Temperatur des Kesselhau sees DC 21 22 
8. Mittlere Temperatur der Abgase vor dem Schieber... °C 319 344 
9. Mittlere Zugstücke der Abgase vor dem Schieber mm W. S. 10 12 
10. Mittlerer CO-Gehalt der Abgase (Orsat )) . v. H. 1052 9.0 
11. Mittlerer COz- Gehalt der Abgase (Eckardt )) . v. H. 10.5 8.8 
12. Mittlerer CO,-Gehalt der Abgase (Siemens). .. v. H. 9.2 9.8 
13. Mittlerer CO, plus O-Gehalt nach dem Orsat ....... V. H. 19,3 19,3 
14. Mittlerer Co-Gehalt nach dem Siemens.. v. II. 1,8 0,25 
15. Schlacke und Asche je kg eee e -20008 155/6,8 
16. Heizwert der Kohle je kg nee WE 6400 6485 
b) Leistungen und Wirkungsgrad. 
1. Dampferzeugung je Stunde ....... ee usa Ke 3966 387 
2. Dampferzeugung je Stunde und Quadratmeter Heizfläche kg 13,1 12,8 
3. Kohlenverbrauch je Stunde. . kg 586 816 
4. Kohlenverbrauch je Stunde und Quadratmeter Rostfläche kg 91 81 
5. Bruttoverdampfung: Dampf je kg Kohle e MR 6,77 7.53 
6. Erzeugungswärme je kg Dampf. . WE 628 630 
7. Wirkungsgrad des Kessels ........... e H . 66,4 73,0 i 
8. Wärmegrad der Abgaseseeseses . „ Ve. 19.0 21,8 
9. Restverluste.......... ee e „ v. H. 14.6 5.2 
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stellung, sobald der CO-Messer auf mehr als 4 bis 
5 v. H. ausschlug. — Der Eckardt-Rauchgasprüfer 
und auch der Orsatapparat zeigten daher einen an 
sich gleichbleibenden CO:-Gehalt an, und auch aus 
den durch den Orsatapparat nachgewiesenen CO: 
plus Oz Gehalten konnte auf das Vorhandensein 
größerer CO-Mengen nicht geschlossen werden. — 
Jedenfalls fand sich die Tatsache bestätigt, daß der 
Siemens-CO:-Messer den CO,-Gehalt in dem Augen- 
blick, in welchem die Abgase freien Wasserstoff 
enthalten, richtig anzeigt. Und ebenso ergibt sich 
aus der Orsatuntersuchung, daß der Siemens-CO- 
Messer nicht nur CO, sondern den Gesamtgehalt an 
unverbrannten Gasen anzeigt. 

Der Heizer hielt eine mäßig hohe Feuerschicht 
und bediente, was ja auch die Eckardt- und Orsat- 
ergebnisse beweisen, die Feuerungen im allgemeinen 
ganz sachgemäß. Dementsprechend ist ein Wir- 
kungsgrad des Kessels von 66,4 v. H. erzielt worden, 
den man als einen durchaus befriedigendes Betriebs- 
ergebnis anzusprechen pflegt. Daß dieses Ergebnis 
aber doch noch ganz erheblich verbessert werden 
konnte, und daß man auf Grund der Orsatunter- 
suchungen vielleicht doch etwas oberflächlich an der 
richtigen Auswertung der Gasanalysen vorüberzu- 
gehen pflegt, darüber belehren die Ergebnisse des 
zweiten Versuchstages. 

Der Kessel wurde, wie erwähnt, am zweiten 
Tage auch durch denselben Werksheizer nach den 
Weisungen der Firma Siemens bedient, die auf 
Grund ihrer Beobachtungen vom ersten Tage die 
Feuerschicht ganz niedrig halten, die vier Feuer 
regelmäßig und abwechselnd beschicken und durch 
Oeffnen der Rosetten in den Feuertüren Sekundär- 
luft geben ließ. Es wurde nach den Anzeigen der 
Siemensinstrumente darauf geachtet, daß der Zeiger 
des CO-Messers sich möglichst wenig beweg te, d. h., 
daß das Auftreten unverbrannter Gase vermieden 
wurde. — Aeußerlich kenntlich zeigte sich der Erfolg 
in einer erheblichen Verminderung der Rauch- 
entwicklung und in dem viel gleichmäßigeren Verlauf 
der CO und CO-Kurve im Siemens Diagramm des 
zweiten Versuchstages. Die Uebereinstimmung mit 
den Messungen durch den Orsatapparat ist so, daß 
die Anzeigen des Siemens-CO;-Messers den tatsäch- 
lichen CO,-Gehalt dauernd richtig angeben. Die 
starken Abweichungen bis in die Nullstellung sind 
fortgefallen. 

Wichtiger aber ist das wirtschaftliche Ergebnis. 
Gegenüber der 6,77fachen Verdampfung mit 66,4 
v. H. Wirkungsgrad am 24. Juni, ist am zweiten 
Tage eine 7,53fache Verdampfung mit 73 v. H. Wir- 
kungsgrad und damit eine Verbesserung um 

(73—66,4) 100 _ IO v. H. 
66,4 
erreicht worden. 


Nach diesen tatsächlichen Feststellungen ist der 
Schluß zu ziehen, daß sich die Siemens-Rauchgas- 
prüfer gerade wegen ihrer Feinfühligkeit und wegen 
der eingangs erwähnten Eigenart ihrer Anzeigen: 

ehlanzeige des CO:-Messers bei größerem Aus- 
schlag des CO-Messers, als recht wertvolle, bei 
Handbeschickung vielleicht sogar als unbedingt er- 
forderliche Kontrollinstrumente erwiesen haben. Die 
ntersuchung der Abgase auf CO: allein genügt 
nicht. („Die Wärme“, vom 28. August 25, S. 443 ff.) 


Mangelhafte Dampfanlage einer kleinen 
Papierfabrik. 
Eine sehr lehrreiche Studie bilden die Untersuchungen 
er wärm aftlichen Verhältnisse einer kleinen Papier 
fabrik, wie sie vom bayerischen Dampfkesselrevisionsverein 
vorgenommen und in der Zeitschrift dieses Vereins, 
Nr. 11, 1925, beschrieben sind. 
Die kleine Papierfabrik hatte zwei Wasserrohr- 


kessel von 183 qm, 10 at, und 123 qm, 8 at, beide für 


Sattdampf. Für die Betriebsmaschine ist eine 9o-PS- 
Zweizylinderdampfmaschine mit Ventilsteuerung und 
Kondensation, 110 Umd./Min., vorhanden. Die zwei 
Papiermaschinen werden durch je eine Dampf- 
maschine betrieben. Die Betriebsmaschine arbeitet 
mit einer bis zu 50 PS leistenden Wasserturbine zu- 
sammen; außerdem wird noch Kraft- und Licht- 
strom vom Ortselektrizitätswerk bezogen. Die Be- 
triebsdampfmaschine arbeitet ohne Abwärmever- 
wertung; der Abdampf der Antriebsmaschine für die 
größere Papiermaschine wird zur Heizung einiger 
Trockentrommeln verwendet. Für die Haupttrocken- 
zylinderheizung dient Frischdampf, der auf 1,2 und 
0,6 atü vermindert wird. Der Abdampf der An- 
triebsmaschine für die kleine Papiermaschine be- 
treibt einen Lufterhitzer und im Winter die Raum- 
heizung; der Trockenzylinder der kleinen Papier- 
maschine wird mit auf 1 atü gedrosselten Frisch- 
dampf geheizt. Das gesamte Zylinderkondenswasser 
und das aus dem Lufterhitzer wird zurückgewonnen, 
das aus der Raumheizung läuft in den Kanal ab. 


Die wärmetechnische Untersuchung dieser An- 
lage ergab: Kesselanlage: Stündliche Dampf- 
erzeugung 1840 kg von 9,3 atü aus Wasser von 
94° C. Mittlere Kesselbeanspruchung 10, 6 kg / am, 
Verdampfungsziffer 4,66, Dampfpreis 5,02 M. je 
1000 kg bzw. 5.2 M. je 1000 kg Normaldampf. 
Wärmeausnutzung im Kessel 57,5 v. H., Kohlen- 
säuregehalt 6,9 v. H., Abgastemperatur 307 C. Be- 
trie bsdampf maschine: Mittlere Leistung 
84,5 PSi (Schwankung zwischen 44 und 112 PSi). 
Dampfverbrauch 710 kg / Std., entsprechend 8,4 kg / PSi 
und Stunde. Antrie bs maschine der grogen 
Papiermaschine: Mittlere Leistung 16,0 PSi 
(zwischen 16,5 und 18,2 PSi). Dampfverbrauch 
255 kg / Std., Gegendruck 0,08 atü. Dampf dient noch 
zur Heizung der drei unteren Trockenzylinder. Für 
die oberen beiden wurden 325 kg / Std. Frischdampf 
benötigt, Gesamtdampfverbrauch dieser Papier- 
maschine demnach 580 kg/ Std. Antriebs- 
maschine der kleinen Papiermaschine: 
Mittelleistung 12.9 PSi (zwischen 11,3 und 14 PSi), 
Gegendruck 0,02 atü, Dampfverbrauch 330 kg / Std. 
(entsprechend 24.4 kg / PSi und Stunde) einschließ- 
lich Versorgung von Lufterhitzer und Raumheizung. 
Für Heizung der Papiertrockenzylinder der kleinen 
Papiermaschine dienten 220 kg Frischdampf in der 
Stunde. — Die Wärmeausnutzung ist sehr schlecht. 


Zur Verbesserung wird vorgeschlagen: Voll- 
ständige Erneuerung der Kessel- und Maschinen- 
anlage, kein Frischdampf darf zur Heizung ver- 
wendet werden. Eine Einzylinder-Gegendruck- 
maschine hat neben der Wasserturbine unter Auf- 
hebung des Strombezuges den Arbeitsbedarf zu 
decken. Als Antriebsmaschinen für die Papier— 
maschinen werden Elektromotoren gewählt. Die 
Gegendruck maschine hat im Mittel 162 PSi und eine 
Spitzenleistung von 195 PSi, bei Ausfall der Wasser- 
kraft 240 PSi. Der Heizdampfbe darf dürfte 1130 kg / Std. 
betragen, bei voller Abdampfausnutzung dürfte also 
die Maschine einen Dampfverbrauch von höchstens 
7 kg / Psi und Stunde haben. Zweckmäßig erscheint 
es, das Speisewasser mit Abdampf vorzuwärmen: 
der Dampfverbrauch steigt dann auf 1300 kg / Std., 
das sind 8 kg/ Psi und Stunde, Dieser wird erreicht 
bei einem Anfangsdruck von etwa 18 at, einer 
Dampf temperatur von 325° und einem Gegendruck in 
der Heizleitung von 2 atü. Im Durchschnitt muß 
jedoch mit 1400 kg/Std. gerechnet werden, im Ver- 
gleich mit den früher verbrauchten 1840 kg/Std. 
ergibt sich dann immer noch eine Dampfersparnis 
von 29 v. H., abgesehen von dem Fortfall des Strom- 
bezuges. Die neue Dampfkesselanlage besteht aus 
einem 70-qm-Flammrohrkessel für 20 at Betriebs- 
druck mit Selbstbeschickern für oberbayerische Nuß- 
kohle. Der Ueberhitzer liefert den Dampf mit 
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350° C. Ein 96-qm-Rauchgasvorwärmer bringt das 
durch den Abdampf auf 110“ C gebrachte Speise- 
wasser auf 160 bis 175° C. Die Wärmeausnutzung 
im Kesselhaus dürfte mindestens 75 v. H. statt früher 
57,5 v. H. betragen. 

Die Wirtschaftlichkeitsberechnung stellt sich wie 
folgt: Der Jahresverbrauch an Kohlen geht durch 
die Neuanlage von 3000 t oberbayerischer Nuß, die 
mit Fracht und Anfuhr 70000 M. kosteten, herunter 
auf 1700 t, das ist 57 v. H. Dabei fallen die Strom- 
kosten von 5000 M, fort. Es werden so rund 35 000 
Mark jährlich gespart. Der Kohlenaufwand für ı kg 
Papier verringert sich bei einer Jahreserzeugung 
von 2400 t von 1,25 kg auf 0,71 kg. Schätzt man 
die Kosten der Umänderung einschließlich eines 
neuen Schornsteins auf 70 000 M., so sind die Umbau- 
kosten in zwei Jahren eingebracht. J—tt. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Prüfung von Kohlepapier. 
Nr. 95 (1925). 

Das für Schreibmaschinen bestimmte Kohle- 
papier wird auf äußeres Aussehen, Verhalten im 
Gebrauch und Durchschlagsfähigkeit geprüft. Es 
muß gleichmäßig mit der Farbschicht überzogen 
und frei von Löchern oder ähnlichen Mängeln sein. 
Die Farbschicht darf nicht weniger als 50 reine, 
klare, leicht lesbare erste Durchschläge ergeben, und 
zwar unter Verwendung eines Schreibblattes Nr. 16 
(mit 50% Gehalt an Lumpenfaser) und eines dar- 
untergelegten Durchdruckblattes Nr. 9. Diese Art 
Prüfung erweist sich aber als langwierig, besonders 
für die laufende Beurteilung; man hat deshalb selbst- 
tätig arbeitende Vorrichtungen erdacht, die jedoch 
den wechselnden Bedingungen des Gebrauchs nicht 
ausreichend Rechnung zu tragen vermögen. Ein für 
Vergleichszwecke geeigneteres Laboratoriumsver- 
fahren ist folgendes: Das vorgenannte Schreib- 
papier Nr. ı6 dient als erstes und zweites Blatt. 
Ein 25 mm im Quadrat haltendes Stück Kohlepapier 
wird an dem ersten Blatt so angeheftet, daß die 
Kohleseite wie üblich auf dem zweiten Blatte zu 
liegen kommt. Das erste Blatt wird fest mit dem 
Maschinengestell verbunden und läuft nicht mit, 
wenn das zweite Blatt auf der Walze vorrückt. Auf 
diese Weise treffen die Buchstaben immer dieselbe 
Stelle des Kohlepapiers bis zur Erschöpfung der 
Kohleschicht, und es läßt sich leicht deren Ad- 
nutzung verfolgen. Die Durchschlagsfähigkeit eines 
Kohlepapiers hängt, außer von seiner Güte, von 
Gewicht und Zurichtung des ersten sowie der folgen- 
den Blätter, von der Härte des metallenen Rück- 
haltes, des Aufschlagens usw. ab. Bei Verwendung 
der obengenannten Schreibpapiere soll ein gutes 
Kohlepapier mindestens fünf reine, klare, lesbare 
Durchschläge mit einem Male liefern, ein sehr gutes 
mindestens deren zehn. Im übrigen hat sich der 
Gebrauchszweck des Kohlepapiers seiner jeweiligen 
Beschaffenheit anzupassen. Br. 


J. Strachan: Faserstruktur und Verarbeitbarkeit zu 
Papier. „Paper Maker’s Monthly Journal“ 63, 262 
(1025). 

Aus der mikroskopischen Struktur eines Faser— 
Stoffes läßt sich dessen Verhalten im Mahlholländer 
mit einiger Sicherheit erkennen. Rundstabartige 
Fasern mit dicken Zellwandungen, wie diejenigen 
des Hanfes und Leinens, erfordern längere Mahl— 
dauer als dünnwandige Fasern sonst gleichen Quer- 
schnittes, wie Manila: etwas weniger Arbeit ver- 
langen bandförmige Fasern von mäßiger Breite und 
dicken Zellwandungen, wie Baumwolle und Hopfen; 
haarförmig gestaltete Fasern bedürfen der gering- 
sten Mahldauer, um den für die Verarbeitung zu 
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Papier günstigen Zustand anzunehmen. Wenn 
ı Zentner Ramie 36 Pferdekraftstunden benötigt, 
genügt für Stroh bereits ı Pferdekraftstunde, und 
dazwischen reihen sich nach abnehmendem Kraft- 
bedarf Hanf, Leinen, Baumwolle, Hopfen, Manila, 
Jute, neuseeländischer Flachs, feste Holzcellulose, 
Esparto, weiche Holzcellulose. Der Mahlvorgang 
ist eine Faserzerkleinerung in Verbindung mit 
kolloider Adsorption von Wasser, wobei letztere 
die Hauptrolle spielt, während die Verminderung der 
Faserlänge nicht allein als unwesentlich, sondern 


auch als unerwünschte Begleiterscheinung auf— 
zufassen ist. Br. 


Papierleimung mit hartem Wasser. 
28, 757 (1925). 

Nach Aufzählung der Uebelstände, welche die 
Verwendung harten Wassers bei der Harzleimung 
mit sich bringt, und Darlegung der die Ausflockung 
des Harzes begünstigenden Dissoziationsvorgänge 
kommen die wichtigsten der bisher vorgeschlagenen 
Abhilfsmittel zur Sprache. Von einer Zurück- 
drängung der Dissoziation der Sulfate des Kalks 
und der Magnesia vermittelst geeigneter Zusätze 
verspricht sich der Verfasser wenig Erfolg, emp- 
fiehlt dagegen, zur Auflösung von Seife und Leim 
nur weiches Wasser zu verwenden, sehr harzreiche 
Seife zu nehmen, den Leim stark zu verdünnen und 
die Stoffdichte im Holländer klein zu halten, auch 
Schutzkolloide mit zu benutzen. Zieht man vor, das 
Wasser mit Hilfe von Aluminiumsulfat weicher zu 


machen, so darf dies nur unter Vermeidung jeglichen 
Ueberschusses geschehen. Br. 


„Le Papier“ 


H. Erikson: Ventilation in Papier- und Zellstoff- 
fabriken im Verein mit Wärmewiedergewinnung. 
„Papier- Journalen“ 14, 15, 182 (1925). 

Die Lösung der Ventilationsfrage von Ma- 
schinensälen muß systematisch von drei verschie- 
denen Gesichtspunkten aus, dem wärme-, ventila- 
tions- und trockentechnischen betrachtet werden. 
Der Wärmebedarf setzt sich zusammen aus dem- 
jenigen für W.-Verdunstung (konstant), Trans- 
missionswärme (mit der Außentemp. stark 
wechselnd, Tropfenbildung) und der in der ab- 
ziehenden Luft gebundenen Wärme. Rationelle 
Ausnutzung des Wärmebedarfs kann teilweise durch 
Serienkupplung der Trockenzylinder nach dem 
Gegenstromprinzip geschehen. Zur Verringerung 
von Wärmeverlusten im Kondensw. wird dasselbe 
an einen zentralen Platz und von dort durch lokale 
Wärmeluftbatterien gepumpt, die das Kondensat 
effektiv abkühlen (Winterzeit auf 50“, Sommerzeit 
auf 70°). Ein indirekter Vorteil entsteht durch 
höhere Wärmeentziehung des kälteren Kondensw. 
von den Rauchgasen im Ekonomiser. Der größte 
Teil der aufgewendeten Wärme findet sich in der 
abziehenden Feuchtluft wieder. Je niederer die 
Temp. der abgesaugten Feuchtluft, desto größerer 
Luftverbrauch und desto mehr Gesamtwärme ist 
für W.-Verdunstung und Lufterwärmung notwendig. 
Bei Durchleiten einer gleich großen Feuchtluft- wıe 
Frischluftmenge durch eine Wärmebatterie kann die 
Frischluft auf eine etwas unter der Feuchtlufttemp. 
liegende Temp. aufgewärmt werden. Bei Durch- 
leiten von mehr Frischluft wie Feuchtluft kann aus 
der letzteren mehr Wärme wiedergewonnen werden, 
als was dem Wärmeinhalt der eigentlichen Trocken- 
luft entspricht, doch erhält man dabei eine Temp. 
der Frischluft, die bedeutend unter der der Feucht- 
luft liegt. In wärmetechnischer Hinsicht ist An- 
wendung hoher Feuchtlufttemp. nur günstig. Die 
Anlagekosten fallen bei steigender Temp. Hat man 
durch Einbau von Warmluftbatterien den Wärme- 
bedarf verringert, so muß man für die Produktions- 
erhöhung zu Methoden übergehen. die die Wärme- 
abgabe per Oberflächeneinheit in den Zylindern 
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steigern. Einbau der Serienkupplung wirkt dahin, 
da8 die mittlere Temp.-Differenz erhöht wird. 
Steigerung des Durchgangskoeffizienten, veranlaßt 
durch erhöhte Geschw. der Gas- und Fl.-Partikeln 
auf der Außenschicht der wärmenden Fläche (Gre- 
wins Hochdruck-Reinblase methode). 

In Warm- und Heißschleifereien will Vf. die aus 
dem Schleiftroge entweichenden Dampfschwaden in 
einer Wärmebatterie ausgenützt wissen. 

Die Batterien selbst sollen so konstruiert sein, 
daß hohe Koeffizienten erhalten werden. In im Be— 
triebe befindlichen Anlagen steigen die Koeffizienten 
zwischen 15 bis zu 40 WE. per m’, Stunde und 
°C Temp.-Differenz bei besten Konstruktionen an. 
Die Bestrebungen der Erhöhung der Koeffizienten 
dürfen jedoch nicht in einer allzu großen Erhöhung 
der Reibungswiderstände resultieren. Schd. 


R. Sieber: Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 56, 932—35 (1925). 

Ein in mittlerer Höhe eines Kochers eingesetz- 
tes Thermometer zeigte während der ersten Hälfte 
der Kochzeit viel zu hohe Temp. an. Vf. erkannte 
dies daran, daß sich aus der Temp.-Kurve ein höhe- 
rer Dampfverbrauch berechnete, als durch die Kon- 
densatmessung vermittelt wurde. Die Stoft- 
ausbeute, gleiche Qualität des Stofies vorausgesetzt, 
die gegenwärtig aus I cbm Kocher-Nettovol. in 24 
Std. erzielt werden kann, ist beim indirekten Verf. 
kleiner als beim direkten, selbst dann, wenn durch 
einen vorausgehenden Dämpfprozeß die Fülldichte 
erhöht wird. Die verschiedenen Ausbeuten bei star- 
kem und bleichfähigen Stoff sind für die beiden 
Verf. in einem Schaubild dargestellt. — Die Ver- 
wertung der Ablauge als Brennstoff kann dadurch 
wirtschaftlicher gestaltet werden, daß man mit 
größerer Fülldichte kocht und bereits mit höherer 
Anfangskonz. der Lauge an brennbaren Stoffen 
arbeitet. Aus dem beigefügten Diagramm ist leicht 
zu ersehen, welche bedeutenden Ersparnisse bei der 
Verdampfung zu Dicklauge gemacht werden können. 
— Welches Verf., Ritter-Kellner oder Mitscherlich, 
in wärmetechnischer Hinsicht den Vorzug verdient, 
kann heute noch nicht gesagt werden. Beide Verf. 
sind jedoch wärmetechnisch anne 

tö. 


R. Lorenz: Theorie und Praxis der Harzleimung. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 962—67 (1925). 
VI. Theorie und Praxis der Flockung 
im Holländer. Vf. vertritt entgegen der An- 
schauung von Stöckigt und Klingner sowie 
Heuser, die bei der Leimung als erste Phase die 
Bildung einer Harz-Al(OH)s-Adsorptionsverb. durch 
Kolloidkoagulation annehmen, die Ansicht, daß es 
sich dabei in der Hauptsache um eine Flektrolyt- 
Koagulation handelt. Er begründet diese Annahme 
damit, daß die Konz. an Al(OH)s im Holländer nur 
gering ist, da nur etwa 0,78% des Al»(SOs)s hydro- 
lytisch gespalten sind. und das Kolloid AUOH)s 
weit schwächer positiv ist, als das Al...-Ion. aus dem 
es erst durch Anlagerung der negativen Hydroxyl- 
gruppen entsteht. Schließlich wäre es ein Zufall, 
wenn die relativen Konz, des kolloiden Harzes und 
Al( OH), im Holländer gerade der isoelektrischen 
Adsorptionsverbindung entsprächen. ohne deren 
ildung eine Ausflockung aber undenkbar Se 
tö. 


R. Lorenz: Theorie und Praxis der Harzleimung. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 1027—30 und 1090 
bis 1093 (1925). 

Durch einen Flektrophorese-Vers. ließ sich das 
Vorhandensein einer AHKONH)s-Harz-Adsorptions- 
verb. nachweisen, die durch überschüssiges AI(OH)s 
positiv. geladen ist und nach der Kathode wandert. 
— In gewissen Konz.-Gebieten (o.7—1,2 g Harz/l) 


— 
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wird die Al-. --Ionenflockung durch die Kolloidkoa- 
gulation des kolloiden Al(OH)s unterstützt. — Ein 
spezifisches Spaltungsvermögen gegenüber dem 
Aluminiumsulfat scheint der Cellulosefaser nicht 
zuzukommen, wie Vers. mit ruhendem Stoffbrei er- 
geben haben. Schwalbe und Robsahn 
(„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 43, 1454—57 [1912]) 
fanden bekanntlich bei ihren Vers., die unter Rüh- 
ren ausgeführt wurden, daß das Al fast vollständig 
von der Faser adsorbiert wird. — Als(SO,)s bewirkt 
bei der Holländerleimung, kurz zusammengefaßt, 
folgende Flockungsvorgänge: 1. Die Elektrolyt- 
flockung des Al : . -Jons erstreckt sich fast über das 
ganze im Holländer mögliche Konzentrationsgebiet. 
Bei hoher Harzkonz. und Verwendung eines alkali- 
reichen Harzleimes wird ein Teil des Harzes durch 
chemisch ausfallendes Al(OH)a niedergerissen. 
2. Die Kolloidkoagulation einer Harz-Tonerde-Ad— 
sorptionsverb. hängt von der jeweils herrschenden 
relativen Konz. Harz—Tonerde ab, und ist ausge- 
schlossen, wenn die Harzkonz. sehr niedrig ist. Sie 
ist stets von einer Flektrolytkoagulation begleitet. 

Bei dem Studium der Flockungszeiten von Ton- 
erdesulfat, Magnesiumsulfat und Natriumbisulfat 
gegenüber Harzleimlsgn. unter technischen Konz. 
Verhältnissen zeigte sich, daß Alz (SO) s bei dem 
gebräuchlichen Ueberschuß sofort flockt, während 
MgSO, sich träge verhält. bei unvollständiger 
Flockung. NaHSO, flockt kräftig und besser als 
MgSO, kann jedoch, wegen des Mangels eines 
positiven Kolloids, wie Al(OH)s nicht das Alz(SO,)a 
ersetzen. — Bei den Vers. auf mechanischem Wege 


“zu leimen, bewährte sich sowohl die Plauson- 


Mühle als auch die Su-Ma-Mühle (eine Art 
Kegelstoffmühle) der Sudenburger Maschi- 
nenfabrik, Oschersleben a. d. Bode. Ueber die 
Wirtschaftlichkeit konnte man wegen Beschränkt- 
heit der Mittel noch kein endgültiges Urteil ge- 
winnen. Stö. 


H. Wenzl: Die Erkennung von Bleichschäden durch 
Ermittlung des Reduktionsvermögens, insbeson- 
dere durch die Bestimmung der Kupferzahl. 
„Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 994—697, 1024—27 
(1925). 

Nur bei der Verwendung schwach alkalischer 
Hypochloritlaugen ergibt sich bei der Prüfung des 
Bleichgutes eine gute Uebereinstimmung von Kupfer- 
zahl und Faserfestigkeit, so daß zur Erkennung 
von Bleichschäden die alleinige Best. der Kupfer- 
zahl nicht genügt. Bei einer alkalischen Nach- 
behandlung des Bleichgutes gehen Anteile der Oxy- 
cellulose in Lsg. und die Reißfestigkeit wird ver- 
mindert. Daraus ist zu schließen, daß die in der 
Faser befindliche Oxycellulose in gewissem Grade 
verkittend wirken kann. Die Best. der Perman- 
ganatzahl nach Kauffmann (Textilber. 333, 1923) 
ist für die Unters. von Zellstoffen ungeeignet. — 
Der Vorschlag von Braidy (Rev. Gen. Nat. 
Color“, 25, 35 [1921]) bei der Kupferzahlbest. mit 
der Ost schen Kupferlsg. zu arbeiten bringt für den 
Bleichereibetrieb keine großen Vorteile. Auf die 
Abänderungsvorschläge der Schwalbeschen Me- 
thode durch Bray und Chen Liu (s. Ref. „Pa— 
pier-Fabrikant“ 23, 583 [1925]) kann nach erfolgter 
Nachprüfung verzichtet werden, denn es wurde ge- 
funden. daß die Selbstzersetzung der Fehlingschen 
Lsg., die nach Bray und Chen Liu beträchtlich 
sein soll, bei Benutzung chem. reiner Reagentien 
und bei Vermeidung jeglicher Ueberhitzung, das 
Vers.-Ergebnis nur unwesentlich beeinflußt. — Zur 
Best. des Reduktionsvermögens ist also nach wie 
vor die Schwalbesche Kupferzahlbest. mit titri- 
metrischer Best. des CuO mittels Ferrisulfat- 
schwefelsäure (Hägglund, „Papier-Fabr.“ 17, 
301 [19101) als schnelle und zuverlässige Methode 
zu empfehlen. Es ist jedoch darauf zu achten, daß 
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die Zellstoffproben in Stückchen von etwa 0,8 qcm 
zerkleinert werden, da die Teilchengröße das Resul- 
tat wesentlich beeinflußt. Stö. 


E. Belani: Die Entwicklung des Schröter - Filters, 
Eine Studie über die Filtration von Fabrikations- 
wasser. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 1035—39 
(1925). 

Die Bauart und Arbeitsweise des Schröter- 

Filters wird beschrieben (Bilder und Zchgn.). Die 

offene, zugängliche Konstruktion und das mecha- 

nische Rührwerk sind Vorzüge dieses Wasserfilters. 

(Siehe auch Dieckmann, Sulfitzellstoff, S. 24, 

wo auch die Leistung und der Kraftverbrauch dieses 

Filters angegeben ist.) Stö. 


Gemeinschaftlicher Bericht der amerikanischen Zell- 
stoff- und Papier- Vereinigungen. „Paper Trade 
Journal 53, Vol. LXXXI, Nr. 4 57—60 (1925), 
und „Wochenbl. f. Papierfabr.' 56, 1059—63 (1925). 

Der Bericht gibt Aufschlüsse über die Einrich- 
tungen und Arbeitsmethoden der amerikanischen 
Zellstoffabriken, worüber verschiedene Fabriken, 
etwa 12 Großfirmen, auf eine Rundfrage Auskunft 
erteilt haben. 

Die Holzaufbereitung geschieht mit Trommeln 
und Schälmaschinen, mit einem Schälverlust von 
121,3 bis 18 % für die ersteren und 15 bis 25% für 
die letzteren. Alle Fabriken waschen das Holz vor 
dem Hacken. Die Vereinigungen schlagen Hack- 
maschinen mit Hackscheiben von etwa 220 cm 
Durchm. und 4 Messern bei 220—250 Umdrehungen 
pro Minute vor. Der Hackbock ist so hoch zu be- 
messen, daß 3 Hölzer aufeinanderstehen können, wo- 
durch das Springen verhütet wird. Die meisten Fa- 
briken sortieren die Holzschnitzel mit Flachschütt- 
lern, für deren Sortierbleche eine Schlitzweite von 
4,4X2,2 cm empfohlen wird. Viele Fabriken arbei- 
ten mit Vor- und Nachsortierung und setzen da- 
zwischen eine Schlagkreuzmühle. Bei sachgemäßer 
Bedienung soll nur 3% Holzstaub anfallen. Die 
Vereinigungen halten eine Schnitzelgröße von 15 mm 
für am besten geeignet. In den erwähnten Sortier- 
anlagen werden erhalten: Schnitzel norm. Größe 
77 bis 88%; Schnitzel kleinerer Größe 14 bis 20 %; 
Holzstaub ı bis 7%. Mier Fabriken verwenden zur 
Sulfitlaugenbereitung Kalkmilch, fünf andere Kalk- 
steine. Die Vereinigungen empfehlen Gaswäscher 
und stehende Gaskühler. — Die Exhaustoren be- 
stehen ganz aus Blei, oder nur aus einem Blei- 
gehäuse mit Aluminiumpropeller. — Die Laugen- 
behälter sind meistens aus Holz. Dagegen werden 
solche aus Eisen oder Eisenbeton, die mit säure- 
festen Steinen und Blei ausgekleidet sind, empfohlen. 
Die Zusammensetzung der Kochlauge beträgt für: 
Ges. SOz 4.4 bis 6,0%, freie SO; 2,9 bis 4,88% und 
CaO ı.5 bis 1,12%. 

Die Mehrzahl der Fabriken pumpte die Lauge 
von unten in die Kocher, als deren idealste Größe 
der ı0-t-Kocher mit etwa 145 ebm netto angesehen 
wird. Die Dampfzufuhr erfolgt durch ein einziges 
großes Ventil, welches an tiefster Stelle, meist direkt 
„m Ausblasekrümmer sitzt. Die Kochzeit beträgt 
61, bis 11 Std. Abgegast wird ı bis 3 Std. nach dem 
Ankochen. Für das Abgasen ist der Halbkugel- 
förmige Siebkorb aus Hartblei mit 4.5-mm-Löchern 
fast ausschließlich noch im Gebrauch. — Für jeden 
Kocher wird die Verwendung eines besonderen Ab- 
gaskühlers empfohlen. Der Dampfverbrauch beträgt 
2.7 bis 3.5 kg pro kg Zellstoff. Die Filterböden der 
Ausblasebütten bestehen aus Holz und haben eine 
Lochweite von 3 mm, bzw. größere Löcher wenn 
cie mit Kokosmatten ausgelegt sind. Auch Filter. 
steine dienen als Bodenbelag. —. Da der Stoff 
meistens gewaltsam ausgeblasen, wird, können die 
Separatoren für die Stoffaufbereitung erspart wer- 
den. Die Asttrommeln haben Schlitze von 2.3 bis 
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2 mm und laufen mit 7 bis 26 Umdrehungen/Min. 
Bei Erzeugung besserer Zellstoffsorten sind Mem- 
bran-Flachsortierer in Betrieb, während für Druck- 
papierzellstoff Zentrifugalsortierer allein oder ge- 
meinsam mit den ersteren laufen. Als Umdrehungs- 
zahl für die Antriebswelle der Flachsortierer wer- 
den 150/Min. empfohlen. Die Neigung soll prak- 
tischerweise 35mm pro m Apparatlänge betragen. — 
Die Zentrifugalsortierer haben fast alle eine Sieb- 
lochung von 1.4 mm und laufen mit 385 Umdrehun- 
gen/Min. — Für den Sandfang erscheint eine Ge- 
schwindigkeit von 15 m/Min. bei einer Stoffkonz. 
von 13 % besonders geeignet. Der Sandfangboden 
hat Filzbelag. Die Aeste- und Splitteraufarbeitung 
(Anfall 4,3 %) wird allgemein als lohnend erachtet, 
wofür man sich des Kollerganges, der Jordanmühle 
oder des Howard- Raffineurs bedient. Stö. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung von Mehrfachpapieren, 
bei denen eine oder mehrere Lagen pergamentiert 
werden. 
D.R.P. 418 376, Klasse 55f, Gruppe 7, vom 25. 3. 24. 
Felix Günther in Greiz. 

Patent-Ansprüche: ı. Verfahren zur 
Herstellung von Mehrfachpapieren, bei denen eine 
oder mehrere Lagen pergamentiert werden, dadurch 
gekennzeichnet. daß Mehrfachpapiere aus geleimten 
und ungeleimten Lagen der Pergamentierung unte:- 
worfen werden. 2. Verfahren nach Patentanspruch 
1, dadurch gekennzeichnet, daß auf der Papier- 
maschine geleimte und ungeleimte Bahnen zusam- 
mengegautscht und das so entstandene Mehrfach- 
papier der Pergamentierung unterworfen wird. 
3. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß fertige, geleimte und ungeleimte 
Papierbahnen durch Kleben vereinigt und das so 


entstandene Mehrfachpapier der Pergamentierung 
unterworfen wird. 


Einrichtung zur Enthärtung von Rohwasser 
mittels Chemikalien. 


D. R. P. 418 409, Klasse 85b, Gruppe 2, vom 26.924 
Dipl.-Ing. Arno Krüger in Worms. 

Um in jedem Augenblick einen gleichmäßigen 
Zulauf von Rohwasser und Fällungsmitteln und ein 
gleiches Mischungsverhältnis zu erzielen, werden 
gemäß der Erfindung die Ventile für Rohwasser und 
chemische Fällungsmittel und auch für Dampf zur 
Erwärmung erst bei Erreichung eines niedrigsten 
Wasserstandes gleichzeitig und voll geöffnet, damit 
schon beim Eintritt in den Reinigungsbehälter eine 
innige Mischung erreicht wird. Dadurch ergibt sich 
eine kurze Reaktionszeit und folglich auch eine ge- 
ringere Abmessung der Reinigungsbehälter. 

Patent-Anspruch: Einrichtung zur Ent 
härtung von Rohwasser mittels Chemikalien, da- 
durch gekennzeichnet, daß zwecks gleichzeitiger un 
plötzlicher voller Oeffnung der Ventile bei Er- 
reichung des zulässig niedrigsten Wassers tandes im 
Reinigungskessel ein außerhalb des Reinigungs? 
kessels befindliches und kommunizierend mit diesem 
verbundenen Gefäß durch sein Wassergewicht Zu- 
laufventile in an sich bekannter Weise öffnet. (5Ab- 
bildungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 
Anmeldungen. 


8b, 20. H. 94585. Carl Haubold, Chemnitz. 
Ulmenstraße 57. Verfahren zur Herstellung Yo" 
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Die Badische Anilin- und Sodafabrık hat uns 


Faserstoffscheiben für Kalander- und ähnliche Wal- 


zen. 21. 9. 23. 
29a, 6. S. 66 001. Fa. Siemens-Schuckert-Werke, 


G. m. b. H., Berlin- Siemensstadt. Vorrichtung zum 


insbesondere 


Auswechseln von Elektromotoren, 
10 5.. 24. 


zum Antrieb von Spinnschleudern. 


Erteilung. 

120, 26. 410 815. Firma Königsberger Zellstoff- 
Fabriken und Chemische Werke Koholyt Akt Ges. 
Berlin. Verfahren zur Darstellung von chlorhaltigen 
Produkten aus Zellstoffablaugen. 11. 5. 22. K. S1 046. 


Gebrauchsmuster. 


Eintragungen. 


298. 021959. Firma Fr. Küttner, Otto Suckrow 
und Johannes Lambeck, Pirna a d. E. Sicherungs- 
vorrichtung für die Spinnmassepumpen der Kunst- 
faserspinnerei . 15. 8. 25. K. 104075. 

29a. 922 185. Firma Fr. Küttner, Otto Suckrow 
und Johannes Lambeck, Pirna a. d. E. Spulen- 
träger und Spulenkörper, insbes. für die Kunst- 
seidenspinnerei. 1. 8. 25. K. 103 881. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Papier zum Verpacken von Aepfeln. 


Aepfel werden in Fässern und Kisten versandt 
und auf den Markt gebracht. Feine Sorten werden 
stückweise in Seidenpapier verpackt. In den Verei- 
nigten Staaten von Amerika hat man nun auch Oel- 
papier herangezogen, um Aepfel in Kisten oder 
Fässer zu verpacken und um dadurch die „Schorf- 
bildung“ größtenteils zu verhindern. Die Aepfel- 
züchter und Landwirte in Amerika sollen das Oel- 
papier schon recht stark für diese Zwecke verwen- 
den und es wurden, da man drüben alles gleich 
gründlich anpackt, auch schon offizielle Unter- 
suchungen über die Verwendbarkeit des Oelpapiers 
angestellt. So hat z. B. das Pflanzenindustriebüro 
des amerikanischen Landwirtschaftsamtes jetzt ein 
Verfahren im großen ausprobiert, um Oelpapier für 
Aepfel in Faßpackung zu diesem Zwecke anzuwen- 
den. Nach vielen Versuchen kam man zu dem Re- 
sultat, daß 174 Pfund Oelpapierschnitzel. im ganzen 
Normalbarrel gut verteilt, ein sehr befriedigendes 
Ergebnis liefern und die Aepfel genügend sicher 
gegen Beschädigungen damit verpackt werden. Un- 
serer papierverarbeitenden Industrie zur Beachtung. 


eine Musterkarte 
„Tauchfärbungen auf Seidenpapier“ 
zugehen lassen, die in Einzeltönen und Kombinatio- 
nen alle für gedachten Zweck am meisten gebrauch- 
ten Farbstoffe. unter Berücksichtigung ihrer Licht- 


und Wasserechtheit zeigt. 


VEREINS-MITTEILUNGEN 


Wir geben hiermit eine Anregung des Deut- 
schen Verbandes Technisch-Wissenschaftlicher Ver- 
eine e. V. wieder. Der genannte Verband schreibt 


an uns folgendes: 

„Die bedeutende Förderung, die die Esperanto- 
Bewegung in diesem Jahr von maßgebenden 
Stellen erfahren hat, läßt es ratsam erscheinen, 
unsererseits Schritte einzuleiten, um den Mitglie- 
dern der uns angeschlossenen Vereine und Ver- 
bände Gelegenheit zu geben, Esperanto in einer 
ihrem Niveau und den von ihnen verfolgten Zielen 
entsprechenden Form zu erlernen. 

Für die in Berlin ansässigen Herren hat sich 
liebenswürdigerweise Herr Telegraphendirektor 
A. Behrendt beim Reichspostministerium be- 
reit erklärt, den Unterricht zu übernehmen, und 
es wäre sehr zu begrüßen, wenn auch andere 
Städte bald derartige Unterrichtskurse einrichten 


könnten. 

Die Berliner Kurse sollen nach Möglichkeit 
schon Anfang Oktober aufgenommen werden. Die 
Teilnehmerzahl wird für jeden Kursus möglichst 
klein gehalten (etwa 10 Teilnehmer). Jeder Kur- 
sus soll 10 Abende mit je 2 Stunden umfassen. 
Der Preis einschließlich aller Lehrmittel wird sich 
auf rund 30 Mark stellen. 

Wir wären Ihnen sehr zu Dank verpflichtet, 
wenn Sie Gelegenheit nehmen würden, Ihre Mit- 
glieder, insbesondere Ihre Berliner Bezirksgruppe, 
auf die Einrichtung dieser Kurse aufmerksam zu 
machen. Die Teilnehmer werden gebeten, ihren 
Namen der Geschäftsstelle des deutschen Verban- 
des mitzuteilen (Berlin NW 7, Sommerstraße 7a), 
von der ihnen dann weitere Nachricht zugehen 
wird.“ 

Wir stellen auch unsererseits anheim, der Auf- 
forderung Folge zu leisten. 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Der Schriftführer: E. Heuser. 
(Schluß des chemisch technischen Teils“) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Pappenklammern. 

Mit der Entwicklung der Kartonnagen-, Papier- 
und Pappenindustrie war man in letzter Zeit be- 
müht, eine besssere und leichtere Aufhängevorrich- 
tung zu schaffen, welche zum Trocknen nasser, be- 
klebter, gestrichener, kaschierter, geleimter Papier- 
und Pappenbogen dienen sollte. Dieser Arbeits- 
weise mußte eine ganz besondere Aufmerksamkeit 
gewidmet werden, da die in den früheren Jahren 
sehr veraltete Vorrichtung sehr mühselig, zeit- 
raubend und kostspielig war und nebenbei einen 
sehr großen Prozentsatz an Ausschuß verursachte. 
Die Pappenbogen wurden früher mittels Draht- 


klammern zwischen Holzplatten eingeklemmt und 
viel Zeit 


kostete, den Ansprüchen eines moderen Betriebes 
aber nicht mehr genügte und demzufolge kein 
rationelles Arbeiten ermöglichte. 

Die Anschaffung einer modernen Klammer für 
die oben genannten Zwecke ist erste Voraussetzung 
zu einer zuverlässigen, schnellen Arbeitsweise und 
der damit verbundenen, verbilligten Produktion. 

Die Pappenklamern „System Krüger“, die heute 
hauptsächlich zur Verwendung gelangen, werden in 
der Fabrik von Viktor Jockel, Stolpe n i. S., 
angefertigt und haben sich während der letzten 
15 Jahre in den meisten Betrieben der Kartonnagen- 
industrie, im gesamten graphischen und lithogra- 
phischen Gewerbe, den Kunst- und Druckanstalten, 
Paus- und Spielkartenfabriken, Druckereien und 


so zum Trocknen gehängt, was sehr 
Dee 
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Papierwarenfabriken des In- und Auslandes sehr 
gut bewährt und werden dort, wo einmal ein- 
geführt, ständig nachbestellt, weil sie in einem 
solchen Betriebe nicht zu entbehren sind. In diese 
Klammern können bis ıo Bogen gesteckt und zum 
Trocknen gehängt werden. 


Abb. 1. 


Die zweckmäßigsten Klammern für die an- 
geführten Betriebe sind die nach Abb. ı, 3 und A 

Außer den oben angeführten Fabriken werden 
die Klammern in Papier- und hauptsächlich Pappen- 
fabriken sowie überall dort verwendet, wo Bogen 
zum Trocknen, sei es mit Dampf oder Luft, in Frage 
kommen. 

Die Klammern nach Abb. ı werden in 5o-, 60- 
und 8o-mm-Teilung geliefert. 

Die Klammern in so-mm Teilung werden aus 


Abb, 2. 


Holzplatten von 60X29 mm Stärke angefertigt und 
finden in dem lithographischen Gewerbe, Kunst- 
und Druckanstalten Verwendung. 

Klammern in 60- und So-mm-Teilung werden in 
der Hauptsache in Pappenfabriken verwendet und 
kommen nur für die Lufttrockenhäuser in Betracht, 
weil sie ganz aus Holz angefertigt werden. 

Um die Bogen oder das Trockengut in die 
Klammern einzuführen, genügt ein leiser Finger- 
druck an die Rolle welche damit hochgehoben wird. 
Der Bogen wird alsdann zwischen Klemme und 
Rolle gesteckt und hält durch sein eigenes Gewicht, 
so daß er nie herausfallen kann. Das Abnehmen 


dieser Bogen geschieht in derselben Weise, indem 
die Rolle mit einem Finger hochgedrückt wird und 
die andere Hand das Trockengut herunternimmt. 

In diese Klammern können die dünnsten und 
die stärksten Pappen, Kartons und Papiere gehängt 
werden. 


Für geheizte Räume sind hitzebeständige Klanı- 
mern erforderlich, wie solche in den verschiedensten 
Ausführungen nach Abb. 2, 3, 4 und 5 angefertigt 
werden. 

Die Klammer nach Abb. 
schwere Pappe bis 40 mm Stärke 


2 findet für ganz 
Verwendung, da 


648 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1925 


die bewegliche Rollenführung auch in der höchster 
Stelle der Rolle völlig freie, ungehinderte Hand- 
habung derselben ermöglicht. 

Wesentlich gebräuchlicher sind die Klammern 
nach Abb. 3 Sie bestehen aus verzinktem Blech- 
gehäuse mit Klemmrollen und werden an U-Eisen 
aufgereiht, wie Abb. 3 zeigt. Zwecks kleinerer Tei- 
lung werden die Klammern ineinandergebogen, wie 
aus der Abbildung zu ersehen ist. Auf ı m Länge 
kommen von diesen Klammern bis 25 Stück. Die 
Teilung kann nach der Art des Trockengutes ge- 
wählt werden. 

Die Klammer nach Abb. 4 ist eine Spezial- 
klammer, die auf vielseitigen Wunsch in letzter Zeit 
neu aufgenommen wurde. Diese Klammern werden 
auf Rund- oder Flacheisen gesteckt, wie Abb. 4 zeigt. 
Die Klammerkugel wird bei dieser Klammer in 
einer schaufelartigen Mulde geführt, die es ihr er- 
möglicht, der während des Trocknens schrumpfer- 


Abb. 5. 


den Pappe oder Papierbogen zu folgen. Dies 
Klammer wird in den meisten Kunst- und Druck- 
anstalten, Paus- und Lichtpausfabriken verwandt, 
wo beklebte, gstrichene, kaschierte Papier- und 
Pappenbogen in Frage kommen. 

Für die Pappenfabriken, die mit Lufttrocknunz 
arbeiten, sind außer den Klammern nach Abb. ı die 
Daumenklammern nach Abb. 5 bestens zu empfehlen. 
Diese Klammern werden auf Grund eines Ge- 
brauchsmusters seit etwa 15 Jahren angefertigt und 
werden bei Betriebsvergrößerungen oder Neu- 
bauten bevorzugt. Diese Klammern können ar 
Holzlatten wie auch an U-Eisen montiert werden, 
wie aus Abb. 5 zu ersehen ist. Die Klammern nach 
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Abb. 6. 


Abb. 5 werden ebenfalls in 50-, 60- und 8o-mm Tet- 
lung geliefert und die Länge kann so gewählt Weg 
den, daB sie in jeden Trockenschuppen, Trocker- 
kanal und Trockenboden ohne weiteres aufgehängt 
werden können. P 

Sämtliche Klammern haben außerdem den Vor- 
teil, daß die Pappen nie mit den rostenden a 
kanten in Berührung kommen und somit eine sat 
gemäße Arbeitsweise ermöglichen. 


VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Papierprüfung. 


Vortrag des Herrn Dr. Korn, gehalten im Materialprüfungsamt zu Dahlem anläßlich der vom 


Berliner Bezirksverein der Zelistoff- und 


Papier-Chemiker und -Ingenieure veranstalteten 


Fortbildungskurse am 25 April 1925. 


Meine Herren! 

Ich habe den Vorzug, Ihnen einige Ausführun- 
gen über Papier- und Rohstoffprüfung, insonderheit 
über die amtliche Papierprüfung, zu bringen und 
möchte zunächst wenigstens mit ein paar Worten 
die Entwicklung dieser relativ jungen Hilfswissen- 
schaft streifen. Solange Papier lediglich aus Ha- 
dern hergestellt wurde, war eine gewisse Gewähr 
für die Dauerhaftigkeit eines Papieres gegeben. Man 
begnügte sich deshalb mit einfachen Prüfungs- 
methoden und beurteilte ein Papier nach Durch- 
sicht, Glätte, Farbe usw., die Festigkeit durch Ein- 
reißen mit der Hand, den Widerstand gegen Knit- 
tern durch die bekannten Handknitter- oder Wasch- 
versuche. Dies wurde jedoch anders, als die Papier- 
industrie Ersatzstoffe für die Lumpen, vor allem 
Holzschliff und Holzzellstoff aufnahm. Der Ver- 
braucher war nicht mehr in der Lage, ein Papier 
hinsichtlich seiner Dauerhaftigkeit zu beurteilen, und 
die Folge davon war, daß vollkommen ungeeignete 
Papiere als Material für amtliche Urkunden und 
dergl. verwendet wurden, Papiere, die eine ihrem 
Verwendungszweck entsprechende Lebensdauer 
nicht erreichten, so daß die betreffenden Schrift- 
stücke nur durch Abschreiben gerettet werden konn- 
ten. Um diese Mißstände zu beseitigen, wurde am 
t. Mai 1884 die Abteilung für Papierprüfung in der 
damaligen Königlichen mechanisch-technischen Ver- 
suchsanstalt zu Charlottenburg errichtet, der zunächst 
die Aufgabe zufiel, Vorschläge für die amtliche Pa- 
pierprüfung auszuarbeiten. Unter Berücksichtigung 
grundlegender Arbeiten von Hartig und Hoyer 
führten diese Vorschläge im Jahre 1886 zur Ver- 
öffentlichung der „Grundsätze für amtliche Papier- 
prüfungen“. Nach verschiedenen Wandlungen wur— 
den diese im Jahre 1904 durch die „Bestimmungen 
über das von den Staatsbehörden zu verwendende 
Papier“ ersetzt, welche noch heute ihre Gültigkeit 
haben und nur in der Kriegs- und Nachkriegszeit 
Einschränkungen erfahren mußten. Leider wurde 
in diesen Zeiten von Behörden vielfach die Einsen- 
dung von Normalpapieren zwecks amtlicher Prü— 
fung vernachlässigt oder aus Sparsamkeitsgründen 
unterlassen. Die Folgen davon zeigten sich in nur 
zu deutlicher Weise; während die Beanstandungen 
der im Jahre 1916 untersuchten Papiere 4.5 be- 
trug, stieg diese Zahl im Jahre 1923 auf 31,6 %. An 
Hand des Schaubildes, auf welchem die ausgezogene 
Kurve die Anzahl der jährlich untersuchten Papiere, 
die gestrichelte die Anzahl der Beanstandungen in 
Prozenten wiedergibt, können Sie verfolgen, in 
welchem Maße die Güte der Normalpapiere infolge 
der Nichtprüfung immer weiter sinkt. Durch 
Verordnungen vom Mai vorigen Jahres ist den 


macht worden, sämtliche Normalpapiere vor dem 
Gebrauch einer Prüfung im Staatlichen Material- 
prüfungsamt unterziehen zu lassen. 
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Seit Errichtung der Abteilung ist an dieser 
Stelle dauernd am Ausbau und an Erweiterungen 
von mechanischen, chemischen und mikroskopischen 
Prüfungsverfahren gearbeitet worden. Das Ver- 
dienst, die Papierprüfung auf eine wissenschaftliche 
Grundlage gestellt und in systematischer Weise ge- 
ordnet zu haben, gebührt wohl in erster Linie dem 
Vorsteher der Abteilung, Geheimrat Herzberg, 
sowie dem erst kürzlich aus dem Amt geschiedenen 
Professor Dalén. Gleichzeitig fand aber die Pa- 
pier- und Rohstoffprüfung in weiteren Kreisen der 
Wissenschaft und Praxis ein immer größeres In- 
teresse, ich möchte nur an einige bekannte Namen, 
wie Klemm, Schwalbe, Behrens, Wies- 
ner, Kirchner, Schacht u. a. m. erinnern. 


preußischen Behörden nun wieder zur Pflicht ge- 
Bee 
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Wenn ich auch bestrebt sein werde, Ihnen 
möglichst einen Ueberblick über die Papier- 
prüfung zu geben, gestattet es die mir zur Ver- 
fügung stehende Zeit nicht, auf sämtliche in Vor- 
schlag gebrachten Prüfungsmethoden einzugehen, 
ich beschränke mich deshalb auf die Verfahren, die 
sich als einwandfrei erwiesen und deshalb im Amt 
vorzugsweise angewendet werden. Damit soll aber 
nicht gesagt sein, daß alle nicht erwähnten Verfah- 
ren unbrauchbar wären; in Zweifelsfällen greift man 
gern zu verschiedenen Methoden, um Klarheit zu 
gewinnen“). Ich beginne in diesem Raum mit mei- 
nen Ausführungen, um Ihnen darauf einige mikro- 
skopische Präparate vorzuführen und im Anschluß 
daran die Einrichtung und Apparatur des Festig- 
keitszimmers der Abteilung zu zeigen, sowie eine 
kleine Versuchsanlage zur Herstellung von Hand- 
papier; den Herren, die sich für Mikrophotographie 
interessieren, möchte ich auch diese Einrichtung 
nebst verschiedenen Aufnahmen vorführen. 

Ich wende mich zunächst zu den Festigkeits- 
prüfungen, zu den Ermittlungen von Reißlänge, 
Dehnung und Falzwiderstand. Diese mechanischen 
Prüfungsmethoden sind wohl in ihrer Ausführung 
die einfachsten, und doch treten nicht selten Diffe- 
renzen auf zwischen Ergebnissen, die einerseits hier 
im Amt, anderseits außerhalb des Amtes gefunden 
worden sind. Die Ursache kann nur an ungenauem 
Arbeiten oder an beschädigter Apparatur liegen. Ich 
möchte deshalb besonders auf die Faktoren hin- 
weisen, die beachtet werden müssen, um zu ein- 
wandfreien Ergebnissen zu gelangen. Im Amt wer- 
den ausschließlich Schoppersche Apparate be- 
nutzt, deren Konstruktion ich wohl infolge ihrer 
großen Verbreitung als bekannt voraussetzen darf. 
Bei den Schopperschen Festigkeitsprüfern er- 
folgt die Kraftmessung durch den Ausschlag eines 
belasteten Neigungshebels, die Messung der Deh- 
nung durch Feststellung der gegenseitigen Ver— 
schiebung der Einspannklemmen. Da, wie Sie 
wissen, die Festigkeit eines Papieres in Längs- und 
Querrichtung eine verschiedene ist, müssen Streifen 
aus beiden Richtungen geprüft werden. Als Nor- 
maleinspannlänge der Versuchsstreifen gilt eine 
solche von 180 mm, die Breite des Streifens soll 
Is mm betragen. Mitunter ist man aber genötigt, 
Streifen von geringerer Länge zu verwenden, wenn 
das Versuchsmaterial für die Normallänge nicht 
ausreicht. Nun haben Länge und Breite der Strei- 
fen auf die Reißlänge keinen wesentlichen Einfluß, 
wohl aber auf die Ermittlung der Dehnung. Der 
Grund ist folgender: Der Streifen dehnt sich wäh- 
rend des Versuches annähernd gleichmäßig in seiner 
ganzen Länge, außerdem aber erfährt er eine beson- 
dere Streckung an einer kleinen Stelle im Augen- 
blick des Zerreißens; diese lokale Dehnung ist nun 
bei kurzen und langen Streifen annähernd gleich 
groß. Infolgedessen erhält man bei Berechnung 
der Gesamtdehnung in Prozenten bei kürzeren 
Streifen höhere Werte als bei langen. Deshalb ist 
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„) Für das Studium der gesamten Papier- und 
Rohstoffprüſung möchte ich aus der einschlägigen 
Literatur zwei Werke besonders hervorheben, es 
sind dies: Papierprüfung, von Wilhelm Herz- 
berg. und Schwalbe-Sie ber, Die chemische 
Betriebskontrolle in der Zellstoff- und Papier- 
industrie. 


in solchen Fällen anzugeben, bei welcher Streifen- 
länge die Dehnung ermittelt worden ist. 

Um möglichst genaue Durchschnittswerte aus 
einer Lieferung zu erhalten, sind die Behörden ver— 
pflichtet, 10 Bogen einzusenden, die aus verschie- 
denen Riespaketen stammen. Von diesen Bogen 
werden für die Festigkeitsprüfungen die Hälften 
von 5 einwandfreien Bogen benutzt, die keine zu— 
fälligen Fehler aufweisen und bei denen die Lage 
des Wasserzeichens nicht störend wirkt. Von jedem 
dieser 5 Bogen wird je ein Streifen aus Längs- und 
Querrichtung entnommen, Bogen und Streifen wer- 
den zwecks Erleichterung der Entnahme von Kon— 
trollstreifen numeriert. Beim Schneiden der Streifen 
ist darauf zu achten, daß man parallele und scharfe 
Ränder erhält; man prüft sie am besten durch 
Uebereinanderhalten und Vergleich der Enden jedes 
Streifens. Bei Berechnung der Reißlänge ist für das 
Amt das Gewicht der absolut trockenen Streifen 
maßgebend. Wird, wie es in der Praxis häufig ge- 
schieht, das Quadratmetergewicht der Berechnung 
zugrunde gelegt, so müssen die ermittelten Werte 
mit 1,06 multipliziert werden, um Uebereinstimmung 
mit den Ergebnissen des Amtes zu erlangen, wenn 
man den Durchschnittsfeuchtigkeitsgehalt eines Pa- 
pieres mit 6% annimmt. 


In hohem Maße werden bekanntlich Festigkeit 
und Dehnung durch die Luftfeuchtigkeit beeinflußt, 
und zwar wächst die Festigkeit des Papiers mit ab- 
nehmender Feuchtigkeit, während die Dehnung ab- 
nimmt. Als normale Luftfeuchtigkeit, die in dem 
Versuchsraum herrschen soll, ist deshalb eine solche 
von 65 / festegesetzt worden. Im Amte wird die 
Luftfeuchtigkeit durch Körting sche Wasserzer- 
stäuber bzw. durch Heizen des Raumes geregelt. 
Hat man in der Praxis derartige Einrichtungen 
nicht, so soll man sich doch wenigstens durch 
Sprengen des Fußbodens mit Wasser oder durch 
Aushängen feuchter Tücher usw. helfen. Schwan- 
kungen in der Luftfeuchtigkeit zwischen 40 und 
80 7, wie sie nicht selten sind, ergeben Differenzen 
in den Festigkeitswerten bis zu 15 %. Geprüft wird 
die Luftfeuchtigkeit durch Haarhygrometer, die 
wöchentlich einmal mit Hilfe eines Psychrometers 
kontrolliert und genau eingestellt werden. Damit 
die Versuchsstreifen sich dem Feuchtigkeitszustand 
von 65 % anpassen, müssen sie mindestens 2 bis 3 
Stunden, besser länger, im Versuchsraum ausgelegen 
haben, bevor sie zerrissen werden können. Sie wer- 
den zu diesem Zwecke in entsprechenden Rahmen 
auf die hohe Kante gestellt, damit die Luft ungehin- 
dert Zutritt hat. Für eventuelle Fälle, bei denen die 
Normalluftfeuchtigkeit nicht eingehalten werden 
kann, hat Dal&n Umrechnungsfaktoren aufgestellt, 
mit welchen die Werte für Festigkeit und Dehnung 
multipliziert werden müssen, um annähernd die für 
65% zu erwartende Größe zu erhalten. Diese Ta- 
belle ist in der „Papierprüfung“ von Wilhelm Herz- 
berg, 5. Aufl., Seite 16, enthalten; sie ist auf 
Grund praktischer Versuche mit Papieren verschie- 
denster Art ermittelt worden. Wegen der verschie- 
denen hygroskopischen Eigenschaften der Papiere 
können die so verbesserten Werte jedoch keinen An- 
spruch auf große Genauigkeit machen. Für regel- 
mäßige Prüfungen von nur einigen Sonderpapicten. 
wie es mitunter in der Praxis der Fall sein mag. Ist 
es empfehlenswert, sich für diese einzelnen Papıer- 
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sorten besondere Verhältniszahlen durch ent- 
sprechende Versuche zu schaffen, die mit größerem 
Vorteil zu verwerten sind. 


Im Auslande, vor allem in Amerika, aber wohl 
auch bei uns, wenn es sich um Exportaufträge han- 
delt, werden noch andere Apparate zur Ermittlung 
von Festigkeitseigenschaften benutzt, bei welchen 
ein kreisförmiges Stück Papier durch Druck zum 
Bersten gebracht wird. Der bekannteste Apparat 
dieser Art ist der Mullenprüfer, den Sie hier auf- 
gestellt sehen. Konstruktion und Handhabung des 
Apparates sind einfach. Er besitzt einen Preßzylinder, 
der mit Glyzerin gefüllt ist, in welchem beim Drehen 
des Handrades ein Kolben nach vorwärts geschoben 
wird. Der entstehende Druck wird auf eine Gummi- 
membrane übertragen, die gegen das eingespannte 
Papier drückt, bis es zum Bersten gebracht wird. 
Die Größe des beim Bersten des Papieres erreichten 
Druckes wird an einem Manometer in pounds of 
inch oder kg pro qem abgelesen (Vorführung 
des Apparates). Die Amerikaner verlangen von 
einem Sack- oder Kraftpapier, daß es soviel engl. 
Pfund pro Quadratzoll aushält, als 480 Bogen des 
Papiers im Format 24X36 cm wiegen; dann bezeich- 
nen sie das Papier in bezug auf Festigkeit als 
100 Pig. Würden also z. B. 480 Bogen des genann- 
ten Formates 50 engl. Pfund wiegen und der Berst- 
druck gleich 50 pounds of [ inch betragen. so hätte 
das Papier eine Festigkeit von 100 ; würde es da- 
gegen 60 pounds of [ inch aushalten, so würde es 
als 120 ig bezeichnet. Zum Vergleich einzelner 
Papiersorten, wie Kraft-, Sack- und Tütenpapiere. 
dürfte der Apparat besonders infolge seiner raschen 
und einfachen Handhabung wohl geeignet sein. Da 
die zum Durchdrücken nötige Kraft aber nicht nur 
von der Festigkeit des Papiers, sondern auch von 
der Durchbiegung abhängt, so lassen sich die ge— 
fundenen Werte nicht auf Reißlänge oder Bruch- 
last umrechnen. Die Festigkeitseigenschaften eines 


Papiers werden aber charakterisiert durch Reiß- 


länge, Dehnung und Falzwiderstand. Ich betone 
dabei auch besonders den Falzwiderstand, da man 
mitunter Aeußerungen hört, daß die Ermittlung des 
Falzwiderstandes überflüssig sei, wenn ein Papier 
entsprechend hohe Werte für Reißlänge und Deh- 
nung aufweist. Man geht dann von der Annahme 
aus, daß die Werte des Falzwiderstandes mit denen 
von Reißlänge und Dehnung parallel verlaufen. Dies 
muß aber durchaus nicht der Fall sein. Bei Prü- 
fungen von Normalpapieren im Amt ist es keine 
Seltenheit, daß Reißlänge und Dehnung den gefor- 
derten Ansprüchen genügen, der Falzwiderstand 
aber zurückbleibt. Es ist deshalb erforderlich, daß 
diese Eigenschaft auf besonderen Apparaten geprüft 
wird. Im Amt werden hierzu die Schopperschen 
Falzer benutzt. An dem Modell ist die Wirkungs- 
weise des Apparates leicht ersichtlich. Ein Streifen 
von 15 mm Breite wird mittels eines mit einem 
Schlitz versehenen dünnen Stahlbleches von 0,5 mm 
Dicke zwischen 2 Paar leicht beweglichen Rollen 
50 lange hin und her bewegt, bis der Bruch erfolgt. 
Die Rollen haben einen bestimmten Durchmesser 
und stehen sowohl zueinander als auch zum Schie- 
berblech in einem bestimmten Abstand. Der Ver- 
suchsstreifen wird zwischen zwei mit Spiralfedern 
versehene Klemmen gespannt, die während des 
Versuches einen Zug von 1000 g auf ihn ausüben. 
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Maßgebend ist die Anzahl der Doppelfalzungen, die 
ein Papier aushält und durch einen Zähler ange- 
geben werden. Das Zählrad wird beim Bruch selbst- 
tätig ausgeschaltet. Die Apparate sollen annä- 
hernd 120 Umdrehungen in der Minute machen; die 
gewöhnlichen Falzer sind nur für Papiere bis zu 
150 g/qm gebaut; für stärkere Papiersorten oder 
Kartons müssen die sogenannten Kartonfalzer, die 
einen größeren Rollenabstand und eine Höchstfeder- 
spannung von 1,3 kg besitzen, verwendet werden. 
Wird dies nicht beachtet, so erfolgt leicht Beschä- 


digung der Apparate, die dann falsche Resultate 
liefern. 


Es treten nun beim Falzen verschiedener Strei- 
fen eines Papieres aus einer Richtung meistens 
große Differenzen in den Einzelwerten auf. Dies 
ist jedoch leicht erklärlich, wenn man berücksich- 
tigt, daß beim Falzen nur immer eine kleine, und 
zwar die vom Schieberblech erfaßte Stelle bean- 
sprucht wird. Je nachdem diese Stelle zufällig etwas 
dicker oder dünner ist, werden die Werte höher oder 
niedriger ausfallen; die Differenzen entstehen also 
nicht etwa von einem ungenauen Arbeiten des Appa- 
rates, sondern infolge der Ungleichmäßigkeit des 
Papieres. Ein Beweis dafür ist, daß im Amte sehr 
gleichmäßig gearbeitete Papiere geprüft worden sind. 
bei denen die Schwankungen in den Einzelwerten 
nicht mehr als eine Doppelfalzung betrugen. Zur 
Ermittlung der Falzklasse reicht die Prüfung von 
je 5 Streifen aus Längs- und Querrichtung aus. 
Früher wurden im Amt je 10 Streifen aus beiden 
Richtungen gefalzt; da es sich aber herausstellte, 
daß das Mittel aus Io Streifen von dem der ersten 
5 nicht wesentlich abwich, wurde die Anzahl auf je 
5 herabgesetzt. Handelt es sich nicht nur um die 
Bestimmung der Falzklasse, so wird man natürlich 
um so genauere Ergebnisse erhalten, je mehr Strei- 
fen man falzt. Die Werte für Längs- und Quer- 
richtung sind verschieden; meist sind die aus der 
Längsrichtung größer als die der anderen Richtung, 
mitunter sind sie gleich, seltener stehen sie im um- 
gekehrten Verhältnis. Der Einfluß der Luftfeuch- 
tigkeit ist bei verschiedenen Papieren ein unter- 
schiedlicher, teils wirkt er erhöhend, teils erniedri- 
gend. Es muß also auch beim Falzen streng auf 
Einhaltung der normalen Luftfeuchtigkeit geachtet 
werden; Umrechnungsmöglichkeiten gibt es nicht. 
Die Streifenbreite von 15 mm muß genau einge- 
halten werden, da die Falzzahl mit steigender 
Breite wächst. Beim Falzen von einseitig ge— 
decktem Karton, z. B. bei einem holzhaltigen 
Karton mit holzfreier Decke, ergeben sich verschie— 
dene Werte, je nachdem der erste Stoß des Schie- 
bers die Decke oder die andere Seite des Kartons 
trifft. Im ersteren Falle entstehen niedrigere Werte 
als im zweiten, und zwar sind die Unterschiede in 
der Maschinenrichtung am größten. Derartige Kar- 
tons sind doppelt zu prüfen, so daß die gedeckte 
Seite einmal nach vorn, das andere Mal nach rück— 
wärts gerichtet ist; die gefundenen Werte sind ge- 
trennt anzuführen. 


Nun noch einige Worte über die Instandhaltung 
und Prüfung der Apparate. Zur Aufstellung eignen 
sich nicht Räume, in denen sie einer sehr großen 
Luftfeuchtigkeit, Säuredämpfen und dergl. ausge- 
setzt sind, wie es bei etwaiger Unterdringung im 
Papiermaschinensaal bzw. im chemischen Labora- 
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torium der Fall sein würde. Man reinige sie oft 
und sorgfältig und schmiere die reibenden Teile mit 
einem guten Oel. Z. B. kann ein Falzapparat ab- 
weichende Werte ergeben, weil sich seine Rollen 
infolge Verschmutzung nicht mehr leicht genug be- 
wegen. Während des Nichtgebrauches überdecke 
man die Apparate mit einem Kasten oder Tuch, um 
sie vor Staub zu schützen. 

Die Prüfung von Festigkeitsprüfern erfolgt auf 
einfache Weise durch stufenweise Belastung des 
Hebels mit Gewichten und Vergleich der Kraft- 
angabe des Zeigers. Schwieriger ist die Prüfung 
bei Falzern wegen der feineren Bauart der wirk- 
samen Teile; man überläßt sie deshalb wohl am 
besten dem Verfertiger der Apparate. Die Falzer 
des Amtes werden in bestimmten Zeitabschnitten 
regelmäßig geprüft, außerdem wird dauernd beob- 
achtet, ob die Apparate unter sich gleichmäßig ar- 
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beiten, so daß eine Gewähr für einwandfreie Prü- 
fungsergebnisse gegeben ist. Zwecks Ermittlung, ob 
Falzer der Praxis mit denen des Amtes überein- 
stimmen, eignet sich folgendes Verfahren. Von 
mehreren gleichmäßig gearbeiteten Papieren ver- 
schiedener Falzklasse aus den Beständen des Amtes 
wird je ein Bogen in zwei Hälften geteilt und aus 
jeder Hälfte eine größere Anzahl Streifen ge- 
schnitten; die Streifen der einen Bogenhälfte werden 
mit 1a, 2a, 3a usw. bezeichnet, die der anderen Hälfte 
entsprechend mit ıb, 2b 3b usw. Sämtliche ungera- 
den a- und b-Streifen werden im Amt gefalzt, die 
geraden der betreffenden Fabrik zu demselben 
Zwecke eingeschickt. Bei genauer Einhaltung einer 
Luftfeuchtigkeit von 65 % im Versuchsraum ist auf 
diese Weise ein Vergleich der Falzer ermöglicht, 
ohne daß die Apparate eingeschickt zu werden 
brauchen. (Fortsetzung folgt.) 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedrich von Hößle. 
(Fortsetzung zum Festheft Nr. 24 A.) 


V. Teil. Unterfranken. 


Zwei Drittel dieses Kreises nahm früher das 
mächtige Herzogtum Würzburg ein, im Westen 
grenzte das Erzstift Mainz an, mit Lohr und 
Aschaffenburg: in beide waren, wie immer, einige 
Herrschaftsgebiete eingelagert, und das Sinntal mit 
Brückenau gehörte teilweise zur Abtei Fulda. 


X Wernfeld 
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Abb. 174. Kreis-Karte von Unterfranken. 
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Die ältesten Papiermühlen des Kreises bestanden 
bei Lohr a. M., während die meisten übrigen sehr 
späte Gründungen und nur kleine Werke waren; das 
Gebiet von Gemünda mit der Gehegsmühle Nr. 120 
wurde später dem Kreis Oberfranken zugeteilt. 

Hierzu untenstehende Karte mit eingetragenen 
Papiermühlenorten, Abb. 174. 
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Nr. 111—12. Zwei Würzburger Papiermühlen. 

|: Kr. A. f. U.-Fr.: / 1) Die erste Würzburger 
Papiermühle erbaute der Fürstbischof Johann 
Philipp I, Graf vonSchönborn, im Jahre 1658 
bei St. Burkard und verlieh solche mit Vertrag vom 
20. September 1659 dem Papierermeister Ieremias 
Reiser von Lauingen (Pap.-M. Nr. 174 Zöschlings- 
weiler) auf ein Jahr um ein Bestandgeld von 
200 Gulden. 

I: Arch. d. Hist. V. U.-F. XIV 2. S. 255 :/ Eine 
zweite Papiermühle wurde im Jahre 1686 an der 
Kürnach im Distrikt I, Nr. 15 (heute Kapuziner- 


straße 31), erbaut; dieselbe führte die Bezeichnung 
„Karthäusermühle“. 


Ueder diese beiden Papiermühlen fehlen leider 
weitere Nachrichten; W.-Z. 175 mit dem Wappen des 


Abb. 175. Guttenberg-Wappen 1684-1698. 


Fürstbischofs Johann Gottfried von 

uttenberg bildet die einzige Erinnerung daran, 
daß zu dessen Regierungszeit von 1684—98 in dieser 
Gegend Papier gemacht wurde. 


Nr. 113. Estenfelder Papiermühle. 


Diese Papiermühle erbaute im Jahre 1824 am 
Dorfeingang oberhalb Estenfeld bei Würzburg der 
Würzburger Papierhändler Wassmann. Das von 
dem Kürnachbach getriebene Werk war ein fester 
Bau mit hübschem Tor aus unterfränkischem Sand- 
stein, welches zwei weibliche Genien mit Füll- 
horn, „Frühling und Sommer“, zieren. 

Später ging die Papiermühle an Ioseph 
S e hel! enberger über; im Jahre 1856 wurde der 
Betrieb eingestellt und eine Mahlmühle eingerichtet. 


Nr. 114. Die Windheimer Papiermühle. 

Im Pfarrdorf Windheim bestand auf Haus Nr. 3 
und 4 eine uralte Mahlmühle. Nach dem dreißig- 
Jährigen Krieg entstand auf Haus Nr. 4 eine Papier- 


1) Kr. A. f. U.-Fr. 


bedeutet Kreisarchiv für 
Unterfranken. 
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mühle, welche hundert Jahre lang Eigentum der von 
Oberfranken her bekannten Papiererfamilie Was s- 
mann war. Als anno 1784 Stefan und Sara 
Wass mann mit Tod abgingen, übernahm die mit 
neun Stampfloch und einem Holländer ausgerüstete 


Papiermühle der Papierermüller Leon har d 
Leinzinger. Nach einem Inventar im K. Kreis- 
Archiv f. U.-Fr. /: Papiermühlen-Errichtungen; 


alph. Reg. f. 306, Nr. 53 :/ war dieser ein wohlhaben- 
der Mann, denn sein Besitztum umfaßte anno 1806: 


die Papiermühle mit Einrichtung . 5600 fl. 
Lumpenvorrat . . . s.a.a à’: 1450 „ 
ein Wohnhaus mit Scheune . 1500 „ 
ein Wohnhaus 200 „ 
ein Keller . 150 „ 
23 Brennholzschläge 790 „ 
Felder, Wiesen und Gärte 2892 „ 
5 Kühe +. e 27 
1ı Mastkuh n ee ee 30 „ 
2 Kälbern 27 ET 
3 Schwei᷑⸗ninnaasas 52 „ 
7 junge Schweine 21 


usw. usw. insgesamt: 16 202 Gulden fr. W. 


Leinzinger erhielt am 15. November 1806 
vom Landgericht Homburg die Genehmigung, die 
Papiermühle wegen häufigem Wassermangel ab- 
brechen und nach Homburg verlegen zu dürfen, wo- 
selbst er zwanzig Menschen zu beschäftigen angab. 

Nach dem Abbruch der Papiermühle ging deren 
Platz an Haus Nr. 3 über, worauf wieder eine Mahl- 
mühle eingerichtet wurde. 


Nr. 115. Die Homburger Papiermühle. 


In einem Wiesengrund am Mühlbach, etwa 
hundert Meter außerhalb Homburgs, errichtete im 
Jahre 1807 Leonhard Leinzinger von Wind- 
heim eine Papiermühle unter Benutzung allen Holz- 
werks und der Einrichtung von der dort ab- 
gebrochenen Papiermühle. 

Das klare, nie gefrierende Wasser des Mühl- 
bachs, welches dreihundert Meter von der Papier- 
mühle entfernt aus einem Berg hervorquillt, mag 
den Gründer ganz besonders angezogen haben. 

Das heute noch in seiner Urform mit inter- 
essanter Dachkonstruktion erhaltene Stammwerk, 
Abb. 176, übernahm 1832 Georg Schön als Erbe. 


Abb. 176. Homburger, Papiermühle. 


Diesem folgte in den Jahren 1838—52 Isak 
David Adler aus Urspringen in Unterfranken, 
welcher jedoch nicht selbst Papiermacher war. 

Der nächste Besitzer, 1853—87 Johann Foll- 
mer, Papierfabrikant, machte Schreibpapier mit 
seinem Namen, Filtrierpapier, auch Tabakpapier mit 
den Namen der Besteller. Er überließ das Geschäft 
kurz vor seinem, am 21. Juli 1888 erfolgten Tode 
seinem Sohn Iohann Hermann Follmer 
welcher heute noch Besitzer ist. ’ 

Die Bütten waren bis über das Jahr 1900 hinaus 
noch in Betrieb. 


EEE NEE EEE ZINN EEE EEE 


653 


Heft 41 


Mit dem seit 1883 eingerichteten Maschinenbetrieb 
werden bis heute imitierte Büttenpapiere hergestellt; 
Firma Johann Follmer, Homburg a. M. 


Nr. 116. Die Papiermühle in Hasloch. 


Am Ende des Pfarrdorfes Hasloch errichteten 
im Jahre 1775 zwei Kommerzienräte aus Neuwied 
am Rhein auf Haus Nr. 83/84 eine Kattunmanufaktur 
am Hasselbach. Dieser Betrieb war aber nicht von 
langer Dauer, und 1792 richtete ein Conrad 
Spangenberg eine Papiermühle ein. Dieselbe 
zeigt eine, an unseren alten Papiermühlen un- 
gewohnte Bauart, indem nur ein gemauertes Stock- 
werk vorhanden ist, welches einen sogenannten 
Mansardbau trägt, Abb. 177; die langen Dachluken 
des Trockenbodens wurden später durch Fenster er- 
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Abb. 177. Papiermühle Hasloch. 

Se zt. Die Einrichtung bestand aus einem eisernen 
Wasserrad für das Stampfwerk, einem Wasserrad 
für den Holländer usw., Lumpenschneider, Lumpen- 
kocher, einer Bütte und zwei Pressen. 

Am 1. Mai 1831 kaufte D. M. Ensinger die 
Papiermühle und machte hauptsächlich Schreibpapier 
mit Fichtenbaum, wie W.-Z. 125, mod. 2 (siehe 
Mittelfranken), während sein Sohn und Nachfolger 
Friedrich Ensinger blaues und graues Tüten- 
papier sowie weißes Fließpapier herstellte. 

Auch der Büttenbetrieb dieser Papiermühle hat 
sich sehr lange, nämlich bis 1904, behaupten können. 


Nr. 117. Die Wernfelder Papiermühle. 


Bei Wernfeld, etwa soo m flußaufwärts an der 
Wern, bestand längst eine Mahlmühle. 
I: Kr. A. f. U.-Fr. Vererb. B. 228 f. 260: / 
Vererbungsbrief: Von Gottes Gnaden Wir 
Johann Philipp Bischoff zu Würtzburg und 
Hertzog zu Franken etc. bekennen hiermit, ver- 
erbt und verkauft zu haben Iohann Leon- 
hardt Dinkhell, Papierermacher von Main- 
berg, unsere Papiermühl zu Wernfeld, Ambts 
Homburg ob der Werrn, umb 2400 fl. fr. W. 
In dem Brief sind mit dem Käufer folgende Ab- 
gaben vereinbart: 
jährlich 12 fl. für Schatzung, Winterquartier etc., 


jährlich ı fl. für beth und Leibeigenschaft, 

jährlich zwey Fasnachtshühner n/ Handlohns- 
gerechtigkeit, 

jährlich ein rauch Pfund (d. i. ein Pfd. Rauch- 
fleisch), 

jährlich 3 B. f. d. Wasserrecht zur Kellerei Hom- 
burg 


und er solle das Papier an die Kanzley billig 
liefern. 
Schloß Mariaberg, 3. September 1709. 
Nach Dinkel kam die Papiermühle in den Be- 
sitz der Papiererfamilie Schellenberger. 
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Am 14. Januar 1791 erhielt der Papierermacher 
Joseph Schellenberger zu Wernfeld das 
Lumpensammel-Patent, in welchem die fürstlichen 
Beamten des Hochstifts Würzburg beauftragt wer- 
den, Schellenberger beim Lumpensammel 
allen Vorschub zu leisten, da auf Grund der Hoch- 
fürstlichen Landes- Verordnung von 1750 keine 
Lumpen außer Land verführt werden dürfen. 

Schellenbergers Nachfolger waren anno 
1795 ein Papierermacher Lein zinger (vielleicht 
der von Windheim) und 1820 Barthel Rödter. 

Die Rödter waren eine in Württemberg und 
in der Pfalz weit verzweigte, rührige und angesehene 
Papiererfamilie. : 

Die letzten Besitzer waren Kaspar Dunkel, 
Balthasar Dunkel, Lorenz Dunkel, 
deren Namen wir bei den Papiermühlen an der Sinn 
wieder begegnen. 

Hier wurde der Papiermühlbetrieb im Jahre 1874 
eingestellt, worauf eine Mahlmühle, später ein Gips- 
werk eingerichtet wurde. 


Nr. 118. Die Papiermühle in Mühlbach. 


|: Kr. A. f. U.-Fr. G. 8435: / Am 6. April 1798 
erhielt der Sohn des Wernfelder Papierers Georg 
Schellenberger die Genehmigung, zu Mühl- 
bach im Amt Karlstadt eine erkaufte Mahlmühle in 
eine Papiermühle umbauen zu dürfen. 

Diese Papiermühle stand in der Mitte des 
Dorfes am Mühlbach und war ununterbrochener 
Familienbesitz; dem Gründer folgten noch Ioseph 
Schellenberger, gestorben 1845, welcher im 
Jahre 1813 in der Pfenningsmühle bei Eußenheim im 
Werngrund ein Stampfwerk einzurichten genehmigt 
erhielt /: alph. Reg. f. 306, Nr. 53 :/, um dort Lumpen- 
halbzeug zu mahlen. 

Nach des letzten Besitzers. Adam Schellen- 
berger, gestorben 1858, Tod wurde der Betrieb 
eingestellt. 

Von dem Papiermühlgebäude wurde der obere 
Teil mit den Trockenböden abgebrochen. 


Nr. 119. Die Gräfendorfer Papiermühle. 

: Kr. A. f. U.-Fr. Admin. f. 561, Nr. 12 633 
Die Kurfürstliche Landesdirektion, als Oberbehörde 
des Herzoglichen Juliusspitales in Würzburg, erteilte 
im Jahre 1804 dem Iohann Schleicher, dem 
jüngeren, zu Gräfendorf die Erlaubnis, eine Papier- 
mühle zu errichten, gegen eine jährliche Rekogni- 
tionsgebühr von vier Gulden und der Bedingung, daß 
durch das neue Werk das Holzflößen in der Schondra 
nicht gehindert werde. 

Schleicher hat das Papiermachen vermutlich 
bei Verwandten in der Thurnauer Papiermühle 
(Nr. 100, Oberfranken) erlernt; sein, eine Viertel- 
stunde außerhalb des Dorfes errichteter Bau, 
Abb. 178, ist heute noch erhalten. Sein Bruder, 
Valentin Schleicher, geboren 1784 am 


Abb. 178. Papiermühle Grafendorf. 
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29. Oktober in Gräfendorf (verehelicht 1811 mit 
Marg. Lenk von Würzburg und 1814 mit Marg. 
Klüpfel von Thüngersheim), gestorben 1848 am 
19. Februar, wurde Geschäftsnachfolger. Weil dessen 
Sohn, Papiermüller Johann Georg Schlei- 
cher, am 4. November 1847 heimlich nach Amerika 
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auswanderte, ging das Geschäft in andere Hände 
über. 

Die letzten Besitzer waren 1853—1903 Kaspar 
Schaub, welcher Pappenfabrikation einrichtete, 
dann 1903—1908 Gebrüder Kaufmann, seit 1908 
bis heute Karl Gwinner. (Forts. folgt.) 


Umschau über das Gebiet der Patentliteratur 
der chemischen Verfahren zur Herstellung reiner und veredelter 


Zellstoffe und Faserstoffe. 


Das andauernde große Interesse der 
Zellstoff- und Zellstoff verarbeitenden 
Industrie an chemisch reinen und ver- 
edelten Holzzellstoffen hat mich veran- 
laßt, eine Zusammenstellung sämtlicher 
auf diesem Gebiete in den Jahren 1898 
bis 1925 erschienenen und auf dem 


Reichspatentamt verfügbaren Patente 
herauszubringen. Auch diese Arbeit 
verdanken wir Herrn Geh. Reg.-Rat 


Schrohe. 
Der Schriftleiter. 


Die Anwendung neuzeitlicher Hilfsmittel 
brachte es mit sich, daß die Zahl der jährlich 
neu erstehenden gewerblichen Erfindungen fast 
unübersehbar wurde; aber das Erfinden ist nicht 
leichter geworden. Früher genügten Erfahrungen 
und ein tieferer Blick, um zur Schöpfung wert- 
voller Neuerungen befähigt zu sein. Die Anforde- 
rungen der Verbraucher an die Güte technischer 


Erzeugnisse sind aber gestiegen und der friedliche 


Wettbewerb interessierter Kreise ist schärfer gewor- 
den; dem entsprechend wurden die Aufgaben der 
Technik schwieriger. Erfolge von Bedeutung er- 
wachsen nur noch auf dem Boden gegenseitiger 
Durchdringung von Wissenschaft und Praxis. Daran 
fehlt es nicht; aber wie kommt es, daß z. B. in 
Deutschland etwa die Hälfte der Erfinder mit ihren 
Anträgen auf Patenterteilung zurückgewiesen wird? 
In der Regel wohl daher, daß nicht mehr jeder 
einzelne imstande ist, sich vom Dasein aller neueren 
technischen Errungenschaften seines Berufsgebietes 
zu überzeugen oder aber sich ihrer stets bewußt zu 
bleiben. Infolgedessen meldet ein großer Teil der 
Erfinder Erfindungen zur Patentierung an, die nicht 
mehr neu und daher auch nicht mehr patentfähig 
sind. Sie haben oft umsonst ihre Kräfte verbraucht 
und ihre Zeit verloren. Vor solchen Enttäuschungen 
können sie wenigstens zum Teil geschützt werden, 
wenn ihnen von Zeit zu Zeit Uebersichten über die 
Erfindungen ihres Sondergebietes an die Hand gege- 
en werden, so daß sie ausgetretene Pfade ver- 
meiden können, auf denen kein Weizen mehr ge- 
deihen kann. Dies ist auch der Zweck der vor- 
liegenden Patentumschau; ihre Entstehung verdankt 
sie einer Anregung der Schriftleitung dieses Blattes. 
Zunächst soll im folgenden ein kurzer Ueber- 
blick über die in den letzten Jahrzehnten erfolgten 
Veröffentlichungen ähnlicher Art gegeben werden, 
die mit dem hier gewählten Thema im Zusammen- 
hang stehen. 
Gelegentlich der Hauptversammlung des Ver- 
eins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Inge- 
meure vom Dezember 1922 hielt Prof. Dr. Waen- 
tig einen Vortrag!) über „Neue Vorschläge zum 
Aufschließen und zur Veredelung von Pflanzen- 
fasern.“ Der Redner gedachte darin kurz auch 
mn 
1) Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft 
m. b. H., Berlin, 1924. 


1898—1925. 


einiger Patente, die sich auf Veredelung be- 
ziehen. Als besonders wirksam für die Er- 
zielung eines reinen Zellstoffs bezeichnete er 


die Verfahren, welche die stufenweise Aufschlie- 
Bung mit alkalischer und saurer Kochlauge aus- 
führen. Desgleichen streifte derselbe diesen Gegen- 
stand in einer kleinen Abhandlung „Ueber die tech- 
nische Verwertung von Chlor zur Aufschließung von 
Pflanzenfasern“?). Auch von anderer Seite liegen 
kurze Ausführungen über dieses Thema in der Lite- 
ratur vor, 

Ferner wurden anfangs des Jahres 1922 von 
Dr. S. Halen mehrere literarische Angaben und 
eine Reihe im In- oder Auslande patentierter, mei- 
stens deutscher Erfindungen veröffentlicht, die von 
1920 ab erschienen waren, und zwar unter der Be- 
zeichnung „Neue Verfahren zur Gewinnung und 
Veredlung von Fasern“ ). In den Weltkriegs- und 
den darauffolgenden Jahren der Rohstoffnot warfen 
sich viele Erfinder darunter auch angesehene Fach- 
männer und ernste Forscher, auf die Ausarbeitung 
von Aufschließverfahren zur Gewinnung von tech- 
nisch verwertbaren Pflanzenfasern aus in Deutsch- 
land einheimischen Pflanzen und Pflanzenteilen und 
nannten sie wohl auch Veredelungsverfahren, die 
aber nicht alle patentiert wurden und letztere Be- 
zeichnung zum Teil nur insofern verdienten, als sie 
im wesentlichen bekannte Verfahren auf bis dahin 
ungebräuchliche Rohstoffe übertrugen. Auch blieb 
es wohl in manchen Fällen bei bloßen Vorschlägen, 
und als die brennendste Rohstoffnot nachließ, fielen 
auch einige der auf Ersatzstoffe gerichteten Patente 
ohne weiteres unter den Tisch. Dennoch mögen 
auch letztere durch Eigenartigkeit ausgezeichnete 
Erfindungsgedanken enthalten haben, die unter gün- 
stigeren Verhältnissen oder nach neuer geistiger und 
experimenteller Durcharbeitung sich später in neuer 
Form Geltung verschaffen können. l 

Auch wurde unter dem Titel „Fortschritte auf 
dem Gebiete des Bleichens von Faserstoffen“ von 
Dr. Oelker eine Literaturzusammenstelung ver- 
öffentlicht, welche die durch Patente geschützten 
Erfindungen berücksichtigt, aber nur das Jahrzehnt 
von 1910 bis 1920 umfaßt). 

Eine Würdigung des Standes der Technik be- 
züglich der alkalischen und sauren Bleiche von Fa- 
serstoffen lieferten der von Dr. Hottenroth, 
Waldhof, über diesen Gegenstand gehaltene Vortrag 
und die sich daran anschließende Besprechung ge- 
legentlich der Hauptversammlung des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure vom 
November 1921°). 

?) Fest- und Auslandsheft des „Papier-Fabri- 
kant“, 1922, S. 67 ff. 

3) In der Zeitschrift „Deutsche Faserstoffe und 
Spinnpflanzen“, 1922, S. 25—27 und S. 37—39. 

) In der Zeischrift „Deutsche Faserstoffe und 
Spinnpflanzen“, 1922, S. 27—29 und S. 39—41. 

5) Verlag der Otto Elsner Verlagsgesellschaft 
m. b. H., Berlin, 1924. 
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Mit vorstehenden Angaben dürfte die Auf- 
zählung der entsprechenden, stückweise zerstreuten 
Veröffentlichungen im wesentlichen erschöpft sein. 
Die unten folgende Sammlung erstrebt dem gegen- 
über eine einheitliche Zusammenfassung möglichst 
aller in den letzten 25 Jahren durch veröffentlichte 
Patente bekannt gewordenen Verfahren des oben 
bezeichneten Gebietes, eine Aufgabe, die nicht ver- 
wechselt werden darf mit der hier nicht beabsich- 
tigten Heranziehung und Namhaftmachung sämt- 
licher einschlägigen in- und ausländischen Patente 
genannter Zeitspanne. Die hier vorgeführten Ver- 
fahren greifen mannigfaltig ineinander ein und lassen 
sich daher nur schwierig in gesonderte Sachgruppen 
reinlich unterteilen. Doch ist der hier unterbreitete 
Stoff auch nicht zu umfangreich, um ihn ohne große 
Mühe im Bedarfsfalle jederzeit überprüfen zu kön- 
nen. Geschieden in Gruppen wurden nur die deut- 
schen und die ausländischen Patente. Maßgebend 
für die Reihenfolge waren die fortlaufenden Num- 
mern der Patente. Auskunft über das Alter der 
erwähnten Erfindungen ergibt sich aus den mitge- 
teilten Prioritäten der Patente. Eine Unterschei- 
dung in bereits gelöschte und in noch zu Recht be- 
stehende inländische Patente wurde vermieden, weil 
aus ihr sich Irrungen ergeben könnten, denn Pa- 
tente können bereits verfallen sein und sind tat- 
sächlich unter Umständen schon verfallen, ehe der 
betreffende schriftliche Vermerk in die Patent- 
rolle, vielleicht mit einer durch den Geschäftsgang 


bedingten Verspätung von einigen Tagen, amtlich 
eingetragen wird. 


A. Deutsche Patente. 


Verfahren, pflanzliche Fasern zu degummieren und 
ihnen ein glänzendes seidenartiges Aussehen zu 
geben. 

D. R. P. 106 824, Klasse 29. 6. 10. 1898. 

A. M. P. Bouillant in Paris. 

Die pflanzlichen Fasern (Ramie) werden zuerst 
mit einer Lösung von Chlornatrium auf 105 bis 110° 
erwärmt. Durch die Erwärmung werden Gummi, 
Harze usw. halbflüssig und in diesem Zustande in- 
folge der Osmose durch die Chlornatriumlösung 
ersetzt. Alle in den Fasern enthaltenen Stoffe 
steigen an die Oberfläche, von wo sie abgezogen 
werden. Nach vollendeter Behandlung werden die 
Ramiefasern mit kaltem Wasser gewaschen, um den 
größten Teil des Salzes zu entfernen, dann in ein 
10 %iges Seifenbad gebracht und während 2 Stunden 
aufgekocht. Die Fasern werden wieder mit kaltem 
Wasser gewaschen und darauf während einiger Mi- 
nuten in eine Säurelösung, z. B. in eine Schwefel- 
säurelösung von 1:1000 getaucht. Hierdurch wird 
die Seife, die sich in den Faserzellen befindet, zer- 
setzt und letztere werden mit einer Fettsäure aus- 
gefüllt, die die Faser im Bleichprozeß schützt und 
ihr ein glänzendes, seidenartiges Ansehen verleiht. 
Die aus dem Säurebad gewonnene Faser wird in be- 
kannter Weise getrocknet und gebleicht, z. B. in der 
Kälte durch unterchlorigsaures Natron, welches die 
Fasern nicht angreifen kann. 


2. Bleichverfahren. 


D. R. P. 127 152, Klasse 55, vom 8. 5. 1900. 

G. Schultz in Gernsbach, Baden. 

In den breiförmig in einem Behälter schwim— 
menden Papierstoff wird hintereinander das Bleich- 
mittel und das Waschwasser in der Weise durch- 
geschickt, daß bei gleichbleibendem Flüssigkeits- 
spiegel die verschiedenen Flüssigkeiten hintereinan- 
der folgend sich gegenseitig verdrängen und unter 
Wegführung der jeweilig durch die Bleichwirkung 
entstehenden Laugen den Stoff immer neuen Flüs— 
sigkeitsmengen aussetzen, während die abfließenden 
Laugen, soweit sie noch Bleichmittel enthalten, in 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


1925 


gleicher Weise in einem anderen Behälter zum Vor- 
bleichen benutzt werden können. 


3. Verfahren zum Bleichen pflanzlicher Stoffe, 


D. R. P. 176609, Klasse 8, vom 30. 4. os. 
L. Pick und Franz Erban in Nachod, Böhmen. 

Diese Faserstoffe, insbesondere Baumwollfaser. 
werden mit Gemischen von Alkalihypochloriten 
(event. neben freien Alkalien oder alkalisch reagie- 
renden Salzen) und das Kapillarisationsvermögen 
erhöhenden Zusätzen von Türkischrotölen oder 


Rizinusölseifen bei gewöhnlicher Temperatur be- 
handelt. 


4. Verfahren zum Degummieren und Aufschließen 
pflanzlicher Gespinstfaserstoffe mittels alkalischer 
Chlorid- und Hypochloritlösungen. 


D. R. P. 207 362, Klasse 29, vom 25. 6. 1907. 

A. Blachon und T. Peretmere in Paris. 
Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daß 
die Rohstoffe in einem einzigen Bade gekocht wer- 
den, das aus einer Lösung von Natriumhypochlorit 


mit einem Zusatz von rohem Seesalz, Kaliumchlorid 
und Natronlauge besteht. 


5. Verfahren zur Reinigung und Vorbereitung von 
Handels-Holzzellstof für die Zwecke der Her- 


stellung von Kunstfäden und Nitrocellulosen o. dgl. 


D. R. P. 219085, Klasse 29, vom 16. 4. 1900. 
Dr. E. Opfer mann in Aschaffenburg. 
Dr. E. Friedmann in Elberfeld und Aktienges. 
für Maschinenpapier-Fabrikation in Aschaffenburg. 
Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daß 
man den Holzzellstoff mit Lösungen von kohlen- 
sauren Alkalien eventuell unter vorsichtigem Zusatz 


von ätzenden oder Schwefelalkalien unter Druck 
kocht. 


6. Verfahren zur Veredelung von Zellstoffen. 


D. R. P. 220 645, Klasse 55, vom 28. 6. 1908. 
Dr. Carl G. Schwalbe in Darmstadt. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dab 
man die nach einem beliebigen Aufschließverfahren 
aus den Rohstoffen erzeugten Zellstoffe zunächst 
mit Stickoxydgasen oder mit Salpetersäure oder 
salpetriger Säure oder Gemengen beider behandelt 
und darauf ein Digerieren mit Alkalien bzw. alka- 
lisch wirkenden Flüssigkeiten folgen läßt. Das zu- 
gehörige Verfahren, welches durch das Zusatzpatent 
221 149, Klasse 55, vom 20. 12. 1908, geschützt 
wurde, ist dadurch gekennzeichnet, daß man an 
Stelle der verwendeten Stickoxyde andere oxydie- 
rende Agentien. z. B. Perchlorat, Perborat, Perman- 
ganat, Natriumsuperoxyd, Wassers toffsuperoxvd 
verwendet und eine alkalische Nachbehandlung in 
den Fällen folgen läßt, in denen nicht durch das 


Oxydationsmittel selbst genügende Alkalimengen 
erzeugt werden. 


7. Verfahren zum Bleichen von Faserstoffen, 2. B. 
roher Baumwolle. 


D. R. P. 240 037, Klasse 8, vom 12. 3. 10. 
Dr. Richard Müller in Eilenburg. 

Das Bleichgut wird mit einer wässerigen Lösung 
von Alkalihydroxyd oder alkalisch reagierenden 
Salzen eventuell unter Zusatz kleiner Mengen kata- 
Iytisch wirkender Metalloxyde oder Metallsalze be- 
handelt, wobei die Flüssigkeit der Einwirkung eines 
Luft- bzw. Sauerstoffstromes in der Weise aus 
gesetzt wird, daß die Luft oder der Sauerstoff nicht 
in direkte Berührung mit dem Bleichgut selbst ge- 
langt. Gemäß dem Zusatzpatent 242 290, Klasse & 
vom 2.4.10, wird in der Weise verfahren, daß man 
der alkalischen, die Rohbaumwolle enthaltenden 
Flüssigkeit den Sauerstoff in Form von Mangan- 
superoxyd zusetzt oder die Flüssigkeit über Man- 
Lansuperoxyd fließen läßt. 
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8. Verfahren zum Bleichen mittels Magnesium- 
perborats. 

D. R. P. 250 341, Klasse 8, vom 24. 7. 06. 
Chemische Werke Kirchhoff & Neirath, 
G. m. b. H., in Berlin. 

Baumwolle, Ramie, Jute usw. wird in Gegen— 
wart von Seife (Türkischrotöl oder dergl.) gegebe- 
nenfalls unter Druck mit Magnesiumperborat (even- 
tuell frisch gefälltem) behandelt. Es wird völlig 
weiße Bleichung, z. B. von Baumwolle und Ramie 


erreicht, ohne daß schmierige Magnesiaseifen- 
niederschläge auftreten. 


9. Verfahren zum Bleichen von Faserstoffen mittels 
Wasserstoffsuperoxyds. 


D. R. P. 256 997, Klasse 8, vom 11. 5. 09. 
Hugo Sie bold in Lindenberg, Allgäu. 
Das mit verdünnter Wasserstoff superoxydlösung 
getränkte Bleichgut wird gut ausgequetscht und 


sodann in einen mit Ammoniakdämpfen erfüllten 
Raum gebracht. 


10. Verfahren zum Bleichen von Cellulose. 


D. R. P. 260 306, Klasse 55. vom 27. 1. 12. 
F. W. Dobson in Tamworth, Großbritannien. 
Die Cellulose wird in trockenem oder halb— 
trockenem Zustand in Tafelform in einer drehbaren, 
geschlossenen Trommel mit einem derart konzen- 
trierten Bleichmittel vermischt, daß die Bleichlösung 
von der trockenen Cellulose aufgesaugt wird. 


11. Verfahren zum Bleichen von insbesondere stark 

inkrustierten Faserstoffen mit Luft bzw. Luftsauer- 

stoff in alkalischer Flotte, wobei eine direkte Be- 

rührung mit Luft und dergl. mit dem Bleichgut ver- 
mieden wird. 


D. R. P. 262 047, Klasse 8, vom 26. 5. 12. 
Luftbleiche G. m. b. H. 

und Dr. Richard. Müller in Eilenburg. 

Die zur Ausführung der Bleichung z.B. von 
Abfall-Baumwolle oder Linters erforderliche Alkali- 
menge der Bleichflotte wird nicht auf einmal, son- 
dern während der Bleiche in kleinen Teilen konti- 
nuierlich oder schrittweise auf direktem oder 


indirektem Wege zugesetzt. (Vgl. D. R. P. 240 037 
und Zus. D.R.P. 242 296.) 


12. Verfahren zum Bleichen von Baumwolle, Kunst- 
seide, Halbseide, Jute, Hanf, Ramie, Holz usw. 


D. R. P. 270 093. Klasse 8, vom 5. 10. 13. 
Arno Lehmann in Rheydt. 

Dem Bleichbade werden zur Ersparung von 

Bleichmitteln (Chlorkalk, Chlorsoda) Malz oder 

Malzpräparate zugesetzt. 


13. Verfahren zur Darstellung von seideähnlicher 
Baumwolle. 


Firma L. Hermsdorf und B. Teufer 
in Chemnitz i. Sa. 

l Die Baumwolle wird in mercerisiertem oder 
nicht mercerisiertem Zustande zunächst mit Seiden- 
griff versehen, indem sie in ein kräftiges Seifenbad 
gebracht und aus diesem, ohne sie zu trocknen, in 
einem Säurebad, z. B. aus Essig-, Schwefel-, Amei- 


sen, Milch-, Borsäure, weiterbehandelt wird. 
Schließlich wird lüstriert. 


14. Verfahren zur Behandlung von Keton enthalten- 
den Lignocellulosen. 
D. R. P. 283 006, Klasse 55, vom 26. 2. 13. 
A. R. de Vains und I. Fr. Thorne Peterson 
in Paris. 

I. Verfahren (usw. wie oben), dadurch gekenn- 
zeichnet, daß diese Cellulosen der Einwirkung von 
Chlorhydrat unterworfen werden, worauf das gebil- 
dete Chlorketon ausgewaschen wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die behandelte Masse mit alka— 
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lischem Wasser gewaschen wird, um die Auflösung 
des Chlorketons zu begünstigen. 


15. Verfahren zum Bleichen von Faserstoffen mit 
alkalischen, Sauerstoff abgebenden Lösungen. 


D. R. P. 284 761, Klasse 8, vom 21. 2. 13. 
Deutsche Gold- und Silber-Scheideanstalt vorm. 
Roessler in Frankfurt a. M. 

Faserstoffe, z. B. Baumwolle, werden gebleicht, 
indem als Bleichmittel ätzalkalische (z. B. durch 
Auflösen von Natriumsuperoxyd hergestellte) Was- 
serstoff superoxydlösungen verwendet werden, welche 
geringe Mengen von Magnesiumverbindungen oder 
besser noch kolloidale Reaktionsprodukte von Kie— 
selsäure oder Silikaten auf Magnesiumverbindungen 
enthalten, wie solche z. B. durch Einführung der 
Komponenten in der Lösung erzeugt werden können. 


16. Verfahren zum fraktionierten Bleichen von 
Baumwolle und anderen Pflanzenfasern. 


D. R. P. 287 240, Klasse 8, vom 21. 11. 13. 
Dr. Joh. Korselt in Zittau i. Sa. i 
Es gelangen Hypochloritlösungen von im Ver- 
laufe des Bleichens stetig ansteigenden Konzentra- 
tionen zur Anwendung. 


17. Verfahren zur Behandlung von Cellulose für 
feine, insbesondere photographische Papiere. 


D. R. P. 297 324, Klasse 55, vom 14. II. 15. 
Dr. Otto Röhm in Darmstadt. 

Die gegebenenfalls vorher in Wasser mit oder 
ohne alkalischen Zusatz gekochte Cellulose wird mit 
Enzymen der Bauchspeicheldrüse oder ähnlich wir- 
kenden Enzymen mit oder ohne Zusatz von Soda 
oder anderen, insbesondere alkalischen Salzen be- 
handelt. Außer genannten Papieren kommt Filtrier- 
papier für die chemische Analyse, aber auch feines 
Schreibpapier aus Holzcellulose in Betracht, die be- 
kanntlich bis zu 15% in Wasser unlösliche Stoffe 
enthält, die nicht mit Wasser, wohl aber auf dem 
hier vorgeschlagenen Wege löslich und entfernbar 
gemacht werden, so daß man auf diese Weise eine 
besonders reine Cellulose erzielen kann. Vgl. D. R. 
P. 315 398, Klasse 8, und D. R. P. 310 098, Klasse 8. 


18. Verfahren zur Veredelung von Handelszellstoff 
zum Zwecke der Herstellung eines baumwollähn- 
lichen Faserstoffs zur Herstellung von Spezial- 
papieren und chemischen Verwandlungsprodukten. 


D. R. P. 302 523, Klasse 55b, vom 23. 6. 15. 


Exportingenieure für Papier- und 
Zellstofftechnik, G. m. b. H., in Berlin- 
Wilmersdorf. 


Der Handelszellstoff, z. B. Sulfitcellulose, wird 
ungebleicht oder gebleicht, trocken oder auch als 
Feuchtstoff in einen umlaufenden Kocher (Kugel- 
kocher, Sturzkocher) gebracht. Hierauf fügt man 
z. B. 5% des lufttrockenen Zellstoffgewichts von 
Aetznatron oder Schwefelnatrium oder eines Ge- 
misches beider Stoffe und nur so viel Lösungs- 
wasser hinzu, daß unter Berücksichtigung des bei 
der Weiterbehandlung entstehenden Dampfwassers 
eine Lösung von etwa 4 oder 5° Be entsteht. Die 
im Kochraum befindliche Luft wird alsdann durch 
Finblasen von Dampf, eines indifferenten oder redu- 
zierenden Gases, wie z. B. schweflige Säure, mög- 
lichst verdrängt, worauf der Kocher verschlossen 
und in Umdrehung versetzt wird. Nach einiger Zeit 
des Durcharbeitens wird Dampf angestellt, so daß 
ein Ueberdruck von z. B. % Atm. bis 2% Atm. ent- 
steht, und der Kocher einige Stunden in Umdrehung 
gelassen. 

Bei Herstellung von Zellstoffen für Verarbeitung 
auf besondere Papiersorten erübrigt es sich. die Luft- 
einwirkung herabzusetzen. Es ist lediglich in allen 
Fällen erforderlich, mit so hoher Stoffdichte zu 
arbeiten daß der Stoff nach beendetem Arbeitsgang 
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und dem Ablassen des 
trockenem Zustande aus 
kommt. 

Zum Zweck der chemischen Weiterverarbeitung 
der so gekochten, gereinigten Cellulose vermeidet 
man das Auswaschen der gebildeten Reaktionslauge 
in den bekannten Waschvorrichtungen (Wasch- 
holländer usw.), sondern führt den Stoff zweck- 
mäßig in einen mit Siebboden versehenen Stoff- 
kasten über. Hier wird die Reaktionslauge zunächst 
z. B. durch ätznatronhaltiges, erwärmtes Wasser 
oder indifferente Flüssigkeiten von der Stoffaser 
entfernt, worauf methodisch ohne Nachteil mit ge- 
wöhnlichem Wasser weiter behandelt werden kann. 
Die abfließenden Laugen usw. lassen sich in be- 
kannter Weise nutzbar machen. 


Patent-Ansprüche: 


1. Verfahren (usw. wie im Titel), dadurch ge- 
kennzeichnet, daß man Holzzellstoff, insbesondere 
Sulfitcellulose, bei möglichst hoher Stoffdichte mit 
lösenden Agenzien, wie Aetzalkalien oder Schwefel- 
alkalien, unter Druck und gleichzeitiger mecha- 
nischer Bearbeitung mit möglichster Fernhaltung 
oxydierender Gase oder Dämpfe behandelt. 

2. Verfahren nach Patentanspruch ı, dadurch 
gekennzeichnet, daß man die Reinigung der 
behandelten Stoffmasse erst nach Verdrängung der 
in Lösung gegangenen Stoffe durch Flüssigkeiten 
vornimmt, die unter Vermeidung von gewöhnlichem 
Wasser eine Wiedervereinigung gelöster chemischer 
Stoffe mit der Cellulosefaser vermeiden lassen. 

Der Patentanspruch des zum D. R. P. 302 523, 
Klasse 55, gehörigen Zusatzpatents 302 524, Klasse 55, 
vom 8. 4. 17, lautet: 

Verfahren (usw. gemäß Titel des Hauptpatents), 
dadurch gekennzeichnet, daß die Bearbeitung des 
gegebenenfalls auf chemischem Wege vorgereinigten 
Holzzellstoffs lediglich auf mechanische Art in um- 
laufenden oder in Sturzgefäßen bei hoher Stoff- 
dichte und Temperatur mit Wasser ohne Chemi- 
kalien mit oder ohne Ueberdruck erfolgt. 


(Fortsetzung folgt.) 


Ueberdrucks in feucht- 
dem Kochgefäß heraus- 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Neuartige Lagerung von Kohle. 


Um in Kohlenlagern die Gefahr der Selbst- 
entzündung zu vermindern, hat die Philadelphia 
Electric Co. ein neues Verfahren angewandt und 
danach an verschiedenen Stellen 225 000 t Steinkohle 
zwei Jahre lang gelagert, ohne daß sich Mängel 
ergeben hätten. Der Boden der Lagerstelle wird mit 
Asche oder trockener Erde bedeckt und dann hart- 
gewalzt. Darüber breitet man mittels eines Lokomo- 
tivkranes eine Kohlenschicht von rund 60 cm Höhe 
auf eine Fläche von 27 bis 30 m Breite und 300 bis 
too m Länge aus, die man mit einem Raupen- 
schlepper ebnet und festwalzt, bis ein Raumgehalt 
von rund 1000 kg/m? erreicht ist. Danach werden 
die weiteren Lagen in der gleichen Höhe aufgetra- 
gen und immer wieder festgewalzt, bis das Feld 
nur noch gerade so breit ist, daß der Schlepper 
darauf fahren kann. Die an beiden Seiten herunter- 
rollende Kohle wird zum Schluß mittels des Grei- 
fers auf die Spitze des Haufens befördert. Das spe- 
zifische Gewicht des Kohlenhaufens nimmt durch 
das Walzen um 30% zu. Seine Oberfläche ist so 
dicht, daß Regenwasser außen abläuft und auch 
kaum ein Luftumlauf im Kohlenhaufen möglich ist. 
Dadurch werden die Voraussetzungen für die Selbst- 
zündung der Kohlen beseitigt. („Power“ 18. August 
1925, S. 237.) (ZVDI Nr. 37.) Js. 
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Einiges über kleine Dampfturbinenantriebe. 


Wenn man die heutige Zeitschriften-Literatur 
verfolgt, so findet sich in derselben eine verhältnis- 
mäßig große Anzahl von Aufsätzen der Dampftur- 
binen, Einzelteile derselben, Beschreibung vollstän- 
diger Anlagen, der Betriebsergebnisse usw. Eigen- 
tümlicherweise handelt es sich aber bei allen diesen 
Beiträgen fast ausschließlich um die Behandlung 
größerer Maschinen von etwa 500 KW Leistung auf- 
wärts. Nur verhältnismäßig selten findet man Be- 
schreibungen von sogenannten „Kleinturbinen“, so 
daß es fast den Anschein hat, als ob dieser Maschi- 
nentyp für die Praxis keine so große Bedeutung 
habe wie die Großturbine. Daß dies aber in Wirk- 
lichkeit nicht der Fall ist, soll aus den nachstehen- 
den Zeilen hervorgehen. 

Kleinturbinen sind Maschinen mit einer Lei- 
stungsfähigkeit von etwa 0,5 bis 100 KW. Dieselben 
finden sowohl für allgemeine industrielle Zwecke, 
als auch im Schiffs- und Lokomotivbetriebe eine be- 
reits recht ausgedehnte Verwendung und haben sich 
in der Praxis durchweg gut bewährt. Dies trifft 
besonders dort zu, wo diese Maschinenart dauernd 
im Betriebe gehalten werden kann und nicht nur 
vorübergehend mit großen Zwischenräumen benutzt 
wird. Die Kleindampfturbinen zeichnen sich durch 
eine infolge ihrer meistens sehr gedrungenen Bauart 
hohe Anpassungsfähigkeit aus, nehmen naturgemäß 
nur sehr wenig Platz ein und bedürfen keiner aus- 
gesprochen eingehenden Wartung. Die Wirtschaft- 
lichkeit (Dampfverbrauch) ist im allgemeinen eine 
gute zu nennen, besonders bei den mit hohen Um- 
laufszahlen arbeitenden Maschinen. Die Wirtschaft- 
lichkeit kann unter Umständen sogar ganz vorzüg- 
lich sein — auch im Verhältnis zu anderen, gleich 
großen Kolbenmaschinen — wenn beispielsweise die 
Kleinturbinen mit Kondensator betrieben werden 
können. Der Anschluß an eine bestehende Konden- 
sationsanlage (Großturbine oder größere Kolben- 
dampfmaschine) ist vielleicht oft gegeben. Weitere 
Vorzüge der Kleinturbine sind noch: das geringe 
Gesamtgewicht, der geringe Oelbedarf, besonders 
dann, wenn die Maschinen mit Druckölschmierung 
ausgerüstet sind, die hohe Sauberkeit und vollkom- 
mene Geräuschlosigkeit im Betriebe, die geringen 
Betriebskosten besonders unter Berücksichtigung 
des Umstandes, daß fast keine dem Verschleiß unter- 
worfenen Einzelteile vorhanden sind. Das Anwen- 
dungsgebiet der Kleinturbinen ist ein sehr großes. 
um so mehr, als die Umlaufszahl dieses Maschinen- 
typs vollständig dem jeweils vorliegenden Sonder- 
zwecke angepaßt werden kann, gegebenenfalls unter 
Verwendung der bekannten, heute in hoher Genauig- 
keit hergestellten und mit großer Nutzwirkung 
arbeitenden Zahnradvorgelege. 


In der Industrie fanden derartige Kleinturbinen- 
anlagen in der ersten Zeit fast nur Verwendung als 
Antriebsmaschinen für Dampfkanal-Speisepumpen, 
Ventilatoren, Exhaustoren, kleine Kompressoren 
und ähnliche Maschinen. Das weitere Anwendungs- 
gebiet als Antriebsmaschine für Stromerzeuger ist 
erst jüngeren Datums, ebenso die Verwendung als 
Bordmaschine auf See- und Flußdampfern für alle 
nur denkbaren Zwecke, in Verbindung mit Bilge- 
und Lenzpumpen, Spülpumpen, Feuerlösch- und 
Oel- sowie Trinkwasser- und Seewasserpumpen, 
Zirkulationspumpen, Lüftungsventilatoren usw. 
Wenig bekannt ist es auch, daß Kleinturbinen in 
Verbindung mit einem Stromerzeuger mit vorzug- 
lichem Erfolge für Lokomotiv- und ganze Zug- 
beleuchtungen benutzt werden. Gerade hierfür sind 
besondere Typen entstanden, auf deren Bauart unten 
noch näher eingegangen werden soll. 

Im allgemeinen werden die Kleinturbinen mit 
horizontal geteiltem Gehäuse gebaut, dessen Unter- 
teil zugleich Lagerträger ist. Die Turbine sowohl 
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wie die mit ihr gekuppelte Arbeitsmaschine (Dy- 
namo, Pumpe oder Ventilator usw.) sind beide auf 
einer gemeinsamen Grundplatte aus Gußeisen auf- 
gebaut und bilden somit ein einheitliches Ganzes. 
In der Regel wird diese Grundplatte zugleich auch 
als Oelumlaufbehälter mit Oelkühler für die Druck- 
schmierung ausgebildet. Die Kleinturbinen besserer 
Ausführung erhalten ferner in der Regel selbst- 
tätige und von Hand regelbare Düsenregulierung 
sowie ein Ueberlastungsventil, weiter außer dem 
Hauptabsperrventil eine selbsttätig wirkende 
Schnellschluß vorrichtung, welche durch einen Ge- 
schwindigkeits- und Sicherheitsregulator beeinflußt 
wird und bei Ueberschreitung der vorgeschriebenen 
Umlaufszahl um etwa 10% in Wirkung tritt. Der 
Antrieb der Oelpumpen zum Schmieren der Lager 
sowie Steuerung erfolgt in der Regel vom unteren 
Zapfen des Regulators, wobei sich der Oeldruck 
selbsttätig der jeweiligen Belastung anpaßt. 


Wie oben bereits erwähnt, finden derartig ge- 
baute Kleindampfturbinen vielfach auch Verwen- 
dung als Antriebsmaschine für Stromerzeuger an 
Bord von Schiffen oder auf Lokomotiven. Derartige 
besonders platzsparend gebaute Maschinensätze ar- 
beiten in der Regel mit hoher Umlaufszahl (4000 
bis 6000 Umläufe in der Minute) und werden für 
eine Belastungsfähigkeit bis zu etwa 25 KW, aber 
auch größer hergestellt, während andere mehr für 
allgemeine industrielle Zwecke, die aber ebenfalls 
für Bordzwecke auf größeren Schiffen Verwendung 
finden können, hergestellte Maschinensätze bis zu 
150 KW Leistung meistens für eine etwas geringere 
Umlaufszahl gebaut werden. Als Stromerzeuger 
dient in der Regel eine wasserdicht gekapselte 
Gleichstrom-Dynamomaschine, nur verhältnismäßig 
selten kommen Wechselstrommaschinen hierfür in 
Anwendung. Sofern diese Stromerzeuger mit klei- 
nerer Umlaufszahl als die Turbine gewählt werden 
— beispielsweise um hohe Wirtschaftlichkeit im 
Dampfturbinenbetriebe mit größerer Betriebssicher- 
heit der langsam laufenden Stromerzeuger zu ver- 
binden —, erhalten die Maschinensätze Zahnrad- 
übersetzungen, die ebenfalls mit Drucköl geschmiert 
werden. um eine geringste Abnutzung und vollkom- 
mene Geräuschlosigkeit sowie hohe Betriebssicher- 
heit bei geringster Wartung zu ermöglichen. 


Besonders wirtschaftlich arbeiten derartige 
Kleindampfturbinen überall dort, wo es sich ermög- 
lichen läßt, den Abdampf entweder in einem vorhan- 
denen Einspritz- oder Oberflächenkondensator oder 
besonders beschafften Strahlkondensator niederge- 
schlagen oder unmittelbar für Heizzwecke zu ver- 
wenden. Das letztere ist im allgemeinen überall 
dort gegeben, wo Dampfturbinen als Antriebs- 
maschine für Kesselspeisepumpen Verwendung fin- 
den. Hier kann der vollkommen ölfreie Abdampf 
unmittelbar zur Erwärmung des Kesselspeisewassers 
benutzt werden, indem er mit Hilfe einer Mischdüse 
direkt in das zu erhitzende Wasser geleitet wird. 
Derartige Kesselspeisewasser-Turbopumpen werden 
vielfach auch selbsttätig und vom jeweiligen Kessel- 
druck abhängig mit Hilfe einer Druckwasser- 
steuerung an Stelle des Geschwindigkeitsreglers 
gesteuert. Hierdurch wird nicht nur eine Schonung 
der Pumpenanlage, sondern zugleich eine höhere 
Wirtschaftlichkeit erzielt. Auch für Raumheizung 
anlagen finden die Kleinturbinen als Antriebs maschi— 
nen der hierfür benötigten Ventilatoren viel Ver— 
wendung, da alsdann die Abdampfwärme zugleich 
als Raumheizungsmittel (Wärmemittel) für die Fr- 
hitzung der Luft ausgenutzt werden kann. Im 
gleichen Sinne finden die Kleinturbinen auch An— 
wendung für den Antrieb von Umwälzpumpen für 

armwasserheizungen. ebenfalls unter Angabe der 


Abdampfwärme als Wärmemittel für das zu er- 
hitzende Heizwasser. 


Wie groß die Vorteile der Kleinturbinen gegen- 
über Kolbenmaschinenantrieb sind, geht so recht 
deutlich aus der nachstehenden Gegenüberstellung 
hervor. Hiernach beträgt das Gewicht einer 80-KW- 
Schiffsbeleuchtungsgruppe mit Dampfturbinenantrieb 
nur 20%, die Anschaffungskosten etwa 35%, der 
Platzbedarf etwa 60 % gegenüber einer gleichstarken 
Anlage mit Antrieb durch eine Kolbenmaschine. 
Gerade diese Vorzüge sind es auch gewesen, welche 
dazu beigetragen haben, den Maschinentyp der Klein- 
turbine auch für die Lokomotiv- und Zugbeleuch- 
tung einzuführen. In diesen Fällen werden die Be- 
leuchtungsmaschinengruppen auf eine der seitlichen 
Lokomotivplattformen aufgebaut. Die Anordnung 
ist derart getroffen, daß die In- und Außerbetrieb- 
setzung, Wartung usw. auch während der Fahrt 
vom Führerstande der Lokomotive aus erfolgt. Die 
Inbetriebsetzung und Wartung ist sehr einfach und 
somit die Vorzüge gegenüber der alten Oelgasbeleuch- 
tung besonders ins Auge fallend, wenn man noch 
berücksichtigt, von welchem großen Wert eine 
eigene, unabhängige Lokomotivbeleuchtung beson- 
ders auch bei der Ausführung von Reparaturen an 
der Lokomotive sein kann. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Erik Hägglund: Untersuchungen über die Chemie 
der Natronzellstoffkochung. „Pappers- och trä- 
varu-tidskrift för Finland“, 13, 14 (361), 1925. 


Als erster hat Klas on die Art der chemischen 
Wirkung der sulfidhaltigen NaOH gegenüber der 
reiner NaOH wissenschaftlich behandelt („Tekn. 
Tidskr.“, S. 34, 1893). Vergleichende Unters. sind 
jedoch erst in den letzten Jahren ausgeführt worden 
(Suter meister und Wells). Der erstere fand, 
daß die Sulfatmethode, auf amerik. Aspe, Kiefer 
und Tanne angewandt, 8 10 % höhere Ausbeute 
und trotz letzterer leichter bleichbaren Stoff ergab, 
als Stoff nach der Sodamethode gekocht. Wells 
kam zu ähnlichen Resultaten an Tanne (White 
spruce). Bedeutend mehr eingehend, doch von 
anderen Gesichtspunkten aus, behandelt Ar rhe⸗ 
nius dasselbe Problem, der nachweist, daß 
Schwefelnatriumlauge auf die Holzinkrusten gleich 
starklösend wirkt wie NaOH von äquivalenter 
Konz., die erstere jedoch die C. viel weniger an- 
greift als die NaOH (Verh. 55:100), was bei 
steigender Ausbeute höheren Reinheitsgrad des 
Stoffes ergibt. Sulfatlauge mit etwa 40% Na-S 
hatte um 11% höheres Lsgs.-Vermögen auf die 
Inkrusten als NaOH in äquivalenter Menge, wäh- 
rend gleichzeitig von ersterer die C. um 30% 
weniger angegriffen wurde. Ueber die unter ge- 
wöhnlichen Umständen solchem Stoff eigene, hohe 
Faserstärke zieht Arrhenius aus seinen Unters. 
keine Folgerungen. Von Arrhenius Betrach- 
tungsweise ausgehend, hat Vf. in einer Serie von 
Vers.-Kochungen den Ligningehalt als Maß für den 
Aufschlußgrad, und die Stoffausbeute für reine 
NaOH, und Sulfatlauge, enthaltend 23% NaS der 
Gesamtmenge Alkali, festgestellt. Zur Erreichung 
eines relativ leicht bleichbaren Stoffes mit einem 
Iigningehalt unter etwa 4% und einer Bromzahl 
(Tingle) größer als o, Io, 15, ist Aufschließung 
nach der Sulfatmethode vorteilhafter, da man hier- 
bei für den gleichen Aufschlußgrad höhere Ausbeute 
erhält. Bei Herstellung von Kraftzellstoff mit einer 
Ausbeute von 48—50 % ist unter gleichen Verhält- 
rissen der Ligningehalt im Sulfatstoff nicht ge- 
ringer als der des Sodastoffs. Der Aufschlußerad 
ist nicht allein bestimmend für die Faserfestigkeit. 
Im Verein mit der Härte ist letztere charakteristisch 
für Kraftzellstoff. Die Härte kann durch vergleichende 
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Best. des Mahlungsgrades nach verschiedenen 
Zeiten in der Lampe&n- Mühle festgestellt wer- 
den. Sulfat- und Sodazellstoffe von ungefähr 
gleichem Aufschlußgrad zeigen Mahlungskurven, 
die sich praktisch decken, d. h. die Härte ist die- 
selbe. Steigerung der Nazs-Menge über 4—5 % 
des Holzgew. bringt keine entsprechende Steige- 
rung der Bromzahl oder größere Verringerung des 
Ligningehalts mit sich. Bei dem allgemein an— 
gewandten Alkaliverhältnis (30 g auf 100 g Holz) 
ist daher ein höherer NasS-Gehalt in der Weißlauge 
als 15: 20% der Gesamtmenge an wirksamen Alk. 
nicht notwendig. Ein Zusatz von NaSOs bis zu 
einer Grenze von 30% übt, jedoch nicht in dem- 
selben Maß wie Nazs, in gewissem Grade auf die 
Aufschließung günstigen Einfluß aus. Natrium— 
acetat in sehr großer Konz. setzt die aufschließende 
Kraft des Alk. zurück (bei 20 g Acetat auf 100 g 
Holz ist die Einwirkung kaum merklich). Sowohl 
bei Aufschließung mit NaOH wie mit einem NaOH- 
Nazs-Gemisch nähert sich die Ausbeutekurve 
asymptotisch einem Wert von 40% des Holzgew. 
Steigender Zusatz von Na: SO; hat eine Verringe- 
rung der Ausbeute zur Folge, während Natrium- 
acetat-Zusatz für je 10 g per 100 g Holz eine Aus- 
beutesteigerung von durchschnittlich 15% des 
Holzgew. erkennen läßt, doch erhöht sich der Lignin- 
gehalt nicht proportional hierzu. Bei Kochung von 
Kiefernholz mit nur NaOH steigt der NaOH-Ver- 
brauch von etwa 14 auf 17% des Holzgew., wenn 
das Alkaliverhältnis von 0,27 auf 0,36 erhöht wird. 
Bei erhöhten Zusätzen von Natriumacetat und 
NaSO; ändert sich der Alk.-Verbrauch nicht. 
Letzteres wird teilweise während des Kochprozesses 
verbraucht (offenbar eine lineare Funktion der zu- 
gesetzten Sulfitmenge). Bereits in der ersten Std. der 
Kochzeit (bei also rel. niederer Temp.) wird un- 
gefähr die Hälfte der bis zur Endkochung not- 
wendigen, mit Phenolphtalein titrierten Alk. ver- 
braucht. Die Alk.-Addition wird wahrscheinlich 
durch Phenol-Reste des Lignins sowie im Holz ent- 
haltenen Harz- und Fettsäuren verursacht. Wäh- 
rend der Kochung gebildete Essig- und Ameisen- 
säure sowie aus den leicht lösl. Kohlehydraten des 
Holzes entstandene Saccharinsäuren konsumieren 
Alk. Etwa 70:80% des im Kochprozeß in Lsg. 
gegangenen Lignins kann durch Ansäuern (starke 
HC! im Ueberschuß) der Schwarzlauge ausgefällt 
werden (Alkalilignin). In einem früheren Stadium 
der Kochung ist diese Alk.-Ligninmenge noch 
gering. Zu einer bestimmten Auffassung hierüber, 
ob bei Beginn der Kochung das Alk.-Lignin relativ 
langsam im Verhältnis zu anderem Lignin heraus- 
gelöst wird, oder ob das Alk.-Lignin von einem 
primären, nicht fällbaren Lignin gebildet wird, ist 
der Vf. nicht gekommen. Schd. 


B. Anderson: Neuere Gesichtspunkte bei Prüfung 

und Beurteilung von fibrösem Isoliermaterial. 

„Aseas (Allm. Svenska Elektriska A. Bol.) eigene 
Werkzeitung“, 5—7 (73), 1925. 


Außer den elektrischen Eigenschaften eines 
Isoliermaterials (Kabelisolierpapier), sind die mecha- 
nischen Eigenschaften eines solchen, Zähigkeit, 
Dehnbarkeit und vor allem Wärmebeständigkeit von 
großer Bedeutung. Auftreten von Durchschlägen 
an mit Papier isolierten Kabeln sind in den meisten 
Fällen auf mechanische Brüche im Papier zurück- 
zuführen, hervorgerufen durch minderwertiges 
Fasermaterial (hoher Ligningehalt) oder solchem 
von geringer Wärmebeständigkeit auf Grund von 
sauer reagierenden Salz- und Säureresten, her- 
stammend vom Bleich- und Kochprozeß. Im Labo- 
ratorium der Asea angewandte Probemethoden und 
App. zur Best. der Reißfestigkeit und Biegeprüfung 


von Isolationspapier und Preßspan werden be-. 


schrieben. Die Unters. über die Wärmebeständig- 
keit zeigten selbst bei den besten und teuersten 
Sorten Isolationspapier bedeutende Unterschiede. 
Ein schmierig und hart gemahlenes Papier erträgt 
im allgemeinen besser höhere Temp. als ein rösch 
gemahlenes. Ein rationell ausexperimentiertes 
Isolationspapier zeigte gegenüber einem früher an- 
gewendeten, um das Dreifache teureren Hadern- 
papier, eine um das 15 fache höhere Wärme 
beständigkeit. Schd. 


PATENT-UMSCHAU 


Vorrichtung zum Bestreuen der Unterseite von 

imprägnierter Dachpappe mit Sand oder Talkum 

unter Benutzung sich drehender Bürstenwalzen 
mit Abstreifer. 


D. R. P. 418 621, Klasse 8a, Gruppe 28, vom 30. 4. 22. 
Zusatz zum Patent 394 098. 
Calber Maschinenfabrik und Eisen- 
gießerei, Inh. Ewald Richter & Paul 
Knorr G. m. b. H., in Calbe i. Sa. 
Mit der neuen Einrichtung läßt sich ein nahezu 
fortlaufendes Arbeiten erreichen, denn das Aus- 
wechseln der Streumittelbehälter nimmt nur wenig 


Zeit in Anspruch und ermöglicht ein staubfreies 
Arbeiten. 


Erster Patent-Anspruch: Vorrichtung 
usw., dadurch gekennzeichnet, daß bei Ausbildung 
des unteren Streumittelbehälters mit kolbenartig 
ausgebildetem Boden (15) neben der Bestreuvor- 
richtung tischartige Unterstützungen (4) zum Auf- 
stellen von Ersatzstreumittelbehältern (5, 6) an- 
geordnet sind, so daß die Streumittelbehälter von 
der Seite her im fertiggefüllten Zustand, als Ersatz 
des geleerten, einzeln in die mit entsprechenden 
Oeffnungen versehene Streuvorrichtung gebracht 
werden können. (4 Ansprüche und 3 Abbildungen.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedructe Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldung. 
8k, 1. R. 64273. Raduner & Co., A.-G., Horn. 
Schweiz; Vertr.: R. Schmehlik und Dipl.-Ing. C. Sat 
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low, Pat.-Anwälte, Berlin SW or, 
Appretieren von Faserstoffen. 
Erteilungen. 
29 a, 2. 420421. Constantin Vansteenkiste und 
Firma Johannes Küchenmeister, Freiberg i. S. 
Schwingmaschine für Hede (Schwing-Werg von 
Flachs, Hanf und ähnlichen Bastfasern). 15. 8. 24. 


V. 19 407. 
Willy Schulz, Berlin-Marien- 


29 a, 6. 420 350. 
dorf, Kaiserstr. 122. Vorrichtung zum Behandeln 
von Fäden, insbesondere Kunstseidefäden, im fort- 


laufenden Arbeitsgang. 23. 10. 24. Sch. 71 899. 

20 b, 3. 420 422. Dr.-Ing. Martin Hölten, 
Barmen, Bockmühlstr. 87. Verfahren zur Herstel- 
lung von Kupferoxydammoniakcelluloselösungen 
zum Spinnen von Kunstseide. 28. 12. 24. H. 99 906. 

Zurücknahme von Anmeldungen. 

55 b, 1. C. 31947. Verfahren zum Zerteilen 
von Zellstoffen, Altpapier, Cellulosederivaten und 
cellulosehaltigen Materialien mit Hilfe alkalischer 


Laugen. 16. 7. 23. 
55 b, 3. C. 31840. Verfahren zur Oxydation 


von organischen Substanzen in alkalischen Laugen, 
insbesondere zur Regenerierung von mit orga- 
nischen Substanzen verunreinigten Laugen; Zus. Z. 
Anm. G. 29931. 7. 8. 24. 

Löschungen. 


Patente 394 412, Kl. 55e, 4, und 384 177, Kl. 55e, 5. 
Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
29 a. 922 445. Siemens-Schuckertwerke G. m. 
b. H., Berlin- Siemensstadt. Puffer, insbesondere 
zum Halten des Motorflansches von Spinnzentri— 
fugen. 12. 3. 25. S. 56 946. 
29 a. 922 446. Siemens-Schuckertwerke G. m. 
b. H., Berlin- Siemensstadt. Elektromotor zum An- 
trieb von Kunstseidespinnzentrifugen. 12. 3. 25. 
S. 56 947. 
Firma Fr. Küttner, Otto Suck- 


29a. 922 015. 
row und Johannes Lambeck, Pirna a. E. Düsen- 


kopf für Viskosekunstseidespinnerei. 1. 8. 23. 
K. 103 882. 


FRAG EE K AST E N 


Frage Nr. 10/1925. Wasserdichtmachen. 


Gibt es technisch einwandfreie Verfahren, durch 
die man fertige Papiererzeugnisse, insbesondere aus 
Faden hergestellte Geflechte durch einen einfachen 
Arbeitsvorgang (Tauchen) wasserdicht machen 
kann? Die Imprägnierung muß aber so sein, daß 
das Geflecht nachher geformt und lackiert werden 


kann. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Eine Strohpapierfabrik in U.S. A. 

Die neuartige Fabrikationsmethode von Papier 
aus Strohmasse gewinnt ständig an Boden. Kürz- 
lich ist in den Vereinigten Staaten von der „Pacific 
Straw Paper and Board Company“ eine sehr inter- 
essante Fabrik dieser Art mit einem Kostenaufwand 
von 250000 Dollar errichtet worden. Die Fabrik 
liegt in der Nähe der Stadt Longview am Flusse 
Towlitz und umfaßt in ihrer gegenwärtigen Aus- 
dehnung fünf Acres. Zwecks späteren Ausbaues der 
Werke sind ausreichende Terrains angekauft 
worden, wie auch die Pläne zwecks einer Verdoppe- 
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vollendet sind, welche u. a. die Errichtung einer 
zweiten Fabrik vorsehen. Die anfängliche Produk- 
tionskapazität beträgt 30 Tonnen Fertigprodukt pro 
Tag bei drei Arbeitsschichten zu 8 Stunden. 

Als Rohmaterialien werden Weizenstroh und 
Kalk verarbeitet. Die Gesellschaft verfügt über 
eigene Kalkgruben in Klickitat County. Im Um- 
kreise der Stadt Longview von vierzig engl. Meilen 
stehen der Fabrik jährlich ungefähr 6000 Tonnen 
Weizenstroh zur Verfügung. (Ipu.) 


Ein neuer Papierrohstoff. 


Die russischen Fabriken von Taschkent und 
Fergana, welche während des Krieges zwecks Ge- 
winnung von Zellstoff aus Baumwollhülsen für die 
Fabrikation von Sprengstoff errichtet worden sind, 
und welche seitdem infolge der Unmöglichkeit, sie 
mit den nötigen Maschinen auszurüsten, nicht ge- 
arbeitet haben, werden demnächst wieder in Betrieb 
genommen werden. 

Der Hauptwirtschaftsrat der Sowjet-Union hat 
nämlich einen Plan ausgearbeitet, nach welchem der 
aus Baumwollhülsen gewonnene Zellstoff für die 
Erzeugung von Papier verwendet werden soll, womit 
man in erster Linie den ständig zunehmenden und 
gegenwärtig bereits sehr starken Bedarf Mittel- 
Asiens an Papier- und Pappwaren aller Art zu 
decken beabsichtigt. 

Auf diese Weise können ungeheure Rohmaterial- 
mengen verarbeitet werden. indem hierfür nämlich 
über zehn Millionen Pud Baumwollhülsen, welche 
ungefähr sechzig Prozent Zellstoff enthalten, zur 
Verfügung stehen, sowie rund hundert Millionen 
Pud Baumwollstengel mit einem Zellstoffgehalt von 
ungefähr dreiunddreißig Prozent. 

Die Taschkenter Werke werden ihren Betrieb 
mit einem anfänglichen Verarbeitungsvermögen von 
einer Million Pud Rohmaterial pro Jahr aufnehmen, 
während nach einer gewissen Zeit für diese Werke 
eine Steigerung der Betriebskapazität bis auf 4% 
Millionen Pud vorgesehen ist, woraus jährlich 17 
Millionen Pud Zellstoff gewonnen werden. (Ipu.) 


Die DIN-Formate und das Papierfach. 


Gespräche mit führenden Männern des Papier- 
großhandels und der Papierverarbeitung anläßlich 
der Leipziger Messe führten übereinstimmend zu 
dem Ergebnis, daß die Behörden durch die Vor- 
schrift, nur Dinformate zu führen, dem Papierfach 
eine große Last aufgebürdet haben. Groß- und Klein- 
handel müssen Papier und Briefumschläge außer 
in den bisher üblichen Formaten, die sehr viel ver- 
langt werden, auch in Dinformaten auf Lager halten, 
die nur wenig gekauft werden. Sie müssen dadurch 
erheblich größere Geldbeträge ins Lager stecken, 
die keine Zinsen bringen und bei der heutigen Geld- 
knappheit Veranlassung zur Aufnahme von Kredit 
geben, wodurch das Geschäft mit hohen Zinsen be- 
lastet wird. 

In andern Staaten, insbesondere in Amerika 
und in England, ist die Normung viel zweckmäßiger 
durchgeführt worden, indem die Großhändler über- 
eingekommen sind, in der Regel nur wenige fest- 
gelegte, übliche Formate, Rollenbreiten, Schweren 
und Farben für die verschiedenen Papiere vorzu- 
schreiben. Diese Normalbestellungen werden zum 
niedrigsten Preise ausgeführt, und wer abweichende 
Größe, Schwere oder Farbe wünscht, muß bedeutende 
Ueberpreise bezahlen. Diese Regelung hat bewirkt, 
daß z. B. in den Vereinigten Staaten fast ausschlieB- 
lich einige wenige Normalsorten im Gebrauch sind, 
was das Geschäft für alle Beteiligten erleichtert und 


lohnender macht. 
(Schluß des chemischstechnischen Teils“) 


lung der Produktion innerhalb eines Jahres bereits 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Das Ausmustern bei künstlichem Licht. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Es werden die Hilfsmittel moderner Lichttechnik besprochen und deren wissenschaftliche Prüfung 
in Diagrammen dargestellt, um den Papiertechniker vor Fehlfärbungen und daraus sich ergebendeu 
Verlusten zu bewahren. 


Das Ausmustern von Papieren in den Dämmer- 
stunden und bei Nacht ist immer eine schwierige 
Prozedur, welche angeborene Fähigkeit und große 
Uebung erfordert. 

Ehe ich der Reihe nach die Hilfsmittel be- 
spreche, welche der Papiermacherei heute zum 
Zwecke des Ausmusterns bei künstlichem Lichte 
zur Verfügung stehen, möchte ich vorerst den Be- 
griff selbst wissenschaftlich definieren. 

Ausmustern bei künstlichem Lichte heißt sich 
die Aufgabe stellen, beliebige, bunte, künstlich be- 
leuchtete Anfärbungen so zu sehen, wie sie bei 
Tageslicht mit auf Tageslicht gestimmtem Auge 
gesehen werden. Diese Defination, welche von 
Dr. Hermann Weisz aufgestellt wurde, folgert 
jedoch nicht, daß künstliches Licht so eingerichtet 
sein muß, daß es wie Tageslicht wirkt, sondern es 
genügt durchaus, wenn das Auge die Farben bei 
künstlichem Lichte genau so sieht, wie bei Tages- 
licht. Unter Farben verstehe ich hier die „Körper- 
farben“, wie sie eben dem menschlichen Auge er- 
scheinen. 

Das menschliche Auge hat nach Helmholz 
die Fähigkeit der Hell- und Dunkeladaption sowohl 
wie auch die Fähigkeit des Anpassens an die Farbe 
der Umgebung. Wenn wir z. B. Schnee am hellen 
Tage mit irgendwelchen Metallfadenlampen beleuch- 
ten, erscheint der Schnee orange gefärbt. In der 
Nacht jedoch erscheint der gleiche Schnee im 
orangefarbigen Lichte der Metallfadenlampen weiß. 

Bezeichnen wir die Eigenfarbe der Lichtquelle 
als „Lichtfarbe“, so kann man sagen, daf Weiß und 
Schwarz in der Beleuchtung verschiedener Licht- 
quellen Weiß und Schwarz bleiben, d. h. das Auge 
paßt sich der Lichfarbe der Lichtquellen so an, daß 
für dasselbe Weiß = Weiß und Schwarz = Schwarz 
bleibt. Weiß erscheint einem auf Lampenlicht ge- 
stimmten Auge bei Tageslicht als blau. Deshalb 
bezeichnet auch der Künstler (Maler) jene Ueber- 
gänge, welche wir beobachten, wenn wir am Abend 
aus dem künstlich beleuchteten Zimmer in den 
scheidenden Tag blicken, als „die blaue Stunde“, 
weil wir eben alle weiß beleuchteten Gegenstände, 
wie Häuser, Straßen, Bäume, Berge usw. in blauem 
und bläulichem Lichte sehen.. Das Blau ist dann 
optisch genau komplementär dem Orange der Zim- 
merbeleuchtung, auf welche unser Auge gestimmt 
ist. Aus diesem Grunde erscheinen auch alle bei 
gewöhnlichem künstlichen Lichte vorgenommenen 
Ausmusterungen von Papieren am hellen Tage zu 
blau, während uns bei Tageslicht gemusterte Pa- 
piere im Lampenlicht zu rot vorkommen, eine Fr- 
scheinung, die wohl jeder Papiermacher, der sich 
mit Ausmusterungen gewissenhaft beschäftigte, fest- 
gestellt haben wird. Man muß aber sehr wohl be- 
achten, daß das menschliche Auge zwar die Fähig- 
keit hat, sich auf Weiß und Schwarz in jedem 
Lichte einzustellen, aber daß dies keinesfalls bei 
bunten Farben zutrifft. 

In der Praxis der Papiermacherei handelt es 
sich beim Färben wohl zumeist um sogenanntes 
„relatives Ausmustern“, zum Unterschiede vom 
„absoluten Ausmustern“. Beim letzteren kommt nur 
ein Farbton, z. B. „Violett“, in Frage, während bei 
ersterem zwei Muster mit verschiedenen Farbstoff- 


Mischungen betrachtet werden müssen, z. B. „Zin- 
noberrot“ und „Lachsrot“. Dazu ist noch zu be- 
merken, daß das von der Praxis häufig empfundene 
Bedürfnis nach Ausmusterungen, welche bei Tages- 
und Lampenlicht gleich im Tone erscheinen sollen, 
mit der in diesem Aufsatz zu besprechenden Aus- 
musterung bei künstlichem Lichte nichts zu tun hat. 


Der mit dem Wissengebiet der Optik und den 
Forschungsergebnissen moderner Lichttechnik nicht 
genügend vertraute Papiermacher hält Tageslicht 
für weiß und künstliches Licht erscheint ihm viel- 
fach als weiß. Das muß wohl auch so sein, denn 
unser Äuge ist seit hunderttausend Jahren gewöhnt, 
das Sonnenlicht als weiß zu sehen. In Wirklichkeit 
ist jedoch die Sonne ein gelber Stern, wie der Sirius 
aus einer grünen und violetten Doppelsonne besteht. 
Andere Sterne sind intensiv rot oder blau. Von 
diesen Sonnen sind die roten am kältesten, die 
blauen am heißesten. Eine weiße Sonne gibt es 
nicht, da man den Begriff „weiß“ bis heute noch 
nicht einwandfrei definieren kann, und ebenso wenig 
ist es bis heute gelungen, ein wirklich brauchbares 
Licht künstlich zu erzeugen, welches dem Sonnen- 
licht gleich wäre. 

Das dem Sonnenlicht am nächsten kommende 
irdische Licht ist das Moorlicht, doch hat dieses 
bislang den großen Nachteil des Flimmerns, auch 
kommt nach den Mitteilungen eines schwedischen 
Fachblattes eine Moorlichtanlage auf 5000 schwed. 
Kronen zu stehen. 

Von Versuchen, das Sonnenlicht durch direkte 
andere irdische Lichtquellen zu ersetzen, möchte ich 
die Mitteilung des „Kosmos“ erwähnen, nach welcher 
zwei amerikanische Lichttechniker eine Lampe kon— 
struiert und erprobt haben, mittels deren Hilfe sie 
die enorme Temperaturzahl von 20 000 C erreicht 
haben sollen. 

Wenn die Mitteilung erwähnt, daß 2. B. die 
Temperaturzahl der violetten (blauvioletten) Sirius- 
sonne 17 000 C beträgt, so wäre es den Amerikanern 
gelungen, die heißeste der bekannten Sonnen noch 
um ein Erhebliches zu übertreffen, eine Sache, die 
bezweifelt werden muß, ehe nicht weitere bestäti- 
gende Nachrichten vorliegen. 

Die Tagespresse brachte kürzlich die Nachricht 
der „Tageslichtlampe“ des Ingenieurs Stein- 

erg. 

Diese Steinberg-Lampe ist jedoch nur ein Be- 
leuchtungsapparat für photographische Bühnen— 
beleuchtung und ähnliche Zwecke. Diese Lampe 
ersetzt das Tageslicht nur in bezug auf seine photo- 
graphische Wirkung, nicht aber in bezug auf seine 
visuelle. Dagegen gelang es der Lumina-Gesell- 
schaft für Lichttechnik in Wien, eine „Tageslicht. 
brille“ (siehe Abb. 1 und 2) zu konstruieren und 
auszubauen, welche wissenschaftlich genaue Licht- 
filter besitzt. , 

Künstliches Licht wird durch diese in weißes. 
von Tageslicht nicht unterscheidbares, künstliches 
Tageslicht im richtigen Sinne des Wortes umgewan- 
delt, wodurch ein Ausfärben „wie bei Tage“ mit 
voller Sicherheit ermöglicht wird. Die Tageslicht- 
brille ermüdet die Augen nicht, ist beweglich un 
kann überall benutzt werden. Sie ersetzt deshalb 
vorteilhaft sowohl das alte Magnesiumband als auch 
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Dieselbe zusammengelegt 


Abb. 2. 


die immer unverläßlichen, mit unrichtigen Glas- 
filtern arbeitenden sogenannten „Tageslichtlampen“. 
Die Abb. ı und 2 zeigen eine solche „Tageslicht- 
brille“ für Normalsichtige. Nichtnormalsichtige 
tragen Lichtfilter und Korrektionsglas (kurzsichtig. 
weitsichtig) in einer Fassung, welche die Er- 
zeugerfirma für diesen Zweck besonders kon- 
struiert hat. 

Die gesetzlich geschützten Lumina-Lichtfilter 
beruhen auf den Forschungsergebnissen des Ameri- 
kanes Herbert E. Ives (1912). 

Er fand, daß das Sonnenlicht im Vergleich zum 
elektrischen Licht reicher an kurzwelligen, violetten 
und blauen Strahlen ist, resp. ärmer an langwelligen 
grünen, gelben und roten Strahlen. 
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Abb. 3. Wellenlänge hu 


Vakuum- Metallfaden-Lampe und Tageslicht nach Ives 


1. Mittleres Tageslicht 
2. Relative Intensitäten der Vakuum-Lampe 


J. Ideales Tageslichtſilter ., r b” 
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Die notwendigen Messungen hat Ives an der 
1-Watt-Metallfadenlampe ausgeführt und diese gegen 
Tageslicht spektrophotometrisch gemessen. 

Handelt es sich aber darum, Lichtfilter zu 
finden, wleche das Licht der Lichtquelle in Tages- 
licht überführen sollen, so muß jene Stelle im Spek- 
trum gesucht werden, an der das Lichtfilter alles 
Licht durchlassen soll. Diese Stelle liegt im kurz- 
welligen Teil des Spektrums am Ende der violetten 
Linien und am Beginn des ultravioletten Teiles. 

Ives fand, daß für die Zwecke der Ausmuste- 
rung eine Annäherung an die Stelle 4 = 420 genügt. 
und setzte an dieser Stelle die Intensität der 
1-Watt-Lampe dem Tageslicht gleich. 

In dem Diagramm Abb. 3 ist wegen der gra- 
phischen Darstellung die Intensität des Tageslichtes 
an jeder Stelle des Spektrums gleich und = eins. 
In diesem Diagramm ist das Tageslicht durch die 
zur Abszissenachse parallele Grade 1. das Licht 
der Vakuum-Metallfadenlampe durch die Kurve 2 


dargestellt. 
Bei A=420 sind die Intensitäten der beiden 


Lichtquellen einander gleich und S I gesetzt: bei 
= 500 ergibt sich dann die Intensität der Lampe 
dreimal, bei 600 neunmal, bei 680 achtzehnmal so 
groß als die der Sonne. 

Die Kurve 3 gibt die aus Kurve 2 abgeleitete 
Kurve des Tageslichtfilters der Vakuum-Metall- 
fadenlampe, welches bei A=420 alles Licht der 
Lampe = 100 % durchläßt, bei 2 = 500 nur 33 , bei 
2 = 600 nur 11 , bei å = 680 nur 5 %. 

Das durch die Kurve 3 definierte Tageslicht- 
filter nennt Ives „ideales Tageslichtfilter“ der 
Vakuum-Metallfadenlampe. 

Abb. 4 zeigt das Ives-Tageslichtfilter für die 
Vakuum-Metallfadenlampe nach seinem Original- 
diagramm. Die durch die Kurven 2 und 3 in Abb. 4 
gegebenen Absorptionen des blauen Kobaltglases 
und des blaugrünen Kupferoxydglases verlaufen 
stetig und ergänzen sich gegenseitig zu dem ge- 
wünschten Effekte bis auf das breite Band un- 
stetiger und erhöhter Durchlässigkeit, welche das 
Kobaltglas im Grün und Gelb zwischen den Wellen- 
längen 540 und 600 besitzt und das bei Ä= 570 
kulminiert. 

Mit Rücksicht auf dieses Band ist das durch 
die Gläserkombination allein gefilterte Licht der 
Vakuumlampe grün, und man muß, nach Ives, eine 
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Abb. 4. Wellenlänge un 


1. Kurve des idealen Filters 

2, Adsorptionskurve von blauem Glas 

3. 27 nm blaugrünem Glas 

4. ji „ roter Farbstoffschicht 

5. des aus 2, 3 u. 4 kombinierten Filters 
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selektiv absorbierende Farbstoffschicht von der 
durch Kurve 4 gegebenen Absorption hinzunehmen, 
welche das Grün dämpft. 

Die durch Kurve 5 dargestellte Absorption der 
Kombination aller drei, das Filter zusammensetzen- 
der Schichten schließt sich nur zwischen den Wellen- 
längen 540 und 560 im Grün und dann von 590 bis 
660 im Gelb und Rot der durch ı gegebenen Kurve 
des idealen Filters unmittelbar an. Zwischen 440 
und 530 im Violett, Blau und Blaugrün, dann im 
Grüngelb zwischen 560 und 590, endlich im äußersten 
Rot zwischen 660 und 700 weicht sie merklich von 
ihr ab, und zwar läßt sie mehr als theoretisch er- 
laubt von diesen Spektralbezirken durch. 

Würden diese drei Bezirke zu großer Durch- 
lässigkeit nicht so gewählt werden, daß sie im Blau, 
Grün und Rot liegen und sich wie die Dreifarben- 
filter der Farbenphotographie zu einem additiven 
Weiß ergänzen, so wäre das Filter falsch. 

Mit dieser von Ives vollständig entwickelten 
Theorie des künstlichen Tageslichtes steht jedoch 
keine der von der Lichttechnik bisher den Papier- 
fabriken angebotenen „Tageslichtlampen“ in Ein- 
klang. Weder die „Reinlichtlampe“ der Reinlicht- 
A.-G. in München, noch die „Tageslichtlampe“ der 
Tageslicht-G.m.b.H. in Berlin, noch die Dufton- 
gardner Lampe usw. werden den wissenschaftlichen 
Ansprüchen der Theorie Ives gerecht und ergeben 
im besten Falle nur Näherungswerte (Prof. Dr. Paul 
Krais). Das Filter der Reinlichtlampe, deren 
Lichtquelle eine gasgefüllte Glühlampe bildet, be- 
steht aus gepreßtem, fein mattiertem, blaugrünem 
Farbglas mannigfacher Form. Dieses Filter wird in 
zwei Sorten, „Solal“ und „Nival“, erzeugt. 

Das Solal-Filterlicht soll gleich dem direkten 
Sonnenlicht, das Nival-Filterlicht soll gleich dem 
zerstreuten Tageslicht sein. Herr Dr. Hermann 
Weisz hat zufolge seiner Veröffentlichung in der 
„Leipziger Monatsschrift für Textil-Industrie“, 
welcher auch die vorstehenden Daten entnommen 
sind, diese und andere Filter spektrophotometrisch 
gemessen und das Resultat in dem Diagramm Abb. 5 
im Vergleiche mit dem idealen Filter einer gas- 
gefüllten Glühlampe zur Darstellung gebracht. 

Wie man durch unmittelbaren Vergleich der 
Kurve 2a in Abb. 5 und der Kurve 3 in Abb. 4 sieht, 
ist das Solalglas reines Kupferoxydglas, das Nival- 
glas dagegen ist Kupferoxydglas mit etwas Kobalt, 
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Abb. 8. 


1. Kurve des idealen Filters einer gasgefüllten Glühlampe 
Re Solalglas genannten Filters der, Reinlicht A.-G.“ München 
260. „ Nwalglas ge Ge Ss e em 2 
Filters d. Tageslichtlampe, . Tageslichtl. G. m. b. II.“ Berlin 
„ L. umina-Brille, Luminà-G. m. b. II. Wien 
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was sich aus seinem für Kobalt typischen Durch- 
lässigkeitsband im Grün ergibt. 

Wie man aus den Absorptionskurven im Ver- 
gleich mit der Kurve des idealen Filters deutlich 
ersieht, kann von einem vollwertigen Ersatz des 
direkten Sonnenlichts durch das Solalglas oder von 
zerstreutem Tageslicht durch das Nivalglas nicht 
gesprochen werden. 

Dies muß einmal den Papiertechnikern klar vor 
Augen geführt werden. Es ist jedoch nicht die 
geflissentliche Nichtbeachtung der Theorie Ives, 
welche die schlechten Resultate der Farbgläser gibt, 
sondern es sind die Schwierigkeiten der technischen 
Herstellung in bezug auf Färbung und Schliff der 
Gläser. 

Dieser Schwierigkeiten ist die Lumina-Gesell- 
schaft für Lichttechnik durch geeignete Auswahl 
des Materials und eine besondere Bearbeitung des- 
selben Herr geworden. Sie hat in der Tageslicht- 
brille dem Papiermacher ein kleines. handliches 
Instrument gegeben, welches ein auf der Ives- 
Theorie aufgebautes, wissenschaftlich genaues Filter 
besitzt, das ein immer gleiches, unveränderliches, 
künstliches Tageslicht gewährleistet. 
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Splitterfänger mit Schaukelkasten für die Papier- 
fabrikation. 


Zum Zurückhalten der beim Schleifen entstehen- 
den Holzabfälle und Splitter werden unmittelbar 
hinter dem Schleifer Splitterfänger angeordnet. 
Diese Apparate werden mit Schaukelkasten oder mit 
rotierender Trommel ausgeführt. Splitterfänger mit 
Schaukelkasten haben sich in der Praxis am meisten 
eingebürgert; sie sind bequem zugänglich und leicht 
sowie auch schnell zu reinigen. Es empfiehlt sich, 
zur Entlastung der Splitterfänger schon in den Ein- 
laufkanal einen Spannrechen einzubauen, der die 
größten Späne zurückhält. 

Die Anwendung dieser Splitterfänge mit 
Schaukelkasten soll hier kurz erläutert werden. 

Der Stoff ist vor Eintritt in den Splitterfänger 
stark mit Wasser zu verdünnen, so daß die feinen 
Fasern von den Spänen abgespült und alle Faser- 
bündel und Zusammenballungen vor dem Eintntt 
in den Splitterfänger gelöst werden. Die Regui: 
rung des Stoffstandes erfolgt durch einen Schieber. 
welcher in den Abflußkanal eingebaut ist. Der 
Stoffstand ist immer so zu halten, daß der Schaukel- 
kasten in den Schleifbrei eingetaucht ist. Es it 
alsdann infolge der Schaukelbewegung des Kastens 
in dem Stoffbrei ein Verstopfen und Versetzen der 
Bodenplatte ausgeschlossen. l 

Der Splitterfänger besteht aus zwei gußeisernen 
Fundamentschienen mit Ringschmierlagern, emer 
schmiedeeisernen Welle mit Antriebscheibe und 
zwei Exzentern. einem Schüttelkasten mit an- 
xeschraubten schmiedeeisernen Armen und Trag- 
hebeln. , 

Die Ausführung dieses Apparates richtet sich 
nach dem Gebrauchszwecke und den örtlichen Ver- 
hältnissen. Zur Verarbeitung von Braunschliff wer- 
den der Schaukelkasten sowie der gelochte Boden 
aus Kupferblech hergestellt, während für Weib- 
schitt Kasten und gelochter Boden aus Ver 
zinktem Weißblech oder Messingblech bestehen. 
Für gewöhnlich ist der Trog aus Mauerwerk, der- 
selbe wird aber auch vielfach aus Gußeisen oder 
Holz angefertigt. Für weißen Holzschliff wird die 
Bodenplatte meistens mit Rundlochung von 5—9 mn 
ausgeführt, während für Braunschliff Rundlochunge" 
von 10-12 mm gewählt werden. Vielfach werder 
für Braunschliff die Bodenplatten auch mit Schlitzen 
von dreimal 12 mm verwendet. 


(„Der Werkmeister“, Bernau.) 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Umschau über das Gebiet der Patentliteratur 
der chemischen Verfahren zur Herstellung reiner und veredelter 


Zellstoffe und Faserstoffe. 


1898-1925, 


(Fortsetzung aus Heft 41.) 


19. Verfahren zur Herstellung reinster Holzcellulose 

als Baumwollersatz für die chemische Industrie und 

insbesondere zur Herstellung von Sonderpapieren. 
D. R. P. 306 366, Klasse 55, vom 14. 3. 18. 


Willi Schacht in Weißenfels a. S. 

Alkalizellstoff (Natron- und Kali- sowie Natron— 
und Kalisulfatzellstoff) wird durch Kochen mit einer 
Sulfitlösung weiter aufgeschlossen. Die Alkali— 
kochung bringt erfahrungsgemäß die Schleimsub— 
stanzen der Cellulose, so besonders die Nebencellu- 
losen. nicht in Lösung, und deshalb enthielt bisher 
die aus dem Sulfitzellstoff hergestellte Edelcellulose 
stets beträchtliche Mengen Schleimsubstanzen, die 
nicht zu entfernen waren. Nach vorliegendem Ver- 
fahren wird dagegen chemisch reinste Cellulose er— 


halten, wie man sie im Großbetrieb bis dahin nicht 
gewinnen konnte. 


20. Verfahren zur Abscheidung von Harz aus Zell- 
stoff und Holzschliff. 


D. R. P. 309 630, Klasse 55, vom 5. 5. 18. 

H. Wan drowsky in Berlin-Friedenau. 

Zellstoff und Holzschliff werden während des 
Mahlens mit solchen Salzen. behandelt, die unter 
sieh ihre Basen und Säuren unter Bildung schwer— 
löslicher Salze wechselseitig austauschen, z. B. Kal- 
zlum- und Magnesiumchlorid und eine gleichwertige 
Menge von Natriumoxalat. Dabei wird die Harz- 
saure in fein verteilter Form ausgeschieden; sie kann 
durch Alaun u. dgl. auf die Papierfaser nieder- 


8 gen und so zum Leimen nutzbar gemacht 
werden. 


21. Verfahren zum Glänzendmachen von pflanz- 
lichen Fasern. 


D. R. P. 315 398, Klasse 8, vom 24. 9. 18. 

Dr. Paul Krais in Dresden und Dr. Otto Röhm 
in Darmstadt. 

Flachs, Ramie oder Nessel werden in rohem, zu- 
bereitetem oder verarbeitetem Zustand längere Zeit 
mit einer geeigneten Lösung der Enzyme der. Bauch- 
speicheldrüse behandelt, sodann gewaschen und ge- 
trocknet. Vgl. D. R. P. 297 324. Klasse 55, und 
D. R. P. 316 098, Klasse 8. 


22. Verfahren zur Behandlung von Rohbaumwolle 
vor dem Bleichen. 


D. R. P. 316098, Klasse 8, vom 30. 3. 15. 
Dr. Otto Röhm in Darmstadt. 

Behandlung mit den Enzymen der Bauch- 
speicheldrüse oder ähnlich wirkenden Enzymen. 
Gemäß dem Zusatz-D. R. P. 316 905, Klasse 8, vom 
11. 9. 15 wird die Rohbaumwolle vor der be- 
zeichneten Behandlung in einem Wasserbade mit 
oder ohne alkalische Zusätze gekocht. 


23. Verfahren zum Aufschließen von Holz und an- 
deren cellulosehaltigen Stoffen mit Hilfe von Chlor. 
D. R. P. 323 936, Klasse 55, vom 18. 9. 19. 

Dr. Arthur Franz in Berlin. 

Danach wird das Chlor in indifferenten Lösungs- 
mitteln, wie Tetrachlorkohlenstoff u. dgl., zur Ein- 


wirkung gebracht. Die nach der Chlorbehandlung 
durch Isolierung nach bekannten Methoden, wie 
Auswaschen mit Natronlauge, gewonnene Cellulose 
stellt ein besonders reines Produkt dar, weil sie 
während der Chlorierung in dem indifferenten 
Lösungsmittel keinen oxydierenden oder hydroly- 
sierenden Einflüssen ausgesetzt ist. 


24. Verfahren zur Gewinnung von Pflanzenfasern 
für Spinnereizwecke. 


D. R. P. 324 333, Klasse 29 b, vom 11. 1. 19. 
Deutsche Faserstoff- Gesellschaft 
Fulda m. b. H. in Fulda. 

Die faserhaltigen Pflanzenteile werden in einem 
alkalischen Wasserglasbade behandelt, in welchem 
unter Erwärmen durch Zusatz von Elektrolyten, 
2. B. von mit Glaubersalz denaturiertem Kochsalz, 
eine Ausscheidung von Kieselsäuregel erzeugt wird. 
Vgl. Schweizer Patent 75 540. 


25. Verfahren zur Herstellung von Einzelfasern aus 
Bastfaserbündeln unter gleichzeitiger Aufschließung 
und Entfernung vorhandener Holzteile und Inkrusten. 


D. R. P. 328034, Klasse 29, vom 5. 4. 19. 
Dr. W. Gieris ch, Dr. P. Krais 
und Dr. P. Waentig in Dresden. 

Die vorher aufgeweichten Rohfasern, Rohgarne 
oder Rohgewebe werden mit Chlor behandelt, aus- 
gewaschen, mit verdünnten alkalischen Lösungen 
behandelt und getrocknet. Die mitgeteilten ausführ- 
lichen Ausführungsbeispiele betreffen rohe Nessel- 
faser, Nesselbast und rohes Leinengewebe. 


26. Verfahren zur Aufschließung und Veredelung 
von Gespinstfasern. 


D. R. P. 328 505, Klasse 29, vom 21. 1. 19. 
Ed. Her zinger in Wittenberge. 
Das in bekannter Weise mit Lösungen der 
Schwefelalkalien behandelte Gut wird abgequetscht 
und ohne zu spülen in Säure gebracht. 


27. Verfahren zur gleichzeitigen Gewinnung von 
Elementarfasern und Papierstoff aus Faserpflanzen. 


D. R. P. 328 506, Klasse 29, vom 2. 2. 18. 
Nessel-Anbau- Gesellschaft m. b. H. 
in Berlin. 

Brennessel, Ramie, Ginster, Hanf usw. werden 
in Gegenwart von gelösten oder emulgierten Oelen 
oder Fetten oder Halogenkohlenwasserstoffen, 
Petroleum o. dgl. mit Natronlauge von 5—6 Be 
bei 8 Atm. Druck gekocht. 


28. Verfahren zur Herstellung saugfähiger Papiere 
und anderer Zellstoffkörper aus gefrorener Zell- 
stoffmasse. 

D. R. P. 328 788, Klasse 55, vom 6. 11. 20. 
Centralstelle für wissenschaftlich- 
technische Untersuchungen G. m. b. H. 
in Neubabelsberg. 

Man läßt den Zellstoffbrei vor oder nach der 
Formgebung in gefrorenem Zustande trocknen. Es 
lassen sich aus dem Produkte trotz seines Zellstoff- 
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schleimgehalts Papiere usw. von höchster Saugfähig- 


keit und Durchlässigkeit für Flüssigkeiten her- 
stellen. 


29. Verfahren zur Herstellung von leicht bleichbaren 
Zellstoffasern. 


D. R. P. 331 802, Klasse 29, vom 8. 7. 19. 
Dr. Bruno Poss anner von Ehrenthal 
in Cöthen i. A. 


Das Produkt dient als in der Baumwollspinnerei 
unmittelbar verspinnbarer Baumwollersatz sowie als 
Rohstoff für die Fabrikation von Papier, Nitrocellu- 
lose usw. aus verschiedenen Pflanzenfasern und Ab- 
fällen, z. B. Leinsamen- und Hanfsamenstroh, Jute, 
Schilf, Nessel, Weidenrinde. Das rohe oder mecha- 
nisch vorbereitete Gut wird zuerst der hydrolytischen 
Wirkung von verdünnten Lösungen anorganischer 
oder organischer Säuren oder deren leicht dissozi- 
ierenden neutralen oder sauren Salzen von 0,5—2 % 
bei 40—50° C unterworfen, wodurch die inkru- 
stierenden und verkittenden Stoffe hydrolytisch ge- 
spalten und der folgenden chemischen Einwirkung 
zugänglich werden. Darauf wird mit schwachen 
alkalischen Lösungen (Natron, Soda) bei erhöhter 
Temperatur aufgeschlossen und das so gewonnene 
Fasergut mit Lösungen oder Emulsionen von fett- 
oder ölsauren Salzen in die Einzelzellen isoliert, 
weich und geschmeidig gemacht. Durch das Zusatz- 
patent 336 637, Klasse 29, vom 25. II. 19, hat das 
Verfahren des Hauptpatents durch eine weitere 
Zerlegung der Aufschlußstufen mehrere Verbesse- 
rungen erfahren. 


30, Verfahren zur Erhöhung der Zerreißfestigkeit 
von Fasern. 


D. R. P. 338 437, Klasse 29, vom 9. 5. 20. 
Dr. P. Krais und K. Biltz in Dresden. 


Fasern, 2. B. Samenhaare von Kapok, Asclepias, 
Typha, mancher Pappelarten, werden mit oder ohne 
Vorbehandlung mit Lösungen von Chlormagnesium, 
Chlorkalzium oder von Gemischen dieser Salze 
behandelt. 


31. Verfahren zur Veredelung von pflanzlichen, 
tierischen und künstlichen Fasern. 


D. R. P. 339 301, Klasse 8, vom 24. 8. 18. 
Dr. Hans Bucherer in Charlottenburg. 


Seide, Kunstseide, lose Wolle und Baumwolle, 
Garne, Copse, Ketten, Gewebe, tierische Häute 
u. dgl. werden einer ein- oder mehrmaligen Behand- 
lung, und zwar in beliebiger zeitlicher Aufeinander- 
folge mit löslichen Salzen der Kondensations- 
produkte von Aldehyden, insbesondere Formaldehyd 
und Phenolen einerseits und solchen Salzen ander- 
seits unterworfen, deren basische Bestandteile mit 
den erwähnten Kondensationsprodukten schwer lös- 
liche oder unlösliche Verbindungen auf dem Wege 
der sogenannten Umsetzung einzugehen imstande 
sind, wobei im Bedarfsfalle die Wirkung der Um- 
setzung durch bereits bekannte Veredelungsmittel 
unterstützt werden kann. 


32. Verfahren, Textilfasern aller Art von ihren 

stärkehaltigen, gummiartigen, gelatineartigen und 

fetten, von der Appretur oder Versteifung u. dgl. 

herstammenden Stoffen mit Hilfe von Bakterien 
zu befreien. 


D. R. P. 349655, Klasse 8, vom 7. 2. 15. 
August Boidin in Seclin, Frankreich, 
und J. Effront in Brüssel. 

Mit Vorteil werden Lösungen von Bakterien- 
diastasen verwendet, welche mit Hilfe von Bak- 
terien der Subtilis- und Mesentericusarten her- 
gestellt sind. 
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33. Verfahren zum Bleichen von Faserstoffen, 
Geweben u. dgl. mit Hypochloriten. 
D. R. P. 352 845, Klasse 8, vom 11. 5. 18. 
Zellstoffabrik Waldhof in Mannheim- 
Waldhof. 

Faserstoffe, z. B. Sulfitzellstoff, werden zunächst 
mit angesäuerter und darauf mit alkalischer Hypo- 
chloritlösung behandelt. 


34. Verfahren zur Entfernung von Harz, Fett, 
Wachs u. dgl. aus Pflanzenstoffen, insbesondere 
aus Holz und Holzzellstoffen. 


D. R. P. 363 666, Klasse 55, vom 23. 1. 18. 

Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 

Das zu entharzende usw. Gut wird mit dünnen 
alkalischen Flüssigkeiten (Aetznatron, Soda, Am- 
moniak) bedeckt, etwa von der Konzentration 0,5 
bis 2%. Dann läßt man die Extraktionsflüssigkeit 
unter zeitweiliger oder ständiger Bewegung durch 
Umpumpen bei gewöhnlicher Temperatur oder Tem- 
peraturen, bis zu 65°, einwirken. Gemäß dem Zu- 
satz-D. R. P. 363 667, Klasse 55, vom 14. 6. 18, wer- 
den die alkalischen Flüssigkeiten vor der Extrak- 
tion durch Zusatz von Sauerstoff verzehrenden 
Stoffen, wie beispielsweise Natriumsulfit oder 
Natriumhydrosulfit, sauerstoffrei gemacht. 


35. Verfahren zur Vorbehandlung des cellulose- 
haltigen Rohstoffes bei der Herstellung von 
Cellulose. 


D. R. P. 366 701, Klasse 55, vom 27. 11. 19; 
Auslandspriorität vom 2. 6. 1911. 
Dr. E. L. Rin man in Djursholm, Schweden. 
Der Rohstoff wird vor der Behandlung mit der 
eigentlichen Kochflüssigkeit mit warmem Wasser 
oder mit warmen verdünnten Ablaugen bei einer 
Temperatur getränkt, welche niedriger als 100“ ist 


und zweckmäßig 80-90° C beträgt. Ergebnis: 
besserer Zellstoff. 


36. Verfahren zur Reinigung und Veränderung der 
physikalischen Beschaffenheit von Zellstoffen. 


D. R. P. 369 606, Klasse 55, vom 19. 8. 19. 
Dr. Carl G. Schwalbe und Dr. E. Becker 
in Eberswalde. 
Die Zellstoffe werden mit alkalischen Erden bei 
Temperaturen unter oder über 100° C digeriert, 2. B. 
mit Kalziumhydroxyd unter Zusatz von Stoffen. 
welche, wie z. B. milchsaurer Kalk, die Löslichkeit 
des Kalziumhydroxyds erhöhen. Gemäß dem Zu 
satz-D. R. P. 371 507, Klasse 55, vom 25. 11. 19, kann 
man an Stelle von alkalischen Erden Magnesium- 
oxyd oder -hydroxyd und Wasser unter oder über 
100° anwenden. Gemäß Zusatz-D. R. P. 370 28. 
Klasse 55, vom 10. 3. 20, werden die Zellstoffe oder 
Halbstoffe zunächst mit oxydierend wirkenden 
Agenzien, z. B. Salpetersäure, salpetriger Säure ode 
Permanganaten, Perchloraten, Perboraten, Aart" 
superoxyd, Wasserstoffsuperoxyd, Natriumhyp»- 
chlorit, Chlorkalk usw. behandelt, ausgewaschen 
und darauf der Einwirkung alkalischer Erden. vot 
Magnesia u. dgl. während längerer Zeit bei Siede- 
hitze unter Druck ausgesetzt. 


37. Verfahren zur Reinigung von Zellstoffen. 


D. R. P. 378 260, Klasse 55, vom 15. 12. 21. 
Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 
Das Wesentliche dieses Verfahrens besteht 
darin, daß man die Zellstoffe zur Entfernung de: 
Pentosane mit Sulfitlösungen, insbesondere mi 
Magnesiumsulfitlösungen, mit oder ohne Druck br: 
handelt. Um die Beseitigung der Abbauprodukte 
der Cellulose mit derjenigen der Pentosane zu TT. 
binden, können gleichzeitig basisch reagierend: 
Stoffe, insbesondere Kalk oder Magnesia, und Sul 
fite verwendet werden. 
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Beispiel: Ein bleichfähiger Ritter-Kellner- 


Zellstoff wird in üblicher Weise gebleicht und hier- 


auf in s Wiger Stoffkonzentration mit 3 %iger 
Natriumsulfitlösung 8 Stunden auf 150° erhitzt. Hier- 
auf wird ausgewaschen, abgesäuert, getrocknet und, 
wenn wünschenswert, noch einer kurzen Nachbleiche 
unterzogen. Durch Bleichen und Natriumsulfit- 
behandlung wird der Pentosangehalt auf weniger 
als die Hälfte herabgedrückt, während der Lignin- 
gehalt bis auf Spuren verschwindet. 

Die zugehörige Zusatz-Anmeldung Sch. 67 589, 
Klasse 55, vom 18. 4. 23 (Patent 418976, Kl. 55), 
ist zur Zeit noch nicht veröffentlicht. 


38. Verfahren zur Reinigung und Veredelung von 

handelsüblichen Zellstoffen aller Art für die Zwecke 

der Herstellung von Celluloseestern und sonstigen 

chemisch charakterisierten Celluloseverbindungen, 
Kunstfäden u. dgl. 


D. R. P. 379 771, Klasse 29, vom 16. 7. 21. 
Dr. Erich Opfermann in Charlottenburg- 
Westend. 


Das Verfahren besteht darin, die Zellstoffmasse 
in einem Kollergang, Stampfwerk u. dgl. einer 
gleichzeitigen, mechanischen und chemischen Be- 
handlung zu unterwerfen, und zwar je nach der Be- 
schaffenheit des Zellstoffmaterials und dem ge- 
wünschten Reinigungseffekt mit ätzenden, kohlen- 
sauren, doppeltkohlensauren oder Schwefelalkalien, 


Wasserglaslösungen sowie Lösungen bzw. Auf- 
schlämmungen von Hydroxyden der alkalischen 
Erden, in höchst konzentrierter, die wässerige 


Flüssigkeit tunlichst ausschaltender Form. 


39. Verfahren zur Reinigung mit Chlor behandelter 
Ligno- oder Pektocellulose mit Alkalilösungen. 


D. R. P. 382 518, Klasse 55, vom 7. 9. 21. 
A. R. de Vains in Miribel, Frankreich. 


Zur Lösung und Entfernung der gechlorten Pro- 
dukte werden Ablaugen benutzt, die bei der 
Waschung cellulosehaltiger Stoffe mit alkalischen 
oder erdalkalischen Laugen entstehen. Zur Wieder- 
gewinnung der nach diesem Verfahren in den Ab- 
Wässern enthaltenen organischen Produkte werden 
die Abwässer mit Säure gefällt. Gemäß dem Haupt- 
anspruch des Zusatz- D. R. P. 398040, Klasse 55, 
vom 23. 12. 22, wird das in den gebrauchten Laugen 
enthaltene Natrium durch Einwirkung von Kohlen- 
saure oder schwefliger Säure oder alkalischer oder 
erdalkalischer Bisulfitlösungen in Natriumkarbonat 
oder Natriumsulfit übergeführt und filtriert, bevor 
die dabei erhaltenen klaren Laugen gemäß dem 
Hauptpatent zum Löslichmachen der gebildeten 
Ketonchlorüre angewendet werden. 


40. Verfahren zum Bleichen von Baumwolle, Baum- 
wollgarnen und Baumwollgeweben. 


D. R. P. 385 941, Klasse 8, vom 5. 7. 21. 
Dipl.-Ing. Carl Bochter in Günzburg. 

Das Gut wird mit einer, lösliche Hydrosulfite 
enthaltenden Natronlauge, vorteilhaft im Vakuum 
bei Temperaturen unter 100 C und dann mit den 
üblichen Bleichmitteln behandelt. 


41. Verfahren zur dauernden Beseitigung der Rötung 
von Sulfitzellstoff. 
D. R. P. 388 213, Klasse 55, vom 12. 7. 22. 
Dr. Emil Heuser in Darmstadt 

und Sigurd Samuelsen in Skien, Norwegen. 

Der gemahlene, wässerige Zellstoffbrei wird 
mit geringen Mengen von Persulfaten der Alkalien 
oder alkalischen Erden in Gegenwart von Säuren 
oder Salzen, z. B. von verdünnter Schwefelsäure 
oder verdünnter Aluminiumsulfatlösung, behandelt. 
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43. Verfahren zur Herstellung gereinigter Cellulose 
für chemische Zwecke und für die Fabrikation von 
Sonderpapieren. 


D. R. P. 395 957, Klasse 55, vom 20. 10. 20. 
Rabbow, Willink & Co. in dem Haag. 
Das Verfahren besteht darin, daß die Cellulose 

mit Aetznatronlauge in solcher Menge vermischt 
wird, daß die Masse lediglich feuchttrocken bleibt, 
worauf das Gemisch bei gewöhnlicher Temperatur 
in Kugelkochern o. dgl. einige Zeit bearbeitet wird. 
Die Behandlung der Handelscellulose wird bei ge- 
wöhnlicher Temperatur vorteilhaft unter erhöhtem 
Druck ausgeführt durch Einpressen von indiffe- 
renten oder aber reduzierenden Gasen. 


43. Verfahren zur Chlorierung von Ligno- und Pekto- 
zellstoffen zwecks Herstellung von reinem Zellstoff. 


D. R. P. 397 360, Klasse 55, vom 23. 12. 22. 

A. R. de Vains in Miribel, Frankreich. 

Die Chlorierung erfolgt durch Chlor im Ent- 
stehungszustande, welches durch die Einwirkung 
einer anorganischen oder organischen Säure auf ein 
alkalisches oder erdalkalisches Hypochlorit erzeugt 
wird. 

Patentansprüche: I. Verfahren (usw. wie 
oben), gekennzeichnet durch die Anwendung von 
naszierendem Chlor, welches durch die Reaktion eines 
alkalischen oder erdalkalischen Hypochlorits auf 
eine Mineral- oder organische Säure, die Chlor aus 
seinen Verbindungen austreiben kann, erzeugt wird. 
2. Ausführung des Verfahrens gemäß Anspruch ı, 
gekennzeichnet durch die Verwendung von Salz- 
säure. 


44. Verfahren zur Herstellung sehr reiner, inkrusten- 
und aschenarmer Zellstoffasern. 


D. R. P. 405 004, Klasse 55, vom 29. 10. 22. 
Dr. Carl G. Schwalbe und Dr. H. Wenz! 
in Eberswalde. 


Das Verfahren besteht darin, daß man nach be- 
endeter Bleiche das ausgebrauchte Bleichbad durch 
Abschleudern entfernt oder das Bleichgut in der 
Schleuder auswäscht. Nach Beendigung der Bleiche 
wird das ausgebrauchte Bleichbad durch Abpressen 
und darauffolgendes vorsichtiges Verdrängen der 
letzten Bleichbadreste mit Frischwasser entfernt. 
und zwar durch Absaugen (Abnutschen), wobei das 
abfließende Bleichbad durch vorsichtigen Zufluß 
von Frischwasser verdrängt wird. Letzteres ge- 
schieht wie in den Nitrocellulosebetrieben, d. h. 
möglichst ohne Verdünnung der zu entfernenden 
Flüssigkeit. 


45. Verfahren zur Gewinnung eines zur Verwendung 
in der chemischen Industrie sowie zur Herstellung 
von Spezialpapieren besonders geeigneten Zellstoffes. 
D. R. P. 405 059, Klasse 55, vom 26. 7. 22. 
Aktien gesellschaft für Zellstoff- und 
Papier fabrikation in Aschaffenburg a. M. 


Das Verfahren besteht darin, daß man den 
bleichfähigen Zellstoff im Bleichholländer mit Alkali 
behandelt und alsdann in demselben Holländer durch 
unmittelbare Zuführung von flüssigem oder gas— 
förmigem Chlor bleicht. 


46. Verfahren zur Gewinnung einer wie Baumwolle 
verspinnbaren (kotonisierten) Faser aus Flachs- 
abfällen u. dgl. 

D. R. P. 406 505, Klasse 29, vom 17. 12. 21, 

Dr. Gottfr. Kränzlin in Sorau, N.-L. 


Das Gut wird zunächst zwecks Entholzung einer 
mechanischen Behandlung und dann zwecks Ent- 
fernung der Inkrusten einem Chlorungsverfahren 
unterworfen. Das Kennzeichen des Verfahrens be- 
steht aber darin, daß das entholzte Gut vor dem 
Chlorungsverfahren einer bis zur Zerstörung der 
hierdurch abbaufähigen Inkrusten getriebenen 
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Ucberröstung ausgesetzt wird und die nach Aus- 
waschung des Röstgutes in diesem verbliebenen In- 
krusten durch Einwirkung von Chlorkalk oder 


Natriumhypochloritlösung oder Elektrolytlauge ent- 
fernt werden. 


47. Verfahren zur Aufschließung, Bleichung und 
Veredelung von Pflanzenfasern jeder Art und Ge- 
winnung eines reinen weißen Zellstoffes, insbeson- 

dere für die Papier- und Textilindustrie. 

D. R. P. 407 334, Klasse 55, vom 29. 6. 23. 

Albert Koch, Akt.-Ges. in Rottenburg a. N.*) 

Patentanspruch: Verfahren (usw.), da- 
durch gekennzeichnet. daß ohne Vorbehandlung 
oder nach einer Aufbereitung durch plötzliche Hitze 
oder Kälte aufgelockerte rohe Pflanzenfasern oder 
auch Holz durch Rühren in verdünnter Natronlauge 
in der Kälte unter kontinuierlichem Einleiten von 
Chlorgas und periodisch sich wiederholendem Zu— 
satz von Natronlauge, festem Aetznatron oder Soda 
o. dgl. vollständig von den Inkrusten und Lignin- 


substanzen sowie von Verunreinigungen befreit 
werden. 


*) Von dem Patentsucher ist als der Erfinder 


angegeben worden: Dr. Roland Runkelin Rotten- 
burg a. N. 
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48. Verfahren zur Gewinnung von reinen Cellulose- 
fasern aus cellulosehaltigen, durch inkrustierende 
Begleitstoffe verunreinigten Materialien, wie Zell- 
stoff und pflanzlichen Faserstoffen. 
D. R. P. 407 500, Klasse 29, vom 8. 1. 21. 
Henry Silbermann in Berlin-Lichterfelde. 


In der Patentschrift wird ausgeführt, es sei bis- 
her nicht erkannt worden, daß auch schwache 
Alkalien, d. h. Salze schwacher Säuren, unterstützt 
durch Oxydationsmittel, welche die keton- bzw. 
aldehydartigen inkrustierenden Stoffe (Lignocellu- 
lose, Hemicellulose, Pektine und Harze) in leicht 
lösliche Karbonsäuren überzuführen imstande sind. 
die unlöslichen Begleitstoffe der rohen Pflanzen- 
faser und des durch das Kochen unvollkommen ge- 
reinigten Holzzellstoffe vollständig zu verseifen, wenn 
die Behandlung bei geeigneter höherer Temperatur 
von wenigstens 100° C bzw. durch Druck und wäh- 
rend einer bestimmten, vom Material abhängenden 
Dauer erfolgt. Im vierten Patentanspruche werden 
Persilikate und Perkarbonate als oxydierende Sub- 
stanzen genannt; gemäß dem sechsten Patent- 
anspruch kann die Behandlung unter Zusatz von 
Sauerstoffüberträgern erfolgen. Fünf ausführliche 
Anwendungsbeispiele erläutern die Ausführungs- 
möglichkeiten. (Fortsetzung folgt) 


Papierprüfung. 


Vortrag des Herrn Dr. Korn, gehalten im Materialprüfungsamt zu Dahlem anläßlich der vom 


Berliner Bezirksverein der Zelistoff- 


und Papier-Chemiker und -Ingenieure veransta 


Foribildungskurse am 25. April 1925. 
(Fortsetzung aus Heft 41.) 


Ich wende mich nun zur Prüfung von Zellstoffen. 
Festigkeitsbestimmungen an Zellstoffbogen, wie sie 
von der Entwässerungsmaschine kommen, auszufüh- 
ren, ist wertlos, da diese Bogen, abgesehen von dem 
sehr verschiedenen Feuchtigkeitsgehalt, eine voll- 
kommen ungleichmäßige Verfilzung der Fasern auf- 
weisen. Grundbedingung für die Erlangung eines 
einwandfreien Prüfungsmaterials ist deshalb die Her- 
stellung von Papier von gleichmäßigem Gefüge. Im 
Amte werden die Zellstoffe in einem Versuchshol- 
länder unter stets gleichbleibenden Bedingungen, 
wobei eine am Stellwerk der Walze angebrachte 
Skala mit Zeiger Hilfe leistet, bis zu einem be- 
stimmten Mahlungsgrad aufgeschlagen und leicht 
gemahlen. Zur Ermittlung des Mahlungsgrades 
dient der Schopper-Riegler-Apparat. Da es hierbei 
selten gelingt, eine Stoffmenge von genau 2 g zu 
entnehmen, hat Prof. Dalén auf Grund praktischer 
Versuche die Korrekturen festgestellt, die vorzuneh- 
men sind. wenn das Stoffgewicht von 2 g abweicht. 
Auf diese Weise ist es möglich, den Mahlungsgrad 
bei verschiedenen Mahlungen genau innezuhalten. 
Man ist nun bestrebt, die Holländerarbeit durch 
Bearbeitung des Stoffes in Kugelmühien zu ersetzen. 
In der letzten Hauptversammlung des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure hat 
H. Schwalbe, Heidenau, eingehende Versuche 
mit der Lampenmühle geschildert. Es würde ent- 
schieden von großem Vorteil sein, wenn es gelingt, 
eine vollkommen gleichmäßige Behandlung des 
Stoffes, gleichgültig an welcher Stelle sie erfolgt 
und unabhängig vom Versuchsausführenden, zu er— 
zieln. Die Arbeitsweise der Kugelmühle weicht 
aber von derjenigen der Praxis ab; die Holländer- 
arbeit dürfte wohl deshalb dann nicht zu umgehen 


sein, wenn festgestellt werden soll, ob sich ein Zell- 
stoff für eine bestimmte Papiersorte eignet. Es wird 
ferner vorgeschlagen, die Papierbogen auf einem 
Blattbildungsapparat — eine Art Saugtrichter — 
herzustellen. statt sie zu schöpfen, um auch diese 
Arbeit möglichst objektiv zu gestalten. Ein ähn- 
licher Apparat wird im Amte verwendet, wenn ein 
Bogen aus einer bestimmten Menge Stoff geformt 
werden soll. Es ist aber bisher nicht gelungen. 
durch Gießen des Stoffes ebenso gleichmäßige Bogen 
zu erzielen, wie sie beim Schöpfen erhalten werden. 

Trockengehaltsbestimmungen von Halb- und 
Zellstoffen werden, wenn es sich um kleinere Pro- 
ben handelt, im Trockenschrank bei einer Tempe- 
ratur von etwa 105° C., die aber 110° nicht über- 
steigen soll, ausgeführt. Wenn auch hierbei in ge- 
ringerem Maße Bestandteile der Cellulose sich teils 
verflüchtigen, teils oxydieren, so haben umfangreiche 
Untersuchungen ergeben, daß diese Veränderungen 
auf das Gewicht in so unbedeutendem Maße ein- 
wirken, daß sie praktisch nicht von Belang sind. Für 
die. Ermittlung des Feuchtigkeitsgehaltes größerer 
Stoffmengen, wie sie als Durchschnittsproben ganzer 
Ladungen entnommen werden, ist gegenwärtig em 
Apparat von der Firma Heraeus, Hanau, hier auf- 
gestellt, um ausprobiert zu werden. Der Apparat 
wird elektrisch geheizt, die Heizkörper befinden sich 
zwischen dem äußeren und inneren Mantel des Zylın- 
ders. Das Trockengut wird in den ziemlich umfang- 
reichen durchlöcherten Korb gebracht und kann im 
Trockenraum selbst nach Anhängen an den Wagt 
balken gewogen werden. Die Luft tritt durch 
Schlitze an der unteren Mantelfläche des Zylinder 
ein, wird von den Heizkörpern erwärmt und dam 
von oben nach unten durch das Trockengut mittel‘ 
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eines Ventilators abgesaugt; die feuchte Luft ent- 
weicht ebenfalls durch Schlitze am unteren Teile des 
Zylindermantels. Mit Hilfe eines Metallkontakt- 
thermometers und eines Schaltrelais wird die Hei- 
zung, die auf verschiedene Temperaturen einstellbar 
ist, automatisch geregelt. Das Prinzip des Metall- 
kontaktthermometers beruht auf der verschiedenen 
Ausdehnung eines Aluminiumrohres und eines in 
demselben befestigten Nickelstahlstabes. Berühren 
sich die Kontakte, so wird durch Nebenschluß die 
Heizbirne des Relais und damit der im Glasgehäuse 
befindliche Wasserstoff erwärmt; dieser drückt das 
Quecksilber aus dem linken Schenkel nach rechts 
über und stellt Schluß des Hauptstromes her. Sobald 
die eingestellte Temperatur erreicht ist, öffnet sich 
wieder Neben- und Hauptstrom, bis beim Sinken der 
Temperatur, das Spiel von neuem beginnt. Der 
Apparat hat bisher gut gearbeitet und gleichmäßige 
Temperatur gehalten. 

Harzgehaltbestimmungen werden im Amt in der 
Weise ausgeführt, daß man etwa 20 g lufttrockenen 
Zellstoff fünf Stunden lang im Soxhletapparat mit 
Aether auszieht und nach dem Verdampfen des 
Aethers den Rückstand bei 98—100° trocknet. In 
der Diskussion nach dem Vortrag des Herrn Dr. 
Klein ist bereits darauf hingewiesen worden, daß 
man bei Anwendung verschiedener Lösungsmittel, 
wie Aether, Alkohol, Benzol oder Alkohol-Benzol- 
gemisch, verschiedene Mengen an Auszug erhält, 
dessen Bestandteile in den einzelnen Fällen wohl 
noch nicht genügend untersucht sind, und daß es 
sehr erwünscht wäre, wenn man sich allgemein auf 
ein bestimmtes Lösungsmittel und eine bestimmte 
Versuchanordnung einigte. 


Der Aufschlußgrad von Zellstoffen ist bei Be- 
handlung mit Chlorzinkjodlösung unter dem Mikro- 
skop zu erkennen, wobei sich ligninhaltige Fasern 
je nach dem noch vorhandenen Verholzungsgrad 
mehr oder weniger grün bis gelblichgrün färben. 
Der Gehalt an nicht völlig aufgeschlossenen Fasern 
wird nach Prozenten geschätzt. Bleich- und Auf- 
schlußgrad können nach Klemm auch makro- 
skopisch ermittelt werden, wenn man den Zellstoff 
mit einer gesättigten Lösung von Malachitgrün in 
2 kiger Essigsäure anfärbt und auswäscht. Die am 
besten gereinigten Zellstoffe färben sich fast gar 
nicht, halbgebleichte himmelblau, ungebleichte stark 
grün. 

Um die Bleichfähigkeit festzustellen, wird der 
Stoff mit einer bestimmten Menge Chlorkalklösung 
von bekanntem Gehalt im Ueberschuß behandelt und 
der unverbrauchte Chlorkalk nach einer bestimmten 
Zeit durch Titrieren ermittelt. 


Bei Untersuchungen von Holzschliff handelt es 
sieh meistens um Vergleiche mehrerer Proben in 
bezug auf Feinheit und Splittergehalt; hierzu dient 
das Mikroskop. Sollen mikrophotographische Auf— 
nahmen gemacht werden, so wähle man keine höhere 
als sofache Vergrößerung, da die Feinheit des 
Schliffes nur dann richtig beurteilt werden kann, 
wenn im Gesichtsfeld größere Mengen des Stoffes 
sichtbar sind. Splitter sind auch mit bloßem Auge 
gut zu erkennen, wenn man den aufgelösten und 
stark mit Wasser verdünnten Schliff in dünner 
Schicht in eine schwarze Schale bringt, wobei sich 


= Splitter deutlich von dem dunklen Grunde ab- 
eben. 
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Um wieder auf die Prüfung von Papier zurück- 
zukommen, möchte ich einige Bemerkungen betreffs 
Handhabung des Schopperschen Dickenmessers 
machen. Der Apparat arbeitet genau; mit Hilfe des 
Nonius kann die Dicke auf !/ıooo mm abgelesen wer- 
den. Um exakte Werte zu erhalten, muß man den 
Hebel langsam freigeben und vermeiden, dabei mit 
der Hand auf den Apparat zu drücken; der Apparat 
ist etwas empfindlich gegen Durchbiegung, wodurch 
die Messung beeinflußt werden kann. Aus dem 
Quadratmetergewicht und der Dicke des Papiers läßt 
sich das Raumgewicht, welches das Gewicht eines 
Liters in Kilogramm angibt, nach der Formel 


d. 1000 berechnen, wobei d die Dicke in Millimeter, 


g das Quadratmetergewicht in Gramm bedeutet. Bei 
Stellung von Anträgen wird mitunter das Raum- 
gewicht mit dem spezifischen Gewicht verwechselt. 
Das spezifische Gewicht. nämlich das des Stoffes 
ar. sich ohne Hohlräume, ist bei einem ungeleimten 
und unbeschwerten Papier ungefähr gleich dem- 
jenigen der Faser, also annähernd 1,5; das Raum- 
gewicht beträgt bei Löschpapieren etwa 0,33 kg, bei 
Pergaminpapieren 1,35 kg. 


Nun einige Worte über die Bestimmung des 
Aschen- und Füllstoffgehaltes. Die anorganischen 
Rückstände des Papiers, welche beim Verbrennen 
und Glühen als Asche zurückbleiben, können aus drei 
Quellen stammen, aus den Halbstoffen, den Leim- 
materialien und den Füllstoffen. Im Durchschnitt 
übersteigt der Aschengehalt von Halb- und Zell- 
stoffen nicht 1, desgleichen der vom Alaun her- 
rührende. Papiere mit nicht mehr als 2—3 % Asche 
haben deshalb als unbeschwert zu geiten. Die Ver- 
aschung wird im Amt im Platin- oder Porzellan- 
tiegel vorgenommen. Es ist dabei auf vollkommene 
Verbrennung zu achten; der Rückstand darf nach 
dem Zurückziehen der Flamme nicht mehr glühen 
und soll weiß bis grau aussehen. Ausnahmen machen 
die Aschen der Papiere, die mit anorganischen Farb- 
stoffen gefärbt sind; so hinterläßt Ocker eine gelb- 
braune, Ultramarin eine blaue, Chromgelb eine gelbe 
und Berliner Blau eine rotbraune, von Eisenoxyd her- 
rührende Asche. 


Bei Feststellung der Füllstoffverluste während 
der Fabrikation muß berücksichtigt werden, daß Gips 
Kristallwasser und Kaolin chemisch gebundenes 
Masser enthalten, das nicht beim Trocknen des 
Papiers, wohl aber beim Veraschen entweicht. Da 
die Menge dieses Wassers für eine bestimmte Füll- 
stoffart nicht immer gleich ist, so muB sie für jeden 
Fall durch Glühen des bei 100° C getrockneten Füll- 
stoffes bestimmt und berücksichtigt werden; auch 
ist hierbei der von den Fasern und der Leimung 
stammende Anteil der Asche in Rechnung zu setzen. 
Die quantitative Bestimmung der Füllstoffe erfolgt 
durch chemische Analyse, die man insofern verein- 
fachen kann, als man sich in Hinblick auf die Natur 
der Füllstoffe auf den Nachweis von Tonerde. 
Magnesium. Kalzium und Barium einerseits und 
Kieselsäure, Kohlensäure und Schwefelsäure ander- 
seits beschränkt. 


Vie! Uebung und Erfahrung erfordert die mikro- 
skopische Untersuchung, die den Zweck hat, die im 
Papier enthaltenen Faserarten zu bestimmen und ihre 
Mengenverhältnisse nach Schätzung festzustellen. 
Bekanntlich stammen die Fasern, die zur Herstel- 
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lung von Papier verwendet werden, fast ausschließ- 
lich aus dem Pflanzenreich, Fasern aus dem Tier- 
und Mineralreich, wie Wolle, Haare, Seide und 
Asbest, sind nur bei einigen Sonderprodukten an- 
zutreffen. Man teilt die Pflanzenfasern 
Gruppen ein, und zwar gehören zur ersten Gruppe 
die Fasern, die in der Pflanze unverholzt vor- 
kommen; es sind dies: Leinen, Hanf, Baumwolle, 
ferner Ramie und ein Teil der im Esparto und 
Manilahanf enthaltenen Fasern. Die zweite Gruppe 
umfaßt die Fasern, die ursprünglich verholzt waren, 
aber durch chemische Behandlung vom Lignin befreit 
worden sind, also die Fasern der Zellstoffe von Holz, 
Stroh, Jute, Manila, Esparto und andere. Zur dritten 
Gruppe schließlich gehören alle verholzten Fasern, 
wie Holzschliff, rohe Jute, Strohstoff und sonstige 
ligninhaltige Fasern. Die drei Gruppen geben nun 
mit den beim Mikroskopieren zu verwendenden Jod- 
lösungen verschiedene Färbungen, und zwar färben 
sich mit Chlorzinkjodlösung die Lumpenfasern wein- 
rot, die Zellstoffe blau und die verholzten Fasern 
gelb, während sich mit Jodjodkaliumlösung die 
Fasern der ersten Gruppe braun, die der zweiten 
grau bis braun und die der dritten gelb bis gelb- 
braun färben. Unterschiede zwischen den Fasern, 
die zu einer Gruppe gehören, zu erzielen, ist bisher 
nicht gelungen; für die weitere Unterscheidung sind 
die Struktur, Länge und Breite sowie Nebenbestand- 
teile der Fasern maßgebend. Auf Einzelheiten in 
dieser Hinsicht einzugehen, würde zu weit führen, 
ich verweise deshalb auf die ausführliche Beschrei- 
bung des Faserbaues in Herzberg, Papier- 
prüfung, möchte aber auf einiges aufmerksam 
machen, was bei Ausführung von mikroskopischen 
Prüfungen zu beachten ist. 


Um für die Präparate eine gute Durchschnitts- 
probe des Stoffes zu erhalten, benutze man, wenn 
mehrere Bogen des zu untersuchenden Papiers zur 
Verfügung stehen, Stücke aus verschiedenen Bogen 
zur Vorbereitung. Im Amt werden bei Auflösung 
größerer Proben Nickelschalen benutzt, in denen die 
Papierstücke mit einer igen Natronlauge unter 
Rühren mit einem Glasstab gekocht werden, bis ein 
Brei entsteht. Dieser wird auf ein feines Sieb ge- 
gossen, mit Wasser gewaschen und in einer Schüttel- 
flasche, die böhmische Granaten enthält, kräftig ge- 
schüttelt. Dann wird der Brei wieder auf das Sieb 
gebracht und zur Entnahme für das Präparieren in 
einer kleinen Glasbüchse aufbewahrt. Man hüte sich 
jedoch, die Fasern zur Herstelung der Präparate 
direkt aus der Schüttelflasche mit Präpariernadeln 
zu entnehmen, da hierbei vor allem bei holzschliff- 
haltigem Stoff infolge der Verdünnung nur die 
längeren und geschmeidigeren Fasern an der Nadel 
haften bleiben, während die starren Bruchstücke des 
Schliffes zurückbleiben und zu Fehlern in der Faser- 
schätzung führen. Aus gleichem Grunde soll das 
Stoffklümpchen, das auf den Objektträger gebracht 
wird, gleich in richtiger Größe gewählt und ein teil- 
weises Entfernen des Stoffes vermieden werden, 
nachdem er bereits im Einbettungsmittel zerteilt 
worden ist. Beim Auswaschen des Breies auf dem 
Sieb ist zu beachten, daß feine Holzschliffteilchen 
sowie Oberhaut- und Parenchymzellen von Stroh 
und Esparto mit dem Waschwasser durch das Sieb 
gehen können; man gieße deshalb das Waschwasser, 
wenn es trüb ausfällt, mehrmals auf den Stoff 
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zurück. Ungeleimte Papiere, die sich auch in Wasser 
auflösen würden, kocht man trotzdem gern in 
Natronlauge, weil man dadurch klarere mikro- 
skopische Bilder erhält. Im Gegensatz hierzu sind 
natürlich Wollfasern enthaltende Papiere, wie 
Kalanderpapiere, Rohdachpappe und eventuell 
Schrenzpapiere, nur im Wasser zu lösen. Um Per- 
gamentpapiere zur Zerfaserung zu bringen, werden 
sie nach Bartsch mit einer gesättigten Kalium- 
permanganatlösung A bis ı% Stunde behandelt. 
Nach Abgießen und Waschen wird der hierbei ent- 
stehende Niederschlag von Mangansuperoxyd mit 
einer 5 Wigen Oxalsäure entfernt. Nach noch- 
maligem Auswaschen wird der Stoff zwischen den 
Fingern zerknetet und durch Schütteln mit Wasser 


zerfasert. Der auf diese Weise behandelte Stoff gibt 
klare Bilder. 


Für eine genaue Mengenschätzung der einzelnen 
Faserarten ist die Einhaltung der vorgeschriebenen 
Konzentration der Chlorzinkjodlösung erforderlich, 
um richtige Färbungen zu erhalten. Zellstoffe sollen 
sich also rein blau, Lumpenfasern weinrot färben. 
Erscheinen die Lumpenfasern bläulich, so ist die Jod- 
lösung zu stark und muß vorsichtig mit Wasser ver- 
dünnt werden; werden dagegen die Zellstoffasern röt- 
lich gefärbt, so ist die Lösung zu schwach, man ver- 
stärke sie mit etwas Zinkchlorid. Bei holzschlifi- 
haltigen Präparaten ist es wesentlich, daß die Gelb- 
färbung des Schliffes deutlich genug hervortritt. da 
sonst der Holzschliffgehalt leicht unterschätzt wird. 
Ist die Färbung zu wenig intensiv, so kann man sich 
dadurch helfen, daß man das Fasergemisch zuerst 
mit Jodjodkaliumlösung und danach mit Chlorzink- 
jodlösung behandelt. Annähernd genaue Schätzun- 
gen setzen große Uebung voraus. Vorteilhaft ist 
die Benutzung von Vergleichsproben, die man sich in 
Form von Stoffbrei aus einwandfreiem Material in 
bestimmten Mischungsverhältnissen herstellt und in 
Flaschen unter Alkohol aufbewahrt. Die Firma 
Schopper in Leipzig bringt derartige Proben in 
den Handel; sie werden im Materialprüfungsamt ge 
prüft und mit dem Siegel des Amtes versehen. 


Bei Stoffen, die Holzschliff nur in geringen 
Mengen, und zwar unter 5% enthalten, werden 
neben der mikroskopischen Prüfung zum Vergleich 
Tafeln benutzt, welche Zeichnungen nach Original- 
mustern von mit salzsaurer Phloroglucinlösung be- 
handelten holzhaltigen Papieren wiedergeben. Für 
die von Wisbar angefertigten Zeichnungen wur- 
den Papiere mit 0,5, 1, 2, 3 und 5 % Holzschliffgehalt 
verwendet. Die genaue Bestimmung derartig ge- 
ringer Holzschliffmengen ist vor allem deshalb 
wichtig, weil nach den Bedingungen des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten Papiere von beliebiger 
Stoffzusammensetzung noch als holzfrei gelten. 
wenn sie bis zu 5% verholzte Fasern enthalten. 
während Hadern-Normalpapiere nur Spuren bis zu 
0,5% enthalten dürfen. Die kolorimetrischen Ver- 
fahren zur Ermittlung des Holzschliffgehaltes ver 
sagen aber meist, wenn es sich um größere Mengen 
von Schliff handelt; je dicker das Papier ist, desto 
dunkler erscheint die Probe; Füllstoffe hellen die 
Färbung auf, Nadelholzschliff wird intensiver gefärbt 
als Laubholzschliff, gebleichter Stoff geringer als 
ungebleichter. In solchen Fällen kann nur das 
Mikroskop genauen Aufschluß geben. Die Fär- 
bungen mit Phloroglucin, Anilinsulfat, Dimethylpara- 


ä ——.——.—— a 


670 


EH 


nr 
CG og 


vgl Eu 


DER PAPIER.FABRIKANT 


1925 


phenylendiamin und andere sind auch nicht als 
typische Ligninreaktionen anzusehen, sondern rühren 
wahrscheinlich von Beimengungen des Lignins her, 
welche z. B. durch Chlor mehr oder weniger zer- 
stört werden können, während die Gelbfärbung des 
Holzschliffes mit Chlorzinkjodlösung eine typische 
Ligninreaktion ist. So ergaben z. B. Druckpapiere 
bei der Prüfung im Amt, nach der Phloroglucin- 
reaktion beurteilt, einen Holzschliffgehalt von 5 bis 
8%, während durch die mikroskopische Prüfung ein 
solcher von 20—25 % festgestellt wurde. 

Für die mikroskopische Unterscheidung von 
Sulfit- und Natronzellstoff, insbesondere im Papier, 
wird die Methode von Lofton und Merrit, be- 
arbeitet von Wisbar in den „Mitteilungen des 
Materialprüfungsamtes“ 1922, Heft 6, angewendet. 
Erforderlich sind eine wässerige Fuchsinlösung 
1: 100, desgleichen eine Malachitgrünlösung 2: 100 
und eine verdünnte Salzsäure, die man sich durch 
Auffüllen von 1 cem Säure vom spez. Gewicht 1,19 
auf 1 Liter Wasser herstellt. Die beiden Farbstoff- 
lösungen werden, da sie sich nicht lange Zeit halten, 
möglichst erst vor dem Gebrauch im Verhältnis 
von 2 Volumen Fuchsin- auf 1 Volumen Malachit- 
grünlösung vermischt. Die Stoffprobe wird nun wie 
gewöhnlich präpariert und zwei Minuten lang in ein 
paar Tropfen des Farbstoffgemisches unter Zer- 
zupfen mit der Präpariernadel durcheinanderge- 
arbeitet. Nach Absaugen der Farbstofflösung läßt 
man die Salzsäure etwa 30 Sekunden einwirken, 
saugt wieder ab und wäscht einmal mit Wasser aus. 
In einem Tropfen Wasser eingebettet, erscheinen 
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die Fasern von Sulfitzellstoff rot, eventuell mit 
einem geringen Blaustich, Natronzellstoff hingegen 
blau gefärbt. Diese Färbungsunterschiede sind sehr 
deutlich, leider versagt die Methode aber bei ge- 
bleichten Stoffen. In letzterem Falle muß man sich 
an die Beobachtungen halten, auf die Klemm hin- 
gewiesen hat, nämlich, daß die Markstrahlzellen beim 
Sulfitzellstoff Inhaltsreste in Form von Kügelchen 
verschiedener Größe oder langgestreckter Pfropfen 
zeigen, die sich mit Sudan III rot färben, während 
beim Natronzellstoff derartige Reste nicht zu finden 
sind. Mit Chlorzinkjod tritt Färbung in Gelb auf; 
auch ist auf die beim Sulfitzellstoff meist auftretende 
dunkelblaue, netzförmig verlaufende Aederung zu 
achten. Mikroskopische Unterscheidungsmerkmale 
zwischen Sulfit- und Natronzellstoffe als solche 
stützen sich bekanntlich auf den verschiedenen Harz- 
gehalt, der bei ersteren im Mittel 0,5 %, bei letzteren 
0,05 % beträgt. Schneller kommt man mit Hilfe der 
von Schwalbe vorgeschlagenen sogenannten 
Cholesterinreaktion zum Ziele; auch hierbei ist der 
verschiedene Harzgehalt der beiden Zellstoffe maß- 
gebend. Zur Ausführung der Prüfung übergießt 
man etwa 0,5 g Zellstoff mit 1—2 ccm Tetrachlor- 
kohlenstoff und erwärmt zum Sieden; die Flüssig- 
keit wird in ein Reagenzglas abgegossen, abgekühlt, 
0,5 ccm Essigsäureanhydrid hinzugegeben und 
schließlich ein paar Tropfen konzentrierte Schwefel- 
säure zugefügt. Bei Vorhandensein von Sulfitzell- 
stoff entsteht deutliche Grünfärbung, bei Natron- 
zellstoff' keine Färbung oder höchstens ein 
schmutziges Gelb. (Fortsetzung folgt.) 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedrich von Hößle. 
(Fortsetzung aus Heft 41.) 


Nr. 120. Die Papiermühle Gemünda 
genannt „Gehegsmühle“. 

Diese Papiermühle liegt 1½ km nordöstlich von 
Gemünda an dem vom Herzogtum Sachsen- 
Meiningen herüberkommenden Rodachfluß und ge- 
hört zur Gemeinde und Pfarrei Gemünda; wegen 
ihrer Lage am Saum eines kleinen Waldes, Geheg 
genannt, führt sie in amtlichen Büchern die Bezeich- 


nung „Gehegsmühle“. 

Ihre Gründungsgeschichte enthält eine gut er- 
haltene Pergamenturkunde /: die Innenseite ihres 
Umschlages ziert ein 16X18 cm großes koloriertes 
Wappen des Fürstbischofs Christoph Franz 


von Hutten . 
Von Gottes Gnaden Wir Chriſtoph 
Frantz deß Heil: Röm: Reichs Fürſt⸗ 
Biſchoff zu Würzburg und Hertzog zue 
Francken Bekennen Offentlich und Thun Kund 
Jedermänniglichen für Uns und Unſere Nachkommen 
am Hohen Stifft Würtzburg Daß Wir mit guten Vor- 
bedacht und umb Unſeres u beſſeren Nutzen 
willen uff Ewig vererbt und begeben haben, Vererben 
und en auch hiermit Erblichen in der Allerbeſten 
1170 aß und Geſtalt und Weltlicher Rechten dem 
Lorentz Müllern Burgern und Inwohnern zu 
Seßlach, deſſen Erben und Erbnehmern Einem zu 
unſeren Bauhoff zu Gemünda Ambt Seßlach ein- 
ehörigen und zwiſchen erſtgedachten Gemünda und 
nnerſtatt Hh an der Hilperhäuſiſchen Ereng am 


die Gnädigſte Conceßion ertheilet worden: / auff ſothane 
Wieſen eine Mühlen mit zwey Gängen, als einem 
Mahlgang und dem Anderen zum Pae 
pier Stempel zu bauen und einzurichten, Dahin⸗ 
gegen für ſolchen SR Ein Hundert Gulden fränkh. 

ehrung zu einem Hl Schilling fo gleich an 
Paarem Geld Dann Jaährlichen und eines Jeden 
Jahres beſonder Zwey Pfund Sieben Pfenning für 
zwey Faſtnacht Hünner und zwey Pfund Vier und 
wanzig Pfenning zu Grund bn N. nebſt in Allen 
erkauffungsfällen daß Handlohn Recht, als Je vom 
Hundert Beben dann Ein Rauch Pfund auf Michaelis, 
Inngleichen Zwölf Gulden Fränkh. fla beſtändige 
Schatzung, und Fünff Sümra Korn Seßlacher Gemäß 
zu Ewig beſtändiger Erb Güld an guten wohlgefegten 
Körnern ihr Unſerer Kellerei Seßlach auff ſeine Köſten 
zu überführen und zu entrichten ſchuldig und 
verbunden ſeyn ſolle, mit Lieffer- und bezahlung aber 
obgemelter praestandorum ſolle er, feine Erben und 
Erbnehmern dergeſtalten BE Continuiren und zu 
halten, auch dieſe Neuerbaute Mühlen in 
guten weſentlichen Paw und Beſſerung alfo confer- 
viren daß daran einige Saumnus und Fehler nicht 
erſcheinen und Wir oder Unſere Nachkommen am 
Hohen Stifft ſolche Ver Erbung wieder auffzuheben 
nicht Urſach haben mögen. Und gleichwie Übrigens 
Wir Uns und Unſerm Stifft Würtzburg hiermit uff 
dieſe Mühlen alle ſowohl Geiſtl. als Weltliche Juris⸗ 
diction Bottmeſſigkeit und Landesfürſtl. Jura aller- 
dings vorbehalten, und ſolche Mühl nur von weitherer 
Schatzung Soldatenhaltung und Einquartierung en 
exempt machen; Alſo wollen Wir auch das mehr ob— 


Rodachfluß gelegenen halben Morgen Wieſen, Alſo und 
dergeſtalten, daß er (mie hierzu bereits Anno 1715 
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ande Mühl ohne Unſern Gnädigſten Special 
onſens und Verwilligung nicht verſetzet, verpfändet 
oder mit Newen Lehenſchafften weiter beſchweret 
werde und da auch über Kurtz oder Lang ſelbige feyl 
eyn und verkaufft werden wolte Wir Uns und 
nſerem Stifft den Vorkauff reſervirt haben. 
Hierauf tretten Wir für Uns und Unſere Nach⸗ 
kommen am Hohen Stifft eingangs ermeltem Lorentz 
Müllern ſeinen Erben und Erbnehmeren mehr er⸗ 
wehnte Mühlen hiemit ect ab, verzeihen und 
entäuſſeren Uns derſelben auſſerhalb Unſerer Hohen 
und Nidrigen Landsfürſtlichen Bottmeſſigkeit, Lehen⸗ 
ſchafft und Handlohns Gerechtigkeit und ſetzen dem⸗ 
nechſt denſelben als Künfftigen Beſitzern in recht 
ruhigen Gewalt und gewehr dermaſſen, daß Er dar⸗ 
mit als mit anderen ſeinen Haab und Güttern thuen 
ſchalten und walten möge, ohngehindert Unſer und 
ſonſt männiglich von Unſertwegen. Alles getreulich 
und ohne ne Deſſen zu Urkund haben 
Wir Uns Eigenhändig unterſchrieben 
und Unſer gewöhnliches Secret In- 
ſigell hieran hängen laſſen. So Geben 
und Geſchehen in Unſerer Reſidenz 
Statt Würtzburg, den 10. Juni 1727. 
Siegel Chriſt. Frantz. 

Der Seßlacher Bürger Lorenz Müller, 
welcher anno 1715 die Konzession zur Erbauung des 
neuen Werkes erhalten hatte, war jedenfalls kein 
Papiermacher; es ist auch nicht klar, in welchem 
Jahre die Papiermühle in Betrieb kam. Die Pfarr- 
matrikel Gemünda weisen bis zum Jahre 1735 einen 
Papierermüller Axmann aus; nach diesem ge- 
langte die Papiermühle in den Besitz einer 
Papiererfamilie Scheffler, welche über hundert 
Jahre seßhaft blieb. Von ihren rührigen, intelli- 
venten Angehörigen war Iakob Heinrich 
Scheffler schon zuAxmanns Zeit mit tätig, 
und es muß die Papiermühle gut beschäftigt gewesen 
sein, denn die Bischofpapiere mit dem Ortsnamen 
Gemünda, W.-Z. 180, 181. 182 sind in unterfränki- 
schen Akten gar nicht selten; sie zeigen einen ganz 
anderen Stil als die Bischoffiguren aus Mittelfranken! 

Es wurde auch ein gutes Postpapier mit Ara- 
besken-Randeinfassung aufgefunden, welche im letz- 
ten Abschnitt (Papiersorten und -preise) abgebildet 
ist. 

Die Scheffler waren angesehene Männer, welche 
laut mündlicher Ueberlieferung Degen trugen und 
nebenher eifrige Schützen waren. Ihr ausgezeichne- 
tes Papier soll sehr beliebt gewesen sein, ein Be- 
weis dafür, wie selbst in unbedeutenden kleinen 
Werken doch gute Erzeugnisse möglich waren. Das 
kleine, von zwei unterschlächtigen Wasserrädern ge- 
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Abb, 179. Papiermühle Gemünda. 
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triebene Werk, Abb. 179, dessen Stampflöcher nur 
je drei Stämpfel hatten, soll nicht einmal einen 
Holländer gehabt haben. 


Von dem Papierfabrikanten Georg Scheff- 
ler, welcher im Alter von 86 Jahren Anno 1841 


W. Z. 180. 


verstarb, sind noch Formen vorhanden mit den 
Figuren Rose, Stern und Aeskulap, welche er in 
Kanzleikonzept- und Notenpapier hineinarbeitete. 
In der Papiermühle wurde ein alter Holzschnitt 
aufgefunden, welcher zum Bedrucken der Riesum- 
schläge gedient hat mit dem Wappen des Würzbur- 


W.-Z. 181. 
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F ger Fürstbischofs Friedrich Karl, Graf von 
je Schönborn, 1729—46; Abb. 183. 
Nr. 121. Die Papiermühle bei Waltershausen. 


A Bei dem Rittergut Waltershausen bestanden 
) schon in alter Zeit vier lehen- und zinsbare Mühlen. 


Abb.183. Original-Holzstock i. d. Papiermühle Gemünda. 
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Die das Gebiet durchfließende — am großen 
Gleichberg entspringende — Milz bietet insofern die 
wertvollere Wasserkraft, als ihr HauptfluB — die 
fränkische Saale — indem sie selbst in strengem 
Winter eisfrei bleibt, da in ihrem Bett sehr viele 
Quellen aufsteigen. 

|: Ortskronik von Meminger, Bd. I, I. Abt., 
Kap. 3, S. 66, Ziff. 6, und 2. Abt., Kap. 3, S. 149, 
Ziff. IV: Die bereits im 14. saec. nachweisbare 
„Rittersmühle“, zwei Kilometer südlich vom Ort, 
lag im Dreißigjährigen Krieg viele Jahre verlassen 
und öde; sie hieß die Mühle mit dem hohen 
Rad und wurde 1668 durch lohann Samuel 
Henneberger in eine Papiermühle verwandelt 
unter Beibehaltung zweier Gänge für Getreide. Der 
Gründer ist 1713 gestorben; sein Nachfolger ist 
nicht bekannt. 

In den Jahren 1766—98 richtete der Papier- 
macher Andreas Kühner viele Verbesserungen 
ein, von welchen ein Lumpenschneider und eine 
Glättmaschine hervorzuheben sind. 

|: Kr. A. f. U.-Fr. Alph. Reg. f. 306, Nr. 53 :/ 
Eine Gruppe oberschlächtiger Wasserräder, welche 
alle auf einem Ufer nebeneinander plätscherten, ver- 
mittelten ihre Kräfte mit langen Wellbäumen in das 
groBe Mühlengebäude an die sieben Gänge, 
nämlich drei für Lumpen (d. h. für die Papiermühle, 
zwei für Getreide, einen für Oel und einen für Mar- 
mel Id. i. Marmor] oder Schiefer). 

Im Jahre 1809 kaufte dieses stattliche Werk 
Andreas Dünisch von Maßbach in Unter- 
franken mit der Absicht, künftig nur zwei Gänge für 
Lumpen, drei für Getreide, einen für Oel, den sie- 
benten Gang aber für eine Schneidsäge einzurichten. 

Bald nach 1820 wurde der Papiermühlenbetrieb 
eingestellt, um eine Mahlmühle mit fünf oberschläch- 
tigen Wasserrädern für vier Mahlgänge und einen 
Spitzgang einzurichten. 

Von dem jedenfalls äußerlich interessanten Bau- 
werk, welches um das Jahr 1850 abgebrochen wurde. 
ist leider kein Bild vorhanden; im Volksmund wird 
das Anwesen heute noch „Papiermühle“ genannt! 


Nr. 122. Papiermühle in Premich. 


I: Kr. A. f. U.-Fr. Pap. M. Err. A. R. f 306, 
Nr. 53. Miscell. 5428. G. 6288 : / 

Mit Konzession vom 12. Juli 1787 bewilligte 
Franz Ludwig Bischof zu Bamberg und Würz- 
burg, Herzog zu Franken etc. dem Papierer 
Michel Martin von Oberbach eine zu Premich 
(Premleiten) erkaufte Mahlmühle in eine Papier- 
mühle umzuändern. 

Martin brachte das neue Werk mit sechs 
Stampfloch und einem Holländer in Betrieb, be- 
klagte sich aber schon 1788 über Lumpenmangel; 
Kriegslasten und häufiger Wassermangel im Schein- 
bache waren einer guten Entwicklung des Geschäfts 
hinderlich und im Jahre 1806 wollte Martin die 
Papiermühle auf ein anderes Grundstück am Zu- 
sammenfluß zweier Bäche verlegen. 

Der Regierungsbeschluß fehlt in dem Akten- 
stück; jedenfalls ging die Papiermühle bald ein und 
wurde wiederum zur Mahlmühle. l 

Die alten Papiermühlen an der breiten Sinn. 

Im Norden von Unterfranken, am Fuß bewal- 
deter Hügel des Rhöngebirges und getrieben vom 
reißenden Wasser der breiten Sinn klapperten seit 
Jahrhunderten gegen dreißig Mühlen aller Art, dar- 
unter eine ganze Reihe von Papiermühlen. Die- 
selben standen einst in lebhaftem Betrieb; leider sind 
die einschlägigen Akten, wie auch die alten Kirchen- 
bücher, bei dem großen Brande der Stadt Brückenau 
im Jahre 1876 mit Rat- und Pfarrhaus zugrunde 
gegangen /: die wenigen noch geretteten historischen 
Daten stammen aus Akten im Staatsarchiv Marburg, 
im Kreisarchiv Würzburg, dem Kirchenbuch IV im 
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Lagyılar der fariermürlen a.d. Stern. 


Abb. 184. 


Pfarrarchiv Brückenau, 
lieferungen : / 

Von den folgenden acht Papiermühlen Nr. 123 
bis 130 und einer Pappenmühle lagen diejenigen 
der Gemeinden Römershag und Brückenau (s. Lage- 
plan Abb. 184) in der Reichsabtei Fulda. 


sowie mündlichen Ueber- 


Nr. 123. Papiermühle Oberbach-Neufriedrichsthal. 


Zwischen Oberbach und Oberriedenberg war 
lange Zeit ein Eisenhammer in Betrieb, welcher im 
18. saec. nicht mehr rentierte. 


Um den Einwohnern neue Beschäftigung zu ver- 
schaffen, beauftragte der Würzburger Fürstbischof 
Friedrich von Seinsheim (1755—79) im 
Jahre 1768 den Bürgermeister Wilhelm 


OBER BACH! 


GWM. 


W.-Z. 185. 


2) Nach einem anderen Bericht erfolgte die 
Gründung erst im Jahre 1789. 


Martin von Oberbach, an der Sinn eine Papier- 
mühle zu errichten und erhielt der Erbauer Steine 
und Holz unentgeltlich aus der Waldabteilung Ger- 
stenberg.?) 

Das neue, 2 km von Oberbach entfernt liegende 
Werk erhielt den Namen „Neufriedrichsthal“ und 
im Lauf der Zeit fiel es mit anderen Grundstücken 
der politischen Gemeinde Oberriedenberg zu. 

Dem Papiermacher Georg Wilhelm Mar- 
tin, chartarius * 1749, 17. Februar, verdanken wir 
das W.-Z. 185 mit dem großen Stern und Orts- 
namen; er war vielleicht ein Sohn obengenannten 
Bürgermeisters und arbeitete mit einem Bruder 
Michael Martin zusammen, welcher 1787 die 
Papiermühle zu Premich gründete. Später über- 
nahm das Werk ein Papiermüller Baus, sen. 
aus Mitchenfeld bei Brückenau, welcher Martıns 
älteste Tochter heiratete. 

Von Baus drei Söhnen übernahm der älteste 
im Jahre 1858 das Geschäft, mußte es aber nach 
zwei Jahren schon verlassen, da es nicht rentierte. 

Im Volksmund erhielt diese Papiermühle noch 
den Namen „Bausemühl“ so daß sie also im Lauf 
der Zeiten drei Benennungen erworben hatte. Spä- 
ter wurde eine Mahlmühle eingerichtet; heute steht 
der Bau überhaupt nicht mehr. 

Anmerkung: Der „Stern“ kommt schon anno 
1700 in Hessen-Nassau in einen Wappenschild 
gestellt vor (vielleicht Herrschaft Sternberg) und 
scheint durch die Frankenlande Verbreitung bis 
nach Schwaben gefunden zu haben, woselbst 
„Sternkanzlei“ massenhaft hergestellt wurde. 

(Fortsetzung folgt.) 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Saugzug mit Schraubengebläse. 


Wenn man heute im Feuerungsbetriebe von 
Saugzug spricht, so meint man schlechtweg den 
mechanischen unmittelbaren Saugzug, bei dem die 
Abgase durch das Gebläse hindurchgehen und be- 
schleunigt werden. Der mittelbare Saugzug mit 
strahlgebläseartiger Ansaugung der Abgase durch 
Dampf bzw. verdichtete Luft oder Abgase wird 
seiner Unwirtschaftlichkeit wegen nur noch zur Ab- 
förderung stark säurehaltiger Abgase benutzt. Beim 
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Saugzug wird der Zug fast allgemein mittels 
Schleudergebläse erzeugt, die bei Vorhandensein von 
Ueberhitzern und Vorwärmern wärmewirtschaftlich 
nicht ungünstig arbeiten. Als Mangel dieser An- 
lagen sind der erhebliche Raum- und Platzbedarf im 
Maschinen- und Kesselraum und die großen Lei- 
tungen zur Beförderung der Luft in die Luftvor- 
wärmer anzusehen. 

Diese Mängel lassen sich dadurch, daß man das 
Schleudergebläse durch ein Schraubengebläse er- 
setzt, das heißt durch den Einbau einer fliegenden 
Schraube in den Abgaseweg beseitigen. Es ist 
eigentümlich, daB Schraubengebläse bisher noch 
wenig Eingang in Feuerungsbetrieben gefunden 


o 
o 
o 
o 
o 
e 
e 
2 
o 
e 
o 
o 
e 
o 
o 
e 
e 
e 
e 
e 
> 
e 
0 
o 
e 
0 
e 
e 
e 
e 
e 
D 
e 
D 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
D 
e 
D 
0 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
D 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
e 
0 
e 
o 
0 


DUTTTUTITITTTIITIIITIIIUTIITTUUTIUUTTUUTECETUUTIIUITIUTITUUUTUCLCLEEUEKE? 


Vorschläge zur Einführung des Schrauben- 
gebläses bei Saugzuganlagen sind vielfach gemacht 
worden, einen bemerkenswerten Fortschritt in der 
Entwicklung dieser Anlagen brachten die Arbeiten 
der Schmidtschen Heißdampf-Gesellschaft m. b. H. 
in Kassel-Wilhelmshöhe und der Studiengesellschaft 
Haß & Co. deren Turbobläser nunmehr vom 
Ottensener Eisenwerk A.-G. in Altona-Ottensen 
gebaut und vertrieben wird. | 

Beim Ausbau dieser Anlagen war es vor allem 
wichtig, das Gebläse mit seiner Antriebsmaschine 
so im Rauchfang einzubauen, daß die Antriebs- 
maschine nebst den Lagern der Gebläsewelle vor 
der Einwirkung der heißen Abgase und Flugasche 
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Abb. ı. 


haben, trotzdem sie schon seit Jahren mit bestem 
Erfolge in der Lüftungs- und Trocknereitechnik, 
dort zur Umwälzung des Trockenmittels in Trocken- 
kammern und Trockenkanälen, benutzt werden. 
Auch für Unterwinderzeugung vor dem Aschenfall 
sind Schraubengebläse schon vielfach in Anwendung. 

Ihre Nutzbarmachung für Saugzuganlagen ist 
neueren Datums und hat zunächst ihren Ausgang 
bei den räumlich recht beschränkten Kesselanlagen 
auf Schiffen, und zwar sowohl Fluß- als auch See- 
schiffen. Die dabei gemachten Erfahrungen lassen 
aber den Schluß zu, daß auch ortsfeste Anlagen mit 
erheblichem Vorteil auf Saugzug mit Schrauben- 
gebläse umzustellen sein werden. 


geschützt waren, Die Saugzuganlage der Schmidt- 
schen Heißdampf-Gesellschaft ist in Abb. ı im 
Schaubild gezeigt. Sie besteht aus dem Propeller, 
der Antriebsturbine und der Oelumlaufpumpe. Die 
Turbine ist nach dem Aktionsprinzip gebaut, den 
Austritt der Welle aus dem Turbinengehäuse dichtet 
eine Stopfbüchse ab. Die Welle, welche auf der 
einen Seite das Laufrad der Turbine, auf der anderen 
Seite den Propeller trägt, läuft in Kugellagern. Da 
die unmittelbare Nähe der heißen Rauchgase eine 
an und für sich hohe Oeltemperatur bewirkt, ist auf 
stärkste Kühlung des Schmieröls beim Umlauf hin- 
gearbeitet, indem die Oelpumpe das Oel aus einem 
an einer kühlen Stelle aufgestellten, gegebenenfalls 
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mit Wasserkühlung versehenen Oelbehälter ansaugt 
und ın die Lagerschmierstellen drückt. 

Der Betrieb der Dampfturbine kann entweder 
mit Frischdampf oder mit abgezapftem Reciver- 
dampf erfolgen. Die Turbine des Ventilators wird 
so bemessen, daß sie bei normalen Verhältnissen 
ihre Drehzahl einhält. Durch den Betrieb mit Ent- 
nahmedampf, sei es aus dem Reciver einer Kolben- 
dampfmaschinenanlage oder aus einer Zwischenstufe 
einer Turbinenanlage, entsteht eine Abhängigkeit 
von der Maschinenleistung, die jedes weitere Ein- 
regeln unnötig macht, 

Für kleinere Ventilatortypen werden fast aus- 
schließlich geschmiedete Propeller verwendet, für 
die größeren Typen Propeller mit hohlgebogenen 
Flügeln. Alle Propellerflügel sind verstellbar auf 
die Nabe aufgeschraubt. Die Wirkungsgrade der 
Propeller betragen jetzt je nach Druck und Dreh- 
zahl 35—60 v. H. Um die Wirtschaftlichkeit der 
Saugzuganlage zu sichern, wird der Abdampf der 
Turbine für die Vorwärmung des Kesselspeise- 
wassers verwendet. 

In Abb. 2 ist in Vorderansicht und zwei 
Schnitten nach den Linien a—b und c—d der Ein- 
bau einer solchen Saugzuganlage für zwei Schiffs- 
rohrkessel mit gemeinsamem Kamin gezeigt. In 


Abb. 2. 


der Nische, die unterhalb des Schornsteins von den 
beiden Rauchfängen gebildet wird, ist die Antriebs- 
maschine und das untere Lager der Propellerwelle 
so eingebaut, daß beide von Luft gekühlt sind. Ia 
den Rauchfängen sind Vorwärmer für die Verbren- 
nungsluft eingebaut. Zur sicheren Beherrschung 
des Betriebes empfiehlt sich die Verbindung des 
mechanischen Saugzuges mit Druckzug, Unterwind. 
Bei der Anlage nach Abb. 2 ist daher noch eine 
fliegende Luftschraube eingebaut, die von der 
gleichen Maschine wie die Rauchgasschraube an- 
getrieben wird und in dem zu den Vorwärmern 
führenden Luftrohr arbeitet. Dieser Kombination 
von Saug- und Druckzug durch Schraubengebläse 
kommt wegen der gedrängten Bauart und guten 
Nutzleistung auch für ortsfeste Anlagen, insbeson- 
dere bei Verheizung von Abfallkohlen in Zukunft 
erhöhte Bedeutung zu. 

Die Turbobläseranlage des Ottensener Eisen— 
werks besteht aus einer kleinen Dampfturbine mit 
senkrecht stehender Welle, die in einem beiderseits 
offenen Tunnel im Rauchfang untergebracht wird. 
und einem oberhalb der Tunneldecke im Schorn- 
stein arbeitenden Propeller. Die Anlage ist in ihren 
äußeren Abmessungen so klein, daß es möglich ist. 
sie auch bei beschränkten Raumverhältnissen cin- 
zubauen. Durch eine Umschaltvorrichtung ist Vor- 
sorge getroffen, daß auch ohne Turbobläser mit na- 
türlichem Zug die früher erreichbare Leistung auf- 
rechterhalten werden kann. Der Propeller ist zu die- 
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sem Zwecke nicht unmittelbar in den oft nicht kreis- 
runden Kamin eingebaut, was auch zu großen Abmes- 
sungen des Flügelrades führen würde, sondern in 
den Schiffsschornstein ist ein Konusrohr eingebaut, 
an dessen engstem Querschnitt ein Propeller von 
im Verhältnis zum Schornsteindurchmesser kleinem 
Schraubenkreis arbeitet. Zweckmäßig wird die 
Schraube so eingebaut, daß bei ihrem Stillstand der 
Querschnitt für den Durchzug der Rauchgase er- 
weitert wird. Abb. 5 und 4 zeigen den Konusteil 
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im Schnitt in beiden Stellungen für Saugzug und 
Schornsteinzug. Im Schornstein ı ist das Konus- 
rohr 2 eingebaut, an dessen engstem Querschnitt 
die Schraube 3 von im Verhältnis zum Schornstein- 
durchmesser A kleinem Schraubenkreisdurch- 
messer a arbeitet. Die Schraube 3 läuft in einem 
kurzen Rohrstück. Ein Ringschieber 5, der für den 
Saugzug einen Teil des Konusrohres bildet, gibt in 
der gesenkten Stellung 5’ einen Ringspalt frei, durch 
den bei Stillstand der Rauchgasschraube die Rauch- 
gase in Richtung der Pfeile c abziehen können. 

Diese Turbobläser werden in fünf verschiede- 
nen Größen für Kessel von bis zu 70 bzw. bis 
zu 600 qm Heizfläche hergestellt. Um die Wirt- 
schaftlichkeit des Kesselbetriebes zu verbessern. 
werden die Anlagen jetzt auch mit Luftvor- 
wärmern ausgeführt. Nach Mitteilung der Firma 
sind bisher für 104 Schiffe verschiedener Gattung und 
Größe 108 Anlagen für insgesamt 47 000 PS geliefert 
worden. 

Wie in der „Z. d. V. D. I.“ vom 31. Januar 19.5 
berichtet wird, ist durch den Einbau des Turbo- 
bläsers und den dadurch geregelten und verstärkte 
Zug die Kesselleistung durchweg erheblich ge- 
steigert worden, was eine Brennstoffersparnis be- 
deutet. So ergab sich z. B. bei den Monopol- 
schleppern auf den westdeutschen Wasserwegen 
durch den Einbau des Turbobläsers bei nur 8 bi 
12 mm WS-Zugstärke im Rauchfang cine Leistungs: 
steigerung von durchschnittlich 130 auf 200 PS bei 
einer Kesselanlage von 60 qm. Der Kohlenver- 
brauch für die indizierte Pferdestärke und Stunde 
ging von 1,05—1,15 kg auf 0,93—0.95 a 

radel. 
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H. Hargis: Zunehmende Verwendung von Papier 
im Lebensmittelgewerbe, „Paper Industry 7. 
730 (1925). 

Kaffeehäuser, Gastwirtschaften und ähnliche 

Erwerbstätten gehen in immer größerem Umfang 

zur Verwendung von Papierschüsseln und „tellern 
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über, hauptsächlich infolge des von den Gesund- 
heitsbehörden ausgeübten Zwanges zur Sterilisation 
des EBgeschirres vor jedesmaligem Gebrauch. Die 
anfängliche Schwierigkeit, das Papiergerät hinrei- 
chend dicht gegen Wasser und Fett sowie von ge- 
nügender Steifigkeit zu fertigen, ist praktisch über- 
wunden. Br. 


Die französische Papierindustrie im Jahre 
„La Papeterie‘ 47, 802 (1925). 

Dank den emsig betriebenen wissenschaftlichen 
und technischen Studien ist es Frankreich in einem 
Zukunftsbilde gelungen, von dem Bezuge fremder 
Rohstoffe ganz unabhängig zu werden. Die Her- 
stellung des Zellstoffes aus dem von den Kolonien 
gelieferten Espartogras hat einen gewaltigen Um— 
fang angenommen, und soweit jenes Material nicht 
ausreicht, versorgt die Seekiefer, deren Bestände 
nahezu unerschöpflich sind, das Land mit einem 
Halbstoffe, der es an Güte mit dem ehemals aus 
Skandinavien bezogenen aufnimmt. Was den 
Holzschliff anlangt, so ermöglicht es der Reichtum 
des Landes an energieliefernden Wasserkräften im 
Verein mit den ausgedehnten Waldungen der 
Alpen und Pyrenäen, ein Erzeugnis vorzüglichster 
Beschaffenheit auf den Weltmarkt zu werfen. Die 
allgemeine Einführung mechanischer Beförderungs- 
weise hat überdies ungeheure Mengen Stroh frei- 
gemacht, aus denen ein Zellstoff gewonnen wird, 
der den Wettbewerb mit ausländischem nicht zu 
scheuen braucht. Noch einige Jahre 
Durchführung der Waldwirtschaft, und auch die 
Ausfuhr von Zellstoff aus Pappelholz sowie von 
Holzschliff aus Tanne wird ihren Aufschwung neh- 
men. Heizung und Trocknung vollziehen sich 
selbstverständlich nur noch auf elektrischem Wege. 


Br. 


1950. 


strengster 


Das Harland-System, ein zeitgemäßer Antrieb von 
Papiermaschinen. ‚„Papir-Journalen“ 16 (216), 
1925. 

Ein System, das nach gemachten Erfahrungen 
ausgezeichnete Resultate ergeben hat, ist das Har- 
land-System, das mit einfachen Mitteln genügend 


sichere Einstellung und vollständig konstante 
(reschw.-Verhältnisse garantiert. Den Siemens- 
Schuckert-Antriebsanordnungen an schnellaufen— 


den Papiermaschinen liegt dieses System zugrunde. 
Das Verhältnis zwischen den Umdrehungszahlen 
der einzelnen Motoren wird beim H.-System auf 
die Art konstant gehalten, daß die Geschw. jedes 
einzelnen Motors mittels eines Differentialgetriebes 
mit der Geschw. einer gemeinsamen Leitwelle in 
Uebereinstimmung gebracht wird. Bei Eintritt 
einer Geschw.-Aenderung zwischen Leit- und 
Motorenwelle wirkt das Differentialgetriebe sofort 
auf den Geschw.-Regulator des Motors. 


Zur Fin- 
stellung verschiedener Streckung des Papiers 
zwischen Pressen, Zylindergruppen usw. ist 
Zwischen Motor und Differentialgetriebe 


eine 
Riemenüberführung auf konischen Scheiben ein— 
gekuppelt. Schd. 


Die graphischen Künste in Spanien. „La gaceta 

de las artes gräficas“ 3, Heft 8 (1925). 
Der Stand der graphischen Künste in Spanien 
ist zur Zeit ein recht bescheidener, teils infolge des 
Darniederliegens aller auf geistige Hebung des 
Volkes gerichteten Antriebe, teils wegen Geld- 
mangels, der eine Erneuerung veralteter Druckerei- 
anlagen unmöglicht macht, teils aber auch infolge 
des ausländischen Wettbewerbes, der unter ande- 
rem dazu geführt hat, daß zahlreiche, in spanischer 
Sprache erscheinende Bücher und Kunstschriften 
außerhalb Spaniens gedruckt werden; besonders be- 
klagt werden die stetigen Rückschritte auf dem 
Büchermarkte der spanisch redenden südamerika- 
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nischen Republiken. Stärkerer Schutz nebst ver- 
minderter fiskalischer Ausbeutung durch den Staat, 
Weckung des Verständnisses für den Bildungswert 
der graphischen Künste in den breiteren Schichten 
des Volkes und größerer Unternehmungsgeist auf 
Seiten der inländischen Drucker dürfte am ehesten 
die ersehnte Wandlung bringen. Br. 


A. Abrams: Untersuchungen über den Festigkeits- 
prüfer von Mullen. „Paper Trade Journal“ 53, 
56 (1925). 

Der Mullensche Festigkeitsprüfer liefert ver- 
gleichbare Werte nur bei Berücksichtigung aller auf 
die Ergebnisse einwirkenden Umstände. Die Festig- 
keitszahlen schwanken zunächst mit dem Feuchtig- 
keitsgrade des Papieres und der umgebenden Atmo- 

sphäre; sie erreichen ihr Maximum bei etwa 40% 

relativer Luftfeuchtigkeit und 4 bis 8% Papierfeuch- 

tigkeit. Nichtbeachtung dieses Einflusses kann 

Fehler bis zu 20% des Gesamtresultates nach sich 

ziehen. Das Meßgerät soll dauernd Glyzerin ent- 

halten und mit möglichst neuem Diaphragma sowie 
zwei aufeinander passenden Klemmvorrichtungen 
versehen sein. Von Belang ist des weiteren der 

Druck, welchen die Klemmringe auf das zu prü- 

fende Papier ausüben; denn hierin steckt eine 

Fehlerquelle, die für sich allein bis zu 14 % bei stär- 

kerem Gleiten des Papieres ausmacht, und selbst die 

Geschwindigkeit, mit welcher das Papier von den 

Klemmringen gefaßt wird, erweist sich als von 

nicht zu vernachlässigender Bedeutung. Das Alter 

des Diaphragmas, ob es sich beispielsweise um ein 
frisches, weiches, oder ein bereits 6—8 Wochen 
lang gebrauchtes, hart gewordenes handelt, ist ein 

Umstand, der das Ergebnis ebenfalls um 14% des 

Gesamtresultates zu beeinflussen vermag. Ebenso 

bedarf die Oeffnung, durch welche der Durchbruch 

des Papieres erfolgt, genauer Festsetzung ihrer 

Weite, und schließlich erscheint es notwendig, 


1 jedes 
Papierblatt an mindestens sechs verschiedenen 
Stellen zu prüfen. Br 


Prüfung von Papier auf Durchlässigkeit für Flüssig- 
keiten. „Paper-Maker“ 70, 95 (1925). 

Die Frage der Durchlässigkeit für Flüssigkeiten 
ist von Bedeutung bei der Prüfung des Papieres auf 
Leimfestigkeit, Wasserabstoßungs- und Saugvermö- 
gen, Dichtigkeit gegen Druckerschwärze, Fette und 
Oele. Die üblichen kolorimetrischen Proben genü- 
gen nicht, weil der dabei verwertete Farbenumschlag 
gerade im Augenblicke des Wasserdurchtritts seine 
Empfindlichkeit einbüßt. Vergleichbare Zahlen wer- 
den gewonnen bei Verwendung einer Mischung aus 
einer geringen Menge eines wasserlöslichen Farb- 
stoffes in einer viel größeren Menge eines leicht 
wasserlöslichen, nicht hygroskopischen Verdün- 
nungsmittels. Letzteres dient dazu, den Farbstoff 
fein zu dispergieren und dessen Farbe im trockenen 
Zustande zu verdecken, durchgelassenes Wasser 
aber aufzunchmen und einen Teil davon dem Farb- 
stoffe zuzuführen, welcher alsdann die seiner wässe- 
rigen Lösung entsprechende Farbe entwickelt. Man 
bereitet sich drei Gemenge aus je 1 g Puderzucker 
und 10 mg eines wasserlöslichen Farbstoffes: das 
erste Gemenge enthält Fuchsin, das zweite einen 
grünen Farbstoff, das dritte einen gelben. Aus jedem 
dieser Gemenge schüttet man etwas auf ein Sieb- 
chen von 30 Maschen je cm, so daß sich die ein- 
zelnen Gemenge berühren, jedoch nicht ineinander 
überlaufen. Ein Blatt von 5X5 cm des zu prüfenden 
Papieres, dessen Kante umgeschlagen wird, um ihm 
etwas größere Steifheit zu verleihen, wird nun unter 
das Sieb gehalten, vermittelst eines Pinsels mit den 
Indiktoren leicht. aber gleichmäßig bestäubt und 
sodann auf eine Wasserfläche bei bestimmter Tem- 
peratur aufgelegt. Man vermerkt diesen Zeitpunkt 
an der Stoppuhr. Sobald alle drei Farbstoffe die 
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für ihre wässerige Lösung charakteristische Fär- 
bung angenommen haben, wird die Zeit abgelesen, 
und der Versuch ist beendet. Für die Beurteilung 
verschieden starker Papiere ist zu beachten, daß 
die Durchtrittszeiten des Wassers wachsen mit dem 
Quadrate der Papierdicke. An Hand des beschrie- 
benen Testes läßt sich auch das Wasserabstoßungs- 
vermögen von Papier zahlenmäßig festlegen. Ebenso 
verläßliche Verfahren zur vergleichsweisen Ermit- 
telung des Saugvermögens und der Fettdichtigkeit 


sind nach Ansicht des Verfassers erst noch auszu- 
arbeiten. Br. 


E. Arnould: Das Mahlzeug in den Papierfabriken. 
„L'industrie papetière“ 4, 202 (1925). 

Bei Verarbeitung von Lumpen, Holzzellstoff, 
Espartogras oder Stroh ist Höchstleistung des Mahl- 
zeuges nur dann zu erwarten, wenn Messerwalze 
und Grundwerk 'des Holländers dem jeweiligen 
Mahlgute angepaßt werden. Maßgebend für den 
Erfolg ist die Anzahl Schnitte in der Zeiteinheit, 
gegeben durch die Anzahl der Walzenmesser und 
deren Umlaufsgeschwindigkeite Von Bedeutung 
sind ferner Gewicht, Laufrichtung und Durchmisch- 
vermögen der Walze; daneben spielt die Beschaf- 
fenheit der Messer, insbesondere deren Stärke, 
Härte, mechanische und chemische Widerstands- 
fähigkeit eine hervorragende Rolle. Am besten 
bewährt haben sich Bronzemesser. Die Umlaufs- 
geschwindigkeit von Walze und Holländer-Eintrag 
zweckmäßig zu wählen, ist eine noch nicht vollkom- 
men gelöste Aufgabe, zumal hierbei unbekannte 
Einflüsse mitwirken (die auf kolloidchemischem 
Gebiete zu suchen sein dürften; Ref.). Br. 


Vorzüge und Mängel von Esparto aus Tripolis. 
„L'Industria della Carta“ 28, 335 (1925). 

Die Vorzüge des Esparto gegenüber Holzzell- 
stoff werden aufgezählt und dessen Gewinnung ge- 
schildert. Dank den neueren Aufschlußverfahren 
verspricht Esparto eine aussichtsvolle Zukunft und 
verdient weiterhin eingehend studiert zu werden. 
Leider ist der Transport dieses überreich wachsen- 
den Grases aus den verkehrsarmen Gegenden, deren 
Entfernung von Tripolis 5—8 Kameltage beträgt, 
noch mit großen Unkosten verknüpft. Das Esparto- 
geschäft liegt vorwiegend in den Händen der Unione 
Tripolina. welche nach Sortierung der Ware in drei 
Klassen sie zur weiteren Verarbeitung in italienische 
Häfen leitet. Nur der geringste Teil davon dient 
Papiermacherzwecken; das meiste wird zu Körben, 
Tauen, Matten verflochten. Die von der Verkochung 
zu Zellstoff herrührende Ablauge soll sich leicht 
peptisieren lassen und dann eine ausgezeichnete 
Gerbflüssigkeit für Leder abgeben. Br. 


W. Raitt: Zellstoff aus Bambus und anderen Grä- 
sern. „Paper Trade Review‘ 46, 562 (1925). 

Die im Laboratorium unter Beihilfe einer klei- 
nen Betriebsanlage durchgeführten Versuche der 
indischen Forstverwaltung sind bezüglich der Ver- 
wendbarkeit von Bambus und Sabai (Ischoemum 
angustifolium) für die Papierfabrikation nunmehr 
zu einem günstigen Abschlusse gelangt. Als be- 
sonders wirksame Maßregel erwies sich Zweiteilung 
des Kochverfahrens in eine Verkochung mit 
schwacher ı bis 2%iger Natronlauge bei mäßiger 
Temperatur (130 bis 140° C), welche zunächst 
Stärke und pektinartige Fremdkörper fortschafft, 
und eine Hauptkochung zur Beseitigung des Lignins 
mit stärkerer, 4 bis 5 %iger Natronlauge bei höhe- 
rer Temperatur (140 bis 150 ° C). Während die 
Verarbeitung von Sabaigras im übrigen leicht von- 
statten geht, müssen die Bambusstangen zunächst 
breitgequetscht werden, um ihre Internodien frei- 
zulegen und die harten Knoten zu zermalmen. 
Zweckmäßig ist es auch, den Bambus längere Zeit 
zu wässern, um dessen Luftgehalt zu verringern, 
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wodurch zugleich ein Teil der Stärke und des Pek- 
tins ausgelaugt wird. Die nach dem Kochen auf- 
geschlagene Bambusfaser scheidet sich derart schnell 
von ihrem Wassergehalt, daß man besonderer Vor- 
kehrungen benötigt, um ausreichende Verfilzung zu 
erzielen; bei gemahlener, zur Papierbereitung unmit- 
telbar verwendeter Faser zeigt sich diese Schwierig- 
keit nicht. Den Mehrkosten der doppelten Kochung 
stehen Ersparnisse an Aetznatron und ein beträcht- 
licher Mehrgewinn an Zellstoff gegenüber. Die 
Ausbeute an ungebleichtem Zellstoff beträgt 40 bis 
43 % des lufttrockenen Bambus; der Herstellungs- 


preis stellt sich auf etwa 200 M. die Tonne Trocken- 
gewicht. Br. 


PATENT-UMSCHAU 


Sauger für Papier-, Pappen, Zellstoffentwässerungs- 
und ähnliche Maschinen. 


D. R. P. 340 686, Klasse 55d, Gruppe 16, vom 14.2.19. 
Max Wenzel in Muldenstein, Kr. Bitterfeld. 

Patent-Ansprüche: 1. Sauger für Pa- 
pier-, Pappen-, Zellstoffentwässerungs- und ähn- 
liche Maschinen, bei dem das Maschinensieb oder 
der Maschinenfilz von umlau— 
fenden Walzen als Bestandteil 
der Saugkammerwandung ge- 
tragen und der Saugkammer— 
raum nach unten durch einen 
feststehenden Boden abge- 
schlossen ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß zwischen dem 
feststehenden Boden (e) und 
den Umflächen der den Saugkammerraum begren- 
zenden Tragwalzen (b) ein enger Dichtspalt vor- 
handen ist. 

2. Sauger nach Patentanspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daß der oben offene Boden mit einem 
offenen Aufsatz den Saugkammerraum im klein- 
sten Abstand der Grenztragwalzen abschließt. 


Verfahren zur Reinigung von Zellstoffen. 


D. R. P. 418976, Kl. 55 b, Gr. 1, vom 19. 4. 23. 
Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Reinigung von Zellstoffen, dadurch gekennzeichnet. 
daß man die Zellstoffe mit schwer löslichen Basen 
und Sulfiten in Gegenwart von basen- und sulfit- 
lösenden Stoffen, wie Kohlehydraten, insbesondere 
Zuckern oder Salzen organischer Säuren (wie 2. B. 
milchsaurem Kalk), mit oder ohne Druck — zweck- 
mäßig unter Bewegung — erhitzt. 

2. Verfahren nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man an Stelle der genannten Zusätze 
Lösungen, welche Kohlehydrate und Salze orga- 
nischer Säuren enthalten, insbesondere Melasse oder 
Sulfitlauge, verwendet. 


Verfahren zur Entnahme von Inhaltsteilen aus ge- 
schlossenen Vakuum- oder Druckgefäßen. 
D. R. P. 419 063, Klasse 12g, Gruppe 1, vom 27.6.2. 
Firma Farbwerke vorm. Meister, Lucius 
& Brüning“) in Höchst a. M. 
Erster Patent- Anspruch: Verfahren 
zur Entnahme von Inhaltsteilen aus geschlossenen 
Vakuum- oder Druckgefäßen, insbesondere von 
Autoklaven, auch während der Betriebsperiode, da- 
durch gekennzeichnet, daß ein dem betreffenden Be- 
triebsgefäße luftdicht nach außen abgeschlossen 
vorgelagerter Hohlkörper je nach dem im Betrieb“ 


*) Vom Patentsucher ist als Erfinder angegeben 


worden: Dipl.-Ing. Georg Henninger in Höchst 
am Main. 
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gefäß herrschenden Druckzustand entweder evaku- 
iert oder mit Hilfe von Dampf oder Druckluft oder 
einem gepreßten Gase unter Druck gesetzt und so 
mit diesen Medien oder mit einer Flüssigkeit ge- 
füllt in das Betriebsgefäß eingeführt, mit dessen 
Gefäßinhalt gefüllt, ausgeführt und wiederum mit 
Vakuum, Dampf, Druckluft, einem gespannten Gase 
oder einer Flüssigkeit in ein offenes, geschlossenes 
oder unter Vakuum oder Druck stehendes Auffang- 


gefäß entleert wird. (3 Patent-Ansprüche und eine 
Abbildung.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen, 


8k, 2. L. 60110. Dr. Leon Lilienfeld, Wien; 
Vertr.: J. Schwenterley, Pat.-Anw., Berlin SW ıı. 
Verfahren zum Veredeln von Baumwolle. 2. 5. 24. 
Oesterreich: 23. 5. 23. 

8k, 2. L. 60 111. Dr. Leon Lilienfeld, Wien; 
Vertr.: J. Schwenterley, Pat.-Anw., Berlin SW ıı. 
Verfahren zum Veredeln von Baumwolle. 2. 5. 24. 
Oesterreich: 23. 5. 23. 

55d, 22. B. 114995. Carl Bücking, Oberleschen, 
Kr. Sprottau, Schlesien. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Papier, wobei dem Stoffwasser 
vor oder während der Ablagerung der Fasern auf 
dem Maschinensieb eine besondere Bewegung ge- 
geben wird. 25. 7. 24. 

55f, 15. M. 82006. Georg Mohr, München. 
Türkenstr. 22. Herstellung abwischbarer, doppel- 
seitig zu benutzender Tonpappen für Zeichnungs- 
zwecke. 12. 7. 23. 
„84a, 3. A. 42737. Firma Allgemeine Elektrici- 
täts-Gesellschaft, Berlin. Schaltvorrichtung, insbe- 
sondere für Schleusenanlagen. 26. 7. 24. 


84a, 3. G. 63916. Graue Akt.-Ges., Langen- 
hagen bei Hannover. Wehrkörper mit aufgesetzter 
Klappe. 27. 3. 25. 

84a, 3. M. 82962. Arthur H. Müller, Blan- 


kenese, Bismarckstr. 9. Klappenwehr mit abge— 
bremster Wehrklappe . 5. 11. 23. 


Erteilungen. 


8i, 2. 420 684. Dr. Carl Schwalbe und Dr. Her- 
mann Wenzel, Eberswalde. Verfahren zur Schnell- 
bleiche vom pflanzlichem Fasergut jeder Art. 4. II. 
22. Sch. 66 257. 
dal, 2. 420 749. Firma Klebstoffwerke „Collo- 
din“ vorm. Gustav Wolff, Mainkur bei Frankfurt 
a. Main. Verfahren zur Verhinderung der Klumpen- 
bildung von Klebpulvern, Schlichte- und Appretur- 
mitteln. 20. 10. 21. K. 79 597. 
29a, 6. 420 516. J. P. Bemberg A.-G., Barmen- 
Rittershausen. Vorrichtung zum Spinnen von 
Kunstseide nach dem Streckspinnverfahren mit 
strömender Fällflüssigkeit; Zus. z. Pat. 418 522. 20. 
8. 24. B. 115 294. 

55b, 3. 420830. Robert Karlberg, Horrköping, 
Schweden; Vertr.: C. Wessel, Pat.-Anw., Berlin 
SW 61r. Verfahren zur Verwertung des Kondensats 
des Heizdampfes von mittelbar beheizten Sulfit- 
cellulosekochern. 19. 11. 24. K. 91 725. Schweden: 
27. 11. 23. 
. 55d, 9. 420831. Adolf Benedello, Düsseldorf, 
Kronprinzenstr. 79. Verfahren und Vorrichtung 
zur Reinigung der Sieb- und Filztücher an Papier- 
maschinen mit Hilfe von Spritzrohren. 9. 2. 24. 
B. 112668, 

55f, 15. 420832. Dr. Alessandro Ajmar, Mai- 
land, Italien.; Vertr.: Dipl.-Ing. A. Demeter, Pat.- 
Anw., Berlin SW 68. Verfahren zur Herstellung 
einer Masse zum Ueberziehen von Papier für 
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Zwecke des Buchsteindrucks und dergl. 15. 12. 22. 
A. 39 014. 

55f, 16. 420 671. Firma Chemische Fabrik 
„Electro“ G. m. b. H., Flörsdorf a. M. Verfahren 
zur Erhöhung der Haltbarkeit von Unterlagestöcken. 
20. 6. 24. C. 35 017. 

84a, 3. 420 692. Georg Lödel, Georgensgmünd, 
Bayern . Hebewerk mit Spindelantrieb für beweg- 
liche Wehrteile, Schleusentore und ähnliche Ver- 
schlußteile. 10. 5. 21. L. 53 069. 

Zurücknahme von Anmeldungen. 

55b, 3. C. 29931. Verfahren zur Oxydation 
von organischen Substanzen in alkalischen Laugen, 
insbesondere zur Regenerierung von mit organischen 
Substanzen verunreinigter Laugen. 5. 6. 24. 

55c, 6. O. 13 627. Papierstoffholländer. 20. 5. 25. 

Löschung von Patenten. 


55a, 1, 297 810. 55d, 8, 242077. 55d, 12, 291 175. 


550, 5, 244 670, 247 342, 283 660. 55f, 2, 300 381. 58d, 
191 741. 
Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
29a. 923365. Josef Fisnar und Kunstfaser- 


fabrik A.-G., Senica, Tschechoslovakische Republik; 
Vertr.: Dipl.-Ing. C. Clemente, Pat.-Anw., Berlin 
SW 61. Spinnhülse für Kunstseide-Spinnmaschinen. 
16. 7. 25. F. 50 535. 

55d. 923859. Heinrich Pätzold, Wüstegiersdorf 
in Schlesien. Pappenklammer. P. 43 132. 


F K AG E KAS T E N 


Frage Nr. 11/1928. Hautpapier. Wir bitten 
unsere Leser um Angabe einer guten Bezugsquelle 
für Hautpapier. Das Papier soll, wenn es ins 
Wasser gelegt wird, leicht seine obere Hautschicht 
abschieben lassen. Es werden davon laufend größere 
Posten gebraucht. Muster steht zur Verfügung. 

Frage Nr. 12/1925. Amerikanischer Gasruß. 
Amerikanischer Gasruß wird von einer ganzen An- 
zahl Papier- und Pappenfabriken verwendet und wird 
von manchen Fabriken anderen Farbstoffen vorge- 
zogen. Es wird die einschlägige Literatur über die 
Verwendung von amerikanischem Gasruß in der 
Papierindustrie gesucht. Wer kann Auskunft geben? 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Entfernung des Wassers von den Preßwalzen. 

Nach einer Mitteilung in „Paper Industry“ hat 
man in mehreren Fabriken durch Anbringung eines 
Schabers an der unteren Preßwalze zur raschen 
Ableitung des Preßwassers, recht gute Erfolge er- 
zielt. Der Feuchtigkeitsgehalt der Papierbahn wurde 


RES éi © 
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dadurch nach jeder Presse um ı% % vermindert. 
Die Vorrichtung eignet sich vor allen Dingen für 
schnellaufende Maschinen, wobei eine größere Nei- 
gung des PreßBwassers besteht, durch die Preß- 
walzen hindurchgezogen zu werden, als bei geringer 
Geschwindigkeit, obwohl auch hierbei die Verwen- 
dung vorteilhaft ist. Stö. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 


am Mittwoch, den 2. Dezember 1925, vorm. !/sr0 Uhr, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW. 7, Friedrich-Ebert-Str. 27 


Tagesordnung: 
I. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1925. Berichterstatter die Herren Kommerzien» 
rat Dr. Hans Clemm und Professor Dr. E. Heuser. 
II. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages für 
das Jahr 1926. Berichterstatter die Herren Direktor R. Schark und Alex Wendler. 
III. Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 
IV. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. 
V. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversammlung, 


also bis zum 18. November d. J., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 
VI. Verschiedenes. 


VII. Vorträge: 
1. Professor Dr. Krais: Der Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mittels Salpetersäure nach 
dem Verfahren des Textilforschungsinstitutes Dresden. 


2. Professor Dr. Hilpert-Berlin: Neues über die Verwertung der Sulfitablauge. 
3. Professor Dr. Jonas» Darmstadt: Thema vorbehalten. 


Anläßlich der Hauptversammlung finden am Dienstag, den 1. Dezember, folgende 
Sitzungen statt: | 
I. Vormittags 10 Uhr: Vorstandssitzung. Lokal wird noch bekanntgegeben. 


II. Nachmittags 2 Uhr: Im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Vortragssaal): Sitzung 
der Faserstoff-Analysen- Kommission (des Vereins Deutscher Chemiker und des Vereins 
der Zellstoff- und PapiersChemiker und »Ingenieure). Vors.: Prof. Dr.Schwalbes Eberswalde: 


Bestimmung der à. Cellulose. Referat des Vorsitzenden mit anschließender Bes 
sprechung. 


III. Nachmittags 3 Uhr ebendort: Gemeinsame Sitzung des Fachausschusses und der 
Analysen-Kommissionen des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und «Ingenieure; 
Obmann: der Geschäftsführer des Vereins, Prof. Dr. Heuser, Berlin-Seehof: 


1. Sulfitzellstoff-Kommission: Oberingenieur Zopf»Frankfurt a. M.: Elektrische 
Gass und Abgasreinigung in der Zellstoff, Industrie. 


2. Natron- und Sulfatzellstoff- Kommission: Dr. R. SiebersKramfors: Über 


Alkaliverluste im Betriebe der Sulfatzellstoff- Fabrikation (Mitteilungen über Versuche 
aus der Praxis). 


3. Papierkommission: Dr. Rühlemann-Wolfsgrün: Über die Festigkeits-Bestimmung 
von Zellstoff. 


4. Ausschuß für Krafts und Wärme wirtschaft: Dr.-Ing. v. Lassberg- München: 
Uber die Eindampfung von Zellstoffablaugen. 


5. Technische Neuheiten: Dipl.-Ing. R. Böhlig- Frankfurt a. M.: Über neuzeitliche 


Bauweise von Säuretürmen. 


Zu den Sitzungen II und III sind alle Mitglieder unseres Vereins eingeladen. 
Uber gesellige Veranstaltungen erfolgen später noch Mitteilungen. 


Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 


Clemm. Heuser. Schark. 
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Papierprüfung. 


Vortrag des Herrn Dr. Korn, gehalten im Materialprüfungsamt zu Dahlem anläßlich der vom 


Berliner Bezirksverein der Zellstoff- und 


Papier-Chemiker und -Ingenieure veranstalteten 


Fortbildungskurse am 25. April 1925. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 42.) 


Im Anschluß an die mikroskopische Prüfung 
soll die Untersuchung von Flecken im Papier Er- 
wähnung finden, die in einer in den „Mitteilungen 
des Amtes“ vom Jahre 1906, S. 235, enthaltenen 
Arbeit von Prof. Dalén ausführlich behandelt 
worden ist. Ich möchte hier nur auf einige charak- 
teristische Erscheinungen eingehen, von denen ich 
Ihnen Muster aus der Sammlung des Amtes sowie 
mikroskopische Präparate zeigen kann. Schon ohne 
Vorpräparierung sind bei sofacher Vergrößerung 
außer Holzsplitter, Schären, Farbkörnern usw. auch 
Bronzeflecke zu erkennen. Letztere kommen be- 
kanntlich erst längere Zeit nach Herstellung des Pa- 
piers zum Vorschein und können deshalb besonders 
großen Schaden anrichten. Sie sehen hier an einigen 
Normalpapieren, in wie großen Mengen mitunter 
Bronzeflecke auftreten; dieselbe Erscheinung zeigt 
ein Druckpapier, bei dem sich die Flecke erst nach 
dem Bedrucken bemerkbar gemacht haben. Schon 
mit Hilfe der Lupe erkennt man die charakteristisch 
geästelte Form der Flecken, die unter dem Mikro- 
skop noch deutlicher wahrzunehmen ist. Um 
Bronzeflecke chemisch nachzuweisen, zieht man das 
Papier durch konzentrierte Salpetersäure und legt 
es darauf in verdünnte Ferrocyankaliumlösung; die 
Flecke färben sich hierbei rotbraun durch Bildung 
von Ferrocyankupfer. Das Papier darf aber nur 
kurze Zeit mit der Salpetersäure in Berührung 
kommen, da sonst das Kupfer in zu großen Mengen 
in Lösung geht. Harz- und Fettflecke weist man 
durch Behandlung mit Alkohol und Aether nach, 
die hierbei gänzlich verschwinden oder an Durch- 
sichtigkeit verlieren, und zwar Fettflecke meist 
erst nach Behandlung mit Aether. Von Holzzell- 
stoff herrührende Harzflecke lösen sich schwer und 
hinterlassen oft einen bröckligen Kern von Gips, 
die von Leim stammenden Flecke lösen sich in 
der Regel leicht. Den Harzflecken im äußeren 
Aussehen ähnlich sind mitunter Flecke von ver- 
kieselten oder verkalkten Stellen; die vorliegenden 
mikroskopischen Präparate enthalten Anhäufungen 
solcher Zellen, die die Ursache zur Fleckenbildung 
gaben. Weitere Präparate zeigen Ihnen Pilz- 
fäden, die mitunter auf und zwischen den 
Fasern vorhanden sind, ferner nadelförmige Gips- 
kristalle, wie sie aus gipshaltigen Flecken durch 
Erhitzen des Präparates mit einigen Tropfen Salz- 
säure und nachherigem Eintrocknen entstanden sind. 
schließlich noch aus Papier präparierte Sand- oder 
Quarzflecke, die an dem muscheligen Bruch der 
Quarzsplitter, welche oft Einschlüsse von flüssiger 

ohlensäure mit Gasbläschen zeigen, zu erkennen 
sind. Eine andere Art von Beschädigung infolge von 
Sandkörnchen sehen Sie an folgendem Papier. An 


mehreren Stellen treten, in gewissen Abständen 
wiederkehrend, zwei dicht untereinander liegende 
Löcher auf. Die Ursache der Entstehung war fol- 
gende: In einer Papierwalze des Kalanders hatten 
sich Sandkörnchen eingedrückt; diese verursachten 
beim Durchgehen des Papiers zwischen Hartguß- 
und Papierwalze ein kleines Loch. Nach einer 
halben Umdrehung der Papierwalze, als diese mit 
der nächsten Hartgußwalze in Berührung kam, 
drückte das Sandkörnchen wieder ein Loch in die 
Papierbahn; da das Papier aber unterdessen eine 
Streckung erfahren hatte, nicht an der gleichen 
Stelle wie erst, sondern dicht darüber in einem Ab- 
stand, welcher der stattgefundenen Dehnung des 
Papiers entsprach. Derartige Fälle haben der Ab- 
teilung schon wiederholt zur Untersuchung vor- 
gelegen. 

Eine in der Praxis häufig vorkommende Bedin- 
gung, die an Papiere gestellt wird, weiche zum Um- 
hüllen von Metallwaren dienen sollen, geschjeht 
unter der Bezeichnung „chlor- und säurefrei“. Da 
wohl beinahe jedes Papier Chlor und Säure in ge- 
bundenem Zustand enthält, kann nur freies Chlor 
und freie Säure gemeint sein; diese sind aber fast 
nie im Papier vorhanden, weil sie bei der Herstel- 
lung des Papiers infolge starker Verdünnung des 
Stoffes und durch Auswaschen entfernt bzw. ge- 
bunden worden sind. Und doch können sogenannte 
chlor- und säurefreie Papiere oft Metalle angreifen, 
und zwar bei Anwendung von Alaun und Chloriden, 
die bei feuchter Luft die Bedingung zur Bildung 
von Salzsäure geben und dann Stahlwaren angreifen, 
oder bei Gegenwart von Sulfiden, die insbesondere 
Gegenständen aus Silber schädlich sind. Da metall- 
schädliche Bestandteile oft nur in Spuren im Papier 
vorhanden sind, läßt die chemische Analyse meist im 
Stich. Im Amt werden deshalb sogenannte Wickel- 
versuche angestellt. Man wickelt polierte Platten 
des in Frage kommenden Metalls in das zu unter- 
suchende Papier und zum Vergleich auch in reines 
Filtrierpapier. Diese Wickelungen werden in einem 
Kasten, der 90-95 % Luftfeuchtigkeit enthält, eine 
Zeitlang aufbewahrt. Die entsprechende Luft- 
feuchtigkeit wird durch Aufstellen von Schalen mit 
einer Kaliumkarbonatlösung von 250 g Salz in 750 g 
Wasser in dem luftdicht schließenden Kasten er- 
reicht. Es wird nun beobachtet, ob die Platten im 
Versuchspapier schneller und stärker anrosten bzw. 
anlaufen als im Filtrier papier; ist dies der Fall, dann 
enthält das Papier Stoffe, die das betreffende Metall 
angreifen können. Mitunter ist der Versuch schon 
in einigen Tagen beendigt, manchmal zeigt sich nach 
Wochen noch keine Veränderung. Ist letzteres der 
Fall, so wird der Versuch nach Verlauf von drei 
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Wochen abgebrochen und das Papier als unschäd- ` Größe gerissen und gewogen. Nach dem Trocknen 


lich angesehen. Kee 


Ich wende mich nun zur Prüfung der Leimfestig- 
keit von Papier. Die Methode von Post, 
chlüttig- Neumann, Kollmann und. 


anderen beruhen darauf, daß zwei Flüssigkeiten, die 
aufeinander unter Farbenerscheinungen reagieren, 


wie Eisenchlorid und Tannin oder Phenolphtalein 
und Natronlauge getrennt auf Vorder- und Rück- 


seite des Papiers gebracht werden; die Durchdrin- 
gungszeit gilt dann als Maßstab für die Leimfestig- 
keit. Alle diese Verfahren zeigen aber starke Ab- 
weichungen von den Tintenproben. Da nun ein 
Schreibpapier nur dann als leimfest zu betrachten 
ist, wenn es die Tinte der Schriftzüge weder aus- 
laufen noch durchdringen läßt, kann nur eine Prü- 
fung mit Tinte unter Mitwirkung der Feder zur 
Beurteilung der Leimfestigkeit maßgebend sein. Der 
Druck der Feder darf nicht außer acht gelassen wer- 
den, denn Klemm hat nachgewiesen, daB der 
Widerstand gegen Federdruck nicht parallel ver- 
läuft mit dem gegen das Eindringen der Tinte, so 
daß es Papiere gibt, die an sich sehr widerstands- 
fähig gegen Tinte sind, durch die Wirkung der 
Feder aber sehr an Widerstandsfähigkeit verlieren. 
Im Amte wird die Herzbergsche Strichmethode 
angewendet. Mit Hilfe von Ziehfedern und unter 
Verwendung von vier Handelstinten verschiedener 
Zusammensetzung werden auf dem Papier Striche in 
verschiedenen Breiten von %, N, 1, IM mm usw. 
gezogen und nach dem Eintrocknen beobachtet, bis 
zu welcher Strichbreite das Papier widerstandsfähig 
gegen Auslaufen oder Durchschlagen der Tinte ist. 
Hält also z. B. ein Papier eine Strichbreite von 
ı mm gerade noch aus, so wird es als leimfest für 
Strichbreiten bis zu ı mm bezeichnet. Gewöhnliche 
Schreibpapiere von etwa 80—100 g Quadratmeter- 
gewicht gelten als genügend geleimt, wenn % mm 
dicke Striche nicht auslaufen, oder durchdringen. 
Die Versuche werden bei 65 % Luftfeuchtigkeit vor- 
genommen. Zu beachten ist, daß man stets gleiche 
Füllung der Ziehfeder mit Tinte innehält und die 
Striche möglichst unter gleichem Druck, gleicher 
Geschwindigkeit und gleichem Winkel der Feder 
zum Papier zieht. Klemm wendet zur Beurteilung 
der Leimfestigkeit die sogenannte Schwimmethode 
an, bei welcher man Streifen des zu prüfenden 
Papiers 2, 5, 10 usw. Minuten auf Tinte schwimmen 
läßt, das Papier beim Herausnehmen am Rande der 
Schale abstreift, zwischen Löschpapier audrückt und 
trocknen läßt. Um den Federdruck zu berück- 
sichtigen. werden vor der Prüfung Striche mit einer 
trockenen Feder auf den Papierstreifen gezogen. Je 
länger das Papier dem Durchdringen der Tinte 
Wiederstand leistet, desto besser ist es geleimt. 
Dieses Verfahren ist vor allem vorteilhaft, um die 
Gleichmäßigkeit der Leimung eines Papiers zu be- 
urteilen; bei ungleichmäßiger Leimung tritt die Tinte 
punktförmig hervor. Sehr deutlich läßt sich mit 
Hilfe der Schwimmethode die Frittung des Harzes 
auf der Papiermaschine prüfen und beurteilen. Ich 
hatte neulich Gelegenheit, einem derartigen Versuch 
beizuwohnen, den Herr Prof. Klemm an der Ver- 
suchsmaschine der Höchster Farbwerke vornahm. 
Es wurden zu diesem Zwecke nach jeder Presse und 
nach jedem Zylinder Stücke aus der Papierbahn ent- 
nommen, mittels einer Blechschablone auf gleiche 
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an der Luft wurde das Gewicht des lufttrockenen 
Bogens bestimmt und berechnet, wieviel Prozent 
Wassergehalt die Papierbahn nach jeder Presse bzw. 
Zylinder besaß. Nun wurden mit Hilfe der 
Schwimmethode Streifen der einzelnen aus der Bahn 
entnommenen Bogen auf Leimfestigkeit geprüft, 


indem man sie zwei und fünf Minuten auf Tinte 


schwimmen ließ. Die getrockneten Streifen wurden 
dann in entsprechender Reihenfolge aneinander ge- 
klebt und gaben auf diese Weise ein sehr anschau- 
liches Bild, ob die Frittung richtig und auf welchem 
Zylinder sie eingetreten war. Zwecks richtiger Frit- 
tung des Harzes soll die Papierbahn nach Klemm 
eine Temperatur von etwa 80° erreichen, wenn sie 
noch einen Wassergehalt von 50% hat. An dem 
folgenden Schaubild ist die Entwässerungsarbeit der 
für die Frittung günstig eingestellten Maschine zu 


sehen; die Frittungszone ist durch Schraffierung 
gekennzeichnet. 
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Die Sapgfähigkeit von Löschpapier wird be- 
kanntlich mit Hilfe des Klemm schen Lösch- 
papierprüfers nach der Höhe beurteilt, bis zu 
welcher Wasser in zehn Minuten in einem senk- 
recht in dasselbe eingetauchten Streifen emporsteigt. 
Es hat sich nun herausgestellt, daß ab und zu Lösch- 
Papiere, trotzdem sie eine große Saughöhe aufwiesen, 
beim praktischen Gebrauch die Tinte nicht schnell 
genug aufnahmen, so daß die Schriftzüge auf dem 
Papier verschmiert wurden. Ferner wurde bei der 
Bestimmung der Saughöhe hin und wieder be- 


eg 


682 


aus 


DI 
WW 


1925 


obachtet, daß anfänglich kleine Verzögerungen im 
Aufstieg des Wassers stattfanden. Dalén weist in 
einer Arbeit (siehe „Mitteilungen des Material- 
prüfungsamtes“ 1922, S. 238) darauf hin, daß die 
Brauchbarkeit eines Löschpapiers nicht allein nach 
der ermittelten Saughöhe, sondern auch nach der 
Benetzbarkeit zu beurteilen ist. Die Ursache der 
mitunter mangelnden Uebereinstimmung zwischen 
Saughöhe und Benetzbarkeit führt Dalén auf den 
Fett- und Harzgehalt vorzugsweise auf der Ober- 
fläche der Löschpapiere zurück. Zur Beurteilung der 
Saugfähigkeit von der Fläche aus dient der vor Ihnen 
stehende Apparat, welcher aus einem Walzenpaar 
besteht, dessen untere Walze mit Hilfe eines kleinen 
E.lektromotors mit einer Geschwindigkeit von etwa 
10 cm in der Sekunde angetrieben wird. Der Druck 
der oberen Walze beträgt 0,6 kg. Vor den Walzen 
ist eine Rinne zur Aufnahme und Führung von 
Papierstreifen angebracht. Für den Versuch werden 
von dem zu prüfenden Löschpapier und einem be- 
liebigen Schreibpapier Streifen von 3 cm Breite und 
etwa 30 cm Länge verwendet. Man läßt auf den 
Schreibpapierstreifen aus 2 cm Höhe einen Tinten- 
tropfen fallen, legt den Streifen sofort in den Appa- 
rat und läßt ihn zusammen mit dem schräg von oben 
eingeführten Löschpapierstreifen zwischen die 
Walzen geben. Je nach Benetzbarkeit und Saug- 
fähigkeit des Löschpapiers wird der Tintentropfen 
einen mehr oder weniger in die Länge gezogenen 
Ablöschstreifen hinterlassen. 

Ich möchte Ihnen zum Schluß noch einige 
Apparate vorführen, die vielleicht nicht in jedem 
Laboratorium der Praxis vorhanden sind; zunächst 
den Herzbergschen Filtrierpapierprüfer, mit 
welchem die Durchlaßgeschwindigkeit von Filtrier- 
papier bestimmt wird. Es wird die Zeit in Sekunden 
gemessen, die 100 cem Wasser von 20° C brauchen, 
um unter einer Druckhöhe von 50 mm Wassersäule 
durch eine Papierfläche von 10 gem hindurch- 
zulaufen. Man füllt zunächst das rechte Gefäß des 
Apparates mit ausgekochtem destillierten Wasser, 
nachdem durch den Dreiwegehahn der Abfluß ge- 
sperrt ist, während der Lufthahn geöffnet bleibt; 
nach Schließen desselben wird durch Verschieben des 
Trichterrohres die vorgeschriebene Druckhöhe ein- 
gestellt. Nach dem Prinzip der Mariotteschen 
Flasche bleibt der Druck auch beim Abfließen des 
Wassers immer der gleiche, solange der Wasser- 
spiegel im Gefäß oberhalb des unteren Endes des 
Trichters steht; die Größe des Druckes, unter dem 
das Ausfließen erfolgt, wird durch die Entfernung 
des unteren Endes des Trichters vom Wasserspiegel 
an der Abflußrinne bedingt. Man läßt nun durch 
entsprechendes Stellen des Dreiwegehahnes Wasser 
aus dem Gefäß in den Filtrierzylinder überfließen, 
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und zwar soweit. daß die Wasserkuppe über den 
oberen Rand hervorsteht; dann wird das Papier ein- 
gespannt und die Verbindung zwischen Gefäß und 
Filtrierzylinder wieder hergestellt. Als Endergebnis 
wird diejenige Wassermenge angegeben, die in einer 
Minute bei einem Wasserdruck von So mm und 
Wasser wärme von 20° C durch 100 qem Papier 
läuft. Die im Handel vorkommenden Filtrierpapiere 
zeigen Werte von etwa 20—800 cem. 

Zur Bestimung der Luftdurchlässigkeit von 
Papier dient im Amt die von Dalén zusammen- 
gestellte Apparatur, die im Gegensatz zu anderen, 
demselben Zweck dienenden Vorrichtungen die Vor- 
züge hat, daß während des Versuches der wirksame 
Druck sich nicht ändert und das Papier den gleichen 
Feuchtigkeitsgehalt behält. Mit Hilfe einer Gasuhr 
wird die Luftmenge in Liter gemessen, die durch ein 
kreisförmiges Stück Papier von 10 qcm Flächen- 
inhalt bei einem Wasserdruck von 10 cm mittels 
einer angeschlossenen Wasserstrahlpumpe gesaugt 
wird. Der Druck wird nach dem Einlegen der 
Papierscheibe durch Höher- und Tieferstellen des 
Rohres im Druckregler eingestellt und am Mano- 
meter abgelesen. Zwei eingeschaltete Flaschen 
dienen als Windkessel zum Ausgleich von Schwan- 
kungen im Unterdruck, die infolge der Wirksam- 
keit der Wasserstrahlpumpe entstehen können. Die 
Ausführung der Versuche geschieht bei 65% Luft- 
feuchtigkeit. Für die Bewertung ist maßgebend, 
wieviel Liter Luft bei io cem Wasserdruck in einer 
Minute durch 100 qcm Papier gehen. Im Amt ge- 
prüfte Löschpapiere ergaben Werte von etwa 
60 Liter, Pergamentpapier von etwa o, 1 Liter. 

Endlich ist hier noch Klemms Lichtdurch- 
lässigkeitsprüfer aufgestellt. Er besteht aus einem 
Beleuchtungsrohr und einem mittels Zahn und Trieb 
vor- und rückwärts stellbaren Beobachtungsrohr; 
zwischen beiden liegt die Vorrichtung zur Aufnahme 
der Versuchsblättchen. Als Lichtquelle dient eine 
Hefner-Alteneck-Amylazetatlampe von einer Nor- 
malkerzenstärke Vor Ausführung des Versuches ist 
die Flammenhöhe der Lampe durch Visieren gegen 
die Kanten des Ausschnittes an dem Beleuchtungs- 
rohr auf 4 cm zu regeln; darauf legt man Abschnitte 
des zu prüfenden Papiers solange ein, bis die Grenze 
der Lichtdurchlässigkeit erreicht ist. Der Bruch 
mit dem Zähler ı und der Anzahl der Blätter als 
Nenner gibt den absoluten Durchsichtigkeitsgrad 
an; den relativen Wert erhält man durch Multipli- 
kation der Anzahl Blätter mit dem Quadratmeter- 
gewicht des Papiers in Gramm oder mit der Dicke 
in Millimeter ausgedrückt. Der absolute Wert kann 
bis auf /e herabgehen, relative Werte sind zwischen 
rund 300—2300 g Quadratmetergewicht beobachtet 
worden. 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedrich von Hößle. 
(Fortsetzung aus Heft 42.) 


Nr. 124. Die Stockpapiermühle (Gem. Römershag?). 


Die Gründungszeit dieser 2 km östlich von 
Römershag stehenden Papiermühle ist nicht be- 
— l” — 


) Der Ort ist trotz der Schreibweise „Römisch- 
gehaig — Römischhag — Römershag“ nicht römi- 
schen Ursprungs, sondern sein Name ist von einem 
„Romer“ abgeleitet. 


kannt; nach den Akten hat sie schon vor 1717 be- 
standen, zu welcher Zeit der Papiermüller Hans 
Friedrich Dunkel genannt wird; im 18. saec. 
wirkte hier Georg Dunkel, Ehefrau Marga- 
ret Müller, und 1768 war Friedrich Dun- 
kel, chartarius zu Römershag (Pf. Matr. Ober- 
bach); da dieser Einwohner von Neufriedrichsthal 
war, ist er jedenfalls hier einzureihen. | 
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: Ger. Akt. Brückenau im Kr. A. f. U.-Fr. 1010 
XX :/ 1812. Die Papiermüller (fehlen ebenfalls 
deren Namen) im Amt Römershag geben Erbzins- 
papier an die Herrschaft zu Fulda: jährlich 15 Ries 
Schreib- und ı Ries Makulaturpapier. 

Um das Jahr 1800, sicher noch 1803, war hier 
Lorenz Dunkel, der Aeltere, welcher Stern- 
papier mit drei Sternen, W.-Z. ı86 machte. Dem- 
selben folgte ein Vitus Iakob Heil, 1780 
Ehefrau Barbara Dunkel, 1818, welcher als 
frommer Mann anno 1816 das in der Nähe der Pa- 
piermühle stehende Feldkreuz errichten ließ. 

Zu der Papiermühle gehörte noch eine zweite 
Wohnung mit Oekonomie, welche der Sohn Jo- 
hann Iakob Heil (geb. 1813, gest. 1864) inne- 
hatte; ein jüngerer Sohn, Iohann Heil, heiratete 
1836 auf die Papiermühle Wässerndorf (Unterfr. 
Nr. 144). 

Die Witwe Heil heiratete den in der Schlei- 
cherschen Papiermühle zu Gräfendorf tätigen 
Josef Häusler, 1794 X1818 Wittib Barbara 
Heil 11837, nach welchem das Anwesen seiner- 
zeit auch „Häuslersmühle“ genannt wurde. Nun 
kaufte der Sohn des Balthasar Dunkel von 
Brückenau Kaspar Dunkel, *ı8ı6 Brück 
x 1843 Therese Vorndran 11871, die Papier- 
mühle und hielt sie in flottem Betrieb; er machte 
Papier mit dem in Bayern einzig dastehenden 
Meerweib; Abb. 187. 

Unter seinem Sohn und Nachfolger Otto 
Dunkel, 11848 Römershag X 1874 Agnes 
Stefan 1890, wurde diese alte Papiermühle im 
Jahre 1880 durch einen Brand vernichtet. In dem 
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|: Akt im St. A. Marburg: / Laut einer Sta- 
tistik von 1790 befand sich die Papiermühle in gutem 
Zustande, war aber mit 1000 fl. Kaufschilling und 
150 fl. Wiesenkaufgeld belastet; der Papierer (Na- 
men fehlt leider) frohndet zur Burg nach Römers- 
hag und leistet 3 fl. 42 Kr. 2 3 Erbzins, sowie eine 
Abgabe von 9 Buch Schreib- und ı Buch Makulatur- 


papier. 
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alsbald errichteten Neubau kam dann eine Zylinder- 
papiermaschine zur Aufstellung, mit welcher sogen. 
Fensterpapier, graue Pappen und Strohpappen ber 
gestellt werden. 

Im Jahre 1890 heiratete die Witwe Dunke 
den Papierfabrikanten Rudolf Stein. Seitdem 
besteht das Geschäft bis heute unter der Firma: 
Pappenfabrik Rudolf Stein, Römershag. 
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Nr. 125. Die obere Papiermühle in Römershag. 

Diese Papiermühle kam im Jahre 1719 in Be- 
trieb. Die der Reichsabtei Fulda gehörige Schneide- 
mühle zu Römershag wurde am 21. Januar 1717 an 
den Ratsverwandten Fritz Hahn zu Brückenau 
verkauft, welcher die Genehmigung erhielt, den 
Mahlgang aus seiner gegenüberliegenden Mühle ein- 
zubauen und eventuell eine Schlag- oder Papier- 
mühle, nicht aber einen zweiten Mahlgang einzu- 
richten. 

Bald darauf verkaufte Hahn das Objekt wieder 
an den Papiermacher Conrad Wasmann von 
Grünstadt bei Worms um 1050 fl. fuld. W., dessen 
Niederlassung hier die umliegenden Papiermacher 
zu folgender Beschwerde veranlaßte: 


|: Kr. A. f. U.-Fr. Ger. Brück. 1130 XXII: / 
Hochwürdiger Reichsfürſt Gnädiger Fürft 
und Herr Herr! 


Nach dem Fritz Hahn von Hf. rent Cammer die 

ſchneidt EH zu Romiſchhag gekauffet, undt der- 

inwieder an Einen frembden verhandelt 

hat, ſo iſt nun an deme an daß dieße in Eine 
e. 


fannt ijt, daß zu Brückenau, in undt ober 
römiſch Hag breits drey Papiermühlen 
befindlich ſeynd, welche jährlich ihren ſchweren 


anerwogen, wir würklich die mehriſte lu 
landt im würzburgiſchen ſuchen, undt a on haben 
Keen müßen, daß von denen der orthen befindlichen 
ier machern wider uns der ſtarken ausfuhr wegen 
geklaget werden wolle, wan alßo der zu uns käme, wir 
gar beſorgen müßen, daß uns allen die auf kauffung 
undt aus fuhr verſaget werde, mithin unſere Jährliche 
prästanda nicht mehr fernershin wie ſonſten Entrichten 
könten. ‚AB haben Ew. dc. Gnaden wir Ein ſolches 
unterthänigſt vortragen PR en, mit unterthänigſter 
bitt, dieſe unſere rechtliche beſchwerden gnädigſt zu 
beherzigen, undt auff daß die vorhabende bauung der 
neuen Papiermühl unterbleiben möge, gnädigſt befehl 
zu ertheilen. Euer Hochfürſtlichen Gnaden 
unterthänige 
Hanß weil] und Friedrich Dunkel 
: zu Brückenau und Römiſchhag. 
Es bestanden also damals schon drei Papier- 
mühlen an der breiten Sinn und enthält der Akt 
auch noch folgende (die ersteren ergänzenden) Un- 
terschriften von 1717: Hanß Friedrich Dun- 
kel, Hanß Wolff Dunkel und Friedrich 
Dunkel, Pappiermacher umb Römershag *) somit 
hatte die alte, schon hundert Jahre vorher in Lohr 
(P. M. Nr. 132) tätige Papiererfamilie Dunkel 
alle drei Papiermühlen an der breiten Sinn in ihren 
Besitz gebracht. Ihre Beschwerde hatte keinen Er- 
folg, vielmehr brachte Wasmann die neue Papier- 
mühle in Gang und entrichtete jährlich 25 fl. Erb- 
zins zum Hochfürstl. Oberamt Brückenau. Später 
bemächtigten sich die Dunkel auch dieser vierten 
Papiermühle; in der Zeit von 1785—1813 ist der von 
rückenau stammende Iohann Georg (Jörg) 
Dunkel, Ehefrau Elisabeth Steinacker, 
nachgewiesen. In den schweren Kriegsjahren war 
er „Maire au Römershag“ und 1813 traf ihn beim 
Franzosenrückzug das Unglück, erschossen zu wer- 
den. Sein Sohn und Nachfolger Kaspar Dun- 
kel, *1797 X 1820 Regina Kusino 1875, 
wirkte lange und führte in seinen Papieren die all- 
gemein beliebten Wasserzeichen 3 Könige, Bischof, 


.) Während nach der ersten Unterschrift ein 
früherer Forscher einen „Papierer Wolf“ notierte, 
beweist die zweite Unterschrift, daß es sich hier um 
den Vornamen „Hans Wolfgang“ eines Dun- 
ke!l handelt. 
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Baselstab und Fichtenbaum. Dessen 1832 geborener 
Sohn, Iohann Baptist Dunkel, vermochte 
die schwierig gewordene Lage nicht zu überwinden, 
kam in finanzielle Schwierigkeiten und suchte sein 
Glück in Amerika, woselbst er gestorben ist. 

In dem Papiermühlgebäude, dessen lange Dach- 
luken jedenfalls entfernt wurden, befindet sich jetzt 
die Harthsche Mahlmühle; dagegen sieht man 
auf Abb. 188 den als „Hänghaus“ dienenden schönen 


Abb. 188. Obere Paplermühle in Römershag. 


Fachwerkbau noch in seiner Urform und im Hinter- 
grund das Haardtgebirge. 


Nr. 126. Die untere „alte“ Papiermühle in Römershag. 


Die Gründungszeit dieser, an einem Werkkanal 
der breiten Sinn gelegenen Papiermühle ist nicht 
bekannt. Sie war ebenfalls lange Zeit in Händen der 
Dunkel und stammt vielleicht Wasserzeichen 189 
des Jahres 1701 mit HB D von hier. Nachweisbar 
sind vor 1717 Friedrich Dunkel, vor 1781 
Johann Wolfgang Dunkel, vor 1800 Georg 
Dunkel, Schultheis, Ehefrau Dorothea Happ, 
dessen Sohn: Balthasar Dunkel, 1774 Xı18o2 
Kathar. Mohr von Brückenau f 1848, dessen 
Sohn: Georg Anton Dunkel, 1813 X 1847 
t 1864, dessen Bruder: Lorenz Dunkel, 1819 
x 1847 11877. Der letzte Besitzer war bis 1880 
Otto Halbleib von Brückenau, welcher gleich 
seinem Nachbarn in Konkurs geriet; er zog dann 
wieder auf die Jacksenmühle (Nr. 128, Brückenau) 
und starb dort 1899. 


Das Papiermühlgebäude ist vom Erdboden ver- 
schwunden; an seinem Platz steht jetzt eine Spin- 
nerei und Weberei Dörflinger. 


Nachtrag zur Geschichte der Papiermühlen 
in Römershag aus einem Gemeinde Akt (aufbewahrt 
im Pfarrarchiv zu Brückenau). 1796, den 31. August, 
nicht weniger den 2. et 5, et 6. September ist Rö- 
mershag dergestalt von den Franzosen als Feinde 
des Deutschen Reichs überfallen worden, daß dem 
ganzen Dorfe der völlige Ruin-und Verwüstung be- 
vorstunde. Gleichwie aber Gott der Allerhöchste 
das Dorf in höchsten Gnaden erhalten also daß nicht 
ein einziger Bau abgebrannd, so hat der hiesige 
Schultheis Johann Georg Dunckel sich 
offeriret, den 2. September als an welchem Tag 
7 Menschen von den Franzosen getödtet worden zur 
schuldigen Danksagung zur Ehre Gottes zu feiern 
auf seine Kösten ein hohes Amt halten zu lassen 
und solches solle Bezug auf seine Nachkommen 
haben und jedesmal von dem verrichtet 
werden, welcher die Papiermühle be- 
sitzet. 

Mit gleicher Meinung haben sich die Gemeinde- 
Einwohner entschlossen, den 2. September alljähr- 
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lich zu feiern und solle .die Kost, welche der Herr 


Pater genießet, von der Gemeinde berichtiget 
werden. 


So geschehen d. 17. Oktober 1796.. 


Schultheis: Georg Dunckel. 

Unter den übrigen Unterschriften finden sich 
drei Papierer: Paulus Heil, Stockpapiermühle; 
Lorenz Dunckel; Johann Georg 
Dunckel, Stockhof. 

Der Feiertag wird nicht mehr gehalten; offen- 
bar ist er mit dem Verfall der Papiermühle auch 
verfallen. Schultheis Dunckel ließ im Friedhof 
ein hohes Steinkreuz aufrichten, an dessen Sockel 
sein Namen eingemeißelt ist. — 

Ebenso interessant ist der patriotische Geist. 
wie der religiöse Inhalt des obigen Schriftstückes. 

Bald aber wurden die Feinde Herr; 1812 stand 
Römershag als Bestandteil der Abtei Fulda unter 
Napoleon, der in diesem Jahre von Fulda aus die 
Aufhebung der Leibeigenschaft für das fuldische 
Gebiet verfügte. 

Nach einer Sage hat ein aufgeregter Sohn des 
Schultheisen Dunckel das an der Papiermühle 
angebrachte Marienbild abgerissen und im Ofen 
verbrannt; die heutigen Einwohner erzählen ent- 
setzt, daß der Missetäter verarmt nach Amerika 
ausgewandert sei, wo ihn eine Strafe Gottes ereilte: 
Indianer hätten ihn auf seiner Farm überfallen und 
lebend in das Feuer geworfen, nur verbrannte 
Knochenreste seien aufgefunden worden. 


Nr. 127. Die Mohrenmühle in Brückenau. 

Am Westende der Stadt Brückenau, unmittelbar 
am Fluß, bestand in früheren Zeiten eine Schwert- 
schleiferei; nach mündlicher Ueberlieferung soll 
anno 1664 hier eine Papiermühle errichtet worden 
sein. Dem mit Stampfwerk und einer Bütte aus- 
gerüsteten Werk stand auch sehr gutes Quellwasser 
zur Verfügung. | 

Die Buchstaben MHWD bei Wasserzeichen 
189 vom Jahre 1700 stammen sicher von einem 
Dunkel, weicher vielleicht der Gründer des Wer- 


W.- Z. 189. Fuldisches Wappen. 
von 1700 mit MH W D 


HWD 
HBD 


von 1707 mit 
von 1701 mit 
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W.-Z. 190, nach 1707. 


kes und der Vater des 1717 hier tätigen Papierers 
Hans Wolf Dunkel gewesen ist. Nach den 
Buchstaben H W D des genannten Wasserzeichens 
wäre dieser zweite Dunkel zwischen 1700 und 
1707 angetreten. 1756 war der Papierer lohann 
Michael Schilling zu Brückenau tätig und 
nach diesem stand die Papiermühle unter Iohann 
Mohr von Gernach i. U.-Fr. in flottem Betrieb 
und gutem Ruf und erhielt nach diesem Besitzer 


die volkstümlich gewordene Bezeichnung „Mohren- 
mühle“. 


Die zur Reichsabtei Fulda gehörigen Papierer 
von Brückenau und Römershag führten in ihrem 
Papier das fuldische Wappen, welches im 
ersten und vierten Felde mit einem Kreuz belegt 
ist; die hier dargestellten W.-Z. 189 und 190 sind 
in dem gelblichweißen, harten Leinenstoff undeut- 
lich ausgeprägt. W.-Z. ı89 mit der gezackten 
Mauer ist das Wappen eines Abtes und Reichs- 
fürsten von Fulda, während W.-Z. 190 mit Axt und 
Säge das auch am Pfarrhause in Brückenau sicht- 
bare Wappen des Abtes Adelbertvon Schleif- 
ras (1700—1714) darstellt. 


Mohr war ein wohlhabender Mann geworden, 
und finden wir seine Töchter Franziska, 
Katharina und Margaret an die jungen 
Papierer dieser Gegend verheiratet. ns 

Um das Jahr 1790, anläßlich seiner Verheirz- 
tung mit Franziska Mohr, übernahm Fried- 
rich Ioseph Schaub. später Halbleib ge 
nannt, die Papiermühle. Ihm folgte der Sohn 
Johann Baptist Halbleib, * 1794 P 
Brückenau, X 1826 mit Barb. Dunkel von 
Römershag, t 1873, dann dessen Sohn Oskar 
Halbleib, * 1841 in Brückenau, ledig. 

Nach der Erzählung dieses letzten Halbleib 
war die Mohrenmühle vor der großen Kal 
durch den Maschinenbetrieb sehr gut Dec 2 
und lieferte Kanzleipapiere mit Fichten aum, 
Narrenkappe, Baselstab, Hollandia und Posthorn. 


Abb. 191. 


Mohrenmühle in Brückenau. 
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zur Zeit der französischen 
Herrschaft das Drei-Lilien- 
Wappen (s. W.-Z. 134 in M. 
Fr.), später jährlich für 6 bis 
8000 fl. Kataster- und Stempel- 
papier mit dem bayerischen 
Wappen, fein Post mit dem 
drolligen Eichhorn, W.-Z. 192, 
Streichpapier an die neue Bunt- 
papierfabrik in Aschaffenburg 
und endlich Papier für die 
Papierhandlung Winkler und 
Schorn mit deren Firma als 
Wasserzeichen. | 
Auf der Abb. 191 sehen wir das noch erhaltene 
Gebäude der Mohrenmühle, in welcher bis ı870 mit 
einer Zylinder-Papiermaschine Aktendeckel, Pack- 
papier und Pappen hergestellt wurden. Danach 
wurde in dem Anwesen eine Schlösserfabrikation 
betrieben. (Fortsetzung folgt) 


W.- Z. 192. 


Umschau über das Gebiet der Patentliteratur 


der chemischen Verfahren zur Herstellung reiner und 
Zellstoffe und Faserstoffe. 


veredelter 
1898-1925. | 


(Fortsetzung und Schluß aus Heft 42.) 


49. Verfahren zum Veredeln (Kotonisieren) stark 
verholzter Pflanzenfasern, insbesondere Hanffasern. 


D. R. P. 409 041, Klasse 29, vom 19. 10. 22. 

Dr. Herm. Mark und Dr. Anton von Wacek 
in Berlin-Dahlem. 

Die Fasern werden mit einer etwa 0,5 igen 
Alkalikarbonatlösung zunächst unter Ueberdruck 
und anschließend daran nochmals im offenen Kessel 
mit sehr verdünnter alkalischer Lösung gekocht. 


50. Verfahren zur Gewinnung einer für die Her- 
stellung von Kupferoxydammoniak-Celluloselösungen 
geeigneten Baumwolle. 


D. R. P. 409 767, Klasse 29, vom 7. 6. 22. 
Rich. Schröder in Berlin. 

Patentansprüche: ı. Verfahren (usw.) 
dadurch. gekennzeichnet, daß zwecks Herstellung 
einer Lösung bestimmter Konzentration die zur 
Lösung kommende Baumwolle nach dem Bleich- 
verfahren auf mechanischem Wege bis auf ein genau 
bestimmbares, geringes Maß entwässert und in 
diesem Zustande abgewogen wird. 2. Verfahren 
(usw.), dadurch gekennzeichnet, daB zwecks Ent- 
wässerung eine bestimmte Menge nasser Baum- 
wolle eine bestimmte Zeitlang einem bestimmten 
Preßdrucke ausgesetzt wird. 3. Verfahren (usw.) 
dadurch gekennzeichnet, daß der abgepreßte feuchte 
Kuchen durch eine Zupfmaschine an sich bekannter 
Art in den Holländer zum Mahlen bzw. in den 
Lösungskessel eingebracht wird. 4. Verfahren 
(usw.), dadurch gekennzeichnet, daß der abgepreßte 
feuchte Baumwollkuchen bis zu seiner Weiterver- 
arbeitung durch eine Umhüllung gegen Eintrocknen 
an der Oberfläche geschützt wird. 


5ı. Verfahren zur Gewinnung von Sulfitzellstoff. 


D. R. P. 411 304, Klasse 55, vom 21. 12. 23. 
Firma Köln- Rottweil Akt.-Ges. 
und Dr. Erich Opfer mann in Berlin. 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines reinen Sulfitzellstoffes, der in 
physikalischer und chemischer Beziehung den 
höchsten Anforderungen entspricht. Dieser Sulfit- 
zellstoff ist unter Wahrung seines Charakters weitest- 
gehend von Inkrusten befreit und stellt ein gleich- 
mäßig aufgeschlossenes Produkt dar mit einer unter 


2 liegenden Kupferzahl. Das Verfahren besteht 
darin, daf man den erstmalig hell abgekochten 
Sulfitzellstoff einer zweiten und gegebenenfalls 
einer dritten Kochung mit Kalzium- resp. Magne- 
siumbisulfitlauge unterwirft. Ueberraschenderweise 
wird durch diese Behandlung die Ausbeute gegen- 
über der für gut bleichfähigen Ritter-Kellner-Stoff 
kaum vermindert, da durch die Nachbehandlung 
zwar die letzten Mengen von Inkrusten herausge- 
löst werden, der Zellstoff selbst aber nicht ange- 
griffen wird. Das neue Verfahren kann sowohl in 
einem und demselben Kocher ganz durchgeführt, als 
auch nach der ersten Kochung in einem zweiten 
anderen, 2. in einem ausgemauerten Dreh- 
kocher weiter ausgeführt werden; im letzteren Falle 
mit dem bereits aufgeschlagenen und durch die 
Separation geführten Material. Das auf diese Weise 
erhaltene Produkt hat sich als chemisch sehr reak- 
tionsfähig erwiesen. 

Patent- Ansprüche: I. Verfahren zur Ge- 
winnung von Sulfitzellstoff, dadurch gekennzeichnet, 
daß man den hell abgekochten Zellstoff noch einer 
zweiten, gegebenenfalls weiteren Kochungen mit 
frischer Kalzium- oder Magnesiumbisulfitlauge oder 
Gemischen derselben unterwirft. 2. Verfahren nach 
Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Nachkochung nicht in demselben Kocher, in dem die 
erste Kochung stattgefunden hat, sondern in einem 
zweiten, z. B. in einem ausgemauerten Sulfitdreh- 
kocher, mit dem bereits aufgeschlagenen und durch 
die Separation geführten Material vorgenommen 
wird. 

B. Auslandpatente. 
a) Amerikanische Patente. 
53. Verfahren zum Bleichen von Pflanzenfasern. 


Amerik. Patent 1 381 440 vom 14. 6. 21. 

George G. Taylor in Holyoke, Mass. 
Irgendein Hypochlorit wird zum Bleichen 
gleichzeitig mit einer Borsäuremenge verwendet, die 
unterhalb des Aequivalentverhältnisses zur benutzten 
Menge des Hypochlorits liegt. Die Borsäure zer- 
setzt anfangs nur einen Teil des Hypochlorits unter 
Boratbildung und die gleichzeitig aus freigemachter 
Hypochlorsäure entstehende Salzsäure setzt eine 
weitere Menge Borsäure in Freiheit, und der zuerst 
eingeleitete chemische Vorgang wiederholt sich da- 
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durch. Praktisch wird ein Pfund Borsäure für je 
100 Pfund Papierstoff verwendet. Der schädliche 
Einfluß freier Salzsäure auf Cellulosefasern soll auf 
diese Weise ganz beseitigt werden. 


53. Bleichverfahren für Baumwolle. 
Amerik. Patent 1 402040 vom 3. 1. 22. 

H. P. Bassett in Cynthiana, Kentucky. 

Rohbaumwolle wird zuerst mit einer verdünnten 
Lösung von Schwefel- oder Salzsäure von etwa 1 % 
oder darunter behandelt und nach darauf folgender 
Waschung mit entsprechend verdünnter Alkalilauge, 
welche mit den organischen Säuren der hydroly- 
sierten Wachse und Harze lösliche Salze bildet. die 
ausgewaschen werden. Darauf erst wird gebleicht, 
wobei man infolge genannter Vorbehandlung viel 
weniger Bleichmittel als sonst nötig hat und die 
Entstehung von Oxycellulose vermieden wird. 


54. Bleichen von Papierbrei. 
Amerik. Patent 1 468 693 vom 7. 1. 22. 
John C. Baker in Nutley, N. Y. 


Papierbrei wird mit einem Chlor entwickelnden 
Mittel gebleicht, nach Beendigung des Bleichens das 
nicht verbrauchte aktive Chlor in unwirksame Ver- 
bindungen übergeführt und die Mischung angesäuert. 


b) Britische Patente. 


55. Verfahren zum Bleichen mittels hypochloriger 
Säure. 


Brit. Patent 147 069 vom 23. 6. 21. 
Dr. Georg Ornstein, New York. 


Es wird eine Lösung benutzt, die etwa 0,01 bis 
0,3% freie Hypochlorsäure enthält, die möglichst 
frei von freiem Chlor ist und dadurch erhalten wird, 
daß man Chlor in geeigneter Menge in Wasser ein- 
leitet, so daß die reversible Reaktion möglichst aus- 


schließlich gemäß der rechten Seite der Gleichung 
entsteht: 


Cl, + H,O => HCI + HOCI 


Richtig ist es, daß auch eine solche Lösung nur 
kurze Zeit beständig ist, aber bei genauer Konzen- 
tration ist die Zersetzung so langsam innerhalb der 
Bleiche, daß durch freies Chlor kein Schaden ent- 
stehen kann. Zum Ziele gelangt man praktisch, 
wenn etwa o, ig Chlor im Liter Wasser bei gewöhn- 
licher Temperatur gelöst wird. 


56. Verfahren zur Verbesserung der Neutralisation 
der bei der Chlorierung zellstoffhaltigen Materials 
entstehenden Salzsäure. 


Brit. Patent 197 329 vom 30. 4. 23. 
A. R. de Vains in Miribel, Frankreich. 


Der Erfinder verweist auf seine drei älteren 
britischen Patente, durch die ihm die Anwendung 
von Aetznatron und bereits benutzter Aufschluß- 
lauge für das Neutralisieren chlorierten Cellulose- 
materials geschützt ist. Auch die Verwendung von 
Alkalikarbonat, von Kalkmilch oder aber einer 
Mischung von Natriumkarbonat und Natriumsulfit 
für denselben Zweck wird vom Erfinder als bekannt 
orausgesetzt. 2 
ES? Gemäß vorliegendem Verfahren wird das Neu- 
tralisieren der beim Chlorieren cellulosehaltigen 
Materials mittels Chlorgas oder Chlorwassers ge- 
bildeten Salzsäure durch Salze alkalischer Erden 
vorgenommen, deren Säuren (einschließlich der 
Karbonate und Sulfide) schwächer sind als Salz- 
säure. Als geeignete Salze in diesem Sinne werden 
Kalzium- und Magnesiumkarbonat, Kalziumazetat 
und Kalziumsulfid erwähnt. 
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57. Reinigung von Papierbrei. 
Brit. Patent 208 551 vom 13. 12. 23. 
A. R. de Vains in Ain, Frankreich. 
Rohcellulose oder Papierbrei werden nach dem 
Gegenstromprinzip in hintereinander geschalteten 
Behältern mittels durchgeleiteten Chlorgases behan- 
delt. Die dabei vom Chlor angegriffene (substitu- 
ierte) Nichtcellulose wird dabei löslich; die entstan- 
dene Salzsäure wird durch Kalk neutralisiert. 


58. Verfahren zum Bleichen von pflanzlichem Faser- 
material in losem oder schon verarbeitetem Zustand. 


Brit. Patent 209 073 vom 24. 4. 24. 
R. Hamburger und St. Kaeß in Freudenthal, 
Oesterreich. 
Cellulose, Papier u. dgl. wird in angefeuchtetem 
oder gelöstem Zustande mit Chlorperoxyd behandelt. 


c) Französische Patente. 


59. Verfahren zur Reinigung von Holzcellulose, um 
sie für die Papierfabrikation der Baumwollcellulose 
ähnlich zu machen. 


Franz. Patent 525 720 vom 15. 6. 21. 
Entspricht dem D. R. P. 302 523 und Zusatz 202 52. 
Exportingenieure für Papier- und 
Zellstofftechnik G. m. b. H. in Deutschland. 

Um genannten Zweck zu erreichen, aber gleich- 
zeitig Stoffverluste möglichst zu vermeiden, wird 
mit möglichst konzentrierter Lösung der an- 
gewandten Chemikalien (Lösung von Aetzkali, Al- 
kalisulfhydrat, Alkalikarbonat) und zweckmäßig 
unter Luftausschluß gearbeitet. Beispiel: Sulfitcellu- 
lose des Handels, gebleicht oder ungebleicht, wird in 
einem rotierenden Kocher mit etwa 50% des an- 
gewandten chemischen Reinigungsmittels, berechnet 
auf lufttrockenen Stoff, mit nur soviel Wasser ver- 
setzt, daß eine Lösung von 4—5° Bé entsteht. Nach 
eventueller Austreibung der Luft durch Dampf, ein 
indifferentes oder reduzierendes Gas, wird der 
Kocher geschlossen und der Kocher unter % bis 
2% Atm. Dampfdruck in Rotation erhalten. Darauf 
wird der so behandelte Stoff nach Entfernung der 
Ablauge mit etwas alkalisch gemachtem Wasser und 
sodann mit reinem Wasser gewaschen. Unter Um- 
ständen wird der Stoff noch, um ihn aschenarm zu 
machen, mit verdünnter Salzsäure behandelt und 
schließlich gebleicht. 


60. Verfahren zum Bleichen und Aufschließen von 
pflanzlichen Fasern. 


Französisches Patent 528260 vom 17. 9. 18. 
R. Vidal, Seine, Frankreich. 
Flachs, Leinen, Baumwolle usw. werden mit 
Alkalihydroxyden oder -sulfiden und konz. Lösung 
von Sulfiten oder Hydrosulfiten erhitzt und nach 
dem Abpressen mit verdünnter Säure (1 %iger 
HSO.) gewaschen. Hierauf wird mit Alkalihypo- 
chloriten gebleicht. Gemäß dem Zus.-Pat. 23 906 
vom 13. 5. 19 werden statt Alkalihydroxyde Alkali- 
karbonate verwendet. 


61. Kaltbleichen von pflanzlichen Fasern. 
Französisches Patent 542933 vom 31. 10. 21. 
Société anonyme: Ancienne Usines de Backer. 

de Rudder & Cie., Belgien. i 

Die Fasern werden unter Zusatz von nizim 
sulfosauren Alkalien mit Hypochlorit gebleicht, a 

gesäuert und schließsich mit Alkalibisulfit behan- 

delt. Vergl. D. R. P. 176609, Klasse 8, vom 30. 4 05 


d) Oesterreichische Patente 
62. Verfahren zur Gewinnung von Zellstof. 


Oesterreichisches Patent 86923, Klasse 55 
vom 6. 10. 17. i idhof 
Zellstoffabrik Waldhof in Mannheim - Wa d 
Holz oder anderes cellulosehaltiges wer 
wird einer bis zur Erzielung der Alkalilöslic 
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des Lignins führenden Oxydation mit Lösungen 
von Hypochloriten bei gewöhnlicher oder nur mäßig 
erhöhter Temperatur unterworfen und gleichzeitig 
oder darauffolgend wird es mit Alkalien, Schwefel- 
alkalien oder mit geeigneten Gemengen dieser Sub- 
stanzen behandelt. Es wird diesem Verfahren eine 
außerordentliche Schonung der Cellulosefaser zuge- 
schrieben. 


63. Verfahren zur Gewinnung von hochprozentigem 
Sulfitzellstoff. 


Oesterreichisches Patent 87 808 vom 15. 8. 21. 
Dr. Emil Bronnert in Mühlhausen (Els.-Lothr.). 

Nach vorliegendem Verfahren ist es gelungen, 
einen Zellstoff von überraschend hohem Gehalt an 
allein wertvoller Alpha-Cellulose (bis etwa 99 ) 
zu erhalten, wenn man in einem ersten Arbeitsgang 
durch Behandeln des in üblicher Weise vorbereite- 
ten Holzes mittels etwa ı %iger Schwefelsäure unter 
schwachem Druck bei 115° C. die Hydrolysierung 
der Inkrusten bzw. glucosidartigen Verbindungen 
herbeiführt, die Säure dann, zu gegebenenfalls er- 
neuter Verwendung, abläßt, die zurückgebliebene 
Masse neutralisiert und sofort als zweiten Arbeits- 
gang eine Bisulfitkochung von üblicher Stärke (3 
bis 3,5 % SO:) bei z. B. 120° folgen läßt. 


64. Verfahren zum Waschen von Pflanzenfasern 
zur Verarbeitung für ein schnelles und leichtes 
Bleichen. 

Oesterreichiches Patent 93 924 vom 7. 4. 20. 

E. Th. J. Watremez in Nizza. 

Die Fasern werden in ein Bad gebracht, welches 
aus der Mischung eines Alkalis, eines alkalischen 
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Salzes, eines Metalloxyds und eines alkalischen 
Hypochlorits besteht, wobei das Metalloxyd durch 
das pulverförmige Metall selbst ersetzt werden kann 
und die Behandlungszeit 12—24 Stunden beträgt, 
worauf die Fasern nach einer Spülung heiß in einer 
Schwefelsäurelösung während einiger Minuten be- 
handelt werden und das Verfahren durch eine letzte 
Spülung beendigt wird. 


e) Schweizer Patente. 


68. Verfahren, um Sulfitcellulose den Charakter von 
Baumwoll- und Espartocellulose zu geben. 


Schweizer Patent 75 540 vom 5. 12. 16. 
Carl Seelig, Zürich, Schweiz. 


Der Sulfitzellstoff wird mit Wasserglaslösung 
gekocht. Vergl. D. R. P. 324 333, Klasse 29b. 


66. Verfahren zum Hydratisieren von Cellulose- 
fasern. 
Schweizer Patent 97 426 vom 7. 1. 21. 
Ch. F. Cross und E. Bevan, London, Großbrit. 


Die Fasern (Baumwolle, Hanffasern, Alpha- 
fasern, Holzstoff usw.) werden mit einer Alkali- 
lösung behandelt, deren Alkalinität einer solchen 
von 6- bis ı1 %iger Natronlauge entspricht, und 
gleichzeitig oder auf die erste Operation folgend 
mit Schwefelkohlenstoff behandelt, welcher nach 
seiner Menge bis zu 15% des Fasergewichtes ent- 
spricht. Nach einer Ruhe von 6 bis 10 Stunden wird 
bei gewöhnlicher Temperatur ausgewaschen zur Rei- 
nigung und gleichzeitigen Hydratisierung. Die Pro- 
dukte eignen sich besonders für die Papierfabrikation. 


Die Sulfitspiritusindustrie in Skandinavien. 
Von Günter Schmölders, Dipl.-Volkswirt, Berlin. 


Für die skandinavischen Länder ist das Pro- 
blem der ökonomischen Verwertung der Ablauge 
von der Sulfitcellulosefabrikation von besonderer 
Bedeutung. Abgesehen von den Wasserkräften ist 
der Holzreichtum mangels einer Kohlenbasis die be- 
deutendste Grundlage einheimischer Industrie, und 
die Cellulose- und Papierfabrikation hat. sich in- 
folgedessen zu erheblichem Umfange entwickelt. Da 
bei der Sulfitcellulosegewinnung nur etwa die 
Hälfte des verwendeten Holzes zur endgültigen 
Verwertung gelangt, während der Rest als Ablauge 
wegfließt, kann eine möglichst vollständige Aus- 
nutzung der Lauge erhebliche Werte schaffen. Seit 
1912 macht man in Schweden in dieser Richtung 
Versuche, die bezwecken, die brennbaren Substan- 
zen der Lauge auszuscheiden und so zu einem 
hochwertigen Brennstoff, der „Sulfitkohle“, zu ge- 
langen, und es ist neuerdings in der Tat gelungen, 
in besonderen Fabriken einen brauchbaren Brenn- 
stoff in größeren Mengen herzustellen. Aelter und 
von bisher weitertragender Bedeutung ist die Ver- 


wertung der Sulfitablauge in der Weise, daß aus 


den darin enthaltenen vergärbaren Zuckerarten 
durch Vergärung Spiritus gewonnen wird. Der 
Ruhm dieser Erfindung wird im allgemeinen Schwe- 
den zuerkannt, und jedenfalls war es eine schwe- 
dische Sulfitcellulosefabrik, die am 24. Mai 1909 in 
Skutskär die erste Fabrik zur praktischen Durch- 
führung des Verfahrens eröffnete. Die Aussichten 
der Sulfitspiritusproduktion waren insofern von 
vornherein günstig, als einerseits der aus dem bisher 
für wertlos gehaltenen Rohstoff hergestellte Spiri- 


tus sich unverhältnismäßig viel billiger stellte, als 
der aus Kartoffeln gewonnene Sprit, und als ande- 
rerseits der kontinuierliche Betrieb der Cellulose- 
fabriken im Gegensatz zu den landwirtschaftlichen 
Brennereien die ununterbrochene Produktion wäh- 
rend des ganzen Jahres gestattete. Es wurde daher 
noch im gleichen Jahre zwecks Ausbeutung des 
Patentes die Aktiengesellschaft „Ethyl“ gegründet, 
und schon 1910 wurden zwei weitere Fabriken er- 
richtet, die im Jahre darauf ihre Tätigkeit begannen. 

Zu dieser Zeit war Schweden noch das einzige 
Land, das die Ablaugenverwertung industriell be- 
trieb; auch die beiden nordischen Nachbarländer, 
bei denen die natürlichen Voraussetzungen der Sul- 
fitspritfabrikation in gleicher Weise gegeben waren, 
Norwegen und Finnland, führten erst gegen Ende 
des Weltkrieges das Verfahren ein. Der Grund 
hierfür sowie für die Mißerfolge der jungen, mit so 
großen Aussichten ins Leben gerufenen Industrie 
in Schweden lag in der Antialkoholpolitik 
der nordischen Länder. In Norwegen bestimmte 
ein Gesetz vom 15. August 1908, daß aller als 
Nebenprodukt industrieller Betriebe gewonnene 
Branntwein nur in denaturiertem Zustande verkauft 
werden dürfte, und auch in einem Abänderungs- 
gesetz vom 12. Juli 1910 blieb die Verwendung des 
Nebenproduktsprits zu Trinkzwecken, also seine 
lohnendste Verwendungsart, ausgeschlossen. In 
Finnland war bereits zweimal (1907 und 1909) 
ein Alkoholverbotsgesetz vom Landtag angenommen 
worden, für das die Bestätigung seitens Rußlands 
allerdings noch fehlte, das aber in Verbindung mit 
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den bereits durchgeführten Antialkoholmaßnahmen 
die Einführung einer neuen Art der Spiritusproduk- 
tion verhinderte. In Schweden wurde die Wei- 
terentwicklung der neuen Industrie dadurch ge- 
hemmt, daß die Produktion behördlichen Einschrän- 
kungen unterworfen wurde, um eine Ueberschwem- 
mung des Marktes zu verhüten. Andererseits war 
die Verwendung von Spiritus zu technischen 
Zwecken noch nicht verbreitet genug, um den Ab- 
satz großer zusätzlicher Mengen zu ermöglichen, 
und so gingen die Produktionsziffern bis zum 
Kriegsausbruch ständig zurück. 

Der Weltkrieg brachte hier einen völligen Um- 
schwung. Auch in den nordischen Ländern machte 
sich infolge der Behinderung der Zufuhren eine 
Lebensmittelknappheit geltend, die es untunlich er- 
scheinen ließ, Kartoffeln und Getreide zur Spiritus- 
herstellung zu verwenden, und so wurde sowohl in 
Dänemark als auch in Schweden und Norwegen die 
Herstellung von Sprit aus diesen Stoffen verboten. 
War schon hierdurch eine Besserung der Absatz- 
verhältnisse für den Sulfitsprit bedingt, so übte die 
Erschwerung der Benzineinfuhr und der dadurch 
hervorgerufene Brennstoffmangel noch weit größeren, 
ausschlaggebenden Einfluß auf die Weiterentwick- 
lung der Sulfitspritindustrie aus. Ebenso wie in 
Deutschland (der „Reichskraftstoff“, Tetralitbenzol) 
begann man nämlich damals in Skandinavien mit 
einer vermehrten Verwendung von Spiritus als Be- 
triebsstoff für Verbrennungskraftmaschinen. Be- 
sonders in der Mischung mit Benzin ergab der 
Spiritus nach entsprechender Veränderung der 
Motoren gute Ergebnisse, und die Schwierigkeiten 
der Unstabilität der Mischung (bei niedrigen Tem- 
peraturen trennten sich die beiden Stoffe wieder) 
konnten bei Anwendung von 100 %igem Sprit ver- 
mieden werden; die Darstellung absoluten Alkohols 
bereitet technisch keine Schwierigkeiten mehr und 
wird zum Beispiel in Deutschland (Benzolmethode) 
bei den Monopolfabriken schon im Großbetrieb 
durchgeführt. Die zunächst noch wenig entgegen- 
kommende Haltung der Staatsbehörden wurde nun 
mit Rücksicht auf die hervorragende Bedeutung der 
neuen Industrie grundlegend verändert. Zur För- 
derung der Errichtung neuer Anlagen wurde im 
Jahre 1915 die Fabrikaktiengesellschaft „Sulfitsprit“ 
gegründet, in der Verbraucher und Erzeuger pari- 
tätisch vertreten waren, und nun entstand in rascher 
Folge eine Fabrik nach der anderen und die Pro- 
duktionsziffern begannen zu steigen. Eine Zu- 
sammenstellung dieser Entwicklung gibt folgendes 
Bild: 


Sulfitspritproduktion 


Betriebsjahr | in Mill. Liter zu 50 d Zahl der Fabriken 


1911/12 
1912/18 
1918/14 
1914/15 
1915/16 
1916/17 
1917/18 
1918/19 
1919/20 
1920/21 


Weit ungünstiger gestaltete sich die Entwick- 
lung der Sulfitspiritusindustrie in Norwegen. 


3 
3 
8 
8 
H 
4 
H 
15 
21 
21 
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Hier erbaute die Union Co. in Skien Anfang 1918 
eine Spritfabrik mit einer Leistungsfähigkeit von 
ı Mill. Liter jährlich. Da sich infolge des Welt- 
krieges auch hier. ein Mangel an Benzin geltend 
machte und zudem die Staatsbehörden die Cellu- 
losefabriken mehrfach zum Bau von Spiritusgewin- 
nungsanlagen aufforderten, entstanden in den Jahren 
1918—20 noch vier weitere Fabriken mit einer 
Leistungsfähigkeit von zusammen 3% Mill. Liter. 
Keine von diesen vier Fabriken, deren Anlagekapital 
zusammen 4,5 Mill. Kronen ausmachte, ist je in 
Betrieb gekommen; nur die ersterwähnte Union- 
Spritfabrik in Skien hat in den Jahren 1918—32 ge- 
arbeitet. Der Grund hierfür lag in den von der 
Antialkoholgesetzgebung Norwegens verursachten 
Schwierigkeiten, die, wie erwähnt, den Absatz von 
dem Nebenprodukt Sprit zu Trinkzwecken ver- 
hinderte. Hätte diese Bestimmung aufgehoben wer- 
den können, so hätte der Preis für den zum Antrieb 
von Motoren verwendeten Sprit mit Hilfe der aus 
dem Verkauf des Primasprits anfallenden Gewinne 
so weit gesenkt werden können, daß ein wirksamer 
Konkurrenzkampf gegen das Benzin hätte geführt 
werden können, bis sich die Konsumenten an den 
Gebrauch von Spritmischungen gewöhnt hatten. 
Doch standen dem auch politische Hindernisse im 
Wege; einerseits wollten die Parteien des Stor- 
tings, die das Alkoholverbot auf ihre Fahne ge- 
schrieben hatten, eine neue Spiritusindustrie nicht 
fördern, anderseits war die Bauernpartei zu sehr von 
den Interessen der landwirtschaftlichen Brennereien 
beherrscht, als daß sie die Konkurrenz der Sulfit- 
spritindustrie hätte zulassen dürfen. Da endlich der 
Bedarf an Sprit zu technischen Zwecken weder groß 
genug war, um die Industrie damit allein über 
Wasser zu halten, noch auch der für denaturierten 
Sprit erzielte Preis die Produktion auf die Dauer 
rentabel gestalten konnte, kam auch die Union- 
Spritfabrik im Jahre 1923 zur Einstellung ihres Be- 
triebes, und damit hat die Sulfitspritindustrie in 
Norwegen vorläufig ihr Ende erreicht. Ein dent- 
liches Bild ihres rapiden Niederganges zeigt die 
Entwicklung der von der Union-Spritfabrik durch- 
schnittlich erzielten Preise für Sulfitsprit: 


1919 2,08 norw. Kr. p. Liter 100 0 Sprit 
1920 1,60 99 „ nm 97 100 % ” 
1921 1,58 97 77 nm nm 100 % ” 
1922 1,08 * „. u 100 0% nm 
1923 0.64 , „ „ „ 100% „ 


Aehnlich ungünstig war die Entwicklung in dem 
dritten der für die Sulfitspritindustrie nach ihren 
natürlichen Grundlagen besonders geeigneten Lin- 
der des Nordens, in Finnland. Auch hier war 
während des Krieges, besonders infolge der be- 
schilderten Alkoholverbotspläne, die im Jahre 1914 
zur vorläufigen und 1919 zur endgültigen Durch 
führung der Totalprohibition führten, der Mangel 
an Spritus sowohl zu medizinischen und wissen- 
schaftlichen, als auch zu technischen Zwecken a 
empfindlich geworden, daß die Regierung nach Ab- 
hilfe suchen mußte. Der finnische Staat erwarb 
daher von der Aktiengesellschaft Ethyl die Lizenzen 
des Sulfitspritverfahrens zu einem Preis von 400 00 
schwedischen Kronen und traf darauf im Herbst 
1918 mit sechs Sulfitzellstoffabriken ein Abkommen. 
in dem diesen das Recht der Herstellung von Sulfit- 
sprit ohne Gegenleistung überlassen wurde. Der 
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Absatz wurde den Fabriken dadurch garantiert. daß 
der Staat die Verpflichtung übernahm, vier Jahre 
lang sämtlichen hergestellten Sprit zu einem festen 
Preise anzukaufen, und so schien die Sulfitsprit- 
industrie in Finnland einer gesicherten Zukunft ent- 
gegenzugehen. Die Voraussetzung für den Abschluß 
des Vertrages mit den Cellulosefabriken war eine 
Aenderung im Wortlaut des schon 1917 beschlos- 
senen Alkoholverbotsgesetzes gewesen, nach dem 
die private Herstellung von Spritus in Finnland ver- 
boten war. Diese Aenderung wurde jedoch un- 
erwarteterweise vom Parlament abgelehnt, und die 
Vereinbarung mußte rückgängig gemacht werden. 
Die Fabriken, die mit dem Bau der Sulfitspritgewin- 
nungsanlagen schon begonnen hatten, machten den 
Staat für ihren Schaden haftbar, und im Jahre 1921 
wurde eine Einigung erreicht: die Gebäude der er- 
bauten Spritgewinnungsanlagen übernahmen die 
Cellulosefabriken, die Apparatur derselben fiel da- 
gegen dem Staat zu, der insgesamt eine Entschädi- 
gungssumme von fast 7,9 Mill. finn. Mark zahlte. 
Nur eine Fabrik, deren Aktienmajorität sich in 
Händen des Staatsfiskus befand, durfte die Bau- 
arbeiten fortsetzen, und die fertige Sulfitspritanlage 
wurde vom Staat angekauft und in Betrieb gesetzt. 


So ist Schweden das einzige der nordischen Län- 
der, in dem die Sulfitspritindustrie zu einer gewissen 
Bedeutung gelangt ist. Doch zeigte sich auch hier, 
nachdem die Kriegs- und Nachkriegskonjunktur vor- 
über war, ein starker Rückgang, der seinen Höhe- 
punkt im Jahre 1923 erreichte, wo von den 22 Sulfit- 
spiritusfabriken nur sechs in Betrieb waren. 


Sulfitspritin Millionen Liter à 100 . 


Kapazität der 
Fabriken 


Gesamt- 
Verkauf 


Jahr 


Produktion 


6 8,4 8,0 

1919 114 5,4 8,1 
9 7 

1920 | 19 7,8 5,7 
1921 J 20 7,0 6,6 
1922 1 20 6,0 4,2 
1923 | 22 (Kein Neubau; Se 1,7 2,6 
1924 8 Erfahrung.) 8,2 4,2 


Es ist aus den Zahlen zu ersehen, wie man, weit 
entfernt von einer vollen Ausnutzung der Produktions- 
fähigkeit, von den hergestellten Mengen einen ständig 
wachsenden Teil auf Lager nehmen mußte; erst seit 
1923 findet eine Abstoßung der Lagervorräte statt. 
Die Ursache für diesen starken Rückgang waren 
auch jetzt wieder Absatzschwierigkeiten. Die Unter- 
bringung des hergestellten Sulfitsprits machte in- 
sofern Kopfzerbrechen, als man im Interesse der 
heimischen Landwirtschaft als der Hauptlieferantin 
des Trinksprits den Inlandsmarkt vor einer Ueber- 
schwemmung bewahren wollte. Daher war in den 
ersten Jahren nach dem Kriege in steigendem Maße 
Sulfitsprit exportiert worden, und in dem bisher 
besten Jahre 1021 hatte der Export eine so über- 
ragende Bedeutung erlangt. daß er 92% des ge- 
samten Verkaufs ausmachte. Doch war es auf die 
Dauer nicht möglich. fast die gesamte Produktion 
im Auslande unterzubringen, da man überall nach 
möglichster Autarkie strebte und sowohl, wie gezeigt. 
die nordischen Nachbarländer Schwedens als auch 
Deutschland und andere Absatzgebiete für den Sprit- 
export zur Schaffung einer eigenen Sulfitspiritus- 


industrie übergingen, während die verbleibenden Ab- 
satzmärkte (in erster Linie Holland, das jetzige 
Hauptexportland für Sulfitsprit) doch nur eine be- 
grenzte Aufnahmefähigkeit besaßen. Das Haupt- 
absatzgebiet im Inlande war und ist der Bedarf 
an denaturiertem Sprit für Haushalts- und technische 
Zwecke. Hier übte die Monopolisierung, der in 
Schweden der Spiritus unterworfen ist, ihren nach- 
teiligen Einfluß aus: die zum Handel mit dem 
steuerfreien denaturierten Sprit allein berechtigte 
Gesellschaft (A. B. Skattefri Sprit) hatte sich ver- 
pflichten müssen, in erster Linie den bei der Reini- 
gung von Kartoffel- und Hefesprit anfallenden 
Sekundasprit von der hierfür zuständigen Monopol- 
gesellschaft, der A. B. Vin- & Spritcentralen, abzu- 
nehmen, so daß nur der diese Mengen übersteigende 
Bedarf mit Sulfitsprit gedeckt werden konnte. 
Immerhin hat sich im Vorjahre wieder ein An— 
steigen in den Zahlen des Spritabsatzes zu tech- 
nischen Zwecken bemerkbar gemacht. | 

Von besonderem Interesse ist die Geschichte 
der Verwendung von Spiritus, in erster Linie des 
so schwer unterzubringenden Sulfitspiritus, als Be- 
triebsstoff für Verbrennungskraftmaschinen. Wie 
erwähnt, war in der letzten Zeit des Krieges die An- 
wendung von Sprit-Benzin-Mischungen stark in Ge- 
brauch gekommen und schien der Sulfitspritindu- 
strie gute Entwicklungsmöglichkeiten zu gewähr- 
leisten. Wider Erwarten kehrten jedoch die Ab- 
nehmer des Motorsprits, nachdem die Benzineinfuhr 
nach Kriegsende wieder eingesetzt hatte, mehr und 
mehr zu ihrem alten Brennstoff zurück, der im 
Gegensatz zu dem nur unter Einhaltung gewisser 
Kontrollmaßregeln abgegebenen Spiritus im freien 
Handel zu haben war. Die Kontrollmaßnahmen 
wurden schließlich durch ein Zirkular des Kontroll- 
amts so verschärft, daß man von einem praktischen 
Verbot der Anwendung von Spiritus zu Motor- 
„wecken sprechen konnte, und erst 1922 erfolgte hier 
eine Erleichterung insofern, als den Sulfitsprit- 
fabriken gestattet wurde, den „Vorsprit“ !) nach 
Mischung mit 25% Benzol als Motorbetriebstoff 
zu verkaufen. Das Geschäft in diesem, unter dem 
Namen „Bentyl“ in den Handel gebrachten Produkt 
blieb in engen Grenzen, da die Absatzmöglichkeiten 
für den zu sehr geringen Preisen abgegebenen Vor- 
sprit allein eine Ausdehnung der Spritproduktion im 
ganzen doch nicht rechtfertigen konnten. Da noch 
dazu der Benzinpreis Ende 1923 von 38 auf 31 Öre 
per Liter herunterging °), konnte auch nach der 
erwähnten Erleichterung der gesetzgeberischen 
Schwierigkeiten der Motorsprit neben dem wachsen- 
den Benzinimport keine in Betracht kommende 


1) Zur Ausscheidung des Methylalkohols wird 
der 24 stündige Produktionsprozeß des Sulfitsprits 
in drei Abschnitte geteilt: der während der ersten 
sechs Stunden abgelassene Sprit ist der „Vorsprit“ 
(Sekundasprit), aus dem Frgebnis der nächsten 
zwölf Stunden wifd durch Umdestillation der Prima- 
sprit gewonnen, und die während der letzten sechs 
Stunden abgelassenen Spritmengen werden als „Nach- 
sprit“ bezeichnet. 

2) Der Durchschnittspreis für Sulfitsprit betrug 
im Jahre 1924 etwa 30 schw. Kr. per 100 kg 95 igen 
Sprit = ungefähr 25 Öre per Liter 100 Dipen Sprit; 
ein Vergleich mit dem Benzinpreis ist jedoch mit 
Rücksicht auf die geringere Ausnutzbarkeit nicht 
ohne weiteres möglich. 
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Rolle mehr spielen, wie die folgende Uebersicht 
zeigt: 


Gesamtsulfitspritproduktion | Benzinimport in 


* in Tausend Tonnen (95 %) | tausend Tonnen 


1921 6,0 
1922 5,0 
1928 1,4 


In der Verteilung der insgesamt abgesetzten 
Mengen (vgl. oben) auf die einzelnen Anwendungs- 
arten läßt sich aus diesen Gründen eine starke Ver- 
schiebung verzeichnen. Aus der folgenden Ueber- 
sicht ist sowohl das An- und Wiederabschwellen des 
Exports und das Fiasko des Motorsprits als auch 
die Entwickung des Spritverkaufs zu technischen 


Zwecken sowie zur Herstellung von Trinkbrannt- 
wein zu ersehen: 


keete 


Jahr | Export 


Trinksprit 


Motorsprit SE 
Sprit 


(alles in Mill. Liter A 100 % Alk.) 
1919 0,4 0,5 1,9 0,8 
1920 4,8 — 0,6 0,8 
1921 6,1 — 0,5 0,1 
1922 8,2 0,08 0,5 0,4 
1928 1,8 0,1 0,7 0,5 
1924 1,2 0,2 2,0 0,9 


Neuerdings hat nun die Entwicklung der skan- 
dinavischen Sulfitspiritusindustrie im Zusammen- 
hang mit der Motorspritfrage eine entscheidende 
Wendung gemacht. Im Jahre 1921 war die Verwen- 
dung von Spiritus zum Antrieb von Verbrennungs- 
kraftmaschinen in Frankreich zum Gegenstand 
der Untersuchungen eines besonderen wissenschaft- 
lichen Komitees gemacht worden, und auf Grund 
des abgegebenen Gutachtens wurde am 28. Februar 
1923 ein Gesetz angenommen, nach dem zwecks 
Förderung der Anwendung von Spiritus zu Motor- 
betriebszwecken jeder Benzinimporteur verpflichtet 
ist, monatlich aus den Beständen des staatlichen 
Alkoholmonopols ein Quantum Ethylalkohol zu 
kaufen, das 10% der im Vormonat von ihm ver- 
zollten Mengen Motorbenzin entspricht, und diesen 
Alkohol in einem Verhältnis von 50% mit Benzin 
zu mischen. Dieses Gesetz über den „nationalen 
Brennstoff“ (carburant national) machte großen 
Eindruck auf die schwedische Sulfitspiritusindustrie, 
und man versuchte alsbald durch Vorstellungen bei 
den Behörden Interesse für ähnliche Maßnahmen zu 
wecken. In Norwegen wurde unter Berufung auf 
das französische Vorbild von der Norsk Cellulose- 
forening ein eingehendes Gutachten ausgearbeitet, 
das dieselben Maßregeln ın Norwegen angewandt 
wissen will, um so die zur Zeit sämtlich stilliegen- 
den Sulfitspiritusfabriken wieder in Betrieb setzen 
zu können; die Ergreifung von Schutzmaßnahmen 
für die Sulfitspritindustrie wird hier als eine mora- 
lische Pflicht des Staates dargestellt, der, wie er- 
wähnt. die Cellulosefirmen seinerzeit zur Errich- 
tung der Spritgewinnungsanlagen ausdrücklich auf- 
gefordert, durch seine Gesetzgebung aber den Ab- 
satz des Produkts verhindert hatte. 

Die Staatsmacht hat sich. zunächst in Schwe- 
den, den Schutzwünschen der Industrie nicht ver- 


schlossen, wenn auch die radikale Maßnahme der 
obligatorischen Verspritung des Benzins vom 
Reichstag nicht gebilligt wurde. Das Problem 
wurde vielmehr dadurch gelöst, daß sowohl das 
Benzin als auch der Spiritus einer Steuer von 
5 Öre per Liter unterworfen wurde, die jedoch vom 
Spiritus erst nach Ablauf von fünf Jahren zur Er- 
hebung gelangt, während dieser Zeit also das Benzin 
allein belastet, und daß auf das Benzin außerdem 


ein Zoll in Höhe von 10 Öre pr. L. gelegt wurde. 


Gleichzeitig wurde der Spiritus zur Verwendung als 
Motorbetriebsstoff endlich völlig freigegeben. 

Die unmittelbare Wirkung dieses am 1. Juni 
1924 in Kraft getretenen Gesetzes war die Inangriff- 
nahme des Ausbaus zweier schwedischen Sulfit- 
spiritusfabriken zur Herstellung absoluten Alkohols, 
der, wie erwähnt, die beste Stabilität bei der 
Mischung mit Benzin aufweist. Bereits im Dezem- 
ber 1924 begann die Produktion, so daß die Aktie- 
bolaget Svensk Sprit, die Verkaufsgesellschaft der 
Sulfitspritindustrie, schon im Januar dieses Jahres 
den Verkauf von Motoralkohol aufnehmen konnte. 
Der Alkohol wird mit Benzin in einem Verhältnis 
von 75 Gewichtsprozent Benzin und 25 Gewichts- 
prozent absolutem Alkohol gemischt und der Brenn- 
stoff unter dem Namen „Lättbentyl“ (Leichtbenthyl) 
in den Handel gebracht. Schon jetzt hat der neue 
Brennstoff eine lebhafte Nachfrage hervorgerufen, 
und man hofft durch allmähliche Umstellung der 
Anlagen auf die Herstellung reinen Alkohols die 
meisten der Fabriken, von denen auch 1924 nur 
sechs in Betrieb waren, wieder in Tätigkeit setzen 
zu können. 

So ist nach der Entwicklung der jüngsten Zeit 
die begründete Hoffnung vorhanden, daß die Sulfit- 
spiritusindustrie in Skandinavien dank der im letzten 
Augenblick einsetzenden Schutzmaßregeln (die wohl 
auch für Norwegen nicht mehr fern sein werden) auf 
einen Stand gebracht wird, der den natürlichen Pro- 
duktionsbedingungen für die Ablaugenverwertung 
entspricht und der gleichzeitig die nordischen Länder 
instand setzt, im Bedarfsfalle ihren Brennstoffver- 


brauch mehr oder weniger im eigenen Lande zu 
decken. 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


GEELEN 


Reinigung von Kesselspeisewasser. 
Von Direktor Erich Liebeherr, Vevce S. H.S. 
Erfolge der Reinigung von Kesselspeisewasst! 
mittels „Cedo“. — Speisung der Dampfkessel mit 


ölhaltigem Kondenswasser und das Verhalten des 
Oeles in dem Kessel. 


Die Reinigung von Wasser für die Speisung det 
Dampfkessel von Kesselsteinbildnern, macht immer 
noch den Kesselbesitzern Unannehmlichkeiten und 
Sorgen, obwohl die Enthärtung des Wassers keine 
Schwierigkeit bietet. Wer dennoch Kesselstein in 
seinen Kesseln findet, hat die richtige Auswahl 0 
Reinigungssysteme noch nicht gefunden, oder befaßt 
sich zu wenig mit dieser Sache. 

Die meisten angewendeten Enthärtungsverfahren 
sind folgende: 

1. Kalk- und Sodaverfahren, 
2. Regenerativverfahren, Neckarverfahren. 
3. Permutitverfahren. . 

Weniger bekannt ist die Enthärtung des N 
nach dem Stromlosverfahren und mittels Lysoge"- 


gg 


692 


— 


1925 


Ueber das Stromlosverfahren hat Herr Ing. Belani 
in ausführlicher Weise im „Wochenblatt für Papier- 
fabrikation“ Nr. 3 geschrieben. Allerdings sind die 
Meinungen über dieses Verfahren noch sehr geteilt 
und ist abzuwarten, wie es sich in der Praxis be- 
währen wird. 

Das Lysogen (neuerdings Cedo genannt) wird 
von den Kesselbesitzern sehr mißtrauisch angesehen, 
da man es nicht für möglich hält, daß Cedo ein gutes 
Gegenmittel für Kesselsteinverhütung sein kann. 
Das genannte Präparat ist in seiner chem. Zusammen- 
setzung ein Derivat künstlicher Huminstoffe, aus 
denen es nach Angabe des Fabrikanten durch Be- 
handlung mit kohlensaurem Alkali, Aetzkalk oder 
Kalziumkarbonat unter Oxydation gewonnen wird. 

Ich hatte Gelegenheit, Cedo an den Dampf- 
kesseln einer Cellulosefabrik in Kärnten gründlich 
auszuprobieren. Durch eine einfache Vorrichtung 
wurde Cedo dem Speisewasserbehälter so zugesetzt, 
daß auf eine Wasserverdampfung von 4500 Ltr. pro 
Stunde 5 Ltr. in 8 Stunden kamen. Alle Tage wurde 
das Speise- und Kesselwasser untersucht, und man 
konnte feststellen, daß die Härte von 26° fr. H. auf 
etwa 5° fr. H. zurückging. 

Die Kessel, die früher mit Wasser von 26° F 
gespeist wurden, hatten einen Steinansatz in den 
Röhren und Oberkesseln von 5—6 mm. Es zeigte 
sich beim nächsten Kesselöffnen, daß Cedo nicht 
allein den Kesselsteinansatz verhinderte, sondern 
schon bestehenden zermürbte, so daß die Kessel mit 
der Zeit vollkommen steinfrei wurden. 

In der hiesigen Papierfabrik wird seit fünf 
Monaten Cedo zur Reinigung verwendet und hat sich 
auch hier die gleiche Erscheinung gezeigt. 

Die Vorzüge des Cedoverfahrens sind folgende: 

1. Die Ausfällung der Kesselsteinbildner erfolgt 
restlos. 

2. Neuanschaffungen von Apparaten sind nicht 
erforderlich. 

3. Ein Ueberschuß des Fällungsmittels löst alten 
Kesselstein in kurzer Zeit. 

4. Die Betriebskosten des Cedoverfahrens sind 
geringer als bei den obengenannten drei Ver- 
fahren. 

Eine Verunreinigung des Kesselspeisewassers 
kann auch durch Oel erfolgen; da heute fast aus- 
schließlich die Trockenzylinder der Cellulose- 
entwässerungs- und Papiermaschinen mit Ab- oder 
Zwischendampf geheizt werden, so ist es unaus- 


bleiblich, daß eine entsprechende Menge Oel in das 


Kondensat gelangt, welches dann zur Speisung von 
Kesseln benutzt wird. Der früheren Auffassung der 
Wärmetechniker, daß das Oel auch in kleinsten 
Mengen das Speisewasser verschlechtert und den 
Dampfkesseln schädlich ist, tritt der Marinechef- 
ingenieur Sieg mon mit einer interessanten Arbeit 
„Die Ursachen der Zerstörung von Wasserrohr— 
kesseln im Turbinenbetrieb und die zu ergreifenden 
Gegenmaßregeln“ in der „Zeitschrift Deutscher In- 
genieure“ 1918 entgegen. Siegmon hat in seiner 
Arbeit bewiesen, daß die pockennarbigen, dicht- 
gelagerten Anfressungen in seinen Kesseln durch 
Speisung von Turbinenkondensat entstanden sind, 
und zwar aus dem Grunde, weil destilliertes oder 
Kondenswasser ein viel größeres Lösungsvermögen 
für den Sauerstoff hat. als das natürliche, insbeson- 
ders harte Wasser, und daß der Sauerstoff das zer- 
setzende Element ist. Eine Einspritzung von Oel 
in das Speisewasser hatte den Erfolg, daß die An- 
fressungen ganz aufhörten. Es wird oft behauptet, 
daß öliges Kondenswasser, welches man zum Kessel- 
speisen benutzt, eine Oelschicht auf dem Kesselblech 
bildet, die den Wärmedurchgang erheblich erschwert. 

Ich habe viel Dampfkessel befahren, die meist 
mit öligem Wasser gespeist wurden, doch nirgends 
konnte ich eine Oelschicht finden, nicht einmal 
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Spuren von Oel. Es ist auch gar nicht möglich, daß 
sich ausgerechnet das Oel an der wasserberührenden 
Heizfläche des Kessels ablagert. Ein Beispiel dafür 
möchte ich anführen. In einer Cellulosefabrik 
Schlesiens wurde im Jahre 1911 eine 1200 PS Dampf- 
maschine mit Zwischendampfentnahme aufgestellt. 
Der Hochdruckzylinder wurde sehr reichlich ge- 
schmiert, so daß trotz Einbau von Dampfentölern 
immer noch viel Oel in die Trockenzylinder und von 
dort mit dem Kondensat mittels Rückleiters in das 
Speisewasser kam. Es wurden mit diesem Wasser 
hauptsächlich die vorhandenen Flammrohrkessel ge- 
speist. Als die Anlage mehrere Monate im Betriebe 
war, wurde ein Kessel gereinigt. Ehe mit der Reini- 
gung begonnen wurde, habe ich den Kessel befahren 
und konnte feststellen, daß über der höchsten 
Wasserlinie im Kessel eine finderdicke Oelschicht 
sich befand, die den Dampfraum gegen das Mauer- 
werk hin isolierte, während unter dieser Wasserlinie 
keine Spur von Oel ermittelt werden konnte. Das 
Kondensat war sehr stark ölhaltig. Wenn man zum 
Dampfzylinder schmieren nur erstklassige Zylinder- 
öle verwendet, wird man in Kesseln und Trocken- 
zylindern keine Schwierigkeiten mit Oelablage- 
rungen haben. Auch wird man einen höheren Kohlen- 
verbrauch in der Praxis kaum feststellen. Eine 
Reinigung von Oel läßt sich nur auf elektrolytischem 
Wege erreichen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


Olof Olsson: Einige Beobachtungen von der Zell- 
stoff- und Papierindustrie der Vereinigten Staaten 
und Kanadas. „Teknisk Tidskrift“ Kemi, 9 (65), 
1925. 

Für in amerikanischen und kanadischen Fabri- 
ken erzeugten Sulfatzellstoff wird in der Regel in 
Trommeln geschältes Holz genommen. Größere 
Reinheit und hellere Farbe zeichnen daher das Fer- 
tigfabrikat aus. Sägewerksabfälle in Trommeln zu 
schälen, zeitigte negative Resultate. Auch gröbere 
Aeste und Gipfelstücke werden in Trommeln ge- 
schält. Wasserzusatz erfolgt in der Regel beim 
Schälen keiner. Leichtbleichbarer Stoff kann ohne 
Nachschälen aus so behandeltem Holz hergestellt 
werden. Eine sowohl für Langholz als auch für 
kürzeres Holz sich gut eignende Schältrommel 
(System Thorne) hat sich in Fabriken eingeführt, 
die sowohl gebl. Sulfitzellstoff für Kunstseide- 
zwecke, wie auch solchen für Feinpapiere herstel- 
len. Der App. besteht aus drei Magazinen, in 
welchen das Holz durch eine Anzahl — eine für 
jedes Magazin gemeinsame Welle — in Winkeln 
gegeneinander verstellte, speziell geformte Exzenter 
und besonderer Placierung derselben in eine Art 
kräftige, wechselnde Wellenbewegung und außer- 
dem rollende Bewegung versetzt wird, wodurch 
sich durch die gegenseitige Reibung der Stämme die 
Rinde löst und am Boden des Magazins durch 
Oeffnungen weggespritzt wird. Der App. arbeitet 
kontinuierlich, das Holz von einem in das andere 
Magazin befördernd, nachschiebend und überwer- 
fend. An einzelnen Stämmen kann Nachschälen 
erforderlich werden. Der Holzverlust wird mit 
1—2 % angegeben. Kapazität des App. 125—130 ebm 
per Stunde. Kraftbedarf 175—200 PS. Personal 
pro Schicht für 3 solche App. zusammen 5 Mann. 
Der Rindenabfall (in Pressen auf 66-65 % Feuch- 
tigkeit ausgepreßt) wird verbrannt. 

Kontinuierlich arbeitende Filter kommen in 
amerik. Sulfatzellstoffabriken zum Auswaschen des 
Kalkschlammes sowohl wie des Zellstoffes mehr 
und mehr in Anwendung. Kapazität per 24 Std. 
2 Tonnen Kalkschlanım per m? Filterfläche (50% 
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Feuchtigkeit). Die Filterlieferanten garantieren 
einen Alkaliverlust von nicht mehr als 1%, berech- 
net als Naz SO... Für Schonung des Filters wird 
jedoch Vorbehandlung (Waschen) in Mischern 
empfohlen, hernach Behandlungen in zwei serien- 
gekuppelten Filtern. Waschen von Zellstoff in 
solchen Filtern zeitigt wechselnde Resultate, be- 
ruhend auf dem zur Anwendung gekommenen 
Holzmaterial. Soda- sowohl wie Sulfatzellstoff aus 
Tanne wäscht sich gut, während harzreiche Kiefer, 
z. B. Southern Yellow Pine, das Waschen infolge 
starker Schaumbildung stark beeinträchtigt. Gegen- 
über Auswaschen in Diffusäuren ist der Sulfatver- 
brauch um % geringer. 

Im Zusammenhang mit der Alk.-Regeneration 
wird oft Schwefel in pulverisierter Form zugesetzt; 
hierdurch wird der Gehalt der Kochlauge an NaS 
erhöht, die Faser mehr geschont, eine höhere Aus- 
beute und ein zäheres Endprodukt erhalten. Eine 
Fabrik arbeitete mit einer Kochlauge von etwa 50 g 
Nazs per |, bei einem Sulfatzusaz von ungefähr 
20%. Prüfung solchen Zellstoffes (Lampeén-Mühle) 
ergab etwa 15 % höhere „Mullen“-Werte und etwa 
3% höhere Reißlänge als der beste zugängliche 
schwedische Kraftzellstoff. Schd. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Darstellung eines pulverförmigen, 
nicht zerfließenden Körpers aus kalk- und eisen- 
freier Sulfitablauge. 


D. R. P. 419 224, Klasse 221, Gruppe 2, vom 16. 2. 23. 

Aktien-Gesellschaft für Anilin-Fabrikation“) 

in Berlin-Treptow. 

Die Sulfitcelluloseablauge wird zunächst in be- 
kannter Weise von Eisen- und Kalksalzen befreit 
und hierauf mit überschüssigem Alkali erhitzt. Da- 
nach stumpft man das Alkali zweckmäßig mit einer 
Säure ab, worauf die festen Bestandteile entweder 
durch Konzentration der Lauge oder durch Aus- 
salzen, z. B. mit Kochsalz oder durch beide Maß- 
nahmen zur Abscheidung gebracht werden. Das 
Erzeugnis bleibt stets pulverförmig und ist bei 
seiner leichten Wasserlöslichkeit leicht zu hand- 
haben und zu verarbeiten, was früher ausgeschlossen 
War. 

Patent- Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß man kalk- und eisenfreie 
Sulfitcelluloseablauge mit stark alkalisch wirkenden 
Mitteln im Ueberschuß behandelt und nach Ab- 
stumpfen mittels Säuren die festen Bestandteile zur 
Abscheidung bringt. (3 Ausführungsbeispiele.) 


Verfahren zur Reinigung von Wasser zum Speisen 
von Dampfkesseln. 


D. R. P. 419 272, Klasse 85b, Gruppe 1, vom 4. 3. 24. 
Paul Martiny in Dresden. 


Patent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß die Härtebildner in an 
sich bekannter Weise durch Zugabe einer geeigne- 
ten Säure in leicht lösliche Verbindungen über- 
geführt werden und dem so behandelten Wasser 
in einem besonderen Entgasungsapparat die im 
Wasser gelöste Kohlensäure, der Sauerstoff und 
u. U. andere schädliche Gase entzogen werden, wo- 
bei das aus dem Entgasungsapparat austretende 
Speisewasser durch einen Wärmeaustauschapparat 
geführt wird, in welchem es durch ständig abge- 
führtes Kesselwasser auf eine entsprechende Tempe- 
ratur gebracht wird, wodurch zu gleicher Zeit die 


*) Als die Erfinder werden angegeben: Dr. Karl 
Marx und Dr. Hans Wesche in Dessau i. Anh. 
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Konzentration des Kesselwassers selbst ent- 
sprechend niedrig gehalten wird. 


Als Stehbolzen ausgebildetes Zwischenstück 
für Rechengitter bei Werkkanälen. 
D. R. P. 418 925, Kl. 84 a, Gr. 6, vom 24. 4. 23: 
Schweiz: 21. 6. 22. 
Leon Jonneret & Fils aine in Genf, Schweiz. 

Das Zwischenstück besteht aus einem Steh- 
bolzen, der mit wenigstens einem Ansatz versehen 
ist, an oder auf welchem die Rechenstäbe an- oder 
aufliegen. Dadurch soll seine Drehung um die 
Stange verhindert und seiner Verschiebung vor- 
gebeugt werden. 

Patent-Anspruch: Als Stehbolzen aus- 
gebildetes Zwischenstück für Rechengitter bei Werk- 
kanälen, dadurch gekennzeichnet, daß der Stehbolzen 
Ansätze besitzt, an oder auf die sich die Gitterstäbe 
legen. 


Patent- und Gebrauchsmusterberict 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


84 a, 3. N. 22814. Paul Nattkämper, Pillkallen, 
Ostpr. Vorrichtung zum Einkeilen von Schiebe- 
toren. 2. 2. 24. 

84 a, 3. N. 22 815. Paul Nattkämper, Pillkallen. 
Ostpr. Einrichtung zum Abdichten von Schütz- 
tafeln und zu ihrem Feststellen in beliebiger Höhe. 
2. 2. 24. 

84 a, 3. T. 27030. Firma Techn. Projektierung - 
und Baubureau G. m. b. H. J. Pfletschinger & Comp. 
und Dr.-Ing. A. Läufer, Wien: Vertr.: O. Sieden- 
topf, Dipl.-Ing. W. Fritze und Dipl.-Ing. G. Ber- 
tram. Pat.-Anwälte, Berlin SW 68. Wasserkraft- 
vernichter. 

85b, 1. Sch. 69 301. Fritz Schmidt, Döbeln i. Sa 
Verfahren zum Enthärten von Wasser. 12. I. 24. 


Erteilungen. 


8a, 28. 421 112. Hermann Meyer, Ballenstedt 
am Harz. Mechanisch betriebene Einrichtung zum 
Auslegen und Besanden imprägnierter Dachpappe: 
Zus. z. Pat. 355031. ı1. 4. 23. M. 81 120. 

55a, 1. 421188. Firma Amme, Giesecke & 
Konegen A.-G., Braunschweig. Holzschleifer mit 
gruppenweise vereinigten Preßkästen. 9. 5 A 
A. 42 210. 

55 e, 2. 421 189. Fried. Krupp A.-G., Essen 
an der Ruhr. Anlegetisch für Pappenglättwerke 
17. 5. 24. K. 89 509. 

Zurücknahme einer Anmeldung. 

8 k, P 46 851. Verfahren zur Veredlung von 

Pflanzenfasern und der Cellulose. 12. 3. 25. 
Versagung eines Patents. 

55 f, 9. W. 61225. Verfahren zur Herstellung 
von Sicherheitspapier für Banknoten und andere 
Wertpapiere. 17. 1. 24. 

Löschungen von Patenten. 


29 b, 3, 352 962. 353 948. 55C, 2, 303 925. 550 3 
349 882. 378 425. 58 d, 5, 316 626. 


Gebrauchsmuster. 


Eintragungen. 

29 a. 924 157. Deutsche Gasglühlicht - Auer- 
gesellschaft Ges. m. b. H., Berlin. Spinnmaschint 
zur Herstellung von Viskoseseide. 3. 9. 25. D. 45811. 

29 a. 924 850. Johannes Lambeck, Pirna a. d 2 


Spulenhalter für die Kunstseidespinnerei. 11.0 2 
L. 57 625. 
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FRAGEKASTEN 


Antwort auf Frage Nr. 10/1925. Wasserdicht- 
machen. Es gibt mehrere technisch einwandfreie 
Verfahren, durch welche man fertige Papiererzeug- 
nisse, wie aus Faden hergestellte Geflechte, auf ein- 
fache Weise wasserdicht imprägnieren kann. Einige 
solcher, in der Praxis angewandten und best be- 
währten Verfahren gebe ich Fragesteller auf Wunsch 
schriftlich bekannt. H. Postl, Biedermannsdorf bei 
Wien. 

Frage Nr. 13/1925. Papierfüßlinge. Es wird 
eine leistungsfähige Papierfabrik gesucht, welche 
aus Pergamin oder einer ähnlichen Papiersorte 
Papierfüßlinge in verschiedenen Fußgrößen, wenn 
möglich, aus einem Stück herstellen kann. Vor- 
läufig werden probeweise 200 000 Paar benötigt. 


Frage Nr. 14/1925. Paraffinieren. Welche Fir- 
men liefern maschinelle Einrichtungen, um Papier- 
und Kartonnagen zu paraffinieren. Es handelt sich 
sowohl um Tauchung in Paraffın als auch um ein- 
seitige Behandlung mit Bürsten. Gefl. Antworten 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Frage Nr. 15/1925. Strohpappen. Wer liefert 
Strohpappen, kurz gemahlener Stoff, von Knoten 
usw. gereinigt, gut geleimt, möglichst mit Harz- 
leim, in Rollen und Tafeln von 1—2 mm Stärke. 
Frdl. Antworten an die Geschäftsstelle des „Pa— 
pier-Fabrikant“ erbeten. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Bambus als Papierrohstoff. 


Nachdem ein namhafter britischer Forstsachver- 
ständiger die Mitteilung einiger indischen Papier- 
fabrikanten, daß der Gebrauch von Bambus für die 
Fabrikation von Papierpulpe ökonomisch sicher- 
gestellt ist, bestätigt hat, werden in Indien zur Zeit 
Schritte unternommen, um dieses neue Rohmaterial 
der Papierfabrikation auf breiter Basis dienstbar 
zu machen. | 

Diese Bestrebungen gehen in erster Linie vom 
„Tariff Board“ aus, welche Behörde nachdrücklich 
darauf hinweist, daß die Nadelholzbestände der 
Welt ständig zurückgehen und im Gegensatz hierzu 
die Nachfrage andauernd größer wird, woraus sich 
die Folge ergibt, daß die Papierfabrikation aus 
Holzmasse immer kostspieliger wird und infolge- 
dessen eine Verteuerung des Papiers unvermeidlich 
ist. Nachdem eingehende Untersuchungen das Re- 
sultat gezeitigt haben, daß aus Bambus als Roh- 
material ein Papier von ausgezeichneter (Qualität 
hergestellt werden kann, hat genannte Behörde die- 
ser Tage der Regierung empfohlen, der „India 
Paper Pulp Company“ die erforderlichen Kapitalien 
für die Erhöhung der Produktion von 2500 auf 
5000 Tonnen jährlich, vorzustrecken. 

Der „Tariff Board“ schlägt ferrier vor, anstatt 
des gegenwärtig in Geltung stehenden Importzolls 
auf Druck- und Schreibpapier in Höhe von 15% 
vom Werte einen besonderen Zoll in Höhe von 
einem Penny pro engl. Pfund zu erheben auf 
Schreibpapier und sämtliches Druckpapier mit Aus- 
nahme von Zeitungspapier, welches mehr als 65 % 
Holzschliff enthält. Hierbei wird von dem Gedan- 
ken ausgegangen, daß die Aussicht auf die Entwick- 
lung eines bedeutenden Exporthandels mit Bambus- 
masse sehr entfernt liegt, da mehrere Jahre erfor- 
derlich sind. bevor es möglich ist, die Kosten dieses 

ohmaterials auf 220 Rupien (14/13/4 Lstr.) pro 
onne zu reduzieren, d. i. auf einen Preis zu brin- 


gen, zu welchem gegenwärtig ein lohnender Export 
möglich ist. : = 
Sehr bemerkenswert ist schließlich noch, daß 
genannte Behörde das Ersuchen der indischen Pa- 
pierfabriken, welche die indischen Grassorten als 
Rohmaterial verwenden, um einen Schutzzoll in 
Höhe von 25 % zurückgewiesen hat. Die Lage der- 
selben ist in der Tat eine außerordentlich ungün- 
stige, doch hat der „Tariff Board“ seinen abschlägi- 
gen Bescheid damit begründet, daß diese Fabriken 
ohne Schutz zwar nie auf dem internationalen Markt 
würden konkurrieren können, daß ihr Verschwinden 
jedoch letzten Endes keinen wesentlichen Nachteil 
für die nationalen Interessen im Gefolge haben 


würde. (Ipu.) 


Aus der Strohpappenindustrie. 


Laut einer uns kürzlich zugegangenen Mit- 
teilung soll ein englischer Chemiker den Nachweis 
geführt haben, daß im Stroh Gummipartikel vor- 
handen sind, welche bei geeigneter chemischer Be- 
handlung eine neue, weit vorteilhaftere Fabri- 
kationsmethode von Pappdeckel aus Stroh ermög- 
lichen. Das Stroh braucht nach diesem, dem sogenann- 
ten Weygang- Verfahren nicht gekocht zu wer- 
den. Das erhaltene Produkt ist nicht wie bisher 
grau und glanzlos und läßt sich bequem färben. 
Es ist außerdem sehr biegsam und elastisch. | 

Wie uns nun geschrieben wird, haben aber die 
in der holländischen Kartonfabrik „Albion“ in Oude 
Pehela durchgeführten Versuche, nach obigem Ver- 
fahren unter Ausschaltung des Kochprozesses 
Strohkarton herzustellen, bis jetzt den gehegten Er- 
wartungen nicht entsprochen. (Ipu) O. 


Umwandlung einer australischen Zinkhütte in eine 
Papierfabrik. 

Die „Amalgamated Zinc (De Bavay’s), Limi- 
ted“, ein australisches Unternehmen, hat den Be- 
trieb ihrer Zinkwerke im April vorigen Jahres als 
nicht lohnend einstellen müssen. Die Gesellschaft 
hat nunmehr beschlossen, ihre Werke zu einer Pa- 
pierfabrik umzubauen zwecks Fabrikation von Zei- 
tungs- und Druckpapier aus australischem Holz. 
Das Unternehmen hatte unlängst in englischen und 
holländischen Papierfabriken Papier aus austra- 
lischer Holzmasse herstellen lassen und es hat sich 
ergeben, daß dasselbe von durchaus konkurrenz- 
fähiger Beschaffenheit ist. Die „Amalgamated Zinc, 
Limited“, verfügt auf Tasmanien über ausgedehnte 
Waldgebiete, welche Rohmaterial in enormer Menge 
liefern können. (Tpu) 


Preßhefe aus Sulfitablauge. 


Schwedischen Pressenachrichten zufolge hat die 
A. Bol. Basta in Gävle (Schweden) bei der Regie- 
rung um eine Anleihe von 150000 Kr nachgesucht. 
mit der Begründung des weiteren Ausbaues von 
bereits glücklich durchgeführten Versuchen eines 
bei der Aktiengesellschaft angestellten Ingenieurs, 
die auf die Herstellung von Preßhefe aus den in 
den Sulfitablaugen enthaltenen Zuckerverbindungen 
hinzielen. Durch die Ausnutzung derselben können 
bisher für diesen Zweck verbrauchte, große Mengen 
Getreide und Melasse für einen mehr national- 
ökonomischen Verbrauch herangezogen werden. 
Preßhefe repräsentiert einen bedeutend höheren 
Grad von Veredelung als wie sie der Zucker in der 
Ablauge auf Verarbeitung zu Sulfitsprit bisher er- 
fahren hat. Die hochentwickelte Sulfitzellstoff- 
industrie Schwedens sähe sich imstande, große 
Mengen Preßhefe über den Bedarf des eigenen 
Landes für den Export zu sehr niederem Preis her- 
zustellen. Auf die Erfindung ist bereits Patent 
nachgesucht worden. Schd. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 


am Mittwoch, den 2. Dezember 1925, vorm. 1/210 Uhr, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW. 7, Friedrich-Ebert-Str. 27 


Tagesordnung: 


— 


. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1925. Berichterstatter die Herren Kommerzien- 
rat Dr. Hans Clemm und Professor Dr. E. Heuser. 

Bericht über die Tätigkeit der Bezirksgruppe Berlin. Berichterstatter Prof. Dr. C. G. Schwalbe. 
III. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages für 
das Jahr 1926. Berichterstatter die Herren Direktor R. Schark und Alex Wendler. 

Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 
V. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. 


Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversammlung: 
also bis zum 18. November d. J., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 
VII. Verschiedenes. 
VIII. Vorträge: 
1. Professor Dr. Krais: Der Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mittels Salpetersäure nach 
dem Verfahren des Textilforschungsinstitutes Dresden. 
2. Professor Dr. HilpertsBerlin: Neues über die Verwertung der Sulfitablauge. 
A. Professor Dr. Jonas»Darmstadt: Thema vorbehalten. 


Anläßlich der Hauptversammlung finden am Dienstag, den 1. Dezember, folgende 
Sitzungen statt: 


I. Vormittags 10 Uhr: Vorstandssitzung. Lokal wird noch bekanntgegeben. 


II. Nachmittags 2 Uhr: Im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Vortragssaal): Sitzung 
der Faserstoff-Analysen- Kommission (des Vereins Deutscher Chemiker und des Vereins 
der Zellstoff- und PapiersChemiker und »Ingenieure). Vors.: Prof. Dr. Schwalbe-Eberswalde: 

Bestimmung der d. Cellulose. Referat des Vorsitzenden mit anschließender Ber 
sprechung. 


III. Nachmittags 3 Uhr ebendort: Gemeinsame Sitzung des Fachausschusses und der 


Analysen-Kommissionen des Vereins der Zellstoff- und Papier-⸗Chemiker und «Ingenieure; 
Obmann: der Geschäftsführer des Vereins, Prof. Dr. Heuser, Berlin-Seehof: 


1. Sulfitzellstoff-Kommission: Oberingenieur Zopf- Frankfurt a. M.: Elektrische 
Gass und Abgasreinigung in der Zellstoff, Industrie. 


2. Natron- und Sulfatzellstoff- Kommission: Dr. R. SiebersKramfors: Über 


Alkaliverluste im Betriebe der Sulfatzellstoff- Fabrikation (Mitteilungen über Versuche 
aus der Praxis). 


3. Papier kommission: Dr. Rühlemann-Wolfsgrün: Über die Festigkeits-Bestimmung 
von Zellstoff. 

4. Ausschuß für Kraft- und Wärmewirtschaft: Dr.-Ing. v. Lassberg- München: 
Über die Eindampfung von Zellstoffablaugen. 


Technische Neuheiten: Dipl.-Ing. R. Böhlig- Frankfurt a. M.: Über neuzeitliche 


Bauweise von Säuretürmen. 


5. 


Zu den Sitzungen II und III sind alle Mitglieder unseres Vereins eingeladen. 
Uber gesellige Veranstaltungen erfolgen später noch Mitteilungen. 
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 
Clemm. Heuser. Schark. 


696 Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opferman n. Charlottenburg 9. Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U. -INGENIEURE 


Die Bestimmung der Alpha-Cellulose. 
Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


Für alle die Cellulose chemisch verarbeitenden 
Industrien ist die Bestimmung der chemisch resi- 
stenten Cellulose von ausschlaggebender Bedeutung. 
Im praktischen Gebrauch steht fast ausschließlich 
die Bestimmung der Alpha-Cellulose. Bei dieser 
Methode wird das zu untersuchende Zellstoffmuster 
mit einer Natronlauge von 17,5 % Natriumhydroxyd- 
xchalt durchtränkt, nach einer bestimmten Zeit die 
Lauge beseitigt und die Menge des diese Alkali- 
behandlung überdauernden Zellstoffes bestimmt. Die 
Methode ist also ganz den Bedürfnissen der Viskose- 
industrie angepaßt, indem die gegen Alkali gewisser 
Konzentration beständige Cellulose bestimmt wird. 
Diese Methode leidet an dem grundsätzlichen 
Fehler, dab ein Reagens verwendet wird, welches 
nachweislich chemisch resistente Cellulose je nach 
der Konzentration und den sonstigen Versuchs— 
bedingungen in mehr oder weniger großen Mengen 
zu lösen vermag. 

Schwalbe hat in Mitarbeit mit Becker 
und Wenzl versucht, an Stelle der Alpha-Cellu- 
luse-Bestimmung deshalb eine andere zu setzen, 
welche frei von diesem grundsätzlichen Fehler ist. 
An Stelle von Natronlauge wird Bariumhydroxyd- 
lösung verwendet, und zwar unter Versuchsbedin- 
gungen, die jederzeit leicht zu reproduzieren sind, 
während bei der Alpha-Cellulose-Bestimmung es 
außerordentlich schwer ist, Zeit, Temperatur und 
Durchtränkung der Fasermassen genau konstant zu 
halten. Die so gewonnenen „Barytresistenz- 
werte“ !) stimmen nicht mit denjemgen für Alpha- 
Cellulose überein. Da nun die Alpha-Cellulose-Be- 
stimmungsmethode hauptsächlich den Bedürfnissen 
der Viskoseindustrie angepaßt ist, hat sich die Baryt- 
resistenz-Bestimmung in der Viskoseindustrie nicht 
einführen können. In Fachkreisen ist es allgemein 
bekannt, wie selten die Alpha-Cellulose-Bestimmun- 
gen des Verkäufers mit denjenigen des Käufers 
übereinstimmen. 
ventionelle Methode, die einer genauen Festlegung 
aller wichtigen Faktoren bedürftig ist, damit die 
fortdauernden Meinungsverschiedenheiten zwischen 
dem Hersteller und Verbraucher verschwinden. 

Der Autor dieses Aufsatzes hat infolge von An— 
regungen in- und ausländischer Fachleute es unter— 
nommen, die derzeitigen Methoden der Alpha— 
Cellulose Bestimmungsmethode zu vereinheitlichen 
und so eine internationale konventionelle Alpha— 
Cellulose-Bestimmungsmethode anzubahnen. Zu— 
nächst sollte in Deutschland eine eingehende Erör- 
terung der Alpha - Cellulose - Bestimmungsmethode 
vorgenommen werden. Es wurde beabsichtigt, das 
Ergebnis dieser Erörterung auch den Fachleuten 
anderer Länder zugänglich zu machen, damit durch 


— a 


1) Schwalbe-Sie ber: Betriebskontrolle 
usw., Seite 226, Berlin, Springer, 2. Auflage. 


Es handelt sich eben um eine kon- 


internationalen Gedankenaustausch über diese Be- 
stimmungsmethode eine internationale Einheits- 
methode festgelegt werden könnte. Nachstehend 
soll über das Ergebnis der in Deutschland durch- 
geführten Aussprachen und experimentellen Prüfun- 
gen berichtet werden. 

Der Autor hat zunächst eine Rundfrage an die 
„Faserstoff- Analysen - Kommission“ 
gerichtet, eine Kommission, die sich aus Mitgliedern 
des Vereins Deutscher Chemiker und des 
Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure zusammensetzt. 
Diese Kommission wurde im Jahre 1918 gegründet 
zu dem Zweck, wichtige Fragen der Faserstoff- 
analyse zu erörtern und experimentell zu prüfen. 
Die Faserstoff-Analysen-Kommission ist dann mehr- 
fach zum Zwecke einer Aussprache über die gegen- 
wärtigen Methoden der Faserstoffanalyse zusammen- 
getreten. Die einzelnen Mitglieder der Kommission 
übernahmen es, bestimmte Methoden einer kriti- 
schen Prüfung zu unterziehen. Das Ergebnis dieser 
Prüfung wurde 1920 in einer Schrift: „Die che- 
mische Untersuchung pflanzlicher Rohstoffe und der 
daraus abgeschiedenen Zellstoffe“ niedergelegt 2). 
Infolge der ungünstigen äußeren Verhältnisse in 
Deutschland mußte die Kommission lange Zeit hin— 
durch die Arbeiten auf dem Gebiet der Faserstoff— 
Analyse einstellen. Zu Beginn des Jahres 1925 hielt 
jedoch der Autor als Vorsitzender dieser Kommis- 
sion es für möglich, die Arbeiten wieder aufzuneh- 
men. Er forderte die Mitglieder dieser Kommission 
auf, sich zu einem Fragebogen, die Bestimmung der 
Alpha-Cellulose betreffend, zu äußern. Dieser Frage- 
bogen ist von 12 Mitgliedern beantwortet worden, 
während andere Mitglieder mangels praktischer Er- 
fahrung die Beantwortung ablehnen mußten. Der 
Fragebogen hatte folgenden Wortlaut: 

„IJ. Welche Methode der Alpha-Cellulose-Be- 
stimmung ziehen Sie vor? Die übliche Cellulose- 
Bestimmung in Schwalbe-Sieber: Betriebs- 
kontrolle S. 221 oder die von Waentig vor- 
geschlagene Aenderung, abgedruckt in „Zellstoff und 
Papier“ 2, 225 (1922). 

2. Welche Abänderung der alten Methoden er- 
scheint Ihnen notwendig oder empfehlenswert? 

3. Versprechen Sie sich von der Knetung des 
Zellstoffes mit Natronlauge in einem maschinell an- 
getriebenen Apparat (Kugelmühle von Lampen, 
vergl. Bergmann, „Svensk Pappers Tidning“ 
1924, Nr. Io und 11) einen Fortschritt gegenüber der 
Knetung im Porzellanmörser? 


2) Referate über Faserstoff-Analysenmethoden 
von Mitgliedern der „Faserstoff-Analysenkommis- 
sion‘. In derem Auftrage zusammengestellt von 
Dr. Carl G. Schwalbe, Verlag der Papier-Zei- 
tung, Carl Hofmann, Berlin SW ıı. 
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4. Betrachten Sie die Filtration in Porzellan- 
tiegeln mit porösem Boden (Erzeugnis der Staatl. 
Porzellanmanufaktur, Berlin) als eine wesentliche 
Verbesserung, da das Asbestpolster des gewöhn- 
lichen Goochtiegels wegfällt und direkt im Tiegel 
verascht wird? 

5. Halten Sie einen Ersatz der Alpha-Cellulose- 
Bestimmung durch diejenige der korr. Barytresistenz 
für zweckmäßig und in der Praxis durchführbar? 

Zur Bestimmung der korr. Barytresistenz wird 
zunächst mit Barytwasser nach bekannter Vorschrift 
(vergl. Schwalbe-Siebers Betriebskontrolle, 
S. 226, vergl. auch Schwalbe und Wenzl, 
„Zellstoff und Papier“ 2, S. 75 bis 80, 1922) gekocht, 
ausgewaschen und gewogen. In dem Rückstand 
wird das Lignin und das Pentosan bestimmt. Nach 
Anbringung dieser Korrektur an den Wert für rohe 
Barytresistenz erhält man die korrigierte Barytresi- 
stenz. Die Methode ist also umständlicher, da noch 
eine Pentosanbestimmung und Ligninbestimmung 
durchzuführen ist.“ 

Die Meinungsäußerungen der Mitglieder sollten 
nicht einzeln mit Namensnennung wiedergegeben 
werden, in Rücksicht darauf, daß ein Teil der Mit- 
glieder in industriellen Unternehmungen tätig ist. 
Durch die Wiedergabe der einzelnen Aeußerungen 
könnte möglicherweise eine Kontroverse herbei- 
geführt werden, die vielleicht geschäftliche Nachteile 
für die industriellen Unternehmungen nach sich ge- 
zogen hätte. Die Mitglieder stimmten dankenswer- 
terweise dieser Maßnahmen zu, um so mehr ist deren 
intensive Mitarbeit anzuerkennen. Die eingelaufenen 
Antworten lassen sich in folgendem kurzen Referat 
wiedergeben: 

Die von Jentgen herrührende Methode 
(Schwalbe-Sieber, Betriebskontrolle, S. 221) 
erscheint den meisten Mitgliedern der Kommission 
als völlig brauchbar und sind Abänderungen an 
dieser Methode unnötig. Es wird sogar darauf hin- 
gewiesen, daß eine Abänderung Verwirrung schaffen 
könne. Anderseits ergibt sich aus den Aeußerungen 
der Mitglieder, daß die Jentgen- Methode durch- 
aus nicht überall eingeführt ist, sondern Sonder- 
bestimmungen bestehen, die von Hersteller und Ab- 
nehmer vereinbart wurden, so daß eine Charakteri- 
sierung eines Zellstoffes durch Bestimmung der 
Alpha-Cellulose Werte ergibt, die nicht ohne weite- 
res vergleichbar sind. Diejenigen Mitglieder, welche 
sich auf den Standpunkt stellen, daß eine Verbesse- 
rung der Originalmethode angezeigt sei, betonen, 
daß es zweckmäßig sein würde, einen Natronlaugen- 
überschuß anzuwenden und nach dem Absaugen der 
Natronlauge ein Waschen mit Natronlauge ein- 
zuschalten, um das Ausfallen von holzgummiartigen 
Stoffen bei der Verdünnung der Originallauge mit 
Wasser zu verhüten. Es wird ferner betont, daß 
die Einhaltung einer bestimmten Methode von 
Wichtigkeit sei und daß bei dem sehr verschiedeneu 
Quellgrad der Zellstoffe die Durchdringung der 
Lauge auch bei gehöriger Knetung verschiedene 
Zeiträume in Anspruch nimmt, so daß es zweck- 
mäßig wäre, die Gesamtberührungsdauer der Probe 
mit Natronlauge noch auf ı—2 Stunden zu ver- 
größern, um vollkommen sichere Durchtränkung 
aller Fasern zu gewährleisten. 

‘Der Ersatz der Knetung im Porzellanmörser 
durch eine mechanische Vorrichtung wird von der 
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Mehrzahl der Mitglieder als zu umständlich und 
kostspielig abgelehnt. Man schreibt diesem Kneten 
nicht eine so hervorragende Bedeutung zu, insbeson- 
dere nicht, wenn durch genügenden Natronlaugen- 
überschuß und durch genügende Zeitdauer der Be- 
rührung mit Natronlauge für die völlige Durch- 
tränkung gesorgt worden ist. Die Anwendung einer 
Mühle kann außerdem zur Zertrümmerung von 
Fasern führen. Da es bekannt ist, daß fein ge- 
raspelter Zellstoff niedrigere Werte für Alpha- 
Cellulose ergibt als ungeraspelter Zellstoff, würden 
also durch Anwendung einer Mühle die Werte vor- 
aussichtlich zu niedrig ausfallen. 

Die im Fragebogen angeregte Benutzung von 
glühbaren Porzellantiegeln mit porösem Boden wird 
von den Mitgliedern der Kommission im allgemeinen 
günstig aufgenommen. Es ergibt sich aber aus der 
Zuschrift einzelner Mitglieder, daß ein gewöhnlicher 
Büchner trichter selbst ohne Baumwollfilterein- 
lage völlig ausreicht, wenn man die anfänglich trübe 
Flüssigkeit noch ein oder einige Male zurückgießt. 
Man kann das Stoffpolster quantitativ aus diesem 
Trichter entfernen. 

Die Frage nach dem Ersatz der Alpha-Cellulose- 
Bestimmung durch die Bestimmung der Baryt- 
resistenz wird durch die Mitglieder der Kommission 
dahin beantwortet, daß die Ergebnisse beider Me- 
thoden zu stark voneinander abweichen, als daß sie 
verglichen werden könnten. Außerdem aber lehne 
sich die Bestimmung der Alpha-Cellulose an die 
Fabrikation der Viskose an und verdiene schon aus 
diesem Grunde den Vorzug. 

Es wird auch der Methode der Bestimmung der 
Rarytresistenz der Vorwurf gemacht, daß sie zu um- 
ständlich sei. Bei einem Vergleich mit der Alphı- 
Cellulose-Bestimmung könnte auch in der Ali. 
Cellulose eine Pentosankorrektur angebracht wer- 
den. Die Barytresistenz ermittelt nicht die dem 
Alkali widerstehende Cellulose, sondern sie ermittelt 
indirekt die dem Abbau verfallene Cellulose. Wie 
eine neue Arbeit von Sieber (, Papier-Fabrikant' 
1925, Heft 9, S. 127) ergibt, werden selbst schwache 
Berührungen mit Säure in der Abnahme der Baryt- 
resistenzwerte sichtbar, so daß an und für sich die 
Methode die empfindlichere ist. 

Aus dem Vorstehenden kann man wohl den 
Schluß ziehen, daß es sich verlohnte, Verbesserungen 
an der alten Methode anzubringen, was wohl nur 
durch einen experimentellen Vergleich einer neuer 
Ausführungsform mit der alten geschehen könnte. 
Es wurde daher vorgeschlagen: Berufung einer t. 
beitskommission, deren Mitglieder gewillt sind. ar 
bestimmten Zellstoffen eine Reihe von Vergleich“ 
bestimmungen auszuführen. Das Ergebnis & 
Vergleiches, ohne Nennung der Herkunft der 2e 
stoffe, konnte etwa bei der Sommerversammſurse 
des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker unt 
-Ingenieure oder auf der Hauptversammlung de: 
Vereins Deutscher Chemiker mitgeteilt werden. 
worauf man durch Veröffentlichung in den Fa 
blättern die Methode allgemein bekannt mache“ 
konnte. , 

Dieses Referat?) wurde vonSchwalbe in di" 
Lemeinschaftlichen Sitzung der Faserstoll‘ 
Analysen-Kommission und der Anal 
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sen-Kommission des Vereinsder Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -In- 
genie ure am 4. März 1925 vorgetragen. In der 
Erörterung wurde dem Vorsitzenden zugestimmt, 
daß eine experimentelle Prüfung angezeigt sei. Es 
erklärten sich folgende Firmen bzw. wissenschaft- 
liche Laboratorien bereit, bei einer experimentellen 
Prüfung der Alpha-Cellulose-Bestimmungsmethoden 
mitzuwirken; 

1. Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabri- 
kation, Aschaffenburg; 
Institut für Cellulosechemie 
Hochschule Darmstadt; 

3. Köln-Rottweil, Aktiengesellschaft, Berlin NW 40; 
4. Papiertechnische Abteilung am städt. Friedrichs- 
Polytechnikum, Cöthen i. Anh.; 

Versuchsstation für Holz- und Zellstoffchemie, 
Eberswalde; 

o. Wissenschaftliches Forschungsinstitut der Ver- 
einigten Glanzstoff-Fabriken A.-G., Seehof bei 
Berlin; 

Zellstoffabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof. 

Es wurde beschlossen, daB der Vorsitzende 
Schwalbe geeignete Zellstoffsorten beschaffen 
und an die Mitglieder der nunmehrigen neuen Ar- 
beitskommission nebst den notwendigen Vorschrif- 
ten zur Versendung bringen sollte. Die Zellstoffe 
sollten den Mitgliedern ohne nähere Herkunfts- 
bezeichnung zugehen, um auf diese Weise irgend- 
welche Werturteile bezüglich der Qualität der Zell- 
stoffe und damit verbundene geschäftliche Nach- 
teile für die Lieferfirmen auszuschließen. Es wur- 
den drei Vorschriften ausgewählt: die bekannte 
Jentgensche Methode, eine Modifikation von 
Waentig und eine Methode, die sich auf den kri- 
tischen Aeußerungen der Mitglieder der Faserstoff- 
Analysen-Kommission aufbaute. Diese sogenannte 
„Kommissionsmethode“ sollte alle Arbeitsvorgänge 
auf das genaueste beschreiben und alle irgendwie 
wichtig erscheinenden Faktoren, wenn möglich, zah- 
lenmäßig festlegen. Die Arbeitsvorschriften hatten 
folgenden Wortlaut: 

l. Jentgen-Methode?): 

„Etwa 10 g zerzupfter lufttrockener Zellstoff 
werden mit 50 cem einer 17,5 gewichtsprozentigen 
Natronlauge in einem Mörser zu einer gleichförmi- 
sen Masse zerrieben. Man läßt das Gemisch ½ Std. 
lang stehen, fügt darauf 50 ccm destilliertes Wasser 
hinzu und saugt das Ganze auf einem Baumwoll- 
oder Leinenfilter auf der Nutsche ab. Der Rück- 
stand wird mit destilliertem Wasser gut aus- 
gewaschen, bis keine Spur von Natron mehr am 
Stoff hängt; es sind 10—ı2 Wäschen mit je 50 cem 
Wasser erforderlich. Schließlich wird die auf dem 
Filter verbleibende Alpha-Cellulose mit heißer, ver— 
dünnter Essigsäure durchtränkt, nochmals mit 
heißem Wasser 6—8mal gewaschen, getrocknet und 
gewogen. Durch Glühen und abermalige Wägung 
des Aschenrückstandes ermittelt man den Wert für 
asche- und wasserfreie Alpha-Cellulose.“ 

2. Waentig- Methode): 

„Etwa 3,5 g Zellstoff werden bei 105° getrock- 
net, gewogen und in einer Porzellanreibschale mit 
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`) Vergl. Schwalbe-Sieber: Die chemi- 


sche Betriebskontrolle in der Zellstoff- und Papier- 
industrie, 2. Auflage, Seite 221. 
5) „Zellstoff und Papier“ 2, 226 (1922). 
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50 ccm 17,5 iger Natronlauge 45 Minuten bei ge- 
wöhnlicher Temperatur behandelt, wobei mit dem 
Pistill die Masse so lange durchgeknetet wird, bis 
ein gleichförmiger Brei entstanden ist. Dann wird 
die Masse unter Umrühren mit so cem Wasser ver- 
dünnt und auf einen Büchner schen Trichter 
(Nutsche) von io cm Durchmesser, der mit einem 
feinmaschigen Baumwollfilter bedeckt ist, gebracht, 
auf diesem mit 200 ccm 8%iger Natronlauge aus- 
gewaschen und schlieBlich so scharf wie möglich 
abgesaugt. Der Inhalt des Trichters wird dann mit 
50 cem 5 %iger Essigsäure übergossen, nach gehö- 
rigem Absaugen in die Porzellanreibschale zurück- 
gebracht (was nunmehr durch Abheben mit einem 
Spatel verlustlos geschehen kann) und in dieser 
unter Umrühren mit dem Pistill 1o Minuten mit wei- 
teren 50 cem 5 %iger Essigsäure behandelt. Dann 
kommt die Masse wieder auf den Trichter zurück, 
wird hier bis zur Neutralität (Prüfung mit rotem 
und blauem Lakmuspapier) mit Wasser aus- 
gewaschen, nach möglichst kräftigem Absaugen 
wiederum mit Hilfe des Spatels verlustlos auf ein 
Uhrglas übergeführt und zunächst auf diesem und 
schließlich in einem verschließbaren Wägegläschen 
bei 105“ bis zum konstanten Gewicht getrocknet. 
Der trockene Rückstand, in Gewichtsprozenten des 
trockenen Ausgangsmaterials berechnet, gilt als so- 
genannte Alpha-Cellulose (mercerisierte Cellulose).“ 


3. Kommissions-Methode: 


„a) Probenahme: Da die Möglichkeit be- 
steht, daß in einer Zellstoffpappe verschiedenartiges 
Material enthalten sein kann, wird aus dem Zellstoff- 
bogen in der Diagonale ein etwa 4 cm breiter Strei- 
fen geschnitten und der Streifen (40—60 cm lang) 
in so viel Teile geteilt, daB, wenn aus jedem Teil- 
stück ı cm Quadrat große Stückchen mit der Schere 
herausgeschnitten werden, die Gesamtmenge der 
Stückchen ein Gewicht von etwa 3,5 g, lufttrocken, 
besitzt“). Die Wasser- und Aschebestimmung ge- 
schieht in einer gesonderten Probe. | 

b) Durchtränkung: 3,5 g lufttrockene “) 
Zellstoffpappe in der Form von Blättchen von ı cm 
Quadrat werden in einem 250 ccm Becherglase (Re- 
sistenzglas) mit 75 ccm Natronlauge von 17,5 
übergossen, das Becherglas zugedeckt und ı Stunde 
im Thermostat oder Wasserbad bei genau 20 C. 
stehen gelassen. Das zur Herstellung von Natron- 
lauge verwendete Aetznatron darf höchstens 2% 
Natriumcarbonat enthalten und die Lauge muß 
genau gegen Phenolphtalein eingestellt werden. 

c) Zerfaserung: Nach einstündigem Ste- 
hen wird die Tauchflüssigkeit in ein zweites 
Becherglas gleicher Größe abgegossen und dann mit 
dem Pistill im Porzellanmörser so lange verrieben, 
bis eine homogene Masse entsteht. Der Porzellan- 
mörser wird mit einer passenden Kristallisierschale 
überdeckt, so daß Luft und damit Kohlendioxyd 
nur schwer hinzutreten können. Der so bedeckte 
Porzellanmörser bleibt bei Zimmertemperatur (20°C.) 
L3 Stunde stehen. 


6) Für die Parallelbestimmungen der 7 Labora- 
torien werden größere Stückchen geliefert, die über 
die ganze Bogenbreite in der angedeuteten Weise 
gleichmäßig entnommen worden sind. 

7) Unter lufttrocken ist zu verstehen, daß die 
Probe möglichst 24 Stunden in einem normal tem- 
perierten säure- und dämpfefreien Raum gelegen hat. 
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d) Filtration: Der Zellstoffbrei wird nach 
I»stündigem Stehen auf einen Büchnertrichter ohne 
Filter gebracht und abfiltriert bzw. abgesaugt. 
Läuft die Flüssigkeit trübe durch, so wird sie so 
lange zurückgegossen, bis klares Filtrat erzielt ist. 
Das Filtrat verwendet man auch zum Ausspülen der 
benutzten Gefäße (Bechergläser und Porzellan- 
mörser). Hierauf wird scharf abgesaugt. Nunmehr 
wird die Zuleitung zur Saugpumpe abgesperrt, mit 
8 Jeiger Natronlauge bei Zimmertemperatur (20°C.) 
der Saugkuchen völlig durchtränkt, nach 2 Minuten 
die Saugpumpe wieder angestellt und scharf abge- 
saugt. Wiederum wird das Saugen unterbrochen, 
Natronlauge aufgegossen und wieder abgesaugt bis 
insgesamt 200 ccm Natronlauge zum Waschen ver- 
braucht sind. Nunmehr wird mit Wasser ausge- 
waschen, unter Befolgung der oben gegebenen Fil- 
triervorschrift. Gegebenenfalls wird zwischendurch 
mit einem spitzen Glasstab aufgelockert und mittels 
Phenolphtaleinpapier auf Natriumhydroxyd geprüft. 
Jur völligen Auswaschung der Natronlauge ist etwa 
1 Liter destilliertes Wasser erforderlich. Hierauf 
wird der Saugkuchen mit 50 ccm 5 %iger Essigsäure 
durchfeuchtet, 2 Minuten stehen gelassen, abgesaugt 
und nunmehr mit Wasser bis zur Neutralität, wozu 
wiederum ı Liter Wasser erforderlich ist, ge- 
waschen. Nach völligem Auswaschen wird mög- 
lichst scharf abgesaugt. 


e) Trocknung: Der Saugkuchen wird ım 
Büchnertrichter getrocknet, nach dem Trocknen aus 
dem Trichter entfernt und in ein Wägeglas über- 
geführt, bis zur Gewichtskonstanz bei 105° getrock- 
net und gewogen. Er wird dann in der Platin- 
oder Quarzschale verascht und bei der Berechnung 
der Alpha-Cellulose die Asche berücksichtigt.“ 


Zur Prüfung dieser drei Methoden wählte der 
Autor vier Kunstseiden-Zellstoffe aus, einen nor- 
wegischen, einen schwedischen, einen finnischen 
und einen deutschen Zellstoff. Für die Ueberlassung 
der ausländischen Kunstseiden-Zellstoffe ist der 
Autor den Hamburger Einfuhrhäusern: Hugo 
Hartig, Hamburg, undH. & A. Gratenau, 
Hamburg, zu Dank verpflichtet. Bei der Zutei- 
lung der erforderlichen Zellstoffmengen ist mit 
möglichster Sorgfalt verfahren worden, um ein 
durchaus gleichmäßiges Untersuchungsmaterial den 
Mitgliedern der Arbeitskommission zur Verfügung 
stellen zu können. Die Art der Probenahme geht 
aus der Arbeitsvorschrift für die „Kommissions- 
methode“ hervor. 


Die Zellstoffproben trugen die Nummern 1 bis 
IV. Die Herkunft der Zellstoffe war den Mit- 
gliedern der Arbeitskommission nicht bekannt. In 
der kurzen Zeit von ı—ıla Monaten hat die Ar- 
beitskommission die Prüfung der verschiedenen Me- 
thoden zur Alpha-Cellulose- Bestimmung durch- 
geführt. Der Autor erhielt das Zahlenmaterial recht- 
zeitig genug, um bei der Sommertagung des 
Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker- und Ingenieure am 17. Juni 
d. J. in Hamburg über das Ergebnis der Prü— 
fung vortragen zu können. Der Vortrag soll hier 
nicht im Wortlaut (vergl. „Papier-Fabrikant“) wie: 
dergegeben werden; es soll vielmehr das Material 
derart gruppiert werden, daß die Leser selbst sich 
aus dem mitgeteilten Zahlenmaterial ein Urteil 


bilden können. Die Werte beziehen sich fast durch- 
weg auf Wasser- und aschefreie Substanz"). 


l. Mittelwerte der einzelnen Laboratorien 


Jentgen. 
— — è. ' '.... ... ...i..—rir—...ñ;v“—m — — — 
Stoff o 
Labor. I II III A 
% dÉ % o 0 
A 88.11 | 88,61 989.98 87,40 
B 87,46 88.47 90,43 89,02 
C 87,16 87.62 89,14 | 80,30 
D 86,96 87.15 89,22 86,41 
F 86,41 8784 | 8887 | mai 
F 88,17 8, 71 90.13 88.13 
G 87,35 | 89,24 | 90,14 | 87,88 
Waentig. 
Stoff ` 
Labor, 1 11 III IV 
"e | S 0 0 DI gd 
A | 86,99 | 86,79 89,26 | 8587 
B | 85,06 86,05 87,70 85,19 
C 83.54 84,90 86,87 82.08 
D 84.91 85.15 87,80 84.80 
E | 83 80 84,03 87.86 84.90 
F 36.57 86,81 88,66 86.11 
sl 


80,32 88,26 | 85,85 82.27 


Kommission. 


| m 
A 86,57 | 86,40 mä | 88,51 
B 85,08 86,05 87.68 85,57 
C 86,14 | 86,42 88.64 | 852l 
D 84.98 | 85,55 87,50 85.38 
F 84,96 84,89 86,27 85,70 
F 87.— | 8725 j| 8987 | wä 
G 8490 86,02 | 8755 | 84,77 


II. Das Intervall zwischen dem höchsten und niedrigsten Wert 
EE 


— 


| stoff! 
Labor. Jentgen Waentig | Kommission 

0 o 

A 0,21 0,25 032 

B — > 0.08 

C 0,79 0,89 08 

D 0,35 0,19 | 006 

E 0,82 0,29 | 0,40 

Ẹ 0,21 0,10 0,04 

(i 


0,15 1.98 | 0,40 


8) Von einem der Mitglieder der Arbeitskom- 
mission ist mit besonderem Nachdruck die Notwen- 
digkeit der Aschebestimmung in der Alpha-Cellulose 
betont worden. Berücksichtigt man aber die sehr 
große Unsicherheit der Dezimalstellen, so spielt die 
Aschenkorrektur dabei keine wesentliche Rolle. 


— 
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VVV _ Waentig. 
Labor Jentgen | Waentig Kommission Stoff i 
0/0 Du 1777 Labor. I | II lIl IV — 
R | DS 65] | 542 0% Din Din 0% 
B s 5 
e e 1 50 92 A | +2,54 | + 1,51 ＋ 1,55 + 1,33 
D 925 GER 92 B + 0,61 +0,77 — 0,01 + 1,25 
5 902 e > E — 0,65 | — 1.25 ＋ 0.15 + 0.86 
5 ) , F + 2,12 +1.53 | + 0,9 + 1,57 
— — G — 4.18 == 2,02 Ä — 1.86 | Fe 2,27 
Stoff I. 
Labor Jentgen Waentig re Kommission. 
0 0% 0% KEE 
| Stoff 
A 0,08 | 0,88 0.85 Labor. 
` % | oa | os F 
i N O, 0,57 ; 
D 0,48 0.27 0,27 A ＋ 0.92 + 0,89 ＋ 0.27 
i e H ` 0 2 nn 1,71 
e VER | ; . i C + 0,49 ＋ 0.41 + 0.69 0.00 
D | 0,00 0,2 D EE 0,72 Ka 0,46 Ze 0 45 + 0,17 
E | a — 1,62 | — 1.28 | + 0,49 
ee | 1. 14 1.24 + 1,42 ＋ 1.13 
„ Stoff IV. un, G | — 075 | + 001 — 040 — 044 
aboı Jentgen Waentig Kommission | 
0% 0: 0 0/0 A d à . e 
us diesen Zahlen sind die außerordentlich 
hohen Abweichungen ersichtlich, deren Größenord- 
A ‚39 0,08 fl ae 
B SCH | 0,8 0.02 nung nicht nur die Mitglieder der Arbeitskommis- 
E 0,09 0,49 0,54 sion, sondern auch alle Fachleute in Erstaunen 
D 0.48 0,19 0,19 setzen wird. Trotz aller aufgewendeten Sorgfalt 
E 0,37 0,37 0.17 war es also nicht möglich, genauer übereinstim- 
V oal e | 95 mende Werte zu bekommen. 
ach, D 


Es läßt sich übrigens das Material zum Teil 
auch graphisch ganz instruktiv darstellen. Wenn 
man die Werte für Jentgen für de Waentig- 
methode und endlich für de Kommissions- 


III. Gesamt-Mittel für alle Methoden und Zellstoffe 


— u 


Stoff 
Methode e a E EE RE CS methode in ein Koordinatensystem einträgt, so zeigt 
0% | 0% | 0% | O/o die Kurve, daB man bei Jentgen unter allen Um- 
ständen die höchsten Werte erhält, bei Waentig 
Jentgen ..... 87.87 | 88,16 89,7 87,65 die niedrigsten, und daß die Werte der Kom- 
Waentig..... 84,45 85,28 87,71 84,54 missionsmethode dazwischen liegen, aber näher 
Kommission . 85,65 | 86,01 87 95 85,21 an Waentig als an der Jentgen methode. 
IV. Höchstabweichungen vom Gesamt-Mittel 40 
N ee a ey u BE ee 
— — 2 
Stoff p 
Methode 1 II UI IV 3 
| 0% 0,0 O/o 0% 
Jentgen 0,96 1,08 0,83 | 1,35 30 a J 
Waentig..... 4,183 2,02 1,86 2,23 
Kommission. 1,85 1,62 1.42 1.71 vd 
| Í 


97 


V. Abweichungen vom Gesamt-Mittel nach oben und unten 


Jentgen. 
—d ...... — g-. ͤ(ꝛͤ— —— — — Al 
Deeg e 7 
Labor. I | II III IV N 
0% Din 6% Uu 85 SE 
A | ＋ 0.74 +05 | +0,28 | — 0.25 
B +009 | +0,81 | +0,73 | +0.31 34 
C — 0.21 — 0,54 — 0,26 — 1.35 
D — 0,41 SC 1,01 = 9.48 Gë SE Die Kurve zeigt den höheren Wert der a-Cellulose bei der 
S — 0 96 = 0,82 — 0,83 ae 0 „ (2,350 % durchschnittlich höher als bei 
+0,80 | +0,55 | -+0.43 + 925 Waentig). — Die Zahlen der Kommissionsmethode liegen 
G — 0,02 | +1,08 | +0,44 +0, im Durchschnitt o, 510% höher als bei Waentig. 
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Die Gründe für die großen Abweichungen 
können sehr verschiedener Art sein. Bei der Probe- 
entnahme zwar ist geschehen, was nur irgend mög- 
lich war. Es ist nicht anzunehmen, daß im Fabrik- 
laboratorium man jemals eine so mühsame Probe- 
entnahme wird durchführen können, wie sie für 
diese Versuche obgewaltet hat. Es zeigt 
sich beim Vergleich der einzelnen Methoden und 
bei den Werturteilen, die von mitarbeitenden Labo- 
ratorien in dankenswerter Weise eingelaufen sind. 
daß bei der Bewertung der drei Methoden die 
Waentig methode am schlechtesten abschneidet., 
wie das aus den Zahlen ja deutlich hervorgegangen 
ist. Es wird allgemein geklagt über die Umständ- 
lichkeit und das große Zeitopfer, welches die 
Waentig methode erfordert. Es wird ferner be- 
mängelt, daß die vorgeschriebene absolute Trock- 
nung nicht nur sehr viel Zeit kostet, sondern auch 
durchaus nicht einwandfrei sei, weil die Reaktions- 
fähigkeit der Zellstoffe dadurch beeinträchtigt wer- 
den kann. Endlich wird auch mit Recht gesagt, daß 
man nach Waentig ein Baumwoll-Gewebsfilter 
abkratzen muß, um die Alpha-Cellulose zu erhalten. 
eine Operation, die schwierig und mühsam ist und 
anscheinend nicht immer zuverlässige und gleich- 
mäßige Werte zeitigt. Da nach Vorstehendem die 
Waentig methode ausscheidet, mußte man 
zwischen der Jentgen methode und der Kom- 
missionsmethode eine Wahl treffen. Da 
mußte gesagt werden: Die Jentgen methode 
hat besser abgeschnitten als die Kom- 
missionsmethode Die letztere ist in den 
Kritiken auch stärker angegriffen worden als 
die Jentgen methode. Wohl mit Recht, indem 
gesagt wurde, sie sei zu umständlich. Es war näm- 
lich bei dieser Kommissionsmethode versucht wor- 
den, alle Faktoren, die von Bedeutung sein könnten, 
zu berücksichtigen. Dies ist geschehen durch eine 
ganz minutiöse Beschreibung des Arbeitsvorganges. 
Es war beispielsweise vorgeschrieben — wie aus 
dem obigen Abdruck der Arbeitsvorschrift her- 
vorgeht—, mit wieviel Wasser man auswaschen 
sollte, in welcher Art man auswaschen sollte und 
dergleichen Einzelheiten mehr. Hierdurch ist 
eine verhältnismäßig große, zum Teil allerdings 
nur scheinbare Komplikationen entstanden. Trotz 
dieser genauen Beschreibung hat sich nicht er- 
reichen lassen, daß bei dieser Methode, von der 
man viel erhofft hatte, besseres erlangt worden 
wäre als bei dem alten Verfahren von Jentgen. 

Man sollte sich einmal vergegenwärtigen. welche 
Faktoren hauptsächlich in Frage kommen. Da muß 
als wichtigster Faktor der Zeitfaktor genannt wer- 
den. Einer der Herren Mitarbeiter hat sich die 
Mühe gemacht, festzustellen, wie der Wert der 
Alpha-Cellulose beeinflußt wird durch die Zeit. Es 
zeigte sich, daß Zeitintervalle von U bis % Stunde 
sich in den Kurven für die Alpha-Cellulosewerre 
<chon sehr deutlich ausprägen. Es ist demnach 
außerordentlich wichtig, die Zeit genau festzulegen. 
Man wird damit zu rechnen haben, daß, wenn man 
diese Zeitspanne sehr hoch bemißt. eine sehr große 
Herabminderung der Alpha-Cellulosewerte, die bis 
2% betragen kann, die Folge sein wird. Der Grund. 
warum man bei der Kommissionsmethode die Zeit- 
spanne groß gewählt hat, war darin zu suchen, daß 
man die Befürchtung hatte, die Durchtränkung 
würde in kurzer Zeit nicht vollendet werden können. 
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Wenn die Durchtränkung nicht vollständig ist. muß 
auch das Herauslösen der Inkrusten unvollständig 
sein. Aus den Kurven ergibt sich, dag man mit der 


Verlängerung der Tauchzeit von "D Stunden auf 


60 90 


120 


Zeit in Minuten. 


2 Stunden zu weit gegangen ist. Es wäre ein Zu- 
rückgehen auf die Zeitspanne der Jentgen- 
methode (1% Stunde) sicherlich von Vorteil. 

Ein weiteres Moment, welches im Laboratorium 
sicherlich große Schierigkeiten bereitet, wenigstens 
bei Serienanalysen ist die Festhaltung einer be- 
stimmten Temperatur. Ist schon die Einhaltung des 
Zeitfaktors schwierig, wenn ganze Reihen von sol- 
chen Bestimmungen abzusaugen sind und dafür x> 
sorgt werden muß, daß nicht einmal ein Ansatz c^ 
paar Minuten länger steht als ein anderer, so it 
es erst recht schwierig, zu sorgen, daß die Tempe— 
ratur während der Einwirkung der Natronlauge 
konstant bleibt. Man stelle sich vor, gerade jetzt 
im Sommer wird eine Serie des Morgens früh an- 
gesetzt, eine zweite Serie wird in der Mittagshitze 
bearbeitet. Im Laboratorium haben aber den gan- 
zen Vormittag hindurch zahlreiche Gasflammen ge— 
brannt. Dann ist es sicherlich schwer, des Mittags 
die Temperatur von 20° oder eine andere auf eine 
einfache Weise ohne Kühlvorrichtung festzuhalten. 
Es ist also der Temperaturfaktor sehr schwierig 
einzuhalten, aber doch sehr wichtig, denn die Erfah- 
rungen der Praxis lehren, wie temperaturempfind- 
lich die Mischung von Natronlauge und Zellstoff 
ist. 

Der dritte Faktor, der in Frage kommt, ist die 
Knetung. Es ist in das Belieben des Analytiker“ 
gestellt, ob er kräftig oder schwach knetet, ob €" 
häufig oder selten durchkneten will, und doch muß 
das von großem Einfluß sein. Hinzu kommt noch. dal 
manche Zellstoffe in der Natronlauge sofort zerfallen. 
während andere der Zerteilung erheblichen Wider- 
stand entgegensetzen. Der Autor hatte in dem em- 
gangs erwähnten Fragebogen vorgeschlagen. C 
sollte in der sogenannten L am pén - Kugelmühle 
geknetet werden. Es ist aber mit Recht, Wie 


oben schon erwähnt wurde, gegen seinen Vor 
schlag eingewendet worden, daß man durch 
das intensive Kneten in der Lampen mühle 


eine zu weitgehende Veränderung des Zellstoffe- 
vornimmt. Infolge der starken Quellung, die bei 
mechanischer Bearbeitung von Zellstoffen auftritt 
wird die Angrifflichkeit des Materials ungebührlich 
gesteigert. Es ist deshalb bei der Kommission“ 
methode diese mechanische Bearbeitung ganz au“ 
geschaltet worden. Bei jeder Knetung besteht die 
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Absicht, jede Einzelfaser in innigste Berührung mit 
der Natronlauge zu bringen. Es erscheint das aber 
außerordentlich schwierig, wenn man sich vergegen- 
wärtigt, was bei der Benetzung eines Baumwoll- 
gewebes mit Natronlauge sehr verschiedener Kon- 
zentration passiert. Bei einer Untersuchung über 
Mercerisationsgrade ergab sich, daß Baumwoll- 
gewebe sich durch starke Natronlauge von 30 bis 40% 
Aetznatrongehalt kaum mehr durchtränken ließen. 
Die Lauge lief von dem Gewebe ab als ob es mit 
Oel durchtränkt gewesen wäre. In geringerem Grade 
kann auch schon bei der normalen Mercerisierlauge 
völlige Durchtränkung schwierig sein. Die Merce- 
risationstechnik hat in dieser Beziehung schon 
längst einschlägige Erfahrungen gesammelt. Es 
finden sich in der Patentliteratur über Mercerisation 
sehr viel Vorschläge, um der mangelhaften Benetz- 
barkeit abzuhelfen und die Durchtränkung des Ge- 
webes zu beschleunigen. So wurden z. B. Gemische 
von Alkohol und Lauge vorgeschlagen. Der Autor 
möchte aus diesen Angaben eine Anregung für die 
Bestimmung der Alpha-Cellulose entnehmen und die 
Frage aufwerfen, ob man sich nicht die Alpha-Cel- 
lulosebestimmungen wesentlich erleichtern könnte, 
wenn man in Gegenwart eines Netzungsmittels ar- 
beitet, welches nachher beim Auswaschen ver- 
schwindet. Empfehlenswert wäre daher ein Ver— 
such mit dem Zusatz des altbekannten Netzungs— 
mittels Türkischrotöl, das in der Färberei so viel- 
fältige Verwendung findet. Es löst sich in alkali— 
schen Flüssigkeiten gut auf. Man muß sich vor- 
stellen. daß die einzelnen Fasern durchaus ungleich- 
artig sind. Die eine Faser ist eine Frühjahrsfaser. 
die andere eine Herbstfaser, verschieden in ihrer 
mehr oder weniger schwammigen Struktur. Eine 
dritte Faser ist beladen mit einzelnen Harz- und 
Fetteilchen, eine vierte endlich ist umkleidet von 
einem Fetthauch. Es kann also ein solches Faser- 
gemisch alle möglichen Stadien der Benetzbarkeit 
zeigen. Die Fasern werden sehr verschieden rasch 
von der Lauge durchtränkt werden, je nach ihrer 
Eigenart und dem Grade der Durchknetung, welche 
sie erfahren. Der Autor ist der Meinung, daß man 
die Knetung, da sie einen sehr starken persönlichen 
Faktor hat, ganz weglassen müsse. Man sollte statt 
dessen versuchen, mit Hilfe der Netzmittel zu besse- 
ren Ergebnissen zu gelangen, als dies gegenwärtig 
der Fall ist. 

Eine Knetung durch Mahlung oder Raspelung 
des Zellstoffes zu ersetzen, ist nicht möglich. Gegen 
die Anwendung einer weitgehenden Zerkleinerung 
sprechen sehr gewichtige Gründe. Wenn man den 
Zellstoff mahlt. etwa in einer Exzelsiormühle, was 
anstandslos geschehen kann und für viele Unter- 
suchungen recht brauchbares Material ergibt, muß 
zunächst damit gerechnet werden. daß der an und 
für sich scheinbar so weiche Zellstoff doch auf das 
Fisen der Mühle sehr kräftigt einwirkt. Es wurde 
in Eberswalde beobachtet, daß eine Aschenzunahme 
von 0,3%, bewirkt durch Eisenaufnahme aus der 
Mühle, gar keine Seltenheit war. Außerdem wird 
durch Bearbeitung in der Mühle das Material ge- 
staucht und fest zusammengepreßt. Es ist daher 
nach der Erfahrung des Autors nicht mehr so reak- 
tionsfähig, als wenn man sich der überaus mühe- 
vollen Arbeit des Zerzupfens unterzieht. Die Raspe- 
lung verbietet sich deshalb, weil eine sehr große 
Menge von Fasertrümmern geschaffen wird. Die 
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zerschnittenen Fasern werden von der Lauge viel 
stärker angegriffen als die unverletzten Fasern. Tin 
Mitglied der Arbeitskommission gibt folgende 
Werte für geraspelten und in Stückchen geschnitte- 
nen Zellstoff an: 


Methode I (geraspelt) 
82,72 % 
82,00% 
82,80 % 

Methode I (in Stückchen geschnitten) 
86,09 90 
80,09 % 
86,00 % 


Durchschnitt = 82,81 % 


Durchschnitt = 86.04 % 


Zusammenfassend kann gesagt werden, daß aus 
den oben schon dargelegten Gründen von den vov- 
geschlagenen Methoden die Waentig methode 
ganz ausscheidet. Es erhebt sich aber die Frage, 
ob es schon zweckmäßig ist, die alte Jentgen- 
methode als die brauchbarste zu bezeichnen und sie 
zu allgemeiner Anwendung zu empfehlen. Der 
Autor hat in Hamburg der Meinung Ausdruck ge— 
geben, daß, weil schon ein erhebliches Maß von 
Arbeit aufgewendet sei, es zweckmäßig erscheine, 
auch noch ein übriges zu tun und diejenigen Metho- 
den zu prüfen, welche einzelne Kunstseidefabriken 
oder Zellstoffabriken in ihren Laboratorien mit Er- 
folg seit langem anwenden bzw. neu eingeführt 
haben. Es handelt sich, soweit aus dem dem 
Autor zur Verfügung stehenden Material hervor- 
geht. um drei Methoden, die etwa noch zu erproben 
wären. Dann wäre alles geprüft, was inDeutsch- 
land bezüglich der Bestimmungsmethode für 
Alpha-Cellulose zutage gefördert ist. Der Autor 
hat deshalb in Hamburg vorgeschlagen, die erwähn- 
ten Methoden aus Fabriklaboratorien noch an einem 
Zellstoff von den Mitgliedern der Arbeitskommis- 
sion prüfen zu lassen. Bei dieser Prüfung sollte 
auch der etwaige Wert eines Zusatzes von 
Netzungsmitteln erprobt werden. Erfreulicherweise 
haben sich alle Mitglieder der genannten Arbeits- 
kommission bereit erklärt, die neuen Methoden zu 
prüfen. Es ist sogar noch ein Mitarbeiter hinzu- 
getreten, indem die Firma Peter Temming, 
Glücksstadt, sich dankenswerterweise bereit 
erklärte, bei weiteren Analysen mitzuwirken. 


Als Vorschriften für diese neue Prüfung wurden 
folgende aus Fabriklaboratorien stammende zur 
Verfügung gestellt: 


Methode 1. 


„3,5 g lufttrockener Zellstoff, dessen Feuchtip— 
keitsgehalt in besonderer Probe nebenher bestimmt 
wird, werden im Becherglas mit so cem 17,5 Wiger 
Aetznatronlösung übergossen und unter Öfteren 
Durchkneten % Stunden stehen gelassen. Dann 
wird durch Nutsche oder Porzellantrichter filtriert 
und zunächst mit gooccm 8 %iger Natronlauge nach- 
gewaschen und unter Absaugen fest abgepreßt. 
(Ein Filter ist hierbei nicht nötig; die im Anfang 
mit durchgelaufenen Fasern werden durch Zurück- 
gießen gewonnen). Hierauf wird mit destilliertem 
Wasser ausgewaschen bis zur Neutralität (wozu 
etwa 2 Liter Wasser nötig sind), dann 100 cem 
10 %ige Essigsäure zu der Masse auf den Trichter 
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gegeben, nach einigen Minuten abgesaugt und als- 
dann mit destilliertem Wasser vollkommen neutral 
gewaschen, wozu abermals etwa 2 Liter Wasser 
nötig sind. Zuletzt wäscht man noch zur Erleich- 
terung des Trocknens mit absolutem Alkohol nach, 


trocknet bei 105° und wiegt nach dem Erkalten im 
IL xikator.“ 


Methode 2. 


„3,5 g Zellstoff werden mit 30 cem 17,5 Piger 
Natronlauge übergossen und % Stunde unter Um- 
rühren stehen gelassen. Dann mit 150 cem Wasser 
verdünnt und in einem Goochtiegel mit Asbest- 
belag abgesaugt, mit verdünnter Essigsäure zweimal 
gewaschen, ferner mit Wasser von etwa 18“ und 
zuletzt zweimal mit Alkohol bei 95—100° getrock- 


net. Gleichzeitig eine feine Wasserbestimmung dazu 
ansetzen.“ 


Methode 3. 


„Als Alpha-Cellulose eines Zellstoffes gilt der 
Anteil der nach Mercerisation mit 17.5 %iger reiner 
Natronlauge während 30 Minuten bei 18“ in Natron- 
laugen aller Konzentrationen 


von 
löslich ist. 


0— 17,5% un- 

Zur Erzielung exakter Werte ist genaue Ein- 
haltung der Temperatur und Laugenkonzentration, 
vor allem aber restlose Entfernung der löslichen 
Cellulose erforderlich. Experimentell wurde fest- 
gestellt, daB ein Optimum der Löslichkeit der 
Hemicellulose erzielt wird, wenn die mercerisierte 
Cellulose in 8 vol. %iger Natronlauge digeriert 
wird. Dies wird durch Verdünnung der Mercerisier- 
tauge mit einer entsprechenden Menge 5 vol. iger 
Natronlauge erzielt. 


Zur Durchführung der nachstehend beschriebe- 
nen Arbeitsmethode hat sich folgende Apparatur 
bewährt: Die Mercerisation wird in Glasstutzen 
von etwa 250 ccm Inhalt ausgeführt, die zur Er- 
zielung einer gleichbleibenden Temperatur in einem 
Wasserbad stehen. Die innere Bodenfläche der 
Stutzen soll möglichst eben, d.h. nicht gewölbt sein. 
Zum Verreiben der mit Lauge durchtränkten Cellu- 
lose werden Glaspistills benutzt, hergestellt aus ab- 
geschmolzenen und vorne plattgedrückten Glas- 
röhren von etwa ı cm Durchmesser. Das Absaugen 
und Waschen der Alpha-Cellulose geschieht durch 


einen Goochtiegel mit Siebplatte (Inhalt 
8o cem). 


Der Gang der Analyse ist folgender: Der Zell- 
stoff wird in kleine Stücke gerissen, dicke oder 
stark gepreßte Pappen werden vorteilhaft unter Ver- 
minderung der Dicke parallel zur Schichtrichtung 
aufgerissen. Das trockene Material bleibt zur Er- 
zielung eines gleichmäßigen Trockengehaltes min- 
destens einen halben Tag an der Luft liegen, zweck- 
mäßig im selben Raum, wo es zur Analyse abgewo- 
Len wird. Es werden genau 3 & in einen Glas- 
stutzen gewogen. Parallel dazu erfolgt die Feuch- 
tigkeits- und evtl. Aschebestimmung. 


Nachdem das Gefäß samt Zellstoff mit einem 
Uhrglas bedeckt ein paar Minuten im Wasserbad 
von 18 gestanden hat, wird der Zellstoff mit 20 cem 
17,5 Niger Natronlauge von 189 durchtränkt und 
mittels eines Pistills zu einem durchaus gleichför- 
migen und knollenfreien Brei zerrieben (Dauer etwa 
ı Minute), dann mit einem Pistill zu einer kompak- 
ten Masse auf dem Boden des Gefäßes zusammen- 


etwa 
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gedrückt, wobei an der Wand oder am Pistill häu— 
gende größere Celluloseteile mittels eines Glas- 
stabes mit der Hauptmasse vereinigt werden. Das 
Gefäß bleibt vom Zeitpunkt ab, wo sämtliche Cellu- 
lose von der Lauge durchtränkt ist, ohne Rücksicht 
auf die Dauer des Verreibens, samt Pistill und Glas- 
stab, genau 30 Minuten im Wasserbad stehen. und 
zwar mit einem Uhrglas möglichst dicht abgedeckt. 

Nach dieser Zeit werden 80,0 cem s vol. A ine 
Natronlauge von 18“ zugesetzt und diese Masse mit 
dem Pistill intensiv durchgerührt bis ein ganz 
gleichförmiger Brei entstanden ist, der absolut frei 
sein muß von zusammenhängenden Celluloseklun- 
pen (Dauer 1—2 Minuten). Durch einen Goochtiegel 
mit Siebplatte wird in eine kleine Saugflasche ab- 
genutscht (als Abdichtung des Tiegels gegen die 
Saugflasche dient eine zwischengelegte, gelochte 
Gummischeibe), und das Filtrat durch 2—3maliges 
Zurückgicßen faserfrei abgesaugt. (In einem alıqun- 
ten Teil des Filtrats [Gesamtflüssigkeit 100 cem 
läßt sich mittels Chromsäure schnellstens die gelöste 
Cellulose bestimmen. Die Differenz des so ermit- 
telten Tauchverlustes mit 100 ergibt einen mit der 
ermittelten Alpha-Cellulose 
menden Wert). 

Anschließend werden zweimal je 50 cem 5 Ker 
Natronlauge, mit der zuvor das Mercerisiergeiäß 
und das Pistill abgespült wurde, durch die Cellulose 
durchgesaugt, sodann etwa noch 200 cem kaltes 
Wasser unter quantitativer Reinigung der genann- 
ten Geräte. Dabei löst sich der Alpha-Cellulose- 
kuchen meist etwas von der Tiegelwand ab. Zur 
Erzielung einer gleichmäßigen und gründlichen 
Wäsche wird er mit dem Finger oder mit einem 
Pistill wieder etwas an die Wandung angedrückt 
und dann durch Durchsaugen von einem Liter 
Wasser (zweckmäßig auf 30—40° angewärmt) alkalı- 
frei gewaschen. Die Cellulose wird mit 5 Ker 
Essigsäure etwa 5 Minuten durchtränkt, dann 
nochmals mit einem Liter lauwarmem Wasser ge 
waschen, aus dem Tiegel quantitativ entfernt und 
etwas zerzupft im Filtertrockenglas bei 105° bis zu’ 
Gewichtskonstanz getrocknet. Die Asche einer der 
artig behandelten Alpha-Cellulose beträgt höchster 
1—2 mgr. Als Fehlergrenze der Bestimmung errad 
sich bei zahlreichen Parallelbestimmungen an zel 
verschiedenen Zellstoffen + 0,1% vom Mittelwert 

Vorstehende Vorschriften wurden den Mc 
dern der nunmehr achtgliedrigen Arbeitskomm“ 
sion mitgeteilt und gleichzeitig das Zellstoffmunter | 
nochmals zur Versendung gebracht. Das nunmicht 
erhaltene Zahlenmaterial ist in nachstehenden Ta 
bellen zusammengetragen: 


sehr gut übereinstin- 


VI. Mittelwerte der einzelnen Laboratorien 


— — 


Mernode 


Labor. 1 2 3 
0 0 | Uu | 6% 
rc ᷣͤ K ³¹ wm Deg 
A | 86,98 88.65 da 
B 88,42 88.49 a 
C 835.80 87,38 Bl 
D 86,97 88.79 6. 
E 884.04 = | 840. 
F 89.35 87.0 | SE 
G 85.5 857,45 8075 
11 87.1 781 | 85.52 
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1925 
VII. Das Intervall zwischen dem höchsten und niedrigsten Wert 
E Methode 
Labor. 1 | 2 3 
0% | Din 0% 
A 0,16 | 0,29 | 0,05 
B 0.52 i 0,11 | 0,18 
C 0,35 | 0,58 0,19 
1 0,21 0,26 0,21 
E 0,09 0,00 0,18 
F 0,4 0,10 0,10 
G 1,08 0,73 0,16 
H 0,02 | 0.37 0,75 


VIII. Gesamt-Mittel für alle Meihoden beim Zellstoff I. 


Methode 
1 87,02 0 u 
2 87,96 Vo 
8 86.63 0.0 


IX. Hlöchstab weichungen vom Gesamt-Mittel 


Methode 
1 2.83% 
2 0,83% 
3 1.880 o 


X. Abweichungen vom Gesamt-Mittel nach unten und oben 


Methode 


Labor, 1 2 8 WW 
Du Din | 0,0 
B + 1,40 + 0,58 + 0,14 
C — 1.22 — 0.58 — 0, 46 
D — 0,05 + 0,83 — 0,85 
E — 0,98 e + 0,44 
F + 2,83 — 0.76 +1,52 
G — 1,52 — 0.51 — 1,88 
H + 0,19 — 0,15 — 0.11 


XI. Versuche mit Monopolseifen-Zusatz®) 


Methode 
Labor, 1 | 2 3 
0/0 % | 0% 
| 89,06 
A _ 88,71 _ 
| 89,08 
88,70 
a E 
85,70 
D 86,70 88,90 85.54 
86,37 88,72 85.16 
86.70 
E — 86.55 — 
86.52 
F 88,1 87,4 88,0 
87.9 82.2 | 87.8 
G 81,88 87,45 85,42 


Die vorstehende Tabelle XI gibt Aufschluß über 
n Erfolg eines vom Autor vorgeschlagenen Zu- 


—— 


de 


*) Das vom Autor vorgeschlagene Türkischrotöl wurde auf An' 
regung eines Kommissionsmitgliedes durch die in der Zusammensetzung 


@leichmäßigere Monopolseife, einem chlorkohlenstoffhaltigem Türkisch- 
rotöl.Präparat, ersetzt. 


satzes von Monopolseife als Netzungsmittel. Die 
Zahlen lassen erkennen, daß eine wesentliche Wirkung 
bezüglich der Erlangung gleichmäßiger Zahlen nicht 
abgeleitet werden kann. 


Bei der Beurteilung dieser Zahlen wurde in der 
gleichen Weise verfahren, wie oben bei dem Zahlen- 
material der ersten Prüfung. Man gelangt dann zu 
nachstehenden Schlußfolgerungen: 


Kritik der neuen Methoden: Die Mit- 
glieder der Arbeitskommission haben dankens- 
werterweise auch selbst teilweise Stellung zu den 
neuen Methoden genommen. Während Methode 1 
a's gut brauchbar bezeichnet wird. bemängelt man 
bei Methode 2 die verhältnismäßig große Aetz- 
natronmenge, die anzuwenden ist. Methode 3 
hält man für zu umständlich. Unter Berücksich- 
tigung der Zahlenwerte muß jedenfalls geschlossen 
werden, daß Methode ı und die Jentgen methode 
ungefähr so viel leisten wie Methode 3, aber 
wesentlich weniger umständlich sind Die dar- 
gelegten Ergebnisse lassen sich leicht an Hand des 
nachstehenden Kurvenbildes überschauen. 


J. M. 1 
di 
47, 
7 , 
1 7. „ * 
16 7, S 
(Co ki 
% Y, 


a-Cellulose von Zellstoff I nach serlıs Methoden 


Es würde sich demnach nach Ansicht des 
Autors ein Kompromiß zwischen diesen beiden 
Methoden empfehlen. Bei Ausarbeitung der neuen 
Vorschrift sollte man aber auch noch etwas aus— 
führlicher werden, als es bei der Vorschrift von 
Jentgen der Fall ist, und genau die Zeit, Art der 
Temperaturregulierung und die Art der Knetung 
beschreiben. 


Damit alle diejenigen, welche im In- und Aus- 
lande an der Bestimmung der a- Cellulose inter- 
essiert sind und bequem Gelegenheit haben, zu 
dieser international wichtigen Frage Stellung zu 
nehmen, wird eine größere Anzahl von Sonder- 
drucken dieses Aufsatzes angefertigt, die durch 
den Verlag des „Papier-Fabrikant“, Berlin S 42. 
Oranienstr. 140—142, für je 0,30 RM. bezogen wer- 
den können. 
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WÄRME - WIRTSCHAFT 


Gasgefeuerte Großflammrohrkessel für hohen Druck. 


Versuche in den letzten Jahren, über die z. B. 
Ebel im „Glückauf“ 1925, S. 541, berichtete, haben 
erwiesen, daß der Flammrohrkessel, dureh Einbau 
von Koksofengasbrennern zu einem Hochleistungs- 
kessel gemacht, seine Dampfleistung von etwa 
20 kg / St / am Heizfläche auf das Doppelte gesteigert 
und die Nutzwirkung auf etwa 90 % erhöht werden 
kann. Allerdings ist der Flammrohrkessel für hohe 
Drucke nicht recht geeignet, auch stört sein großer 
Raumbedarf und die hohen Anschaffungskosten. 


In neuester Zeit hat die Dampfkesselfabrik 
Ewald Berninghaus in Duisburg im Verein mit der 
Duisburger Kupferhütte eine neue Bauart des 
Flammrohrkessels entwickelt, die bei höherer 
Leistung und Wirtschaftlichkeit die Anwendung 
hoher Drücke und Ueberhitzungen ermöglicht und 
dabei im Preise und Raumbedarf dem Wasserrohr- 
kessel nicht nachsteht. Es handelt sich um einen 
Fünfflammrohrhochleistungskessel von 485 qm Heiz- 
fläche und 18 at Betriebsdruck. Zwei dieser Kessel 
sind in diesem Jahre auf der Duisburger Kupfer- 
hüte zur Ausstellung gelangt. Der Doppelkessel mit 
obenliegendem Flammrohrkessel und untenliegen- 
dem Heizrohrkessel hat fünf Flammrohre, von denen 
die drei oberen in der Mittelebene des Kessels an- 
geordnet sind, während die beiden unteren auf der 
Locke der drei oberen liegen. Die Abstände 
zwischen den. Flammrohren sind so groß, daß der 
Kessel bequem befahren und gereinigt werden kann; 
außerdem finden die an der Oberfläche der beiden 
unteren Flammrohre entwickelten Dampfblasen 
einen ungehinderten Weg zum Dampfraum des 
Kessels. Die fünf Flammrohre sind Wellrohre von 
700/800 mm Durchmesser und 14 mm Wandstärke. 
Der Kesselmantel hat 3300 mm Durchmesser und 
3ı mm Wandstärke. Der Unterkessel hat 158 Rauch- 
röhren von etwa 10 mm Durchmesser, der Mantel 
weist 3000 mm Durchmesser und 29 mm Wand- 
stärke auf. Die zylindrische Länge des Oberkessels 
beträgt 7000 mm, die des Unterkessels 6790 mm. 

Der Kessel ist mit Rodberg-Gasbrennern aus- 
gerüstet, von denen sich je einer in jedem Flamm- 
rohr befindet. Die Heizgase durchströmen zunächst 
die Flammrohre, werden ın einer Umkehrkammer 
nach unten abgelenkt und durchströmen sodann den 
Rauchrohrkessel. Nachdem die Gase ihn verlassen 
‚haben, werden sie in einem zweistufigen Rauchgas- 
vorwärmer weiter ausgenutzt. Der Ueberhitzer ist 
teils in der Umkehrkammer, teils in den Röhren des 
Rauchröhrenkessels angeordnet. Der Mantel des 
Ober- und Unterkessels wird von den Rauchgasen 
nicht bespült. Der Kessel ist daher auch nicht ein- 
gemauert, sondern nur in eine 100 mm starke 
Wärmeschutzmasse sorgsam eingehüllt und mit 
einem Blechmantel umgeben. Die Umkehrkammer 
ist ausgemauert und ebenfalls aufs sorgfältigste 
gegen Wärmeverluste geschützt. 

Die seit sechs und neun Monaten in Betrieb 
stehenden Kessel werden mit den vorzüglichen Meß- 
einrichtungen des Werkes dauernd auf Leistung und 
Ausnutzung beobachtet. Zur besseren Ausnutzung 
der Gase ist einer der beiden Kessel mit Schamott- 
einbauten in den Flammrohren und Rauchrohren 
versehen, die eine bessere Wirbelung der Gase 
herbeiführen sollen. Ueber die Betriebsergebnisse 
mit diesen Kesseln ist von Dr.-Ing Wolf in „Stahl! 
und Eisen“ 1925, S. 1225, berichtet worden. Da die 
Abgase weitgehend bis auf 100° C ausgenutzt wer- 
den, ist künstlicher Saugzug erforderlich. Bei der 
Verfeuerung von Hochofengas mit 970 WEIm?/o®C 
werden Leistungen von 18.5, 26,6, 36,4 kg Dampf 
je Quadratmeter und Stunde erzielt, bei einer Aus- 
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nutzung von 87,0, 86,6 und 85,6 % mit Rauchgasvor- 
wärmer. Bei dem Kessel mit Einbauten betrug die 
Leistung 17,8 und 29,7 kg je Quadratmeter Heiz- 
tiäche und Stunde bei einer Ausnützung von 88, 
und 87.1% (Dipl.-Ing. Schulte, Direktor, 
„Glückauf“ 1925, S. 1153/57.) p. 


ZEITSCHRIFTEN SCHAU 


H. H. Hanson: Kräuseln von Feinpapieren. „The 
Worlds Paper Trade Review“ 46, Vol. 84 Nr. 2, 
90-90 (1925). 

Das für den Drucker so lästige „Kräuseln“ 
Oder „Rollen“ der Papierbogen zeigt sich entweder 
gleich nach dem Schneiden oder erst später beim 
Lagern. Der aufgerollte Rand liegt bei Maschinen- 
papieren allgemein in der Maschinenrichtung, mit 
der Höhlung auf der Siebseite. Als Voraussetzung 
fur das Rollen gilt, daß die Konkavseite kürzer 
ist als die Konvexseite, wenn auch nur um etwa 
ul mm. Eine solche Verkürzung einer Seite kann 
aber nur eintreten, wenn das Papier ein verhältnis- 
mäßig starres Gefüge besitzt, wie alle geleimten, 
beschwerten und schmierig gemahlenen Papiere, 
während im Löschpapier, das aus röschem Stoff 
besteht und lockere Struktur aufweist, die Beweg 
lichkeit der Einzelfasern noch vorhanden ist, so dab 
auch bei einseitiger Beanspruchung durch äußere 
Einflüsse ein Ausgleich stattfinden kann. Lösch- 
papier, mag es auch in allen Eigenschaften zwei- 
seitig sein, wird nicht rollen. — Ursachen: Durch 
einseitiges Austrocknen des Papiers wird das Kräu- 
seln durch Schrumpfung der einen Seite hervorge- 
rufen, z. B. wenn das Papier in einem Raum ge- 
lagert wird, dessen relative Feuchtigkeit niedriger 
ist als dem Trockengehalt des Papiers entspricht. 
Ein weiterer Grund kann in der zweiseitigen Struk- 
tur des Papiers liegen, bedingt durch eine bevor- 
zugte Lagerung der Fasern in der Maschinenlaui- 
richtung auf der Siebseite. Beim Trocknen 
sprumpft die Siebseite solches Papiers in der Quer- 
richtung stärker als die Filzseite. Weiter kommt 
zweiseitige Harzleimung in Frage. Schwache Lei- 
mung gibt sich naturgemäß immer zuerst auf der 
Siebseite zu erkennen, die dann weniger wasserfest 
ist als die Filzseite und infolgedessen schneller 
austrocknet, empfindlicher gegen Feuchtigkeit ist 
und bei nachfolgender Oberflächenleimung mehr 
aufnimmt als die Oberseite. Zweiseitige verschie- 
dene Oberflächenleimung wirkt besonders bei 
Feuchtigkeitswechsel sehr störend, da die quell- 
fähigen Leimstoffe (Tierleim, Stärke) beträcht- 
lichere Dimensionsänderungen hervorrufen als die 
Cellulose. — Durch starkes Pressen in der letzten 
Presse unter Verwendung eines möglichst groben 
ilzes kann man der Neigung zum Rollen bis zu 
einem gewissen Grade entgegenwirken. Durch 
Kalandern kann der bindende Film zwischen den 
Fasern zerdrückt und die Siebseite des Papiers, 
ſalls sie zur Schrumpfung neigt, gestreckt werden. 
Von günstigem Einfluß ist auch die Lufttrocknunk 
auf die Ausbildung beiderseitig gleicher Oberflächen. 
Schließlich muß noch erwähnt werden, daß bei 
manchem Zellstoff das Kräuseln gar nicht ver- 
hütet werden kann und daß der Trockengehalt de; 
Papiers beim Versand den mittleren Feuchtigkeits- 
bedingungen der Druckerei entsprechen soll. Stö. 


Australische Rohstoffe für Papier. „Pulp and Pi- 

per-Magazine“ 23, 1101 (1925). 

Neuere Untersuchungen über die Verwendbar- 
keit der Gewächse des australischen Festlandes für 
die Zwecke der Papierfabrikation lassen Eukalyptus 
als aussichtsvollsten Rohstoff erscheinen. Zellstuf- 
mischungen mit einem Gehalt von bo bis 70% at 
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Eukalyptus laufen bei geeigneter Mahlung ohne 
Schwierigkeit über die Papiermaschine. Das hieraus 
weiertigte Papier ist fester und glatter als unter 
gleichen Umständen aus Tanne gewonnenes und 
schrumpft auch weniger beim Trocknen. Es eignet 
sich vorzugsweise zu besseren Drucksachen, wie 
Büchern, Landkarten, Zeitschriften. Br. 


A. W. Crossley: Baumwollforschung. 
Paper-Magazine“ 23, 1091 (1925). 
Das vor fünf Jahren zu Didsbury gegründete 
Forschungsinstitut für Baumwolle verdankt seine 
Entstehung der immer fester Boden fassenden Ueber- 
zeugung, daß die Führung auf dem Gebiete indu- 
striellen Schaffens nur durch eine planmäßig geord— 
nete und beharrliche Uebertragung wissenschaft- 
licher Grundsätze auf die Praxis gewährleistet 
werde. In umfangreichen, mit den besten Einrich— 
tungen ausgestatteten Laboratorien wird die Baum- 
wolle auf alle irgendwie in Betracht kommenden 
Eigenschaften und denkbaren Verwertungsmöglich- 
keiten hin geprüfte Manche der zu lösenden Auf- 
gaben erschienen undurchführbar, wenn nicht die 
Papierindustrie ihre tätige Mithilfe nach Bedarf zur 
Verfügung gestellt hätte. Br. 


F. König: Ueber die Gradierung von Sulfitlauge. 
„Papier-Fabrikant“ 23, 544—45 (1925). 

Es wird vorgeschlagen, die Sulfitlauge vor dem 
Eindampfen in einer Vordampfanlage auf einem 
Dorngradierwerk vorzukonzentrieren, wobei ohne 
Brennstoffaufwand bis zu 30% der ursprünglichen 
Wassermenge bei einmaligem Durchgang verdampft 
werden können. Die Wirkungsweise eines Riesel- 
kühlers wird unter verschiedenen Witterungs— 
verhältnissen berechnet. Stö. 


K. Rieth: Festigkeitsprüfungen von Zellstoffen. 
„Papier-Fabrikant“ a3, 525—529 (1925). 

Die Schwierigkeiten bei der Herstellung von 
Papierblättern mit vergleichbaren Festigkeitswerten 
fallen weg, wenn der Stoff im Holländer sehr 
schmierig, bis zur Pergamentier fähigkeit, gemahlen 
wird. Ergibt das Papier eine gute Blasenprobe, 
so ist auch das Maximum der Festigkeit erreicht. 
Die auf diese Beobachtung aufgebaute Festigkeits- 
prüfung wird genau beschrieben. Bei dieser Ar- 
beitsweise beträgt die Abweichung der Festigkeits- 
werte für die einzelnen Papierblätter höchstens 
2, % vom Mitte. Das Maximum der Reißlänge 
stimmt bei verschiedenen Stoffqualitäten mit der 
Blasenprobe gut überein. Es ist gleichgültig, ob 
scharf oder schwach gemahlen wird, die maximalen 
Festigkeitswerte werden bei entsprechender Mahl- 
dauer trotzdem erreicht. Bei Wiederholung der 

ers. wurden höchstens Fehler von 3,8% beob- 
achtet. Zur Beurteilung eines Zellstoffes ist neben 
der Festigkeit auch die Kenntnis des Ligningehaltes 
(Chlorverbrauchszahl) und des Pentosangehaltes 
notwendig. 14 Zellstoffe verschiedener Herkunft 


wurden daraufhin untersucht. (Reiches Zahlen- 
und Tabellenmaterial) Stö. 


W. Roth: Einige Versuchsergebnisse über Unter- 
suchungen von Sackpapieren. „Papier-Fabrikant“ 
23, 529—31 (1925). 

Sackpapiere verschiedener Zusammensetzung 
wurden auf Asche, Reißlänge, Dehnung, Falzzahl 
und Luftdurchlässigkeit unters. Nur beim heißen 
Einbringen des Füllgutes in den Papiersack ver- 
jent das Natronsackpapier, als leichtatmenderes 
Papier dem Sulfitzellstoffpapier bevorzugt zu wer— 
den, denn nur jenem ist es möglich, den plötzlich 
verlorenen Feuchtigkeitsgehalt rasch wieder auszu- 
gleichen. Eine gewisse Luftdurchlässigkeit ist 
auch deshalb zu fordern, weil beim schnellen Füllen 
der Säcke ein Teil der Luft durch das Papier ent- 
weichen muß. Die Aufstellung von Normen für 


„Pulp and 


Sackpapier ıst dringend notwendig. (Vgl. dazu 
W. Herzberg, Richtlinien für die Festigkeits- 
eigenschaften von Sackpapier. „Mittig. d. Material- 
Prüf.-Amtes“ 37, 19—206 11919]. Der Ref.) Stö. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zum Rösten von Flachs und ähnlichen 
Faserpflanzen. 
D. R. P. 419 730, Kl. 29 b, Gr. 2, vom 7. 9. 24. 
Zusatz zum Patent 411 697. 
Firma Badische Anilin- & Soda-Fabrik 
in Ludwigshafen a. Rh.*). 

Gemäß dem Hauptpatent 411697 wird dem Röst- 
wasser Harnstoff in solcher Menge zugesetzt, daB 
dessen Harnstoffgehalt 0,5%, zweckmäßig noch 
weniger beträgt. Es wurde nun gefunden, daß sich 
das Rösten von Flachs mit ähnlichem Erfolg aus- 
führen läßt, wenn man dem Röstwasser statt des 
Harnstoffs Formamid entweder in einer Gabe zu 
Anfang oder in mehreren Teilgaben im Verlauf 
der Röste zusetzt. Die Menge des zuzusetzenden 
Formamids kann innerhalb weiter Grenzen geändert 
werden, im allgemeinen hat sich ein Zusatz von 
03 bis 1% als zweckmäßig erwiesen. Aus— 
gezeichnete Ergebnisse erhält man auch, wenn man 
dem Röstwasser statt des Formamids Gemische 
von Formamid und Harnstoff zusetzt. 

Patent-Anspruch: Abänderung des Ver- 
fahrens des Hauptpatents, dadurch gekennzeichnet, 
daB man hier dem Röstwasser Formamid oder Ge- 
mische von Formamid und Harnstoff zusetzt. 


Verfahren zur Darstellung von chlorhaltigen Pro- 
dukten aus Zellstoffablaugen. 


D. R. P. 419 815, Kl. 12 o, Gr. 26, vom 11. 5. 22. 
Firma Königsberger Zellstoff- Fabri 
ken und Chemische Werke Koholyt 
Akt.-Ges. in Berlin. 
Beständige chlorhaltige Produkte können aus 
Celluloseablaugen durch direkte Behandlung im 
Anodenraum in einer mit Chloriden beschickten 
elektrolytischen Zelle dargestellt werden. So besteht 
die Möglichkeit, die Wirkung des nascierenden 
Chlors mit einer Oxydation zu verbinden. Um beide 
Vorgänge abzustufen, werden Elektroden aus sol- 
chem Material gewählt, welches für Chlor oder 
Sauerstoff eine Ueberspannung aufweist. So läßt 
sich z. B. eine erhöhte Chlorierung durch Anwen- 
dung von Magnetidelektroden erzielen. Die Strom- 
ausbeute ist abhängig von dem Verhältnis des 
Chlorierungs- und gleichzeitigen Oxvdationsvor- 
gangs. Das Produkt scheidet sich im Anodenraum ab. 
Patent-Anspruch: Verfahren zur Dar- 
stellung von chlorhaltigen Produkten aus Zellstoff- 
ablaugen, dadurch gekennzeichnet, daß die Ablaugen 
mit Chlor im Zustand der elektrolytischen Abschei- 
dung in einer Zelle an Anoden aus solchem Material 
behandelt werden, welche gegenüber Chlor bzw. 
Sauerstoff wechselnde Ueberspannung ermöglichen. 


Nadelwehr. 
D. R. P. 419 426, Klasse 84a, Gruppe 3, vom 30. . 24: 
Oesterreich: 22. 3. 23. 
Otto Hertlin Wien. 

Der Vorteil der Anordnung besteht darin, daß 
durch die Ausschaltung von Biegungsbeanspruchun- 
gen und ihren Ersatz durch reine Jug beanspruchung 
die Bemessung der Nadelträger wirtschaftlicher 
wird, so daß einerseits Materialersparnis und ander- 

*) Als die Erfinder wurden angegeben: Dr. 
Georg Pfützer und Dr. Oscar Flieg in Lud— 
wigshafen a. Rh. 
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seits die Möglichkeit der Anordnung großer Spann- 
weiten ohne Zwischenstützen gegeben ist. Gegen- 
über den bekannten Ausführungen mit bogenförmi- 
ger, jedoch biegungssteifer Stauwand hat der Er- 
findungsgegenstand den Vorteil, daß auch bei der 
z. B. durch Geschiebeablagerungen hervorgerufenen 
Veränderung der Hauptströmungsrichtung des 
Flusses die Zug beanspruchung aufrechterhalten 
wird. indem sich die Stauflächenparabel derart ver— 
schiebt, daB ihre Achse mit der Strömungsrichtung 
einen Winkel einschließt. 


Patent-Ansprüche: ı. Nadelwehr, des- 
sen im Grundriß bogenförmige Stauwand mit ihrer 
konkaven Seite dem Oberwasser zugekehrt ist, da- 
durch gekennzeichnet, daß die den Wasserdruck 
von der Stauwand auf die Widerlager übertragen— 
den Glieder als Ketten ausgebildet sind. 2. Wehr 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Anord- 
nung von Reißgliedern an der gleichen Stelle in 
allen Ketten und durch eine solche Verbindung der 
Ketten mit den Nadeln, daß beim Reißen der Ketten 
die beiden Teile der Stauwand je als ein Ganzes 
seitlich ausschwenken. 3. Wehr nach Anspruch ı, 
gekennzeichnet durch die Anordnung von Reiß- 
gliedern nur in der oberen oder nur in der unteren 
Kette und gelenkigen Anschluß der Nadeln an die 
andere Kette. 


Verfahren zur Aufarbeitung des aus der Reinigung 
cellulosehaltiger Alkalilaugen mit Schwermetallen 
herrührenden Schlammes. 


D. R. P. 419665, Kl. 12 n. Gr. 1, vom 16. 0. 24. 
Actien gesellschaft für Anilin-Fabri- 
kation“) in Berlin-Treptow. 

Bei der Reinigung celluloschaltiger Abfallaugen. 
z. B. solcher der Viskosefabrikation. mit Hilfe von 
Schwermetallen oder deren Verbindungen. entsteht 
cin aus Metallhyvdroxyden, z. B. Kupferhydroxvd, 
und Abbauprodukten der Cellulose bestehender 
Schlamm, der auch größere Mengen Natronlauge 
einschließt. Die Wiedergewinnung des Kupfers und 
der Natronlauge, die früher schwierig war, fällt 
leicht nach vorliegendem Verfahren. 

Patent-Anspruch: Verfahren usw. unter 
Wiedergewinnung der wesentlichen Bestandteile, 
dadurch gekennzeichnet, daß man den Schlamm bei 
gewöhnlichem Druck so lange erhitzt. bis sich die 
organische Substanz in der Lauge löst und das 
Schwermetall in gewinnbarer Form vorliegt. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldung. 


8b, 1. Sch. 73441. Benno Schilde, Maschinen- 
bau-A.-G., Hersfeld. Vorrichtung zum glatten Aus- 
ziehen von gesteiften Gewebebahnen, gestrichenen 
Papier- und anderen Bahnen aus selbsttätig wirken- 
den Hängetrocknern. 14. 3. 25. 


Er teilungen. 


12 d, 25. 421512. Säureschutz- Gesellschaft 
m. b. H., Berlin- Altglienicke. Poröser Filterfilz aus 
Asbest mit einem chemikalienbeständigen Binde— 
mittel. 19. 3. 24. S. 65 465. 


29b, 3. 4215006. Firma N. V. Nederlandsche 
Kunstzijdefabriek, Arnhem, Holland; Vertr.: Dr. G. 


Bonwitt, Charlottenburg, Clausewitzstr. 3. Ver- 
fahren zur Herstellung von künstlichen Fäden, 


*) Als Erfinder wurden angegeben: Dr. Walter 


Witzmann und Dr Anton Schlachter in 
Dessau in Anhalt. 
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Verautwortlich für die 


Schriftleitung: Dr. Erich O pfer mann 
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Bändern, Filmen u. dgl. aus Viskose. 18. ı. 22. 
N. 20 705. 
Löschung von Patenten. 


55 b, 2, 305617. 58 e, 5, 396537. 55 f, 15, 
308 504, 405 841. 


Gebraudısmuster. 
Eintragung. 
54 d. 925 7060. Badische Anilin- und Soda- 
Fabrik, Ludwigshafen a. Rh. Verpackungsmaterial 


für hygroskopische und wasserempfindliche Stoiie. 
17. 0. 25. B. 113 693. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Standard-Kalkulationssystem für Papierfabriken. 


Auf Veranlassung des Vereins norwegischer 
Papierfabrikanten wurde Ende des Jahres 1922 eine 
Preis-Konkurrenz ausgeschrieben über die beste Be 
handlung des Themas: „Standard-Kalkulations— 
system für Papierfabriken“. 

Es sind mehrere sich mit diesem Thema be- 
fassende Arbeiten eingegangen, doch konnte ein 
erster Preis auf Grund unvollständig erfüllter For- 
derungen von dem zur Prüfung der einzelnen Ar- 
beiten eingesetzten Komitce nicht zuerkannt wer- 
den. Die mit dem zweiten Preis belohnte Arbeit 
soll jedoch, nach Uebereinkunft mit dem Entschei- 
dungskomitee, von dem betr. Verfasser bei einem 
späteren Anlaß gründlicher und mehr vertiefend 
behande!t werden. Dieses verbesserte Kalkulations- 
system, zu welchem der betr. Verfasser dann end- 
vültig kommt, soll im Druck erscheinen und den 
Mitgliedern des Vereins norwegischer Papierfabri- 
kanten zugestellt werden. 

Die vorliegende Broschüre enthält die Arbeiten 
des zweiten und dritten Preisträgers und außerdem 
eine Anzahl anderer Entwürfe über obiges Thema. 
Sie enthält Beschreibungen über Systeme für Be- 
rechnung von Fabrikationsunkosten und hierfür aus- 
gearbeitete Standardschemata, Kalkulations- und 
\Verbrauchsrapporte für Papierfabriken und Holz- 
schleifereien, Schemata für Holländer-Rezepte und 
für alle Arten Verbrauchsmaterialien usw. 

Die reichhaltige Zusammenstellung der von den 
einzelnen Verfassern ausgearbeiteten Systeme gibt 
dem Praktiker sowohl, wie dem Kaufmann wichtige 
Fingerzeige für die in jedem zeitgemäßen Betriche 
so wichtige Frage der Behandlung der Kalkulation. 
Der Vertricb der Broschüre liegt für Schweden in 
den Händen der „Svensk trävarı- och pappers- 
masse-tidning“, Stockholm, Kungsgatan 17. Der 


Text derselben ist in norwegischer Sprache ge- 
druckt. Schd. 


BEER EEN 
VEREINS-MITTEILUNGEN 
BETEN 


Die Auszüge aus der Literatur der Zellstoff- 
und Papierfabrikation einschließlich Patente, che- 
mischer und mechanischer Teil, 1925, Heft 1 (die 
Literatur und Patente von Januar bis Juni 102; 
umfassend), sowie die Vereinsschrift Nr. 16: Die 
Verwertung der Zellstoff-Ablaugen, Patentliteratur 
1912—1924 von Geh. Rep Rat Dr. A. Schrohe, 
sind in den letzten Tagen an die Mitglieder versandt 
worden. Die Zettelreferate, welche sich mit den 
vorgenannten Literaturauszügen decken, folgen in 


kürzester Frist nach. 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure. 
Der Geschäftsführer: 
Heuser. 


Der Schriftführer: 
Schark. 


Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKER U. INGENIEURE 
EE 


Vulkanfiber-Fabrikation. 


Von H. Postl in Biedermannsdorf bei Wien. 
Es wird der Fabrikationsgang von Vulkanfiberpapier und von Vulkanfiber selbst genau beschrieben. 


Bekanntlich hat Thomas Taylor zuerst An- 
fang der sechziger Jahre des vorigen Jahrhunderts 
Vulkanfiber hergestellt. Er nannte das Produkt 
seiner Erfindung „vulkanised fibre“ und erhielt zu— 
erst in England, dann 1878 in Deutschland Patente 
auf dieselbe. In diesen Patentschriften sind nur 
die Grundzüge des Verfahrens angegeben und kann 
nach ihnen, ohne die nötige Erfahrung, brauchbare 
Vulkanfiber nicht erzeugt werden. Viele Jahre lang 
wurde nur in Amerika, später in Schweden und neu— 
erdings erst in Deutschland gute Vulkanfiber er- 
zeugt. Die betreffenden Fabriken verstanden aber 
diese Fabrikation so geheim zu halten, daß es langer 
Zeit bedurfte, bis der sonst so findige deutsche 
Papiermacher hinter das Geheimnis kam. Haupt- 
sachlich aus diesem Grunde, vielleicht aber auch, 
weil in anderen Staaten die erforderlichen Roh- 
materialien leichter zu beschaffen waren, hat man 
sich bei uns so lange nicht an diesen immerhin 
etwas heiklen Fabrikationszweig herangewagt. Der 
Bedarf in Vulkanfiber ist in allen Kulturstaaten, 
besonders dort, wo viel Industrie betrieben wird, 
groB und nimmt stetig zu. Die besseren Qualitäten 
wurden bis vor kurzem nur in Amerika und Schwe- 
den erzeugt und von dort exportiert. Die zuerst 
gebauten deutschen Fabriken waren noch nicht so 
leistungsfähig wie jene, einerseits infolge ungenü- 
gender Kenntnis der Herstellungsweise oder mangel- 
hafter Beratung, anderseits weil auch den Maschi- 
nenfabriken noch die genügende Erfahrung fehlte. 
Später erstandene Fabriken, deren Erbauer von Sach- 
verständigen dieses Industriezweiges beraten die 
Anlage genauest durchkonstruiert und das Beste und 
Bewährteste auf diesem Gebiete gewählt haben, sind 
aber auf der Höhe der Zeit. Ausländische Fabri- 
ken, die in ihrer Heimat die Erzeugung von Vulkan- 
fiber aufnehmen wollen, kommen jetzt sogar zu 
den deutschen Maschinenfabriken und den deutschen 
Fachberatern. Der Plan einer Vulkanfiberfabrik 
muß so gehalten sein, daß jede Handarbeit und 


Jeder unnütze Transport der Waren vermieden und 


das Chlorzink möglichst restlos ausgenützt wird. 
Genaue Angaben über eine moderne, fabrikmäßige 
Einrichtung zur Herstellung von gutem Rohpapier 
für Vulkanfiber, von besten Vulkanfiberplatten in 
den Stärken von einem bis fünfunddreißig Milli- 
metern, glatt und genarbt, sowie von Rohren aus 
Vulkanfiber, einschließlich einer Chlorzinkwieder- 
gewinnungsanlage können nur unter Beifügung eines 
Fabrikplanes und einer bildlichen Darstellung der 
erforderlichen Maschinen, Apparate usw. gegeben 
werden und behalte ich mir vor, darüber später zu 
berichten. 

Rohpapier für Vulkanfiber: Hierfür 
kommen ungefähr die gleichen Rohstoffe in Betracht 
wie für Nitrierpapiere, wie sie für die Erzeugung 


von Zelluloid und dergl. dienen. Während für diese 
Papiere nur weiße Baumwollhadern oder neue weiße 
Baumwolle verwendet werden dürfen, bilden den 
Stoff für Vulkanfiber- Rohpapiere hauptsächlich 
braune, schwarze, blaue, rote sowie auch neue Baum- 
wollstoffabfälle aus Spinnereien, Zwirnfabriken, 
Schneiderwerkstätten usw. Diese Stoffe sind in 
gleicher Weise, wie es in Feinpapierfabriken, in 
welchen Hadern verarbeitet werden, üblich ist, einer 
sorgfältigen Reinigung zu unterziehen. Alle Nähte, 
Knöpfe und sonstigen fremden Bestandteile müssen 
so gut als möglich von Hand ausgeschieden werden. 
Nach dem Sortieren und Schneiden der Hadern in 
handgroße Stücke werden diese in einer hierfür ge- 
eigneten, mit gelochtem Blech überzogenen Trom- 
mel von Staub und Sand gereinigt, dann bei einem 
bestimmten Druck und unter Zusatz der erforder- 
lichen Menge Soda und Kalk gekocht. Soda und 
Kalk sind so viel zuzugeben, daB die Fette, die 
Stärke und andere Substanzen, mit denen die Fa- 
sern überzogen sind, soweit gelockert bzw. gelöst 
werden, daß sie sich durch entsprechendes Waschen 
von den Fasern abspülen lassen. Den Kochprozeß 
unter Anwendung starker Laugen solange fort- 
zusetzen, bis sich auch die Farbstoffe, mit denen die 
Halbstoffe gefärbt sind, zersetzen, ist nicht nötig. 
Nachdem Vulkanfiber bekanntlich grau, braun, 
schwarz und rot verlangt wird und sich diese Farben 
auf passendem Grundstoff mit geringerem Farb- 
stoffaufwand erzielen lassen, als auf hellem Stoff, 
stellt sich das Ausfärben um so billiger, je inten- 
siver der Stoff bereits gefärbt ist. 


Neben der sorgfältigen Vermeidung aller frem- 
den Beimengungen sind auch alle mineralischen Ab- 
lagerungen auf den Fasern zu vermeiden. Enthält 
z. B. das Fabrikationswasser Kalkverbindungen, so 
werden die Fasern gewissermaßen mit einem Hauch 
von Kesselstein überzogen, wodurch Saug- bzw. 
Hydratisierfähigkeit des Papiers ungünstig beein- 
flußt werden. 

Ehe der Stoff zu Ganzzeug ausgemahlen wird, 
ist derselbe mittels Jod-Jodkaliumlösung auf das 
Vorhandensein von Stärke, mittels Aether auf sei- 
nen Fettgehalt zu prüfen. Uebersteigt die Stärke 
das übliche Maß und ist der Fettgehalt nicht gleich 
Null, so muß der Stoff einer entsprechenden Nach- 
behandlung unterzogen werden. 

Die Art der Vorbehandlung von Baumwoll- 
hadern, wie sie in Kunstwollfabriken gehandhabt 
wird, dürfte der in den Papierfabriken üblichen vor- 
zuziehen sein. In Kunstwollfabriken werden die 
sortierten Hadern in entsprechenden Dreschern von 
Sand und Staub gereinigt und in Reißwölfen auf- 
gefasert. Die dadurch erhaltene Watte wird in ste- 
henden Kesseln unter Druck mit Aetzlauge gekocht 
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und in ovalen, gleich den Holländern in der Mitte 
durch eine Wand getrennten Trögen gewaschen. 
Das Fortbewegen der Wollfasern erfolgt mittels 
einer gabelartigen, in einer Kurbelwelle gelagerten 
und durch dieselbe in Bewegung gesetzten Vorrich- 
tung. Das Schmutzwasser fließt durch am Boden 
des Troges angebrachte feingelochte Bleche ab. Der 
auf diese Weise gewonnene Stoff besteht nur aus 
langgestreckten Fasern und ist fast ebenso weich 
und flaumig, wie neue Baumwolle. Das Bleichen 
derselben erfolgt in großen stehenden Holzbottichen, 
deren Böden aus Filtersteinen bestehen, über welche 
ein grobes Tuch gespannt ist. Die durch die Filter- 


steine ablaufende Bleichlauge wird fortgesetzt 
wieder auf den Stoff gepumpt, bis die Bleiche 
beendet. 

Das Ausmahlen des Stoffes im Ganzzeug- 


holländer muß auf die gleiche Weise erfolgen, wie 
bei Stoffen, die zur Anfertigung feiner Löschpapiere 
dienen. Die Grundwerksmesser dürfen nicht dicker 
als 8-ı0o mm, die Walzenmesser nicht dicker als 
7 mm sein. Erstere sollen zu letzteren einen spitzen 
Winkel bilden. Die Geschwindigkeit der Walze muß 
in der Minute etwa 550 Meter betragen, die Stoff- 
dichte soll drei Prozent nicht übersteigen. Wenige 
Minuten, nachdem der Stoff eingetragen ist und 
der Holländer zieht, sind die Farben — es kommen 
nur säure- und lichtbeständige Mineral- und Anilin- 
farben in Betracht — zuzuteilen, ist die Walze auf 
das Grundwerk niederzulassen und mit dem Mahlen 
bzw. Schneiden der Fasern zu beginnen. Sobald 
die Fasern kurz genug sind, ist der Stoff in die 
Bütte abzulassen. Durch zu langes Mahlen des 
Stoffes bildet sich Pflanzenschleim, welcher die 
Saug- bzw. Nitrierfähigkeit beeinträchtigt. Die 
Rührer der Bütten sollen nur mit schmalen und 
wenigen Mischflügeln versehen sein. In den Sand- 
fang, der möglichst groß angelegt sein soll, sind 
etwa ein halbes Dutzend Magnetrechen, die mit 
einer Schwachstromleitung verbunden sind, einzu- 
stellen. Der Stoff soll mit einer etwa 2oofachen 
Verdünnung auf die Maschine laufen und ist gut zu 
schütteln. Damit das Papier gleichmäßigen Schluß 
bzw. schöne Durchsicht erhält, soll möglichst mit 
einem Egoutteur gearbeitet werden. Wolkiges Pa- 
pier sowie solches, das infolge von Siebflecken 
oder Schaumblasen in der Durchsicht dem Sternen- 
himmel einer Dezembernacht gleicht, ist für die Er- 
zeugung von Vulkanfiber nicht verwendbar. Die 
Oberfläche des Papiers soll einen gefälligen samt- 
artigen Charakter haben, weshalb es notwendig ist, 
ein 80 bis 90 iges Sieb sowie einen gleich feinen 
Egoutteur zu verwenden. Manchons, Naß-, Steig- 
und Trockenfilze sollen der Qualität, wie sie zur 
Herstellung feiner Löschpapiere dienen, entsprechen. 
Eine weitere Anforderung an gutes Vulkanfiber- 
rohpapier ist, daß dasselbe in der ganzen Breite 
gleichmäßig dick ist, vollständig flach liegt, weder 
übertrocknet noch zu wenig getrocknet ist. Die 
Ränder müssen tadellosen, staubfreien Schnitt auf— 
weisen. 

Bei dem hohen Wert des Stoffes sowie der zum 
Färben desselben verwendeten Farbstoffe ist es 
selbstverständlich, daß das Sieb sowie Saugerwasser 
so weit als angängig zum Speisen der Ganzzeug- 
holländer und zum Verdünnen des Stofes im Regu- 
lierkasten der Bütte sowie am Sandfang verwendet 
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wird. Das Quadratmetergewicht von gutem Vulkan- 
fiberpapier soll etwa 70 g betragen. Die Papier- 


rollen sind so groß zu machen, daß die endlose 
Papierbahn zur Herstellung einer etwa 6% m langen 
und bis 10 mm dicken Vulkanfiberplatte ausreicht. 
Derart dicke Papierrollen, die außerdem eine Breite 
von über zwei Meter haben müssen, sind allerdings 
sehr schwer und muß daher in der Vulkanfıber- 
fabrik, wenn diese nicht in unmittelbarer Nähe der 
Rohpapieranlage steht, ein Umrollapparat auf- 
gestellt werden. 

Das wirtschaftlich Richtigste wäre nach An- 
sicht eines Maschinenfabrikanten, der vor einiger 
Zeit über das Thema „Vulkanfiber“ mit mir sprach, 
das Rohpapier nicht erst in der Welt herumzufahren. 
sondern anschließend an die Papiermaschinenarbeit 
zu vulkanisieren. Dabei müßten die dünnen, X bis 
112 mm starken Platten, wie sie zur Herstellung 
von Koffern usw. benötigt werden, auf einer großen 
Maschine in einem Arbeitsgange hergestellt werden. 
Dieser Maschine müßte das Prinzip der Pergamen- 
tiermaschinen zugrunde liegen, welches sich in der 
Praxis vorzüglich bewährt hat. 


Eine Vulkanfiberfabrik soll, wenn der Bauplatz 
groB genug dazu ist, langgestreckt, also nur aus 
Parterreräumen bestehen, ähnlich den Gebäuden 
der modernen Maschinenfabriken, Spinnereien usw. 
Im ersten Teil der großen Halle werden die Roh- 
papierrollen eingelagert. Damit diese hoch überein- 
ander gestapelt werden können, ohne daß die unten 
zu liegen kommenden Rollen eingedrückt werden. 
sind durch die Hülsen jeder Rolle entsprechend 
starke Rohre zu schieben, die lang genug sein 
müssen, um an beiden Enden der Rollen etwa 50 cm 
vorzustehen. Mit diesen vorstehenden Enden wer- 
den die Rollen in ein Gestell eingelegt. Das Gestell 
wird am besten aus Walzeisen, die Einhänge- 
einrichtung aus U-Eisen angefertigt. Die über den 
unteren Trägern liegenden Träger, auf welchen die 
Rollen bzw. die durch dieselben geschobenen Rohre 
gelegt werden, müssen sich, wenn der betr. Stapel 
auf- oder abgebaut wird und die nächste Rollenlage 
an die Reihe kommt, leicht seitlich zurückschieben, 
die vorderen Auflagewinkel, auf denen diese Schie- 
nen ruhen, umklappen lassen, damit die Rollen be- 
quem in das Gestell eingelegt und leicht aus dem- 
selben genommen werden können. Das Befördern 
der Papierrollen zum Lagerraum der Vulkanfiber- 
fabrik, das Aufstapeln in demselben und Weiter- 
befördern zum Umrollapparat bzw. der Vulkanisier- 
maschine erfolgt selbstverständlich ebenso wie der 
Transport der halbfertigen und fertigen Fiberplatten 
ausschließlich mit Hilfe von zeitgemäßen, elektrisch 
betriebenen Laufkatzen. Vor der Vulkanisiet- 
maschine ist ein Umrollapparat aufzustellen, au 
welchem die übriggebliebenen Reste sowie die 20 
klein gelieferten Rollen auf die entsprechende Pa- 


pierbahnlänge zusammengeklebt bzw. gewickelt 
werden können. 


Mittels Mikrometer ist zu bestimmen, wieviel 
einzelne Papierblätter miteinander verkittet bzw. 
aufeinander vulkanisiert werden müssen, um eite 
Vulkanfiberplatte der vorgeschriebenen Dicke zu et. 
halten. Auf Grund der Dicke des Rohpapiers. der 
erforderlichen Anzahl Bogen sowie des Umfanses 
des Wickelzylinders der Vulkanisiermaschine "H 
sich leicht die für jede Rolle notwendige Papier- 
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bahnlänge feststellen. Wenn der am Umrollapparat 
angebrachte Meterzähler richtig anzeigt und das 
Grammgewicht bzw. die Dicke der Papierbahn nicht 
wesentlich schwankt, kann jeweils ohne Störung 
aus dem Papier einer Rolle eine etwa sechs Meter 
lange Fiberplatte von bestimmter Dicke erzeugt 
werden. Selbstverständlich können auf den moder- 
nen Vulkanisiermaschinen drei und mehr Papier— 
bahnen auf einmal verarbeitet werden, was auf den 
älteren Maschinen nicht möglich ist. 


Eine moderne Vulkanisiermaschine hat eine be- 
stimmte Aehnlichkeit mit den Pergamentiermaschi- 
nen, bei denen bekanntlich Papierbahnen von zwei 
und mehr Meter Breite in einem Arbeitsgange, bei 
einer Geschwindigkeit von sechzig und mehr Me— 
tern pro Minute in vegetabilisches Pergament um— 
gewandelt werden. 

Die neuen Vulkanisiermaschinen 
wesentlichen aus folgenden Teilen: 

Abrollvor richtung: Diese ist mit allen 
praktischen Neuerungen, wie entsprechende Bremsen 
und seitlich sowie nach oben und unten verstellbaren 
Lagern, in welche die erforderliche Anzahl Roh- 
papierrollen eingelegt werden, versehen. 


Zylinder von mindestens óo cm 
Durchmesser, der mit Dampf geheizt werden 
kann und dessen Antrieb es ermöglicht, die Touren- 
zahl nach Bedarf zu erhöhen oder zu verringern. Er 
dient einerseits dazu, die Papierbahn von der 
schwach gebremsten Rolle abzuziehen, anderseits 
das Papier vorzuwärmen, damit das Vulkanisierbad. 
das eine bestimmte Temperatur haben muß, während 
der Durchführung der Papierbahn durch dasselbe 
nicht abkühlt. 

Tröge für die Chlorzinkbäder: Die- 
selben können aus Lärchen- oder Föhrenholz her- 
gestellt, besser aber aus Monierkonstruktion, also 
Beton mit eingelegtem Drahtgeflecht und Innenver- 
kleidung mit glasierten Tonplättchen angefertigt 
werden. Die oberen Kanten dieser Tröge sind gegen 
Beschädigung durch starkes, halbrund abgebogenes, 
verbleites, in die Trogwand einzubetonierendes 
Eisenblech zu schützen. Die Armatur eines solchen 
Säuretroges besteht aus einer entsprechend großen, 
bleiernen Heizschlange, aus zwei mittels einer wohl- 
durchdachten Vorrichtung beliebig höher oder tiefer 
zu stellenden Tauchwalzen und einer Presse, deren 
Walzen mit Gummi mittlerer Härte überzogen sind 
und die gleich den Naßpressen moderner Papier- 
maschinen mit Friktionsausrücker und paralleler Be- 
und Entlastungsvorrichtung versehen sind. Die 
Temperatur des Tränkbades ist etwa 50 bis 60° C. 


Plattenwickelpartie: Der Zylinder der- 
selben hat einen Durchmesser von etwa 2 m und 
kann durch Umschalten der Riemen nach Bedarf 
in vor- oder rückwärtige Drehung versetzt werden. 
Er ist ebenso wie die Naßpresse mit einem Frik- 
tionsausrücker versehen. Der Dampfdruck im 
Zylinder darf % Atm. bzw. eine Temperatur von 
etwa 90° C nicht übersteigen, da das Chlorzink. das 
in der zur Imprägnierung der Papierbahn vor dem 
Wickeln derselben zu Platten erforderlichen Lösung 
enthalten ist, bei 100° C schmilzt, wodurch die 
einzelnen Papierlagen der sich auf dem Zylinder 
bildenden Fiberplatte voneinander abgedrückt wer- 
den. Im Innern des Zylinders sollen Schöpfbecher 
angebracht sein, weil das sich ansammelnde Kon- 


bestehen im 


denswasser bei dem geringen Druck durch ein ein- 
faches Heberohr nicht immer mit der erforderlichen 
Sicherheit abgeführt werden kann. In dem Dampf- 
zuleitungsrohr ist ein Reduzierventil zwischen 
desem und dem Zylinder sind ein Sicherheits- 
ventil, ein Manometer und ein Thermometer an- 
gebracht. Auf diesem Zylinder von etwa 2 m 
Durchmesser liegt ein solcher von Bo bis 100 cm 


Durchmesser. Die Zapfen desselben ruhen in 
Kugellagern, die auf schwingenden, an ihren 
anderen Enden mit Zugstangen, Gewichtshebeln 


sowie einer Hebe- und Preßvorrichtung versehenen 
Hebeln befestigt sind. Dieser Zylinder hat keinen 
eigenen Antrieb, ist jedoch mit einem Schaber ver- 
sehen und wird auf die gleiche Weise wie der große 
Zylinder geheizt. 

Holzgestell: Die Länge und Breite des- 
selben entspricht dem Umfange des großen Zylin- 
ders. Auf dem Gestell befinden sich in geschlos- 
senen Lagern enge, beieinander liegende Walzen. 
Am Ende des Rollengestelles ist eine aus zwei 
größeren Walzen bestehende Presse montiert. Auf 
die hinteren Zapfen der Walzen sind Kammräder, 
auf einem der vorderen Zapfen ist eine Kurbel auf- 
gekeilt. Vor der Presse steht ein der Größe des 
Formates, in das die Fiberplatten geschnitten wer- 
den sollen, entsprechender Tisch, an dessen Ende 
sich die Schneidemaschine, eine Pappenschere oder 
eine sonst geeignete Schneidevorrichtung befindet. 


Chlorzink- und Eindampfkessel: 
Der für die Aufnahme der konzentrierten Chlorzink- 
lösung bestimmte Bottich ist so hoch aufzustellen, 
daß die Lösung mit natürlichem Gefälle in die 
Tränkbottiche der Vulkanisiermaschine abgelassen 
werden kann. Er muß mit einer Heizschlange und 
einem Rührwerk versehen sein. Die Chlorzink- 
lösung muß zum Vulkanisieren auf der Maschine 
eine Temperatur von 50 bis 60° C und eine Kon- 
zentration von 65 bis 70° Bé haben. Chlorzink = 
Zn Clz, spez. Gew. 2,7, wird von den chemischen 
Fabriken in fester Form geliefert. Zur Lösung des- 
selben auf die erforderliche Konzentration sind pro 
Liter etwa 810 bis 840 g Wasser nötig. 

Das Aufbewahrungsreservoir ist aus dem 
gleichen Material, wie die in die Vulkanisier- 
maschine eingebauten Tränkbottiche herzustellen, 
desgleichen alle übrigen Säurebehälter mit Aus- 
nahme des Eindampfkessels. In letzterem werden 
alle aus den Waschbottichen kommenden 
schwächeren Laugen auf 65 bis 70° Bé eingedampft, 
Der Eindampfkessel wird am besten aus stark ver- 
bleitem Eisenblech hergestellt. 


Die aus den Auswaschbottichen kommenden 
Laugen werden durch Bleirohre mit natürlichem 
Gefälle in ein entsprechend tief in den Boden ein- 
gebautes Reservoir abgeleitet, von wo sie mittels 
Pumpe je nach Bedarf in den zum Auflösen des 
festen Chlorzinks bestimmten Behälter, in den Ein- 
dampfkessel oder in einen der Waschbottiche 
zurückgeleitet werden können. 


Auswaschbottiche: Diese sind so auf- 
gestellt, daß sie von allen Seiten leicht zugänglich 
sind. Der Boden hat, wie der der übrigen Chlor- 
zinkbehälter, nach der Mitte zu ein leichtes Gefälle. 
An der tiefsten Stelle ist ein Kegelventil ein- 
betoniert, durch welches, wenn die Bottiche ge- 
reinigt werden, das Spülwasser in den unter den- 
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selben befindlichen Kanal abgelassen werden kann. 
Jeder Bottich ist mit zwei Rohrleitungen ver- 
bunden, deren Enden sich am Boden des Bottichs 
neben dem Ventil befinden. Durch eines dieser 
Rohre kann nach Bedarf konzentrierte oder 
schwache Säure oder Wasser in jeden einzelnen 
Entsäuerungsbottich geleitet werden. 


Das andere Rohr steht jeweils mit dem an allen 
Behältern vorbeiführenden Hauptrohr in Verbindung 
und dient zum Laugenwechsel. Alle Zu- und Ab- 
leitungsrohre haben zweckmäßig Gefälle, damit keine 
Lauge in den Rohren stehen bleiben kann. 


Um Verwechselungen beim Oeffnen oder 
Schließen der Ventile der Rohrleitungen vor- 
zubeugen, ist auf jedem Rädchen ein deutlich sicht- 
barer Pfeil, neben dem Rädchen ein Schild mit der 
entsprechenden Aufschrift Wasser, schwache 
Lauge, konzentrierte Lauge, Abfluß — angebracht. 
An der Außenseite der Auswaschbehälter sind, vom 
Boden bis zur Oberkante der Wand reichend, weite 
Wasserstandsgläser, hinter den Wasserstandsgläsern 
je eine Skala, deren schwarze Striche auf weißer 
Emaille die Abstände in Zentimeter angeben, vor- 
gesehen. Außerdem weist jeder Bottich ein 
Emailleschild mit laufender Nummer auf. Durch 
diese Schilder und Gläser ist dem Manne, dem die 
Chlorzinkanlage unterstellt ist, die Arbeit wesent- 
lich erleichtert. Mit Hilfe eines Skalenaröometers 
und eines Thermometers hat der Säuremeister den 
Gehalt der Lauge an Zinkchlorid sowie die Tem- 
peratur jeweils zu messen und auf Grund des Be- 
fundes durch einfaches Oeffnen oder Schließen der 
Ventile beides gemäß der im Laugenbuch ent- 
haltenen Tabelle zu regulieren. Im gleichen Buch 
wird die Zeit, in welcher die einzelnen Fiberplatten 
eingehängt wurden, die Stärke bzw. Dicke der 
Platten sowie die Konzentration der täglich ab- 
geschwächten Waschlauge vermerkt. Da in warmem 
Wasser das Auslaugen der Säure rascher von- 
statten geht als in kaltem, wird die Temperatur der 
Bäder in den Auswaschbottichen durch am Boden 
der Bottiche angebrachte bleierne Heizrohre auf 
etwa 25 bis 30° C erhalten. 


Arbeitsweise: Die Rohpapierrollen wer- 
den mit Hilfe des elektrisch betriebenen Kranes 
bzw. der Laufkatze in die l.ager des Abrollapparates 
eingelegt, der Anfang der Papierbahn zu einer so- 
genannten Spitze gerissen, das Papier in gleicher 
Weise, wie es bei der Aufführung auf Kalander, 
Querschneider usw. geübt wird, über den Zug- bzw. 
Anwärmezylinder, unter den gehobenen Tauch— 
Walzen hindurch, durch die Naßpresse und über den 
Vorwärme- bzw. Anpreßzylinder geführt. Sobald 
die Papierbahn zwischen letzterem und dem 
Wickelzylinder angelangt ist und faltenlos läuft, 
wird sie durch Senken der Tauchwalzen zum Pas- 
sieren des Säurebades gezwungen, die Naßpresse sowie 
der Anpreßzcylinder werden entsprechend belastet, 
die trockene Papierbahnspitze wird abgerissen und 
die Bahn von der Stelle an, an der die gleichmäßige 
Imprägnierung beginnt, um den Wickelzylinder 
geführt. Die Geschwindigkeit der Maschine, welche 
je nach Bauart derselben 10 bis Go m pro Minute 
beträgt, wird nach Aufführen der Papierbahn ent- 
sprechend gesteigert, was durch den variablen elek- 
trischen Antriebsmotor leicht möglich ist. Nun be- 
ginnt die Bildung der Fiberplatte. Der Vorgang 
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hierbei ist ähnlich dem bei der Herstellung von 
Röhren, Hülsen usw. aus übereinander gewickelten 
Papierbahnen oder dem bei der Erzeugung von 
Pappen aus vielen einzelnen dünnen, nassen, auf 
der Formatwalze bei entsprechendem Drucke auf- 
einander gewickelten Stoffbahnen. Auf der Ober- 
fläche sowie im Innern des Rohpapiers für Vulkan- 
fiber bildet sich unter der Einwirkung des Chior- 
zinks ein bestimmter Prozentsatz klebrige Hydrat- 
cellulose, die unter dem Einfluß eines größeren 
Druckes und höherer Temperatur, beim Wickein 
auf dem großen Zylinder, die Bahnen unlöslich ver- 
bindet. Je nach der Dicke der Fiberplatte richtet 
sich die Anzahl der übereinander zu wickelnden 
Papierlagen. Fiberplatten von mehr als io mm 
Stärke, die natürlich in nassem Zustande mehr als 
doppelt so dick sind, lassen sich nicht gut auf dıe 
gleiche Weise wie diejenigen unter 10 mm her- 
stellen, weil derart schwere Platten sich auf der 
unteren Seite des Wickelzylinders gern loslösen. 
Solche gautscht bzw. klebt man aus zwei oder 
mehreren unmittelbar vom Wickelzylinder kommen- 
den, noch heißen, in die gewünschten Formate zer- 
legten Fiberplatten in der Weise zusammen, dab 
die erste Fiberplatte auf einen heizbaren, auf etwa 
90° C erwärmten Tisch gelegt, die Oberseite der- 
selben mittels einer Rolle, wie solche die Buch- 
binder verwenden, mit heißer Chlorzinklösung be- 
strichen, eine zweite, gleichfalls frische Fiberplatte 
daraufgelegt, deren Oberseite wieder mit Chlor- 
zink bestrichen usf., bis die gewünschte Dicke er- 
reicht ist. Die fertige Fiberplatte wird sodann 
sogleich drei- bis viermal durch ein heizbares Walz- 
werk geführt und schließlich in einer hydraulischen 
Presse eine halbe Stunde, bei einer Temperatur von 


etwa 90° C, einem Druck von ungefähr 50 Atm. 
ausgesetzt. 


Zu welcher Zeit die gewünschte Dicke der auf 
dem Zylinder gewickelten Fiberplatte erreicht ist. 
zeigt sich an dem am Zylinder angebrachten Mikro- 
meter, durch ein elektrisches oder anderes Lättt- 
werk oder durch Ablaufen der für die betreffend 
Platte erforderlichen Papierbahn. Reicht die l.arzt 
der Papierbahn für die Anfertigung einer Fiberpizttt 
von bestimmter Dicke nicht aus, so kann diese rich! 
durch eine zweite ersetzt werden, weil sich die ren 
mit der alten, bereits in vorgeschrittenem Vulkan 
sierungsstadium befindlichen Papierbahn nicht weh! 
verbindet. In dem Augenblick, in dem die Fiber- 
platte die erforderliche Dicke erreicht hat, wird de 
Naßpartie stillgesetzt. der große Zylinder mit de: 
daraufgewickelten Fiberplatte sowie der Atert: 
zylinder fünf bis zehn Minuten lang bei größte 
Geschwindigkeit in Betrieb erhalten, dann d 
Schalter des Antriebsmotors auf langsamen Girl 
gestellt und der Zylinder, sobald sich die in de“ 
Mantel des Wickelzylinders eingefräste Nute an der 
sogenannten Abschneidestelle befindet, ausgerückt 
Sogleich nach Stillstehen des Zylinders betritt P 
ein Mann das auf der einen und der anderen Sch 
der Maschine angebrachte Podium, von wo aus de 
mit je einem scharfen Messer der Nute el" 
durch die über derselben liegende Fiberplatte. de 
Mitte des Zylinders zu, fahren. Die auf diese Wert 
in der Querrichtung durchschnittene Fiberplatte 
wird am oberen Ende zwischen zwei kräftige. T" 
breiten Klemmbügeln und bequemen Handerti" 
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versehene Klammern eingeklemmt und, nachdem der 
Wickelzylinder in umgekehrter Richtung in lang- 
samen Gang gebracht ist, von demselben auf das 
Roligestell abgezogen. Die Maschine wird hierauf 
sogleich zur Anfertigung weiterer Fiberplatten in 
Betrieb genommen. Die fertige Platte wird mittels 
der Zugpresse von dem Rollengestell auf den 
Schneidetisch gezogen und dort in etwa 
1350X2260 mm große Tafeln geschnitten, die 
während des Trocknens auf die Größe von 
1200X2000 mm zusammenschrumpfen. Das Naß- 
gewicht einer Fiberplatte dieses Formats und von 
einer Dicke von ı mm beträgt etwa 8 kg, das 
einer gleich großen, aber 35 mm dicken Platte gegen 
280 kg. Die geschnittenen Platten erhalten sogleich 
je vier bis sechs starke Klammern, die oben als 
Ringe, an den beiden unteren Enden als breite 
Klemmflächen ausgebildet sind. Durch die Ringe 
der Klammern einer Platte wird ein Gasrohr, auf 
die Enden des Gasrohrs werden die beiden, am 
kurzen Drahtseil des elektrischen Flaschenzuges 
befindlichen Ringe geschoben, der Flaschenzug 
wird in Gang gesetzt und die Platte mühelos in den 
in unmittelbarer Nähe des Schneidetisches ge- 
brachten, an der Laufkatze hängenden Rahmen ein- 
gehängt. Die nächste Platte wird auf die gleiche 
Weise zur vorhergehenden in den Rahmen ein— 
gehängt, bis dieser vollgefüllt ist. Der gefüllte 
Rahmen wird zu einem leeren Auswaschbottich ge- 
fahren und in diesen herabgelassen. Der Rahmen, 
die Klammern sowie die Gasrohre bestehen aus 
Eisen, das stark verbleit ist. Sobald ein Ent— 
säuerungsbottich mit der genügenden Anzahl 
frischen Fiberplatten vollgehängten Rahmen gefüllt 
ist, wird so viel Lauge von etwa 60° Bé zugelassen, 
bis die Platten vollständig damit bedeckt sind. Bei 
dünnen Fiberplatten, solchen von Lo bis 1⁄4 mm, 
kann die Lauge nach 24 Stunden auf 40°, am zweiten 
Tag auf 20%, am dritten Tag auf 10“ Be ab- 
geschwächt werden. Nach weiteren 24 Stunden 
können die Platten dem Bade entnommen werden. 
Bei Fiberplatten von 142 bis 3 mm Dicke sollen die 
Bäder nach je 24 Stunden nur um 10%, bei noch 
dickeren Platten um nur 5° Bé abgeschwächt, die 
Waschdauer daher entsprechend verlängert werden. 
Die Wässerungsdauer beträgt durchschnittlich für 
dünne Platten vier Tage, für mittelstarke sieben 
Tage, für Platten von 5 mm Stärke aufwärts zwei 
Wochen und mehr. Platten, die nach der für sie 
festgesetzten Zeit der Wässerung noch sehr sauer 
reagieren, für deren weitere Wässerung aber keine 
Zeit mehr aufgewendet werden kann. werden ein 
bis zwei Stunden lang einem warmen Bad von etwa 
3 Piger Natronlauge ausgesetzt. 


Die gewässerten und gut abgetropften Platten 
werden mittels der Laufkatze in ‚die Nähe des 
Trockenkanals gefahren, bleiben dort zum Vor- 
trocknen 12 bis 24 Stunden hängen, kommen auf die 
Transportwagen und werden mit diesen in den 
Trockenkanal gefahren. Nach erfolgtem Aus- 
trocknen werden die Tafeln mittels der durch die 
Klammerringe geschobenen Gasrohre wieder in den 
am Laufkran hängenden Rahmen eingeordnet und 
in die Feuchtkammer transportiert. Die Feucht- 
kammer besteht aus einem verschließbaren, einem 
Brausebad ähnlichen Raum, wo die noch warmen 
Fiberplatten eine halbe Stunde lang aus Düsen mit 
warmem Wasser bespritzt werden. Die ab- 
gespritzten und abgetropften Pappen werden dann 
zur hydraulischen Presse gefahren, dort ent- 
klammert und in Stapeln ein bis zwei Tage liegen 
gelassen. 

Hydraulische Presse: Die trockenen 
Pappen werden in die hydraulische Presse ein- 
gesetzt, in welcher sie etwa zwei Stunden lang 
einem Druck von 200 Atm. ausgesetzt bleiben. Die 
vier Preßkolben der Presse sind aus bestem Schalen- 
hartguß, der obere und untere Preßtisch aus zähem 
Sondergußeisen, hohlgegossen und für Dampf- 
heizung eingerichtet, die vier Preßsäulen aus ge- 
schmiedetem Stahl. Die lichte Entfernung zwischen 
den 1400X2200 mm großen Preßflächen beträgt 
soo mm. Die aus einer solchen Presse kommenden 
Fiberplatten liegen vollständig flach. 

Prägekalander: Das Satinieren und 
Narben der Fiberplatten erfolgt auf einem zwei- 
walzigen Kalander, dessen Druck bis zu 400 000 kg 
hydraulisch. und zwar auf die Lager der unteren 
Walze durch eine mechanisch- automatische Preß- 
pumpe mit Druckakkumulator erfolgt. 

Schneiden der Platten: Die schwächeren 
Fiberplatten werden mittels einer kräftigen Kreis- 
schere, die dickeren mittels 
schnitten. 

Nachträgliche Behandlung der 
Fiberplatten: Wird Vulkanfiber besonders 
hart gewünscht, wird dasselbe nach erfolgtem Aus- 
trocknen etwa zwölf Stunden lang in ein warmes 
Bad, in welchem etwa 5% Dextrin gelöst ist, ge- 
legt. Soll dagegen Vulkanfiber besonders weich 
sein, wird ein warmes, etwa 20 iges Glyzerinbad 
angewendet. 

Glänzende Oberfläche der Fiberplatte wird durch 
Bestreichen vor dem Satinieren mit einer Schellack- 
Borax-Spiritus-Lösung, der Farbstoffe zugesetzt 
werden können, erzielt. 

Spezifisches Gewicht der Platten: 
Dieses beträgt etwa 1,3. 


einer Bandsäge ge- 


A. Bol. Centrallaboratorium, Helsingfors. 


Uebersetzung aus „Sonderdruck in Pappers- 


Der Vorstand des A. Bol. Centrallabora- 
torium, Helsingfors, hatte an die Vertreter der 
Regierung, des Handels und der Industrie, Reprä- 
sentanten der Stadt Helsingfors und industrielle 
Verbände, z. T. frühere Vorstandsmitglieder der 
A. Bol. Centrallaboratorium, eine Einladung zur Be— 
sichtigung des Zentrallaboratoriums am 18. April 


och trävaru-tidskrift för Finland“, Nr. 8 (1925). 


d. J. ergehen lassen, dessen neues Gebäude bei 
Jahreswechsel im Bau vollendet war. 

Nach Versammlung der eingeladenen Gäste im 
Sessionssaal des Laboratoriums, begrüßte der Vor- 
sitzende des Vorstandes, Freiherr G Langen- 
skiöld, in beiden Sprachen (schwedisch und fin- 
nisch) die Anwesenden. Ganz besonders richtete 
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Abb. 1. Direktor G. K. Bergmann. 


sich Freiherr Langenskiöld dann an die 
Verbände der Holzveredelungsindustrie, welche den 
Bau des Laboratoriums ermöglichten und unter— 
stützten, speziell an den Finnischen Zellstoffverein 
und den privaten Spender, Kommerzienrat F. K lin- 
gendahl, dessen großes Interesse für die Sache 
die Verwirklichung des neuen Projektes bereits 
heute schon ermöglicht habe. Auch gab Freiherr 
Langenskiöld den Verdiensten Ausdruck, die 
sich der vom Vorstand eingesetzte Bauausschuß, 
bestehend aus den Herren Prof. Ossian Aschan. 
Kommerzienrat F. Klingendahl, geschäftsfüh- 
render Direktor G. K. Bergman und Architekt 
Walter Jung, um die Leitung des Baues erworben 
habe. Er hob besonders die Gewandtheit und Für- 
sorge hervor, die von der ersten Stunde an die 
Wirksamkeit des geschäftsführenden Direktors ge- 
kennzeichnet habe. 


Hiernach überließ Freiherr Langenskiöld 
Direktor Bergman das Wort, der in einem Vor- 
trag über die Gründung der A. Bol. C. Bericht er- 
stattete, dessen Wirksamkeit und Entwicklung be- 
leuchtete und eine Beschreibung des neuen Labo- 
ratoriumbaues gab. 


Der Vortragende erinnerte zuerst an die An- 
fänge der Gründung der A. Bol. C. durch die 
Herren Wirkl. Staatsrat August Rams ay, Ben, 
tor Th. Wegelius, Freiherr G. Langen- 
skiöld, Bergrat Rudolf Elving, Bergrat Gösta 
Serlachius, Staatsrat Edw. H jelt, Professor 
Ossian Aschan und einigen anderen bekannten 
Finanz- und Wissenschaftsmännern und Industri- 
ellen. Die Idee für die Gründung eines Zentral. 
laboratoriums für das Betreiben chemischer Unter— 
suchungen für industriellen Bedarf wurde von Prof. 
Ossian Aschan zuerst ausgesprochen. A. Bol. 
C. wurde am. 21. Sept. 1916 konstituiert. Zum Vor- 
sitzenden des Vorstandes wurde Wirkl. Staatsrat 
August Ramsay ausersehen. Außer obengenann. 
ten Personen wurden in den Vorstand der Direktor, 
jetzt Bergrat. A. E. Alfthan, Freiherr K. E. 
Palmen, Bergrat Gustav Zilling, Direktor 
Gustav Fogelholm und phil. dr. Henrik Ra m- 
say gewählt. Die A. Bol. C. hat während ihrer 
ganzen Existenz im großen und ganzen dieselben 
Vorstandsmitglieder beibehalten, doch wurde zum 
geschäftsführenden Direktor des A. Bol. C. phil. dr, 
Freiherr John Palmen ernannt. 


Abb. 3. Kellergeschoß. 


2. Techn. Arbeitssaal. 


ratsraum für Säuren und Oele. 8. Raum für Quetsch- 
und Mahlmühlen, sowie Sortiersiebe. 9. Werkstatts- 


6. Raum für Oefen. 7. Vor- 


raum. 10. Akkumulatorenraum. 12. Kessel- und 
Brennstoffraum. 13. Waschküche. 16—17. Wob- 
nungslokal. 18. Packraum. 


Nachdem der Vortragende einen Rückblick auf 
die Wirksamkeit der ersten Jahre geworfen batte. 
in denen das Laboratorium in dasjenige der Uni- 
versität Helsingfors verlegt war, führte der Redner 
die Uebersiedlung des Laboratoriums nach Abo im 
Herbst 1919 an, was u. a. Freiherr Palmen ver- 
anlaßte, seine Anstellung im Dienste des A. Bol. C. 
aufzugeben. An seine Stelle trat im Herbst 1919 
der Vortragende. Eine neue Periode begann nun 
von dem Augenblick an, da die A. Bol. C. über ein 
eigenes Laboratorium verfügen konnte. Zu Beginn 
des Jahres 1920 kam auf die Initiative des Zentral- 
verbandes der finnischen Holzveredelungsindustrie 
hin eine innige Zusammenarbeit zwischen letzterer 
und dem Zentrallaboratorium dadurch zustande. daß 
der Zentralverband am Laboratorium für Unter 
suchungen in der Holzveredelungsindustrie mit be 
sonderen Arbeitsaufgaben eine Abteilung einrich 
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tete. Dies bedeutete für das Laboratorium eine 
Quelle stark vermehrter Arbeit, und die von ein- 
zelnen privaten Firmen usw. eingegangenen Ar- 
beitsaufgaben haben sich von Jahr zu Jahr gestei- 
gert. Die Anzahl der einzelnen Aufträge hat 1600 
überschritten; von diesen nannte der Vortragende 
einige zehn von großem Umfang und Bedeutung. 
Die zu bewältigenden Arbeiten erheischten daher 
auch die Anstellung eines größeren Stabes an Per- 


Abb. 4. I. Stockwerk. 


102—106. Bureaus für K. H. Renlunds Stiftung für 
Finnlands praktisch- geologische Untersuchung: 107 
bis 112. Abteilung für Untersuchungen in der Holz- 


veredelungsindustrie: 116—118. 107. Photogr. Dun- 
kelzimmer. 108. Raum für Papierprüfung. 109—110. 
Chemisches Laboratorium für 2 Laboranten. III. 
Waschraum des Laboratoriums. 112. Wägezimmer. 
116. Feuersicherer Destillations- und Extraktions- 
raum. 117. Vorratsraum. 118. Arbeitszimmer des 
Abteilungsvorstehers. 113—115. Erweiterungsmög- 
lichkeiten. 


sonal. Gegenüber dem Herbst 1919, wo das Per- 
sonal aus dem geschäftsführenden Direktor, einem 
Assistenten und einem konsultierenden Chemiker, 
Prof. Ossian As chan, bestand, sind heute neun 
akademisch gebildete Chemiker an der Anstalt tätig. 
Der Vortragende schloß seine Ausführungen mit 
herzlichen Worten des Dankes an die Vertreter der 
finnischen Holzveredelungsindustrie. Im späteren 
Teil seines Vortrages brachte Direktor Berg- 
man auch die großartige Gabe der Stadt Helsing- 
fors in Erinnerung, die der A. Bol. C die Ueber- 
lassung des Grundstückes verlieh, auf dem sich 
heute der stattliche Bau befindet. Aus ökono- 
mischen Gründen konnte jedoch an die Bebauung 
des Grundstückes vorläufig nicht gedacht werden. 
Erst nachdem die ökonomischen Hindernisse durch 
die Freigebigkeit eines Spenders beseitigt waren, 
konnte ernstlich an die Verwirklichung der Bau- 
pläne und damit an die Aufführung des Zentral- 
laboratoriums herangegangen werden. Indessen hat 
auch die Stadt Abo die Ueberlassung eines Grund- 
Stückes für den Laboratoriumsbau zugesagt und man 
stand vor der Wahl, wohin der Bau verlegt werden 
Solle, Nach Prüfung aller, auf die Frage einwir- 
kenden Umstände entschied man sich endgültig für 
Helsingfors. — Nach einer vorbereitenden Behand- 
lung der Baufrage, die u. a. aus der Aufstellung 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 45 


führenden Direktor im Auslande an ähnlichen Labo- 
ratoriumsbauten gemachten Studien, bestand, be- 
gannen die Bauarbeiten Ende Sommer 1923, so daß 
bereits an der Jahreswende 1924-25 die Uebersied- 
lung von Abo in das neue Gebäude vor sich gehen 
konnte. 

Etwas weniger als 60% des Areals der einzel- 
nen Stockwerke sind durch das Laboratorium be- 
legt; die übrigen 40% sind Privatwohnungen für 
Angestellte des A. Bol. C. und teilweise auch an 
K. H. Renlunds Stiftung für „Finnlands praktisch- 
geologische Untersuchung“ vermietet. 

An Hand von Plänen über die einzelnen Stock- 
werke des Laboratoriums demonstrierte der Vortra- 
gende hernach die Verteilung der Räume im Labo- 
ra torium, Einrichtungen usw., gleichzeitig als cha- 
rakteristisch für ein Laboratorium dieser Art her- 
vorhebend, das die Fläche in eine relativ große An- 
zahl kleinerer Räume für zwei, höchstens drei La- 
boranten eingeteilt und eine Anzahl Spezialräume 
in jedem Stockwerk untergebracht wurden. Weiter- 
hin wurden schließlich die Erweiterungsmöglich- 
keiten für das Laboratorium berührt. 

Die Bauarbeiten wurden von Rakennusosakey- 
thiö Pyramid, die Installation der Wasser- und Wär- 
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Abb. 5. 2. Stockwerk. 


201. Vorraum. 202. Warte- und Lesezimmer. 203. 
Archiv. 205. Kontorraum. 206. Arbeits- und Emp- 
fangszimmer des geschäftsführenden Direktors. 
207. Sitzungssaal des Vorstands und Bibliothek. 209 
Privatlaboratorium (2 Laboranten). 210. Laborato- 
rium für physikalisch-chemische Arbeiten (2 Labo- 
ranten). 211. Wägezimmer und Vorratsraum für 
Apparate. 213. Laboratorium für 3 Laboranten. 215. 
Schwefelwasserstoff- oder sog. „Stinkraum“. 216. 
Reservelaboratorium für 2 Laboranten. 218. Arbeits- 
zimmer des Abteilungsvorstehers. ` 


meleitungen von A. Bol. Vatten & Värme, die elek- 
trischen Kraft- und Beleuchtungsanlagen von der 
Ingenieurfirma Zitting & Co. ausgeführt. Venüla- 
toren nebst Motoren hierzu wurden von Siemens- 
Schuckert geliefert und montiert. 

Schließlich besahen die eingeladenen Gäste das 
Laboratorium unter Leitung der Angestellten von 
A. Bol. C., wobei man Gelegenheit hatte, die strenge 
Einfachheit und Sparsamkeit zu konstatieren, die 
bis in alle Details durchgeführt, sowie die Zweck- 
mäßigkeit, mit welcher das Ganze angeordnet war. 


eines Programms, mit Rücksicht auf vom geschäfts- 
Bee 
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Ueber die stufenweise Sortierung des Holzschliffes. 


Von Ingenieur E. Hoyer. 


Die erhöhten Anforderungen an die Güte des 
Holzschliffes, die wesentlich gesteigerten Produk- 
tionsmengen in einem Werke mit großen Schleifer- 
einheiten, die hohe Papiergeschwindigkeit der 
modernen Druckpapiermaschinen und nicht zuletzt 
die großen Anforderungen an die Wettbewerbs- 
fähigkeit machen gebieterisch dauernd Verbesse- 
rungen in der Erzeugung des Holzschliffes zur Be- 
dingung. Zum Teil hat man diesen Forderungen 
bereits Rechnung getragen durch Verbesserung der 
Maschinen, besonders der Schleifer, die an und für 
sich schon ein besseres Erzeugnis mit geringerem 
Kraftaufwand liefern und den Anfall an Raffineur- 
stoff auf ein möglichst geringes Maß einschränken. 

In neuerer Zeit hat man sich nun in erster Linie 
der Verbesserung der Sortierung zugewendet und 
ist dabei besonders in Amerika und den nordischen 
Staaten zur stufenweisen Sortierung übergegangen, 
die sich auch für deutsche Verhältnisse, und zwar 
in der Hauptsache für Großkraftschleifereien, wie 
sie unsere großen Druckpapierfabriken besitzen, sehr 
bewähren wird. Es ist eine erwiesene Tatsache, 
daß dieser nach dem amerikanischen oder genauer 
gesagt kanadischen System sortierte Holzschlitf auf 
den großen schnellaufenden Papiermaschinen in 
Amerika, England und Kanada besser läuft, ais der 
nach dem alten Verfahren sortierte, und zweffels- 
ohne wird sich dieser Vorteil auch bei unseren 
großen deutschen Schnelläufern für Rotationsdruck 
günstig auswirken. 


Die Kennzeichen dieses amerikanischen Sortier- 
systems, für das in Deutschland viel Propaganda 
gemacht wird, bestehen darin, daß man die groben 
Splitter wie bisher durch Splitterfänger ausschaltet 
und der Vorsortierung die Entfernung der ganz 
kleinen Splitter und des durch die Splitterfänger 
gegangenen Sauerkrautes überläßt. Diese kleinen 
Splitter, die man bei dem bisherigen Sortierver- 
fahren als Raffinierstoff mitnehmen mußte und die 
die Leistung der Sortierer und die Güte des Stoffes 
stark beeinträchtigen, werden also durch diese Vor- 
sortierung entfernt. 

Die eigentliche Feinsortierung teilt man dann in 
mehrere Stufen. Bei Schleifereien, welche Papier- 
fabriken direkt angegliedert sind, kann man dann 
jeder einzelnen Stufe den Holzschliff für bestimmte 
Papiersorten entnehmen, den feinsten Schliff also 
für beste Papiere. Anderseits aber kann man natür- 
lich die Stoffe der verschiedenen Sortierstufen 
jeweils miteinander mischen, um sie gemeinsam zu 
verarbeiten. 

Der große Vorteil der stufenweisen Sortierung 
liegt nun auch mit darin, daß man den Raffinier- 
stoff vollständig frei von allen guten Fasern hat, 
so daß dadurch einmal der Raffineur entlastet wird 
und das andere Mal kein Totmahlen von Stoff statt- 
finden kann. Durch die stufenweise Sortierung ist 
eine Verminderung des Kraftbedarfs für die Sortie- 
rung und Raffinierung einwandfrei nachgewiesen. 
Große Handelsschleifereien haben aber dabei auch 
noch den oben bereits erwähnten Vorteil, den Stoff 
der verschiedenen Sortierstufen getrennt zu halten, 
getrennt zu entwässern und je nach seiner Eignung 
für besondere Papiere auch getrennt zu verkaufen. 


Es unterliegt keinem Zweifel, daß dadurch eine Er- 
höhung der Wirtschaftlichkeit einer Handels- 
schleiferei eintreten muß. 

Die von der Vorsortierung beseitigten kleinen 
Splitter kann man nun auf besonderen Raffineuren 
verfeinern und auf besonderen Sortierern sichten 
oder auch, falls sich das nicht lohnt, in den Schmutz- 
wasserkanal leiten, ein großer Verlust entsteht da- 
durch meistens nicht. 

In nachstehendem will ich dieses amerikanische 
Verfahren näher beschreiben: Der von dem 
Schleifer kommende Stoff geht zunächst wie üblich 
in Splitterfänger, welche die groben Splitter und 
das meiste Sauerkraut entfernen, dessen Anfall je 
rach der Art des verwendeten Schleifersystems 
schon an und für sich verschieden groß ist. Der 
Stoff, der nunmehr in der Hauptsache aus Holz- 
schliff, kleinen Splittern, Raffinierstoff, Harz- 
schaum, Sand und Wasser besteht, geht nun nach 
der Vorsortierung, und zwar in einer Verdünnung 
von etwa 1: 175. Hier werden die kleinen Splitter 
und das noch vorhandene Sauerkraut beseitigt, die 
am besten in den Schmutzwasserkanal gehen, da 
eine Verwertung kaum lohnend ist. Durch das 
Zusetzen von Abwasser durch Spritzrohre wird die 
Verdünnung des Stoffes hier auf etwa 1:200 
gebracht. 

Die Lochung des Splitterfängers beträgt vor- 
teilhaft o mm, der Apparat soll einen selbsttätigen 
Späneauswurf besitzen und die Möglichkeit bieten. 
den Stoff durch Staulatten zu stauen. Für die Vor- 
sortierung soll sich der Vorsortierer von Amme. 
Giesecke & Konegen gut bewährt haben. Dieser 
Apparat besteht aus einem auf einer Welle sitzen- 
den, in zwei Teile geteilten Zylinder, in dem der 
Stoff unter der Mitte hineinströmt. Der erste Teil 
des Zylinders ist achteckig und trägt an semen 
Flächen perforierte Platten von 5 mm Lochung. 
Von den Ecken gehen gelochte Bleche radial etwa 
bis zu einem Drittel gegen den Mittelpunkt, die 
Lochung beträgt 8 mm. Bei der Drehung dieses 
Zylinderteils werden die kleinen Splitter durch die 
Lochung aus dem Stoff gehoben und durch emè 
Rinne in den zweiten Teil des Sortierzylinders gê- 
leitet. In diesem Teile werden die noch an den 
Splittern anhaftenden Fasern befreit, so daß erstere 
allein am Ende des Zylinders ausfallen. 

Der Stoff, der also jetzt eine Verdünnung von 
1: 200 hat, wird nach einem Sandfang gepumpt, der 
am besten nach Art der Sandfänge in Zellstofi- 
fabriken aus Beton mit hölzernen Querleisten be. 
baut wird. Hier werden Sand und obenauf 
schwimmende Harzteilchen entfernt. N 

Vom Sandfang fließt der Stoff in der gleichen 
Verdünnung nach der ersten Sortierstufe. ‚Die 
Sortierer können die in der Holzschliffsortierung 
sonst auch üblichen Schleudersortierer sein, WEM 
sie nur eine große Leistung bezüglich Menge und 
Güte aufweisen. In der Nachsortierzone dieset 
Sortierer setzt man wieder Abwasser zu, 80 dad 
der aussortierte Stoff eine Verdünnung von ct“: 
1:350 hat, mit der er nach den Eindickmaschin" 
fließt. Der aussortierte Raffinierstoff, der na 
feine Fasern enthält, geht in ein Reservoir und wird 
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durch Abwasser auf etwa I: 100 verdünnt, er wird 
nach der zweiten Sortierstufe gepumpt und dabei 
vor dem Eintritt in die Nachsortierer auf 1: 300 ver- 
dünnt. Während in der ersten Sortierstufe die 
Lochung der Sortierbleche 1,5 mm beträgt, ist sie 
bei dem Sortierer der zweiten Stufe nur 1,3 mm. 
In der Nachsortierzone dieser Sortierer wird wieder 
Abwasser zugesetzt, und zwar soviel, daß der Stoff 
von hier mit einer Verdünnung von 1:600 zu den 
Eindickzylindern geht. | 

Aus dieser Sortierstufe soll der ausgeschiedene 
Raffinierstoff nun möglichst frei von guten Fasern 
austreten, er fließt in einer Verdünnung von 1:50 
den Raffineuren zu, wird hier verfeinert und mit 
dem aussortierten Stoff der ersten Sortierstufe 
wieder nach der zweiten Stufe gepumpt, SO daß er 
die Sortierung noch einmal durchmacht. 

Der bis zu einer Verdünnung von 1: 100 ein- 
gedickte Stoff geht dann, falls er nicht zur Ver- 
arbeitung in einer eigenen, angegliederten Papier- 
fabrik. sondern zum Versand bestimmt ist, nach 
Hochdruckentwässerungsmaschinen, die er in end- 
loser Pappenform mit einem Trockengehalt von 
50 v. H. verläßt. 

Bezüglich des Wassers ist in solchen Schleife- 
reien das sogenannte geschlossene System durch- 
zuführen, bei dem man das Abwasser die ganze 
Woche verwendet. Es hat das sowohl Vorteile 


als auch Nachteile. Die Vorteile bestehen darin, 
daß eine Filtrierung oder Reinigung des Abwassers 
unnötig wird und daß sich die Temperatur des 
Wassers auf etwa 40° einstellt, was die Sortierung 
und Entwässerung bekanntlich erleichtert. Der 
Nachteil ist besonders darin zu suchen, daß man 
das Abwasser ziemlich hoch pumpen muß, um auf 
die Spritzrohe einen hohen Druck zu erhalten, denn 
es hat sich gezeigt, daß sie sich bei einem Druck 
von weniger als 3 Atm. durch Fasern, Schlamm 
usw. leicht verstopfen. Ein weiterer Nachteil dieses 
geschlossenen Systems ist nun darin zu suchen, daß 
natürlich bei dem langen Gebrauch durch eine 
ganze Woche das Wasser sich sehr verunreinigt und 
alle in das Wasser hineingelangten Verunreini- 
gungen den Kreislauf dauernd mitmachen, so daß 
sie sich auch schließlich dem Stoffe mitteilen. Auch 
der Harzgehalt des Stoffes wird auf diese Weise 
erklärlicherweise dauernd erhöht. 

Es ist daher immer besser, wenn man an irgend- 
einer Stelle dauernd Frischwasser zusetzt. Es muß 
dann natürlich die gleiche Menge Abwasser ab- 
filtriert werden, man hat aber dadurch den Vor- 
teil einer dauernden Regenerierung des Fabrikations- 
wassers. Dieses Frischwasser setzt man vorteilhaft 
als Spritzwasser auf den Eindickmaschinen und als 
Reinigungswasser für die Filze auf den Pappen- 
maschinen zu. 


Festigkeitsprüfungen von Zellstoffen. 


Von Ingenieur P. M. Hoffmann Jacobsen. 


Im Anschluß an den Artikel von Direktor K. 
Rieth im „Papier-Fabrikant“, Heft 33, 1925, ver- 
öffentliche ich hiermit einige Mitteilungen über 
Untersuchungen, die bezwecken, Zu gleichwertigen 
Resultaten zu gelangen. 

In meiner Tabelle 7*) braucht man nur die 
Werte f mit 667 zu multiplizieren, dann bekommt 
man „Null-Reißlänge“, das ist Reißlänge bei o mm 
freie Länge; R = 667. 5; weiter ist 


Reißlänge (bei 180 mm freie Länge) , r 
DI * — — — E E) — ä == — Sg, We «100, a 
Adhäsion = a = Null-Reißlänge (bei o mm freie Länge) $ 


Es werden dann folgende Werte in der Tabelle 
erhalten: 
Natronkraftcellulose, sehr hart, 
gebleicht, ungemahlen 


un- 
R 14 000 m 


Nadelholzcellulose, hart 7 730 
do. gebleicehnt 7 400 
do. gewöhnlich, ungebleicht . 6 400 

Laubholzcellulose, sehr weich 4 600 


Nadelholzcellulose, sehr weich, wollig, 
gebleicht De ae e rk 3 900 
Meine Untersuchungen zeigen, daß die Null- 
Reißlänge durch die Mahlung des Stoffes im Hol- 
länder im Anfang schnell zunimnit, dann langsam 
absinkt. Die Erklärung hierfür ist folgende: Bei 
der Mahlung wird Wasser aufgenommen und ge- 
bunden, die Festigkeit des Zellstoffs wird dadurch 
erhöht. Mit fortschreitender mechanischer Zerkleine- 
rung vermindert sich: aber die Festigkeit wieder 
(siehe Abbildung). 
R = Null-Reißlänge bei ungemahlenem Zellstoff. 
Rmax = maximale Null-Reißlänge bei gemahlenem 
Zellstoff. 


) „Papier-Fabrikant“ 23, 282 (1924). 


Rmax schwankt etwas mit 
ı. der Holländertype, 


scharfer K , _ f 5250m 
bei ungemahlenem Zellstoff R = 3900m 


dünnem In; ; R 
3. bei dickem V Eintrag ım Holländer 


Base: tSt ungefähr ein Maß für die absolute 
Festigkeit von Zellstoff, oder wenigstens ein Aus- 


100. 


— — $ 


druck für die Festigkeit der Faser an sich; der 
muß dann selbst sehen, das Best- 
mögliche aus der Faser herauszuholen. 

Es erhebt sich nun die Frage: Wie wird das 
Papier daraus, Wenn Rmax bekannt ist? 


Die eine Fabrik schüttelt das Sieb etwas mehr, 
die andere etwas weniger; in einer Fabrik sind 
20 Trockenzylinder, in der anderen nur 15; in der 
einen Fabrik erhält man eine Adhäsion von 70 %, in 
der andern 75 % usw. In nicht zwei Fabriken wird 
das Papier genau gleich hergestellt, und auf alle 
Fälle wird das Papier von der Papiermaschine 
(z. B. drei Naßpressen) bestimmt nicht dem gleich 
sein, das mit dem Laboratorium - Schöpfapparat 
hergestellt wurde. Jedes Laboratorium hat auch 
verschiedenen Gautschdruck und Trockeneinrich- 
tung; Rmax ist unabhängig von diesen zwei Her- 
stellungsfaktoren. 

Warum wählt man dann aber nicht max imale 
Null-Reißlänge als Norm? 

Man braucht nur eine Laboratorium-Mahlein- 
richtung. Z. B. eine Lampen-Kugelmühle für 10 g 
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Zellstoff — 50 g stehen selten zur Verfügung —, 
weiter ist eine Kugelmühle für 10 g billiger als eine 
für 50 g. Der Vorteil dieser Methode ist geringer 


Materialienverbrauch (10 Probestreifen von 5x8 mm). 
Beispiele: 


Pergamin: Rmax = 10000 m; a = 90, 


gege 90 
ReiBlänge = r = FRK 10 000 = 9000 m 


Normal 3: Rmax = 5000 m; a = 700%; 


PER 70 
Reißlänge r = 1 5000 = 3500 m 


Weiter ist zu untersuchen das Verhältnis 
zwischen maximaler Null-Reißlänge bei Mahlung in 
der Kugelmühle im Laboratorium und maximaler 
Null-Reißlänge bei Mahlung im Holländer in der 
Praxis bei mehreren Fabriken (Holländertypen). 


Die Untersuchungen setzen eine Spezial-Ein- 
spannklemme für den Festigkeitsprüfer voraus. Ich 
bin bereit, Interessenten gern darüber ohne irgend- 
welche Gegenleistung Auskunft zu erteilen. 
Zuletzt möchte ich mir folgende Frage erlauben: 
Wie groß sind Reißlänge und Falzzahl in der 
Tabelle 3, „Papier-Fabrikant“, Heft 33? 


angedrehter Walze 


ingemahlen nach ı Std. 


Versuchsdauer 2 Std. bei stark 


nach 2 Std. 


Versuchsdauer 73;, Std. bei schwach 
aufgesetzter Walze 


nach 7° ‚Std. 


ungemahlen] nach 4 Std. 


ReißBlänge ..... ? ? 7953 
Falzzahl ...... 7 7 1735 
Null-Reißlänge. . ; d 
me 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Elektrische Schutzmaßnahmen beim Befahren 
von Elektrokesseln. 


Aus der „Zeitschrift des Bayerischen Revisions- 
Vereins“ 1925. Heft 18, S. 204.) 

Das Befahren von Elektrokesseln ist mit 
Lebensgefahr verbunden, wenn die Elektroden unter 
Spannung stehen. Dazu besteht die Möglichkeit 
falls die Elektroden des Kessels entweder unter 
Spannung geblieben sind oder während des Be- 
fahrens wieder unter Spannung gesetzt werden. 

Es ist daher notwendig: 

1. sich zu vergewissern, daß der spannungslose 

Zustand der Anlage tatsächlich vorhanden ist, 

2. sich dagegen zu sichern, daß irgendwie schäd- 
liche Spannungen während des Befahrens an 
die Elektroden kommen können. 

Die Sicherung, daß die Elektroden vom Netz 
getrennt sind, ist in zweifacher Weise vorzunehmen: 

a) Der Oelschalter oder Hauptschalter der 

Kesselanlage ist in „Aus“-Stellung zu bringen. 

Die Stromzeiger dürfen keinen Strom an- 

zeigen. Ein zwischen dem Schalter und dem 

Kessel angeschlossener Spannungszeiger darf 

keine Spannung mehr anzeigen. Der Oel- 

schalter ist mit einer Tafel zu verschen: 

„Nicht schalten! Gefahr vorhanden!“ 
b) Außer diesem Abschalter der Hauptschalter 

ist bei Hochspannung nach dem Abschalten 

des Oelschalters die vorgeschriebene sicht- 
bare Trennstelle, z. B. die Trennschalter, zu 
unterbrechen. 


Bei Niederspannungsanlagen sind der Sicher- 
heit halber die Schmelzeinsätze aus der Sicherung 
zu entfernen, 

Nach diesen Maßnahmen erfolgt die Sicherung 
gegen ein ungewolltes Unterspannungsetzen des 
Kessels. Dazu dient Kurzschließen und Erden der 
unmittelbaren Zuleitung an den Elektroden des 
Elektrokessels. 

Der Vorgang ist folgender: 

c) Es wird an die Speiseleitung (Wasser) oder 
eine andere zuverlässige geerdete Leitung, 

z. B. die Erdleitung des Kessels selbst. em 

Kupferleiter von mindestens ı6 qmm Quer 

schnitt (rund 6 mm Durchm.) angeschlossen. 
d) Durch diesen geerdeten Kupferleiter werden 

die sämtlichen vorhandenen Elektroden unter 

sich zuverlässig verbunden. 

Dabei ist besonders auf eine gute metallische 
Verbindung zwischen den Leitungen zu achten, dazu 
sind die in Verbindung kommenden Leitungsteile 
blank zu machen und es sind Klemmen zu ver 
wenden. 

Der Kurzschluß der Elektroden und die Erduns 
sind in umgekehrter Reihenfolge, wie sie a" 
gebracht wurden, also zuerst der Kurzschluß. dar 


die Erdung vor Wiederinbetriebnahme des Kesse's 
zu entfernen. h 


D 


Zerknall einer feuerlosen Lokomotive durch Auf- 
reiBen eines Bodens in der Krempe. 

Der „Zeitschrift des Bayerischen Revisions: 

Vereins“, 20. Jahrgang, S. 214, entnehmen wir: 

Am 5. Oktober 1925 zerknallte auf dem Gelar e 

der Zellstoffabrik in Ragnit (Ostpreußen) 


eg 
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der Dampfkessel einer feuerlosen Lokomotive von 
20 PS Leistung, Baujahr 1912, Ueberdruck 15 at. 
Der zylindrische Kesselmantel hat 2906 mm Länge 
bei 17,25 mm Wandstärke, die nach außen gewölbten 
Böden von bisher üblicher Form haben 1500 mm 
Wölbungshalbmesser bei ı8 mm Wandstärke. Ver- 
wendet sind laut Zeugnis Bleche von 36—40 kg/qmm 
Festigkeit. Der Zerknall erfolgte, während die 
Maschine in der Nähe des Kesselhauses frisch mit 
Dampf befüllt wurde. Der vordere Boden löste sich 
fast kreisförmig in der Krempe und flog gegen eine 
Mauer, von der er zurückprallend in entgegen- 
gesetzter Richtung fortgeschleudert wurde. Die 
Lokomotive selbst wurde nach der anderen Seite 
über den Fabrikhof fortgedrückt. Das Untergestell 
stieß dabei gegen lagernde Träger und löste sich da- 
durch vom Kessel. Dieser flog nun im Bogen gegen 
die Wand einer Werkstatt, durchschlug diese und 
richtete im Innern Schaden an den dort aufgestellten 
Werkzeugmaschinen an. Unglücklicherweise be- 
fanden sich in dem Raum gerade eine größere An- 
zahl Menschen, weshalb so schwere Folgen ent- 
standen. 5 Tote und mt Verletzte fielen 
dem Unfall zum Opfer, zwei der Verletzten 
sind noch nachträglich gestorben. Demgegenüber 
spielt der Materialschaden eine geringe Rolle. 

Als Ursache ist mit Sicherheit der zu geringe 
Halbmesser der Krempe anzusehen, die den starken 
Biegungsbeanspruchungen bei dem häufigen Druck- 
wechsel des Kessels nicht gewachsen war!). Dem 
haben ja auch schon die neuen Bauvorschriften für 
gewölbte Böden mit innerem Ueberdruck Rechnung 
getragen. 

Die zweite feuerlose Lokomotive des Werkes 
von gleicher Bauart, nur einige Jahre jünger, wurde 
von der Fabrikleitung sofort außer Betrieb gesetzt. 
Bei der inneren Untersuchung dieses Kessels fanden 
sich beginnende Anbrüche. Diese Maschine soll erst 
wieder nach Ersatz der Böden durch solche, welche 
den neuen Bauvorschriften entsprechen, in Betrieb 
genommen werden. 


Die Untersuchung der Angelegenheit ist noch 
nicht abgeschlossen. — F. 

Der hier beschriebene Zerknall stellt ohne allen 
Zweifel eine ziemlich getreue Wiederholung des 
Zerknalls eines feuerlosen Lokomotivkessels in 
Dachau dar. Wir benützen diesen Anlaß, um erneut 
auf alle unsere Mahnungen hinzuweisen, die zur 
Vorsicht bei der Beurteilung gekrempter Böden mit 
kleinen Krempungshalbmessern auffordern. 

Soweit solche Böden an bestehenden Kesseln 
und Dampfgefäßen noch vorhanden sind und nicht 
sofort ersetzt werden können, muß durch dauernde 
Ueberwachung dafür gesorgt werden, daß Anbrüche 
rechtzeitig entdeckt werden. Bei neuen Dampf- 
kesseln und Dampfgefäßen und Behältern unter 
Druck sollen Böden. deren Krempungshalbmesser 


erheblich kleiner als S bis u sind, überhaupt nicht 


mehr verwendet werden. 


2 Wir werden auf diese hochwichtige Frage dem- 
nächst ausführlicher zurückkommen. 


Zerknall eines Trockenzylinders in einer Papier- 
fabrik °). 
Am 3. August zerknallte in einer Papierfabrik 
ein gußeiserner Trockenzylinder von 2000 mm Durch- 
messer, der im Jahre 1802 für einen höchstzulässigen 
Betriebsdruck von 2 at gebaut worden war. Sein 
Inhalt betrug 4375 Liter. Durch den Zerknall ist 


1) „Krempenbrüche an gewölbten Kesselböden“. 
Papier-Fabrikant 1025, S. 546. 


2 ; S ZE 
„ „Zeitschrift des Bayerischen Revisions-Ver- 
eins“, ebenda. 
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die vordere Stirnwand des Zylinders vollständig 
zertrümmert worden. Die Bruchstelle des noch er- 
haltenen Teiles des Zylinders verläuft längs des 
Mantels nahe der vorderen Stirnwand. Sie ist neu 
und zeigt auf der ganzen Fläche gesunden Baustoff. 

Die Zuleitung des Dampfes nach dem Zylinder 
erfolgte von einem Dampfkessel mit 8 at Betriebs- 
druck. In dieser Zuleitung befand sich ein Sicher— 
heitsventil für 2 at Ueberdruck. Am Tage des Zer- 
knalls waren die Ventile vor dem Zylinder geöffnet, 
während das Ventil der Kondensatleitung aus dem 
Zylinder geschlossen war. Bei der Untersuchung 
wurde festgestellt, daß das Sicherheitsventil so 
festgeklemmt war, daß es erst mittels eines 
Schlüssels gelöst werden konnte. Das Fest- 
sitzen des Sicherheits ventils hat es er- 
möglicht, daß der Dampfdruck im Trocken- 
zylinder nahezu so hoch stieg wie im 


Kessel, also 8 at, wodurch zweifellos der Zer- 
knall herbeigeführt worden ist. 


Menschen sind dabei nicht zu Schaden gekom- 
men, es ist lediglich Materialschaden entstanden, da 


sich der Vorfall eine halbe Stunde vor Betriebs- 
beginn ereignete. — B. 


ZEITSCHRIFTEN SCHAu 


Ein neues Verfahren zur Entfernung der Drucker- 
schwärze, „Paper-Maker“, Bd. 47, Heft 6, S. 637. 
Es wird darauf hingewiesen, daß die Tage der 
Holzknappheit und des Mangels an Zeitungspapier 
immer näher rücken. Bei Vorführung des neuen 
Verfahrens wurden 100 g bedruckte Zeitungsaus— 
schnitte in einem gläsernen Holländer bei sehr 
großer Umlaufs geschwindigkeit der Messerwalze 
aufgeschlagen. Durch diese ungewöhnliche Schlag- 
geschwindigkeit soll die Erfindung vorzugsweise 
gekennzeichnet sein. Nachdem man das Zeug mit 
einem chemischen Stoff versetzt hatte, wurde es 
mit Wasser und Luft in der Weise gewaschen, daß 
die aufsteigenden Luftblasen die Schwärze nach 
oben trieben und abschwemmten. Es folgte eine 
Chlorbleiche bei 32° C unter Zusatz einer anderen, 
sehr billigen Chemikalie. Der zu Papier verarbeitete 
Faserstoff zeigte tadellose Weiße bei einer Aus- 
beute von 85 % und einem geschätzten Unkosten- 
aufwand von etwa 30 M. die Tonne Papier. Auch 
die Anlagekosten sollen gering sein. Das Verfahren 
ist zum Patent angemeldet. Br. 


Winkelmann: Einige Hinweise betreffend die Er- 
mittlung des Dampfpreises im Dampfkesselbetrieb. 
„Papier-Fabrikant“ 23, 486--88. (1025). 

Vf. gibt eine Anleitung, wie die Erzeugungs- 
kosten je Tonne Dampf aus den Brennstoffkosten, 
den Löhnen und Gehältern, aus den Kosten für 
Putz- und Schmiermaterial, sowie den Instand— 
haltungskosten der Kesselanlage zu berechnen sind. 
Für die Beurteilung der Wirtschaftlichkeit im 
Kesselhause kann der Dampfpreis als der beste 


Maßstab angesehen werden. Stö. 


E. Hägglund: Neue Wege der Alkali-Regeneration 
aus Schwarzlaugen. Vortrag. gehalten auf der 
Sommervers. des V. d. Z.- u. P.-Ch. u. -Ing. 1928. 
„Papier-Fabrikant“ 23, 493—99 (1925). 

Das neue Verf. lehnt sich an die Arbeiten von 
Bergius an und besteht im wesentlichen darin, 
daß die Schwarzlauge durch Druckerhitzung zer- 
setzt wird, wobei eine Entkohlung unter Bildung 
von Kohle, Teer, Methylalkohol und Essigsäure 
stattfindet. Bei 350° ist der Entkohlungsvorgang 
bereits nach einer halben Stunde beendet. Während 
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beim Natronkochprozeß nur 11—13 kg CH;OH je 
Tonne Zellstoff gebildet werden, wären bei Druck— 
erhitzung, wobei eine vollständige Verseifung der 
Methoxylgruppen eintritt, 40—50 kg CH;OH je 
Tonne Holz zu erwarten. Nebenreaktionen drücken 
jedoch die Ausbeute herab, die am günstigsten bei 
kurzer Erhitzung auf Höchsttemp. (350°) bei best. 
Alkalizusatz ist. Die Essigsäurebildung verläuft 
unabhängig von der Erhitzungsdauer und der Alkali- 
menge. Es werden 6—7 % Essigs. bez. auf das Holz- 
gewicht (Kiefer) erhalten, wovon % aus dem Al- 
kalilignin und ½% aus den Laktonen und Oxysäuren 
der Schwarzlauge stammt. Die technische Aus- 
führung des Verf. wird an einer beigegebenen Skizze 
erläutert. Es werden folgende Ausbeuten an Neben- 
produkten erzielt: I. Pro Tonne Kraftzellstoff 
(Kiefer) bei 45 ig Ausbeute: 510 kg Teer, Teeröl 
und Kohle (6600 W. E. / Kg i. M.), 130 cbm Gas 
(4000 W. E. / cbm), 325 kg Natriumacetat, krist. und 
55 kg Methylalkohol. II. Pro Tonne Strohzellstoff 
bei 48 Ausbeute: 375 kg Na-Acetat, krist. und 
26 kg Methylalkohol. III. Pro Tonne Zellstoff 
(Birke) 46% Ausbeute: 500 kg Natriumacetat, 
krist. und 36 kg Methylalkohol. 

Der Wärmewert des Teers, der Kohle und der 
Gase würde theor. für die gesamte Dampferzeugung 
einer Natronzellstoffabrik ausreichend sein. Es 
empfiehlt sich aus mehreren Gründen nur nach dem 
reinen Natronverf. zu arbeiten. Vers. ergaben, daß 
Kraftzellstoff auch mit reiner NaOH-Lauge bzw. 
mit Na-acetathaltiger Lauge ebenso gut, wie nach 
dem Sulfatverf. erzeugt werden kann. Aussprache! 

Stö. 


Th. E. Blasweiler: Das Pappengußverfahren. „Pa- 
pier-Fabrikant“ 23, 499—501 (1025). 

Das Pappengußverfahren der Fa. Baum- 
gärtner, Dr. Katz & Co., Spandau-Eiswerder, 
wird beschrieben. Im Holländer gemahlener und 
geleimter Holzschliff und etwas Cellulose wird in 
geeigneter Konz. in der Universal-PappengußB- 
maschine durch Flüssigkeitsdruck und erhitzte 
Druckluft (400°) unter alleiniger Benutzung einer 
Matrize zu den verschiedenartigsten Hohlkörpern 
geformt, die bereits weitgehende Verwendung 
gefunden haben. Sahnenflaschen mit eingegossenem 
Gewinde, Chemikaliendosen und wasserdichte Ge- 
fäBe jeder Art und Form. Stö. 


F. König: Untersuchungen über Cymol. „Papier- 
Fabrikant“ 23, 501—502 (1925). 

Pro Tonne Zellstoff entstehen 8-12 kg Cymol, 
wovon jedoch beim Auffangen der Uebertreibgase 
im Frischlaugenbehälter nur 10% durch Abschöpfen 
von der Oberfläche gewonnen werden können. 
Dieses „Rohceymol“ wurde mit Na-Bicarbonat und 
W. gewaschen und mittels eines Destillations- 
aufsatzes fraktioniert, wobei 38,6 % zwischen 174— 
178° C (Frakt. 1) übergingen, die bei nochmaliger 
Rektifikation 57 % Cymol (Sdp. 174—175 °) ergaben. 
Bornylacetat wurde im „Roheymo!“ nicht gefunden. 

Stö. 


F. Hoyer: Die Antriebsbedingungen von Großkraft- 
schleifern. „Papier-Fabrikant' 23, 541—44 (1925). 
Allgemeine Betrachtungen über die Anforde- 
rungen, die an Schleiferantriebe zu stellen sind, so- 
wie über die Gecignetheit der verschiedenen An- 
triebsarten. Stö. 


C. G. Schwalbe: Sulfitzellstoffkochungen mit mag- 
nesiahaltigen Frischlaugen. „Papier-Fabrikant“ 23, 
461—466 (1025). 

Vortrag. gehalten auf der Sommervers. des V. 

d. Z. u. P.-Ch. u. Ine. 

Es wird nachgeprüft. ob beim Kochen mit Mg- 
haltigen Laugen günstigere Ergebnisse erzielt wer- 
den als beim reinen Ca- Bisulfit-Verf. Mg-Koch- 
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laugen können durch Umsatz von MgCl; (Kaliend- 
laugen) mit CaO und Einwirkung von SO: auf das 
so gefällte Mg(OH;) leicht und billig erzeugt wer- 
den. Hinsichtlich der Haltbarkeit (Oxydation) bei 
gewöhnl. Temp. stehen die Mg-Laugen den Ca- 
Kochlaugen keineswegs nach und zeichnen sich bei 
Kochtemp. (145°) dadurch aus, daß aus Mg-Ca- 
Mischlaugen weniger CaSO; ausgeschieden wird, als 
aus reinen Ca-Bisulfitlaugen. Vers.-Kochungen im 
halbtechn. Maßstabe zeigten, daß die Durchtränkung 
mit beiden Basen ohne Unterschied erfolgt. Wäh- 
rend der Kochung nimmt der Mg-Gehalt vorüber- 
gehend in der Halbzeit etwas ab, während der CaO- 
Gehalt der Lauge am Anfang und gegen Ende der 
Kochung rasch absinkt. Stark Mg-haltige Kochfl. 
bedingen eine etwa zwei Stunden längere Kochzeit 
bei gleichem SO; - Verbrauch, als für Ca- Kochung 
und ergeben eine wesentlich höhere Stoffausbeute. 

Die verschiedenen Zellstoffe zeigten sowohl 
nach ihrem Reduktionsvermögen als auch in bezug 
auf Barytresistenz keine charakteristischen Ab- 
weichungen, dagegen enthielten die mit viel Mg ge- 
kochten Zellstoffe merkwürdigerweise mehr Pento- 
san (6,3 %) als die mit Ca aufgeschlossenen (4,6 0). 
Die Ligninbest. nach Willstätter und die nach 
H. Schwalbe versagten bei Mg-Zellstoffen. Der 
Bedarf an Chlorkalk betrug für beide Arten 13—14%. 


-Die Asche- und auch die Harz-Fettbest. ergab für 


Mg-Zellstoff niedrigere Werte als für Ca-Zellstofi, 
während die ersteren bessere Festigkeitseigenschaf- 
ten aufwiesen. Abgesehen von den Zellstoffeigen- 
schaften wird durch die Mg-Kochung eine größere 
Betriebssicherheit gewährt, da keine CaSOs-Aus- 
scheidungen zu befürchten sind und ferner bietet 
sich die Möglichkeit zu größerer Variation der 
Basenkonz. in der Lauge. — Aussprache! Stö. 


K. G. Jonas: Ziele und Aufgaben des Instituts für 
Cellulosechemie der Technischen Hochschule 
Darmstadt. Vortrag. gehalten auf der Sommer- 
vers. des V. d. Z.- u. P.-Ch. u. -Ing. 1925 . „Pa 
pier-Fabrikant“ 23, 467—70 (1925). 

Der neue Vorstand des Instituts für Cellulose- 
chemie in Darmstadt deutet die Bahnen an. in denen 
er das Institut weiterentwickeln will und teilt mit. 
daß die Papieringenieur-Abtig. nach zwei Richtun- 
gen gegliedert werden soll: Maschinenbau und 
Chemie. Stö. 


C. G. Schwalbe: Bestimmung der a-Cellulose. Vor- 
trag, gehalten auf der Sommervers. des V. d. Z- 
u. P.-Ch. u. -Ing. 1925. „Papier-Fabrikant“ 23, 
477—80 (1025). N 

Vf. hat Durchschnittsproben von vier Zellstofien 
an mehrere Laboratorien verteilt, die sich erboten 
hatten, die a-Cellulosebest. nach der Jentgen- 

Methode, nach der von Waentig und einer 

Kommissionsmethode auszuführen. Keine Me- 

thode lieferte befriedigende Resultate. Am brauch- 

barsten erwies sich die Jentgen- Methode: ganz 
ausscheiden muß die Waentig-Methode Als 

Fehlerquellen der Analyse sind vor allen Dingen zu 

nennen: Die Tauchzeit, die Temp. und die Knetung. 

Um zu einer Konventionsmethode zu gelangen, 

sollen noch drei weitere Methoden geprüft u 

IO. 


R. Neumann: Einiges über den Schopper-Riegler- 
Mahlgradprüfer. „Papier-Fabrikant“ 23, 480-9 
(1925). 

Dünne Papiere erfordern naturgemäß einen 
Holzschliff mit höherem Mahlungsgrad als dicke 
Papiere. Vf. teilt deshalb den Holzschliff unter Be- 
rücksichtigung der Beschaffenheit des Schleifholzes 
ın sechs Stoffklassen mit verschiedenem Mahlunes 
grad ein. Beim Lagern von gebleichtem Holzschliff 
wurde mitunter (nach 14 Tagen) eine Abnahme des 
Mahlungsgrads um 10 beobachtet. Um stets Papiere 
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mit den gewünschten Eigenschaften herstellen zu 
können, empfiehlt es sich, Tabellen anzulegen, in 
denen neben der Stoffzusammensetzung, der Mahl- 
grad des Holzschlifis, der Kraftaufwand und die 
Zeit beim Mahlen, sowie die Stoffkonz. im Holl. 
einzutragen sind. (Beispiele!) Stö. 


Fr. Huth: Die Herstellung des Pergamentpapiers. 
„Papier-Fabrikant“ 23, 397—99 (1925). 

Vf. schildert einleitend die Geschichte der Er- 
findung des Pergamentpapiers, bespricht an— 
schließend seine Herstellung, das Färben und Ge— 
schmeidigmachen mit Glycerin und beschließt seine 
Ausführungen mit den Verwendungsmöglichkeiten. 


Stö. 


H. Schwalbe: Entgegnung auf die Ausführungen von 
Hägglund und Wenzl über meine Ligninmethode. 
„Papier-Fabrikant“ 23, 406—27 (1925). 

Die Befunde Hägglunds, daß bei der Lignin- 
best. nach H. Schwalbe Ligninanteile in Lse. 
gehen, haben sich bei der Nachprüfung als richtig 
erwiesen. Korrigiert man die gef. Ligninzahlen um 
diesen Betrag, so liegen trotzdem die Werte noch 
niedriger als die nach Klason ermittelten. Durch 
die eventl. anzubringende Korrektur wird die 
Methode nicht entwertet; sie hat sich in der Praxis 
recht gut bewährt und dürfte vielleicht besseren 
Aufschluß über den Ligninkomplex bringen als die 
alte Methode. 

Die neue Methode hat nichts mit dem D.R.P. 
306 818 gemein, das Wenzl als Beweis dafür an- 
führt, daß der Methode kein neuer Gedanke zu- 
grunde liegt. Bei diesem Verf. wird im Gegensatz 
zur Arbeitsweise des Vf. ein Gemisch von HCl und 
H.,SO, angewandt, das nur zum kleineren Teile 
H. SO. enthält. Stö. 


E. Belani: Die Verwendung von Mondgas aus Torf 
im Zellstoff- und Papierfabriksbetriebe. „Papier- 
Fabrikant“ 23, 408—411 (1925). 

Vf. berichtet in der Hauptsache über eine Arbeit 
von H. R. Trenkler, Kraftgaser zeugung 
bei gleichzeitiger Gewinnung von 

Nebenprodukten („Elektrotechn. Zeitschr.“. 

genauere Angaben fehlen: d. Ref.). Die Verbren— 

nung von Trockentorf ist Verschwendung natio- 
nalen Vermögens. Eine öknomische Verwertung 
des Torfes wird durch das Mondgas- Verf. er- 
möglicht, wobei wertvolle Produkte, wie Ammon- 
sulfat und Teer gewonnen werden, während das 
Mondgas als Nebenprodukt anfällt. Das Verf. wird 
an Hand einiger Zeichn. und Abb. beschrieben und 
durch eine Tabelle (Daten einer Torfvergasung) 
illustriert. (Ob das Verf. schon so ausgereift ist, 
daß man es unbedenklich der Zellstoff- und Papier- 
industrie empfehlen kann, sei dahingestellt. Be— 
kanntlich ist die Torfvergasung nach dem Mond- 
vert. bereits 1911 von Frank und Caro angeregt 
worden. und die Anlage im Schweger Moor, 
auf die der Vf. hinweist, mußte schon einmal ihren 
Betrieb einstellen, weil es nicht möglich war, die 
beträchtlichen Torfmengen in ausreichendem Maße 
und vor allen Dingen preiswürdig unter den fort- 
während zunehmenden Entfernungen an das Kraft- 
werk heranzuschaffen. Hierin scheinen die Haupt- 
schwierigkeiten des Verf. zu liegen. Für kleinere 

Anlagen würde sich natürlich keine Nebenprodukt- 

Rewinnung lohnen. Torfteer ist von verschiedenen 

Seiten untersucht worden, und der Ref. hat sich auch 

um seine Verwertung bemüht, aber erfreulich waren 

die Ergebnisse auf keiner Seite. Mitunter rentiert 
sich selbst eine rohe Aufarbeitung nicht. — Die 

Frage der Wirtschaftlichkeit hänet noch von 

manchen anderen Faktoren ab, so daß wohl zu er- 

wagen ist, ob man nicht besser tut. wenn man das 


nationale Vermögen durch Verbren- 
nung des Torfes unter dem Kessel ver- 
schwendet. D. Ref.) Stö. 


PATENT-UMSCHAU 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 


(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 


Anmeldungen. 


55 b, 3. Z. 14 662. Zellstoffabrik Waldhof, Mann- 
heim-Waldhof, Dr. Adolf Schneider, Kelheim a. d. D., 
und Carl Hangleiter, Fockendorf, Thür. Vorrichtung 
zum Entgasen von Sulfitzellstoffkochern unter Wie- 
derge winnung der schwefligen Säure und der Ab- 
wärme; Zus. 2. Pat. 350 471. 26. 8. 24. 

84 a, 3. D. 42683. Firma Deutsch-Luxembur- 
gische Bergwerks- und Hütten-Akt.-Ges., Dortmund. 
Dreh- und hebbares Wehr. 17. 5. 22. 

84 a, 6. St. 36 209. Karl Stummer, Hirschwang, 
Nieder-Oesterr.; Vertr.: Fritz Bruns, Charlottenburg, 
Rönnestr. 10. Rechenharke. 2. 10. 22. Oesterreich 
8. 10. 21. 


Erteilungen. 


22 i, 2. 421682. Firma Paur & Co., A.-G., Dres- 
den. Verfahren zur Herstellung eines Klebmittels 
für paraffinierte Papiere. 4. 5. 24. P. 48 050. 

29 b, 3. 421 800. Heinrich Voß, Mannheim, 
S. 6. 22. Verfahren zur Herstellung von Fäden, 
Filmen u. dgl. aus Viskose. 7. 11. 22. V. 17 899. 


Zurücknahme einer Anmeldung. 


55 b, 1. C. 31948. Verfahren zur Reinigung von 
Zellstoffen und Cellulosederivaten bzw. cellulose- 
haltigen Materialien mit Hilfe von Alkalilaugen. 
16. 7. 23. 

Löschung von Patenten. 


55a, 5. 373034. 55 b, 1, 325 918. 378 260. 55 c, 8, 
3026099. 55 d, 27, 327 661. 58 e, I, 299 867. 


KLEINE MITTEILUNGEN 


Dr. Johannes Ruths’ Vortrag auf der „Techniker- 
woche“ in Oslo über „Industrielle Wirtschaft“. 

Auf der Sommerversammlung des „Vereins nor- 
wegischer Zellstoff- und Papier-Ingenieure“ in Oslo 
hielt Dr. Johannes Ruths, der bekannte Erfinder 
des Vaporakkumulators, einen hochinteressanten 
Vortrag über obiges Thema. Der Vortragende sah 
sich einem sehr zahlreichen Publikum gegenüber; 
außer Ingenieuren aus der Zellstoff- und Papier- 
industrie hatten sich auch Vertreter von Banken 
und anderen Industrien eingefunden. — In „Svensk 
Pappers-tidning“ ist der hauptsächliche Inhalt des 
Vortrags in Kürze widergegeben. 

Der Vortragende ging von dem bekannten Fak— 
tum aus, daß die Erzeugungskosten in einer Indu- 
strie teils aus Kosten bestehen, die von der Größe 
der Produktion unabhängig sind, teils aus solchen. 
die mit derselben zunehmen. Durch solche Unter— 
suchungen aus der Praxis hatte der Vortragende 
eine für jede Industrie charakteristische Konstante 
hergeleitet. Gewinnkoeffizient genannt, welchen er 
als große Hilfe bei der Beurteilung von Arbeits- 
und Existenzmöglichkeiten einer Industrie oder 
Kontrolle derselben betrachtete. Dieser Gewinn- 
koeffizient wird erhalten, wenn der durch eine er- 
höhte Produktion erhaltene Mehrgewinn durch die 
Zunahme der Verkaufssumme dividiert wird. Der 
Koeffizient zeigt sinkende Tendenz, je weiter die 
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Veredelung einer Ware getrieben wird. Nachdem 
der Vortragende einige charakteristische Werte für 
diesen Koeffizienten für einige Industrien angegeben 
hatte, wies er nach, wie derselbe vorteilhaft für eine 
wissenschaftliche Betriebskontrolle Anwendung 
finden kann. Er ging hierbei von einem weiteren 
neuen Begriff aus, den er sich in der Praxis gebildet 
hat, nämlich der „geringsten Sektion“ der Fabrik, 
und wies nach, wie in jeder Industrie zu jeder Se- 
kunde die Produktion von einem ganz bestimmten 
Faktor gehemmt wird. Er zeigte auch, wie diese 
geringste Sektion sich im allgemeinen der Beurtei- 
lung der Betriebsleitung entzieht und recht oft, 
wenn nicht am meisten, in Hilfsanlagen liegt, die 
daher indirekt hemmend auf die Größe der Produk- 
tion wirken. In dieser Hinsicht wies er auf die Be- 
deutung seiner bekannten Erfindung hin, den soge- 
nannten Ruths- oder Vaporakkumulator, der nun 
seinen Siegeszug durch die ganze Welt angetreten 
hat; durch die Aufstellung eines solchen kann näm- 
lich manches Hemmnis in der Erzeugung, das das 
Kesselhaus in recht vielen Fällen verursacht, be- 
seitigt werden. Von diesen Voraussetzungen aus- 
gehend schlug der Vortragende eine Betriebskon- 
trolle vor, die in höherem Grade als die jetzt an- 
gewandte Statistik geeignet ist, eine effektive Kon- 
trolle darüber auszuüben, ob ein Unternehmen richtig 
oder falsch geleitet ist. Speziell setzte er durch 
praktische Beispiele auseinander, wie eine solche Be- 
triebskontrolle durch gewisse Indexzahlen teils den 
Betrieb während der letzten Periode kritisch be- 
leuchten, teils auch die Gewinne vorausbestimmen 
kann. mit denen ein Unternehmen unter normalen 
Verhältnissen rechnen muß unter Zuhilfenahme der 
zur Verfügung stehenden Mittel. Zuletzt wies der 
Vortragende darauf hin, wie unsere Zeit vom indu- 
striellen Gesichtspunkte aus einen Uebergang von 
Handwerk zu wirklich wissenschaftlicher Großindu- 
strie bildet und daß daher jedes Land unnachsicht- 
lich auf Grund der Konkurrenz mehr und mehr ge- 
zwungen wird aus den wissenschaftlichen Resultaten 
Nutzen zu ziehen, nicht nur im Laboratorium, son- 
dern auch direkt im Betrieb. Schd. 


Sägewerks-Abfälle als Rohprodukt für Sulfatzellstoff. 


In dem zur Kramfors A.B. (Schweden) gehören- 
den Sägewerk in Järved ist seit kurzer Zeit eine 
Hackmaschine für Sägewerksabfälle einmontiert, die 
sämtliche in den obengenannter Firma gehörenden 
Sägewerken in Adalen und Järved entstehenden Ab- 
fälle verarbeitet. In Verbindung mit derselben steht 
eine einfache Sortiereinrichtung, die die groben 
Spähne von den feineren trennt. Erstere dienen 
Brennstoffzwecken, letztere werden einem an der 
Küste gelegenen Sammelsilo zugeführt, von dem aus 
die Entleerung in Prähme geschieht, die in die nahe- 
gelegene Sulfatzellstoffabrik in Fränö bugsiert und 
deren Inhalt auf Sulfatzellstoff verarbeitet wird. 

Nach Angaben in „Trävaruindustrien“ werden 
in Järved per Schicht 45 cbm Spähne gehackt. Auf 
jede fertige Tonne Zellstoff entfallen durchschnitt- 
lich 15 cbm Spähne, was bei 200 Arbeitstagen im 
Jahre etwa 600 t Zellstoff entspricht. 

Die Firma beabsichtigt die in ihrem finnischen 
Werk Kaskö entstehenden Sägeabfälle auf dieselbe 
Art in einer Zellstoffabrik auf schwedischem Boden 
nutzbar zu machen und sind entsprechende Schritte 
hierfür bereits eingeleitet. 

In Anbetracht der ständig wachsenden Gefahr 
einer Ueberabholzung der Wälder Schwedens be- 
deutet diese Art der Nutzbarmachung von bisher 
nur für Brennstoffzwecke verwendeten Sägeabfällen, 
wenn auch einstweilen nur in bescheidenem Maat, 
eine willkommene Entlastung der bisher an manchen 
Stellen bestehenden Gefahr des Waldraubbaues. 


Schd. 
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FRAGEKASTEN 


Frage Nr. 12/19 2s. Amerikanischer Gasrus, 
Ruß zum Schwarzfärben von Papier- und Pappen- 
stoff wird auch in Deutschland hergestellt. Ich 
habe solchen Ruß in größeren Mengen zum Färben 
von Trockenplattenpapier, das zum Verpacken von 
photographischen Trockenplatten dient, verwendet. 
Zur Gewinnung dieses vorzüglichen Färbemittels 
werden Oele, Harze, Teer, Gas usw. bei geringem 
Luftzutritt in Ruß umgewandelt. 

H Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 


Frage Nr. 12/1925. Amerikanischer Gas, 
In den Werken von Zerl und Rübencamp, Hand- 
buch der Farbenfabrikation, dritte Auflage, 1022, 
und in dem Werke von Dr. H. Köhler, Fabrikation 
des Russes und der Schwärze, dritte Auflage, 1912, 
sollte man die Antwort auf die gestellte Frage 
finden können. aber beide enttäuschen. Letzteres 
Werk ist veraltet und ersteres ist zu dürftig. Wenn 
Sie also nicht direkt aus der Praxis über die Ver- 
wendung von amerikanischem Gasruß die cge- 
wünschten Nachrichten erhalten sollten, so bliebe 
wohl nichts anderes übrig, als auf die amerika- 
nischen Patentschriften usw. zurückzugreifen. Sollte 
das Bedürfnis hierzu vorliegen, so erbiete ich mich, 
behilflich zu sein. 


Frage Nr. 16/1928. Harzleimfabrikation. Wer 


liefert Apparate und Maschinen für die Harzleim- 
fabrikation? 
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VEREINS-MITTEILUNGEN 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. | 
Wir bitten die verehrten Mitglieder, welche mit 
der Beitragszahlung für 1925 noch im Rückstande 
sind, um gefl. umgehende Ueberweisung. 


Der Schriftführer: Schark. 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure mel- 


deten sich: 

Stafforst, Carl, Maschinen- und Betriebs- 
ingenieur bei den Pappen- und Kartonnagen- 
werken Adolf Goetze, Breitenbrunn i. Sa. 

Meyer, Dr., Eduard, Berlin- Lichterfelde - West, 
Berner Str. 40. 


Albert, Bergwerksdirektor. Berlin SW 11, Klein- 
beerenstraße 7. 


Adressenänderung: 
Kauffmann, W., jetzt Papierfabrik Königs- 
lutter in Königslutter, früher Eberbach. , 
Medicus, Gustav, Direktor, jetzt Papierfabrit 
Pasing in Pasing, früher München. 
Brenzinger-Haneke, jetzt Hannover, Band! 
straße 13. : 
Volz, Hans, Ingenieur, jetzt Papierfabrik Neu- 
kochen in Unterkochen, früher Weißenstein. 


Hierdurch geben wir unseren Mitgliedern be- 
kannt, daß die Firma Hugo Hartig in Hambutz, 
die schon früher die Bestrebungen unseres Verein 
eifrig unterstützt hat, uns neuerdings einen Betrag 
von 500 M. zur Verfügung stellte, der zur Pret- 
verteilung für Arbeiten auf dem Gebiete der Sulfit- 
zellstoff-Fabrikation verwendet werden soll. Wir 
sprechen auch an dieser Stelle der Stifterin unse 
verbindlichsten Dank aus. 

Der Vorsitzende: 


Der Geschäftsführer: 
Clemm. 


Heuser. 


Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich O pfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17 
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Der Goerz-Glanzmesser. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Es werden die Konstruktionsprinzipien beschrieben und verglichen, welche dem Ingersollschen 
und dem Goerz-Glanzmesser zugrunde liegen und die Vorteile des letzteren gezeigt. 


Die zahlreichen Anfragen, welche in der letzten 
Zeit durch die Fachpresse der Papierindustrie nach 
Glanzmessern (Glarimetern) für Papiere, Kartons 
und Pappen an die Fachwelt gerichtet wurden, 
geben mir Veranlassung einiges über deutsche 
Glanzmesser zu sagen, im Gegensatz zu den häufig 
genannten Ingersollschen Glarimetern, welche 
in Amerika gebräuchlich sind. 

Die optische Anstalt C. P. Goerz baut unter 
dem Namen „G oerz- Glanzmesser“ ein Instrument 
(Abb. ı), welches es gestattet, die Beschaffenheit 


Abb. 1. 


einer Oberfläche oder ihr Verhalten gegen auffal- 
lendes Licht zahlenmäßig in sogenannten „Glanz- 
graden“ zu beurteilen. Es ist keinesfalls gleichgültig, 
ob der Glanz eines Papieres als metallisch, seiden- 
artig, fettig oder sonstwie im Vergleiche mit einem 
anderen Muster bezeichnet wird und um wieviel 
höher oder geringer (matter) derselbe dagegen er- 
scheint. 
Um die Konstruktionsprinzipien des Goerz- 
Glanzmessers verstehen zu können, ist es notwendig, 
sich über die Erscheinungsform des Glanzes im all- 
gemeinen zu unterrichten. Herr Dr. H. Schulz 
führt in seiner Arbeit: „Ueber Glanz und Glanz- 
messung“ (Melliands Textilberichte, 1924, Nr. 1) 
aus, daB die Angabe des Glanzgrades von der Re- 
flexionseigenschaft einer Fläche und diese wieder 
von der Wellenlänge des Lichtes abhängig ist. 

Eine Fläche, die für kurze Wellen rauh ist und 
somit das auffallende Licht größtenteils zerstreut, 
ist für längere Wellen glatt und spiegelnd und 


glänzt. 
Zu berücksichtigen ist dabei noch das Absorp- 


eine für alle Wellenlängen gleiche regelmäßige Re- 
flexion zeigen kann, aber nur grünes Licht diffus 
ausstrahlt und daher im grünen Licht weniger glän- 
zend wirkt als bei Beleuchtung mit anderen Wellen- 
längen. 

Bei streifiger Struktur der Oberfläche, z. B. bei 
Papier längs und quer zur Bahn, ist der Glanz je 
nach der Stellung der Lichtquelle und der des Be- 
obachters verschieden. 

Jede Fläche kann man sich aus unendlich vielen, 
verschieden großen und unregelmäßig gelagerten 
kleinsten Flächenelementen zusammengesetzt den- 
ken. Sind diese Flächenelemente, welche die Un- 
ebenheit bedingen, klein im Verhältnis zur Wellen- 
länge des auffallenden Lichtes, so wird dieses zum 
größten Teil reflektiert und die Fläche erscheint 
glatt und spiegelnd. Die Intensität des Reflexes 
ist bedingt durch den Brechungsindex der Substanz 
und beträgt für senkrecht auftreffendes Licht in 
Bruchteilen der einfallenden Intensität: 


Brechungs- reflektierte 


Medium index Intensität 
/ A 1 3 0,020 
Spiegel glass 1.52 0,042 
Flintglass . . » 2 2 1,75 0,074 
Diamant = ET ege e -230 0,154 


Ein Körper erscheint daher um so glänzender, 
je höher sein Brechungsindex ist. Durch Vergröße- 
rung des Einfallwinkels erzielt man ein höheres Re- 
flexionsvermögen. Deshalb blickt man schräg auf 
eine Fläche, deren Glanz man beurteilen will. 

Die Unregelmäßigkeit in der Lagerung der 
Flächenelemente verhindern eine theoretische Er- 
mittlung des Glanzes, welcher daher nur experimen- 
tell bestimmbar ist. 

Für den Glanzgrad gibt es verschiedene Erklä- 
rungen. Es kann dafür das Reflexionsvermögen ein 
Maß bilden oder das Verhältnis des regelmäßig re- 
flektierten Lichtes „R“ zum diffus zerstreuten 
Lichtes „D“. Für einen ideal rauhen Körper ist 
der Glanzgrad G = 0, für einen ideal spiegelnden 
Körper ist der Glanzgrad G = . 

Von dieser Ueberlegung ausgehend, benutzt 
Kieser den Polarisationszustand zur Messung 
des Glanzgrades. Für einen vom Brechungsindex 
der Substanz abhängigen Winkel, den Polari- 
sationswinkel, enthält das regelmäßig reflek- 
tierte Licht nur eine einzige Schwingung 
OR (Abb. 2), d. h. sämtliche Aetherteilchen 
längs der Bahn des reflektierten Strahles schwingen 
parallel zu einander in einer den Strahl enthaltenden 
Ebene, während für das diffus reflektierte Licht 
sämtliche Richtungen senkrecht zum Strahl (OA, 
OB, OC) gleichwertig sind. Zerlegt man nun das 
in Richtung des reflektierten Strahles verlaufende 
Lichtbündel durch ein Wollastonsches Prisma in 
zwei Komponenten parallel und senkrecht OR, so 
wird ein Polarisationsprisma gleiche Helligkeit bei- 
der Komponenten ergeben, wenn es mit OR den 
Winkel bildet, der bestimmt ist durch 


_OR+OB OR R 
wer A A 1/17 55 


tionsvermögen, da z. B. ein grüner Körper wohl 
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so daß also der oben erklärte Glanzgrad G mit dem 
Drehungswinkel $ in der Beziehung steht 
G = (tg pọ — 1)?. 


Auf diesem Prinzip beruht das Glarimeter von 
Ingersoll. Da es jedoch nur für einen bestimm- 
ten Brechungsindex eingestellt geliefert werden 


Abb. 2. Allgemeine Darstellung der Lichtreflexion, 


kann, ist sein Anwendungsgebiet sehr beschränkt. 
Weitaus besser und in allen Fällen verwendbar, ist 
das von der Firma C. P. Goerz im G oer z - Glanz- 
messer angewandte Prinzip. Hier vergleicht man die 
Intensität von regelmäßig und diffeus reflektiertem 
Lichte ohne Rücksicht auf die Polarisation. Im 
Goerz-Glanzmesser wird das unter dem Re- 
flexionswinkel zurückgeworfene Lichtbündel mit 
dem unter 90 zum Reflexionswinkel ausgestrahlten 
Licht in bezug auf Intensität verglichen. 

Die optische Anordnung erhellt aus Abb. 3. Die 
Lichtquelle des Apparates besteht aus einer kleinen 
6-Volt-Lampe L, deren Faden in der Brennebene 
eines Kondensators C sich befindet. Die den Konden- 


sor verlassenden, parallelen Strahlen durchlaufen 
zwei Blenden, um Strahlen mit anderer Neigung zu 
beseitigen. Das Strahlenbündel trifft auf die zu un- 
tersuchende Fläche, welche die untere Oeffnung der 
Grundplatte des Apparates abschließt, sobald dieser 
auf die betreffende Fläche aufgesetzt wird. Durch 
dieses Aufsetzen wird das zu prüfende Papier usw. 
eben ausgespannt. Die beiden zu vergleichenden 
Lichtbündel werden durch die Prismen P, und P: 
zu dem Vergleichsprisma Ps abgelenkt, dessen Tren- 
nungslinie mittels eines schwachen Mikroskopes 
haarscharf eingestellt wird. Durch Drehen des Gold- 
bergkeiles Km, dessen Absorption beständig mit dem 
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Drehungswinkel sich ändert, wird die Intensitäts- 
gleichheit im Mikroskop hergestellt. Der Ausgleich 
der auch in der Nullstellung vorhandenen Absorp- 
tion des Goldbergkeiles (Drehkeil) und des mit dem 
Umschalter U verbundenen Kompensationskeiles 
wird durch die Absorptionsplatte A bewirkt. 

Wegen der Abhängigkeit der Reflexion von der 
Wellenlänge muß bei farbigen Papieren, Kartons 
und Pappen mit einem bestimmten Spektralbereich 
gearbeitet werden. Um dies zu ermöglichen, ist beim 
Goerz- Glanzmesser eine Revolverscheibe mit ver- 
schiedenen Farbfiltern vorgesehen, welche durch den 
Trieb T geschaltet wird. Die Schwerpunkte der 
vier Filter der Scheibe haben die Wellenlänge 630, 
580, 530 und 480 mm. 

Um einen Anhalt für die jeweilig nötige Dreh- 
ung d des Goldbergkeiles Km zu haben, gebe ich 
hier die von Dr. H. Schulz angegebene Tabelle 
wieder, welche die Beziehungen von Drehung d zum 
Glanzgrade G angibt. 


d G 

S I O E E ° 

10. 909 
2 2 nenn. 186 
30 Aë 
4O u ie dE 7,10 
SS ze re 12,80 
60 20, 10 


Als rauhe Fläche mit Glanzgrad G So ist eine 
Gipsfläche angenommen, welche mit Magnesium- 
oxyd bestaubt wurde. Man erhält dann folgende 
Werte für normale Papiere: 


Schreibpapier, maschinenglatt 1.2 005) 


matt satiniert. 79 450 

Se normal satiniert . 19,7 180 

» scharf satiniert . 219 2.1% 
Photogr. Papier. matt . 320 430 
i S glänzend . . 56,0 16.700 


Um die bei den Goldbergkeilen vorhandenen 
kleinen Abweichungen in der Stärke der Absorption 
berücksichtigen zu können, werden jedem Glanz- 
messer die ihm eigenen Kanstantenwerte mit- 
gegeben. l 

Wie bereits erwähnt, wird der Apparat auf die 
zu untersuchende Fläche gestellt, wobei darauf zu 
achten ist, daß bei dünneren Papieren oder Geweben 
die Unterlage möglichst die gleichen Eigenschaften 
hat wie der zu untersuchende Körper, da andern- 
falls die Reflexionseigenschaften der Unterlage das 
Resultat wesentlich beeinflussen können. Nachdem 
man das Beobachtungsmikroskop scharf auf die 
Trennungslinie eingestellt hat, wird durch Drehen 
des Einstellknopfes E auf Intensitätsgleichheit, d.h. 
auf Verschwinden der Trennungslinie eingestellt 
Die im Fenster F erscheinende Teilung gestattet den 
Glanzgrad abzulesen. Bei Papieren mit stark I 
vortretender Walzrichtung oder Geweben ist es nic 
möglich, die Oberflächeneigenschaften durch eme 
einzige Zahl einwandfrei festzulegen, vielmehr e 
die Lage der Einfallsebene zur Lage der FAR 
oder der Walzrichtung berücksichtigt werden. i 
her ist in der Grundplatte eine kleine mit Grat- 
teilung versehene Oeffnung angebracht worden. an 
welcher der Winkel zwischen Einfallse bene un 
Walzrichtung abgelesen werden kann. 

Infolge der Ausrüstung für mehrere Spektra 
bereiche, kann man mit dem Goerz-Glanzmess 
auch die Remissionskurven gefärbter Körper zem. 
lich genau ermitteln. 

Ich verdanke die Abbildungen und Daten . 
diesem Aufsatz dem Entgegenkommen der Optischen 
Anstalt C. P. Goerz A.-G. in Berlin. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- ` 
UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 


Das chemische Reaktionsvermögen von Zellstoff 


und die Bedeutung dieser Eigenschaft für die Leimung von Papier. 


Von Dozent Erik Oman. 
Uebersetzung aus „Svensk Teknisk Tidskrift“ Nr. 22 (176....). 1025. 


Zusammenfassung: Sulfitzellstoff, mit schwach saurem Wasser behandelt, verringert 
die H-Ionenkonzentration des letzteren bedeutend. Alaunvorbehandelter Sulfitzellstoff zeigt dieselbe 
Eigenschaft. Wiederholte Behandlung läßt die H-Ionen vollkommen verschwinden. Beim Aus- 
waschen des so behandelten Sulfitzellstoffs erhält man einen geringen Teil der vorher verschwun- 
denen Ionen zurück. Sulfitzellstoff ist in schwach saurer Lösung daher positiv elektrisch geladen. 
Sulfitzellstoff ist in schwach alkalischer Lösung negativ elektrisch geladen. Der isoelektrische Punkt 
von Sulfitzellstoff liegt nicht am Neutralpunkt PH = 7,0), sondern etwas nach der sauren Seite 
hin verschoben. Sulfatzellstoff spaltet viel mehr OH-Ionen ab als Sulfitzellstoff; sein isoelek- 
trischer Punkt liegt auf der alkalischen Seite. Die Ionenspaltungsreaktionen sind reversibel. Sulfit- 
wie Sulfatzellstoff sind amfotere Körper (Amfolytoide). Einfluß verschiedener H-Ionenkonzentra- 
tion des Waschwassers auf den Waschprozeß des Sulfitzellstoffs und dessen Endprodukt, dergestalt, 
daB dessen isoelektrischer Punkt verschoben wird. — Verfassers neue Leimungstheorie. — Ionen- 
disperse Lösungen. — Das Vorhandensein solcher, die einen Ueberschuß an entweder positiven oder 
negativen Ionen enthalten, beweist den amfoteren Charakter des Zellstoffs. — Die Resultate kolori- 
metrischer und elektrometrischer H-Ionenkonzentrationsbestimmungen entsprechen der in der 

Abhandlung ausgesprochenen Theorie der amfolytoiden Eigenschaften von Zellstoff. 


Vorliegende Abhandlung bildet einen Teil der 
vom Verfasser eingereichten Preisschrift, die seiner- 
zeit (1924) durch Verleihung der Polhems- 
Medaille an denselben belohnt wurde. Dieser Teil 
wurde später eingehender untersucht, weshalb im 
folgenden Untersuchungsresultate mitgeteilt werden, 
die bei Einreichung der Preisschrift noch nicht ganz 
abgeschlossen waren. Die hierbei erhaltenen Unter- 
suchungsresultate bekräftigen in jeder Hinsicht die 
vom Verfasser früher ausgesprochenen Vermutun- 
gen, weshalb man nun mit noch viel größerer Sicher- 
heit die Richtigkeit der in der Preisschrift an- 
gegebenen Theorien über die Aktivität des Zellstoffs 


und die Abhängigkeit des Leimungsprozesses hier- 
von beurteilen kann. 


Es ist bereits seit ziemlich langer Zeit bekannt, 
daß Zellstoff, und speziell Sulfitzellstoff, im Zustand 
eines wässerigen Stoffbreies negativ geladen ist, und 
daß derselbe nach Behandlung mit schwefelsaurer 
Tonerde positiv geladen wird. Weiterhin dürften 
alle, die Natur der Harzleimung behandelnden 
Untersuchungen darin übereinstimmen, daß die elek- 
trische Ladung des Zellstoffs eine entscheidende Be- 
deutung für die Fixierung des Harzes auf demselben 
besitzt. Bezüglich der Ursache für die elektrische 
Ladung des Zellstoffs sollen hier Beweise für eine 
neue Theorie gebracht werden, die darin besteht, daß 
der Zellstoff ein Amfoter ist, d. h. er hat sowohl 
die chemischen Eigenschaften einer Säure wie einer 


Probe a, 


Sulfitzellstoff in schwachen Säuren 
respektive Basen. 


In einem Holländer werden 100 g starkfaseriger 
Sulfitzellstoff zerfasert, dann entwässert und ab- 
gepreßt und hernach in 2 Liter or ige Alaun- 
lösung (.. 2% Alz (SO.) + Wasser auf lufttr. Stoff) 
eingerührt. Die Faser nimmt hierbei Aluminium auf. 
Nach 1% Stunden wird die Flüssigkeit vom Stoff 
entfernt und dreimal, jedesmal mit 5 Liter Wasser 
gewaschen. Hierauf wird der Stoff ausgedrückt 
und in zehn gleich wiegende Proben geteilt, von 
denen also jede einzelne Zellstoff von ursprünglich 
10 g lufttr. Stoff enthält. Diese Zellstoffproben 
werden bei nachfolgenden Versuchen ı, 2 und 3 
angewendet. 

Versuch 1. Der oben erhaltene Zellstoff 
wurde mit schwach saurem Wasser behandelt, näm- 
lick Du = 3,53 *) (1 Liter dest. H:O + 2,5 cm? n/ıo 
H;SO,), und hierbei wurde der Zellstoff in verschie- 
den große Mengen Wasser eingerührt. Zur Ver- 
meidung der Verdünnung durch das im aus- 
gedrückten Stoff sich vorfindende Wasser wurde 
jede Zellstoffprobe mit 200 cm? Wasser (Py = 3,53) 
gewaschen, ausgedrückt und mit neuen 50 cm? ge- 
waschen und wieder ausgepreßt. Nun wurden drei 
verschiedene Proben mit resp. 200, 500 und 1090 cm? 
Wasser (PH = 3,53) versetzt. worauf nach gründ- 
licher Mischung Py im Wasser bestimmt wurde 
Hierbei wurde erhalten: 


200 cm? Wasser: nach der Mischung war PH = 4.08 
* b, 500 u 77 HI UI TH „ PII = 3.98 
37 C. 1000 „. D ” 57 * II PH = 3.83 


Base. Um diesen Zustand zu untersuchen, hat der 
Verfasser das Verhalten von Zellstoff in auf— 
geschlämmtem Zustand (Breiform) in schwachen 
Säuren und Basen untersucht. 


*) Wo nichts anderes angegeben ist, sind alle 
Wasserstoffionenkonzentrations - Bestimmungen ko- 
lorimetrisch ausgeführt. 
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Die Proben wurden hin und wieder während 
einer Zeit von 2 Stunden umgerührt, worauf PA 
von: neuem bestimmt wurde. Hierbei wurden die- 
selben Werte wie vorher erhalten. 

Versuch 2 wurde auf dieselbe Weise wie 
Versuch ı ausgeführt, jedoch Wasser mit Du = 4,80 
angewandt und der Stoff zuerst mit 100 cm? und 
dann mit 50 cm? gewaschen. Hierauf wurden dem 
Stoff 200 cm? Wasser zugesetzt, worauf dessen 
Du = Wert auf 4,95 stieg. 

Versuch 3. Hierzu wurde Wasser mit PH = 
3,53 angewandt und demselben in verschiedenen 
Mengen NaCl und Na: SO, zugesetzt. Für jede 
solche Salzlösung wurde die Du -Bestimmung vor 
und nach der Einmischung des Zellstoffs ausgeführt. 
Jede Probe wird zuerst mit 100 cm? der betreffenden 
Salzlösung gemischt, ausgedrückt, von neuem mit 
so cm? Salzlösung versetzt, wieder ausgedrückt, 
worauf nach Zusatz von 200 cm? und guter Mischung 
PH in diesen Flüssigkeiten bestimmt wurde. Die 
Resultate waren folgende: 


Probe a, 10% NaCl 


„ b, 10% NaSO; = 0.141 —n 
e, dx NaSO; = 002 —n 
» d, NaSO} = 0002 n 


Das angewandte Kochsalz und Natriumsulfat 
waren reinste Agenzien von Kahlbaum. Für den 
Salzfehler wurde keine Korrektur eingeführt, denn 
es ist der Unterschied, der uns interessiert. 

Von diesen drei Versuchen können wir mit Be- 
stimmtheit behaupten, daß bei Mischung von alaun- 
behandeltem Sulfitzellstoff mit schwacher Säure die 
Wasserstoffionenkonzentration bedeutend verringert 
wird. Geben wir die oben erhalten Py-Werte in 


Normalität an, so erhalten wir: 
PH = 253 = 0.00030 —n Wasserstoffionen 
PH = 3.85 = 0.00014 n 15 
PH = 3.98 = 0.00011 —n vu 
Du = 4.08 = 0.000083 —n ge 
In Versuch ı ist also der Wasserstoffionen- 


gehalt der Flüssigkeit in den drei Proben, in Nor- 
malität gerechnet, wie folgt gesunken: 


a, von 0.00030 —n auf 0.000083 —n 
b. „ O 00030 — n „, 0.00011 —n 0.000190 — n 
C. „„ O. 00030 — n „ o. 00014 — n 0.000160 —n 

Da wir in den drei Fällen das Volumen der 
Flüssigkeit kennen, nämlich 200, 500 und 1000 cm? 
per 10 g lufttr. Sulfitzellstoff, können wir leicht die 
Mengen verschwundener Wasserstoffionen, aus- 
gedrückt in Grammäquivalenten. berechnen. Der 
Einfachheit halber wollen wir dies in Milligramm- 
äquivalenten per 100 g lufttr. Sulfitzellstoff aus- 
drücken: 


0.000217 — n 


(IR 


b. 0.190 X 0.5 X 10 = 0.950 


a. 0.217 X 0.2 & 10 = 0.434 
milligr. 
c. 0.160 X 1.0 X 10 = 1.600 


les sind keine unbedeutende Mengen Wasser 
stoffionen, die auf diese Art verschwunden sind. In 
Probe a sind es 70%, in b 60% und in c 45% der 
Gesamtmenge Wasserstoffionen in dem angewandten 
Wasser. 

Man stellt sich nun die Frage, wohin sind die 
Wasserstoffionen entschwunden? Schon aus dem 
Grund. daß es Sulfitzellstoff ist, der zur Anwendung 
kam, kann man sich dem Gedanken nur zögernd 
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0147 —n PH 


39 


3 


LU 


195 


gegenüberstellen, daß Säure im Wasser von einer 
Base neutralisiert wurde und dadurch also die 
Wasserstoffionenkonzentration zurückging. Sulitt- 
säure hat nämlich einen Säuregrad von ungefähr 
o,oı-n H-Ion, und bei beendeter Sulfitzellstoff- 
kochung dürfte die Wasserstoffionenkonzentration 
ungefähr oooi-n betragen. Doch auch aus oben ge- 
nannten Versuchsresultaten können wir ersehen, dab 
es kaum eine Base in gewöhnlichem Sinn sein kann. 
die die Säure neutralisiert und die H-Ionenkonzer- 
tration zurückgedrängt hat. In Versuch 2 wurde Py 
von 4,80 auf 4,95 erhöht, d. h. die H-Ionenkonzen- 
tration von 1,6X10—5 auf 1,1X105 verringert, aber 
in Versuch ı ist in a die H-Ionenkonzentration nur 
auf 8.3 K 10-5 verringert worden, und trotzdem sind 
in a nur ein Viertel so viele H-Ionen verschwunden 
wie in c. Wäre es eine Base, die neutralisiert 
wurde, so würden die Werte vollständig ander: 
aussehen. 


In Versuch 3 war scheinbar der H-lonenverlu:t 
geringer als in den anderen Versuchen. was darauf 


vorher = 3.90, Pu nachher = 4.18 
„ = 4.25, o p = 435 
LL — 370, p 55 = 408 
„ 3.58. „ e = 4.05 


beruht, daß wir bei der Mischung des Zellstoffe mit 
dem Wasser von ganz anderen H-Ionenkonzentra 
tionen im Wasser ausgehen. Die Gegenwart der 
Salze hat daher kaum eine Einwirkung auf H-loner- 
verluste, möglicherweise, daß die Salze diese Ver- 
luste etwas verringern. Diese Bestimmunptr 
können daher keine Deutung der fraglichen Verhält- 
nisse geben. Daß der Py-Wert des Wassers bei 
Zusatz von Natriumsulfat steigt, beruht auf der Er- 
höhung der Konzentration der SO Ionen, wodurch 
die Dissoziation der Schwefelsäure zurückgedrän! 
wird. Das Wasser wurde mit einer gewissen Menge 
io Schwefelsäure versetzt. Daß das Chlornatrium 
den Py-Wert erhöht, kann darauf beruhen. dad un- 
dissoziierte Salzsäure nach 


+ meg 

H SO, Pig 2H + SO; 
n S 

NaCl Na + C 


b — 
HCI K H C 
gebildet wird. 

Vermehren sich die Cl-lonen. so bildet ein Bé 
der H-Ionen undissoziierte Salzsäure, und da iie 
kein Vorrat an H-Ionen vorfindet, so muß die hun 
zentration an solchen sinken und daher Fy steigen. 

Wir können also behaupten, daß eine Neutral: 
sation der Säure mit irgendeiner Basc nicht in Fragt 
kommt und werden nun einige andere Bein 


äquival. H = Ionen per 100 g Zellstoff 


e i ae 
mungen ausführen, um durch solche leichter h 
heit in dieser Frage bekommen zu können. 


Zunächst wurde untersucht, inwieweit die Eé 
faserung im Holländer irgendwelche Einwirkung ar! 
den Zellstoff haben könne. Zu diesem Zweck . 
den 10 g lufttr. starkfaseriger Sulfitzellstofí a 
Hand zerfasert und mit Wasser in einem Bechet“ 
angerührt, mit Alaunlösung auf dieselbe Ant 
vorher behandelt und mit Wasser (3X500 SON 


D 
D 
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ständig ausgewaschen. Hierauf wurde der Stoff mit 
100 cm? Wasser (Py = 3. 2) gemischt, ausgedrückt, 
mit 50 cm? Wasser (Du = 3,52) gemischt und wie- 
der ausgepreßt. Als der Stoff nun mit 200 cm’? 
Wasser (PH = 3,52) gemischt wurde, stieg PH von 
3,52 auf 3,95, d. h. es resultierte nahezu derselbe 
H-Ionenverlust, den wir vorher erhielten. 

Wir wollen nun prüfen. ob nicht mit Alaun 
behandelter Sulfitzellstoff auf schwache Säure die- 
selbe Einwirkung hat. Zu diesem Zweck wurden 
10 g lufttr. starkfaseriger Zellstoff von Hand zer- 
fasert und in einem Becherglas mit Wasser auf- 
gerührt. Der Stoff wird dreimal mit 100 cm? ge- 
wöhnlichem destillierten Wasser gewaschen und 
ausgedrückt. Das nun zur Anwendung kommende 
Wasser hat Pu = 3,55 (2,50 cm? n/ıo Schwefelsäure 
per Liter); hiervon werden zunächst 100 cm? dem 
Stoff zugesetzt, ausgedrückt. weitere 50 cm? zu- 
gegeben und wieder ausgepreßt. Hierauf wird der 
Stoff mit 200 cm? des Wassers versetzt und Du be- 
stimmt. Weitere 300 cm? Wasser werden zugesetzt, 
so daß das Gesamtvolumen 500 cm? beträgt, worauf 
Py bestimmt wird. Dann werden 500 cm? zugesetzt; 
das Gesamtvolumen beträgt nun 1 Liter und Pi wird 
bestimmt mit folgenden Resultaten: 


1. mit 200 cm? Py = 4.14 
2. „ 500 cm? Du = 3.08 
3. „ 1000 cm? PH = 3.80 


Wir haben also hier dasselbe Verhältnis wie bei 
alaunbehandeltem Stoff, nämlich, daß die H-Ionen 
verschwinden, und zwar erhalten wir ungefähr die— 
selben Werte. 

Wir wollen nun untersuchen, wie es sich mit der 
H-Ionenkonzentration verhält, wenn ein auf vor- 
beschriebene Art mit schwacher Säure behandelter 
Stoff ausgedrückt und mit einer neuen Menge des 
betreffenden Wassers versetzt wird. Diese Unter- 
suchung werden wir teils mit alaunbehandeltem 
Zellstoff und teils mit solchem, der nur zerfasert 
und gewaschen wurde, ausführen. Bei beiden Ver- 
suchen werden wir denselben Rohstoff anwenden, 
nämlich starkfaserigen Sulfitzellstoff, und in beiden 
Fällen bringen wir 10 g lufttr. Stoff zur Wägung. 
Das zur Anwendung kommende Wasser (= schwache 
Säure) hatte Py = 3,53 (2,50 cm? n/ıo Schwefel- 
säure per Liter). Der gewaschene und ausgepreßte 
Stoff wird in 200 cm? des schwach sauren Wassers 
eingerührt und gut gemischt. Hierauf wird Py im 
Wasser bestimmt. Der Stoff wird wieder aus- 
gedrückt und neue 200 cm? Wasser zugesetzt, ge— 
mischt, P y bestimmt usw. Die erhaltenen Pn-Werte 
sind in Tabelle I zusammengestellt. 


Tabelle]. 
Nr. 1 Nr. 2 
Alaunbehandelter Gewaschener 


Sulfit-Zellstoff Sulfit-Zellstoff 


Diff. 


Diff, 
1.Mischung,200cm3] Py = 4.06 0.53 Pu = 4.35 | 0.82 
2. „ e „ = 3.98 0.45] „ = 4.18 0.65 
3. * 70 p = 3.88 0.35 um = 4 01 |0.48 
8 i „ = 3.80 ,027| „ = 3.88 |0.35 
5. „ 8 „= 373 O. 20 „ = 3.81 0.28 
89. „ = „ = 3.70 |017| „ = 3.73 |0.20 
7. „ i „ = 3.68 |0.15| „ = 3.67 |0.14 


Der Stoff von Probe Nr. 2 wurde nun aus- 
gepreßt, mit gewöhnlichem dest. Wasser gewaschen, 
dessen Pi ungefähr 5,2 betrug. Beim Auswaschen 
wurden jedesmal ungefähr 200 cm? angewandt. Bei 
diesen Auswaschungen wurde Py im Wasser be- 
stimmt und wurden dabei folgende Werte erhalten: 
Py = resp. 4,27, 4,7, 48, 4,85 und 4,95. Nach jeder 
Auswaschung wird der Stoff ausgedrückt, so daß 
ungefähr ein Zehntel der Flüssigkeit zurückbleibt. 


Die Versuchsresultate zeigen also, daß auch 
wiederholten Behandlungen mit Säure die 
H-Ionen verschwinden, doch wird für jede neue Be- 
handlung dieses Absinken in der H-Ionenkonzen- 
tration geringer. Weiterhin können wir konstatieren, 
daß der alaunbehandelte Zellstoff nicht ein so großes 
Zurückgehen in der H-Ionenkonzentration anzeigt. 
wie der nur gewaschene Stoff. Dies dürfte darauf 
beruhen, daß der erstere Stoff schon vorher einmal 
in saurer Lösung war, nämlich als er mit Alaun- 
lösung behandelt wurde, welche einen Säuregrad 
von ungefähr derselben Größenordnung hatte, wie 
das Wasser, das wir bei unseren Versuchen (Nr. ı 
und 2 in Tab. I) anwendeten. 


Rechnen wir nun die Py-Werte auf Normalität 
um, so sieht man leichter, wie viele H-Ionen bei 
jeder Behandlung verschwunden sind. Dann wird 


bei 


3.53 = 0.000300 —n = 30 x 10— = n 
4.06 = 0.000087 —n S2 8.7 x Io. n 
und die Differenz zwischen diesen (30—8,7)X 10-5 
== 21,3X 10°—n. 

Rechnen wir nun die Werte in Tabelle ı auf 
diese Weise um und rechnen den Verlust in H-Ionen 


bei jeder Behandlung aus, so erhalten wir folgende 
Werte (Tabelle Il). 


ei 
=: 
I 


Tabelle I. 


Nr. 1 Alaunbeh. Zellstoff || Nr.2 Gewaschener Zellstoff 


Wasserstoff‘ 


Wasserstoff. 
lonenkon⸗ Wasserstoff» || ionenkon- | Wasserstoff- 
zentration ionenverlust || zentration | jonenverlust 
H.] H.] 
2 ͤ„ K — EEE ER 
—5 —5 —5 i —5 
1. Mischung 18.7X10 —n!21.3x10 —n|4.5x10 - n25.5 * 10 —n 
2. 17 11x 19.0 * 6.6 23.4 * 
3, 3 13 * 17. OX 9. 89 20.2 * 
4. „ 16 14.0 13X 17.0 
5. S 18 * 12.0x 15x 15.0x 
6 As 20% 10. O 19x 11.0 * 
7 0 21x 8 O | 22x 8.0 x 


Summieren wir alle H-Ionenverluste, so erhal- 
wir in Nr. I 102.3 X lo- n und in Nr. 2 
120,1X10=5—n. Da wir bei jeder Behandlung 200 cm? 
angewendet haben, ist leicht auszurechnen, wie 
vielen H-Ionen das Resultat, ausgedrückt in Milli- 
gramm-Aequivalenten, entspricht. Wir erhalten dann 
Nr. 1: 1.023 X, 2K 10 = 2,05 mg äquival. H-Ionen 
per 100 g Zellstoff; Nr. 2: 1,201X0,2X10 = 2,40 mg 
äquival. H-Ionen per 100 g Zellstoff. 


Diese nicht unbedeutende Menge ist dieselbe, 
wie die H-lonenmenge in n/1000 Säure, wenn die 
Stoff konzentration 5% in der Säure beträgt (= 10 f 
per 200 ems), d. h. 10 mal so viel H -Ionen, als die, 
welche sich in einer ot igen Alaunlösung (aktuelle 


H-Ionen) vorfinden, wenn wir mit derselben Stoff- 
konzentration rechnen. 


ten 


(Fortsetzung folgt.) 
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Kabelpapiere. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Es wird die Fabrikation der Kabelpapiere besprochen und auf den Wert der Verwendung dieser 
Papiere in der Kabeltechnik hingewiesen. Durch den steigenden Verbrauch derselben eröffnen sich 
neue Absatzgebiete. 


Die Fabrikation der Kabelpapiere, welche in 
Deutschland gegenwärtig nur erst einige wenige 
Papierfabriken wie z. B. die Ratinger Papier- 
fabrik in Ratingen bei Düsseldorf, J. W. Zan- 
ders in Berg.-Gladbach, Markgraf & Engel 
in Wolfswinkel bei Eberswalde oder Gebrüder 
Kämmerer in Osnabrück, in ihr Programm auf- 
genommen haben, wird zumeist als Betriebsgeheim- 
nis strenge bewahrt und das mit vollem Recht, 
denn es gehört große fachliche Erfahrung dazu, um 
ein erstklassiges Kabelpapier von ı2 bis 16000 m 
ReiBlänge zu erzeugen. Je größer dieser Wert ist, 
desto besser wird das Kabelpapier bezahlt. 

Die Rohmaterialien, welche dazu verwendet 
werden, sind Taue und Stricke aus Manilahanf 
bester Qualität. Dieser besteht im Gegensatz zu 
gewöhnlichem Hanf aus langen, dünnen, aber ganz 
glatten Fasern, ohne bemerkbare Abspaltungen. 
zum Teil sind die Manilahanffasern in Bündel ver- 
einigt. (Siehe die Mikrophotos von Prof. Kirch- 
ner: „Lumpenhalbstoffe“.) Natron-Kraftzellstoffe 
nordischer Provenienz sowie neues Werg, insbeson- 
dere das vom Sisalhanf aus den englischen Kolonien 
(1914 noch aus Deutsch-Ost), vervollständigen 
heute die Liste. 

Eine Fabrik, deren Kabelpapiere höchste Klasse 
bedeuten, verwendet zu ihren teuersten Spezialitäten 
außer den oben genannten noch ein ganz besonderes 
Rohmaterial ausländischer Herkunft. Kabelpapiere 
verlangen außer ihrer hohen Reißlänge noch eine 
starke Dehnung und große Geschmeidigkeit. Die 
Leimung schwankt, je nach den besonderen Bestim- 
mungen der Kabelwerke, zwischen ungeleimt und 
Volleimung. Die große Geschmeidigkeit erreicht 
man durch gewisse Zusätze zum Stoff im Holländer, 
während die außerordentlich hohen Reißlängen nur 
durch sorgfältigste Auswahl der Rohmaterialien 
und schonendste Behandlung des teueren Faser- 
materials in der Halb- und Ganzstofferzeugung 
unter Anwendung besonderer Mahlmethoden erzielt 
werden. 

Von irgendwelchen Beschwerungsmitteln wird 
bei höchstwertigen Kabelpapieren ganz abgesehen 
und ebenso von allen Bleichmitteln. Hingegen wer- 
den zumeist lichtechte Farbstoffe bis zu ganz tiefen 
Rotfärbungen benutzt. Bei einer bestimmten Sorte 
Kabelpapiere- welche mit Isolierölen oder Isolier- 
lacken imprägniert werden, wird hohes Aufsauge- 
vermögen (bis zu 100 % Antrazenöl) gefordert. 

"Diese Art Kabelpapiere wird aus 20% Grau- 
leinen, 40% Natron- und 40 % Sulfitzellstoff mit 
einem Gesamtaschengehalt von 15 % Kaolin oder 
Asbestine erzeugt. Ihre Reißlängen schwanken 
zwischen 5000 und 7000 m. 

Noch besser wird deren Aufsaugevermögen, 
wenn man sie aus 50% Sulfitkraftstoff, 30 % Aspen- 
zellstoff und 20% ungeleimten, gut saugfähigen 
Kabelpapierabfällen mit 20 % Ges - Aschengehalt 
an Asbestine erzeugt. Bei richtig durchgeführter 
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Mahlung lassen sich trotzdem 4000 bis 5000 m Reiß- 
länge erreichen. 

Die Mitverarbeitung des anfallenden Aus- 
schusses bildet bei höchstwertigen und hart geleim- 
ten Kabelpapieren eine wichtige Rolle. Die Zu- 
teilung des Ausschusses muß sich in mäßigen Gren- 
zen (8 bis 10%) halten, und derselbe muß in stets 
gleichmäßig aufgeschlossenem Zustande an die 
Holländer geliefert werden. 

Die Hochleistungs- Kollergänge schwersten 
Typs, welchen die vorbereitende Quetscharbeit bei 
den Manilahanf und den harten Kraftstoffen obliegt, 
werden beim Aufschlusse des Papierabfalles durch 
die neue, verbesserte Type des „Wurster“ ersetzt, 
welche sich dem Arbeitsgange der Papierfabriken 
besser anpaßt, den Stoff in einmaligem Durchgang 
fertigstellt und keine Leerlaufarbeit kennt. 

Die Quetscharbeit der Kollergänge wird beim 
Wurster durch die auflösende Reibungsarbeit er- 
setzt und eine nochmalige unkontrollierbare Mah- 
lung, wie sie beim Kollergange in den einzelnen 
Partien der Eintragung von Papier erfolgt, wird ver- 
mieden; die Fasern selbst bleiben daher mit Aus- 
nahme ihrer Quellung unverändert, was für die 
Kabelpapierfabrikation und deren Kontrolle eine 
erste Bedingung ist. 

Die Verbesserung des Wurster besteht in einer 
Ausbildung der Zwickelkeile zwischen den beiden 
Troghälften zu Dampfkammern, welche es ermog- 
lichen, den Stoff während des Zerfaserns bis nahe 
an die Siedegrenze des Wassers zu erwärmen und 
die Quellung der Faser zu beschleunigen. Dadurch 
können die Kabelpapierfabriken heute auch ihre 
hart geleimten, schwer löslichen Papierabfälle 
mit allen Vorteilen, welche sonst der Wurster 
bietet, verarbeiten. 

In neuester Zeit begannen die Kabelfabriken das 
Kabelpapier nicht nur zu reinen Isolationszwecken 
zu verwenden, sondern sie machen es zum Träger 
besonderer Metallschichten, wie z. B. einer Per- 
malloylegierung, welche aus 78% Nickel und 22% 
Eisen besteht und in der Stärke von o, io mm auf 
das Papier aufgetragen wird. Mit diesem Per- 
malloystreifen wird die Kupferseele der transoze4- 
nischen Kabel umhüllt, ehe sich die Guttapercha- 
isolation darüber legt. Dadurch wird das magnetische 


Feld des Kupferkernes um ein mehr als tausend- 
faches verstärkt. 


Diese Verstärkung der Induktivität bewirkt, dad 
man die Intervalle bei der transozeanischen Tele- 
graphie von tja s der bisherigen Kabel auf "a" 
verringern kann, d. h. die neuen Kabel steigern 
die Telegraphiergeschwindigkeit von 50 Worten 20 
je fünf Buchstaben auf 300 Worte pro Minute. 

p Moderne Starkstromkabel werden von der neuen 
Kabeltechnik gegen die bislang so sehr gefürchtete 
Erscheinung der Glimmentladungen, welche die 
Kabelisolationen in kürzester Zeit restlos zerstören, 
durch Umwickeln mit einseitig metallisierten 
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Papieren vollkommen gesichert. Zu diesem Zwecke 
wird auf das Papier einseitig eine Aluminiumschicht 
in der Stärke von o, ol bis 0,02 mm aufgetragen. 

Dieses Auftragen von Metallschichten erfolgt 
nach dem von mir in Nr. 44/1924 im „Papier-Fabri- 
kant“ genau beschriebenen Verfahren von Dr. M. 
U. Schoop. Eine Berliner A.-G. hat in den letzten 
Monaten dieses Verfahren noch ganz wesentlich 
verbessert und vor allem bedeutend verbilligt. Mit 
den neuen Apparaten kann jede Papierfabrik die 
Kabelpapierrollen in einfachster Weise nach den 
Wünschen und Vorschriften der Kabelfabriken mit 
den verschiedenen Metallen und Metallegierungen 
versehen und auf diese Art ihre Erzeugnisse weiter 
veredeln und besser verwerten. 

Diese Verwertung erstreckt sich auch auf das 
Ausland, welches wieder in steigendem Maße seine 
Kabel bei deutschen Werken bestellt, aber auch 
Kabelpapiere ohne und mit Metallisation in Deutsch- 
land kauft. 

Ich will hier nicht unerwähnt lassen, daß die 
erwähnte Berliner A.-G. spezielle komplette Ein- 
richtungen für die Metallisation von Kabelpapieren 
liefert, so daß es auch jedem Papierwerke, welches 
2. B. Bobinen in Lohn schneidet, ermöglicht ist, 
diesen lohnenden Fabrikationszweig seinem Betriebe 
anzugliedern, falls es mit dem oder jenem Kabel- 
werke ein entsprechendes Uebereinkommen trifft. 
In sehr interessanter Weise verarbeitet seit 
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kurzer Zeit eine neue A.-G. in Dessau solche Kabel- 
papiere in ihrer Fabrik zu hochwertigen Isolationen 
und Isolatorbauteilen, welche große Widerstands- 
fähigkeit gegen Stoß, Druck, Schlag zeigen und Er— 
wärmungen bis 300° C ohne Veränderung aus- 
halten. Diese Bauteile erreichen z. B. bei Hoch- 
spannungswandlern Größen von 1000 mm Durch- 
messer und 2000 mm Höhe. Die aus Kabelpapieren 
erzeugten Josolationsplatten z. B. werden nach dem 
von mir im „Papier-Fabrikant“, Nr. 24 A/ 1924, be- 
schriebenen Verfahren imprägniert und gehärtet. 

Die deutsche Kabelpapierin dustrie 
hatte noch Gelegenheit sich im Mai-Juli dieses 
Jahres mit Natronkraftstoffen aus Schweden und 
Finnland einzudecken. Nun aber haben englische 
und nordamerikanische Kabelpapierfabriken ihre 
schwere Hand auf diese Kraftstoffquellen gelegt. 
die Preise sind daher stark im Steigen. Aber auch 
die Abladungen in Manilahanf werden von England 
aufgekauft, und die deutsche Kabelpapierindustrie 
muß heute schon tief in die Tasche greifen. 

Da das Ausland seine Kraftzellstoffe zollfrei 
einführt, dagegen Deutschland um 140 % mehr Ein- 
fuhrzoll als vor 1914 erhebt, kann die deutsche 
Kabelpapierindustrie im Exportgeschäft nur mit ge- 
ringem Nutzen arbeiten, wogegen sie jedoch im In- 
landgeschäft bedeutend besser abschneidet. Zur Zeit 
ist die Kabelindustrie sehr gut beschäftigt und dies 
überträgt sich auf die Kabelpapierfabrikation. 


Pappenspezialitäten. 
Von Willy Hacker. 


Um Pappschachteln für Nahrungsmittel fett- 
dicht zu machen, kommt eigentlich nur Bienen- 
wachs in Betracht, dem man zur Verbilligung Erd- 
oder Japanwachs oder Ceresin in verschiedenen 
Mengen zusetzen kann. Weniger geeignet ist ein 
Innenanstrich von geschmolzenem Talg, Stearin 
u. dgl., da diese Stoffe den Geschmack der ein— 
gelegten Ware leicht beeinflussen können. Sollen 
keine Nahrungsmittel in die Pappschachteln ver— 
packt werden, so bringt man einen ebenfalls fett- 
dichten Innenanstrich von Leinölfirnis, verdünntem 
Schellack, Baumöl usw. an Von anderer Seite wird 
empfohlen, zur Herstellung wasser- und fettdichter 
Pappe 100 Gewichtsteile Papierbrei (auf trockenes 
Zeug berechnet) mit 5 Teile Harzseife und 4 Teile 
schwefelsaurer Tonerde zu vermahlen oder aber für 
100 Teile Papierzeug ı bis 2 Teile Chromalaun neben 
einer Tonerdeseife zuzusetzen. Auch eine Im- 
Prägnierung mit tierischem Leim und folgende 
Härtung mit Formaldehyd oder das bloße Ueber- 
streichen mit Zapon- oder einen Spiritusharzlack 
dürfte zum Ziele führen. 

Buchdeckel werden abwaschbar präpariert durch 
zweimaliges Ueberstreichen mit einer starken 
Gelatinelösung, die man nach dem Trocknen mit 
Kopallack überzieht. Besonders harte Buchbinder- 
pappe erhält man, wenn man dem Stoff für je 100 kg 
neben der gewöhnlichen Freiharzleimung etwa ı Ltr. 
Wasserglas zusetzt. 

Zur Gewinnung wasserdichter Pappen, die als 
Verpackungsmaterial für Nahrungsmittel dienen 
sollen, kann man der ganzen Arbeitsweise nach, dic 


der Verarbeitung des Holzschliffes nur unter erheb- 
licher Verteuerung des Verfahrens ermöglicht, nur 
Paraffin, Asphalt und ähnliche Stoffe verwenden, 
mit denen man die fertige trockene Pappe nach ihrer 
Fertigstellung bestreicht. Ein wasserdichtes Papier- 
tuch kann auch hergestellt werden durch Einkleben 
eines kanevaartigen lockeren Gewebes zwischen 
zwei feste Papierbahnen und Ueberstreichen dieser 
kombinierten Fasermaterialbahn mit Oelfarbe. 

Militärscheibenpappen werden ebenso wie andere 
Erzeugnisse der Pappenindustrie, die im Freien der 
Einwirkung des Wetters ausgesetzt sind, am besten 
mit Zaponlack überstrichen oder mit ihm getränkt, 
um die Pappen wasserdicht und wasserabstoßend zu 
machen. Es ist gut, Pappen für solche Zwecke 
schon vorher durch nicht zu schmierige Mahlung 
des Stoffes und Arbeiten in recht dünnen und vielen 
Lagen leimfest und wenig hygroskopisch her— 
zustellen. 

Harte und klingende Papiermassen, die ein 
hohes elektrisches Isoliervermögen besitzen und 
sich schneiden, drehen, bohren und nageln lassen, 
erhält man durch Behandlung der Papiermasse im 
Holländer mit Schwefelmilch und Weiterverarbei— 
tung des Materials auf Pappe. Das erhaltene poröse, 
mit fein verteiltem Schwefel durchsetzte Produkt 
wird, um es undurchlässig zu machen, auf etwa 
120° erhitzt, wobei der Schwefel schmilzt und die 
Poren ausfüllt. Die Schwefelmilch kann im Hollän- 
der selbst erzeugt werden, wenn man der Papier- 
masse eine wässerige Natriumpolysulfidlösung bei- 
gibt und den Schwefel unter den (der Schwefel- 
wasserstoff-Entwicklung wegen) notwendigen Vor- 
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sichtsmaßregxeln 
ausfällt. 


Für Imkereizwecke werden in größerem Umfange 
gehärtete Pappen gebraucht. Man stellt solche für 
diesen speziellen Zweck her, indem man ihnen ent- 
weder einen Firnisanstrich gibt, der aus 40 Teile 
Hartharz, 10 Teile Leinölfirnis und 40 Teile Lack- 
benzin besteht, oder wenn man die Pappe mit einer 
leinölhaltigen Emulsion grundiert oder wenn man 
sie schließlich mit Leim oder Kasein überstreicht 
und diesen Ueberzug nachher mit 40 %igem Formal- 
dehyd härtet. Auch aus 25 Teilen Kasein, 50 Teilen 
Wasser und einer Lösung von 15 Teilen Borax in 
25 Teilen Wasser kann man einen Leim erhalten, 
mit dem man die Pappen tränkt und nach völligem 


Trocknen 5 bis 10 Minuten in einem Formalinbade 
(1: 10) härtet. 


Als Anstrichmittel für Pappe verwendet man 
entweder einen guten Kaseinfirnis (eine Lösung von 
Kasein in Borax) mit Ruß und etwa 5 % Leinölfirnis 
oder eine Lösung von 10 kg Rubinschellack in einer 
kochenden Lösung von ıo kg Kristallsoda in 100 Ltr. 
Wasser, der man 3 bis 5% alkalibeständiges 
Nigrosin oder 5% Ruß beimengt. Sollte die Pappe 
zu stark saugen, so muß sie zunächst mit einer 
Gelatine- oder Leimlösung grundiert werden. Zur 
Herstellung eines geschmeidigen, nicht klebenden 
Glanzlackes für grüngefärbte Pappe verwendet man 
eine filtrierte Lösung von 150 Teilen Sandarak, 
5o Teilen Mastix und ı5 Teile venezianischem Ter- 
pentin in 800 Teilen 95 ”%igem Alkohol. Zur Im- 
prägnierung von Pappen taucht man die geformten 
Platten nach einem französischen Patent in ein 
kochendes Gemisch von je 1,5 Teile Oelfirnis und 
Asphalt und 0,3 Teile Trockenmittel und trocknet 
24 Stunden bei etwa 120°. Die Platten werden 
nunmehr nochmals heiß gepreßt und dienen dann in 
emailliertem Zustande als Ersatz für Wandtafeln. 


mit verdünnter Schwefelsäure 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Ist alkalische Reaktion des Kesselwassers 
für das Kesselblech schädlich? 


In der „Zeitschrift des Vereins deutscher In- 
gzenieure“ vom 3. Oktober 1925 befindet sich eine 
Polemik über dieses Thema. die wir ihres auch für 
unsere Leser interessanten Inhalts wegen vollinhalt- 
lich hier wiedergeben: 


Unter obiger Ueberschrift hat in dieser Zeit- 
schrift, Bd. 69 (1925), S. 939, Dr. Splittgerber 
einen kurzen Artikel veröffentlicht, zu dem folgen- 
des zu bemerken ist: Zunächst muß der Angabe, daß 
destilliertes Wasser chemisch als Säure aufzufassen 
sei, widersprochen werden. Kohlrausch hat 1894 
die Leitfähigkeit von destilliertem Wasser bestimmt 
und ist zu einem so unendlich kleinen Werte ge- 
langt. daß man destilliertes Wasser als elektrischen 
Nichtleiter bezeichnen muß. Wenn man aus der 
Leitfähigkeit des destillierten Wassers seinen Dis- 
soziationsgrad berechnet. so findet man, daB erst in 
1212 Mill. Litern I g Wasserstoffionen und 17 K 
Hydroxylionen enthalten sind. Wegen der An- 
wesenheit von 1 g Wasserstoffionen in 12½ Mill. 
Litern kann man dem destillierten Wasser keinen 
Säurecharakter zusprechen. Ebenso könnte man 
das Gegenteil behaupten. daß nämlich destilliertes 
Wasser eine äußerst schwache Base sei, weil in 
121% Mill. Litern 17 g Hydroxylionen enthalten sind. 
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Die weiter in der Praxis oft vertretene Ansicht. 
daß alkalische Lösungen unbedingt Rostschutz ge- 
währen, ist ebenfalls unrichtig. In schwach alka- 
lischen Lösungen rostet Eisen ohne weiteres. Steigt 
die Konzentration auf über 1g NaOH in 1 Liter, so 
kann unter gewissen Bedingungen Rostschutz vor— 
handen sein. Diese Bedingungen sind: gewöhnliche 
Temperatur und Abwesenheit von Chloriden. Sind 
aber Salze in größerer Menge vorhanden, so rostet 
Eisen auch in stärker alkalischen Lösungen. Beim 
Kesselbetrieb kann man also durch alkalisches 
Speisewasser keinen Rostschutz erzielen. Will man 
Anfressungen an Rohrleitungen, Vorwärmern und 
Kesseln verhindern, so muß das Kesselspeisewasser 
folgenden Anforderungen genügen: 

1. Es muß frei sein von kesselsteinbildenden 
Kalk- und Magnesiumsalzen. 


2. Es darf keine löslichen Natriumsalze, wie 
Natriumchlorid, Natriumsulfat, Soda usw., ent- 
halten. 

3. Es muß frei sein von Sauerstoff und Kohlen- 
säure. 


Kurz zusammengefaßt. muß chemisch reines 
Masser verwendet werden. Das Kondensat aus 
Oberflächenkondensatoren genügt den Bedingun- 
gen 1 und 2. Um es von gelöster Luft vollständig 
zu befreien und um die im Kreislauf des Wassers 
entstehenden Verluste zu ersetzen, kann man folgen- 
des Verfahren anwenden: Das Zusatzwasser wird 
in einem Verdampfer destilliert und der erzeugte 
Dampf in einem Mischvorwärmer im Kesselspeise- 
wasser niedergeschlagen. Der Mischvorwärmer wird 
unter einer Luftleere gehalten, die dem Siededruck 
des vorgewärmten Speisewassers entspricht. Da- 
durch werden die im Wasser gelösten Gase bis auf 
Spuren ausgeschieden. Das vorgewärmte Wasser 
fließt aus dem hochgelegenen Mischvorwärmer den 
Speisepumpen unmittelbar zu. Auf diese Weise wird 
die Wiederaufnahme von Luft verhindert: An- 
fressungen und sonstige Schädigungen der Kessel- 
anlage durch das Speisewasser sind dann voll- 
kommen ausgeschlossen. 


Bremen. Dr.-Ing. W. N over. 


Auf die Ausführungen von Dr. Splittgerber 
in Nr. 60 d. J., die gelegentlich der Hauptversamm- 
lung der Vereinigung der Großkesselbesitzer in 
Darmstadt noch ausführlicher erörtert werden 
sollen, möchte ich zur Aufklärung derjenigen 
Firmen, welche ihre Hoch- oder Höchstleistungs- 
kessel mit Destillat und Kondensat speisen, meine 
langjährigen Erfahrungen auf diesem Gebiete dahin- 
gehend äußern, daf bei richtig vorbereitetem De- 
stillat und Kondensat der Zusatz von Aetznatron 
oder Soda unzweckmäßig ist. 

Richtig vorbereitetes Destillat und Kondensat. 
das von schädlichen Gasen befreit und gasftei in 
die Kessel eingespeist wurde, hat keinerlei an- 
fressende Wirkung auf Kesselblech. Anders steht 
es mit gashaltirem Destillat oder Kondensat: diese: 
kann sehr schädliche Wirkungen auslösen. mit deren 
Beseitigung sich die Praxis schon seit Jahren mit 
bestem Frfolge befaßt hat. 

Ich halte es für unzweckmäßig, ein an sich 
tadelloses Speisewasser, das ich als Edelspeise- 
wasser bewerte, mit den von Dr. Splittgerber au- 
gegebenen Mengen von Alkali zu versetzen. Für 
diese Zusätze könnte ich nur in Ausnahmefällen em- 
treten. zum Beispiel, wenn größere Mengen von Roh- 
wasser Zutritt zum Kesselwasser gefunden haben. 
die man auf diese Weise unschädlich machen will. 
um so bis zur Abstellung des Mangels eine Sicher- 
heit zu haben. Nach den zur Zeit in Arbeit befind- 
lichen Prüfungen scheint es unzweckmäßig. mit 
stark alkalischen Rückständen im Kessel zu arbeiten. 

Destilliertes Wasser an sich ist nicht gefährlich. 
wenn es gasfrei und in der Verfassung ist, wie es 
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für den praktischen Betrieb hergestellt wird. Bei 
jedem derartigen Wasser beträgt der Abdampfrück- 
stand von I Liter mindestens 10 bis ı5 mg. Dieser 
Rückstand genügt, um jeden Angriff des Destillats 
bei Abwesenheit von Gasen auszuschalten, da das 
Wasser bereits gesättigt ist. Bei reinstem Destillat, 
. das man aber im Großbetriebe gar nicht herstellen 
kann, trifft das allerdings nicht zu; dieses hat 
immerhin eine, wenn auch nur geringe Lösungs- 
fähigkeit für Eisen. 

Verwendet man Destillate der Praxis, so tritt 
nach einiger Zeit eine feine, milchige Trübung des 
Kesselwassers ein; diese wird durch äußerst feine, 
bakteriengroße Kalknädelchen hervorgerufen, die 
auch in der Ruhe tagelang in der Schwebe bleiben, 
bis sie zu Boden sinken, aber im Betriebe weder 
Schlamm noch Ansatz ergeben; auch die Härte 


bleibt nach einiger Zeit gering und unverändert und 
nimmt nicht mehr zu. 


Düsseldorf. August Holle. 


Entgegnung. 

Zu vorstehenden Ausführungen habe ich zu be— 
merken: Der Inhalt der Noverschen Mitteilung ist 
ein verkürzter Auszug ähnlicher Ausführungen, die 
er unter der Ueberschrift „Verwendung von Wässern 
für industrielle, insbesondere Kühl- und Kessel- 
speisezwecke“ im vorigen Jahre in der Zeitschrift 
„Das Gas- und Wasserfach“, Bd. 67 (1924), S. 755, 
veröffentlicht hat, die aber sofort von Dr. Bam- 
berg in einer ganz umfassenden Entgegnung, 
„Praktische Erfahrungen über das Verhalten der in 
Wässern gelösten Gase und Salze und ihr gegen— 
seitiges Abhängigkeitsverhältnis bei der Wasserauf- 
bereitung“, wirkungsvoll zurückgewiesen worden 
sind, vergl. „Das Gas- und Wasserfach“, Bd. 67 
(1924), S. 756, 775. 

Schon die physikalische Chemie lehrt, daß jeder 
Stoff, der Wasserstoffionen bildet, als Säure gilt, 
wobei die Art der gleichzeitig gebildeten Anionen 
keine Bedeutung hat, und daß außerdem Wasser bei 
höherer Temperatur ein viel stärkerer Elektrolyt 
als bei gewöhnlicher Temperatur ist. So hat z. B., 
wie Prof. Dr. Thiel. Direktor des Physikalisch- 
chemischen Instituts der Universität Marburg, mir 
freundlichst mitgeteilt hat, reines destilliertes Wasser 
bei 200° (Kesseltemperatur) eine Wasserstoffionen- 
konzentration nach Sörensen von 5,7 und ist dem- 
entsprechend ebenso stark sauer wie eine thon- 
Essigsäure, die essigsaures Natrium in der Kon- 
zentration I,on enthält, bei gewöhnlicher Tem- 
peratur, während der Neutralpunkt bei 7 liegt; für 
die von mir angegebene Lösung von 0,4 g/l Natron- 
lauge beträgt die Sörensen-Stufe 12.1 bei 20° und 
noch 9,4 bei 200°. 

Den Ausführungen des Herrn Holle kann ich 
‚gleichfalls nicht zustimmen: reines Destillat oder 
Kondensat ist kein „Edelspeisewasser“ in dem Sinne, 
daß es Eisen nicht angreift. 


Wolfen. Dr. Splittgerber. 


Technisch-Wissenschaftliche Veranstaltungen 
1925-26 der Technischen Hochschule Berlin. 


Im Winter 1925—1026 werden im Rahmen der 
Technisch - Wissenschaftlichen Veranstaltungen (T. 
W. V.) folgende Vortragsreihen veranstaltet: 


Wärmevirtschaft. 


Dr.-Ing. W. Königer, a. o. Professor an der 
Technischen Hochschule Berlin (3 Doppelstunden 
3 M.). Montag, den o, 16. und 23. November, 
6% —8 Uhr, Technische Hochschule, Saal 158, 
Hauptgebäude. 

Inhaltsangabe: Meßtechnik im Betriebe. Koh— 
lenwirtschaft im Betriebe (Auswahl der geeigneten 

Kohle, Verfeuerung der Kohle). Wasserwirtschaft 

im Betriebe (Behandlung des Speisewassers und der 
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sonstigen Gebrauchswässer, wie z. B. Kühlwasser). 


Dampfwirtschaft im Betriebe (im Kesselhaus und 
in der Fabrikation). 


Hochdruckdampf und seine Anwendung. 


Dipl.-Ing. P. Limprecht, Leiter des Wärme- 
wirtschaftlichen Büros der Fa. Borsig, G. m. b. H., 
Tegel (3 Doppelstunden 3 M.). Freitag, den 
A, 11., und 18. Dezember, 6% —8 Uhr, Technische 
Hochschule, Saal 158, Hauptgebäude. i 

Inhaltsangabe: Theoretische Grundlagen, Wär- 
meinhalt und Wärmegefälle, Kondensationsbetrieb, 

Speisewasservorwärmung durch Anzapfdampf, 

Zwischenüberhitzung, Gegendruckbetrieb, Kuppe- 

lung von Kraft- und Wärmewirtschaft. Beispiele 

für verschiedene Betriebsarten: Kondensations-, Ge- 
gendruck- und Vorschaltanlagen; Speisewasser- 
aufbereitung; Dampfspeicher; Anlagekosten und 

Wirtschaftlichkeit. Ausgeführte Anlagen: Ueber- 

sicht, Anordnung, Bauart und Ergebnisse einzelner 

Anlagen. 

Die Dampfturbine. | | 

Dipl.-Ing. Arthur Löw y, Oberingenieur der A.E. 
G., Turbinenfabrik in Berlin (3 Doppelstunden 
3 M.). Montag, den 30. November, Montag, den 
7. und 14. Dezember, 6%-—8 Uhr, Technische 
Hochschule, Saal 158, Hauptgebäude. 

Inhaltsangabe: Die Wirkungsweise der Dampf- 
turbinen und ihre wesentlichsten Ausführung sfor- 
men. Gestaltung und Baustoffe der Turbinen- 

elemente. Die Anwendung der Dampfturbine im 

Kraftwerks und Industriebetrieb (Kondensations-, 

Gegendruck-, Anzapf-, Anzapf-Gegendruck-, Ab- 

dampf-, Zweidruckturbine); die neuesten Bestrebun- 

gen zur Erhöhung der Wirtschaftlichkeit (Hoch- 
druckdampf, Speisewasservorwärmung durch An- 
zapfdampf, Zwischenüberhitzung). 


Grundlagen der Wärmelehre und ihre 
Anwendung auf Dampfbetriebe. 
Dipl.-Ing. C. Krafft, Oberingenieur am Maschi- 
nenbau-Laboratorium der Technischen Hoch- 
schule Berlin (5 Doppelstunden 5 M.). Freitag 
bzw. Montag, den 15., 18., 22., 25., 29. Januar 1026. 


6%—8 Uhr, Technische Hochschule, Saal 158, 
Hauptgebäude. 


Inhaltsangabe: Dampferzeugung: Eigen- 
schaften des Wasserdampfes, Dampferzeugung im 
Kessel, Verbrennung, Wärmeübertragung, Abgas- 


verlust, Wärmespeicherung. Dampffort- 
leitung: Strömung (Zähigkeit, Reynoldsche 
Zahl), Bemessung der Rohrleitung. Isolierung. 


DPampf verwertung: a) Krafterzeugung: 1. 
und 2. Hauptsatz, Kreisprozesse, Entropiediagramme, 
thermodynamischer Wirkungsgrad, Dampfverbrauch, 
Kondensation. b) Dampf als Wärmeträger: Be- 
wertung der Temperatur, Dampfverdichtung. 
Kartenbestellungen für die in vorstehendem 
angekündigten Vorträge bei der Geschäftsstelle der 
T.W.V. Charlottenburg, Technische Hochschule, 
Elektrotechnisches Versuchsfeld, Fernsprecher: 
Steinplatz 9000, Nebenstelle 75. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


E. Schultz: Das Gegenstrom-Elektro-Verfahren zur 
Verhinderung der Kesselsteinbildung. „Archiv 
f. Wärmewirtschaft 6, 247—48 (1925). 

Das Gegenstrom-Elektro-Verf. (System Hart- 
mann, Fa. K. Kasper, Berlin-Friedenau, Isolde- 
straße 5) unterscheidet sich dadurch von ähnlichen 

Verf., daß keine Elektroden verwendet werden, da 

die positive Leitung direkt an den Oberkessel und 

die Wasserkammer auf der Vorderseite angelegt 
wird, während die negative Leitung an der Kessel- 
rückseite angeschlossen wird (2 Abb. mit Schal- 
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sind möglichst leitend untereinander zu verbinden, 
so daß eine große Stromeintrittsfläche entsteht. Der 
Kesseln liegt im Nebenschluß zu einem Regelwider- 
stand zwischen hintereinandergeschalteten Kohlen- 
fadenlampen. Die Einrichtung hat sich an einem 


‚Sektionalkessel der Berliner Städt. Elektrizitäts- 


werke A.-G. von 300 qm während 2400 Betriebs- 
stunden gut bewährt, wobei ein Strom von 0,4—0,5 
Volt und 0,6—0,7 Amp. durch den Kessel ging. Der 


dünne helle Belag in den Rohren sowie im Ober- 


kessel war so leicht zu entfernen, daß die normale 
Reinigungsdauer von 4 Wochen auf 2 Tage herab- 
gesetzt werden konnte. Das Verf. hat sich außer- 


dem bei Lokomotivkesseln bewährt, ebenso im 


Städt. Elektrizitätswerk Rotterdam, wo das Schutz- 
verf. für die Gesamtheizfläche von 10000 qm ein- 
geführt wurde. In allen Fällen ließen sich etwa 
entstandene Neuablagerungen leicht entfernen und 
selbst fester, alter Kesselstein wurde aufgelockert. 
Ueber die Wirtschaftlichkeit des erfolgversprechen- 
den Verf. kann ein endgültiges Urteil, insbesondere, 
wenn ohne Wasserreinigung gearbeitet wird, erst 
nach weiteren Vers. gefällt werden. Stö. 


P Krebs: Kohlenstaubfeuerungen mit zentraler 
Staubaufbereitung. „Archiv f. Wärmewirtschaft“ 
6, 181—84 (1925). 

Das alte Einheitssystem der Kohlenstauberzeu- 
gung, wonach der Brennstoff in derselben Vorrich- 
tung zerstäubt, mit Luft gemischt und in den Ver- 
brennungsraum gepreßt wird, gibt für größere, ver- 


zweigte Anlagen keine Gewähr für eine stetige ein- 
wandfreie Brennstoffzufuhr. Hier empfiehlt sich 


die Aufstellung einer zentralen Aufbereitungsanlage, 
die mit Bunkern als Pufferstationen ausgestattet 
ist, und von denen der Kohlenstaub mittels Rohr- 
leitungen zum Verwendungsort befördert wird. Es 
macht heute keine Schwierigkeiten, den Staub auch 
in engen Leitungen von etwa Bo mm Durchm. über 
Entfernungen von 1600 m zu fördern. Als Beispiel 
einer solchen Anlage wird die der Braunkohlen- 
grube Ludwig beschrieben. Gegenüber veralteten 
Anlagen ist die Steigerung des Kesselwirkungs- 
grades durch Anwendung der Kohlenstaubfeuerung 
sehr erheblich, und noch beträchtlicher werden die 
Ersparnisse, wenn gleichzeitig statt teurer Kohle 
sogenannte geringwertige, billige Brennstoffe ver- 
feuert werden, zumal der Kohlenstaub bereits in 
Kalkwagen verfrachtet wird. (Mehrere Abb. und 


Zchngn.) Stö. 


A. Abrams: Eine Studie mit dem „Mullentester“ 
an Pappen. „Paper Trade Journal“ 53, Vol. 
LXXXI Nr. 6, 56—59 (1925). 

Vielfach wurde beobachtet, daß beim „Mullen- 
test“ recht abweichende und zum Teil unbrauch— 
bare Ergebnisse erhalten wurden, so daß es im In- 
teresse des Erzeugers und des Händlers wünschens- 
wert schien, die Ursachen dieser fehlerhaften Re- 
sultate aufzuklären. Die Unters. wurden mit dem 
gewöhnlichen „Mullentester“ und dem „Jumbo- 
Mullentester“ ausgeführt. Dabei zeigte sich: ı. Das 
Maximum des „ullentest“ wird bei ungefähr 
35—45% relat. Feuchtigkeit bzw. einem Feuchtig- 
keitsgehalt von 4—8 % des Papiers erreicht. 2. Die 
Prüfbogen sollen stets eine Größe von 30X30 em 
haben. Für jede Prüfung sind 6 Vers., 3 von jeder 
Seite, notwendig, deren Ergebnisse vom Mittelwert 
nur um 3% abweichen dürfen. 3. Beide App. geben 
um 14% auseinanderliegende Werte, je nach dem, 
ob die Probeblätter fest oder lose eingespannt waren. 
4. Die von zwei verschiedenen Prüfern erhaltenen 
Mittelwerte sollen unter gleichen Vers.-Bedingun- 
gen um nicht mehr als 2 differieren. 5. Die gleiche 
Zunahme ist zu erwarten, wenn das Handrad mit 


2 anstatt mit 10 Umdreh./Sek. gedreht wird. 
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6. Mit der Zunahme der Berstfläche sinkt der 
„Mullentest“. Durch Ueberlappung der Klemmen 
können also Fehler verursacht werden. 7. Durch 
Benutzung eines zu alten Diaphragmas können sich 
Werte ergeben, die um 14% zu tief liegen. Nur 
unter einheitlichen Vers.-Bedingungen werden ver- 
gleichbare zuverlässige Resultate gewonnen. — De: 
App. muß mit Glyzerin gefüllt gehalten werden, 
das Diaphragma darf nicht alt sein (keine sechs 
Wochen!) und die Klemmen müssen genau aufein- 
ander aufgepaßt sein. Der Klemmendruck, mit dem 
das Probeblatt eingespannt wird, muß bestimmt 
und festgelegt werden. Stô. 


C. G. Schwalbe: Ueber die Brauchbarkeit rot- 
streifigen Holzes für die Sulfitzellstoffabrikation. 
„Papier-Fabrikant“ 23, 429—31 (1925). 

Fichtenholz, das in verschiedenem Grade von 
Rotfäule befallen war, wies im Lignin-, Pentosan- 
und Harz-Fett-Gehalt keine charakteristischen 
Unterschiede auf. Stark rotstreifiges Holz enthielt 
dagegen nur 42,2% Cellulose im Splint und 478 K* 
im Kern, gesundes 51,3% (nach Cross und 
Bevan best.). Die Zellstoffausbeute betrug bei 
den angestellten Ritter - Kellner - Kochungen nur 
42,7% (IV), bei weniger rotstreifigem Holz 466% 
(II), gleichzeitig nahm der SO, Verbrauch erheb- 
lich zu. Außerdem wird bei der Bleiche bedeutend 
mehr Chlorkalk gebraucht als für einen normalen 
Stoff, und die Bleichverluste schwanken von 3% 
(II) bis 9,5% (IV), je nach dem Fäulnisgrad des 
Holzes. Die Unters. bestätigte im wesentlichen die 
Ergebnisse, die von J. D. Rue, R. N. Miller und 
C. J. Humpfrey („Pulp and Paper Magazine of 
Canada“ XXII, 93—100 [1924)) bei der Prüfung 
pilzbeschädigten Holzes erhalten wurden. Stö. 


E. Oeman: Ionen-Reaktionen im Sulfitzellstoff- 
Kochprozeß. „Svensk Pappers-Tidning“, 81 — 
(1925). Uebers. „Papier-Fabrikant“ 23, 445-8. 
483—86 und 510—13 (1925). 

Die chemischen Vorgänge während des Koch- 
prozesses werden unter Anwendung der elektro- 
lytischen Dissoziationstheorie betrachtet. Die Auf- 
lösungsgeschwindigkeit des Lignins hängt wahr- 
scheinlich nicht nur von der Konz. der HSO; 
Ionen, sondern in beträchtlichem Maße auch von 
der H--Ionenkonz. ab. Von entscheidendem Ein- 
fluß ist ferner die Ca--Konz. für den Kochverlaut, 
die mit dem Fortschritt der Kochung im Verhältnis 
zu den anderen Ionen wächst und als Puffer gegen 
die H- Konz. wirkt. Der Kalk neutralisiert nicht 
die gebildete Lignosulfonsäure unter Bindung. Son- 
dern befindet sich nur mit ihr im BEE 

to. 


E. Belani: Der neuzeitliche Wasserrohrkessel und 
seine Feuerung. „Papier-Fabrikant“ 23, 451-5”. 
474—75, 488--90, 507-8 und 522—24 (1925). 

Die Sektionalkessel haben vor den Großwasser- 
kammer- und Großwasserraumkesseln zahlreiche 

Vorteile, wofür die Kesselanlagen der Babcock- 

Werke als Musterbeispiel angeführt werden (Zeichn. 

und Abb.). Als besondere Vorzüge sind zu nennen 

Die unbedingte Sicherheit gegen Explosionsgeiahr. 

zwangläufiger Wasserumlauf, die Erzeugung von 

trockenem Dampf, die geringen Reinigungskoste" 

bei Verwendung der Rußblasevorrichtung „Diamant . 

die kurze Anheizperiode von %—ı Stde., der Patent- 

Heißdampfregler. die Speisew.-Anlage mit voll 

kommenem Luftabschluß, Folgende Feuerun“- 

anlagen der Babcock-Werke werden beschrieben 
und im Bild gezeigt: Der neue Babcock-Wander- 
rost, die Unterwind-Kettenrostfeuerung, die new 

B.-Braunkohlenfeuerung, die neue mech. Treppen- 

rostfeuerung sowie die B.-Koklenstaubfens % 

d 
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Neuer Motorenbrennstoff, aus Sulfitspiritus und 
Kohlenwasserstoffen hergestellt. „Papir - Jour- 
nalen“ 18, 1925. 


In Bergen sind in diesen Tagen Vorführungen 
mit einem neuen Motorenbrennstoff gezeigt worden, 
wie er nach Experimenten längerer Zeit von Zivil- 


ingenieur Wiltke zusammen mit Hauptmann 
A. Selvin Nilson hergestellt ist. Der neue Brenn- 
stoff, „Norwegisches Kraftöl“ genannt, ist aus 


einem Gemisch von Sulfitspiritus und von Gas— 
werken kommenden Abfallstoffen (Kohlenwasser- 
stoffen) nach einer von den Erfindern zum Patent 
angemeldeten Methode hergestellt. Kraftöl soll voll 
und ganz Benzin ersetzen können. Der Preis des 
ersteren liegt wesentlich unter dem Benzinpreis. 
Das Kraftöl kann außerdem auch in einer gerin- 
geren Qualität zum Ersatz von Petroleum her- 
gestellt werden und zu einem weit billigeren Preis, 
als letzteres. Sachverständige, die den Vor- 
führungen in Bergen beiwohnten, haben sich über 
die gewonnenen Leistungen mit dem neuen Brenn- 
stoff sehr lobenswert ausgesprochen. Es verdient 
angeführt zu werden, daß die zwei Erfinder bei der 
Motorbootregatta in Bergen am 6. September in 
ihrer Klasse mit einem mit dem neuen Kraftöl ge- 
triebenen Motorboot den ersten Preis SEH 
chd. 


E. Matheson: Betriebskontrolle. „Papir-Journalen“ 
16, 205 (1925). 

Die Betriebskontrolle kann in zwei Haupt- 
gruppen geteilt werden: analytische Kontrolle der 
auf die Qualität der herzustellenden Ware ein- 
wirkenden Faktoren (technische Analysen) und 
Prüfung der auf die Fabrikationsunkosten Einfluß 
ausübenden Faktoren (kaufmännische Kontrolle). 
Vf. zeigt, wie die Resultate der ökonomischen Ana- 
lysen faktisch direkt angeben, wo im Betriebe die 
Vornahme technischer Kontrollanalysen besonders 
wünschenswert ist, und nach welcher Richtung die- 
selben sich zu bewegen haben. Der Ausgangspunkt 
für die Betriebskontrolle ist in einer detaillierten 
Kostenrechnung zu suchen. Vf. illustriert ein sol- 
ches System, wie es zuerst von der International 
Paper Co., U. S. A., ausgearbeitet und so nach und 
nach von anderen großen Konzernen der Ver. Staa- 
ten angenommen wurde. Eine ganze Anzahl Sche- 
mata über Rapporte, Kostenrechnungen usw. be- 
leuchten die Gedanken des Vf. Die Absicht des 
Vf. war, in seinen Ausführungen die verschiedenen 
Zweige moderner Betriebskontrolle zu sammeln 
und deren Zusammenhang und Berechtigung von 
einer gemeinsamen ökonomischen Basis aus zu 
zeigen. Schd. 


sung im Buchdruck. „La Papeterie“ 47, 853 
1925). 

Das neue Druckverfahren bedeutet eine völlige 
Abkehr von den Grundsätzen Gutenbergs. Ohne 
Jegliche Verwendung von Typen oder Matrizen wer- 
den vermittels der üblichen Schreibmaschinentasta- 
tur kleine photographische Bilder erzeugt, anein- 
ander gereiht und in druckfähige Form gebracht. 
Daß diese Arbeitsweise dazu angetan erscheine, die 
Tätigkeit von Typensetzern oder Setzmaschinen 


künftig ganz überflüssig zu machen, wird ernstlich 
bezweifelt. Br. 


Fabrikation von antiseptischem Papier in Schweden. 
„Tschechoslovakische Pap.-Ztg.“ 9, ı (1925). 


Um Lebensmittel gegen Schmutz und Krank- 
heitskeime zu schützen, bedient man sich immer 
mehr antiseptischer Papiere. An der Entwicklung 
dieser Fabrikation hat die schwedische Industrie, 
insbesondere die Billeruds Akt. B. in Seffle, hervor- 
ragenden Anteil. Die Produktion dieser Firma be- 
trägt jetzt rund 15000 Tonnen jährlich. Es handelt 
sich um sogenanntes fettdichtes Pergamyn, das in 


großen Mengen von England gefragt ist, aber auch 
im Inland guten Absatz findet. 


„a BÜCHERSCHAU æ 


Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Sortimentsabteilung, 
Berlin S 42 zu beziehen. 

Im Juli-August-Heft „Der moderne Buch- 
drucker“, herausgegeben von der Mergenthaler 
Setzmaschinen-Fabrik, findet sich wieder eine Fülle 
reichillustrierter Mitteilungen über die Arbeit der 


Linotype und der Ludlow-Typenzeilen-GieB- 
maschine. Diese modernen Hilfsmittel der Buch- 
drucker sind auf der Münchener Verkehrsaus- 


stellung im Betrieb zu sehen. Ebenso finden wir 
die Linotype im Buchgewerbehaus zu Leipzig, auf 
der Ausstellung „Das schwäbische Land“ in Stutt- 
gart, ja sogar im Festzuge gelegentlich des Buch- 
drucker-Sängertages zu Karlsruhe vertreten und 
verherrlicht. Weiter enthält das Heft noch inter- 
essante Abbildungen aus dem Deutschen Museum in 
München, wo die erste Druckpresse Senefelders, des 
Erfinders der Lithographie, steht. Ein drucktech- 
nisch wirkungsvoller Umschlag gibt dem Hefte eine 
besondere Note. O 


PATENT-UN SCHAU 


Verfahren und Vorrichtung zur Gewinnung eines 
reinen, wasserklaren Terpentin- und Kienöls. 


D. R. P. 414 204. Klasse 23 a. Gruppe 6. 

Carl Praetorius in Tangerhütte. 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Gewinnung eines reinen, wasserklaren Terpentin- 
und Kienöls, dadurch gekennzeichnet, daß während 
der Beheizung der Retorte und der dadurch be- 
dingten Trockendestillation von außen dem Retor- 
teninhalt Kühlflüssigkeit zugeführt wird. 

2. Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß in 
die Retorten ein mit feinen Oeffnungen oder Düsen 
versehenes Rohr eingeführt ist, welchem von einem 
Kessel Wasser oder eine andere geeignete Kühl- 
flüssigkeit zugedrückt wird. 

3. Anlage nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß in einem Gehäuse zwischen den 
Heizzügen Retorten angeordnet sind, welchen von 
einem Wasserkessel aus durch Rohrleitungen das 
zur Berieselung des Retorteninhaltes dienende 
Wasser zugeführt wird. 


Verfahren zur Regenerierung der Schwefelsäure- 
ablaugen der Pergamentpapierfabrikation. 


D. R. P. 418 831, Kl. 55 f, Gr. 7, vom 10. 7. 24. 
Dr. Heinrich Be eh hol d und Dr. Hans Kar plus 
in Frankfurt a. M. 

Es wurde gefunden, daß man die verunreinigten 
Ablaugen wieder in dem Fabrikationsgang verwen- 
den kann, wenn man die Ablaugen soweit einengt, 
daß die für die pergamentierende Wirkung der 
Schwefelsäure nötige Konzentration erreicht ist. 
Bei dieser Einengung werden die Ablaugen durch 
Zersetzungsprodukte der in ihnen enthaltenen Ver- 
unreinigungen zunächst tiefbraun bis schwarz ge- 
färbt. Man kann die so entstandenen färbenden 
Stoffe aus den Ablaugen durch Anwendung adsor- 
bierender fester Stoffe entfernen, so daß man 
schließlich wasserhelle oder höchstens gelbliche 
Schwefelsäurelösungen gewinnt, die die richtige 
Konzentration besitzen. Als adsorbierende Stoffe 
haben sich vor allem Ton, Fullererde, Walkerde 
Kieselsäure, Silikate, Kohle oder Gemenge dieser 
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Stoffe bewährt. Als Stoffe, welche im vorliegenden Maschine zum Gummieren von Papierbogen oder 


Fall wegen ihrer ungenügenden adsorbierenden Wir- ähnlichen Bogen. 2. 2. 23. 

kung keine Anwendung finden, seien angeführt ver- Zurücknahme einer Anmeldun 

schiedene Kohlenarten, z. B. Holzkohle. sse, 1. H. 96 616. Vorrichtun w en 
Patent-Ansprüche: I. Verfahren zur dÉ i l „„ 


Regenerierung der Schwefelsäureablaugen der Per- ECH vorlegen Nee al Walzenbelag dienenden 
i Gefier x Bogen eine Papierstapels. 11. 6. 25. 
gamentpapierfabrikation, dadurch gekennzeichnet, z 

daß man die Ablaugen zunächst auf die für den Löschung von Patenten. 
Pergamentprozeß nötige Konzentration einengt und 558, 1, 393 672. 558, 3. 307 603. 55c, 9, 265 48. 


anschließend mit festen adsorbierenden Stoffen. ins- 55d, 16, 350 000. 55d, 22, 370 422. 55f, 10. 318 807. 
besondere mit Kieselsäure oder Silikaten als Ad- 


Sorbenzien behandelt. 2. Verfahren nach Anspruch Gebrauchsmuster. 
1., dadurch gekennzeichnet, daß man an Stelle der Erteilungen. 
Einengung der Ablaugen nur ein Erhitzen der- 55a, 926870. Firma J. M. Voith, Heidenbeim 


selben der Adsorptionsbehandlung vorangehen läßt. a.d. Brenz. Vorrichtung zur Speisung von stetig 
3. Verfahren nach Anspruch 1., dadurch gekenn- arbeitenden Holzschleifern. 28. 3. 25. V. 20 209. 

zeichnet, daß man als Adsorbens Fullererde (Bleich- Sse, 926 679. Max Pönisch, Leipzig-Leutzsch, 
erde) verwendet. Lindenauer Straße 45. Zulauf- und Abstreichvor- 
Verfahren zur Herstellung von Kupferoxydammoniak- richtung für Papierwollemaschinen. 3. 9. 3 


s . P. 43 154. 

celluloselösungen zum Spinnen von Kunstseide. 55d, 926858. Maschinenbau-Werkstätte Niefern 

D. R. P. 420 422. Kl. 29b, Gr. 3, vom 28. 12. 24. G. m. b. H., Niefern in B., und Anton D. J. Kuhn, 
Dr.-Ing. Martin Hölken in Barmen. Bad Liebenwerda. Leichtmetallwalze mit Schutz- 


Im Gegensatz zu dem bekannten Evakuier- überzug gegen elektrische Zersetzung, für Halb- 
verfahren bei und nach Herstellung der Lösung stoff- und Papiermaschinen. 7. 10. 25. M. 86345. 
handelt es sich bei dem neuen Verfahren nicht 
darum, den oxydierenden Einfluß der Luft auf die KLEINE MITTEI UNGEN 
Kupferoxydammoniakcelluloselösungen zu ver- 
hüten, um dadurch in bezug auf Zähigkeit, Elastizi- KLEINE MITTEU UNGEN 
tät und Stärke bessere Produkte zu erzielen. Hier- 
bei sind die Mengen der nach dem vorliegenden Ein Spezialschiff für Papiertransport. 
Verfahren zu entfernenden Luft viel zu klein. Es Die Tendenz modernen Schiffbaus geht daravi- 
handelt sich allem Anschein nach in der Haupt- hin, für jeden Zweck besondere Dampfer und Trans 
sache vielleicht gar nicht ausschließlich um Luft, portschiffe entstehen zu lassen. Für die einzelnen 
sondern teilweise auch um Gase, wie die in jeder Arten der Güter wird unter genauer Berücksichti- 
Ammoniaklösung enthaltene Kohlensäure, sowie gung der Transportbedingungen das Zweckent- 
um Spuren von Gasen, die sich aus geringen Ver- sprechende ausgesucht, wodurch höchste Leistungs- 
unreinigungen der Chemikalien sowie geringen Zer- fähigkeit und Ersparnis erzielt werden soll. Auch 
setzungsvorgängen gebildet haben. Die sehr erheb- für den Papiertransport ist ein derartiges Spezial- 
‚lichen Schäden, die diese Luft und Gase bewirken, schiff geschaffen worden, das besonderes Interesse 
liegen lediglich in der Beeinträchtigung des beansprucht, der Schraubendampfer „Humbert Arm“. 
Spinnens selbst. Er wurde erbaut von der englischen Schifiswerlt 

Patent- Ansprüche: 1. Verfahren zur Armstrong, Whitworth & Co. für die Neufundländer 
Herstellung von Kupferoxydammoniakcellulose- Export- und Schiffahrtsgesellschaft, St. Johns. und 
lösungen zum Spinnen von Kunstseide, dadurch ge- hat die Bestimmung, Papierrollen von Neufundland 
kennzeichnet, daß die zur Bildung von Kupferoxyd- nach den Vereinigten Staaten und Europa zu Wi" 
ammoniak in Reaktion tretenden Chemikalien, ins- portieren. Das Papier wird in dem Zentrum der 
besondere die Cellulose, bereits vor der Vereinigung kanadischen Papierindustrie am Humber River her- 
dieser Stoffe von den eingeschlossenen Luft- oder gestellt, das bekanntlich durch AufschlieBung der 
Gasteilchen befreit und erst dann zur Bildung der ausgedehnten Wasserkräfte in den letzten Jahren 
Lösung zusammengebracht werden. 2. Verfahren einen gewaltigen Aufschwung genommen hat. Die 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die Länge des Dampfers beträgt 132 m, das Gesamtlade- 
zur Lösung bestimmte Cellulose erst mit Kupfer- gewicht einschließlich Feuerung und Wasser 8015 
hydroxyd imprägniert und dann durch Evakuieren Tonnen. Gegen Eisgang ist es mit einem Eisbrecher 
von den anhaftenden Gasteilchen befreit wird, be- j 


) € ; befreit versehen. Die sonstige Ausstattung ist in jeder 
vor sie mit den Lösungsmitteln in Verbindung ge- Weise vorzüglich, der Dampfer ist mit Doppeldeck 
bracht wird. 


= und vollständigem Oberbau versehen. Der Lade- 
raum besteht aus sechs Abteilungen, deren drei sich 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht im Vorderschiff, drei im hinteren Teil des Schlo 


; befinden. Die zwei nächst dem Maschinenraumt 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) gelegenen Laderäume können auch als Ballast 
Patente: | räume benutzt werden. Wesentlich für den Tran 
port des Papiers ist es, daß die Rollen an keiner 

Anmeldungen. 


Stelle mit der Eisenstruktur des Schiffes in Berth- 
12i, 21. N. 23 994. Dr.-Ing. Adolf Schneider, 


3 , rung kommen. Aus diesem Grunde ist ein gen! 
Kelheim a.d. Donau. Verfahren und Vorrichtung ausgearbeitetes System der Holzverkleidung genä) 
zur Herstellung von Sulfitlauge. 6. 1. 25 


d 5. worden, die sich nicht nur auf den Abschluß nac“ 
29b, 2. K. 88979. Fried. Krupp Grusonwerk 


der Seeseite zu beschränkt. sondern auch die er 

Akt.-Ges.. Magdeburg - Buckau. Verfahren zur zelnen Abteilungen unter sich vollständig isoliert 
Gewinnung von Faserstoffen aus faserhaltigen Die Auslegung ist mit Oregonfichtenholz erfolgt 
Pflanzenteilen von tropischen Saftpflanzen, wie Die gleiche Sicherung ist für die Kranenmasten. die 
Musen., Agaven, Bromeliaceen und ähnlichen Ventilatoren, Pfosten, Rohre usw. getroffen worden. 
Pflanzen. 21. 3. 24. nicht nur im inneren Laderaum, sondern auch !" 
sat, 6. St. 36 360. Stokes & Smith Company, zweiten und dritten Deck. In den Zwischendeck 
Summerdale, Staat Pennsylvania, U. St. A.: Vertr.: sind diese Teile mit Juteseilen umsponnen, Klapper 
Dr. S. Hamburger, Pat.-Anw., Berlin SW CI. und Schiebetüren sind mit Sicherheitskeilen un 
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Holzeinsatzstücken versehen. Die Zahl der Lade- 
bäume und der Winden ist äußerst reichlich be- 
messen. Insgesamt sind ı8 Winden vorhanden, die 
auf allen Teilen des Decks untergebracht sind. Sie 
haben sämtlich eine Ladefähigkeit von drei Tonnen, 
mit Ausnahme einer 10-Tonnen-Winde. Besondere 
Aufmerksamkeit ist im Zusammenhang mit der 
Dampfleitung zum Betriebe der Winden auch der 
Feuersicherheit gewidmet. Vier Ventile sind an der 
Dampfleitung auf Deck vorgesehen, die in Verbin- 
dung mit biegsamen Schläuchen zum Feuerlöschen 
benutzt werden können. Die Dampferzeugung ge- 
schieht durch Oelverbrennung, wobei alle Vorsorge 
getroffen ist zur Verhütung der Verschmutzung von 
Frischwasser und Ladung. Im übrigen ist die 
modernste Ausstattung vorgesehen, wozu auch elek- 
trische Beleuchtung, Heiz- und Kühlvorrichtung zu 
zählen sind. Ein Schwesterschiff ist unterdessen 


fertiggestellt worden und wird ähnlichen Zwecken 


dienen wie „Humber Arm“. Beide Schiffe nehmen 
ihre Ladung in Corner Brook auf, um sie den ver— 
schiedenen Bedarfstätten zuzuführen. In der Haupt- 
sache werden die Transporte den Vereinigten Staaten 
zugehen, die bis jetzt das größte Interesse an kana— 
dischem Druckpapier haben. H. Fleschner, Ffm. 


Die Professur in Papiertechnologie an der Tech- 
nischen Hochschule in Helsingfors 


hat seit mehreren Jahren in Ermangelung einer ge- 
eigneten Person nicht besetzt werden können. Die 
Regierung hat daher in den Budgetvorschlag für 
das nächste Jahr einen Ausgabeposten von 60 000 
finnischen Mark eingesetzt, die in Form zweier Sti— 
pendien für solche jungen hervorragenden Ingenieure 
disponiert werden sollen, auf welche man die Hoff- 
nung haben kann, daß sie sich zu geeigneten An- 
suchenden ausbilden werden. Diese Maßnahme ist 
mit Freude zu konstatieren, denn ein für Finnland 
so wichtiger Lehrstuhl wie dieser müßte unwillkür- 
lich durch einen Ordinarius besetzt werden. Schd. 


Krieg den Abfällen! 

Grabschrift auf einem Verbrennungsofen 

für Holzabfälle. 

Bei der Stadt Bogalusa, weit unten im nord- 
amerikanischen Staate Louisiana, steht auf einer 
Erhöhung ein alle Gebäude überragender, meilen- 
weit sichtbarer Turm mit domartiger Spitze, der 
weiter nichts ist als ein riesiger Vernichter von 
Holzabfällen, die früher darin verbrannt wurden. 
Er hat eine interessante Geschichte, dieser Turm, 
die im vorigen November bei einer Tagung der 
Forest Products Conservation Conference in 
Washington von dem Präsidenten der Great 
Southern Lumber Company, der Eigentümerin der 
genannten Anlage, mitgeteilt wurde. 

Nach 16 jährigem lebhaften Betriebe steht dieser 
Riesenofen heute kalt da, weil infolge der wunder— 
baren Fortschritte der Chemie aller Abfall, der 
früher hier zwecklos verbrannt wurde, jetzt in der 
Papierfabrikation teils als Heizmittel, insbesondere 
aber für die Stofferzeugung eine nützliche Verwen- 
dung findet. Dadurch ist dieser Turm zu einem 


Grabmal der Abfälle geworden, auf dem folgende 
Inschrift zu lesen ist: 


Bogalusa. 


Errichtet von der Great Lumber Company als Ver- 
brennungsofen für Abfälle; geboren am 1. Oktober 
, 1909, gestorben am 4. Juli 1924. 

An jedem Tage meines 16 jährigen Lebens veraschte 
ieh 560 Klafter (cords) Abfallmaterial oder im 
ganzen 2688000 Klafter. Ich kostete 75 O00 Dollar, 
aber mein Feuer zerstörte einen Wert von 1 344 000 

ollar, den man früher als wertlosen Abfall be- 
trachtete. Die vollständige Ausnutzung des Säge- 
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mühlenabfalls für die Papierfabrikation hat mein 
Feuer für immer ausgeblasen. 

In den nächsten 10 Jahren wird die technische 
Chemie noch manchen anderen Nachruf auf Grab— 
mäler heutiger großer Industrieanlagen schreiben, 
die veraltet sind. Aber die einzigen Leidtragenden 
werden dann nur solche Industriekreise sein, die die 
Fortschritte der modernen Chemie verschlafen 
haben, welche die verborgenen Werte ans Licht 
bringt, die unter den Bergen gewerblicher Abfälle 
und unbeachteter Nebenprodukte jetzt noch verloren- 
gehen. („Pulp and Paper Magazine of Canada“ 
1925, Nr. 33.) Schr. 


Einführung der DIN-Formate bei städtischen 
Behörden. 


Eine vom deutschen Städtetag bei den Mitglied- 
städten veranstaltete Rundfrage über die Einfüh- 
rung der neuen Geschäftspapierformate, wie sie der 
Normenausschuß der Deutschen Industrie vorge- 
schlagen hat (Dinformate), veröffentlicht im Reichs- 
und Preußischen Staatsanzeiger vom 13. Januar 1923. 
Nr. II, und Preuß. Ges. Bl., 1924, S. 56, hat folgen- 
des Ergebnis: 

I. Die neuen Papierformate werden bereits ver- 
wandt — unter gleichzeitigem Aufbrauch der Pa- 
piere alten Formats — in 63 Stadtverwaltungen. 

2. Im Laufe dieses Rechnungsjahres werden die 
neuen Papierformate in weiteren 21 Stadtverwaltun- 
gen, darunter Köln, Hannover, Stuttgart, Mann— 
heim, Karlsruhe usw. eingeführt. 

3. Die Einführung der Dinformate nach Auf- 
brauch der Papiere alten Formats ist ferner von 54 
großen Stadtverwaltungen, wie Magdeburg, Königs- 
berg, Elberfeld usw. beabsichtigt. Pap.-Ztg. Nr. 72. 


FRAGEKASTEN 


EH 


Antwort auf Frage Nr. 11/1925. Hautpapier. 
Das mir vorgelegte Muster besteht aus holzfreiem 
Rohpapier, dessen Stoff kurz ausgemahlen und 
schwach geleimt wurde. Dieses Papier wurde mit 
einer Mischung aus Stärke, Kasein, hellfarbigen 
Tierleim, Blanc Fixe, Kaolin oder einem anderen 
Mineral grundiert und hierauf mit einer Leim- 
mischung, Stärke, Kasein und hellfarbigem Tier- 
leim, dem etwa Formaldehyd zuzusetzen ist. ge- 
strichen. Der Glanz wurde durch Bürsten, 
Satinieren auf einem Kalander oder mittels einer 
Achatglätte erzeugt. Derartige Papiere liefern die 
meisten Buntpapierfabriken. deren es in Deutsch, 
land sehr viele gibt und die in jedem Adreßbuch 
angeführt sind. 

H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 


Antwort auf Frage Nr. 13/1925. Papierfüßlinge. 
Mit der Herstellung von Papierfüßlingen befassen 
sich Papierfabriken nicht, da die Anfertigung dieser 
Gegenstände in die Abteilung Papiermaché gehört. 
Schriftliche Anleitung über diese Fabrikation 
teile ich auf Wunsch. 

H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 


Antwort auf Frage Nr. 14/1925. Paraffinieren. 
Die zum Paraffinieren von Papier und Kartonnagen 
erforderliche Einrichtung ist sehr einfach und kann 
nach Skizze und Beschreibung, die ich auf Wunsch 
liefern würde, hergestellt werden. 

H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 

Antwort auf Frage Nr. 15/1925. Strohpapier. 
Mit der Aufgabe von Firmen, welche Strohpapier 
aus knotenfreiem geleimten Stoff in Rollen und 
Tafeln von 1—2 mm Stärke erzeugen und liefern, 
kann ich dienen. 


H. Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 
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Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure 


Einladung zur Hauptversammlung 1935 


am Mittwoch, den 2. Dezember 1925, vorm. ½10 Uhr, im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW. 7, Friedrich-Ebert-Str. 27 


Tagesordnung: 
I. Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1925. Berichterstatter die Herren Kommerzien 
rat Dr. Hans Clemm und Professor Dr. E. Heuser. . 

II. Bericht über die Tätigkeit der Bezirksgruppe Berlin. Berichterstatter Prof. Dr. C. G. Schwalbe. 
III. Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Voranschlages für 
das Jahr 1926. Berichterstatter die Herren Direktor R. Schark und Alex Wendler. 

IV. Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 
V. Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. 
VI. Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Hauptversammlung, 
also bis zum 18. November d. J., beim Vorsitzenden eingereicht sein). 
VII. Verschiedenes. 
VIII. Vorträge: 


1. Professor Dr. Krais: Der Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mittels Salpetersäure nach 
dem Verfabren des Textilforschungsinstitutes Dresden. 

2. Professor Dr. Hilpert»Berlin: Neues über die Verwertung der Sulfitablauge. 

3. Professor Dr. Jonas»Darmstadt: Thema vorbehalten. 

4. Dipl.Ing. Wintermeyer, Heidenheim: Der stetige Schleifer. 


Abends 8 Uhr findet ein gemeinsames Abendessen mit anschließendem Tanz im Hotel 
Kaiserhof statt. Hierzu erlauben wir uns, die Damen unserer Mitglieder besonders einzuladen 
und hoffen auf recht zahlreiche Beteiligung. Den gedruckten Einladungen, die an alle Mitglieder 
verschickt wurden, liegt eine Postkarte bei, auf der wir die Anzahl der Teilnehmer am Abend: 
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essen (Damen und Herren) dem Schriftführer unseres Vereins, Herrn Direktor Schark, Berlin NN: _ 


Friedrichstraße 100, mitzuteilen bitten. 


| Anläßlich der Hauptversammlung finden am Dienstag, den 1. Dezember, folgende 
Sitzungen statt: 


I. Vormittags 10 Uhr, Vorstandssitzung im Peterszimmer im Hause des Vereins Deutscher 
Ingenieure. 


II. Nachmittags 2 Uhr: Im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure (Vortragssaal): Sitzung 


der Faserstofl-Analysen-Kommission (des Vereins Deutscher Chemiker und des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure). Vors. Prof. Dr. SchwalbesEberswalde: 


Bestimmung der a:Cellulose. Referat des Vorsitzenden mit anschließender Besprechung 


III. Nachmittags 3 Uhr ebendort: Gemeinsame Sitzung des Fachausschusses und der 
Analysen-Kommission des Vereins der Zellstoff- und PapiersChemiker und «Ingenieure: 
Obmann: der Geschäftsführer des Vereins, Prof. Dr. Heuser, Berlin-Seehof: 

1. Sulfitzellstoff-Kommission: Oberingenieur Zopf - Frankfurt a. M.: Elektrische Gas und 
Abgasreinigung in der Zellstoff. Industrie. 

Natron- und Sulfatzellstoff- Kommission: Dr. R. Sieber, Kramfors: ÜberAlkaliverlustt 
im Betriebe der Sulfatzellstoff⸗Fabrikation (Mitteilungen über Versuche aus der Praxis) 


2 

3. Papierkommission: Dr. Rühlemann-Wolfsgrün: Über die Festigkeits⸗ Bestimmung von 
Zellstoff. 

4 


Ausschuß für Kraft und Wärme wirtschaft: 
a) Dr.-Ing. von Laßberg- München: Ueber die Eindampfung von Zellstoffablaugen 
b) Dipl.-Ing. Dittmar, Kehl: Betrieb mit Hochdruckdampf in der Zellstoff- ndustit 
5. Technische Neuheiten: Dipl.-Ing. Böhlig, Frankfurt a. M.: Über neuzeitliche Bau 
weise von Säuretürmen. 
Zu diesen Sitzungen II und III sind alle Mitglieder unseres Vereins eingeladen. 


Treffpunkt für die Mitglieder und ihre Damen am 1. Dezember, abends von fd Uhr 
an: Ebenholzsaal im „Rheingold“, Eingang Potsdamer Straße 3. 


Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der ; 
Clemm. Heuser. Schark. 


736 Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Der Lurgi-Gas-, Wasch- und Kühlturm. 
Von Ing. E. Bela ni, Villach. 


Es werden ältere Konstruktionen von Gas, Wasch- und Kühlapparaten in Vergleich mit der 
modernsten Konstruktion gestellt und die Vorteile letzterer eingehend beschrieben. 


Bekanntlich bilden sich beim Verbrennen von 
Schwefel und Schwefelkies durch Kontaktwirkung 
und Luftüberschuß neben SO: auch geringe Mengen 
von SOs. Obgleich man diese kleinen Anteile der 
Gase an Schwefeltrioxyd bei der Darstellung der 
Sulfit-Kochlauge nicht oder nur selten als störend 
im praktischen Betriebe empfindet, ist es doch für 
einen modernen Sulfit-Zellstoffbetrieb heute ein 
Gebot der Gewissenhaftigkeit, das Schwefeldioxyd- 
gas andauernd möglichst rein und frei von SO, zur 
Laugenbildung zu verwenden und damit Verluste 
durch spätere Sulfatbildungen zu vermeiden. Man 
hat daher schon frühzeitig das Gas nach dem Ver- 
lassen der Oefen durch geeignete Vorrichtungen 
von SO; zu befreien getrachtet. Das D. R. P. 48 285 
schützt z. B. eine von E. Némethy erdachte 
Kammerkonstruktion, welche mittels einer Füllung 
von Eisendrehspänen die Gase vor Eintritt in den 
Gaskühler von mitgeführtem SO, befreit (Vitriol- 
bildung). | 

Etwas später kamen Gaswäscher auf, welche in 
Form von Kammern auf dem Boden Wasserbassins 
enthielten, in welchen das Wasser ständig mehrere 
Zentimeter hoch stand, wobei die Gase so geleitet 
wurden, daß sie ihren Gehalt an SOs an das Wasser 
unter Bildung von Schwefelsäure abgeben sollten. 

Man leitete aber auch die Gase durch mit 
Wasser gefüllte Waschtürme, um sie auf solche Art 
von SO; zu befreien. 

Diese verschiedenen Gaswäscher und Kühler 
waren häufig aus Blei- oder aus innen säurefest aus- 
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Abb. I. 
Schnitt durch einen Lurgi-Gas-, Wasch- und Kühlturm. 
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Abh. 2. 
Schaubild der Temperatur-Kurve. 
gekleideten Eisenblechen gebaut. Bei diesen 


Wäschern, die von oben her mit Wasser berieselt 
wurden, trat meistens das Gas unten ein, um oben 
zu entweichen. Sie hatten den großen Nachteil, daß 
bei Versagen der Wasserzuführung das Blei leicht 
brüchig wurde oder aber zusammensackte, wodurch 
Undichtigkeiten des Wäschers nicht zu vermeiden 
waren. — Bei den mit säurefesten Steinen aus— 
gekleideten Wäschern kam es sehr häufig vor, daß 
bei dem Wiederanlassen des Wassers durch das 
plötzliche Abschrecken die Steine zersprangen und 
das durch die Risse durchdringende Wasser sehr 
bald die Eisen- oder Betonwände zerstörte. 

Man half sich nun dadurch, daß man die 
Wäscher aus Mauerwerk oder aus Eisenbeton her- 
stellte und eine mehrfache Schicht zwischen dem 
Innenraum und der Mauerwand ausführte. Man war 
gezwungen, die Wäscher mit Füllkörper zu füllen 
um dem herabrieselnden Wasser eine große Ober- 
fläche zu geben und das Gas zu zwingen, langsamer 
durch den Turm zu streichen. Dies hatte den 
weiteren Nachteil, daß der Widerstand sehr groß 
wurde. 

All diese Uebelstände treten bei der neuen Aus- 
führung der abgebildeten Gas-Wasch- und Kühl- 
türme nicht mehr in Erscheinung. Die Gase treten 
bei diesen Türmen (Abb. 1) oben durch ein Spezial- 
steinzeugrohr bzw. ein aus feuerfesten Steinen 
gemauertes Rohr ein, werden nach unten geleitet und 
gehen dann wieder, wie aus der Abbildung ersicht- 
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lich ist, oben heraus. Sowohl beim Eintritt als auch 
beim Austritt werden die Türme kräftig gespült, 
so daß ein Verstopfen der Rohrleitung und ein 
Mitreißen von Flugstaub unmöglich gemacht wird. 
Durch Einhaltung einer geeigneten Temperatur 
wird die Bildung von SO, tunlichst hintangehalten. 
Sollte es im Betrieb vorkommen, daß aus irgend- 
einem Grunde das Kühl- und Waschwasser aus- 
bleibt, so ist ein Zerspringen der Wandung bei 
dieser Konstruktion verhindert. 

Diese Gas-Wasch- und Kühltürme haben sich 
im Dauerbetrieb vorzüglich bewährt. so betrug z. B. 
bei einer Fabrik die Temperatur der eintretenden 
Gase etwa 600°, der austretenden 75°. Die benötigte 
Wassermenge ist verhältnismäßig gering. Die Gase 
können bei dieser Apparatur also mit einer viel 
höheren Temperatur eintreten wie bei jeder bis- 
herigen Konstruktion. Eine mir sehr gut bekannte 
Sulfitzellstoff-Fabrik in Oesterreich erstellte vor 
kurzem eine derartige Anlage, welche die Verluste 


durch Bildung von SO, auf 1,07% (auf Schwefel 
bezogen) herabdrückt. 


Abb. 2 zeigt ein Schaubild der Temperatur- 


kurve eines solchen Gas-, Wasch- und Kühl- 
turmes. Die Gesellschaft stellt übrigens den Be- 
sitzern von Lurgi-Oefen der Produktion dieser 
Oefen 


angepaßte maßstäbliche Zeichnungen ihrer 
Wäscher kostenlos zur Verfügung, so daß diese den 


Bau der Wäscher in eigener Regie vornehmen 
können. 


Neuerdings hat sich ein weiteres Verfahren der 
gleichen Gesellschaft vorzüglich bewährt. Es ist dies 
das Verfahren von Cottrelli-Möller, bei dem 
nicht nur alle SO, vollständig abgeschieden wird, 
sondern bei Verbrennung von Schwefelkies infolge 
schneller Beseitigung des Flugstaubes die weitere 


Bildung von SO; durch Kontaktwirkung nach Mög- 
lichkeit vermieden wird. 
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Ueber dieses Verfahren wird demnächst von 
mir ausführlich berichtet. 


Abb, 3. 
Quersicht eines Lurgi-Gas-, Wasch- und Küllturmes. 


Moderne mechanische Meßinstrumente*). 


Die heutigen Anforderungen für eine wirt- 
schaftliche Fabrikation verlangen rationelle Ener- 
gieerzeugung und rationellen Energieverbrauch. 
Dieser Forderung Rechnung tragend, haben wir be- 
kannte Apparate vervollkommnet und neue Appa- 
rate geschaffen, um eine genaue Kontrolle sowohl 
der Erzeugung als auch des Verbrauchs von Ener- 
gie zu erreichen. 

Einfache Handhabung, leichtes Erkennen der 
Resultate und große Genauigkeit der Messung sind 
bei unseren Konstruktionen die Richtlinie. 

Das Universal-Meßgerät für mecha- 
nische Messungen nach Dr.-Ing. Jos. Gei- 
ger gestattet es, periodische und nicht periodische 
Vorgänge. insbesondere Schwingungserscheinungen 
jeder Art, und zwar bis 40 000 in der Minute, zu 
registrieren. Diese Registrierung kann in einer Ver- 
kleinerung meist bis 1: 10 oder in einer Vorgröße- 
rung, bis 5000: 1, geschehen. Gleichzeitig gestattet 
der Apparat, die Papiergeschwindigkeit für die Auf- 
zeichnung in sehr weiten Grenzen, o, 2 Meter bis 10 
Meter in der Minute, zu verändern. Alle Apparate 
haben eine Zeit- und Totpunktmarkierung. 
Erstere hat den Zweck, unabhängig von der Papier- 
geschwindigkeit die Geschwindigkeit, mit der die 
Vorgänge verlaufen, festzustellen., Sie beruht auf 
dem bekannten Prinzip der schwingenden Feder, die 
sich als präzis anzeigend erwiesen hat. Bei starken 
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*) der Firma Lehmann & Michels, Hamburg— 
Altona. 


Von Baurat Dipl.-Ing. Jul. Oels chlà ger, Wismar. 


Erschütterungen und anormaler Meßgenauigkeit tnt! 
an Stelle der schwingenden Feder eine Kontakt 
mit üblicher Zeitmarkierung. Die Totpunktmarkie- 
rung hat den Zweck, bestimmte Stellungen, Wit 
z. B. äußerste Kurbellage oder momentane Stellung 
einer Lokomotive auf einer Brücke, zu registneret. 
Um gleichzeitig an mehreren Stellen Diagramm 
abnehmen zu können, die miteinander zu vergie 
chen sind, lassen sich Zeit- und Totpunktmarkierune 
durch elektrische Hintereinanderschaltung an vet. 
schiedenen Apparaten zugleich betätigen. 
Der Apparat selbst ist für die verschieden‘ 
Verwendungsmöglichkeiten, und zwar: 
für Drehschwingungsmessungen als Torsi": 
graph 
für Vibrationsmessungen als Vibrograph. 


für Längenänderungsmessungen als Regt 
strıierapparat, ho- 
für Geschwindigkeitsmessungen als Tach 


graph, ; 

gleichartig gebaut. Die nachfolgende Beschreibun: 
und Abbildung illustriert dies. | 

Der Torsiograph nach Dr.-Ing. Jos. Get 
ger, D. R. P., beruht auf dem Prinzip, die u 
gleichförmige Bewegung einer Welle durch ein . 
elastisches Band auf eine Bandscheibe des . 
tes zu übertragen. Die Nabe dieser Bandschro 
ist durch eine Spiralfeder mit einer gleichmi S 
rotierenden trägen Masse verbunden. Die ungleich 
förmige Bewegung der Bandscheibe ruft eine tè- 
tive Verschiebung zwischen träger Masse und Baue 
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& H mınull, Schwingungen 
Drehschwingungen einer Wand. 


2198 mınutl. Schwingungen 
Drehschwingungen einer Decke. 


MN "A | rm mA A nun 


Drehschwingungen eines Schiffes. 


&lrdrminz 


m 


6.O0ranung Zei 


DEET EE EE EN unn APAMA AANA AMA DAN AAA AN Una nn Anc ... 


Torsiogramm einer kurzgebauten Dieseldynamo. 


scheibe hervor, die mittels Hebelüber- 
tragung durch die hohle Achse auf einen 
Schreibhebel übertragen wird. Aus der 
Theorie des Torsiographen ergibt sich, 
daß die zu untersuchenden Winkelab- 
weichungen mit einer praktischen Be- 
dürfnissen weitaus genügenden (renau- 
igkeit nach Größe und nach Phase 
richtig wiedergegeben sind; es ist also 
innerhalb des Meßbereichs des Torsio- 
graphen keine langwierige Umrechnung 
nötig. Was das Anwendungsgebiet des 
Torsiographen anbelangt, so seien als 
hauptsächliche Verwendungsgebiete er- 
wähnt: 
1. Ungleichförmigkeitsgrad, aus der 
Wegkurve bestimmt, von Kraft- und 


Arbeitsmaschinen, 
2. Drehschwingungen von Wellen, ins- 
besondere kritische Drehzahlen, 


deren Bereich und die bei denselben 
auftretenden Drehbeanspruchungen. 
Drehschwingungen von Steuerwellen. 


ee 


DW 


Wasserturbine arbeitet allein auf Transmission. 
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7 Amdredung 


Hutu u. Tuer arderlen auf Sam- 


Lage 777 da d 


Diesel motor wird abgestellt 


Untersuchung von Zahnradgeräuschen. Dreh— 
schwingungen von nicht umlaufenden Maschinen- 
teilen, Fundamenten, von Fahrzeugen. 


3. Zusammenarbeiten verschiedenartiger 
maschinen. 


4. Drehschwingungen von Fahrzeug motoren, auch 
von ganz hochtourigen. 


Eigenschwingungszahlen 
Maschinenteilen. 


6. Riffelbildungen an Schienen usw. 


Der Vibrograph nach Dr.-Ing. Jos. Gei- 
ger, D.R.P., entsteht aus dem Torsiograph dadurch, 
daß man an Stelle der rotierenden trägen Masse ein- 
seitig eine träge Masse anbringt und die Band- 
scheibe nicht mehr von außen antreibt, sondern in 
einer bestimmten Stellung festgeklemmt. Der 
Apparat wird an der zu prüfenden erschütterten 


Kraft- 


von Maschinen und 


Loi 


Stelle aufgestellt; hierbei tritt eine Relativbewe- 
gung gegen die träge Masse ein, die in gleicher 
Weise wie beim Torsiographen registriert wird. 
Handelt es sich um sehr langsame Vibrationen, so 
kann die träge Masse vergrößert werden. Der 
Apparat kann in jeder Richtung angebracht werden 
so daß die Vibrationen in drei senkrecht aufeinander 
stehenden Ebenen gemessen werden können. Der 
Meßbereich des Apparates ist in weiten Grenzen 
einstellbar; er geht für Vibrationen bis unter oi 
Millimeter. Seine Anwendungsgebiete sind: 


1. Vibrationen von Schiffen, wobei der Einfluß des 
Propellers und der Maschinen aller Art festge- 
stellt werden kann. | 

2. Resonanzerscheinungen an Schiffen. 

3. Erschütterungen von Maschinen, Fundamenten, 
a Häusern durch Maschinen, Hämmer 
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vor Senkrecht-Schwingungen nach 
der Verstärkung des Querträgers an einem Dynamolager. 


u 


Fernwirkung von Erschütterungen. 


Erschütterungen von Fahrzeugen aller Art wäh- 
rend der Fahrt. 


6. Erschütterungen von Brücken. 

Nach Ausbau der trägen Masse wird zwischen 
den Vibrographen und den auf Relativbewegun- 
gen zu prüfenden Körper eine Nadel geschaltet. 
Dadurch ist es möglich, diese Bewegungen zu re- 
gistrieren. Es sind die Hauptanwendungsgebiete: 

7. Biegungseigenschwingungen von Wellen, Lauf- 
rädern, besonders auch von Dampfturbinen. 


8. Registrierung von Dehnungen durch Kraft- und 
Woärmewirkung an Maschinen. 


SUmdrehurgen 


2Umorehunge? _ 


Spannungswechsel im Mittelstäck einer Tandemmaschine. 
o. Spannungen in Brücken. 


Seine Vorzüge sind zunächst eine durchgehende, 
hohle Kolbenstange, welche an keiner Stelle durch 
Anbohrungen geschwächt ist und ein geringstmög- 
liches Gewicht hat. Geschliffene, mit tiefen Nuten 
versehene Kolben laufen in einem auswechselbaren 
Zylinder; die Bohrung paßt sich den jeweiligen Be- 
triebsverhältnissen an. Das Schreibgestänge mit 
der bestbewährten Crosby - Geradführung wird 
durch eine Schutzhülse, die nur den Schreibhebel 
sichtbar macht, umschlossen. Darüber befindet 
sich die außenliegende Feder. Der Zylinderdeckel 
ist in einem großen Kugellager samt Schreibzeug 
und Zubehör leicht drehbar. Durch einen Moment- 
verschluß mit Druckknopf und Sperrgetriebe kann 
der Indikator mit einer Hand geöffnet und ge- 
schlossen werden. Eine Hartgummiumkleidung 
schützt die Hand vor Verbrennung. Die Indikator- 
feder ist als Zugfeder mit doppelter Windung aus- 
gebildet und wird beim Austritt aus der unteren 
Verschraubung, diagonal entgegengesetzt, nur auf 
Biegung beansprucht. Der Federkopf wird in eine 
gabelförmige Aussparung am oberen Ende der Kol- 
benstange eingelegt. Die Indikatorfeder wird in- 
folge sehr langer Wicklung auf vollkommenste Ge- 
nauigkeit bei kleiner Beanspruchung gebracht. 


Die Papiertrommel hat infolge ihrer sorgfälti- 
gen Durchkonstruktion eine ganz geringe schwin- 
gende Masse, wodurch ein genaues Aufzeichnen des 
tatsächlichen Diagramms erreicht wird. Sie kann 
mit und ohne Friktionsanhaltevorrichtung geliefert 
werden. Bei der Friktionsanhaltevorrichtung nach 
Lehmann wird die Trommel durch Drehen einer 
am Ende der Trommelachse sitzenden Mutter hoch- 
gehoben, so daß sie sich in Ruhe befindet; Drehen 
der Mutter in anderer Richtung kuppelt die Trom- 
mel wieder mit der Schwingvorrichtung. Diese Kon- 
struktion ist allen sonstigen überlegen durch siche- 
res Ein- und Ausschalten der Trommel bei gering- 
sten schwingenden Massen und sicherer, einfacher 
Handhabung. Die Trommel läßt sich durch eine 
Sonderkonstruktion mit den gleichen technisch ber- 
vorragenden Eigenschaften für fortlaufende Dis 


gramme oder Zeitdiagramme (nach Matho) um 
ändern. 


Der Indikator wird in einem praktischen hand- 
lichen Kasten samt allem Zubehör einzeln oder zu 
zweien geliefert, so daß er für stationären Betrieb 
wie für die Reise gleichgut geeignet ist. 
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Jagen 


Spannung in einem Brückenträger, wenn ein Schnellzug über eine Brücke fährt. 


10. Um die Eigenschwingungszahl des Apparates 
möglichst hoch zu legen, wird derselbe im Be- 
darfsfalle mit einem besonders leichten Schreib- 
hebel, sogen. Gitterhebel, ausgestattet, der bei 
Schwingungen bis zu 40000 in der Minute ge- 
naue Resultate gibt. 
Der Patent-Lehmann- Indikator ist 
zur Indizierung von Kolbenmaschinen bestimmt. 
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Um ganz einwandfreie, vollkommene Date. 
bei hohen Tourenzahlen zu erhalten, und ae 
Schwierigkeit der Entnahme einwandfreier fe 
gramme bei den höchsten Tourenzahlen, die In d 
Praxis vorkommen, zu ermöglichen, versehen, W" 
unsere Indikatoren mit der Juhasz-Indizie! 
einrichtung, D. R. P. und Auslandspatente. 

(Fortsetzung folgt. 
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Entwässern der Stoffbahn auf dem Langsiebe. 
Von H. Post! in Biedermannsdorf bei Wien. 


Von der Art und Weise, wie der Stoff auf dem 
Langsieb entwässert und zu einer ebenen Schicht 
verfilzt wird, hängt die Geschwindigkeit der Ma- 
schine, die Qualität des erzeugten Papiers bzw. 
Kartons, der Verbrauch an Sieben und Filzen und 
der Stoffverlust ab. Bei der ersten, nur aus einer 
Naßpartie bestehenden Langsiebmaschine lag die 
Stoffentwässerung sehr im Argen, besserte sich aber 
schon bei der nächsterbauten Maschine und vervoll- 
kommnete sich im Laufe der Zeit zu der heutigen, 
scheinbar nicht mehr verbesserungsfähigen Kon- 
struktion. 

Die erste Maschine, auf der Papier in endloser 
Bahn hergestellt werden konnte, baute sich 1799 der 
weitgereiste Papiermachergeselle Louis Robert in 
der Didotschen Papierfabrik zu Essonnes bei Paris. 
Er erhielt für seine Erfindung von der französischen 
Regierung 8000 Fres. Seine Patentrechte kaufte ihm 
Didot für 25 000 Frcs. ab und trat dieselben an die 
Brüder H. und R. Fourdrinier ab. Diese ließen 
sich in der Fabrik des Herrn Bryan Donkin in 
Bermondsey bei London eine zweite Papiermaschine 
bauen, setzten sie 1804 in der Papiermühle „Two 
Waters“ in Hertfordshire in Gang, brachten damit 
jedoch kein Papier zustande, weil die Entwässerung 
und gleichmäßige Verteilung des Stoffes auf dem 
Siebe nicht gelang. Erst eine dritte, im Auftrage 
der Brüder Fourdrinier vom Mechaniker 
Donkin gebaute und 1808 in St. Neots aufgestellte 
Papiermaschine ermöglichte es, dauernd, ohne we- 
sentliche Störung Papier zu erzeugen. Diese Ma- 
schine war schon mit verschiedenen Verbesserun- 
gen, wie Schüttelvorrichtung und Vorpresse, ausge- 
rüstet. Die obere Walze der letzteren war mit einem 
Sieb überzogen und dort montiert, wo später die 
Sauger eingebaut wurden. Trotzdem konnten die 
Inhaber des britischen Patentes aus dieser ihrer 
Erfindung keinen Nutzen ziehen. Als einzige Ent- 
schädigung für die im Interesse der Papierindustrie 
aufgewendeten Mühen und Opfer ward ihnen die 
Ehre, daß in England und Amerika noch heute jede 
Langsiebpapiermaschine als Fourdrinier - Maschine 
bezeichnet wird. 

Bei der Papiererzeugung auf maschinellem 
Wege gilt im allgemeinen das gleiche Prinzip, von 
dem die Handpapiermacher von altersher aus- 
gegangen sind, daß nämlich stark verdünnter Stoff 
möglichst schnell in gleichmäßig verfilzte Blätter 
geformt und diese soweit entwässert werden müssen, 
daß die Trocknung raschest vor sich geht. Um auch 
bei schmierig ausgemahlenem, zur Herstellung 
dickerer Papier- und Kartonsorten bestimmtem Stoff 
die gleiche Verteilungsmöglichkeit auf dem Siebe 
und rasche Entwässerung zu erzielen, wie bei rö- 
schem Stoff, half sich der alte Handpapiermacher 
durch entsprechendes Erwärmen der Schöpfmasse 
und hilft sich der heutige Papiermacher auf die 


gleiche Weise. Die erforderliche Verteilung des 
Stoffes auf dem Siebe, durch die ein gleichmäßig 
dickes Blatt gebildet wird, erreicht der Hand- 
papiermacher durch Hin- und Herschütteln der 
Masse in der Schöpfform. Auf der Maschine wird 
der gleiche Erfolg durch eine Stauvorrichtung, die 
den Stoff zwingt, in breitem Strom auf das Sieb auf- 
zufließen, sowie durch waagerechte Schüttlung des 
Siebes erzielt. Seit 1808 die Brüder Fourdrinier 
ihre in St. Neots aufgestellte Maschine mit einer 
allerdings primitiven Schüttelvorrichtung versehen 
hatten, bemühten sich viele Fachleute um die Ver- 
besserung des Stoffauflaufes. In der Fabrik 
Blanchet und Kleber in Rives, in welcher 
beste photographische Papiere erzeugt wurden, 
waren Anfang der siebziger Jahre die Maschinen 
mit leicht verstellbaren Schaumlatten aus Holz ver- 
sehen. Heute empfiehlt die Firma J. M. Voith 
statt der bisher gebräuchlichen Schaumlatten 
(Schleußen, Lineale) eine als Hochdruck-Stoffauf- 
lauf für Langsiebpapiermaschinen bezeichnete Vor- 
richtung, die große Vorzüge haben soll, 

Die Schüttelvorrichtung der Papiermaschine 
der Brüder Fourdrinier erteilte dem etwa 9 m 
langen, endlosen Sieb von der Brustwalze aus per 
Minute 100 bis 200 kurze hin- und hergehende Be- 
wegungen. Zweckmäßige Schüttelapparate haben 
die Firmen Pusey & Jones, Debie, Kron, Füllner 
und andere gebaut. Seybold war der erste, der 
einen Teil der Siebpartie mittels Federn an ein 
Gestell hängte und damit erreichte, daß die Schütt- 
lung wesentlich erleichtert wurde und die Lage des 
Siebes während des Betriebes nach unten oder oben 
beliebig eingestellt werden konnte. Mit einer 
Maschine, in die eine Seyboldsche pendelnde Sieb- 
partie eingebaut war, arbeitete ich in Rußland. Eine 
gleiche Maschine sah ich 1903 in der Düsseldorfer 
Ausstellung. 

Daß neben dem Schütteln des Siebes die Lage 
desselben eine wichtige Rolle spielt, beruht auf den 
Fırfahrungen des alten Handpapiermachers. Wie 
dieser, um ein innigeres Verschlingen, Verfilzen der 
Fasern untereinander sowie eine schnellere Entwäs- 
serung des Stoffes zu erreichen, das Sieb während 
des Schüttelns nie genau wagerecht hielt, wird auch 
bei den Papiermaschinen das Sieb nie wagerecht 
angeordnet. Siebe in Maschinen, auf welchen bei 
langsamem Gang Papier erzeugt wird, läßt man 
von der Nullwalze bis zum ersten Sauger an- 
steigen. Bei raschlaufenden Maschinen wendet man 
das Fibelverfahren an, arbeitet also mit Siebgefälle. 
Dieses betrug z. B. bei einer Maschine, die ich in 
der „Papier-Zeitung“ 1911, S. 938-940, beschrieb, 
bei einer Sieblänge von etwa 18 m und einer Ge- 
schwindigkeit von etwa 70 m in der Minute 25 mm, 
bei einer Geschwindigkeit von 150 m etwa 300 mm. 

Die allgemein angewendete einfache, von der 
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Brustwalze ausgehende Siebschüttelung hat be- 


kanntlich gegenüber derjenigen Mit‘ der Schöpf- 
form den Nachteil, daß sich die Fasern zum größten 
Teil parallel nebeneinander lagern, statt 
kreuzweise zu verspinnen. Die Festigkeit eines 
Maschinenpapiers in der Längsrichtung verhält sich 
daher zu derjenigen in der Querrichtung ungefähr 
wie 6 zu 10, während Büttenpapier in der Längs- 
sowie Querrichtung die gleiche Festigkeit hat. 
Allerdings gibt es heute auch Maschinenpapiere, 
deren Längsrichtung die gleiche Festigkeit wie ihre 
Querrichtung aufweisen. Solche Papiere legte mir 
im Frühjahr dieses Jahres die Maschinenfabrik 
Erkens in Niederau bei Düren gelegentlich meines 
Besuches dort vor. Diese Papiere unterscheiden 
sich bezüglich der Festigkeitsverhältnissse in nichts 
von den Büttenpapieren, weisen geradezu unnach- 
ahmliche Wasserzeichen auf und dienen der hollän- 
dischen Regierung als Rohpapier für ihre Noten. 
Die Ausführung dieser Maschine, bei welcher das 
Sieb in bestimmter Länge mit gleichmäßigem Hub 
hin- und hergeschüttelt wird, ist der Firma Erkens 
patentiert. 

Neben der Aufgabe, die Fasern durch Schütteln 
zu einem Papierfilz zu verspinnen, fällt dem Siebe 
diejenige der ersten Entwässerung der Bahn zu. 

Die Leistung der Papiermaschine konnte im 
Laufe der Zeit erst gesteigert werden, nachdem es 
gelungen war, durch Verdünnung der Luft in einem 
unter dem Siebe angebrachten Kasten den Stoff 
bis zu einem bestimmten Grad zu entwässern. Die 
Erfindung der künstlichen Saugung schreibt die 
Maschinenfabrik Donkin in London Herrn Canson 
in Annonay in Frankreich, der 1826 ein Patent auf 
Saugerpumpen erhielt, zu. Von der Benutzung der 
Saugerpumpen ist man abgekommen, als 1850 die 
Saugung durch Fallröhren, deren Leistung in ein- 
zelnen Fällen durch Einleiten von Dampf- oder 
Wasserstrahl erhöht werden kann, in Anwendung 
kam. In immer schärfer werdenden Konkurrenz- 
kampf genügte schließlich auch diese nicht mehr 
und wurden die Sauger an eine Vakuumpumpe an- 
geschlossen, obwohl man sich klar darüber war, 
daß die Anschaffung und der Betrieb einer solchen 
viel Geld kosten und der Verbrauch an Sieben 
sowie der Stoffverlust im gleichen Verhältnis steigen 
wie der Druck, mit welchem das Sieb auf die 
oberen Kanten der Seitenwände der Sauger an- 
gepreßt wird. Um die Reibung zwischen Sauger 
und Sieb zu verringern, hat die Firma Pusey & 
Jones die Saugkästen mit gelochten Platten aus 
Ahornholz, Kanonenbronze, Hartgummi oder Leder. 
nach dem Wunsche des Bestellers, abgedeckt. 
Andere legten in die Saugkästen Tragwalzen ein 
oder verringerten die Breite der Kästen der Trag- 
leisten. Ein durchschlagender Erfolg wurde mit 
keinem dieser Hilfsmittel erzielt und haben daher 
die Siebfabrikanten nach wie vor genug zu tun. 


Vor etwa zwanzig Jahren erschien Herr 
Millspaugh, Direktor einer amerikanischen Pumpen- 
fabrik, mit der von ihm erfundenen Saugwalze auf 
dem Plan. Die umfangreiche Reklame, die bald 
darauf einsetzte und von so vielen Vorzügen der 
Saugwalze zu berichten wußte, erweckte damals 
den Eindruck, als sei für die Flachsauger und die 
Gautschpresse das letzte Stündlein gekommen. Im 
Mai 1910 konnte ich in der Voithschen Fabrik eine 
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Reihe Saugwalzen in den verschiedensten Größen 
und den verschiedenen Stadien ihres Entstehens 
samt der unbedingt zur Saugwalze gehörigen 
Spezialpumpe besichtigen. In Nr, 34, Jahrgang 
1910, des „Wochenblattes“ schrieb ich über die be- 
sichtigten Saugwalzen einen kurzen Bericht. Außer 
den Saugwalzen selbst wurden mir eine Reihe 
Papiere im Gewicht von 16 bis 410 g per Quadrat- 
meter gezeigt, die auf Maschinen, in welchen je 


eine Saugwalze eingebaut war, erzeugt waren. Die 


Papiermuster waren mit Notizen über den auf dem 
Siebe bzw. durch die Saugwalze erzielten Ent- 
wässerungsgrad versehen. Der erreichte Trocken- 


gehalt betrug bei einem 410 g schweren Braunholz- 
papier 22%. 


Im Winter 1911 hatte ich in der neu erbauten 
Fabrik in Ettringen, Schwaben, zum ersten Male 
Gelegenheit eine Saugwalze in Betrieb zu sehen. 
Die betreffende Maschine, auf der Rotationsdruck 
gearbeitet wurde, war 2,4 m breit. In die Saug- 
walze, die einen Durchmesser von 60 cm hatte, 
waren zwei Saugkammern eingebaut. Damit dıe 
Stoffbahn soweit entwässert werden konnte, dai 
ihre Ueberführung auf dem Legefilz möglich war 
und um ferner die Naßpresse einigermaßen gut be- 
lasten zu können, mußten die drei vorhandenen, je 
30 em breiten, an eine Luftkolbenpumpe an- 
geschlossenen Flachsauger sowie die Saugwalze, 3 
deren Kammern die Luftleere durch eine rotierende 
Pumpe erzeugt wurde, derart stark ziehen, daß das 
Sieb sozusagen „brummte“ und die Naht desselben 
einmal glatt durchriß. Das bei einer derartigen Re- 
bung und Ansaugung der Stoffbahn an die Vakuum- 
kästen die Abnutzung der Siebe, der Stoffvetlust 
und Kraftverbrauch bedeutend sind, steht außer 
Frage. Die gesamte Einrichtung der Ettringer 
Papierfabrik beschrieb ich in Nr. 26 der „Papier- 
Zeitung“ 1911. Einige Jahre später, als ich den 
leider inzwischen verstorbenen Herrn Kommerzien- 
rat Hemmer in Ladenburg besuchte, erzählte mır 
dieser, daß er in seiner früheren Fabrik in Neider- 
fels (1890) für die damalige Kaiserliche Staats 
papierfabrik in Petersburg eine Maschine geliefert 
hat, deren Siebpartie an Stelle der Gautschptesse 
mit einer Saugwalze ausgerüstet war. Diese 
Maschine sollte zur Herstellung von Notenpaper 
— für Rubelscheine — dienen und sollte ein Er- 
zeugnis liefern, das mit keiner anderen Einrichtung 
nachgeahmt werden konnte. Herr Hemmer mußte 


sich verpflichten, eine gleiche Maschine für niemard 
anderen zu bauen. 


Als eine der wichtigsten Verbesserungen an der 
Papiermaschine betrachtete Donkin seinerzeit mil 
Recht die Lagerung der oberen Gautschwalze 1. 
der Weise, daß diese auf das Metalltuch erst eine! 
schwachen, dann allmählich bis zur vollen Höhe 
zwischen den beiden Walzen steigenden Druck aus 
übt. Er erreichte dies 1811 dadurch, daß er de 
beiden Gautschwalzen nicht mehr senkrecht, © 
dern schräg aufeinander legte. Bei dieser Lat 
rung wird von der auf dem Metalltuch liegende: 
Stoffbahn so viel Wasser durch die Gautschpre‘“ 
ausgepreßt, daß das Papier genügend Festigkeit ht 
um von Hand abgenommen und auf den Nab? 
gelegt werden zu können. Im Prinzip blieb D 
Donkinsche Erfindung während der ganzen larc“? 
Zeit bis jetzt unverändert. Von den haupt 
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lichsten nachträglichen Verbesserungen an der 
Gautschpresse — mehrere derselben beschrieb ich 
in Nr. 11 des „Zentralblattes für die Papierindustrie“ 
1915 — zählen unter anderen der Walzenschaber. 
die sogenannten gewalkten Manchons mit oder ohne 


gewebter Unterlage, wie solche zuerst in England, 


später auch in Deutschland und Oesterreich her- 
gestellt wurden, und die patentierte obere Saug- 
gautschwalze. Letztere wurde von Herrn J. Beef in 
Ebertsheim, Rheinpfalz, erfunden. Die Ausführung 
übernahm die Firma Banning & Seybold in Düren. 
In der Hauptsache besteht die Heeßsche Gautsch- 
walze aus einem gelochten, im Innern mit einer 
Schöpfvorrichtung ausgestatteten Zylinder. Einer 
der beiden Zapfen, der Walzenstirndeckel, ist hohl 
und mittels Stopfbüchse und Rohr an eine Vakuum- 
pumpe angeschlossen. Wird nun die Walze mit 
einem Manchon überzogen und die Maschine sowie 
Vakuumpumpe in Betrieb gesetzt, wird der Manchon 
infolge der im Innern der Walze entstehenden Luft- 
leere derart fest angesaugt, daß er weder rutschen 
noch sich verdrehen kann. Das durch den Manchon 
und den gelochten Walzenmantel dringende Wasser 
wird durch die Schöpfvorrichtung abgeleitet bzw. 
von der Pumpe angesaugt. Da dadurch ein Teil 
des in der Stoffbahn enthaltenen Wassers von oben 
abgesaugt wird, ist, ohne daß ein Verdrücken zu 
befürchten ist, ein stärkeres Pressen möglich. 
Außer dieser Neuerung hat Herr Heeß durch 
die eigenartige Anordnung der Flachsauger wesent- 
liches zum Kapitel der Stoffentwässerung auf dem 
Langsiebe beigetragen. Er legt die schmalen 
Flachsauger so dicht nebeneinander, daß zwischen 
dem Belag der Seitenwände weder Wasser noch 
Luft hindurch kann. Einerseits wird dadurch bei 
gleichem Raume eine wesentlich größere Saug- 
fläche als bei der bisher gebräuchlichen Aufstellung 
der Sauger in bestimmten Entfernungen vonein- 
ander erreicht, anderseits eine unterbrochene, durch 
ein niedriges, von einem zum anderen Sauger 
steigendes Vakuum eingeleitete Entwässerung er- 
zielt. Es ist unbedingt einleuchtend, daß, je größer 
die Saugflächen sind und je stoßfreier die Saugung 
vor sich geht, ein um so geringerer atmosphärischer 
Druck erforderlich ist, um eine Stoffbahn auf einen 
bestimmten Grad zu entwässern. Damit erklären 


sich auch die günstigen Resultate, die, gegenüber 
der alten Flachsaugeranordnung und der gewöhn- 
lichen Gautschpresse, mit den Heeßschen Flach- 
saugern und Saugwalzen erzielt wurden. Auf einer 
Maschine, in welcher die Flachsauger nach System 
Heeß zusammengerückt und eine patentierte Saug- 
walze eingebaut waren, wurden vor dem durch- 
geführten Umbau mit einem Sieb 177, einem Naß- 
filz 55 und einem Manchon 348 Tonnen Papier, 
nach dem Umbau mit einem Sieb 242, einem Naß- 
filz 103 und einem Manchon 725 Tonnen Papiere 
der gleichen Qualitäten erzeugt. Bei allen 
Maschinen, die mit Heeßschen Saugern ausgerüstet 
sind, wurde bisher ein geringerer Stoffverlust als 
bei den übrigen Maschinen festgestellt. Außerdem 
ergeben sich die Vorteile, daß die Stoffbahn weniger 
als sonst an den Rändern einreißt, daß die mit einem 
Feuchtigkeitsgehalt von etwa 77% die Gautsch- 
presse verlassende Stoffbahn weniger Dampf zum 
Trocknen benötigt, das Papier flacher liegt und 
mehr Griff und Klang hat als auf dem Siebe 
weniger gut entwässertes Papier. 

Als weitere Hilfsmittel zur Förderung der Stoff- 
bahnentwässerung auf dem Siebe sind die Vordruck- 
walzen — Egoutteure —, die zuerst Marshall in 
London (1827) herstellte, wertvoll. Wie ich in 
einem im Festheft des „Papier-Fabrikant‘ 1909 ver- 
öffentlichten Aufsatz anführte, habe ich Vordruck- 
walzen wiederholt bei der Anfertigung von Karton 
verwendet. Das infolge des Druckes des Egout- 
teurs aus der Bahn durch das Sieb gepreßte Wasser 
wurde von dem Siebe durch Bürsten abgeleitet. 
Dicke Stoffbahnen, wie sie zur Erzeugung von 
Unterlagspappen für Linoleum, Rohdachpappen und 
Strohkarton von 1000 g per Quadratmeter und mehr 
erforderlich sind, können bekanntlich nur mit Hilfe 
von Obersieben, in die eine entsprechende Anzahl 
Pressen eingebaut sind, sowie auf Maschinen, deren 
obere Gautschwalze, im Vergleich zur Lagerung bei 
der Papiererzeugung, im umgekehrten Winkel zur 
unteren gelagert sein muß, gearbeitet werden. In 
einem Bericht „Wichtigkeit des Gautschens“, der in 
Heft 31 des „Papier-Fabrikant“ 1908 erschienen ist, 
habe ich diese in der Praxis als die meines Er- 
achtens zweckentsprechendste Anordnung näher be— 
schrieben. 


Die Topfharz- Gewinnung. 
Von Ing. E. Bela n i, Villach. 


Es wird die Topfharzung gegenüber der Schrotharzung besprochen und der Papierindustrie Deutsch- 
lands und Oesterreichs der Vorschlag gemacht, Anschluß an die Harzgenossenschaften zu suchen, um 
zu wesentlich günstigeren Bedingungen sich zukünftig mit Harz eindecken zu können. 


Das Harz spielt in der Papiermacherei eine 
große Rolle, und gewaltige Summen wandern dafür 
nach dem Auslande. Dies wäre nicht nötig, wenn 
bei uns die Topfharzgewinnung in größerem Mag- 
stabe als bisher durch Verbände auf genossenschaft- 
licher Grundlage betrieben und man endgültig mit 
der längst veralteten und unwirtschaftlichen Methode 
der Schrotharzgewinnung aufräumen würde. 

Höchst vorteilhaft wäre daher nach meiner An- 
sicht, wenn alle Papierfabriken zusammen einen 
Fachausschuß bilden würden, der es sich angelegen 
sein ließe, Anschluß an die bereits bestehenden Harz- 
Organisationen zu suchen, und dem auch die Mittel 


zur Durchführung seiner Arbeiten zu bewilligen 
wären. Der Anfang dazu ist ja seitens der 
„Genossenschaft zur Verfeinerung der Kolophonium- 
und Terpentinölqualitäten“ bereits gemacht. Diese 
Gesellschaft hat 200000 Topfgarnituren für das 
kommende Frühjahr zur Verteilung an ihre Mit- 
glieder, die „Pecher“, bereitgestellt. Der größte Teil 
dieser Garnituren ist bereits vergriffen. Die nieder- 
österreichische Landes-Wirtschaftskammer unter- 
stützt diese Aktion mit größeren Beträgen, so daß 
die einzelne Topfgarnitur zum halben Preis von den 
Pechern erworben werden kann. Da die Verrech- 
nung des Betrages erst mit Ende desjenigen Zapf- 


EN EE 


743 


Heft 47 


jahres erfolgt, in welchem die Topfgarnitur erstmalig 


benutzt wurde, spielt ihre Beschaffung für den 
Pecher keine große Rolle. 


Ich will die Tätigkeit der erwähnten Genossen- 
schaft in knappen Strichen schildern und damit an 
einem guten Beispiel zeigen, wie es zu machen wäre, 
um den kolossalen Naturschatz zu heben, der in 
Form des natürlichen Harzes in Deutschland und in 
Oesterreich noch zum allergrößten Teile friedlich 
und ungenutzt in den Nadelbäumen schlummert, 
während Frankreich und Nordamerika daraus un- 
geheure Gewinne ziehen. Die „Genossenschaft zur 
Verfeinerung der Kolophonium- und Terpentinöl- 
qualitäten“ in Piesting besitzt Pechungs- oder 
Harzungsrechte in den ausgedehnten Schwarzföhren- 
beständen (Pinus austriaca) des Wiener-Neustädter 
Beckens, welche die Waldkomplexe in den Gerichts- 
bezirken von Baden, Mödling, Pottenstein, Hainfeld, 
Gutenstein, Wiener-Neustadt und Neunkirchen 
bilden. Die Tätigkeit der Genossenschaft umfaßt 
Urproduktion, Harz-Industrie und -Handel. Sie hat 
es sich zum Grundsatze gemacht, die Naturschätze 
an Harz, welche in den niederösterreichischen 
Forsten jährlich gewonnen werden können, nach und 
nach zu erfassen und dieser Rohharzgewinnung auch 
gleich die veredelnde Weiterverarbeitung in ihren 
Raffinerien anzugliedern. Sie hat mit glücklicher 
Hand und Energie in den Wäldern von Piesting und 
Lindabrunn die verlustreiche, unwirtschaftliche 
Schrotharzung durch die um volle 30 % ergiebigere 
Topfharzung eingeführt. Auf Grund des nieder- 
österreichischen Landesgesetzes vom 29. Juli 1920 
sind die Waldbesitzer zur Ausübung der Harzung 
verpflichtet, andernfalls wird von seiten der poli- 
tischen Behörden die Harzung für deren Rechnung 
derart vorgenommen, daß sie an geeignete Personen 
oder Gesellschaften vergeben wird. Die konserva- 
tiven Waldbesitzer sträubten sich anfänglich mit 
Händen und Füßen dagegen, sehen aber heute, daß 
ihnen eine sehr schöne Rente Jahr um Jahr in den 
Schoß fällt, wofür sie keinen Finger zu rühren 
brauchen. Diese Rente ist völlig risikolos für den 
Waldbesitzer, da ja bekanntlich bei rationeller 
Topfharzung keinerlei Schädigung der Waldbestände 
eintritt und die Harzung unabhängig von Wind und 
Wetter vor sich geht. Wer heute in St. Veit an der 
Triesting z. B. aus dem Bahnhof tritt und die paar 
Schritte in den nahen Wald macht, kann an jedem 
Harzbaume einen Blechtopf hängen sehen. Das gab 
es früher nicht, denn die alten, erbgesessenen Pecher 
kamen von ihrer schrecklichen Methode des 
Schrotens einmal nicht los. Aber die Piestinger 
Harzgenossenschaft in Piesting konnte heuer die er- 
freuliche Tatsache feststellen, daß nun auch die alten 
Pecher sich zu ihrer neuen, soviel besseren Methode 
bekehren. 

Der Vorteil gegenüber dem veralteten Schroten 
tritt am deutlichsten in den Abbildungen ı und 2 in 
Erscheinung. Bei der letzten Pech-Abrechnung im 
Mai 1925 konnte die Harzgenossenschaft das Topf- 
harz weitaus höher als das Schrotharz bezahlen, 
weil aus dem reinen Topfharz wesentlich bessere 
Produkte mit viel höheren (30%) Ausbeuteziffern 
gewonnen wurden, denn die Verluste durch Rück- 
stände und Verunreinigungen fielen fort. 
Harzen oder Pechen im 
„Schärren“ 


Das beim 
Herbste vorzunehmende 
(Abkratzen) kann bei der Topf- 
harzung wesentlich abgekürzt werden, wodurch ein 
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bedeutender Zeitgewinn erzielt wird. Dies kommt 
daher, daß man bei der Topfharzung vier Teile 
weiches, klares Rinnpech und ein Teil hartes, oxy- 
diertes, unreines Schärrpech erhält, wogegen dieses 
Verhältnis bei der Schrotharzung zumeist mit 2:1, 
selten mit 3:ı ins Kalkül zu setzen ist. Jeder 
Pecher, welcher nach der neuen Topfmethode zu 
arbeiten beginnt, sieht erst nach einigen Monaten 
ein (zumeist im Herbst beim Schärren), daß er 
keinesfalls mehr, eher weniger Arbeit hatte als 
früher beim Schroten. 

Hand in Hand mit dem, im Interesse des Volks- 
wohlstandes (Aktivum der Handelsbilanz, Arbeits- 
gelegenheit) gebotenen Harzungszwanges durch 
streng gehandhabte Gesetze, ohne jede Rücksicht 
auf private Sonderinteressen, muß die Aufforstung 
brachliegender Ländereien mit Harzbäumen erfolgen. 
Es sind viele tausende Quadratkilometer in Deutsch- 
land und Oesterreich, welche dafür in Frage kämen. 
Das gäbe Arbeit für Hunderttausende von Arbeits- 
losen! 

Das aus dem Rohharz gewonnene Kolophonium. 
kurzweg Harz genannt, zählt neben dem gleichfalls 
daraus erzeugten Terpentin zu den höchstwertigsten 


Abb. 1. Schrotharzung. 
Das Harz fließt aus den Schnitten oder Kerben ds 
in den Schrot Sch. Ist der Schrot voll, läuft es 
über und füllt die Mulde M. Wind, Verdunctune. 
Regen und Waldboden verursachen dabei bedeu- 
tende Verluste und Verunreinigungen. Der Schtot 
wird durch ein halbmondförmiges Blatt aus Blech 
oder Holz (Rinde) gebildet und in der Rinde de: 
Baumes befestigt. 


Abb. 2. Topfhar zung. 
Das Harz fließt aus den Schnitten oder Kerben 2 


in den am Baume mittels Drahtschlinge gut be. 
festigten Topf T, dessen Fassungsvermögen we, 
größer als das des Schrotes ist, und dessen Decke 
das reine Harz vor Verlusten und Verunreinieunt® 
schützt, wodurch 30 % mehr an Ausbeute gewonne. 
werden, als dies nach Abb. ı möglich ıst. 


Produkten der Welt, und die Verdienste der Pech“ 
zählen wohl zu den höchsten Arbeitsverdiensten. de 
es gibt. Der gesunde Beruf des Pechers ist * 
meist von Vater auf Sohn mit allen seinen Gehe” 
nissen vererbt, aber das schließt keineswegs 2" 
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daß sich nicht auch andere Leute ihm mit vollem 
Erfolge widmen können. 

Nach den genauen Berechnungen des Herrn 
Direktor Rob. Prager können in Oesterreich jähr- 
lich mit Leichtigkeit 400 Waggons Papierharz er- 
zeugt werden, falls man die Wälder des Wald- 
viertels mit einbezieht. Diese Wälder von Karlstein, 
Heidenreichstein, Raab, Hartenstein, Rastenfeld. 
Horn. Zwettel und Gföhl, bis hinauf nach Weitra 
waren ja schon vor 2000 Jahren bekannte Harz- 
produktionsgebiete, und auf der prähistorischen, tief 
eingeschnittenen Straße durch den Kamp, am Bären- 
kopf vorüber, zogen schon damals die Pecher mit 
ihren Harzen und Oelen an die Donau hinab. In 
Deutschland sind es die ausgedehnten Forsten im 
Schwarzwald, in Bayern und im Harz, sowie die 
groBen Föhrenwälder Nord- und Nordostdeutsch- 
lands, welche bei rationeller Topfharzung annähernd 
1000 Waggons jährlich bestes Papierharz liefern 
würden, ohne daß deshalb die normale Holzproduk- 
tion auch nur die kleinste Einbuße erfahren möchte. 

Schon heute ist es der Piestinger Harzgenossen- 
schaft durch ihre veredelte Produktion gelungen, 
die wenig gesuchten und minderbezahlten schwar- 
zen und dunklen Peche auszuschalten, dafür aber 
helle, teuer bezahlte Kolophoniumqualitäten zu er- 
zeugen, wie sie der Papiermacher in erster Linie 
benötigt. Dadurch verloren sich bereits die schlech- 
ten Harzqualitäten auf dem Markte und die heu- 
tigen vorzüglichen Edelharzmarken Oesterreichs 
konnten ihre Preise den Weltmarktpreisen an— 
gleichen, und der Kolophoniumzoll kann sich gün— 
stig für die österreichische Wirtschaft auswirken. 
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Den deutschen und österreichischen Papier- 
fabriken könnte es sicherlich keine zu großen 
Schwierigkeiten bereiten, wenn sie durch ihre Fach- 
ausschüsse eine Verbindung mit den Organisationen 
der Harzgenossenschaften, deren es ja einige gibt, 
suchen und anknüpfen würden. 

Es wäre dies im Sinne der Entwicklung eines 
horizontalen Systems erzeugender und verbrauchen- 
der Kräfte gelegen, und ganz bestimmt würde dies 
beiden Teilen und damit auch der Volkswirtschaft 
beider Reiche zugute kommen. Man sollte doch 
meinen, daß das, was in Frankreich möglich ist, 


auch bei uns durchführbar sein müßte. 
4 


Zu diesem Artikel ist auf Grund einer in der 
Zeitschrift „Lösungsmittel und Farbe“, Nr. 37/38, 
S. 148, veröffentlichten Mitteilung folgendes zu be- 
merken: Die Harz- und Terpentinölgewinnung in 
Deutschland wurde während des Krieges auf- 
genommen und organisiert. Diese Erzeugung ließ 
man aber nach dem Kriege nicht eingehen, und man 
kann sie heute als in Deutschland heimisch ge- 
worden ansehen. Die Harzung erfolgt nach gleichen 
Richtlinien wie in Amerika und Frankreich, der ge- 
wonnene Balsam wird an geeigneten Stellen auf 
Harz und Terpentinöl verarbeitet. Das Harz wird 
fast ausschließlich von der deutschen Papierindu- 
strie, welche an der Erzeugung pekuniär beteiligt 
ist, verarbeitet. 

Die Anregungen des Herrn Belani können 
aber trotzdem nur auf guten Boden fallen, denn die 
Organisation und der Ausbau einer rationellen Harz- 
und Terpentinölgewinnung in Deutscland kann 


sicherlich noch erheblich erweitert und verbessert 
Dr. O. 


werden. 


Das chemische Reaktionsvermögen von Zellstoff 
und die Bedeutung dieser Eigenschaft für die Leimung von Papier. 
Von Dozent Erik Öman. 


Uebersetzung aus „Svensk Teknisk Tidskrift“ Nr. 22 (176....), 1925. 
(Fortsetzung aus Heft 46.) 


Nach Waschen des Stoffes von Versuch 2 wur— 
den die Waschwässer saurer, als was man auf Grund 
der im Stoff zurückgebliebenen Säure berechnen 
kann. Rechnen wir auf dieselbe Weise wie oben 
aus, wie viele H-Ionen bei diesen Auswaschungen 
von dem Zellstoff entfernt worden sind, so erhalten 
wir die Werte in Tabelle III. 


Tabelle III. 


Wasserstoflionenkonzentration 


Ee 
, nach Abzug für 
im Waschwasser 
das dest. Wasser 
-5 | 8 
l, Waschwasser | 54x10 —n 4.8 K 10 —n 
2. 77 2.0 x | 1.4 X 
3, e 1.6 x< 1.0 x< 
8 14 | 08% 
5, 1.2 x< | 0.6 x< 


1 


Das destillierte Wasser, womit das Auswaschen 
vorgenommen wurde, hatte eine [H-] von 0.6X 10—5—n, 
und wenn dieser Wert von den bei den einzelnen 


halten wir die H-Ionenmenge, die vom Zellstoff und 
dem von der letzten Säurebehandlung herrührenden 
Wasser im Zellstoff herkommt. 

Addieren wir nun diese Werte, so bekommen 
wir 8, K lo- n H-Ion und das Volumen der Flüs- 
sigkeit beträgt 200 cm”. Nehmen wir weiterhin an, 
daB im Stoff 20 cm? Säure von der letzten Säure- 
behandlung zurückgeblieben sind, so sind damit 
etwa 23,0X10-5°—n H-Ionen, gerechnet auf 200 cm?, 
zugeführt worden, und es bleiben daher (8,6—2,0) 
X 10-5 = G6, GXIO n H-Ionen übrig. Rechnen wir 
dies auf die frühere Art um, so erhalten wir: 
0,066 X O. 2 K 10 = 0,132 mg äquival. H-Jonen per 
100 g Zellstoff. Es ist daher begreiflich, daB wir 
beim Auswaschen des mit schwacher Säure behan- 
delten Zellstoffs einen geringen Teil der H-Ionen 
zurückerhalten, die bei der Behandlung des Zell- 
stoffs mit Säure verschwanden. 

Da wir nicht annehmen können, daß das Ver- 
schwinden der H-Ionen auf Neutralisation mit einer 
Base in gewöhnlichem chemischen Sinne beruht, so 
könnte man zunächst daran denken, daß es sich um 
eine Adsorption handelt. Der Zellstoff bietet näm- 
lich eine sehr große Oberfläche ‘dar und daher 
könnte man annehmen, daß eine Adsorption in be- 


Waschwässern erhaltenen abgezogen wird, so er- 
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deutendem Grade stattfinden könne, doch würden 
wir solchenfalls bei den Auswaschungen einen be- 
deutenden Teil der H-Ionen zurückerhalten. Adsorp- 
tion betrachten wir dabei als eine Eigenschaft der 
Ionen und nicht als eine solche undissoziierter 
Stoffe. Haben wir also eine Lösung mit H-Ionen 
und SO,lonen wie bei unseren obigen Versuchen, 
so würden die H-Ionen bis zu einem gewissen Grad 
und die SO,-Ionen in einem anderen Grad adsor- 
biert werden. Durch Versuche wissen wir jedoch, 
daß die H-Ionen kräftiger adsorbiert werden, als 
wie die SO,-Ionen; außerdem ist uns bekannt, daß 
die H-Ionen von den SO,-Ionen daran verhindert 
werden und daß die letzteren von den H-Ionen bei 
deren Adsorption mitgerissen werden. Daraus re- 
sultiert, daß die Adsorption der H-Ionen eine ge- 
ringere und diejenige der SO,-Ionen eine größere 
wird, als was den Adsorptionsgleichgewichten dieser 
Ionen entspricht. Ein Unterschied in der Adsorp- 
tion der H- und SO,-Ionen dürfte außerdem der 
Faser eine gewisse, nämlich positiv elektrische 
Ladung erteilen, nachdem die H-Ionen doch besser 
adsorbiert werden. Dies könnte möglicherweise 
bei der Aufnahme des Harzes durch die Faser eine 
gewisse Bedeutung haben. Wir wollen nun unter- 
suchen, ob die SO,-Ionen in nennenswertem Grade 
von Sulfitzellstoff adsorbiert werden und ob dies 
analytisch nachgewiesen werden kann. 


Bei analytischem Nachweis können wir ent- 
weder die von der Faser aufgenommene Menge an 
SO,-Ionen bestimmen oder auch die aus der Lösung 
verschwundene Menge an solchen feststellen. In 
diesem Falle ist es leichter, sich der letzteren Me- 
thode zu bedienen, zumal da wir bei Bestimmung 
der H-Ionen dieses Verfahren anwandten. Den hier- 
bei zur Anwendung kommenden Sulfitzellstoff be- 


handeln wir zuerst mit Alaun, so daß Kalk nicht 
herausgelöst wird. 


Versuch 4. Starkfaseriger Sulfitzellstoff 
wird zerfasert, entwässert und ausgedrückt. Der 
Stoff wird mit einer Alaunlösung gemischt, die un- 
gefähr 2% des lufttr. Stoffgewischts an Alaun ent- 
hält. Nach ı Stunde erfolgt Auswaschen des Stoffes 
und dreimaliges Waschen mit 5 1 dest. Wasser 
(jedesmal). Beim letzten Waschen stand der Stoff 
einen vollen Tag im Waschwasser. Der gewaschene 
Stoff wird ausgedrückt und zwischen Filzen in einer 
Spindelpresse ausgepreßt. Der so erhaltene Stoff, 
dessen Gewicht 68 g beträgt, enthält 44,5 g lufttr. 
Stoff und 23,5 g Wasser. Zu diesem Stoff werden 
250 cm? schwach sauren Wassers (Ph = 3.52), wo- 
mit die Behandlung geschehen soll, zugesetzt und 
nach derselben der Stoff ausgedrückt. Das Aus- 
waschen mit 250 cm? Wasser (Py = 3.52) und Aus- 
drücken wird noch zweimal wiederholt. Das im 
ursprünglichen Stoff befindliche Wasser (23,5 g) 
dürfte hierdurch auf ein Minimum beseitigt worden 
sein. Nun wird ı I Wasser (Du = 3.52) zugesetzt 
und umgerührt. Nach 10 Minuten wird der Stoff 
vom Wasser durch Filtration getrennt. In dem Fil- 
trat wird die H-Ionenkonzentrationsbestimmung 
vorgenommen und der Gehalt an SO; durch Fällen 
mit Bariumchlorid bestimmt. Gleichzeitig wird der 
SOs-Gehalt in dem angewandten Wasser (PH =3 52) 
festgestellt. Die Analysen wurden so ausgeführt, 
daB 800 cm? Wasser in einem Jenabecherglas auf 
dem elektrischen Sandbad auf 150 cm? eingedunstet 
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werden, worauf mit 5 cm? konz. Salzsäure und 
s cm? 2—n Bariumchlorid die Ausfällung vorgenum- 
men wird. Das Resultat war folgendes: 

Das ursprüngliche Wasser: Du = 3,52; 800 cm? 
ergaben 20,9 mg Ba SO,; das Filtrat von der Zell- 
stoffbehandlung: Du = 41; 800 cm? ergaben 200 
mg Ba SO. 

Es kann die Vermutung berechtigt sein. daß 
der Zellstoff bei der Alaunbehandlung Schwefelsäure 
aufgenommen hat, welche zufolge Adsorption nicht 
vollständig weggewaschen wurde. Es wurde daher 
ein neuer Versuch vorgenommen, in dem der Staff 
intensiv gewaschen wurde. 

Versuch 5. Starksulfit kam wiederum zur 
Anwendung. 100 g Zellstoff wurden unter (e 
Stunden alaunbehandelt (2% Alaun ber. auf den 
Stoff). Das Auswaschen des Stoffes geschah mit 
gewöhnlichem, destilliertem Wasser, nämlich einmal 
A 3 l, zweimal à 5 J, fünfmal à 10 l; zusammen acht 
Waschungen. Die drei letzten Auswaschungen stand 
der Stoff mit Wasser gemischt resp. 1, 2 und 1 
Stunden, bevor die Filtration geschah. Diese 
Waschungen wurden in emailliertem Gefäß vorge- 
nommen; es wurden daher weitere zwei Waschun- 
gen in Glasgefäßen ausgeführt. Nach jeder Aus- 
waschung wird der Stoff im Filtriertuch ausge- 
drückt, und zwar auf einen Wassergehalt von etwa 
70%. Das hierbei angewendete Tuch wurde nach 
jedesmaligem Entwässern des Stoffes ausgewaschen. 
Der vollständig gewaschene und ausgedrückte Stoñ 
wog 300 g und für die folgenden Versuche wurden 
240 g hiervon entnommen, d. h. so viel Zellstoff. der 
80 g lufttr. Stoff entspricht. Dieser Stoff wird mit 
500 cm? schwach saurem Wasser (Py = 3.82) ge- 
mischt, ausgedrückt und weitere drei solcher 
Waschungen mit 500 cm? vorgenommen. Von dem 
vor diesen Auswaschungen im Stoff befindlichen 
Wasser kann nun kaum ı cm? übrig sein, also ohne 
Einwirkung auf die nachfolgende Mischung mit 
schwach saurem Wasser sein. 

Der so behandelte ausgedrückte Stoff wird in 
1600 cm? Wasser mit Py = 3,52 eingerührt (Stofi- 
konzentration also 5%). Nach zehnminutlicher 
Mischung wird das Wasser ausgepreßt und durch 
ein aus dem Stoff selbst bestehendes Filter filtriert. 
das in den Boden eines Glastrichters gelegt wurd. 
Das Filtrat kommt daher mit keiner anderen Faset 
in Berührung und wird vollkommen klar. 

Das Filtrat wies Du = 4,08. 1000 cm? hiervon 
werden auf etwa 100 cm? eingedunstet und Fällt 
mit 5 cm? konz. Salzsäure und 5 cm? 2—n Barium- 
chlorid vorgenommen. 21,8 mg Ba SO, wurden ef- 
halten. 

Bei Versuch 4 erhielten wir 20 mg Ba 50 
per 800 ems, d. h. 25,8 mg BaSO, per I, und bi 
intensivem Auswaschen des alaunbehanditen 
Stoffes 21,8 mg. Die Analyse des Wassers wies 
per Boa cm? 20,9 mg Ba SO, = 206.1 mg perl. 

Es scheint also, als ob ein kleiner Teil def 
SO,-Ionen vom Zellstoff adsorbiert worden watt. 
doch können wir sicher behaupten, daß der grab 
Teil derselben im Wasser zurückgeblieben ist. Ver 
gleichen wir dies mit der H-Ionenkonzentration. de 
von 30X 10-5 auf 8,3X 10-5 gesunken ist. d. h. 70“, 
der H-Ionen sind aus dem Wasser verschwunden. 


so müssen wir zugeben, daB eine Potentialdiffercr- 
entstanden ist. 
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Die Faser muß eine bedeutend größere Menge 
H-Ionen als wie SO,-Ionen adsorbiert haben und 
müssen derselben daher mehr positive als wie nega- 
tive Ladungen zugeführt worden sein. Die Faser 
muß also in schwach saurer Lösung positiv geladen 
sein. Dies stimmt mit der Erfahrung betr. andere Ad- 
sorbentien, wie z. B. Blutkohle, überein (L.Micha- 
elis: Die Wasserstoffionen konzentration). Doch 
der oben erhaltene Unterschied in H- und SO,- 
Ionen, der analytisch deutlich nachweisbar ist, ist 
viel größer als die Werte, die man früher bei Ad- 
sorptionsversuchen erhalten hat. Es ist daher an- 
zunehmen, daß der Zellstoff selbst auf irgendeine 
Weise, vielleicht chemisch, daran teilgenommen hat, 
als die H-Ionen aus der Lösung verschwanden. Dies 
geht noch deutlicher hervor, wenn wir bedenken, 
daß der Zellstoff bei erneuter Behandlung mit 
schwacher Säure die H-Ionen auch in dieser neuen 
Lösung zu verringern vermag, und nahezu in der- 
selben Menge. Durch Wiederholung solcher Behand- 
lungen kann, wie wir vorher gesehen haben, der 
Zellstoff bewirken, daß insgesamt etwa fünfmal so 
viele H-Ionen der Flüssigkeit beraubt werden als 
wie bei der ersten Behandlung. Die hier gemachten 
Beobachtungen können also nicht als einzig und 
allein als auf Adsorption beruhend erklärt werden. 
Daß eine Neutralisation mit irgendeiner Base in ge- 
wöhnlichem Sinne nicht in Frage kommt, haben wir 
bereits oben gesehen. Bevor wir darauf eingehen, 
was wahrscheinlich ein Verschwinden dieser H-Ionen 
verursachen kann, wollen wir untersuchen, inwie- 
weit der Sulfitzellstoff bei Behandlung mit Wasser, 
dessen Py-Wert sehr groß ist, d. h. eine schwache 
Base, irgendwelche Einwirkung auf die Konzen- 
tration der Hydroxylionen hat. 


Da jedoch Sulfitzellstoff im allgemeinen einen 
Körper von saurem Charakter enthält, welcher bei 
PH = 6,7 à 7,1 (ungefähr) herausgelöst wird, so 
kann man natürlich Sulfitzellstoff nicht ohne wei- 
teres mit einer Lösung behandeln, deren Pı größer 
ist als 7, denn dann wird die genannte Säure her- 
ausgelöst und ergibt Beobachtungsfehler. Der Zell- 
stoff muB zuerst von dieser Säure befreit werden. 
Zu unserem Versuch wenden wir 10 g lufttr. stark- 
faserigen Sulfitzellstoff an, zerfasern den Stoff gut 
> B ihn mit Wasser, dessen Py = 7,4 
Teil wu von einem kleinen 
wir den Wert 7,4 während i indes Ze GE 
SES Der 4 I mindestens einer Stunde 

| Stoff wird nun ausgedrück 
a mit 200 cm? Wasser 1 N 2 155 
rägt ` 1.4, à HT = 
T Nach Jedem Auswaschen wird 
endete Sg rückt und die Säurereste sind nun 
guitig aus dem Zellstoff h 658 
erausgelöst. 


D 
Wa 5 Stoff werden nun 200 cm? 
laugezusatz), zugeseı, 9,6 beträgt (durch Natron- 
Mischung > 1 und nach guter Durch— 
nun i Ra ‚bestimmt. Dasselbe wird 

iederholt. Die Resultate sind folgende: 


I. Wasser Du 


E = 8.2 oder Poy = 58 

3. S 38.8 „ mn Ss 5.2 

4. S E es » = 49 

5. e S 9.3 ** en Es 4.7 

> 6. S 5 = 9.4 „ „ = 4.6 
= angewandte Wasser Mi SN Ss ** nm == 4.6 
"` "„ 4. 4 
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Hieraus können wir berechnen, wieviel Hydroxyl- 
Ionen bei jeder Behandlung verschwunden sind. Die 
Resultate sind in Tabelle IV zusammengestellt: 


Tabelle IV. 
p OH- Ionen- OH- Ionen- 
OH | konzentration verringerung 


Das angew. Wasser] 4.4 |4.0xX10 —n —5 
1. Beh.- Wasser 5.8 [0.16 * 3.94 T 10 — n 
2. éi e 5.2 J 0.63 3.37 

< 3 15 4.9 [ 1.3 2.7 

4. „ 4.7 2. O0 2.0 X 

88 g 5 4.6 2.5 1. SX 

6. „ ` 46 2.5 1.5 * 


Der Gesamtverlust an OH- Ionen ist also 
15, X lo- Sn, oder wenn wir dies in Milligramm 
Aequival. OH-Ionen per 100 g Zellstoff ausrechnen, 
so erhalten wir: o, IS XO, 24 10 = 0,30 mg äquival. 
OH -Ionen per 100 g Zellstoff. 

Wir wollen nun die Ursachen der Eigenschaften 
des Sulfitzellstoffs näher zu erklären versuchen. Der 
Verfasser ist der Ansicht, daß der Sulfitzellstoff 
„amfoterer“ Natur ist und daß darin die Ursache 
des Verschwindens der H- und OH-Ionen liegen 
kann. Ein „amfoterer“ Körper kann sowohl H- wie 
OH -Ionen abspalten und auf Grund hiervon als 
Säure gegenüber Alkali und als Alkali gegenüber 
Säuren wirken. Der Sulfitzellstoff könnte daher als 
ein absolut unlöslicher Amfolyt aufzufassen sein, 
der sowohl H- wie OH -Ionen abspalten kann. Da 
Zellstoff ein grobdisperser Stoff ist, kann er als ein 
Amfolytoid (L. Michaelis: Die Wasserstoff- 
ionen konzentration I, S. 206 [1922]) angesehen wer- 
den, und wir erhalten bei dessen Mischung in Wasser 


folgende Reaktion: 


— Br 

|, Ron + H 

R = = 
OH ~> 

RH + On 


Es ist wahrscheinlich, daß diese Reaktionen 
reversibel sind, doch können wir dies auf Grund 
bisher gewonnener Resultate noch nicht entscheiden 
und wollen weiter unten untersuchen, wie es sich 
hiermit verhält. 

Daß die abgespaltenen Mengen an H- und OH. 
Ionen, welche sich also als freie Ionen im Aufschläm- 
mungswasser vorfinden kleine sind, ist selbstver- 
ständlich, denn [H-]- [OH] = Ke = 10-14 ( 
Temp.) SC" 

Wir dürfen natürlich diese Ionenabs alt 
nicht so auffassen, daß gleich viele H Ge GC 
Ionen abges a i 

spalten werden, sond 
; ern man k: j 
z. B. denken, daß 100 i at 
t mal D . 
Ionen abgespalten 1 We en GE 
Wasser, in welchem de | Sr F 185 
5 ro toff aufgeschlämmt ist 

; auer werden. Wird nu d ö 
Wasser, dess n der Zellstoff i 

dessen Du = 3 à 4 betri i 

4 beträgt, aufgerührt, so 


e 9 „onenkonzentration, die de 
konze i es hat zur Folge, daß sich die O 
10—14 ý 7 verringern muß denn . H-Ionen- 
Sich e Sich jedoch ou « [OH’] 
Jonen ab nach der Re En Spalten 
aktıon 
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Gemeinsam mit den H-Ionen im Wasser bilden 
diese OH-Ionen undissoziiertes Wasser. Auf diese 
Weise dauert die Abspaltung von OH-Ionen an, so 
lange, bis sich ein Gleichgewicht eingestellt hat. 
Hierbei ist also eine gewisse Menge H-Ionen ver- 
braucht worden, die durch Bestimmung der H-Ionen- 
konzentration im Wasser vor und nach der Mischung 
des Zellstoffs mit Wasser nachgewiesen werden 
kann. Der Zellstoff hat also positive Ladung er- 
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halten, da er negative OH-Ionen abgespalten hat, 
die mit H-lonen im Wasser undissoziiertes H,: O ge- 
bildet haben. Die dem positiv geladenen Zellstoff 
entsprechende negative Ladung haben wir im Wasser 
in Form von SO. -Ionen (die Säure im Wasser war 
Hab), Man kann, wie oben gezeigt wurde, ana- 
lytisch nachweisen, daß der größte Teil an S0. 
Ionen sich im Wasser vorfindet, während die H- 
Ionen größtenteils verschwunden sind. (Forts. folgt) 


Mitteilungen aus dem staatl. Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem 


Einfluß höherer Wärmegrade auf die Festigkeits- 
eigenschaften von Sackpapier. 


Es wird dargelegt, wie sich Reißlänge, Dehnung, 
Falzwiderstand und Berstdruck von fünf Natron- 
und zehn Sulfit-Sackpapieren durch 24 stündiges Er- 


hitzen auf 80° C geändert haben, sowohl vorüber- 
gehend als auch dauernd. 


Im „Papier-Fabrikant“ 1923, S. 399, wurde über 
Erfahrungen berichtet, die bei der Prüfung von drei 
Sackpapieren im Anlieferungszustand und nach 
fünfstündigem Erhitzen auf 80° C gemacht wurden; 
unmittelbar nach dem Erhitzen war die Reißlänge 
größer, die Dehnung kleiner und der Falzwider- 
stand ganz erheblich kleiner als im Anlieferungs- 
zustand. Diese Versuchsergebnisse rechtfertigen 
den Schluß, daß Papiersäcke, die mit heißem 
Zement, Kalk, Gips usw. gefüllt werden, gegen 
mechanische Beanspruchungen sehr empfindlich sind 
und daher mit besonderer Vorsicht behandelt werden 
müssen. Nach dem Bekanntwerden der Ergebnisse 
dieser Versuche wurde von verschiedenen Seiten 
angeregt, die Frage weiter zu verfolgen und ins- 
besondere festzustellen, ob sich unter den ge- 
schilderten Bedingungen Sackpapiere aus Natron- 
zellstoff anders verhalten als solche aus Sulfitzell- 
stoff. Das erforderliche Versuchsmaterial wurde 
von der Papierindustrie zur Verfügung gestellt, und 
es konnten fünf Natronsackpapiere, herrührend aus 
drei Fabriken, und zehn Sulfitsackpapiere aus vier 
Fabriken in den Kreis der Beobachtungen gezogen 
werden. 

Bevor auf die bei Prüfung dieser Papiere ge- 
machten Erfahrungen eingegangen wird, sei noch 
einiges über die Füllung von Papiersäcken mit 
heißen Stoffen gesagt. Anlaß zu den ersten Ver— 
suchen gab die Mitteilung einer Papierfabrik, daß 
jetzt Zement vielfach 60 bis 80° heiß in die Papier- 
säcke gefüllt wird und es daher erwünscht sei, etwas 
über Veränderungen von Sackpapier bei dieser Be— 
anspruchung zu erfahren. 

Um für diese Temperaturangabe und über Er- 
fahrungen beim Füllen und Verschicken von heiß in 
die Säcke gefülltem Zement eine breitere Unter— 
lage zu gewinnen, wurde bei drei Fachvertretungen 
der deutschen Zementwerke angefragt und um Aus— 
kunft gebeten. Die Antworten 
folgendes: 

Verband 1: Zement wird in unseren Werken 
nur ausnahmsweise heiß abgefüllt. Uebelstände 
bisher nicht beobachtet. 

Verband z: Werka: Temperatur beim Ein- 
füllen 70°, nach vier Stunden 45°, nach sieben Stun— 
den 30°. Klagen über ungünstige Einwirkung des 
heißen Zementes auf die Säcke nicht eingegangen. 


besagen kurz 


Werk b: Temperatur beim Einfüllen schwan- 

kend. Durchschnitt 60 bis 65°, vereinzelt steigend 
bis 82°, am Auslauf der Mühle bis zu 172°. Ab- 
kühlung in großen Rundbehältern sehr langsam. 
Klagen über beschädigte Säcke sind gelegentlich 
eingelaufen. „Tatsächlich scheint deshalb heißer 
Zement auf das Papier schädliche Einflüsse zu 
haben, je nachdem es sich um mehr oder weniger 
gutes Papier handelt.“ 
Werk c: Temperatur beim Einfüllen 37 bis 
52°. In den Säcken kühlt der Zement in fünf bis 
sechs Stunden ab. Schädigungen der Säcke sind 
nicht beobachtet worden. 

Verband 3: Einfülltemperatur unter nor- 
malen Verhältnissen ganz mäßig; zum Teil, wenn 
die Ware knapp ist, auch 70 bis 80°, Klagen über 
Bersten der Säcke infolge heißer Zementfüllung 
liegen nicht vor. „Dagegen sind uns erhebliche 
Reklamationen zugegangen über das Zerreiben von 
Papiersäcken, die mit heißem gemahlenen Kalk 
gefüllt waren. Da der hydraulische Kalk trocken 
eingelöscht wird und durch das Einlöschen an und 
für sich sehr heiß wird, kommt derselbe, da er von 
den Mühlen direkt in die Säcke gepackt wird, häufig 
warm zur Verladung. Wir haben mehrfach Rekla- 
mationen darüber gehabt, daß die Kalksäcke zer- 
rissen beim Empfänger angekommen sind.“ 

Die Antworten zeigen, daß nicht an allen Stellen 
die gleichen Erfahrungen gemacht worden sind: 
zurückzuführen ist dies vermutlich, wenn man gleich 
vorsichtige Behandlung der gefüllten Säcke an- 
nimmt, auf Verschiedenheiten in der Güte der Säcke. 
die in erster Linie abhängt von der Güte des Sack- 
papiers; leider ist es noch nicht gelungen. umfang- 
reicheres Versuchsmaterial von Säcken, die sich im 
Gebrauch gut und solchen, die sich nicht bewährt 
haben, zusammenzubringen, um die Ursachen des 
verschiedenen Verhaltens festzustellen, insbesondere 
zu ermitteln, ob lediglich mangelhafte Festigkeit de: 
Papiers die Ursache ist oder auch die Art des Zeli- 
stoffes (Sulfit bzw. Natron). 

In der nachstehenden Tabelle sind die Ergeb- 
nisse der eingangs erwähnten Vergleichsversuche 
mit Natron- und Sulfitsackpapieren zusammen- 
gestellt. Die schwach gedruckten Zahlen sind die 
Verhältniswerte, bezogen auf die mit den Papieren 
im ursprünglichen Zustand ermittelten Werte. 

Aus den Werten der Tabelle lassen sich folgerde 
Schlußfolgerungen ziehen: 

Die Festigkeit, ausgedrückt durch die 
Reißlänge, ist durch das 24 stündige Trocknen bei 
80° bei den Natronpapieren im Mittel um rund 
22%, bei den Sulfitpapieren um rund 10% erhöht 
worden; die Einzelwerte schwanken bei den Natron: 
papieren von 119 bis 126 %, bei den Sulfitpapieren 
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I. Papiere aus Natronzellstoff. 
Mittlere Reißlänge | Mittlere Dehnung Mittlere Falzzahl | ee | Her 
Lid ? 24 Std. bei ; 24 Std, bei 7 24 Std. bei | £ 24 Std. bei 
l Gg 50 °C eg Dë 80 0 Be rd 80 °C Er: | Ee 80 C ge 
Nr Reber trocknet Gays trocknet licher Re licher BEE | g/qm 
Zu- sofort AN Std. Zu- sofort 48 Std. Zu- sofort | 48 Sid. zu- sofort 48 Std. 
sand ge- spä- stand ge- | spä- stand ge- Spa- stand ge- spa- 
prüft ter prüft ter Prüft ter prüft ter 
5800 7050 | 5750 5.1 29 | 5,6 2442 401 1803 2.77 2.60 2,92 76 
100 122 99 100 37 110 100 16 74 100 94 105 
2 5450 6700 5500 5.2 2,7 5,7 2197 | 341 1536 2,92 2,71 2 87 79 
100 123 101 100 32 110 100 | 16 70 100 93 9X ` 
3 5350 6350 5525 6,3 3,9 6,5 1942 320 1299 2,98 2,67 | 2,95 83 
100 119 103 100 56 103 100 16 67 100 90 A 99 | 
4 5200 6250 | 5050 5,5 3,1 5,8 1456 | 133 1194 2,70 2,52 | 2,74 79 
100 120 97 100 56 105 100 9 82 100 93 101 | 
z 4575 5750 | 4425 5,4 2,0 4,7 1014 123 631 2,40 2,24 | 2,29 | 75 
S 100 126 97 100 37 87 100 12 62 100 93 95 
Ge: 5275 6420 | 5250 5,5 | 2,8 9,7 1810 264 1293 2,75 2,55 2,15 77 
er 100 122 100 100 öl 104 100 15 71 100 93 | 100 
II. Papiere aus Sulfitzellstoff. 
6 | 5750 6100 | 5550 23 | LA 2.1 || 1660 4 | 879 2,58 | 2,40 | 2,73 | 82 
100 106 97 100 61 91 100 02 53 100 93 106 
7 5400 5850 5025 4,1 1.5 3.0 1040 1 212 2.80 1,96 | 2,26 | 92 
100 108 93 100 37 73 100 0,1 20 100 70 8140 
8 | 5200 5700 | 4925 24 15 2.4 376 10 180 1.79 1.82 | 1,72 | 70 
100 110 | 95 100 63 | 100 100 3 | 48 | m 102 % | 
ọ | 5075 |5575 5200 24 | 15 | 23 | 1003 11 746 2,73 | 2.35 287 m 
100 110 | 102 100 63 96 100 1 75 100 86 94 
10 5075 5750 4900 2,4 1,7 2.6 495 43 362 2,13 | 2.03 | 2,08 | 76 
100 113 97 100 71 108 100 9 73 100 95 98 
11 4825 5200 4825 2.5 1.4 2.3 699 4 296 2.03 | 1,96 | 2,12 | 74 
100 108 | 100 100 56 92 100 0.6 42 100 97 104 
12 4425 5100 4375 2.1 1.4 2,1 313 36 | 180 1,82 1.71 | 1,84 | 74 
100 115 99 100 67 100 100 12 48 100 94 101 
13 4325 5050 4150 2.3 1.4 2.1 438 18 | 343 2,06 2,14 | 2,24 | 86 
100 117 96 100 61 91 100 4 178 100 104 109 
14 4225 4650 | 4025 1,9 1,4 1.8 166 11 | 135 1.58 1.60 | 1,55 | 75 
100 110 95 100 74 95 100 7 81 100 101 98 
15 3925 | 4775 | 4375 1,7 14 | 1,8 67 6 31 1,10 1,09 | 1,05 | 43 
100 122 | 111 100 82 106 100 9 46 100 99 95 
se 4823 5375 | 4735 2,4 1,5 2,3 626 14 337 2.06 1,91 | 2,02 | 74 
Seet 100 | 111 98 i 100 63 96 100 2 57 | 100 93 | 98 
a S A S O E e TESSSEEEESEESSEEEEE 
von 106 bis 122%. Diese Erhöhung war aber nur Werte von 0—1 1—5 5-10 10—20 % 
5 nach 48 stündigem Lagern an der Natron papier o 0 1 4 
-uft zeigten alle Papiere annähernd wieder ihre Gut 
. D š e — || e D D D 
ursprüngliche Festigkeit. EE 3 2 3 i 


Die Dehnung ist durch das Erhitzen im 
Mittel auf etwa die Hälfte herabgedrückt worden; 
(N-Papiere: Einzelwerte 37 bis 57%, S-Papiere: 
Einzelwerte 37 bis 82 %); auch diese Wirkung war 
nur vorübergehend, nach 48 stündigem Lagern war 
die ursprüngliche Dehnung bei den meisten Papieren 
annähernd wieder vorhanden. 

Der Falzwiderstand wurde durch das 
Erhitzen sehr ungünstig beeinflußt; und hier zeigt 
sich ein ausgesprochener Unterschied in dem Ver- 
halten der N- und S-Papiere; im Mittel wurde der 
Falzwiderstand herabgedrückt bei den N-Papieren 
auf 15% (Einzelwerte 9 bis 16%), bei den S- 
Papieren auf 2% (Einzelwerte o. 1 bis 12%). 
Ordnet man die Verhältniswerte nach Häufigkeits- 
gruppen, so ergibt sich folgende Uebersicht: 


Der Falzwiderstand ist also durch das 24 stün- 
dige Erhitzen der Papiere auf 80° bei den Sulfit- 
papieren stärker beeinflußt worden als bei den 
Natronpapieren. Nach 48stündigem Lagern hat 
der Falzwiderstand wieder zugenommen, die Natron- 
papiere haben sich im Mittel wieder bis auf 71 % 
erholt (Einzelwerte 62 bis 82%), die Sulfitpapiere 
bis auf 57% (Einzelwerte 20 bis 81 )). 


Diese Ergebnisse zeigen also ebenso wie die 
früheren, daß Sackpapiere nach dem Erhitzen auf 
80° sehr spröde sind, und solange sie nicht wieder 
Feuchtigkeit aus der Luft aufgenommen haben, 
gegen starke mechanische Einwirkung sehr empfind- 
lich sein werden; es hat sich ferner gezeigt, daß die 
untersuchten S-Papiere gegen das Erhitzen empfind- 
licher sind als die N-Papiere. 
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Berstdruck: Da die Wirkung des Zementes 
im gefüllten Sack auf das Papier ähnlich ist wie 
die Pressung, die beim Prüfen mit einem Berst- 
druckprüfer auf das Papier ausgeübt wird, so wur- 
den die 15 Papiere auch noch mit dem Mullen- 
prüfer auf Berstdruck geprüft. Wie die Tabelle 
zeigt. ist der Berstdruck im Mittel durch das Er- 
hitzen um rund 10% gesunken, und zwar sowohl 
bei den Natron- als auch bei den Sulfitpapieren; 
nach 48stündiger Lagerung bei Zimmerwärme 
zeigten die meisten Papiere wieder ihren ursprüng- 
lichen Berstdruck. 

Die bei der Prüfung der ı5 Papiere gemachten 
Beobachtungen reichen noch nicht zu der Schluß- 
folgerung aus, daß sich beim Abfüllen von heißem 
Zement Natronpapiersäcke besser bewähren als 
Sulfitpapiersäcke von sonst gleichen Eigenschaften. 
Diese Frage kann einwandfrei nur durch Zusammen- 
arbeiten mit Zementfabriken geklärt werden, in der 
Weise, daß die Ergebnisse der Prüfung der Sack- 
papiere auf Art des Zellstoffes und sämtliche Festig- 
keitseigenschaften in Vergleich gestellt werden mit 
den Erfahrungen, die mit Säcken aus den Papieren 
vom Füllen bis zur Verbrauchstelle gemacht wor- 
den sind; es wird versucht werden, ein solches Zu- 
sammenarbeiten zwischen dem Materialprüfungsamt 
und der Zementindustrie in die Wege zu leiten. 

Prof. W. Herz berg. 


ZEITSCHRIFTEN SCHAu 


A. G. Rendall: Papierprüfung. „Paper Trade Jour- 
nal“ 53, Vol. LXXXI, 47—54 (1925). 

Vf. stellt ein Schema für die Papierprüfung auf. 
Chemische Unters.: Fasermaterial, Art der Leimung, 
der Füllstoffe und der Farbstoffe. Festigkeits- 
prüfungen. Diese sollten stets bei einer rel. Feuch- 
tigkeit von 65 % vorgenommen werden, indem man 
die Probestreifen 6 Std. in einen Exsikkator einlegt, 
der mit einer 50 igen CaCls-Lsg. beschickt ist. 
Ausgezeichnete Resultate werden mit dem Schop- 
per- Prüfer für Reißfestigkeit und Dehnung erhal- 
ten. Auch der „Mullentester“ und der Schopper- 
sche Falzzahlprüfer gaben zuverlässige Werte. 
Das Mittel aus sechs Best. sollte als Standard ge- 
wählt werden, und weiter sollte man die Festigkeits- 
best. auf ein Papiergew. von 100 g/qm umrechnen, 
da die Reißfestigkeit und die Berstzahl dem Gew. 
ungefähr proportional, während die Dehnung unab- 
hängig davon ist. 

Andere physikalische Prüfungen: Die relative 
Feuchtigkeit eines Papiers entspricht der rel. Feuch- 
tigkeit der Luft, mit der sich der Wassergehalt des 
Papiers im Gleichgew. befindet. Der W.-Gehalt 
eines Papiers bei gegebener rel. Feuchtigkeit wird 
vorwiegend von der Faserzusammensestzung beein- 


flußt, weniger von Mahlungsgrad, Leimung usw. 
(Tab. I). 
Feuchtigkeitsgehalt von: 

. Feuch- Baum- i Zell- : 
5 lle Leinen Stoff Holzschliff 
40 4,9 5.3 5,8 8,0 
50 5.4 6.0 6.6 8.8 
60 5,7 6,3 7.4 9,4 
70 6.1 6.8 8,4 10,0 
80 6.8 7,7 9,6 10,6 
00 8.0 9,5 11,3 12,0 


Zur Best. des l.eimungsgrades läßt man das Papier 
auf einer 10 igen Rhodanammonlsg. schwimmen 
und tüpfelt mit einer 5 %igen Eisenchloridlsg. 
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Für die einheitliche Messung der Durchsichtie- 
keit, des Farbtones und der Lichtbeständigkeit der 
Färbungen müßte die App. erst noch normalisiert 
werden. — Die Beurteilung der Papieroberfläche 
kann durch Glanzmessung (Ingersoll Glarimeter) 
und durch Messung des Reibungswinkels erfolgen, 
indem man einen Holzblock von best. Größe auf 
einer schiefen Ebene hinabgleiten läßt. Die Rei- 
bungsflächen sind mit dem zu prüfenden Papier 
bespannt. Beide Methoden sind wesentlich ver- 
schieden voneinander, denn streicht man mit der 
Hand über die Papieroberfläche, so wird der Glanz 
nicht beeinträchtigt, während der Gleitwinkel z. B. von 
28 auf 18 zurückgeht. — Die Prüfung der Porosität 
kann ohne Schwierigkeit normalisiert werden. Die 
Luftdurchlässigkeit scheint kaum durch die Dicke 
des Papiers beeinflußt zu werden, desgleichen nicht 
vom Gesamtleimungsgrad, wesentlich dagegen vom 
Hydratationsgrad des Faserstoffes. 

In Anlehnung an die deutschen Normalklassen 
teilt der Vf. die Papiere in fünf Faser- und sieben 
Festigkeitsklassen ein. — Genügt zur Charakteri- 
sierung von Packpapieren die Best. von Dicke. 
qm. - Gew., Festigkeitseigenschaften, Glanz und 
Farbe, so ist für die Beurteilung von Schreibpapier 
die Kenntnis von Porosität. Glanz, Leimungsgral 
und Volumen erforderlich . Für eine ideale Schreib- 
oberfläche wurden folgende Grenzen ermittelt: 


Porosität O, 50—80 Einheiten 
Glanz SE 24—28 Ingersoll-Einh. 
Totalleimungsgrad 1,00— 1,50 Einheiten 
Volumen 


Kee Ye 1,95—2,15 Einheiten. 
In der Diskussion wird vor allem betont. dab. 
bevor an eine Normalisierung der Papierprüfun 
gegangen werden kann, für verschiedene Methoden 
die Zeit verkürzt werden muß, weiter muß die Be- 
deutung der verschiedenen Tests in ihrer Beziehung 
zur Druckfähigkeit und Beschreibbarkeit des P3- 
piers völlig geklärt werden. Die Genauigketts- und 
Empfindlichkeitsgrenzen für die einzelnen Best. 
Methoden müssen genau festgelegt werden. Für 
Opazität, Durchsichtigkeit und Griff sind geeignete 
Prüfungsmethoden zu schaffen. Verschiedene Vor- 
schläge des Vortragenden werden bemängelt. = 


Doppelt-Papiermaschine. „Papir-Journalen“ 18, Au 
(1925). l 5 
955 Bestrebungen im Bau von in die Bteite 
immer mehr wachsenden Papiermaschinen lassen 
die Anschaffungskosten derselben gewaltig del" 
Bei schmaleren Papiermaschinen für Herstellune 
feiner Papiere fallen die Bedienungskosten dagege” 
mehr ins Gewicht. Diese zu verringern. hat dr 
Erfinder Em. Ryberg auf den Gedanken der Kon- 
struktion einer Doppeltpapiermaschine gebracht 
Sie ist dadurch charakterisiert, daß sie zwei eib. 
ständige Papiermaschinen umfaßt, auf gemeinsame 
Fundament und zum großen Teil gemeinsamen dis. 
tiven unmittelbar übereinander gelagert, so dab zu 
voneinander unabhängige Papierbahnen in diesel 
kombinierten Maschine erzeugt werden. Die zum 
Patent angemeldete Doppeltmaschine erlaubt. ab- 
gesehen von Ersparnissen an Bedienung skos ten. 
eine wesentliche Verringerung der . 


S. Köhler und G. Hall: Untersuchungen über Halt 
barkeit von Feinpapieren mit besonderer RÜ 
sicht auf Normalpapier des schwedischen ae 
Letzter Teil. Mitteilungen von der schwedisc S 
staatlichen Materialprüfungsanstalt. „Sven 
Pappers-tidning“ 17, 446 (1925). e 

Die Einwirkung der Leimungsarten auf 

Widerstandsvermögen von Zellstoff- und Hader“ 

papier mit verschiedenen Zusatzmengen an Au" 

niumsulfat gegen Schimmel- und Bakterienbildur- 
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wird an im Dunkeln im Exsikkator bei etwa 17 C 
in trockenem und durchfeuchtetem Zustande ver- 
wahrten Papierstreifen studiert. Nur harzgeleimte 
Papiere beider Qualitäten (trocken aufbewahrt) 
waren nach 65 Tagen noch schimmelfrei; im durch- 
feuchteten Zustande zeigte Zellstoffpapier bereits 
nach 40 Tagen Schimmelbildung, Hadernpapier erst 
nach 61 Tagen. Nur oberflächengeleimtes Papier 
mit Aluminiumsulfatzusatz zeigte gegenüber sol- 
chem ohne Aluminiumsulfat fünfmal höheres Wider- 
standsvermögen. Letzteres zeigte bereits nach acht 
Tagen Schimmelbildung. Doppeltgeleimtes Papier 
zeigte erst nach 45 Tagen Schimmelbildung. Leim- 
lösung (ohne Papier) in gelatiniertem Zustand ohne 
irgendwelchen Zusatz, dann mit 109 Aluminum- 
sulfat und mit 2% Natriumfluorid versetzt, zeigte 
im ersteren Falle nur vier Tage, in den beiden letz- 
ten Fällen 56 Tage Haltbarkeit. Die beiden Zusätze 
erhöhen also das Widerstandsvermögen solcher 
Lon. ganz bedeutend. Ein Zusatz von 2% Natrium- 
fluorid hat ungefähr dieselbe Wirkung wie 10% 
Aluminiumsulfat. Die Anwendung von Natrium- 
fluorid geschah aus dem Grunde, weil man infolge 
der stark sauren Figenschaften des Aluminium- 
sulfats ungünstige Einwirkung auf die Haltbarkeit 
des Papiers befürchtete; doch hat eine solche nicht 
festgestellt werden können. Schd. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung von Pergamentersatz- 
papier, fettdichtem Karton und ähnlichen Papieren. 


D. R. P. 418 720, Kl. 55 f. Gr. 16, vom 20. 3. 23. 
Papyrus A.-G. und Carl Büchner 
in Mannheim- Waldhof. 


Dem Verfahren liegt die Beobachtung zugrunde, 
daB auch aus schmierig gemahlenem Stoff erzeugte 
Papierbahnen sich verhältnismäßig leicht zu einer 
Bahn vereinigen lassen, wenn man sie nicht in bis- 
her üblicher Weise unmittelbar in der Gautsche 
zusammenführt, sondern fertig gegautscht und ge- 
preßt in einer weiteren Naßpresse vereinigt. Eine 
besonders innige Vereinigung wird hierbei erzielt, 
wenn man die eine Bahn etwas stärker vorentwäs— 
sert wie die andere, weil sie dann bei der Zusam— 
menführung in dem Bestreben, Wasser aus der 
feuchteren Bahn aufzusaugen, auch die Stoffasern 
derselben fester an sich zieht. 

Man kann nach diesem Verfahren einheitliche 
Papiere pergamentartigen Charakters herstellen, 
indem alle zusammengeführten Papierbahnen aus 
schmierig gemahlenem Stoff bestehen, oder man 
kann auch die verschiedenen Bahnen aus verschie- 
denen Stoffen herstellen, also z. B. eine oder meh- 
rere Pergaminbahnen mit einer solchen aus ge- 
wöhnlichem (rösch gemahlenen) Stoff vereinigen, 
so daß man z. B. dicke Papiere oder Kartons erhält 
aus gewöhnlicher Unterlage und einem Ueberzug 
von fettdichtem Pergaminpapier. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Pergamentersatzpapier, fettdichtem 
Karton und ähnlichen Papieren in beliebiger Stärke 
durch Zusammengautschen mehrerer auf verschie- 
denen Maschinen getrennt hergestellter noch feuch- 
ter Papierbahnen, dadurch gekennzeichnet, daß man 
mehrere Papierbahnen, welche bereits je die Gaut- 
sche und eine oder mehrere Naßpressen durch- 
laufen haben, zusammen durch eine Naßpresse führt. 
Welche die Vereinigung der verschiedenen Bahnen 
in an sich bekannter Weise ausführt. 2. Verfahren 
nach Anspruch I, dadurch gekennnzeichnet, daß die 
zu vereinigenden Papierbahnen vor ihrer Zusam- 
menführung verschieden stark vorentwässert werden. 
3. Verfahren nach Anspruch ı und 2. dadurch ge- 
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kennzeichnet, daß die zusammenzuführenden Papier- 
bahnen aus verschiedenartigem Material, z. B. aus 
gewöhnlichem Papierstoff einerseits und Pergamin- 
stoff anderseits hergestellt werden. 4. Verfahren 
nach Anspruch ı und 3 dadurch gekennnzeichnet, 
daß die zu vereinigenden Papierbahnen vor ihrer 
Zusammenführung verschieden gefärbt, gefüllt usw. 
sind. (2 Abb.) 


Verfahren zur Herstellung von knotenfreiem, 
beiderseitig ebenem Strohpapier. 


D.R.P. 418024, Kl. 55b, Gr. ı, vom 14. 5. 22. 
Edmund Dickudt in Hirschberg i. Schl. 


Man verwendet bekanntlich zum Schutz photo- 
graphischer gesilberter Papiere u. a. in üblicher 
Weise hergestelltes Strohpapier, indem man die 
Rückseite der gesilberten Papıere mit Papierlagen 
aus Strohpapier bedeckt. Es entsteht durch solche 
Schichtung ein Stapel, bei dem Silberpapiere mit 
Strohpapierlagen abwechseln. Der Zweck dieser 
Anordnung ist, das Silberpapier beim Lagern und 
Versand in Stapeln zu schonen und lange Zeit 
brauchbar zu erhalten. Dabei hat sich gezeigt, daß 
das in üblicher Weise hergestellte Strohpapier leicht 
Druckstellen im Silberpapier hervorruft, welche die 
glatte Papierfläche uneben und dadurch mehr oder 
weniger unbrauchbar machen. Das gewöhnliche 
Strohpapier zeigt zahlreiche Knötchen infolge eines 
ungenügenden Aufschlusses der kieselsäurereichen 
Strohfaser, welche sich auf der Fläche abheben und 
beim Lagern des Strohpapiers zwischen Silberpapier 
Erhebungen und Verzerrungen der gesilberten 
Fläche hervorrufen. Gegenstand der vorliegenden 
Erfindung ist ein Verfahren, diese Knötchen im 
Strohpapier und damit auch den Eindruck im ge— 
silberten Papier zu beseitigen. 

Patent- Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von knotenfreiem, beiderseitig ebenem 
Strohpapier, dadurch gekennzeichnet, daß man das 
Stroh in einem rotierenden Kocher in an sich be- 
kannter Weise mit Aetzkalk, jedoch unter einem 
sehr geringen Druck (etwa ½ Atm.) längere Zeit 
(etwa 3 bis 4 Stunden) kocht. worauf die in üb- 
licher Weise hergestellte Papierbahn beim Auf- 
laufen auf den ersten Trockenzylinder vor der 
Trocknung dem Drucke einer gegen den Trocken- 
zylinder unter regelbarem Druck anliegenden, rotie- 
renden eisernen, ungeheizten Walze ausgesetzt 
wird, so daß gleichzeitig auf beiden Seiten der 
Papierbahn die noch feuchten Knötchen und Un- 
ebenheiten völlig ausgeglichen werden. (ı Abb.) 


Schwingmaschine für Hede (Schwing-Werg von 
Flachs, Hanf und ähnlichen Bastfasern). 


D. R. P. 420 421. Kl. 29a, Gr. 2, vom 15. 8. 24. 
Constantin Vansteenkiste und Firma 
Johannes Küchenmeister in Freiberg i. Sa. 


Wenn es sich um die Verarbeitung von Hede 
handelt, dann ist die Anwendung von Knick- oder 
Brechwalzen überflüssig, weil Hede der Abfall des 
vorherigen Schwingvorganges ist, bei welchem 
schun eine genügende Zerknickung und Brechung 
der Holzteile der Faserstengel stattgefunden hat. 
Dagegen ist ein Reinschwingen der Hede mit den 
bisher bekannten Maschinen nicht zu erreichen, weil 
bei diesen ein wirklicher Schwingvorgang nicht 
stattfindet. Es hat sich aber gezeigt, daB man das 
tatsächliche Ausschwingen auch bei einem Hede- 
vlies anwenden kann, also das frei herabhängende 
Vliesende mittels eines jeweils allein arbeitenden 
Schwingmessers angreifen kann, wobei allerdings 
dafür zu sorgen ist, daB vorher das Vlies gehörig 
verdichtet und Vorkehrung getroffen wird, daß der 
Schwingknick angemessen begrenzt wird. 

Erster Patent-ÄAnspruch: 


l Schwing- 
maschine, dadurch gekennzeichnet. 


daB die auf 
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haltene und frei 


Schlagleisten (7) ausgeschwungen wird, welche in 
an sich bekannter Weise in tangentialer Stellung 
an zwei derart zusammenwirkenden Trommeln (9, 
10) angeordnet sind, daß jede Schlagleiste der einen 
Trommel in den Zwischenraum zwischen zwei be- 
nachbarten Schlagleisten der anderen Trommel ein- 
greift, wobei aber die mit großer Geschwindigkeit 
umlaufenden Trommeln (9, 10) mit vollem Mantel 
ausgerüstet und die von radialen Armen (8) getra- 
genen Schlagleisten in so geringem Abstande vom 
Trommelmantel angeordnet sind, daß das jeweils 
nur von einer einzigen Schlagleiste bearbeitete 
Vlies sich zur Begrenzung des Schlagknickes gegen 
die Trommelwandung legen kann. (Siehe Abb.; 
im ganzen 3 Ansprüche und 3 Abb.) 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Anmeldungen. 

29 b, 2. P. 46044. Matilde Postiglione, Witwe 
des Angelo Groppo, Treviso, Ital.; Vertr.: Dipl.-Ing. 
L. Werner und Dipl.-Ing. E. Wurm, Pat.-Anwälte, 
Berlin SW 11. Verfahren zum Aufbereiten pflanz- 
licher Faserstoffe zu Spinnfasern mittels einer ge- 
mischten chemisch- mechanischen Behandlung. 4. 4. 23. 

39 a, 16. B. 113 588. Dr. Kurt Bratring, Dessau, 
Funkplatz 11. Vorrichtung zur Behandlung von 
Cellulosefolien. 2. 4. 24. 

84 a, 3. G. 57 780. Dipl.-Ing. Edmund Groh, 
Zittau i. Sa. Einrichtung zum Betätigen von 
Wehren durch den Druck des Oberwassers. 6. 11. 22. 


Erteilungen. 


22 i, 2. 422 328. Ulrich Jordan, Nürnberg, Aeuß. 
Sulzbacher Str. 144. Verfahren zum Aufhellen von 
Sulfitablauge. 6. 4. 23. f 

55b, 2. 422179. Firma Königsberger Zellstoff- 
Fabriken und Chemische Werke Koholyt Akt.-Ges., 
Berlin. Zellstoffkocher mit direkter Dampfzufuhr 
zwecks Erzielung einer Umlaufbewegung der Koch- 
lauge im Kocher. 18. 5. 23. K. 85 974. 

55 f, 9. 422294. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M., 
Bogenstr. 24, und Firma Giesecke & Devrient, 
Typographisches Institut, Leipzig. Verfahren zur 
Herstellung gemusterter, insbesondere als Wert- 
und Sicherheitspapier geeigneter Papiere, Pappen 
u. dgl. 31. 8. 24. F. 56 778. 

55 k, o 422 374. Raphael Eduard Liesegang, 
Frankfurt a. M., Schloßstr. 21. Verfahren zur Her- 
stellung eines Papiers für Schecks oder ähnliche 
Schriftstücke. 27. 2. 24. L. 59 633. 
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einem Förderbande in dicker Schicht ausgebreitete 
Hede durch mehrere Paare von Verdichtungswalzen 
geschickt wird, welche das zusammengepreßte Vlies 
freihängend an ein umlaufendes Walzenpaar (6) 
abgeben, wonach der von diesem Walzenpaar ge- 

niederhängende Vliesteil durch 
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84 a, 3. 422 233. J. Huber und A. V. Lutz, 
Zürich, Schweiz; Vertret.: Dipl.-Ing. A. Kuhn, Pat. 
Anwalt, Berlin SW 61. Selbsttätiges Klappenwehr. 
31. 7. 21. H. 86 457. 

Löschung von Patenten. 


29 b, 2, 328 034. 332 096, 349 368. 29 b, 3, 337 672 


344 749, 406311. 35a, 5, 299 828. 38 b, 1, 370 750, 
396 070, 396 137, 404 506, 404 507. 55 c, 2, 345315. 
55 d, 5, 411351. 55d, 16, 306 504. 88 d, 22, 244817, 
266 635. 55d, 30, 399 928. 38 e, I, 274191, 277532, 


55 f, 4, 334 853, 368 258. 
55 f,. 15, 395 478. 


FRAG EEK AST EN 


Frage Nr. 17/1925. Satiniermaschinen. Eine 
Feinpapierfabrik satiniert ihr Papier fast aus- 
schließlich in Bogen zwischen Zink- oder Papier- 
deckeln in sogenannten Paketen. Letztere werden 
ausschließlich von Hand gelegt, weil der Firma 
automatische Maschinen, die diese sehr einfachen 
Verrichtungen besorgen könnten, nicht bekannt 
sind. Wer kann Auskunft darüber geben, ob ander- 
wärts mit automatischem Einlegen und Auslegen der 
Bogen schon Versuche gemacht worden sind? 


Frage Nr. 18/1925. Papier-Imprägnier-Maschinen. 
Welche Firma liefert derartige Maschinen? 
Antwort auf Frage Nr. 16/1935. Harzleimfabri- 
kation. Ich liefere nach vorher zu treffender Ver- 
einbarung die zu einer modernen Harzleimfabn- 
kation nötigen Zeichnungen und gebe die Bezugs- 
quellen für die erforderlichen Maschinen und Appa- 


rate bekannt, je nach dem System der Harzleim- 
erzeugung. 


55 f, 7, 412236. 


Dir. Ing. E. Belani, 
Villach (Oesterreich), Tyroler Str. 23. 


Harzleimfabrikation. Antwort auf Frage Nr. 10. 
1925. Diese ist für den Fachmann verhältnismäßig 
einfach. Wer damit noch nicht vertraut ist, tut am 
besten, vor Beginn des Baues und der Bestellungen 
den Rat eines alten Praktikers einzuholen. Für die 
Herstellung von Harzleim sind außer einer Harz- 
mühle, wie sie unter anderen die Firma Bracker lie- 
fert, ein Kochkessel, der aus einem ausrangierten 
Reservoir, Dampfkessel usw. angefertigt werden 
kann, und verschiedene Reservoire aus Eisen, Hoh 
oder Beton erforderlich. Am wichtigsten ist es. 
diese Einrichtung so aufzustellen, daß mit geringem 
Aufwand an Personal, Heizmaterial und Soda in 
kürzester Zeit die größtmöglichste Menge Harzleim 
hergestellt werden kann. Im Laufe von etwa 
25 Jahren habe ich in mehr als 70 Fabriken ver- 
schiedene Leimverfahren, darunter die wasserdichte 
Leimung, eingeführt. Aufsätze, welche ich Dt 
Leimung schrieb, wurden in verschiedenen Zeitun- 
gen veröffentlicht, sieben davon im „Papier-Fabri- 
kant“ von 100305, worunter sich auch die Be- 
schreibung einer Harzkücheneinrichtung befindet. 

H. Postl, Bidermansdorf bei Wien. 


Deeg 
VEREINS-MITTEILUNGEN 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoß- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure meldeten 
sich: | 

Wissenschaftliches Forschungsinstitut 
einigten Glanzstoff-Fabriken A.-G., 
Seehof bei Berlin, Post Teltow. er 

Czapek Dr. Emil, Bomlitz, Kreis Fallingbostel. 

Adressenänderung 

Folk mann. Harald, früher Krappitz, jet 

Bautzen i. Sa., Mättigstr. 47. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKERU.-INGENIEURE 
EE 


Ueber Methoden zur Bestimmung der Korngrößen von Füllstoffen. 


(Einleitender Aufsatz zu einer Reihe von Untersuchungen über die Kolloidchemie der Papierfüllung.) 
Von Privatdozent Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 


I. Einleitung. 

Durch seine Korngröße ist ein Papierfüllstoff 
bei weitem nicht erschöpfend gekennzeichnet; aber 
im großen und ganzen sind sich die Fachgenossen 
darüber einig, daß feingemahlene oder gut- 
geschlämmte Füllstoffe ceteris paribus zu bevor- 
zugen sind, da sie sich erfahrungsgemäß dem Papier 
in besserer Ausbeute einverleiben als gröbere Sorten. 

Ausnahmen werden wohl in der Literatur be— 
richtet. So schreibt z. B. H. Rosenberg), nach 
Ansicht amerikanischer Papierfabrikanten werde 
Talkum auch dann in guter Ausbeute von der Faser 
zurückgehalten, wenn seine Aufschwemmung rasch 
zu Boden setze, die Teilchen also verhältnismäßig 
grob seien. Ein Clay, der eine schlechte Suspen- 
sion ergebe, sei dagegen immer wegen schlechter 
Ausbeute als Papierfüllstoff ungeeignet. 

Eine ausführliche Arbeit mit großtechnischen 
Mitteln hat das amerikanische „Bureau of Stan— 
dards“ 2) unternommen, um an einer Reihe auswär- 
tiger und amerikanischer Kaoline die Bedingungen 
zu erforschen, an welche eine gute Ausbeute als 
Füllstoff geknüpft ist. Außer andern physikalischen 
Eigenschaften der Kaoline wurde auch ihr Verhalten 
beim Schlämmversuch (elutriation) und ihre Absetz- 
geschwindigkeit in wässeriger Suspension (rate of 
settling of clay in water) untersucht. Aber das Er- 
gebnis war negativ: „No correlation was found 
between the physical properties of the clays and the 
papers made therefrom“ 3), obwohl die Experimente 
ausdrücklich darauf abzielten „to determine whether 
there was a relation between any physical pro- 
perty and the amount of retention in paper“ ). 

Demgegenüber ist Janata) der Ueberzeu- 
gung, daß die Ergiebigkeit der Füllstoffe mit ihrer 
Zerteilung zunimmt; außerdem betont er den weite- 
ren Vorzug feinster Körnchen, sich ohne erhebliche 
Störung des Faserzusammenhaltes in das Papier- 


1) H. Rosenberg: Die Verwendung von 
Asbestine (Talkum) in der Papierindustrie Ameri- 
kas, „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 1925, S. 
1191—1194. 

"IM B. Shaw and G. W. Bicking (Bureau 
of Standards), Comparison of American and Foreign 
clays as paper fillers, „Paper Trade Journal“ Vol. 79, 
Nr. 22, S. 77—84 (1924); ferner auch „Technologic 
Papers of the Bureau of Standards Nr. 262 (1924); 
Ref. im „Papier-Fabrikant“ 1925, S. 391. 

) „Keine Beziehung wurde gefunden zwischen 
den physikalischen Eigenschaften der Kaoline und 
den damit hergestellten Papieren.“ 

) „. .. festzustellen, ob etwa eine Beziehung 
bestünde zwischen irgendeiner physikalischen Eigen- 
schaft und der Füllstoffausbeute im Papiere.“ 

5) Janata: Ueber Füllstoffe, „Papier-Fabri- 


gefüge einzuschmiegen, Lücken und Hohlräume 
glatter auszufüllen und den ganzen Bogen besser zu 
ebnen als gröberes Füllmaterial. Auch Schwalbe 
und Sie ber) vertreten den Grundsatz, „je feiner 
geschlämmt ein natürlicher Füllstoff ist, um so 
wertvoller ist er für den Papiermacher“, und wenn in 
„Hofmanns Handbuch“ “) mitgeteilt wird, „erfahrene 
Papiermacher setzen der Füllstoffsuspension ein 
wenig Ammoniak zu‘, so kommt darin das gleiche 
Bestreben zum Ausdruck, den Dispersitätsgrad der 
Aufschwemmung möglichst zu erhöhen, damit die 
Fasermasse um so inniger von den mineralischen 
Bestandteilen durchdrungen werde. Im kolloid- 
chemischen Sinne wirkt hierbei das Hydroxylion des 
wässerigen Ammoniaks auf die Kaolinteilchen genau 
so ein, wie in einer Harzleimmilch das Hydroxylion 
des Natriumhydroxydes auf die kolloide Phase des 
Freiharzes wirkt: in beiden Fällen geht eine Pep- 
tisation vor sich. 

Auch der entgegengesetzte Vorgang: eine 
Flockung oder Koagulation (auch Pekti- 
sation genannt), welche bei der Harzleimung 
durch Tonerdesulfat, Magnesiumsulfat usw. herbei- 
geführt wird, findet beim Füllen des Papieres ein 
Analogon. „Als einfaches Mittel, Kaolin auf der 
Faser zu fixieren“ ®), wird vielfach Aluminiumsulfat 
angewendet, welches nach Versuchen meines Mit— 
arbeiters, Herrn cand. O. Seiderer, schon in 
äußerst geringer Konzentration auf Kaolinsuspen- 
sionen flockend wirkt. Hier wie dort erscheint also 
nach inniger Vermischung eine Vergröberung inner- 
halb gewisser enger Grenzen erstrebenswert. Denn 
allzu fein zerteilte Füllstoffpartikel werden auf dem 
Siebtische der Papiermaschine sicher leichter mit 
dem Wasser fortgesaugt werden als etwas gröbere 
Teilchen. Offenbar gibt es einen je nach Art des 
Siebes und Papierstoffes technisch-opti- 
malen Dispersitätsgrad wie für die Harz- 
leimsuspensionen, so auch für die Füllstoffauf- 
schwemmungen. 

Hierauf ist es vornehmlich zurückzuführen, daß 
geleimte Papiere bessere Füllstoffausbeuten auf- 
weisen als ungeleimte °). Die bessere Ausbeute des 
Füllstoffes ist nicht so sehr eine Wirkung der 


DI Schwalbe und Sieber: Die chemische 
Betriebskontrolle in der Zellstoff- und Papierindu- 
strie; Verlag Julius Springer, Berlin 1919; Kapitel 
über Füllstoffe, S. 213—218. 

7) Hotmanns Handbuch der Papier- 
fabrikation, Neuerschienener Teil: Leimen, 
Füllen, Färben, S. 90. 

8) S. Fußnote 7. 

°) S. z. B. Possanner v. Ehrenthal: 


Lehrbuch der chemischen Technologie des Papieres, 
Leipzig 1923, S. 192. 


kant“ 1925, 381—385. 
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Harzsuspension, die als negatives Kolloid mit 
den gleichsinnig negativen Füllstoffteilchen nicht 
ıeagiert, als vielmehr eine Wirkung des bei der 
Leimung verwendeten Tonerdesulfates, welches zu- 
gleich den Füllstoff dispersoidchemisch in erwünsch- 
tenı Sinne und Maße verändert. Diese Vergröbe- 
rung der Füllstoffteilchen dürfte sich nach mikro- 
skopischen Beobachtungen von O. Seiderer mei- 
stens weit unter einer Potenz unseres dekadischen 
Maßsystemes halten; trotzdem ist der technische 
Effekt hinsichtlich der Füllstoffausbeute ganz be- 
achtlich. 
2. Dispersıtätsklassen. 

Es erhebt sich die Frage, wie man Dispersitäts- 
unterschiede und Dispersitätsveränderungen exakt 
messen kann. 

Nach Wo. Ostwald unterscheidet man drei 
große Gebiete der dispersen Systeme: 

1. Die grobdispersen Zerteilungen, 
die alle Substanzen mit einer Korngröße über 
oi H umfassen; 

2. die kolloiden Zerteilungen, bei denen 
der Teilchendurchmesser zwischen oi u und 
ı uu liegt; 

3. die molekularen Zerteilungen, deren 
Teilchengröße unter ı vn fällt. 
Selbstverständlich gibt es alle Uebergänge der 

Teilchengrößen; diese zahlenmäßigen Grenzen sind 
nur aus praktischen Gründen gezogen, weil an ihnen 
mit verhältnismäßig einfachen Mitteln leicht Größen- 
unterschiede erkennbar werden. So sei daran er- 
innert, daß eine „grobe Suspension“ nach obiger 
Definition durch ein Papierfilter zurückgehalten 
wird, da die Porenweite der gebräuchlichsten Fil- 
trierpapiere 1—4 u beträgt. Die einzelnen Teilchen 
einer „groben Suspension“ sind mikroskopisch in 
ihren Umrissen zu sehen, „kolloide Teilchen“ nicht 
mehr; denn geometrische Abbildung im Mikroskop 
ist aus Gründen der optischen Theorie höchstens 
bis herab zur Größe einer halben Wellenlänge mög- 
lich, mithin auch für das kurzwelligste violette Licht 
nur bis herab zu etwa 0,2 . Aufschwemmungen 
„grober“ Teilchen bis ungefähr zur Grenze von o, 1 4 
entmischen sich in höchstens einigen Tagen, falls 
eine Entmischung unter den vorliegenden Bedin- 
gungen überhaupt möglich ist; denn selbstverständ- 
lich kann bei einer so hohen Konzentration, bei 
welcher die Teilchen unmittelbar oder mit ihrer 
Wasserhülle aufeinanderliegen, ein Absetzen auch 
dann nicht eintreten, wenn die Teilchen weit über 
oi „ groß sind. Disperse Phasen von kolloiden 
Dimensionen sind dagegen eo ipso stabil; ihre Ober- 
flächenkräfte sind entsprechend der weitgehenden 
Zerteilung und Oberflächenbildung so stark ange- 
wachsen, daß sie der Gravitation die Wage halten 
und somit die Teilchen in der Schwebe bleiben. 

Auch die Grenze zwischen dem kolloiden Ge- 
biete und dem der „echten“, molekulardispersen 
Lösungen ist leicht erkennbar. Kolloide Teilchen, 
deren Durchmesser also größer als 1 uu ist. werden 
durch eine Membran aus Kollodium oder Perga- 
mentpapier (Ultrafilter, Dialysatoren) zurück- 
gehalten, während Moleküle und Ionen hindurch- 
gehen. Kolloide Zerteilungen zeigen ferner bei der 
Durchleuchtung das bekannte Sonnenstäubchen- 
phänomen, den sogenannten Tyndallkegel; 
dagegen erfährt ein Lichtstrahl durch eine mole- 
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kulare Lösung eine so geringe Beeinflussung seiner 
Ausbreitungsrichtung, daß für uns auch bei mikro- 
skopischer Beobachtung keinerlei Abbeugung wahr- 
nehmbar ist. 

Die Einordnung einer Dispersion in eines der 
drei so unterschiedenen Hauptgebiete genügt jedoch 
in den seltensten Fällen den Bedürfnissen der Tech- 
nik; diese fordert viel feinere Größenabstufungen. 
Wie wir sehen, umfaßt das Molekulargebiet ein bis 
zwei Zehnerpotenzen, das kolloide Gebiet ebenfalls 
zwei, das grobe dagegen (bis zu den Teilchen von 
ı mm) sogar vier Zehnerpotenzen. 

Die Papierfüllstoffe gehören sämtlich noch ins 
Gebiet der „groben Suspensionen“; doch steht ein 
guter Füllstoff der Grenze des kolloiden Gebietes 
nahe und enthält auch oft einen Anteil wirklich 
kolloiddisperser Partikel. Völlig „isodisperse 
Systeme“, die also aus lauter Teilchen 
gleicher Größe aufgebaut sind, finden sich im 
Gebiete der groben Dispersionen kaum; im kolloiden 
Gebiete sind sie schon häufiger anzutreffen. und es 
gehört geradezu zum Wesen molekular zerteilter. 
chemisch einheitlicher Stoffe, daß alle Einzelteile 
gleiche Größe haben. 

Bei den Kaolinen haben wir nun zwei Sorten 
von Dispersitäten zu unterscheiden: Primär- 
teilchen und Sekundär teilchen“). Ein 
Kaolinkörnchen von beispielsweise 1 u Durch- 
messer baut sich auf aus einer großen Anzahl von 
Einzelteilchen, die ihrerseits kaum ein Hundertstel 
dieses Durchmessers haben. Das Agglomerat dieser 
Primärteilchen, also das Sekundärteilchen. welches 
uns als Kaolinkörnchen erscheint, ist äußerst fest 
gefügt; der feste Zusammenhalt erklärt sich elek- 
trostatisch als die Wirkung eingeschlossener 
positiver Salzionen, die mit den elektrisch negativ 
aufgeladenen Primärteilchen des Kaolins ein Kräfte- 
system ergeben. So verstehen wir auch die schon 
erwähnte peptisierende (zerteilende) Wirkung von 
Ammoniak oder Alkali auf Kaolinsuspensionen: ein 
durch deren Zusatz erzeugter Ueberschuß an nega: 
tiv geladenem Hydroxylion auf den Oberflächen der 
an sich schon negativen Primärteilchen stört den 
elektrostatischen Zusammenhalt: die Primärteilchen 
stoßen sich nun gegenseitig ab, und deswegen zer 
fallen die Sekundärteilchen. 

Die Auffassung der Kaolinkörnchen als elektro- 
statisch verkitteter disperser Gebilde erklärt uns 
auch, warum es bei noch so andauerndem Wässem 
nicht gelingt, einen Kaolin vollkommen von Elek- 
trolyten zu befreien. Die Salzionen sind auf den 
inneren Oberflächen der Sekundärteilchen elektro- 
statisch so fest adsorbiert, daß sie selbst in di 
osmotische Vakuum destillierten Wassers nur 70- 
gernd und auch bei wochenlangem Wässern nur 
ganz asymptotisch hineindiffundieren. Im Verlate 
fortschreitender Herauslösung der adsorbierten Na- 
tionen bemerkt man eine Verlangsamung der Abst 
geschwindigkeit, also eine Peptisation der kaale 
Der Grund ist derselbe, den wir beim Zusatz von 
Hydroxylion kennen lernten: die negativen Ladut- 
gen der Primärteilchen gewinnen die Oberhand 
stoßen einander ab und führen teilweise eine Au 
spaltung der Sekundärteilchen herbei. 


10) G. Wiegner: Dispersität und Bos?" 
tausch (Ionenaustausch), „Kolloid-Zeitschrift 10.8 
Zsigmondy-Festheft S. 341—369. 
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3. Einteilung grobdisperser Systeme. 

Mit Zerteilungen vom Dispersitätsgrade unserer 
Papierfüllstoffe befaßt sich seit alters die Boden- 
kunde sowohl wie die keramische Indu- 
strie. In beider Wissensschatze finden wir daher 
nicht nur Meßmethoden, sondern auch zahlenmäßig 
abgegrenzte Bezeichnungen für die uns interessie- 


Tafel ı nebst Skala. 


Korngrößen nach 


A. Atterberg | H. A. Seger 


Kleiner als 0,002 mm Rohton Kl. als 0,01 mm Tonsubstanz 
0,002 — 0,02 mm Schluff O, OI — 0,025 mm Schluff 


0,02 — 0,2 mm Feinsand | 0,025—0,04 mm Staub 
0,2 — 2,0 mmGrobsand | 0,04— 0,3338 mm Sand 
2,0 — 20 mm Kies 
Korngrößen 
nach nach 
Atterberg — Seger 
(Bodenkunde) (Keramische Industrie) 
I cm 
Kies 
Grobsand T 
| Sand 
Feinsand | 
\ Staub 
j Schluff 
Schluff 1 
| Tonsubstanz 
Rohton * 
Kolloide 


renden Größenordnungen. Zu Normen für die Bo- 
denkundler sind Größenbenennungen geworden, die 
A. Atterberg!!) der internationalen Kommission 
für mechanische und physikalische Bodenunter- 
suchungen vorgeschlagen hat. A. H. Seger, der 
bekannte Pionier der keramischen Industrie, hat für 
deren Zwecke eine ähnliche Einteilung geschaffen. 
Beide finden sich in Tafel ı angegeben; in der zu- 
gehörigen Skala sind auch die „kolloiden Dimen- 
sionen“ zum Vergleich eingezeichnet. 

Jackson und Purdy trugen dem Bedürf- 
nis der Tonindustrie Rechnung, die gemessenen 
Dispersitätsfraktionen eines Kaolins aufein Maß 
zu bringen, dasineinereinzigen Zahl 
eine schnelle Beurteilung der Ergeb- 
nisse zuließe. Nicht die absoluten Durch— 
messer der Einzelteilchen und die Prozentanteile 
der Fraktionen selbst erschienen ihnen das Wesent- 
liche, sondern sie hielten die Gesamtober- 
fläche der einzelnen untersuchten Materialien für 
einen besseren Vergleichsmaßstab, da die Gesamt- 
oberfläche der Teilchen mit deren Reaktionsfähig- 
keit gleichbedeutend ist. Je mehr Oberfläche da ist, 
also je feiner die Hauptmenge der Substanz zerteilt 
ist, desto größer ist die Angriffsfläche für jedwede 
Reaktion. 

Auch für Papierfüllstoffe ist die Gesamt- 
oberfläche der Teilchen mitunter von Be- 
deutung; so dürfen wir die Deckkraft eines Füll- 
stoffes wie Lenzin u. dgl., der vornehmlich wegen 
seiner blendend weißen Farbe angewendet wird, 
gewiß als Funktion seines Mahlgrades betrachten. 
In diesem und anderen Fällen kann die Berechnung 
des Jackson-Pur dy schen Faktors der Ge- 
samtoberfläche von einigem Nutzen sein; sie sei da- 
her in Tafel 2 durch ein Beispiel demonstriert. Der 
Oberflächenfaktor einer jeden Fraktion wird einfach 
durch Division des Teilchendurchmessers in den 
Prozentanteil der Fraktion erhalten. Auf mathe- 
matische Ausführlichkeit, die schon wegen der un- 
bekannten Teilchengestalt kaum möglich ist, wird 
also dabei verzichtet. 

Die oben aufgeführten Einteilungen und Berech- 
nungen, wie sie in der Bodenkunde und der kera— 
mischen Industrie üblich sind, muten ziemlich will— 


Tafel 2. 


Berechnung des Jackson-Purdy 'schen Faktors 


Prozent Teilchen- 
der durchmesser Oberflächenfaktor 
Fraktion in mm 
0,5 Ueber 0,1 05/01 = 5 
21,5 0,1 — 0,05 21,5/0,05 = 480 
28.9 0,05 — 0,01 28,9/0,01 = 28% 
19,4 0,01 — 0,005 19,4/0,005 = 3880 
29,7 0,005 — 0,001 29,7/0,001 = 29700 
Jackson-Purdy'scher Faktor: 36905 


(NB. Aus den Zahlen geht hervor, daß die grö- 
beren Fraktionen den Jackson-Purdvschen 
Faktor viel weniger beeinflussen als die feineren 
Anteile mit hoher Oberflächenentfaltung.) 


11) A. Atterberg: „Internationale Mitteilun- 
gen für Bodenkunde“ 4 (1914), S. 30. 
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kürlich an und sind lediglich durch ältere Standard- 
methoden der Schlämmanalyse bedingt. Wie wir 
bald sehen werden, sind neuerdings Methoden be- 
kannt, die Kurve der Größenverteilung 
eines Pulvers kontinuierlich auf- 
zunehmen und jedes gewünschte Intervall rechne- 
risch zu bestimmen. Am zweckmäßigsten erscheint 
hierbei die Einteilung nach Zehnerpotenzen des 
Zentimeters sowie deren dekadische Unterteilung. 


4. Optische Methoden der Größen- 
messung. 


Was wir durchs Auge wahrnehmen, scheint uns 
immer am sichersten; aber wie bereits erwähnt, ist 
mit der Wellenlänge des Lichtes aus physikalisch- 
theoretischen Gründen eine untere Grenze der Sicht- 
barkeit geometrischer Gebilde gezogen, über die 
kein noch so vervollkommnetes Mikroskop hinweg- 
hilft. Mit dm Mikroskop können wir nach 
obigen Definitionen überhaupt nur „grobe“ Teilchen 
erkennen. Ins kolloide Gebiet schauen wir durch 
das noch näher zu erläuternde Ultramikro- 
skop. Um einen Einblick in das Molekül zu er- 
halten, müssen wir den Kunstgriff brauchen, ein 
Licht von viel kürzerer Wellenlänge, wie wir es als 
Röntgenstrahlen kennen, anzuwenden. Wäh- 
rend das sichtbare Sonnenspektrum von Rot bis 
Violett Wellen zwischen 0,8 u und 0,4 H enthält, 
sind die Röntgenstrahlen qualitativ gleichgeartete 
Energieschwingungen mit etwa tausendmal kürzeren 
Wellen, also von der Größe einiger Zehntel uu. 
Diese hochfrequenten Schwingungen, als Licht- 
quelle von besonderer Durchdringungsfähigkeit ge- 
braucht, ermöglichen uns sogar Größen- 
messungen im Bereiche der Moleküle; 
ferner erhalten wir durch Röntgenuntersuchungen 
Aufklärung über den molekularen Feinbau 
grober oder kolloider Gebilde. Es sei 
nur an die röntgenographischen Forschungen 
R. O. Herzogs über den kristallinen Aufbau der 
kolloiden Cellulosefaser erinnert. 

Für unsere Füllstoffuntersuchungen kommen 
Röntgenmethoden vorerst nicht in Betracht; es ge- 
nügt ein gutes Mikroskop, allenfalls im Verein mit 
dem Ultramikroskop. 

Zunächst soll die mikroskopische MeB- 
methode besprochen werden. Ein gewöhnliches 
Mikroskop wird mit einem sogenannten Okular- 
mikrometer ausgerüstet. Man sieht durch dieses 
gleichzeitig einen Maßstab, der über das Objekt 
gelegt erscheint. Mit Hilfe eines Objektmikrometers 
muß man diesen Maßstab vor der Messung eichen. 
Je nach der angewandten Vergrößerung haben die 
Teilstriche des Mikrometers natürlich eine ver- 
schiedene Bedeutung. Da außerdem die Präparate 
nicht ganz gleichmäßig auf dem Objektträger ver- 
teilt sind, muß man mehrere Stellen des Gesichts- 
feldes der Beobachtung unterziehen. Am bequemsten 
sind Mikrometer, die das Gesichtsfeld gleich in 
quadratische Felder einteilen. Wenn man die Aus- 
zählung oder Ausmessung der Teilchen in etwa 50 
dieser Felder wiederholt und daraus das Mittel 
nimmt, wird die Genauigkeit der Messung aus- 
reichen. Auf diese Weise kann man die maxi- 
male, die minimale und die durchschnitt- 
liche Größe der Teilchen feststellen. 

Sehr störend wirkt hierbei häufig die soge- 
nannte Brownsche Bewegung. Betrachtet man 


EE 
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z. B. eine feine Kaolinaufschwemmung bei hin- 
reichender Vergrößerung durchs Mikroskop, so sieht 
man die Teilchen in lebhafter Eigenbewegung durch- 
einanderwirbeln. Diese Wirbelbewegung beobachtet 


Tafel 3. 


man bei allen Teilchen unter etwa 4 u; je feiner sie 
sind, desto lebhafter bewegen sie sich. Man kann 
diesem Uebelstand dadurch abhelfen, daß man der 
Kaolinsuspension heiße Gelatinelösung zusetzt und 
diese durch Abkühlen erstarren läßt. Ob allerdings 
hierdurch der Dispersitätsgrad des Kaolins ver- 
ändert wird, muß erst noch geprüft werden; bei 
einigen Sustanzen ist eine Vergrößerung, bei an- 
deren eine Verkleinerung der Teilchen als Folge 
ihrer Einbettung in Gelatinegallerte nachgewiesen 
worden. Die Amerikaner G. St. J. Perrot und 
S. P. Kine yi), welche optische Größenmessun- 
gen an Kohlenstaub vorgenommen haben, hemmten 
die Brown sche Bewegung, indem sie die zu mes- 


Tafel 4. 


senden Teilchen auf flüssigen Kanadabalsam stäub- 
ten und diesen auf dem Objektträger des Mikro- 
skopes erhärten ließen. 


12) G. St. J. Perrot and S. P. Kinney. 
„Journ. Am. Cer. Soc. 6 (1923), 417—439. 
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Die Tafeln 3 und 4 zeigen mikroskopische Be- 
obachtungen an Ocker pulver), wie es u. a. 
als Erdfarbstoff in der Papierindustrie Verwendung 
findet. 

In Tafel 4 ist gleichzeitig der Maßstab des Oku- 
larmikrometers zu sehen; dessen vorherige Eichung 
hatte ergeben, daß ein Teilstrich 17,2 u gleichkommt. 
Demnach beträgt in dem gröberen Produkt der 
Tafel 3 die durchschnittliche Teilchengröße etwa 
40 u, in dem feineren der Tafel 4 etwa 4—5 u. 

Handelt es sich um Teilchen, deren Größen- 
ordnung der mikroskopischen Sichtbarkeitsgrenze 
(0,2 ) nahe kommt, so benutzt man mit Vorteil die 
sogenannte Dunkelfeldbeleuchtung. Diese 
Versuchsanordnung gründet sich auf das Tyndall- 
phänomen: Fällt ein Sonnenstrahl in ein verdun- 
keltes Zimmer, so sieht man innerhalb dieses 
Strahles Staubteilchen umherwirbeln, die viel klei- 
ner sind, als daß sie mit bloßem Auge bei hellem 
lichtem Tage wahrnehmbar wären. Was man im 
Sonnenstrahl sieht, sind auch nicht die Staub- 
teilchen selbst, sondern die von ihnen abgebeugten 
Lichtstrahlen. Beobachtet man nun irgendeine Dis- 
persion unter scharfer einseitiger Beleuchtung mit 
einem Mikroskop, so hat man die einfachste Art 
eines Ultramikroskops. 

Das erste Ultramikroskop konstruierten und be- 
schrieben i. J. 1903 H Sie dentopf und R. Zsig- 
mon dy“). Es handelte sich um ein sogenanntes 
Spalt-Ultramikroskop, das also in der 
Führung des Lichtstrahles den Sonnenstäubchen- 
effekt getreu nachbildet. Cotton und 
Mouton®), Bil t z 10), Ignatowsky ), 
Jentzschis) und andere bauten diese Apparatur 
später aus. Da es aber natürlich nicht überall mög- 
lich ist, ein besonderes Ultramikroskop zur Hand 
zu haben schuf die Industrie Kondensoren, 
die unter jedem Mikroskop angebracht werden 
können. Im Hinblick auf die umständliche Appa- 
ratur des Spalt-Ultramikroskopes bedeuten diese 
handlichen Para boloid- und Kardioid- 
Kondensoren einen wesentlichen Fortschritt. 
Sie lassen das Licht in schrägem Strahle 
von allen Seiten an die Teilchen heran, nicht 
nur einseitig wie beim Spalt-Ultramikroskop. Der 
dunkle Untergrund bleibt trotzdem erhalten, da die 
Bildfläche über einem undurchsichtigen Teile des Be- 
leuchtungsapparates angeordnet ist. Infolge der all- 
seitigen Beleuchtung heben sich die Teilchen weit 
besser vom dunklen Untergrunde ab, als im Spalt- 
Ultramikroskop; man erhält also im allge- 
meinen lichtstärkere Bilder. 

Im Ultramikroskop können Größenunterschiede 
nur an Teilchen beobachtet werden, die auch mit 


— 


14) Mikroaufnahmen und Messungen entstam- 
men einer Arbeit von Dr. Möring in Hamburg, 
der sie liebenswürdigerweise zum Abdruck zur Ver- 
fügung stellte. 

„%) H. Siedentopf und R. Zsigmondy: 
„Annalen der Physik“ (4) 10,1 (1903). 

15) Cotton und Mouton: „Compt. rend.“ 
136, 1657 (1903). 

) Biltz: „Nachr. d. K.-Ges. d. Wiss.“, Göt- 
tingen 1904, Heft 4. l 

7) Ignatowsky: „Zeitschrift für 
schaftliche Mikroskopie“ 26, 387 (1909). 

18) Jentzsch: „Vertr. d. deutsch. physik. 
Ges. 12, 975, 992 (1910). 


wissen- 


einem gewöhnlichen Mikroskop sichtbar sind. 
Typisch kolloide Teilchen erscheinen dagegen 
alle annähernd gleich groß, trotzdem sie ja inner- 
halb zweier Zehnerpotenzen variieren, also bis zur 
hunderfachen Größe unterschieden sein können; 
denn man sieht ja nur das Bild der abgebeugten 
Lichtstrahlen, nicht die Umrisse der kolloiden Teil- 
chen selbst. 

Will man gleichwohl aus ultramikroskopischen 
Beobachtungen Schlüsse auf die genaueren Aus- 
maße kolloider Teilchen ziehen, so kann man die 
in einem abgegrenzten Volumen der Dispersion auf- 
leuchtenden Beugungsscheibchen auszählen und in 
die Gesamtmasse der in diesem Volumen vorhan- 
denen dispersen Phase dividieren. Man erhält dann 
die durchschnittliche Masse und damit auch den 
mittleren Durchmesser des Einzelteilchens, da 
jedes Beugungsbild durch ein solches kolloides 
Einzelteilchen verursacht ist. Unter Verzicht auf 
eine Fraktionierung der kolloiden Teilchen muß 
man sich mit diesem mittleren Durch- 
messer auf alle Fälle begnügen; er stimmt mit 
dem wirklichen Teilchendurchmesser 
nur dann überein, wenn die kolloide Phase iso- 
dispers ist. Liegt ein Teil der dispersen Sub- 
stanz in molekularer Zerteilung vor, so muß dieser 
Anteil durch Ultrafiltration, Dialyse, Löslichkeits- 
bestimmung u. dgl. ermittelt und bei der Konzen- 
trationsberechnung abgezogen werden, da Teilchen 
unter I au im Ultramikroskop keine Lichtpünkt- 
chen mehr hervorrufen. 

Auch kolloide Teilchen sind nicht unter allen 
Umständen ultramikroskopisch zu erkennen. Beu- 
gungserscheinungen treten nämlich nur auf, wenn 
der Brechungsindex der Teilchen wesentlich von 
dem des umgebenden Dispersionsmittels verschieden 
ist, die optischen Konstanten also an der Teilchen- 
oberfläche eine jähe Aenderung erleiden. Hat da- 
gegen infolge Solvatation oder Quellung eine An- 
reicherung oder Verdichtung des Dispersionsmittels 
um die kolloiden Teilchen herum stattgefunden, so 
gehen die optischen Konstanten ganz allmählich in- 
einander über und es entsteht kein Beugungsbild. 

Eine weitere Fehlerquelle der geschilderten 
ultramikroskopischen Auszählmethode liegt darin, 
daß die Form der Teilchen meist unbekannt ist und 
die Annahme von Kugelgestalt nur selten zutrifft. 
Forschungen über die Doppelbrechung mancher 
kolloider Systeme, ebenso wie Röntgenuntersuchun- 
gen, haben uns gelehrt, daß kolloide Gebilde auch 
Stäbchenform oder alle möglichen Kristallformen 
haben können. Hinsichtlich der Papierfüllstoffe 
darf als erwiesen gelten, daB z. B. ein Blanc fixe, 
auch wenn die Fällung noch so feindispers, ja 
typisch kolloid und submikroskopisch wäre, aus 
rhombischen Kriställchen besteht !“). Auch die 
Primärteilchen in einem Kaolinkörnchen haben 
sicherlich die Kristallform des Silikates, während 
die Form der Sekundärteilchen schwerlich angege- 
ben werden kann. 

Bei Berechnung des mittleren Teilchendurch- 
messers aus Gesamtmasse und Anzahl der Einzel- 
teilchen geht das spezifische Gewicht der dispersen 
Substanz in die Rechnung ein. Nun ist aber be— 
kannt geworden, daß die Dichte eines Stoffes häufig 


190) P. P. v. Weim arn: 


i Zur Lehre von den 
Zuständen der Materie. 
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eine Funktion seiner Zerteilung ist; damit kommt 
eine weitere Unsicherheit in die Auswertung des 
ultramikroskopischen Zählbefundes hinein. Auch 
verursacht die lebhaftere Brownsche Bewegung 
der „S u bmikronen“ (Ultrateilchen) noch grö- 
Bere Beobachtungsschwierigkeiten als wie wir sie 
schon bei den hochdispersen „Mikronen“ (mikro— 
skopischen Teilchen) kennen lernten. 

Um die Ultramikroskopie der Kaoline und Tone 
hat sich J. Alexander°®) verdient gemacht. 


5. Siebmethoden zur Größenmessung. 


Während die optische Meßmethode des Disper- 
sitätsgrades, im Hinblick auf die zahlreichen 
Fehlerquellen, meist nur als halb quantitatives 
Verfahren eingeschätzt werden darf, gestaltet sich 
die Bestimmung der Korngröße durch Siebe ver- 
schiedener Maschenweite theoretisch und praktisch 
viel einfacher und im Gebiete gröberer Dimen- 
sionen auch genauer. Außerdem erreicht man eo ipso 
eine Fraktionierung des Produktes. Nach Angaben 
von F. V. v. Hahn?!) werden, namentlich in der 
Schweiz, für die Zwecke der Mehlfabrikation 
Siebgazen von bewunderungswürdiger Feinheit 
hergestellt, und zwar bis herab zu einer Maschen- 
weite von etwa 75 f. Nur lassen sich leider auf 
diese Weise lediglich trockene Pulver unter— 
suchen, da sich Siebgaze durch Feuchtwerden sofort 
verzieht und unbrauchbar wird. Aber auch bei 
Metallsie ben, die bis herab zu 0,1 mm her- 
gestellt werden, stört häufig die hartnäckige Zu— 
sammenballung an sich sehr feiner Pulver zu feuch- 
ten Klümpchen, die nicht durch das Sieb gehen. 
Auch elektrische Anziehung der Einzelteilchen 
unter sich mag mitunter eine Rolle spielen. So be- 
obachtet man bei Erhitzen von Fasertonerde nach 
H. Wislicenus ein eigentümliches „pyroelek- 
trisches“ Phänomen: Taucht man nämlich in das auf 
100—200° erwärmte Tonerdepulver einen Glasstab 
hinein, so bleibt daran eine erhebliche Menge Ton- 
erdepulver fest haften, wenn man den Stab empor- 
hebt: erst nach Abkühlung auf eine ganz bestimmte 
Temperatur hört der Zusammenhalt der Tonerde- 
teilchen plötzlich auf und das Pulver zerstäubt. 

Als Siebe feinerer Art für Messungen im nassen 
Zustande stehen die Papierfilter zur Verfü- 
gung, die allerdings den Nachteil haben, daß sie 
durch Quellung ihre Porenweite verändern, und 
zwar inverschiedenen Quellungsmitteln verschieden. 
Nach früheren Messungen von mir??) kann man in- 
dessen damit rechnen, daß nach spätestens ı5 Minu- 
ten ein Grenzzustand der Quellung erreicht ist 
und daß sich die Porenweite nicht mehr verändert. 
In diesem hydratisierten Zustande hat z. B. das 
Filtrierpapier Nr. 1450 von Schleich er 
& Schüll eine Porenweite von 48 u; das Papier 
der gleichen Firma Nr. 602 „extra hart“ hat etwa 
1,5 % Porenweite. Quellungsunfähige Filter be- 
stimmter Porenweiten aus gesintertem Hart- 
glas bringt die Firma Schott & Gen. (Jena) 


20) J. Alexander: „Journ. Am. Cer. Soc. 3, 


H 92 20). 1 i ti 
ar N 2 Hahn: Ueber dispersoidanalyti- 


sche Betriebskontrolle, „Wissenschaft und Indu- 


ic“ „ S. 5-8 und 22—24. l a l 
lo zinfü die Kolloid- 
2) R. Lorenz: Kınführung in 


chemie für Papierfachleute, „Papier-Fabrikant” 1924, 
Festheft. 
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in den Handel. Auch aus porösem Porzellan 
(Rosenthal) werden genau definierte Filterplatten 
hergestellt. 

Noch weiter heran an das kolloide Gebiet 
reichen die sogenannten Filterkerzen aus po- 
rösem Ton, die Chamberlandkerzen mit oz bis 
0,4 u, und die Reichelkerzen mit , 10—0, 18 u). 
Zur Abtrennung und Bestimmung des kolloiden 
Anteils eines Papierfüllstoffes sind diese Kerzen 
kaum zu brauchen, da sie sich rasch verstopfen. 

Innerhalb des kolloiden Gebietes selbst kann 
man Größenunterschiede durch Ultrafilter verschie- 
dener Feinheitsgrade feststellen. Bereitet die Her- 
stellung solcher Ultrafilter mittels Acetylcellulose- 
oder Kollodiumlösungen verschiedener Konzentra- 
tionsstufen keine besonderen Schwierigkeiten, so 
ist doch die nachherige Bestimmung der absoluten 
Porenweite desto heikler. 

Zur Fraktionierung einer Füllstoffauf- 
schwemmung nützen Metallsiebe wenig, da sie 
ja nur bis herab zu 0,1 mm erhältlich sind. Gerade 
für die hauptsächlich in Betracht kommenden 
Größenordnungen bis herab zu einigen u gibt es 
keine Siebmethode für Suspensionen; erst von etwa 
5 u an stehen dann verschiedene Filter und Ultra- 
filter zur Verfügung. 


Trockene Füllstoffe kann man dagegen 
durch Siebgazen beuteln und weitgehend fraktio- 
nieren. Trägt man als Abszissen die Maschenweiten 
der benutzten Gazen auf, als Ordinaten den von 


m O ` ë 1 al oK 
Tafel 5. 


jedem Sieb zurückgehaltenen Prozentanteil des 
Pulvers, so ist dessen Korngrößenverteilung an- 
nähernd graphisch dargestellt. Tafel 5 veranschau- 
licht beispielsweise einen Versuch F. V. v. Hahns 
(loc. cit.), durch Siebanalysen den Fortgang des 
Mahlens eines Schwerspats zu verfolgen: „Die 
Kurven 1—4 sind mit Proben erhalten worden. die 
im Abstand von je 10 Minuten aus einer Trommel- 
mühle entnommen wurden. Während die Kurven 
1—3 eine seitliche Verschiebung des Maximum“ 
nach den kleineren Teilchengrößen hin zeigen, bringt 
die Kurve 4 keine weitere Verschiebung. sondern 
nur eine Erhöhung des Maximums von Kurve i 
Das bedeutet also, daß man mit der Tromm 
beim Schwerspat nicht weiter als bis zu ar Ke 
chengröße von oi „ kommen kann; sie Ware? 
halbstündigem Mahlen erreicht. Man sieht jedoch. 


23) S. Fußnote 21. 
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daß bei längerem Mahlen das System gleichkörniger, 
d. h. in höherem Grade isodispers wird, da ja die 
Zahl der in Kurve 3 noch enthaltenen größeren 
Teilchen in Kurve 4 zugunsten der höchst erreich- 
baren Feinheit von 0,1 u reduziert erscheint.“ 

Noch eine zweite Tafel aus F. V. v. Hahn's 
Abhandlung „Ueber dispersoidanalytische Betriebs- 
kontrolle“ sei hier wiedergegeben. Sie betrifft zwar 
kein Material, das als Papier füllstoff Verwen- 
dung finden kann, wohl aber zum Schwarzfär- 
ben des Papıeres besten Ruf genießt: es han- 
delt sich um dispersoidologische Begutachtung 
zweier Ruße. Gemäß Kurve I und II zeigt deren 
Feinheit wesentliche Unterschiede, und man darf 
vermuten, daß die färberische Ergiebigkeit des 
zweiten Rußes entsprechend seiner größeren Ober- 
fläche bedeutend höher ist. 


Erzeugung von Zellstoff unter Mithilfe von Chlor. 
Von Dr.-Ing. b. e. Willi Schacht, Weimar. 


Das Wochenblatt für Papierfabri- 
kation, Biberach, brachte vor einiger Zeit unter 
obiger Flagge einen ausführlichen Bericht über die 
Arbeitsweise des Zellstoffaufschlusses mittels Alkali 
und Chlor der Elettrochimica Po milio in Neapel. 


Der Beschreibung war auch ein Papier angefügt, 


das nach den Angaben im Bericht 100 % Esparto- 
stoff enthält, der in der Fabrik Pomilio her- 
gestellt worden ist. 

Die Schriftleitung Biberach wies in einem Vor- 
wort darauf hin, daß dieser Bericht auf ihre Ver- 
anlassung entstanden sei und nicht den Zweck habe, 
in den theoretischen Streit der Meinungen 
einzugreifen. Diese Darlegungen veranlassen mich, 
in der Angelegenheit erneut das Wort zu nehmen, 
denn die Kritik des Wochenblattes zu der statt- 
gehabten Polemik erweckt den Anschein, als ob 
vorwiegend akademische Fragen dabei in Er- 
örterung gestanden hätten, während es sich dabei 
doch tatsächlich auch um die praktische Um- 
stellung von Fabrikationsbetrieben der 
im Auslande handelte. 

Die Herabsetzung der Güte der Zellstoffe alter 
Herstellungsweise, die gerühmte allgemeine vorteil- 
hafte Brauchbarkeit des Verfahrens und die Ueber- 
hebung der Fabrikate des neuen Aufschlusses in der 
in- und ausländischen Fachpresse sollten mit meinen 
mehrfachen Darlegungen auf das tatsächliche Maß 
beschränkt werden. Diese Erkenntnis hat bedauer- 
licherweise anscheinend noch nicht überall Platz 
gegriffen. 

Der kombinierte Zellstoffaufschluß mit Aetz- 
natron und Chlor wird für Pflanzenrohstoffe mit 
wenig Ligninen, wie die verschiedensten Stroh- 
arten, allerlei Graeser und dergleichen, sicherlich 
noch große Bedeutung erlangen, doch die neue Be- 
triebsart bedarf gegenüber der bisherigen Anwen- 
dung noch mancherlei Aenderung, um technisch und 
wirtschaftlich gute Ergebnisse zu liefern. In diesem 
Sinne habe ich mich mit der neuen Arbeitsweise in 
den letzten Jahren eingehendst beschäftigt. Auf 
Grund der dabei gemachten Studien und Erfahrun- 
gen konnte ich einige Großbetriebe der neuen Art 
im Ausland in erfolgreicher Weise umstellen. Die 
dabei erzielten Stoffe und Betriebsergebnisse haben 
gezeigt, daß der kombinierte Zellstoffaufschluß in 


neuen Art 


Verbindung mit der Elektrolyse unter Umständen 
bei den dafür in Betrach kommenden Rohstoffen 
sich vorteilhaft gestalten läßt. Für die geänderten 
Arbeitsweisen habe ich in Italien, Spanien und Nor- 
wegen bereits Patente erhalten; in Deutschland 
schweben Patenterteilungen noch, auch sind weitere 
Patente für die inzwischen noch verbesserten Ar- 
beitsmethoden angemeldet worden. Das abgeänderte 
Verfahren ermöglicht gegenüber den bisherigen 
Ausführungen dieser Art viel einfacheren Betrieb 
und bringt höchste Ausbeuten bei bester Stoffgüte. 
Es steht zu erhoffen, daß auch in Deutschland bald 
ein Betrieb sich auf die Anwendung der neuen Fa- 
brikationsart einstellt. 

Die Elektrolyse des Kochsalzes hat heute in 
jeder Beziehung einen sehr hohen Grad der Aus- 
nutzung erreicht, und es ist sicher anzunehmen, daß 
zukünftig die großen Chlorverbraucher in der Haupt- 
sache auf Eigenerzeugung übergehen werden, zumal 
das dabei anfallende Aetznatron besonders geschätzt 
und gewertet wird. 

Die Ausführungen von Pomilio im Wochen- 
blatt bringen diese und jene neue Klarstellung und 
besonders manchen interessanten Einblick über die 
Wirkungen des angewendeten Chlorgases beim 
Chlorierungsaufschluß. Es wird bei den Erörterun- 
gen mit Recht wiederholt und nachdrücklichst her- 
vorgehoben, daß die Arbeitsweise des Chlorierens 
vor allen Dingen so geführt werden muß, daß die 
erhaltene Cellulose selbst dabei nicht angegriffen 
wird. Es wird auch behauptet, daß vom cellulose- 
technischen Standpunkt aus das Pomilio-Ver- 
fahren mit der Anwendung von Chlorgas in der 
Beziehung am rationellsten arbeite. Begründet wird 
diese Behauptung damit, daß die Sulfit-, Natron- 
und Sulfatverfahren den chemischen Aufschluß der 
inkrustierenden Bestandteile in einer einzigen 
Reaktion ausüben. Das Alkali- Chlor - Verfahren 
bringe dagegen eine Verteilung der chemischen 
Arbeit in der Weise, daß dabei eine Reihevon 
Einzelbehandlungen ım harmonischen Fa- 
brikationsgang die Aufschlußarbeit besorgt. Diese 
Darlegungen haben etwas Bestechendes, und es 
kann unter Umständen in dem erörterten Sinn auch 
ein besonders vorteilhafter kombinierter Aufschluß 
erzielt werden. Hierbei ist aber Voraussetzung, 
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die Fabrikationsarbeit in der Art und Weise zu 
führen, daß die einzelnen Stadien des Zellstoffauf- 
schlusses möglichst geringe schädigenden End- 
reaktionen der Cellulose mit sich bringen. Nach 
dem Berichte von Pomilio scheint das aber vor- 
erst in Neapel noch nicht erreicht zu sein. Auf die 
Gefahr solcher schädigenden Einwirkungen weist 
der Bericht im Wochenblatt auf Seite 1117, Spalte ı 
unten und Spalte 2 oben ausdrücklich hin. Es heißt 
dort wörtlich: 

„Bei der Behandlung großer Mengen Pflan- 
zenfasern mit Chlorgas werden in der Tatgroße 
Mengen von Salzsäure frei, und durch 
deren Lösungswärme entstanden sehr beträcht- 
liche Temperaturschwankungen. Die erhöhte Tem- 
peratur bot wiederum die Möglichkeit, daß die 
bloßgelegte Cellulose durch die Säure 
angegriffen wurde.“ 

Ferner geht aus den weiteren Darlegungen des 
Berichtes hervor, daß trotz dieser Erkenntnisse und 
Erfahrungen das Pomilio- Verfahren die Mängel 
und Schäden großer Salzsäurebildungen bisher nicht 
überwinden konnte. Unter Aufzählung des Arbeits- 
schemas in der Fabrik in Neapel ist auf Seite 1118, 
Spalte ı unten unter 7. Nachbehandlung gesagt: 

„Die in den Chlorierungsgefäßen selbst oder 
außerhalb derselben vorgenommen werden kann 
und zum Zweck hat, die Auflösung der gechlorten 
Inkrusten und die Entfernung der gebil- 
deten Salzsäure herbeizuführen.“ 

Sodann wird in der Schlußbemerkung des Be- 
richtes auf Seite 1121 des Wochenblattes, Spalte 2, 
Zeilen 24—26 noch ausgeführt: 

„Schließlich bleibt auch die Frage der Nutz- 
barmachung der gebildeten Salz- 
säure noch zu untersuchen.“ 

Diese Angaben bestätigen damit verschiedent- 
lich, daß der Betrieb in Neapel bei dem Chlorgas- 
verfahren in der Nachreaktion beträchtliche Mengen 
Salzsäure bringt, deren schädigender Einfluß auf die 
erzeugte Cellulose unausbleiblich ist. Die Stoff- 
beschaffenheit und das Mengenergebnis der her- 
gestellten Cellulose wird hierdurch ungünstig mit 
beeinflußt. 

Diese Vorgänge scheinen beim Arbeiten mit 
Chlorgas beim Chlorieren sich nachteiliger auszu- 
wirken, als bei der Verwendung von Chlorwasser. 
Die Chlorierung des alkalisch vorgekochten und ge- 
waschenen Stoffes mit Chlorgas oder Chlorwasser 
ist an und für sich zunächst nicht schädigend für 
den Stoff, da im ersten Stadium keine Zersetzung 
von Cellulosen und Hemicellulosen durch das Chlor 
hervorgerufen wird. Beim Chlorieren veranlaßt zu- 
nächst die eine Hälfte des zugeführten Chlors die 
Lösung der im Stoffe noch vorhandenen Inkrusten, 
wodurch die Faserstoffe freigelegt werden. Das im 
Stoffe noch vorhandene Lignin setzt sich zu Chlor- 
lignin dabei um. Nach den Ermittlungen von 
Dietrich und Linari in Bussi-Abruzzo rechnet 
man, daß 1% Lignin 2% Chlor dabei erfordern. 
Die andere Hälfte der zugeführten Chlormengen 
bildet vorwiegend Salzsäure und in geringen Men- 
gen unterchlorige Säure, die aber in der sauren 
Lösung nicht bestehen kann und sich nachfolgend 
ebenfalls in Salzsäure umsetzt. 

Bei überschüssiger Chlorierung des Stoffes, 
nachdem also alle Mengen Lignin in Chlorlignin 
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überführt sind, bilden sich vermehrte Mengen Salz- 
säure und unterchlorige Säure. Letztere wirkt bei 
dem Zerfall oxydierend auf die Stoffe ein. Alle Re- 
aktionen verlaufen am Ende in Salzsäurebildung, so 
daß jeder Ueberschuß der Chlorierung nach Lösung 
der Nebenstoffe und Bindung der Lignine als Salz- 
säure im Stoff sich ansammelt. Diese geschilderten 
Wirkungen greifen die Cellulose und Nebencellulose 
an und vermindern auch deren Substanz, und ebenso 
wirken schließlich die großen Mengen Salzsäure 
zermürbend auf die Stoffe ein. Diese Vorgänge sind 
durch Studien und Arbeiten von Dr. Linari im 
Großbetriebe ermittelt und in der italienischen 
Fachpresse veröffentlicht worden !). 


Um das Ligninchlorid in Lösung zu bringen 
und die schädigenden Wirkungen der Salzsäure her- 
abzusetzen, hat De Vains die nachfolgende Be- 
handlung der chlorierten Stoffe mit Alkalien vor- 
gesehen, aber diese Operation mit der weiteren not- 
wendigen Stoffwäsche vermehrt die Vorgänge des 
Fabrikationsbetriebes und führt nach den Arbeiten 
von Schwalbe, Kumagawa und Shimo- 
mura zu besonders beträchtlichen Verlusten“). 
Bei Beurteilung der Vorgänge ist auch noch 

Belang, daß die Nebencellulosen, beson- 
ders auch die Pentosane, papiertechnisch durchaus 
von Wert sind. Man soll diese deshalb nicht un- 


von 


nötigerweise beseitigen. Der Alkali-Chlor-Aufschluß 


dient bisher lediglich der Papiertechnik, und deshalb 
brauchen bei diesen Erörterungen auch nur die dafür 
maßgebenden Verhältnisse berücksichtigt zu werden. 
Die Chlorierung des Stoffes muß daher möglichst 
vorsichtig geschehen und darf nur soweit erfolgen, 
daß die im Stoffe vorhandenen Lignine in Chlor- 
lignin überführt werden. Jedes Mehr ist besonders 
schädlich. Die Lösung des Ligninchlorids mittel: 
Alkalien und darauffolgender Wäsche ermöglicht 
deren Beseitigung. | 
Die Chlorierung mit Chlorgas vollzieht sich mit 
viel größerer Reaktionsgeschwindigkeit als das 
Chlorieren mit Chlorwasser. Die Wärmeentwicklung 
wird dabei gleichfalls stürmischer und größer. Die 
Regulierung des Betriebes mit Chlorgas bringt hier- 
durch vermehrte Schwierigkeiten und veranlaßt 
leicht größere betriebliche Schwankungen. Zufolge 
dieser verschiedenen Vorgänge treten auch sekundär 
vermehrte oxydierende Reaktionen bei der Chlor- 
gasbehandlung ein gegenüber dem Chlorieren mit 
Chlorwasser. Die größeren betrieblichen Schwan- 
kungen vermehren entsprechend die sich bildenden 
Salzsäuremengen, und der Zellstoffaufschluß voll- 
zieht sich dabei nicht so regelmäßig und besonders 
auch nachteilig für die Stoffgüte und verlust 
bringend für die Substanz. Aus allen diesen Grün- 
den halte ich die Chlorwasserchlorierung für etwa“ 
günstiger als die Chlorgasbehandlung. 
Beim Umstellen der Großbetriebe dieser Art 
lief mein Bestreben darauf hinaus, die geschilderten 
Mängel im Fabrikationsbetrieb möglichst zu Ver 
meiden. Ich bin deshalb darauf ausgegangen, den 
größten Teil der Lignine durch die oxydierend 
Wirkung einer ganz leichten Anbleiche des SE 
mit Chlorsalzen zu beseitigen, um dann die nach- 


1) Vergl. „L’Industria“ Nr. ı6 vom 31. August 
1923, Seiten 313—316. £ 

2) Vergleiche „Zeitschrift für angew. Chemie , 
Jahrgang 1923, Nr. 58, Seite 416, Spalte 2. 
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folgende Chlorierung selbst auf das allergeringste 
Maß beschränken zu können. Dieser Weg bringt 
beste Wirkungen und geringste Nachteile. Geringer 
Materialienverbrauch wird dabei erforderlich und 
die fabrikatorischen Operationen werden damit 
weniger. Diese umgeänderte Fabrikationsarbeit ist 
in den betr. Fabriken weit über Jahresfrist mit 
gutem Erfolg in Betrieb. Bei der vorherigen ganz 
leichten Anbleiche mit Chlorsalzen macht sich zwar 
eine etwas nachteilige Wirkung des Sauerstoffes in 
den Stoffmengen geltend, aber man kann unter Be- 
rücksichtigung der Vorgänge nach Schwalbe 
und Wenzel betrieblich größeren Stoffverlusten 
entsprechend entgegentreten, so daß die Beeinträch- 
tigungen ein viel geringeres Maß annehmen als bei 
den früheren starken Chlorierungen. Es ist deshalb 


auch erreicht worden, daß der abgeänderte 
Betrieb die Fabrikationsleistungen in der Stoff- 
menge und Stoffgüte beträchtlich aufbesserte, 


die Stoffausbeuten stark vermehrte, sowie die 
Fabrikation viel sparsamer und rentabler gestaltete. 


Die nachteiligen Einflüsse der Salzsäure und 
der bei ihrer Bildung erfolgenden vorherigen und 


nachherigen Reaktionen auf die Stoffe, sind von 
mancher Seite angezweifelt oder gar bestritten 
worden. Alle Fabrikanten der neuen Art geben 


solche Schädigungen jedoch zu und auch Pomilio 
erkennt diese in seinem Bericht an. Ebenso bestä- 
tigen die veröffentlichten Fabrikationsergebnisse 
von Neapel diese Verluste in den angegebenen Aus- 
beuteziffern der verschiedenen Rohstoffe, denn ohne 
die großen schädigenden Einflüsse müßten die Aus- 
beutezahlen in Neapel um 10% und mehr besser 
sein. Die aufgewendeten Chlormengen sind zum 
Teil aber auch außerordentlich große, und viele 
Fabrikanten werden geradezu erschrocken sein, als 
sie von diesen Verbrauchsziffern Kenntnis bekamen. 


Die Wirkungen zu starker Chlorierung beein- 
flussen aber nicht allein das Stoffausbringen in der 
Menge, sondern auch die Faserbeschaffenheit der 
erzeugten Stoffe selbst wird dadurch wesentlich be- 
nachteiligt. Das dem Berichte Pomilio bei- 
gegebene 100 ige Espartopapier bestätigt diese 
Dinge. Mehreren Exemplaren des Wochenblattes 
wurden die in Frage stehenden Papierproben ent- 
nommen und auf Gewicht, Dicke und Volumen ein- 
gehend geprüft. Hierbei wurden nachstehende 
Durchschnittswerte ermittelt: Papiergewicht 78 g 
das qm, Papierdicke 0,135 mm und Raumgewicht 
0,578 kg. Diese Werte zeigen, daß das große Vo- 
lumen und das geringe spez. Gewicht, das den 
Espartostoffpapieren sonst eigentümlich, bei dem 
Pomilio-Stoffpapier nur im kleinen Maße vorhanden 
ist. Um hierüber ein gut vergleichendes Bild zu 
geben, habe ich in nachstehender Zusammenstellung 
die Prüfungsergebnisse einiger anderen typischen 
Espartostoffpapiere, auch solche ähnlicher Art, mit 
angeführt, die hierbei besonders interessieren dürf- 
ten. Im Vergleich bringe ich auch noch die Zahlen 
von Sulfatstrohstoffpapieren ähnlicher Art mit, wie 
solche laufend sich am Markt befinden und ebenso 
solche von einer gleichartigen Type Sulfitstoff- 
papier. Hierdurch springen die besonderen Eigen- 
schaften der Espartopapiere zahlenmäßig stark in 
die Augen. Die Zusammenstellung zeigt weiterhin, 
wie wenig Körper die Espartostoffe- und Papiere 
von Pomilio haben. 


Um auch einen Ueberblick über gleiche 
Dicken der verschiedenen Papiertypen zu haben, ist 
eine Zahlenreihe der Dicken sämtlicher Papiere bei 
100 g Schwere je qm errechnet worden. 

Die zum Vergleich herangezogenen verschie- 
denen Papiere zeigen durchgängig weg in Aufsicht 
und Durchsicht etwa die gleichen Mahlungszustände 
und ebenso ist die Maschinenglätte sämtlicher holz- 
schlifffreien Papiere etwa die gleiche. 


Ge- 
Asche | wicht 
Din Idas qm 
g 


Dicke 
Papierart i 


Dicke 


B g 
Errechnete 


maschinengl. Druck, 
mit 1000/0 Esparto- 
zellstoff,S o d a-Ver- 
fahren 3,0 | 80 


maschinengl. Druck, 
mit 100 0,0 Esparto- 
zellstoff, Chlorgas- 
verfahren Pomilio 


0,195 | 0,244 | 0,410 


10,3 | 78 | 0,185 | 0,178 | 0,578 


maschinengl. Druck, 
mit 800/0 Espartozell- 
stoff, Chlorwasser, 
De- Vains- Ver- 
fahren 6.2 80 


Maschinengl. Druck, 
mit 100 0% Es parto- 
zellstoff, Chlorwasser 
Schacht- Ver- 
fahren 2,4 76 


maschinengl. Druck, 
mit 85 0/0 Strohzell- 
stoff, Sulfat ver- 
fahren 


0,165 | 0,206 | 0,485 


0,180 | 0,237 


10.0 73 | 0,106 | 0,144 
maschinengl. Druck, | 
mit 70 % Holzzellu- 
lose, Sulfitver- 
fahrens 


0,695 


| 
10,0 | 80 A 0,160 | 0 625 


Diese Feststellungen sind recht instruktiv. Sie 
zeigen zunächst, daß das englische Espartopapier, 
dessen Stoff nach dem reinen Sodaverfahren her- 
gestellt ist, das geringste spez. Gewicht, die größte 
Dicke und das höchste Volumen aufweist. Die 
Quellung der Faser beim Aufschluß mit ausschließ— 
lich Alkali ist eine sehr große, und das Alkali-Chlor- 
Verfahren hat die gleiche fasertechnische Arbeit in 
der angegebenen Richtung bisher noch nicht voll er- 
reicht. Weiterhin ergibt sich aus der Aufstellung, daß 
der mit Chlorgas hergestellte Espartostoff bei der 
Verarbeitung zu Papier Fabrikate ergibt, die in der 
Dicke und im Volumen stark zurückstehen gegen- 
über den Papieren, die aus dem Soda-Espartostoff 
und aus dem wäßrig chlorierten Stoff des abgeän- 
derten Verfahrens erzeugt sind. Der Alkali-Chlor- 
Aufschluß nach Schacht mit geringster Salz- 
säurebildung, zeigt dabei die besten Ergebnisse, die 
dem Erzeugnisse des reinen Sodaverfahrens in Dicke, 
Volumen und spez. Gewicht ziemlich nahekommen. 

Diese Vorgänge sind papiertechnisch und wirt- 
schaftlich von großer Bedeutung, denn große Griffig- 
keit und geringes Raumgewicht der Papiere werden 
von den Papierverarbeitern ganz besonders ge- 
schätzt und auch entsprechend gewertet. 

Im letzten Teil des Berichtes kommt Pomilio 
auf den Brennstoffverbrauch seines Verfahrens zu 
sprechen, wobei hervorgehoben ist, daß die alka- 
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lische Vorbehandlung der Rohfaserstoffe in offenen 
Behältern ohne Druck erfolgt und keine Regene- 
ration der Ablaugen stattfindet. Es heißt dann in 
dem Bericht weiter, daß die Chlorierung auch in der 
Kälte stattfindet, so daß der Verbrauch an Brenn- 
materialien sich insgesamt nur auf 30—40 kg Kohle 
für fertig gebleichtes und getrocknetes Fabrikat 
stellt. Diese Darlegungen haben verschiedentlich 
den Eindruck erweckt, als ob bei Aufnahme der 
neuen Fabrikationsmethode auch anderwärts mit 
einer so geringen Totalkohlenquote auszukommen 
sei. Das ist aber natürlich nur der Fall, sofern an 
anderer Stelle für den maschinellen Betrieb der An- 
lage und die Stromversorgung der Elektrolyse aus- 
schließlich Wasserkraft zur Verfügung steht. Muß 
die dafür benötigte Energie mit Dampf hergestellt 
werden, so erhöht sich der Kohlen verbrauch um 
das Mehrfache. Die angegebenen Kohlenmengen 
für den Betrieb in Neapel erstrecken sich nur auf 
den Dampf für die Vorbehandlung der Rohstoffe 
mit Alkalien und für das Trocknen der Cellulose 
bis zu 80% Trockne auf der Entwässerungs— 
maschine. 

Was die Dampfverbräuche bzw. den Kohlen- 
aufwand dafür in Neapel anbetrifft, so ist zunächst 
zu sagen, daß rechnerisch das Kochen in offenen 
Gefäßen weniger Dampf beansprucht, als die 
Kochung in geschlossenen Apparaten unter Ueber- 
druck. Diese Tatsache läßt sich aber nicht so ohne 
weiteres verallgemeinern. Im vorliegenden Fall 
bleibt noch zu berücksichtigen, daß beim Auf- 
schließen in geschlossenen Kochern unter Dampf- 
überdruck die Reaktionsräume erfahrungsgemäß 
viel vorteilhafter ausgenutzt werden können als in 
offenen Behältern. Ferner läßt der Aufschluß be- 
sonders in Drehkochern sich mit beträchtlich gerin- 
geren Flüssigkeitsmengen bewältigen als beim 
Durchmaischen und Kochen der Rohstoffe in offenen 
Behältern. Sodann ermöglicht das Durchkochen 
einen viel schnelleren Aufschluß als die Arbeit mit 
offenen Behältern; die Kochzeit kann entsprechend 
verkürzt werden, und hierdurch ergeben sich erheb- 
lich geringere Kondensatverluste. Zufolge dieser 
Umstände wird die Druckkochung keine größere 
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Dampfquote haben, sondern meist sich sogar gün- 
stiger stellen als die Kochung in offenen Behältern. 
Wirtschaftlich ist hierbei noch von Belang, daß man 
bei Anwendung erhöhter Temperaturen und bei 
Aufwand von mechanischer Arbeit beim Zellstofi— 
aufschluß (Drehkocher) an Chemikalien erheblich 
sparen kann. Es sei vergleichsweise noch darauf 
hingewiesen, daß die Sulfatstrohstoffindustrie beim 
Kochen der Rohstoffe zu Cellulose unter hohem 
Dampfüberdruck durchgängig 1000 kg Dampf für 
1000 kg lufttr. ged. gebleichte Cellulose benötigt. 
Bei achtfacher Verdampfung einer guten Steinkohle 
ergibt das im Kochen eine Kohlenquote von 12,5 kg 
Kohle je 100 kg fertiges Fabrikat. 

Beim Trocknen des fertiggebleichten Zellstoffes 
auf der Entwässerungsmaschine rechnet man in den 
Betrieben mit 2200 bis 2400 kg Dampfverbrauch für 
1000 kg erzeugte Cellulose. Diese Grundlage gilt 
aber für die Trocknung auf durchschnittlich 8% 
Trockne. Bei nur 80% Trockenleistung, wie in Ne- 
apel, ist mit 2000 kg Dampf auszukommen. Dieser 
Verbrauch stellt sich in Steinkohle umgerechnet aut 
25 kg Kohle je 100 kg fertiges Fabrikat. 

Die Sulfatstoffindustrie braucht somit 37% kg 
Kohle je 100 kg fertiges Fabrikat für Kochen und 
Trocknen der Cellulose und steht somit hierin dem 
Alkali-Chlor-Verfahren gegenüber nicht zurück. 

Die wirtschaftlichen Vorteile der neuen Auf- 
schlußarbeit liegen vorwiegend in den Ersparnissen 
an kostspieligen Chemikalien, sofern die benötigte 
Energie für die Elektrolyse preiswert zur Verfügung 
steht. Die Ausgangsstoffe für den Chemismus de- 
neuen Verfahrens, Steinsalz oder Meeressalz sind 
Naturprodukte, die in jeder Menge jederzeit und 
fast überall preiswert zu haben sind, und die in 
den Preisen fast keinen Konjunkturen unter- 
liegen. Die anderen Verfahren benötigen fabri— 
kationsmäßig hergestellte Chemikalien, die konzen- 
triert oder verfestigt erzeugt werden, was mit er- 
heblichen Kosten verknüpft ist. Diese Chemikalien 
unterliegen außerdem je nach den Bedarfsverhält- 
nissen in den Marktpreisen größeren Schwankungen. 
die entsprechend auf die Herstellungskosten der 
Cellulose einwirken. 


Ueber Schneidmaschinenarbeit und Schneidmaschinen. 
Von Ing. Fritz Hoyer. 


Zu den in der Papierindustrie und in der 
Papierverarbeitung verwendeten Schneidmaschinen 
sind die folgenden drei großen Gruppen zu zählen: 
die Längsschneider, die Querschneider und die 
Planschneider. 

Die Längsschneider dienen zum Zerteilen der 


breiten Papierbahnen in schmälere und werden 
meist gleich in die Papiermaschine eingebaut. 
damit man, namentlich bei nicht satinierten 


Papieren, die Bahnen in der erforderlichen Breite 
schneiden kann. Diese Längsschneider sind große 
Schmerzenskinder, denn gerade durch sie entsteht 
viel Ausschuß, wenn sie nicht tadellos in Ord- 
nung sind. 

Am meisten hat sich heute der Längsschneider, 
System Kögel, eingeführt. Vor allem brauchen bei 
diesem Apparat nicht alle Messer gleich große 
Durchmesser zu haben, da die kleinen Federmesser 
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einstellbar sind. Man ist also in der Lage, jedes em- 
zelne Messer tief oder auch schief einzustellen. In 
dieser Möglichkeit liegt aber auch wieder ein Nach- 
teil, denn die Messer schneiden nur kurze Zeit gut, 
wenn sie wegen rauhen und rissigen Schnites knapp 
eingestellt werden müssen. Man kann sich dann 
wohl durch eine etwas schiefe Stellung helfen. 
da das aber auch nicht lange vorhält, so wird man 
die Messer immer schräger stellen, bis schließlich 
die Schneiden stumpf sind und ein Verstellen auch 
keine Abhilfe mehr bringen kann. 

Der Grund zu rauhem und rissigem Schnitt ist 
immer derselbe und besteht darin, daß das Papier zu 
straff durch die Messer läuft. Dieser Uebelstand 
zeigt sich besonders nach dem Anfangen einer neuen 
Rolle, wenn der Papierzug sehr straff ist. Man hiltt 
diesem Nachteil dadurch ab, daß man eine oder auch 
mehrere Papierleitwalzen zwischen J.ängsschneidtr 
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und Rollapparat festbremst, wodurch wohl die Papier- 
bahn schlaffer durch den Längsschneider läuft, die 
Rollen aber den erforderlichen scharfen Zug bei- 
behalten. Natürlich sollte diese Handhabung nicht 
die Regel sein, denn sie bringt auch Nachteile mit 
sich, weil die festgebremsten Walzen bald durch- 
geschliffen und unbrauchbar werden. Durch das Ab- 
schleifen sind Spuren im Papier nicht ganz zu ver- 
meiden, auch nicht bei Messingwalzen. Bei bereits 
gefeuchtetem Papier wird außerdem eine ungleich- 
mäßige und streifenförmige Feuchtung erzeugt. 

Ein gutes Hilfsmittel besteht dagegen in einer 
Kühlwalze, die man zwischen Längsschneider und 
Rollapparat einschaltet und die einen regelbaren 
Antrieb besitzt. Man kann so diese Kühlwalze 
etwas langsamer als die Papierbahn laufen lassen, 
so daß das Papier locker durch die Messer geht und 
ein rauher und rissiger Schnitt vermieden wird. 
Man kann die Messer normal einstellen und braucht 
sie nicht schräg zu stellen, die Schärfe wird länger 
erhalten. Man kann auch den für die Herstellung 
guter Rollen erforderlichen straffen Zug beibehalten 
und selbst bei scharfer Feuchtung gut gewickelte 
Rollen erzielen. 

Der neuzeitliche Kögellängsschneider besteht 
nun aus zwei parallel liegenden Messerwellen, 
welche man durch Zahnräder gegeneinander an- 
treiben kann. Um den Längsschneider einfach 
außer Betrieb setzen zu können, wird die eine dieser 
Wellen in Exzentern gelagert, man kann so auf 
einfachste Weise den Abstand der beiden Wellen 
voneinander vergrößern und so die Messer außer 
Eingriff bringen. Um einen guten Schnitt zu er- 
zielen, muß die Umfangsgeschwindigkeit der Messer 
größer als die Papiergeschwindigkeit sein. Als 
Messer verwendet man kreisförmige Tellermesser, 
die in der Mitte eine Bohrung zum Aufstecken auf 
eine Nabe haben, mittels der sie auf der Messerwelle 
in jeder Stellung befestigt werden können. Wäh— 
rend auf der einen Welle die Messer durch Stell- 
schrauben festgeklemmt werden, müssen sie auf 
der anderen Welle federnd in der Weise sitzen, daß 
sie mit ihren Schneiden leicht auf die Schneiden der 
festsitzenden Messer drücken. 


Die Querschneidemaschinen dienen dazu, die 
Rollen in die einzelnen Formate zu schneiden, die 
meist rechteckige Form besitzen, bei einigen Sonder- 
papieren (z. B. Briefumschlagpapieren) kommen aber 
auch schiefwinklige Formate in Frage, man spricht 
dann von Diagonalschneidern. 


An und für sich beruhen diese Querschneide- 
maschinen auf einem einfachen Grundsatz, dazu 
kommt noch, daß sich alle Teile zwangläufig be- 
wegen, so daß eigentlich eine Veränderung der 
Arbeitsweise und der einmal eingestellten Schnitt- 
breite nicht stattfinden sollte, Immerhin ist das 
nicht ganz ausgeschlossen, und zwar dort, wo 
z. B. Ketten zur Messerarretierung in Anwendung 
kommen. Diese Ketten dehnen sich mitunter, so 
daß dann die Zahnteilung nicht mehr mit der Kette 
übereinstimmt. Dagegen ist nichts zu machen, der 
Querschneiderführer muß eben aufpassen und seine 
Maschine immer wieder nachprüfen. 


l Um einen guten und sauberen Schnitt zu er- 
zielen, müssen natürlich die Schneidvorrichtungen 
im besten Zustande sein und mit Scherenschnitt 
arbeiten. Ruhige und schnelle Arbeit bei geringster 


Abnutzung aller bewegten Teile ist Grundbedingung. 
Diese Forderung wird besonders durch den Antrieb 
des oberen Messers durch Ringexzenter erreicht. 
Man kann mit solchen Maschinen Schnittgeschwin- 
digkeiten von über 30 in der Minute bei 25 bis 30 
übereinander liegenden Bahnen erreichen. Durch 
eine Schlitzführung der Exzenter bei Querschnitt, 
bzw. des Exzenterhebels bei Schrägschnitt mit Siche- 
rung, erfolgt eine Außerbetriebsetzung des oberen 
Messers bei unrichtiger Einstellung oder Papier- 
stauung. Eine Beschädigung oder gar ein Bruch 
des Messers ist ausgeschlossen. 


Nach erfolgtem Schnitt wird. das obere vom 
unteren Messer durch einen Hebel abgezogen, der 
auch die Messerpresse betätigt, bei Schrägschnitt 
erfolgt das durch exzentrische Büchsen mit Fang- 
vorrichtung. Es wird auf diese Weise ein voll- 
kommen sauberer Schnitt erreicht, ohne daß die 
Schnittränder der unter der Messerpresse stehen- 
den Papierbahnen durch das sich aufwärts be- 
wegende Messer umgebogen und beschädigt wer- 
den können. Auf dieselbe Weise wird auch ein 
Streifen der Messer aneinander und so eine vor- 
zeitige Abnützung der Schneiden verhütet. 


Die Zufuhrpresse wird mitsamt den Bänder- 
und Filzführungen von beiden Seiten angetrieben, so 
daß ein zuverlässiger Vorschub der Papierbahnen 
erfolgt und Formatlänge und Schnittwinkel genau 
eingehalten werden. Der Schnittwinkel muß bei 
Querschnitt unter allen Umständen ein rechter sein 
und bei Schrägschnitt dem Grade entsprechen, nach 
dem der Apparat mittels Handrad und Zahnsegment 
nach einer Skala eingestellt wurde, Beim Schräg- 
schnitt werden fächerartig verschiebbare Gleitbleche 
bzw. eine Scherenführung zwischen erster Filzleit- 
walze und Schneidapparat eingeschaltet, über die 
das Papier gleitet. 


Das Stellen des Formates erfolgt rasch und 


sicher durch konische Räder und Spindel, die in der 
Hubradwelle geführt ist. 


Die hohe Schnittzahl der modernen Quer— 
schneider verlangt eine automatische Bogen- 
ablegung. Die Apparate bestehen grundsätzlich 
darin, daß bei Quer- und Schrägschnitt die Bogen 
in der ganzen Breite mittels Zange gefaßt und lot- 
recht in sauberen Stößen abgelegt werden. Die 
Bogen hängen also bei der Abführung nicht in einer 
Schleife durch. An der Vorderseite der Papierstöße 
ist eine Egalisierungsschiene vorgesehen, an dieser 
und auch am unteren Querschneidemesser sind 
Trennungs- und Führungsbleche vorgesehen, welche 
ein Ineinanderlaufen der Papierstöße vermeiden. 
Wenn die Bogen in der Länge nicht geteilt werden 
sollen, sondern in Rollenbreite abgelegt werden, 
dann kann man zu ihrer Ausregulierung an den 
Außenseiten Seitenregulierungen anbringen, welche 
dafür sorgen, daß die Stöße vollkommen glatt wer- 
den. Durch die Zange können die Arbeiter nicht ver- 
letzt werden, da durch Schutzbleche an der Innen- 
seite und durch eine Schutzschiene an der Außen- 
seite des Greiferöffners eine Quetschung beim 
Zwischengreifen ausgeschlossen ist, denn die Egali— 
sierschiene gibt beim Fingreifen dem Druck der 
Hand nach, indem sie sich umlegt und die an der 
Schiene befindlichen Bleche sich lösen. 


Beim Querschnitt kann man beim Stillstande 
der Maschine infolge der Bauart geeignete Wagen 
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einfahren, auf welche man den vollbesetzten Ablege- 
tisch niederlassen kann. Nach dem Entfernen einer 


Sicherungsschiene kann dann der vollbesetzte Tisch 
ausgefahren werden. 


Vielfach hat man sich auch die pneumatische 
Bogenablegung zunutze gemacht, bei der die Bogen 
bis zur vollendeten Formatlänge durch Druckluft 
vorgetragen werden. Die Druckluft wird dabei 
durch einen Blasebalg erzeugt, der durch Hebel- 
mechanismus vom Schnittexzenter der Maschine auf 
und ab bewegt wird, so daß die Luft nur während 
der Zeit, wo das Papier von der Zugpresse vor- 
geschoben, zugeführt und beim Rückgang der 
Presse sofort wieder abgestellt wird. Die Druck- 
luft wird vom Blasebalg durch seitliche Schlauch- 
leitungen dem Messerbalken und von hier durch 
Kanäle unter die sich vorschiebende Papierbahn 
bzw. über die geschnittenen Bogen geleitet. 


Für größere Formate werden moderne Quer- 
schneidemaschinen mit einem sogenannten Dupli- 
kator ausgerüstet. Das Messer schneidet hier erst 
nach zweimaligem Vorschub der Zugpresse, so daß 
Bogen von der doppelten Länge des eingestellten 
Hubes geschnitten werden. Das Ein- und Aus- 
schalten dieses Duplikators geht schnell vonstatten, 
denn bei den Querschneidemaschinen ist nur das 
Lösen bzw. Anziehen einer Schraube nötig, wäh- 
rend bei den Schrägschneidemaschinen das Ver- 
doppeln des Formates durch Einrücken bzw. Seit- 
wärtsrücken einer Segmentscheibe erfolgt. Beim 
Gebrauche des Duplikators ist die Verwendung von 
Zangen- und Druckluftbogenabnehmern unmöglich, 
die Ablage muß also von Hand erfolgen. 


Von großer Wichtigkeit ist das gleichmäßige 
Vorwärtsbewegen der einzelnen Bahnen, zu diesem 
Zwecke hat man z. B. an allen den Stellen, wo die 
- Papierbahn Krümmungen macht, für jede einzelne 
Papierbahn besondere Führungswalzen oder ähn- 
liche Vorrichtungen vorgesehen, deren Berührungs- 
flächen mit den Stoffbahnen in den Ebenen der 
geradlinig bewegten Stoffbahnen liegen. 

In neuerer Zeit verwendet man an Stelle der 
alten Querschneider nach dem System Verny be- 
kanntlich vielfach solche mit umlaufendem Messer, 
hier ist es nun wichtig, daß durch geeignete Vor- 
richtungen auch eine gleichmäßige Länge der Bogen 
erzielt wird. Das geschieht durch Ein- und Aus- 
rückvorrichtungen für den Antrieb. Man verwendet 
zu diesem Zwecke z. B. eine vom Gestänge um- 
zustellende Kurventrommel und eine die Ein- und 
Ausrückhebel für Kupplung und Bremse sowie 
dazwischen einen Schieber tragende Spindel, wobei 
der Schieber durch die Trommelkurve verstellt wird. 
Man erzielt dadurch eine genaue Arbeit infolge 


der zwangsweisen Wirkung der Kurventrommel und 
des Spindelantriebes. 


Eine dritte Art der Papierschneidemaschinen 
sind die Hebelschneidemaschinen oder Planschneider, 
die zum Beschneiden der Formate in ganzen Stößen 
dienen. Je nach der Schwere der Arbeit sind diese 
Maschinen in ihren Bauarten natürlich auch ver- 
schieden schwer gebaut. Wie schon erwähnt, ist 
es der Zweck dieser Maschinen, ganze Stöße des 
Papiers oder des Kartons mit einem Male zu be- 
schneiden. Für leichtere Arbeiten, also besonders 
da, wo keine allzu große Leistung bezüglich der 
Menge verlangt wird und wo nicht zu hohe Papier- 
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stößBe beschnitten werden sollen, genügen einfache 
Handhebelmaschinen, für größere Ansprüche wird 
man den mechanischen Antrieb vorziehen müssen. 
Diese Maschinen besitzen Selbstpressung für 
Stoßhöhen, Momenteinstellung für jeden 
Preßdruck durch ein Handrad, einen Schnitt. 
andeuter, Sattelbewegung durch Kraftbetrieb, wobei 
der Sattel nach Schwenkung eines Handgriffes am 
Vordertisch bewegt und in seinen Endlagen selbst- 
tätig festgehalten wird. Für eine Feineinstellung 
sorgt ein besonderes Handrad. Diese Maschinen 
arbeiten mit scherenartigem Doppelzugschnitt, so- 
genanntem Schwingschnitt, und besitzen eine 
doppelseitige Bewegung des Messerhalters durch 
Hebel- und Zugstangen, Selbstausrückung in der 
höchsten Messerlage und eine Einrichtung für un- 


unterbrochenen Gang. Die Messernachstellung ist 
sehr einfach. 


alle 


Der Schnellsattel gestattet die augenblickliche 
Verstellung des hinteren Anlegesattels und ist 
daher besonders dort zu empfehlen, wo oft und viel 
verschiedene Formate zu schneiden sind. Auf dem 
Handrad zum Verstellen des Ablagesattels ist ein 
Metermaß angebracht, so daß die Entfernung des 
Sattels vom Messer stets genau ersichtlich ist. Bei 
Maschinen mit größerer Schnittlänge sieht man vor- 
teilhaft noch eine Mikrometerschraube mit Schnecke 
und Schneckenrad vor, die auf dem Schnellsattel 
ein- und ausrückbar ist und dann benutzt wird, 
wenn es auf ein ganz scharfes und genaues Ein- 
stellen ankommt. Kommt es jedoch auf eine ganz 
präzise Einstellung des Sattels nicht an, dann kann 


man die Mikrometereinstellung vorübergehend aus- 
schalten. 


Der Schnittandeuter wird durch einen Tritt- 
hebel betätigt und zeigt, ohne daß man den Dr. 
balken herunter zu drehen braucht, genau die Ste! 
an, wo das Messer schneiden wird. Diese Vornch- 
tung ist namentlich bei bedruckten Papieren seht 
wichtig, bei denen Punkturen oder Striche als Ab- 
lage dienen. Namentlich bei Maschinen mit auto- 
matischer Selbstpressung ist eine solche Vorrich- 
tung von großem Vorteil. Das Meterbandmaß geh! 
mit dem hinteren Anlagesattel vor und zurück. $ 
daß es stets genau die Entfernung des Sattels vor 
Messer angibt. Die Einrichtung des selbsttätigen 
Maßanzeigers besteht aus einer an Sattelspindel und 
Handkurbel angebrachten Meßscheibe mit Zeiger. 
die jederzeit ein genaues Ablesen der jeweiligen 


Entfernung des hinteren Anlegetisches vom Mester 
ermöglicht. 


Der Seitenanschlag am Hintertisch steht ge" 
rechtwinklig zum Messer und ermöglicht ein gend“ 
rechtwinkliges Schneiden der Papiere. Ein 1f 
Hintertisch eingelassenes Metermaß ermöglicht de 
bequeme Einstellung des hinteren Anlegesattels. d. 
dessen Entfernung vom Messer stets genau zu kor 
trollieren ist. Für manche Zwecke ist es auch vor 
teilhaft, im Vordertisch ein Metermaß zu haben 
Ein verstellbarer Queranschlag am Vordertisch. de: 
durch Spindel und Handkurbel eingestellt wird. 


dient ebenfalls zur Erzielung eines genau recht- 
winkligen Schnittes. 


Wo auf eine rasche Einstellung des hintere" 
Anlegetisches mit einfachen Mitteln Wert gelet 
werden muß, nicht aber die Kosten des Schu" 
sattels angelegt werden können, wird eine 


———...!'. m. 
764 


1925 


schleunigung der Sattelbewegung dadurch herbei- 
geführt, daß der Antrieb der Stellspindel durch 
Räder oder durch ein schnellsteigendes Gewinde 
oder durch eine Vereinigung beider Organe bewirkt 
wird. Für Eckenschnitt und Schiefschnitt werden 
Spezialwinkel angebracht, die verstellbar sind und 
es ermöglichen, die Ecken beliebig zu beschneiden, 
was besonders bei Ueberzugspapieren von Wert ist. 
Ein Schmalschneider wird an dem hinteren Anlege- 
sattel einfach angelegt, so daß er dessen Verlänge- 
rung bildet. Er kann unter den Preßbalken ge- 
bracht werden, wodurch die Entfernung der Ab- 
lage vom Messer verkürzt und das Schneiden ganz 
schmaler Streifen ermöglicht wird. 
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Diese modernen Schneidemaschinen unter- 
scheiden sich nun schon im äußeren Aussehen 
wesentlich von den bisher gebräuchlichen Bauarten. 
Die kräftige, geschlossene Bauart der Maschinen ist 
für eine stärkste Beanspruchung berechnet. Gegen 
Schmutz und das Eindringen anderer Fremdkörper 
sind die arbeitenden Teile der Maschine vollkommen 
geschützt. Ein zufälliges Einrücken solcher 
Maschinen wird durch eine Sicherheitsvorrichtung 
unmöglich gemacht, so daß Unfälle fast aus- 
geschaltet sind. Die für die Bedienung nötigen 
Teile der Maschine sind so zusammengerückt, daß 
die Handhabung sehr einfach ist und die geringste 
Arbeitszeit benötigt wird. 


Zur Kenntnis der Einwirkung chemischer Agenzien auf die papier- 
technischen Eigenschaften von Zellstoffen. 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Es werden kurz einige orientierende Versuchsreihen beschrieben, bei welchen studiert wurde, wie 
Behandlung mit Säuren, Alkali und Erdalkalihydroxyd auf Festigkeitseigenschaften und den in be- 


stimmten Zeiten erzielbaren Vermahlungsgrad von Zellstoffen einwirkt. 


Auch werden die Ergeb- 


nisse von Versuchsreihen mitgeteilt, die ausgeführt worden sind zwecks Ergründung des Einflusses 
von Salzen und übermäßiger Trocknung auf die papiertechnischen Eigenschaften der Faserstoffe. 


Im Gegensatz zur Textilindustrie ist in unserer 
Industrie noch wenig Einwandfreies darüber bekannt, 
in welcher Weise sich die Einwirkung chemischer 
Agenzien auf Festigkeit und andere papiertechnische 
Eigenschaften des Fertigerzeugnisses zu erkennen 
gibt. Man weiß zwar, daß Säureeinwirkung eine 
Verringerung der Festigkeit der Fasern mit sich 
führt. Einwandfreie Versuche zur genauen Ermitt- 
lung der Größe des Verlustes dürften bislang doch 
kaum ausgeführt worden sein. Des weiteren ist noch 
nicht mit Sicherheit bekannt, in welcher Weise der 
Bleichvorgang auf die papiertechnischen Eigenschaf- 
ten der Faserhalbstoffe einwirkt. Diese beiden Bei- 
spiele sind ganz willkürlich aus einem großen Kom- 
plex herausgegriffen, nämlich aus dem, dessen Gren- 
zen gezogen sind durch die Frage: In welcher Weise 
können wir durch chemische Vorgänge die papier- 
technischen Eigenschaften unserer Halbstoffe beein- 
flussen. 

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, das eine 
oder andere Teilgebiet des Komplexes wenigstens 
bis zu einem gewissen Grade zu ergründen; man 
denke an Untersuchungen von C. G. Schwalbe 
über die schleimbildende Wirkung von Säuren auf Zell- 
stoff, und jene, die Possannerv. Ehrenthal 
über den Einfluß der Bleiche auf Sulfitzellstoff aus- 
geführt hat. Im großen und ganzen ist das frag- 
liche Gebiet einstweilen doch noch Neuland. Zwei- 
felsohne ist seine Erforschung deshalb sehr er- 
wünscht, weil uns hier festgestellte Befunde einerseits 
helfen können, wenigstens einen Teil der wirtschaft- 
lich ungünstigen Holländerarbeit durch Billigeres 
zu ersetzen, anderseits uns von Mißgriffen in der 
Ausgestaltung von chemischen Arbeitsverfahren be- 
hüten werden. 

Nachstehend soll kurz über einige in dieses Ge- 
biet fallende Untersuchungen berichtet werden. 
Diese Versuche sind einstweilen als rein orien- 
tierende zu betrachten. 

Studiert wurde zunächst die Einwirkung von 
Säuren auf die Faserfestigkeit von sowohl Sulfit- 
als auch Sulfatzellstoffen. Wie rasch und merkbar 
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insonderheit anorganische Säuren auf deren Faser- 
festigkeit einwirken, ist aus Abbildung 1 ersichtlich. 
Zur Durchführung der dort dargestellten Versuche 
wurde ein schwedischer Sulfatkraftstoff verwandt. 
Im aufgeschlagenen Zustand wurde er bei einer 
Temperatur von 50° während einer Dauer von drei 
Stunden der Einwirkung von verdünnter Schwefel- 
säure ausgesetzt. Die auf die Fasern wirkende 
Säure hatte eine Konzentration von 1%. Nach 
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gründlichem Auswaschen der Säure wurde der Stoff 
in gleicher Weise wie unbehandelter nach dem bei 
uns jetzt üblichen Arbeitsschema mit Hilfe der 
Lam pen schen Mühle auf seine relative Faser- 
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festigkeit geprüft. Gleichzeitig wurde der Mahlungs- 
grad nach Schopper-Riegler ermittelt. 

Wie die Abbildung ı zeigt, wies der Mahlungs- 
gıad des mit Säure behandelten Stoffes keinen Un- 
terschied gegenüber dem unbehandelten Produkt 
auf. Die Faserfestigkeit war dahingegen durch— 
schnittlich um rund 13 % gesunken. 

Organische Säuren scheinen im Gegensatz hierzu 
ohne Einfluß auf die Faser festigkeit der Zellstoffe 
zu sein. Wenigstens kann man aus den Ergebnissen 
der folgenden Versuchsreihe nicht Derartiges her- 
auslesen (Tabelle 1). Zur Anwendung gelangte hier 


Tabelle 1. 
| Reißlänge 
Mahlzeit vor 


| nach 
Minuten Behandlung mit 


organ. Säure 


Mablungsgrad 
vor 


nach 
Bebandlung mit 
organ. Säure 


ein Sulfitzellstoff, auf welchen 48 Stunden lang bei 
etwa 30° eine 2%ige Milchsäurelösung einwirkte. 

Auch verhältnismäßig starke alkalische Laugen 
dürften, solange ihre Einwirkung in der Kälte statt- 
hat, ohne schädigenden Einfluß auf den Zellstoff 
sein. Die Abbildung 2 veranschaulicht die charak- 
teristischen Kurven einer mittelstarken Sulfitmasse. 
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Diese waren praktisch genau die gleichen — Ta— 
belle 2 —, auch nachdem der Zellstoff während eines 
Zeitraumes von 24 Stunden in 5 iger Natronlauge 
bei Zimmertemperatur gelegen hatte und vor dem 
Vermahlen von ihr durch Waschen befreit worden 
war. Es ist jedenfalls überraschend, daß man auch 


keine Beeinflussung des Mahlungsgrades 


festzu- 
stellen vermochte. 
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Mahlseit | vor nach |, vor nach 
Minuten Behandlung mit Behandlung mit 
f Lauge Lauge 
100 | 7050 | 7010 i as 7 
| 
200 7280 | 7180 73 | d 
300 7520 7420 do 82 
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Dahingegen vermag die Behandlung mit erd- 
alkalischen Hydroxydlösungen — Ca(OH): und 
Ba (OH): — in der Wärme ganz beträchtliche Ver- 
änderungen auszulösen. In Abbildung 3 geben die 
Kurven a eine Vorstellung von dem Verhalten des 
als Ausgangsprodukt benutzten mittelstarken Sulfit- 
stoffes. Dieser Stoff wurde zwei Stunden lang mit 
gesättigtem klaren Kalkwasser bei 100° behandelt. 
Eine nach dem Auswaschen durchgeführte Ver— 
suchsreihe ergab jetzt Werte, wie solche die mit 
b bezeichneten Kurven graphisch darstellen. Sie 
bestätigen vollauf die aus der Praxis bekannte Tat— 
sache, gemäß welcher man durch Kochungen mit 
Kalkhydrat einem Zellstoff bedeutend röscheren 
Charakter verleihen kann. Die Abnahme der Ver- 
mahlbarkeit führt erwartungsgemäß bei gleicher 
Mahlzeit auch zu weniger festem Papier. Ein solcher 
Stoff kann durch Behandlung mit verdünnter Säure 
wieder schmierigere Eigenschaften erhalten. Im 
vorliegenden Fall vermochte eine Einwirkung von 
n’1o-Schwefelsäure bei einer Temperatur von 25 bis 
30° eine Umwandlung herbeizuführen, welche ihren 
Ausdruck in den mit dem Index c versehenen Kur- 
ven fand. Die ehemalige Festigkeit war aber durch 
diese Nachbehandlung auch nicht annähernd wieder 
erreichbar. 

Auch die Gegenwart von Salzen hat man als 
bedeutungsvoll bei der Vermahlung vermutet. Wie 
es sich hiermit verhält, wurde durch eine Versuchs- 
reihe zu ergründen versucht, deren Ergebnisse Ab- 
bildung 4 vorführt. Als Salz kam Natriumsulfat 
zur Verwendung. Es wurde dem Stoffverdünnungs- 
wasser in solcher Menge zugeteilt, daß die Mahlung 
in 10 iger Salzlösung erfolgte. Der benutzte Stoff 
war eine starke Sulfitmasse — Kurven a. Es ist 
unverkennbar, daß in Gegenwart von Salz in gleicher 
Zeit nur jeweils ein niedrigerer Vermahlungsgrad 
erzielt wird und dementsprechend auch die Festig- 
keit des Papiers eine etwas geringere ist. 

Als vielleicht nicht streng hierher gehörig zu 
betrachten ist die Versuchsreihe, deren Ergebnisse 
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die Abbildung 5 vereinigt. Hier ist studiert worden, 
welchen Einfluß langdauerndes Trocknen ausübt. 
Um deutlich merkbare Ausschläge zu erhalten, 
wurde eine Probe des angewandten starken Sulfat- 
kraftstoffes, der durch die Kurven a gekennzeichnet 


1000 m Reiss lange 


2 


90 80 70 60 So 4 30 20 lo 
10 
ap: 7 — 


200 
Minuten 


20 
30 


4o 


SR’ > 
Manlungsgrad 


ist, 14 Tage lang im Wassertrockenschrank bei 100° 
verwahrt. Diese Trocknung muB eine Verhornung 
der Fasern mit sich geführt haben, denn es ist er- 
sichtlich — Kurven b — daß bei dann erfolgender 
Vermahlung merkbar mehr Zeit notwendig war, 
gleichen Vermahlungsgrad wie im nicht übertrock- 
neten Zellstoff herbeizuführen. 


Ueber die Teilchengröße von Holzcellulose. 


Mitteilung aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut für Faserstoffe. 


Die Brauchbarkeit von Zellstoffen für gewisse 
Verwendungszwecke und die Eigenschaften der 
daraus hergestellten Produkte (Kunstseide, Nitro- 
cellulose usw.) wird nicht nur durch ihre chemische 
Zusammensetzung — Art und Menge der die Cellu- 
lose durchsetzenden Fremdstoffe (lignin, Pentosane 
u. a.) und Gehalt an Celluloseabbauprodukten (Oxy- 
und Hydrocellulose) —, sondern auch durch die 
physikalische Beschaffenheit der Cellulose selbst 
bestimmt. Die Größe und Anordnung der Kristallite 
in einem Celluloserohstoff hängt einerseits von den 
natürlichen Wachstumsbedingungen, d. h. der Art 
des pflanzlichen Ausgangsmaterials, anderseits von 
dem Aufschlußverfahren ab, das bei seiner Weiter- 
verarbeitung zur Isolierung der Cellulose angewandt 
Wurde. Je nach den Bedingungen, unter denen man 
in der Zellstoffabrikation die inkrustierenden Sub- 
stanzen durch Einwirkung starker Agenzien ent- 
fernt, erfolgt gleichzeitig auch eine mehr oder 
minder weitgehende Teilchenverkleinerung der Cellu— 
lose. Aus der leichteren Löslichkeit der aus Holz- 


zellstoff hergestellten Nitroverbindungen, Acetate 
u. a. in Vergleich zu den aus Baumwolle gewonnenen 
Estern, der geringeren Viskosität ihrer Lösungen 
und anderen Eigenschaften schließt man bekannt- 
lich, daß die Holzcellulose eine geringere Teilchen- 
größe besitzt als Baumwollcellulose. Diese An- 
nahme konnte auf Anregung von Herrn Prof. R. O. 
Herzog durch Anwendung der Diffusions- 
methode bestätigt und ferner die dispergierende 
Wirkung verschiedener, bei der Zellstoffabrikation 
vorgenommener Operationen (Alkalibehandlung, 
Bleichung, Mahlung) nachgewiesen werden. 

Wird Cellulose vorsichtig nitriert (Anwendung 
einer Nitriersäure von geringem Wassergehalt bei 
niedriger Temperatur), so tritt innerhalb der zur 
Erzielung löslicher Produkte erforderlichen Zeit eine 
wesentliche Teilchenverkleinerung nicht ein. Wird 
der so gewonnene Ester in Aceton oder anderen 
Lösungsmitteln gelöst, so gehen die Cellulosenitrat- 
teilchen als Ganzes in kolloide Dispersion über. Aus 
der durch Diffussion bestimmbaren Größe der kol- 
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loiden Partikeln in der Nitratlösung kann daher 
rückwärts auf die Größe der Kristallite im festen 
Nitrat und in der ursprünglichen Cellulose ge- 
schlossen werden. Für die Durchmesser 2 o der 
(als kugelförmig angenommenen) Nitratteilchen aus 


verschiedenen Ausgangsmaterialien wurden folgende 
Werte erhalten: 


Deutscher Sulfatzellstoff 


20 = 140 . 10 cm 
Deutscher Sulfitzellstoff . 20 = 220 . 10 cm 
Schwedischer Sulfitzellstoff 20 = 240 10 cm 
(zum Vergleich) Baumwolle . 20 = 340. 10 cm 


Die Teilchengröße der Cellulose ist demnach in 
dem hier untersuchten Sulfatzellstoff bei weitem 
am geringsten. Vor einer Verallgemeinerung dieses 
Ergebnisses müssen jedoch erst Untersuchungen 
an einer größeren Zahl von Zellstoffen aus ver- 
schiedenen Quellen vorliegen. Der Unterschied 
der Teilchengröße zwischen Baum- 
wolle und Zellstoff ist erheblich und dürfte 
das ungleiche Verhalten beider Cellulosematerialien, 
die man früher auf chemische Verschiedenheiten 
zurückgeführt hat, in zahlreichen Fällen befriedigend 
erklären. 

In der Viskosefabrikation führt man bekannt- 
lich zur Erzielung erhöhter Reaktionsfähigkeit 
künstlich eine weitere Teilchenverkleinerung der 
Cellulose durch die sogenannte Vorreife herbei. Bei 
der Untersuchung solcher technischer Alkali- 
cellulosen von verschiedenem Reifungsgrad 
ergab sich, daß die Teilchendurchmesser von 
240.108 cm für den ursprünglichen Zellstoff auf 
140.108 cm gesunken waren!). Hand in Hand 


1) Vgl. R. O. Herzog, „Papier-Fabrikant“, 
Fest- und Auslandsheft 1925, S. 115. 
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mit der Teilchengröße fiel die Viskosität der Nitrat- 
lösungen. Es besteht somit die Möglichkeit, durch 
Messung der Viskosität der Lösungen 
nach geeigneten Methoden gewonnener Cellu- 
losenitrate unter normierten Bedin- 
gungen zu einer Beurteilung der Teil- 
chengröße und des Reifungsgrades 
von Zellstoffen zu gelangen. 

Wird Holzzellstoff durch Verreiben mit starker 
Natronlauge nach den üblichen Vorschriften von 
den alkalilöslichen Anteilen, f- und y-Cellulose, be- 
freit, so erhält man für die zurückbleibende a-Cellu- 
lose nur Teilchendurchmesser von 100.10 cm. 
Dieser niedrige Wert ist offenbar durch die gleich- 
zeitige dispergierende Wirkung von Luft und 
starker Lauge zu erklären. 

Durch Bleichung von Sulfitzellstoff mit 
Chlorkalk unter den in der Praxis üblichen Bedin- 
gungen sank die Teilchengröße auf zwei Drittel der 
ursprünglichen. Es mag ferner darauf hingewiesen 
werden, daß bei Hanfcellulose durch vierstündige 
Mahlung im Holländer eine Teilchenverkleine- 
rung auf die Hälfte beobachtet wurde. Da die Ver- 
hältnisse bei Zellstoff wahrscheinlich ähnlich liegen. 
ist es für viele Zwecke ratsam, die Mahldauer kurz 
zu halten, um die Cellulosekristallite nicht zu stark 
zu zertrümmern. 

Zusammenfassend läßt sich sagen, daß es mit 
Hilfe der Diffusionsmethode möglich ist. 
nicht nur physikalische, durch die verschie- 
dene Größe der Cellulosekristallite bedingte 
Unterschiede der einzelnen Zell- 
stoffe nachzuweisen, sondern auch die disper- 
gierende Wirkung mechanischer und 
chemischer Einflüsse messend zu ver- 


folgen. D. Krüger. 


Die Steifigkeit von Papieren und ihre zahlenmäßige Bestimmung. 
Von Privatdozent Dr. H. Schulz und Dr. W. Ewald. 
(Mitteilung aus der Opt. Anstalt C. P. Goerz A.-G.) 


Für eine Anzahl mechanischer Eigenschaften 
von Papieren, wie Zerreißfestigkeit, Knickfestigkeit 
usw., sind Methoden zur zahlenmäßigen Bestim- 
mung bereits bekannt, die es gestatten, eine ein- 
deutige Klasseneinteilung der Papiere vorzunehmen. 
Demgegenüber ist die „Steifigkeit“ nicht einmal 
dem Begriff nach, viel weniger noch zahlenmäßig 
definiert, obwohl sie für Schreib- und Druckpapier 
eine nicht unerhebliche Bedeutung hat. Man muß 
daher zunächst versuchen, eine begriffliche Klärung 
der Steifigkeit zu erzielen. Zu diesem Zwecke soll 
an die weit verbreitete Gewohnheit angeknüpft 
werden, Briefe und Zeitungen zum Lesen nicht auf 
einer ebenen Unterlage auszubreiten, sondern sie 
frei, meist unter etwa 45° zur Horizontalen 
geneigt, zu halten, und zwar in der Weise, daß 
durch eine leichte durch den Griff erzeugte Wöl- 
bung die Wirkung der Schwerkraft ausgeschaltet 
wird, die bestrebt ist, den oberen nicht unmittelbar 
gestützten Teil des Blattes herunterzuziehen. 

Es ist klar, daß das Verhalten der Papiere bei 
solcher Beanspruchung, das im folgenden durch die 
„Steifigkeit“ gekennzeichnet werden soll, von meh- 
reren einfachen Eigenschaften abhängig sein muß, 
nämlich dem spez. Gewicht, der Art der Faser, der 


Leimung usw., und daß bei einer zahlenmäßigen Be- 
stimmung, wenn sie auf Grund von Messungen eit- 
facher Größen erfolgen soll, auch die Blattgröß. 
Blattform, Lage der Einspannstelle usf. Berücksich- 
tigung finden muß. 

Wie uns bekanntgeworden ist, können Papier- 
fachleute die oben definierte Steifigkeit bis zu einen: 
gewissen Grade aus dem Klang beurteilen, den ein 
Blatt Papier erzeugt, wenn es an einer Ecke a: 
faßt und hängend geschüttelt wird. Immerhin it 
diese Probe vorwiegend qualitativ und einer zahler- 
mäßigen Auswertung schwer zugänglich. Dak 
haben wir uns entschlossen, Versuche mit eine 
rein mechanischen Methode durchzuführen, üt 
deren Ergebnis im folgenden berichtet werden a) 

Den Grundgedanken für die zu den Messunte! 
benutzte Apparatur hat die bereits geschilderte oh, 
liche Beanspruchung besonders von Zeitungen £t 
geben: Ein Papierstreifen von gegebener Bret 
und Länge wird an einem Ende in eine Halte“ 
richtung eingespannt, deren Backen durch Te 
von Zylinderflächen begrenzt sind, so daß der Stre 
fen ebenfalls zylindrisch durchgebogen wird. 7 
besten werden die Spannbacken so angebracht. ú! 
die hohle Seite des Streifens nach oben liegt. 
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Um die Größe des Gewichtes, welches bei 
größerer Länge von selbst das Durchknicken des 
Streifens verursacht, kontinuierlich zu ändern, 
könnte man versuchen, die Streifenlänge zu ver- 
größern. Dieser Weg ist jedoch unsicher und es 
ist daher bei den Versuchen ein Druckstück ver- 
wendet worden, das mit Hilfe einer in Richtung 
der Zylinderachse gelagerten Spindel gleichmäßig 
über den Papierstreifen geführt werden konnte. 
Durch aufgesetzte Scheiben konnte das Gewicht des 
vertikal geführten Druckbolzens vergrößert werden 


(vgl. Abb. 1). 


Abb. 1. 


Führt man das Druckstück gleichmäßig über 
den Papierstreifen von der Einspannstelle fort, so 
knickt der Papierstreifen bei einer bestimmten Ent- 
fernung des Druckstückes von den Klemmbacken 
plötzlich ein, die man an einer linearen Skala 
ablesen kann. Auf diese Weise ist eine Reihe ver- 
schiedener Papiere untersucht worden, und es 
konnte festgestellt werden, daß das Verhalten aller 
Papiere (Durchschlagpapier, Schreibpapier, Zeichen- 
Papier, Zeitungs- und Illustrationsdruckpapier) im 
wesentlichen das gleiche war. Die Knicklänge, 
d. h. der Abstand des in einem Punkt auf den Pa- 
pierstreifen wirkenden Druckstückes von der Ein- 
Spannstelle erwies sich als abhängig von der über 
die Einspannstelle herausragenden Länge des Pa- 
pierstreifens und, wie zu erwarten war, auch vom 
Gewicht des Druckstückes. 

Tabelle ı gibt eine Uebersicht über die bei 
einer Sorte Schreibpapier erhaltenen Werte, und 
zwar ist in Spalte ı die freie Länge des Streifens, 
in Spalte 2-5 die Knicklänge für steigende Ge- 
wichte enthalten. Die Streifenbreite war in allen 
Fällen 20 mm, die Krümmung der Spannbacken 
ebenfalls 20 mm. 

Es ist ersichtlich, daß bei zunehmender Be- 
lastung und gleicher freier Länge die Neigung zu 
einer geringen Zunahme (Maximum bei 10 g) der 
Knicklänge und anschließend ein deutliches Abfallen 
sich bemerkbar mach. Der Grund für dieses zunächst 
unerwartete Anwachsen der Knicklänge ist in der Ein- 
wirkung des Druckstückes selbst zu suchen, welches 
bei geringem Gewicht die durch die Spannbacken 
gegebene Form des Papierstreifens, dessen Wölbung 


freie Länge Knicklänge in mm für Belastung 
5 f 10g | 15g | 25g 
35,0 


40 — Pr 
50 39,0 45,0 41,0 36,0 
60 39.0 456.0 42,0 35,0 
70 41,0 43,8 41,0 36,0 
80 43,0 42,0 41,0 = 
90 42,5 42,0 40,0 — 
100 40,6 42,0 38,5 Ge 
110 37,8 40,0 38,0 = 
120 36,8 37,0 35,0 = 
130 35,8 37,0 Ss = 
140 Se 370 — sa 


geringer wird, kaum merkbar verändert, während 
bei größerem Gewicht die Durchbiegung und damit 
die Widerstandsfähigkeit des Streifens gegen Knicken 
gesteigert wird. Um diese Einflüsse auszuschalten, 
ist es ratsam, die freie Länge möglichst groß zu 
wählen, jedoch ist zu beachten, dag diese zu wäh- 
lende freie Länge von der Papiersorte abhängig ist. 
Nachdem durch Vorversuche dieser Art die für 
die Versuche günstigsten Bedingungen festgestellt 
worden sind, konnte zur zahlenmäßigen Bestimmung 
der Steifigkeit geschritten werden. Tabelle 2 gibt 
die bei einem Zeitungsdruckpapier mit steigender 
Belastung erhaltenen Werte der Knicklänge für 
Streifen von 80 mm freier Länge und 20 mm Breite 
wieder. 
Die verhältnismäßig großen Schwankungen bei 
geringen Belastungen erklären sich durch die be- 
reits oben erwähnte Tatsache, daß die Krümmung 
des Streifens bei geringem Gewicht wenig, bei größe- 


Tabelle 2. Knicklänge in mm für Zeitungspapier bei 
steigender Belastung. 


Belastung | Knicklänge Belastung Knicklänge 
g mm g mm 
| 12 60,0 


5 66,0 

6 68,2 13 88,5 

7 68,1 14 48,0 

8 61,2 15 47,2 

9 55,5 20 45,8 
10 63,0 25 40,0 
11 60,0 35 etwa 20,0 


rem Gewicht stärker beeinflußt wird. Je nachdem, 
ob die Erhöhung des Widerstandes durch Krüm- 
mung oder Verminderung durch wachsendes Ge- 
wicht vorliegt, erfolgt das Abknicken in größerer 
oder geringerer Entfernung. 

Die in Tabelle 2 gegebenen Zahlen genügen 
nun, um eindeutige Zahlenwerte für die Steifigkeit 
abzuleiten. Ermittelt man nach der Methode der 
kleinsten Quadrate die gerade Linie, welche die von 
zufälligen Fehlern freien Werte darstellt, so erhält 
man: y = —1, 4729 x + 74,372, d. h. für die Be- 
lastung x gleich Null eine theoretische Knicklänge 
y von 74,4 mm und für die Belastung 50,4 g die 
Knicklänge Null. Schließt man dagegen die wahr- 
scheinlich durch abweichende Beschaffenheit der 
Papierproben bedingten niederen Werte für die Be- 
lastungen 5, 9, 14 und 15 aus, so wird y = —1,47 
x + 76,1; man erhält also im wesentlichen die- 
selben Zahlen. Letzteres erhellt noch besonders 


mit zunehmendem Abstand von der Einspannstelle 
Neen 
769 


Heft 48 DER PAPIER-FABRIKANT 


198 


durch die in Abb. 2 dargestellte Kurve der Werte 
aus Tab. 2. Die mittlere Neigung der Tangenten, 
die trotz der Versuchsschwankungen hinreichend 
genau bestimmt werden kann, zusammen mit der 
mittleren Größe der Ordinaten für eine bestimmte 


Belastung können als Maß für die Steifigkeit ange- 
sehen werden “). 
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Abb. 2. 
Abhängigkeit der Knicklänge von der Belastung 


Für eine weitere Probe, ein Illustrationsdruck- 
papier, ergab sich bei gleicher freier Länge (8o mm): 


Tabelle 3. Knicklänge in mm für Illustrationsdruckpapier 
bei zunehmender Belastang 


Belastung | Knicklänge Belastung | Knicklänge 


5 42,0 13 | 41,5 

6 | 39,6 14 39,5 

7 435 15 38,6 

8 41,5 20 35,0 

9 40,5 25 33.0 
10 41,5 35 31.0 
11 44.0 | 65 202 
12 43,0 


*) Die Messung muß unter Normalbedingungen 
ausgeführt werden, d. h. mit einer bestimmten freien 
Länge, Streifenbreite usw. 


In gleicher Weise nach der Methode der kleinsten 
Quadrate berechnet folgt für die mittlere Gerade 
y = , 390 x + 44,923 und somit für die Belastung 
Null die Knicklänge 44,923 und die Knicklänge 
Null bei der Belastung ıı5 g. 

Der Widerspruch, der in den Ergebnissen zu 
liegen scheint, klärt sich auf, wenn man bedenkt, 
daß ein härteres dünneres Papier ohne Belastung 
eine erheblich größere Knicklänge aufweisen kann, 
weil es die Wölbung auf längere Strecken beibehält 
und dabei doch nicht in der Lage ist, einer größe 
ren Belastung zu widerstehen. Da nun eine zu- 
sätzliche Belastung seltener anzunehmen ist, so 
kann man als Maß der Steifheit die Knicklänge K 
bei der Belastung Null oder, um eine direkte Mes- 
sung zu gewährleisten, bei einer geringen endlichen 
Belastung (z. B. 5 g) wählen. Für Zeitungspapier, 
satiniert, würde demnach folgen: K = 670, für 
Illustrationspapier K = 43.0. 

Weitere Versuche mit ähnlichen Papieren bei 
verschiedenem Feuchtigkeitsgehalt ergaben Knick- 
längen in mm von: 


Zeitungspapier Illustrationspapier 


normal 
trocken 


68, 0 
feucht 


392 


Demgemäß ist der Einfluß der Feuchtigkeit erheb- 
lich, jedoch bei beiden Papiersorten verschieden, 
indem bei einem Papier durch Trocknen die Knick- 
länge vermindert, im anderen Fall erheblich ver- 
mehrt ist. Eine mögliche Erklärung kann in der 
Einwirkung verschieden starker Leimung gesehen 
werden; bei dem wenig geleimten Zeitungspapier 
werden die Fasern durch Trocknung spröde, wäh- 
rend bei geleimten Papieren die Leimung nach dem 
Trocknen eine festere Bindung bewirkt. Auffällig 
ist noch, daß die mit dem Goerz-Glanzmesser be. 
stimmte Glanzzahl bei dem Zeitungspapier der 
Knicklänge proportional ist. So ergab sich: 


Zeitungspapier 
G hl 
8 lanssa 
Knicklänge | Glanszahl Knicklänge 


Ob dies eine allgemein gültige Gesetzmäßigke! 
oder ein mehr zufälliges Zusammentreffen ist, wolle 
wir an dieser Stelle nicht zur Entscheidung bringer 

Die Versuche haben jedenfalls gelehrt, dab © 
möglich ist, mit einer einfachen Apparatur e 
deutige Zahlen für die Steifigkeit verschiedenartige 
Papiere zu ermitteln. Wenn auch infolge der Ver 
schiedenheit der einzelnen Streifen selbst Km 
gleichen Papier Schwankungen unvermeidlich sind 
so liegen diese doch innerhalb so kleiner Grens” 
(1—2 mm), daß die allgemeine Klassifizierung , 
Papieren dadurch nicht beeinflußt wird, da die U 
terschiede der einzelnen Papiersorten von ganz 7 
derer Größenordnung sind. 
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WARME-WIRTSCHAFT 


Ein neues Verfahren zur Erzeugung hochwertiger 
Brennstoffe aus Holz. 


Holzabfälle und auch Brennholz, das zu Bau- 
und Tischlerarbeiten nicht vollwertig ist, können 
durch die Holzverkohlung als Brennstoffe veredelt 
werden. Das geschieht in umfangreicher Weise 
bereits heute, indem diese Abfälle in den bekannten 
Meilern verkohlt oder in Retortenöfen unter Gewin- 
nung der Nebenprodukte entgast werden, wobei die 
Holzkohle als wesentlich verbesserter Brennstoff 
zurückbleibt. Die Verbesserung liegt hier in der- 
selben Richtung wie bei der Verkokung der Stein- 
kohle. Die bei der Erhitzung unter Luftabschluß 
entstehenden Gase und Teerdämpfe werden aus- 
getrieben, der Rückstand ist nahezu reiner Kohlen- 
stoff, seine vollkommene Verbrennung ist ohne 
großen J.uftüberschuß und durchaus gleichmäßig 
durchführbar. Es können daher nicht nur vorzüg- 
liche Nutzeffekte, sondern auch viel höhere Ver- 
brennungstemperaturen erzielt werden, als dies bei 
nicht entgasten Brennstoffen möglich ist. 


Die höhere Flammentemperatur ist aber nicht 
nur durch die Austreibung der flüchtigen Sub- 
stanzen bedingt, sondern wesentlich auch dadurch, 
daB der Sauerstoffgehalt des kokigen Rückstandes 
geringer ist. 

Die Holzkohle bildet auch einen besonders 
wertvollen Brennstoff, weil sie so außerordentlich 
wenig Asche, nahezu keinen Schwefel und keinen 
Stickstoff und entsprechend dem geringen Aschen- 
gehalt auch nahezu keinen Phosphor enthält. Der 
Aschengehalt der Hölzer schwankt etwa zwischen 
0.2 bis 1.2%. Er wird in der Holzkohle auf etwa 
2 bis 5% gesteigert, ist aber auch da noch so 
gering, daß die Entaschung einer mit Holzkohle be- 
triebenen Feuerung die geringsten Schwicrigkeiten 


hervorruft... Dazu kommt das rauchlose Brennen. 
die Porosität, welche das leichte Anbrennen be- 
dingt, das schlechte Wärmeleitvermögen, welche 


eine Konzentration der Wärme an einer Stelle er- 
möglicht — lauter Eigenschaften, welche die Holz- 
kohle zu einem außerordentlichen wertvollen Brenn- 
stoff machen. Berücksichtigt man noch weiter, daß 
die gewonnenen Nebenprodukte. besonders die 
Heizteere, die 4 bis 5% des angewandten Holzes 
ausmachen, volkswirtschaftlih immense Werte 
darstellen, die bei der dirckten Verfeuerung des 
Holzes einfach verloren gehen, so kann man den 
Wert der Holzverkohlung unter Gewinnung der 
Nebenprodukte erkennen. 


Arbeiten in der Versuchsanstalt für Brennstoffe, 
Feuerungsanlagen und Gasbeleuchtungen an der 
Technischen Hochschule in Wien rückten den Ge— 
danken nahe, die Verkohlung des Holzes weder in 
Meilern noch in Retorten, sondern in generator- 
artigen Schachtöfen durchzuführen, weil hier die 
Vorzüge des Meilerbetriebes, direkte Umspülung 
jedes Holzstückes durch heiße Gase und höhere 
Temperaturen, mit den Vorzügen des Retorten- 
betriebes, Gewinnung der Nebenprodukte, vereint 
werden konnten. Außerdem war hier das kon- 
tinuierliche Verfahren mit Erwärmung nach dem 
Gegenstromprinzip durchführbar und es ließ sich 
eine billige Apparatur mit großer Leistungsfähig- 
keit voraussehen. 


Die Ausarbeitung des Verfahrens, die Ing. H. 
Polcich im Laufe von vier Jahren durchführte, 
zeigte die Richtigkeit dieser Voraussetzungen, Ja 
es ergaben sich sogar noch Vorteile, die nicht ohne 
weiteres vorausgesehen werden konnten. Die Här- 
tung durch Ablagerung von Kohlenstoff und die 


Wärmebilanz des ganzen Verfahrens ließen sich 
soweit vervollkommnen, daß auch minderwertige 
weiche Holzsorten zu hochwertigen harten Holz- 
kohlen sich verarbeiten ließen. Das Produkt ist 
nicht mehr das gleiche wie die gewöhnliche Holz- 
kohle. Es wurde Lignizit genannt. Die Wärmeüber- 
tragung wurde bei den Laboratoriumsversuchen mit 
verschiedenen inerten Gasen zunächst in kleinem Maß- 
stabe in einem Generator von etwa 3 Ltr. Fassungs- 
raum, dann in einem Versuchsapparat von 1,25 m? Fas- 
sungsraum durchgeführt, und hier wurden die Daten 
gewonnen, welche es ermöglichten, einen für den 
praktischen Dauerbetrieb geeigneten Apparat auf- 
zustellen. In der Nähe des Oetschers wurde ein 
solcher von ı5 fm Tagesdurchschnitt errichtet und 
wurden die Großversuche dort durchgeführt, aller- 
dings zunächst nur während eines mehrtägigen 
Probebetriebes, weil man vor endgültiger Anlegung 
der Holzzufuhr, Kohlenabfuhr, Stromzufuhr usw. 
die Ergebnisse der Proben abwarten wollte In 
diesem Probebetriebe haben sich alle Erfahrungen, 
die im Laboratorium nur stückweise erhalten wer- 
den konnten, bestätigt. Das Verfahren beruht 
darauf, daß das Holz in einem Schacht herabsinkt, 
während sauerstoffreie Heizgase, die nach einem 
besonderen System erzeugt werden, im Gegenstrom 
nach aufwärts ziehen, dabei oben das Holz zunächst 
trocknen, dann entgasen und dann erst die zunächst 
entstehende gewöhnliche Holzkohle durch ein be- 
sonderes Verfahren härten. Schließlich wird die 
Kohle durch die abgekühlten Gase, die ebenfalls 
durch eine besondere Vorrichtung vollständig ent- 
teert werden, auf eine solche Temperatur abgekühlt, 
daB sie nach dem Ziehen sich an der Luft nicht 
mehr zu entzünden vermag. Das Lignizit kommt 
daher in kaltem Zustande, jedoch vollständig 
trocken, aus dem Ofen. 


Ein besonderer Vorzug des Apparates ist, daß 
er auch transportabel hergestellt werden kann. Der 
Durchsatz des Apparates steigt in dem Maße, als die 
Stückgröße abnimmt, denn die Geschwindigkeit der 
Verkohlung wächst mit der Oberfläche und sinkt 
stark mit der Dicke des Holzes. da das schlechte 


Wärmeleitungsvermögen der Holzkohle das Fin- 
dringen in die Tiefe sehr erschwert. 
Tine Kostenberechnung unter Voraussetzung 


von Tinheitspreisen, wie sie jetzt durchschnittlich 
als normal betrachtet werden können, zeigt die 
Tafel. 
Betriebskosten 
fürdas Lignizit-Verfahren. 


Annahme: Holz von 20 bis 30% hygr. Feuchtig- 
keit, entsprechend zerkleinert, loko Ofen 0,01 S. 
pro Kilogramm. — Drei Arbeitsschichten von je 
einem Mann zu einem Durchschnittslohn von 
1.20 S. pro Stunde. 


Ausbeuten: Lignizit 25 %, Teer 5 % des Holz- 
gewichts. 


Preise: Kohle loko Ofen 0,10 S. pro Kilogramm. — 
Teer loko Ofen 0,10 S. pro Kilogramm. 
Ofen: Mit 20 Festmeter (10 000 kg) Tagesleistung. 


Losten: Ertrag: 
Kosten: 
Holz 100.00 S. Kohle 250,00 S 
Arbeit 28.80 S. Teer 50,00 
128,80 S. 300,00 
8 
Täglicher Ueberschu b 172 S. 
Jährlicher Ueberschuß 51 600 S 


(Prof. H. Strac he, Sparwirtschaft, GW. 
Heft 10. Oktober 1025.) ; 
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G. J. Armbruster: Zelistoffausbeuten von Fichte 
und Balsamtanne. „Paper Trade Journal‘ 53, 
Vol. LXXX, Nr. 24, 61 (1925). , 

Zur Erzeugung von ı t ungebl. Sulfitzellstoff 
sind nötig: 1,51 Cord (1 Cord = 3,625 Rm) rauh- 
rindige Schwarzfichte (Picea nigra) aus dem nörd- 
lichen Ontario, oder bei Verwendung von 60 % 

Weißfichte (Picea alba) und 40% Balsamtanne 

(abies balsamea) aus der Provinz Quebec, südlich 

des St.-Lawrence-Flusses, 1,80 Cord und bei ge- 

schälter Balsamtanne 1,98 Cord. Berechnet man 
nach den erzielten Ausbeuten unter Berücksichti- 
gung, daB der Aufwand an Dampf, Rohstoffen und 

Arbeitslöhnen pro Cord minderwertigen Holzes nahe- 

zu ebenso groB ist wie für das höherwertige 

(Schwarzfichte), so würde das gemischte Holz mit 

13,70 Dollar (wirklicher Preis 16,77 Dollar) und ge- 

schälte Balsamtanne mit 9,73 Dollar je Cord (wirkl 

Preis 15, 25 Dollar je Cord) zu bewerten sein, wobei 

der Preis für Schwarzfichte (20 Dollar je Cord) als 

Basis genommen ist. Stö. 


H. Wenzl: Die optische Messung des Weißgehaltes 
gebleichter Zellstoffe. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 
56, 1122—25 (1925). 

Vf. hat mit dem Halbschattenphotometer nach 
Ostwald (Bezugsquelle: Fa. Janke & Kunkel 
A.-G., Köln a. Rh.) Vers. zur Messung des Weiß- 
gehaltes, des Glanzes und zur Farbvergleichung an 
Papieren und Zellstoffen ausgeführt und empfiehlt 
die Anwendung des App. für diese Zwecke. Da der 
Weißgehalt aus der Intensität des von dem Probe- 
blatt reflektierten Lichtes ermittelt wird, und weil 
durch die Gelbfärbung und die damit verbundene 
Lichtabsorption gebl. Zellstoffe die Resultate un- 
sicher werden, schaltet man zweckmäßig Farbfilter 
ein. Der App. wird beschrieben. (Abb.) Stö. 


R. Sieber: Ueber das, wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses. „Wochenbl. f. 
Papierfabr.“ 56, 1056—59 und 1177—83 (1925). 

Vf. beschließt seine gründlichen wärmetech- 
nischen Studien mit einer Anleitung zur Berech— 
rung der Heizfläche von Zellstoffkochern. Dabei 
ist zu berücksichtigen, daß die Heizdampfwärme als 

VTeberhitzungswärme, als Kondensationswärme 

(Hauptmenge) und schließlich durch Unterkühlung 

des Kondensates an den Kocherinhalt abgegeben 

wird, und daß in der Ankochperiode größere Wär- 
memengen zu übertragen sind als beim Fertig- 
kochen. — Durch ein Literaturverzeichnis wird auf 
die für dieses wärmetechnische Gebiet einschläg'gen 
Werke und Aufsätze hingewiesen. Stö. 


E. Belani: Das Skalen-Viskosimeter. „Wochenbl. 
f. Papierfabr.“ 56. 1220—23 (1025). 

Das von der Fa. R. Jung, Heidelberg, heraus- 
gebrachte. selbstanzeigende Skalen - Viskosimeter 
wird in seinem Bau und in seiner Handhabung ge- 
schildert. (Zchng.) Stö. 


PATENT-UMSCHAU 


Hebewerk mit Spindelantrieb für bewegliche Wehr- 
teile, Schleusentore und ähnliche Verschlußteile. 


D. R. P. 420 692, Kl. 84 a, Gr. 3, vom 10. 5. 21. 
Geord Lödelin Georgensgmünd, Bayern. 

Patent-Ansprüche: 1. Hebewerk, da- 
durch gekennzeichnet, daß mehrere Hebeglieder 
(Ketten oder Seile) von den beiden Teilen einer 
mit gegenläufigem Gewinde versehenen, wagerecht 
liegenden Schraubenspindel derart angetrieben wer- 
den, daß sich die Zugkräfte innerhalb der Spindel 
ausgleichen. 
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3. Hebewerk nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 
zeichnet durch eine Schraubenspindel, deren Antrieb 
in ihrer Mitte, die mit der Mitte der zu verschließen- 
den Oeffnung zusammenfällt, angeordnet ist, und 
auf deren beiden Spindelhälften mit den Hebegliedern 
verbundene Wandermuttern sitzen, die durch die 
gegenläufigen Gewinde in entgegengesetztem Sinne 
bewegt werden. (Im ganzen 4 Ansprüche und drei 
Abbildungen.) 


Verfahren zur Erhöhung der Haltbarkeit 
von Unterlagestöcken. 


D. R. P. 420 671, Kl. 55 f. Gr. 16, vom 20. 6. 24. 
Firma Chemische Fabrik „Electro“ 
G. m. b. H. in Floers heim a. M. 

Unterlagestöcke dienen zum Ausschneiden von 
Leder oder Geweben oder zum Zerkleinern von 
Fleisch o. dgl. Durch das neue Verfahren soll die 
Stanzoberfläche des Unterlagestockes oder Blocks 
widerstandsfähig werden, indem sie in einen 
elastischen, nachgiebigen Zustand übergeführt wird. 

Patent- Anspruch: Verfahren zur Er- 
höhung der Haltbarkeit von Unterlagestöcken, da- 
durch gekennzeichnet, daß der fertige Unterlagestock 
oder die zu seiner Zusammenstellung verwendeten 
Lagen oder der dazu benutzte Faserstoff mit einer 
Lösung von Paragummi in Leinöl, gegebenenfalls 
unter Druck, oder mit einer Leimlösung, die chro- 
miert wird, getränkt wird. 


Verfahren und Vorrichtung zur Reinigung der Sieb- 
und Filztücher an Papiermaschinen mit Hilfe von 
Spritzrohren. 


D. R. P. 420 831, Kl. 55 d, Gr. 9, vom 0. 2. 24. 
Adolf Benedello in Düsseldorf. 
Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Reinigung der Sieb- und Filztücher an Papier- 
maschinen mit Hilfe von Spritzrohren. dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Wasserzufuhr zu den Spül- 
stellen der Sieb- und Filztücher und somit die 
Spülwirkung der Laufgeschwindigkeit der Tücher 
selbsttätig angepaßt und auch beim Stillstand der- 
selben selbsttätig unterbrochen wird. 2. Vorrich- 
tung zur Ausübung des Verfahrens nach An- 
spruch 1, gekennzeichnet durch ein in die Zufuhr- 
leitung für die Spritzrohre eingeschaltetes Regel- 
glied, das aus einem in einem zylindrischen Gehäuse 
drehbaren Flügelrad besteht und mittels eines Ge- 
triebes vom Antrieb der Tücher bewegt wird. 
(4 Ansprüche und 4 Abbildungen.) 


Verfahren zur Extraktion der als Kesselsteinmittel 
dienenden Schleimsubstanz von Körnerfrüchten. 


D. R. P. 420 681. Kl. 8s b. Gr. 1, vom 4. 10. 21. 
Joakime Kobseff in Marseille, Frankreich. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Extrak- 
tion der als Kesselsteinmittel dienenden Schleim- 
substanz von Körnerfrüchten unter Ausschluß der 
gleichzeitigen Extraktion der Oelsubstanzen mittels 
eines mit dem Kessel in Umlaufverbindung stehen- 
den Extraktionsaufsatzapparates, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das die Körnerfrucht auslaugende 
Wasser in dem Aufsatzapparat durch allmähliche 
Kondensation von dem Kessel entnommenen 
Wasserdampf niedergeschlagen wird, indem man 
den Einlaß des Aufsatzapparates an den Dampi- 
raum, seinen Auslaf in an sich bekannter Weise an 
den Wasserraum des Kessels anschließt. (4 Abb.) 


Patent- und Gebrauchsmusterberict 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: ) 
Löschungen. 
8a, 28, 415854. Si, 1, 374626, 378 803, 405 245. 


55b, 3. 400 850. sse, 5, 395246, 409 740. 556 15 
367 805, 367 868, 415 878. *) Schluß des chemisch - techn. Teils- 
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WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Die Klein-Dampfturbine (20 bis 1000 PS), ihre Wirtschaftlichkeit und ihre 
Verwendungsmöglichkeit in der Zellstoff- und Papierfabrikation. 


Von Ing. E. Belani, Villach. 


Es wird in elementarer Weise die Wirtschaftlichkeit der Klein-Dampfturbine erklärt und gezeigt, daß 
sie auch in den modernsten Betrieben der Zellstoff- und Papierindustrie mit außerordentlich günsti- 
gem Erfolge Verwendung finden kann. 


Wir besitzen in der Zellstoff- und Papierindu- 
strie mehr kleine und mittlere Betriebe als große 
Werke. 

Die Mehrzahl der ersteren arbeitet mit Wasser- 
kraft, als der billigsten Betriebskraft. Dampfkraft 
findet nur aushilfsweise Anwendung. Aber unter 
allen Umständen besitzen sämtliche dieser Betriebe 
Dampfkesselanlagen, zum Teil mit modernen Hoch- 
druckkesseln (35 Atm.), zumeist aber mit Kesseln 
von 8—ı2 Atm. Betriebsdruck. 

In der Papierfabrik P.. welche meiner Leitung 
unterstellt wurde, lag z. B. der Fall so, daß zum 
Antriebe sämtlicher Aggregate eine 450 PS Wasser- 
turbine in Verwendung stand, wogegen zu Koch- 
und Trockenzwecken eine Dampfkesselanlage, be- 
stehend aus drei Doppelflammrohrkesseln mit 
12 Atm. Betriebsdruck vorhanden war. 

Dieser Druck wurde in sinnloser Weise in der 
Fabrik an den verschiedenen Verbrauchstellen 
(Kocher, Holländer, Trockenpartie usw.) bis zu 
1,5 Atm. herabgedrosselt und dadurch das wertvolle 
Wärmepotential nutz- und zwecklos vernichtet. 

Es gelang mir, die Besitzer davon zu überzeugen, 
dab man durch Zwischenschaltung einer Klein— 
Dampfturbine dieses Wärmepotential nutzbar machen 
kann. Die so gewonnene Kraft ermöglichte nicht 
nur eine Erweiterung des Betriebes, sondern bot 
auch eine billige Reserve in Zeiten großer Wasser- 
knappheit. 


An einigen Beispielen will ich nun näher auf 
diese Frage eingehen, denn es ist ein Irrtum, zu 
glauben, daß nur große Dampfturbinen (über 1000 
PS) wirtschaftlich sein können. DEEN 

Die in Abbildung ı dargestellte Klein-Dampf- 
turbine von 100 PS effektiver Leistung ist direkt 
gekuppelt mit einem Drehstromgenerator von 3000 
Umdrehungen, 50 Perioden, 220 Volt. Der Dampf- 
eintrittsdruck beträgt 11 Atm. bei 250 Ueberhitzung. 
Der Wärmeinhalt eines Kilogramm Dampf 695 W. E. 
Der Gegendruck beträgt 1,1 Atm. 

In der Dampfturbine können theoretisch von 
den 695 W.E. per Kilo Dampf bei Anwendung der 
Expansion von 11 auf 1,1 Atm. absolut nur 100 W. E. 
zur Arbeitsleistung verbraucht werden. Der Dampf- 
verbrauch pro effektiver PS und Stunde beträgt un- 
gefähr 16 Kilogramm, wogegen theoretisch nur 6,35 
Kilogramm verbraucht werden sollen. Der Wärme- 
wirkungsgrad der Turbine beträgt daher nur etwa 
40%, d. h., es werden in der Turbine von ron W. E. 
nur 40 W. E. in nutzbare Arbeit umgesetzt. 

Auf den Gesamtwärmeinhalt von 1 Kilogramm 


Dampf bezogen, ergibt dies 605 5,76%. Es gehen 


also 655 W.E. in Form von Abkühlung und Auspuff 
restlos verloren. Demnach sind noch, durch Dia- 
gramm bestimmbar. 640 W.E. im Abdampf ent- 
halten, und diese Wärmemenge muß unter allen 
Umständen betriebstechnisch verwertet werden! 
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Dies erfolgt in der Zellstoff- und Papierfabrik am 
besten durch Verwendung zu Koch- und Heiz- 
zwecken, denn durch den ölfreien Abdampf wird 
die gesamte Heizfläche absolut rein gehalten. 

Benötigtes Warmwasser, z. B. für Stoffbleiche, 
kann ohne Vorwärmer durch direktes Einblasen in 
Wasser erhalten werden. 

Wie wichtig die restlose Ausnützung der Dampf- 
wärme ist, mag daraus ersehen werden, daß z. B. 
in einer Papierfabrik stündlich 15 000 Kilogramm 
gedrosselter Dampf in den Trockenpartien zur Ver- 
wendung gelangte, während gleichzeitig in der 
Kraftzentrale 1000 PS mit reiner Kondensation er- 
zeugt wurden. Der Verlust dieses Werkes an un- 
ausgenutztem Dampf durch die Frischdampfheizung 
der Trockenpartien betrug jährlich 200000 M. 

Für beiläufig den halben Betrag wurde später 
eine billige Gegendruckdampfturbine beschafft, 
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werden. Die Tonne Kohle zu 20 M. gerechnet, 
ergab dies in 300 Arbeitstagen 90000 M. Ersparnis. 

Welches Dampfturbinen-System 
für kleine Kräfte ist nun das ge- 
eignetste? 

Es gibt dafür: 

I. Reine Gegendruck Dampfturbinen, 
2. Anzapf- Dampfturbinen. 

Abb. 1 und 2 stellen Turbinentypen mit Gegen— 
druck dar. Es sind einstufige Gleichdruck Dampf- 
turbinen mit einer oder mehreren Geschwindigkeit 
stufen, wie sie von der Maschinenbauanstalt Hum- 
boldt in Köln-Kalk zur Zeit von 20 bis 1000 PS 
effektiver Leistung gebaut werden. 

Diese Turbinen, welche weitaus billiger als 
Dampfmaschinen sind, werden praktisch dort be- 
nützt, wo die zu Koch- und Heizzwecken benötigte 
Dampfmenge ein Vielfaches der zum eigentlicher 


Abb. 2. 


welche durch Zwischenschaltung wertvolle Betriebs- 
kraft und guten Gewinn erzielen ließ. 

Viele technische Leiter lassen sich durch den 
augenscheinlich günstigeren Dampfverbrauch pro 
indizierte PS der Dampfmaschine beeinflussen, 
während der Dampfverbrauch bei der Dampfturbine 
pro effektive PS resp. pro kW angegeben wird. 

Zu spät wird dann festgestellt, daß für Kochen 
und Trocknung ein Vielfaches des Dampf— 
verbrauches der Dampfmaschine benötigt wird und 
durch viel zu teueren Frischdampf ersetzt werden 
muß. So brauchte eine Zellstoffabrik täglich ı5 
Tonnen Kohlen für ihre mit Kondensations-Dampf- 
maschine betriebene Kraftzentrale und 30 Tonnen 
Kohle für ihre Kocher. 


Nach dem Umbau und der Aufstellung einer 
zwischengeschalteten Dampfturbine, welche das 
Wärmepotential von 18 auf 0,2 Atm. ausnützte, 


konnten täglich nahezu 15 Tonnen Kohle erspart 
resp. in benötigte Betriebskraft kostenlos umgesetzt 


Betriebe erforderlichen Dampfmenge beträgt. Dieser 
Fall kam z.B. in einer größeren Braunholz-Pappen, 
fabrik in Betracht, welche stündlich für Koch- und 
Heizzwecke 10000 Kilo Dampf benötigte, aber nut 
400 PS Zusatzkraft für die mit Wasserturbinen be: 
triebenen Schleifer beanspruchte. Der Dampiver 
brauch der einstufigen Gegendruck Dampfturbine 
beträgt bei 400 PS Leistung pro effektive PS etwa 
17 Kilogramm. Die Turbine benötigt mithin nur 
6800 Kilo Dampf stündlich. Es mußten demnach 
zu Koch- und Heizzwecken nur 3200 Kilo Damp! 
stündlich zugesetzt werden. l 
Es war auch in Erwägung gezogen worden, eme 
hochwertige Gegendruck Dampfturbine von 1000 P 
Leistung aufzustellen, welche mit den vollen 100% 
Kilo Dampf hätte betrieben werden können und 
stündlich nur 10 Kilo Dampf per effektive P> 
verbraucht hätte. Dieser Plan kam jedoch aus 
finanziellen Rücksichten nicht zur Ausführung 
Für die schwankenden Kesselbelastungen der 
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Zellstoff- und Papierfabriken empfehlen sich wohl 
zumeist die An za apf- Dampfturbinen. Es 
kommen für kleinere Leistungen bis 500 PS zwei- 
stufige, für größere Kräfte mehr- und vielstufige 


Gruppenventile fi 
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d. h. der Gegendruckdampf wird nach der ersten 


Druckstufe entnommen. 
In Abb. 3 sind am Umfang der Turbine 


von Hand aus absperrbare Gruppenventile an- 
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Abb. 4. 


Dampfturbinen in Frage. Abb. 3 stellt eine zwei- 
stufige Humboldt-Type dar. s 
Die Dampfturbine im Schnitt, Abb. 3, ist direkt 
gekuppelt mit einem Drehstrom-Generator. Eine 
andre mit Turbo-Kompressor gekuppelte Type ist 
ım Anzeigenteil dieses Heftes abgebildet. Beide 
Typen arbeiten mit Gegendruck und Kondensator, 


geordnet, die es ermöglichen, je nach Bedarf die 
Kondensation mitarbeiten zu lassen, sofern ‚der 
Gegendruckdampf zur Krafterzeugung allein SE 
ausreicht. Es findet also auch in der zweiten Stu f 
eine gleiche Düsenregulierung statt, um stets mi 
ungedrosseltem Dampf zu ar beiten. wie es 
auch bei den Hochdruckdüsen der Fall ist. 
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Bei den meisten Dampfturbinen anderer Bau- 
art wird der Niederdruckdampf durch ein Drossel- 
ventil eingedrosselt, was meiner Ansicht nach falsch 
ist, denn jede Drosselung bedeutet Verluste und ist 
nach Möglichkeit zu vermeiden. 

Die Düsengruppen des Niederdruckteils der 
Turbinen Type 3 werden von Hand bedient, wenn 
es sich darum handelt, 
triebszustand auf längere Zeit einzustellen. Sind 
jedoch die Betriebsschwankungen in der Dampf- 
turbine sehr häufig und treten sie schnell hinter- 
einander auf, wie dies manchmal beim Anfahren der 
Papiermaschinen oder beim Abblasen der Kocher 
der Fall ist, so werden diese Düsengruppen durch 
den Gegendruck selbst mittels PreBöl gesteuert. 

Diese Anzapfturbinen können im Winter als 
reine Gegendruck-Turbinen und im Sommer bei 
geringerem Dampfverbrauch der Fabriken als Kon- 
densationsmaschinen arbeiten. Zumeist arbeiten in 
den Fabriken die Dampfturbinen unter Zwischen- 
schaltung eines Vorgeleges auf langsamer laufende 
Wellenstränge. 

In Abb. 4 ist eine Humboldt-Hochdruck-Dampf- 
turbine D. R. P. a.,, im Schnitt dargestellt, welche 
mit 35 Atm. Betriebsdruck und 6000/1000 minut!. 
Umdrehungen der Vorgelege arbeitet, die mit klein- 
stem Raddurchmesser konzentrisch um das sekun- 
däre Zahnrad angeordnet sind. In diesen schnell- 
laufenden Vorgelege-Konstruktionen ist die Firma 
Humboldt schon seit 1882 spezialisiert. 

Ihre Erfahrungen lehrten, daß kleine Raddurch- 
messer mit geringer Umfangsgeschwindigkeit und 
dadurch bedingter kleiner Dampfgeschwindigkeit 
(150—200 m/sek.) den günstigsten thermodyna- 
mischen Effekt bis zu 80% ergeben. 

Vier Turbinengruppen mit je acht Gleichdruck- 
stufen sind am Vorgelegerad angeordnet. Durch 
diese Anordnung wird eine äußerst gedrängte Bau- 
art erreicht. Im ganzen sind 32 Druckstufen vor- 
handen, die auch bei verhältnismäßig kleiner Lei- 
stung und möglichst hohen Schaufeln voll beauf- 
schlagt werden. 

Die von mir hier aufgeführte Hochdruck- 
Dampfturbine für modernste Betriebe stellt sich 
natürlich im Preise wesentlich teurer als die vor- 
erwähnten Typen und ist auch nur von 300 PS auf- 
wärts zu empfehlen. 

Die Bestrebungen, welche im Hochdruckgebiete 
von Kessel und Dampfturbine schon zu schönen Er- 
folgen führten, zeigen uns, daß auch für kleine Lei- 
stungen bis zu 20 PS hinab die richtig gewählten 
Klein-Dampfturbinen-Modelle außerordentlich wirt- 
schaftlich zu arbeiten vermögen. 

Mit meinen Ausführungen bezweckte ich, meine 
Fachkollegen über die Möglichkeit einer wärme- 
technisch besseren Ausnützung ihrer Dampfanlagen 
zu unterrichten. Es ist natürlich Sache jedes ein- 
zelnen, seinen Fall daraufhin zu prüfen. 

Nach dem Sprichwort: „Eines schickt sich nicht 
für Alle“, kann gerade in wärmetechnischer Hin- 
sicht kaum etwas verallgemeinert werden, und be- 
darf es allemal eingehender Studien jedes neuen 


Falles, ehe man folgenschwere Entscheidungen 
treffen kann. 


Die neue Simo-Pumpe. 


Von den Neuerungen in der Wasserförderung 
der letzten Zeit erregt die Simo-Pumpe der Maffei- 
Schwartzkopff Werke, Berlin, infolge ihres außer- 
ordentlich hohen Wirkungsgrades, kleinen Ge- 
wichts- und geringen Raumbedarfes und augen- 
fällig zweckmäßiger Bauart allgemeines Interesse. 
Pumpe und Motor sind zusammengebaut, so daß die 
Kupplung und Fundamentplatte entfernt werden 
kann. Das Pumpenrad sitzt unmittelbar auf der 
verlängerten Motorwelle, die einmal in einem 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1925 


ölsparenden Ringschmierlager auf der Schleifring- 
seite des Motors und zum anderen in einem 
kräftigen Kugellager zwischen Pumpe und Motor 
lagert. Das letztere nimmt gleichzeitig den ge- 
ringen achsialen Schub auf. Durch diese überaus 
zweckmäßige Bauart wird eine leichte Montage er- 


einen bestimmten Be 


reicht, wie auch einwandfreies Arbeiten der Pumpe 
gewährleistet. Die Anordnung der Ventilation des 
Motors gestattet gute Lüftung, verhindert aber ein 
Eintreten von Tropfwasser in den Motor. Das 
mittlere Lager ist ferner noch besonders gegen 
etwa in der Welle entlang austretendes Stopf- 
büchsenwasser geschützt. 

Durch die verbesserte Ausbildung der Zentri- 
fugalpumpe selbst und durch Beseitigung der sonst 
auftretenden Pumpenlagerreibung wird ein be- 
sonders hoher Nutzeffekt der Simo-Pumpe erreieht, 
der im geringen Stromverbrauch und in niedrigen 
Betriebskosten seinen Ausdruck findet. Die Simo- 
Pumpen werden in Serien hergestellt, und zwar 
hinsichtlich der Motoren sowohl für eine Strom- 
spannung von 110/190 Volt, als auch für 220/380 Volt 
Drehstrom. Die Motoren sind mit Schleifringanker 
ausgerüstet und spritz- und tropfwasserdicht ge- 


4 


kapselt. Da naturgemäß im Pumpenraum usw. stets 
eine gewisse Luftfeuchtigkeit vorhanden ist, erhalten 
die Motoren außerdem eine Feuchtigkeitsisolaton. 
Infolge ihrer Bauart kann die Simo-Pumpe 30e 
bei einfacher Ausnutzung im Freien arbeiten, als 
auch in Brunnen Aufstellung finden. 
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Der Stoffumlauf im Holländer. 
Von Dr. techn. Sigurd Smith. 


Es werden die Verhältnisse analysiert, die auf den Stoffumlauf im gewöhnlichen offenen Holländer 


beeinflussend wirken, und zwar sowohl die auf den Stoff wirkenden treibenden Kräfte, 


wie die 


Widerstände gegen die Bewegung. Dabei wird die Transportfähigkeit des Troges und die der Walze 

für sich untersucht, und es wird nachgewiesen, daß die Verhältnisse beim Eindringen des Stoffes in 

die Walzenmesserzellen in einem richtig konstruierten Holländer für die Umlaufgeschwindigkeit 

bestimmend sind. Die schädliche Einwirkung des Spuckens wird nachgewiesen und Mittel zur Ver- 
hinderung des Spuckens werden angegeben. 


Der Stoffumlauf im gewöhnlichen offenen Hol- 
länder ohne Propeller oder Stofftreiber wird von 
der Walze besorgt. Die Walze hebt wie ein 
Schöpfrad den Stoff und gibt ihn wieder mit einer 
solchen Geschwindigkeit ab, daß er über die Sattel- 
krone geworfen wird, um dann wiederum unter dem 
Einfluß der Schwerkraft nach der Walze zurück zu 
fließen. Hieraus folgt, daß der Umlauf als ein 
Gleichgewichtszustand zwischen zwei verschiedenen 
Faktoren anzuschen ist, der zwischen der Transport- 
fähigkeit der Walze und der Transportfähigkeit des 
Troges unter dem Einfluß der Schwerkraft herrscht. 
Wenn der Stoffumlauf konstant ist, haben die Ver- 
hältnisse sich so eingestellt, daß der Trog und die 
Walze gleiche Stoffmengen transportieren. Wir 
werden im folgenden jeden der beiden Faktoren für 
sich betrachten. 


Die Transportfähigkeit des Troges. 


Treibende Kräfte. Geht man von den 
bekannten Gesetzen für Flüssigkeits-Strömung aus, 
so glaubt man, daß lediglich durch ein reichlich 
hohes Stoffniveau hinter dem Sattel ein ausreichen- 
der Treibdruck für jeden gewünschten Umlauf ge- 
sichert wird. Diese Auffassung kann aber wegen 
der eigentümlichen Konsistenz des Stoffbreies nıcht 
aufrecht erhalten werden. Die Konsistenz des Stoff- 
breies nämlich ist eine Zwischenstufe zwischen 
festem und flüssigem Körper t). Wenn nun der 
Trogboden vom Sattel bis zum Grundwerk hori— 
zontal ausgeführt ist, so wird bei nur einigermaßen 
dickem Stoff nur eine träge und langsame Bewegung 
der oberen Stoffschichten und gar keine Bewegung 
der unteren erzielt. Gerade wie ein fester Körper 
eine schiefe Ebene benötigt, um unter der Einwir— 
kung der Schwerkraft gleiten zu können, muß auch 
der Stoffbrei hierzu einen schrägen Boden haben, 
und je größer und gleichmäßiger die Neigung dieses 
Bodens ist, um so dicker kann der Stoffbrei sein. 

Wo es sich bei der Konstruktion eines Hollän- 
ders um die Beschaffung einer treibenden Kraft für 
den Stoffumlauf handelt, muß diese bei einem mög- 
lichst gleichmäßigen Bodengefälle vom Sattel bis 
zum Grundwerk herbeigeführt werden. Dabei muß 
das Gefälle um so größer sein, je dichter der Stoff- 
brei ist, mit dem gearbeitet werden soll. Die Höhe 
der Sattelkrone und der Trogwand müssen dabei 


so reichlich bemessen sein, daß der ganze Holländer- 


mn — nn: 


+) Siehe „Die rationelle Theorie des Ganzzeug— 
holländers“, Seite 141 u. f. 


eintrag im Troge Platz hat, wenn die Stoffober- 
fläche (während des Betriebes) parallel mit dem 
schrägen Trogboden steht. 

Betrachten wir nur einmal einen senkrechten 
Querschnitt durch den Stofistrom gerade hinter dem 
Sattel und dann einen solchen vor der Walze. Der 
Höhenunterschied zwischen den Schwerpunkten die- 
ser beiden Querschnitte sei mit h bezeichnet. Er 
stellt die Fallhöhe dar, von welcher der Stoff auf 
seinem Weg durch den Trog gefallen ist. Beträgt 
der sekundliche Stoffumlauf G kg, so ist die von 
der Schwerkraft zur Ueberwindung der Widerstände 
im Troge ausgeführte Arbeit Gh kgm pro Sekunde. 

Falls d.e Holländerwalze den Stoff in ähnlicher 
Weise abgibt wie auf Plan 2 angegeben (der Stoff 
verläßt die Walze wie ein Strahl, der über die 
Sattelkrone fährt und dann wieder mit großer Ge- 
schwindigkeit in den Trog hinunterfällt), so wird 
der Stofistrahl auch den Stoffstrom im Troge be- 
schleunigen können. 

Widerstände. Die Leistung Gh kgm pro 
Sekunde, die von der Schwerkraft auf den Stoff 
während der Bewegung im Troge ausgeübt wird, 
wird teilweise zur Ueberwindung der inneren Rei— 
bung im Stoffbrei und der Reibung zwischen Stoff- 
brei einerseits und Trogwand und Trogboden an- 
derseits gebraucht; teilweise verleiht auch diese 
Leistung dem Stoffbrei die zur Erreichung der Um- 
laufgeschwindigkeit nötige Beschleunigung. Diese 
letztere Arbeitsleistung ist jedoch sogar bei Hol- 
ländern mit schnellem Umlauf so gering (rund 1%), 
daß sie außer acht gelassen werden kann. Die 
Arbeitsleistung wird somit fast ausschließlich zur 
Ueberwindung der Reibung verwendet und hier 
spielt die innere Reibung, die in den Krümmungen 
und bei ungleichmäßiger Querschnittform auftritt, 
eine überwiegende Rolle. Der Trogboden und die 
Trogwände sind immer so glatt, daß die Wand- und 
Bodenreibung kleiner ist, als die innere Reibung. 
Besonders vorteilhaft für den Stoffumlauf sind nicht 
zu enge Krümmungen und eine solche Trogform, 
daß „tote“ Stellen im Troge, wo der Stoff liegen 
bleiben kann, nicht auftreten. 

Abb. ı stellt das untere Ende eines Holländer- 
troges mit der Krümmung dar; dort, wo der Stoff 
die Wendung vom Freikanal zur Walze macht. 
Stellen wir uns vor, daß wir auf der Stoffoberfläche 
im Freikanal eine aus gleich großen Rechtecken 
bestehende Zeichnung hergestellt haben. Diese 
Rechtecke ändern nicht ihre Form und Größe, so 
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lange der Stoffbrei im Freikanal läuft; in der Krüm- 
mung werden sie aber zu einer Art Kurvenvierecke 
umgewandelt werden. 
Anhalt dafür, in welchem Grade die Seiten der 
Rechtecke nach und nach verschoben werden. Die 
Zahlen geben die Zeit in Sekunden an. Man kann 
nun theoretisch die Stoffoberfläche in sehr viel 
kleine Rechtecke zerlegen, bis sie schließlich so 
klein werden, daß sie selbst nach der Umwandlung 
in der Krümmung als geradlinige Vierecke anzu- 
sehen wären. Wir nehmen nun an, daß alle darunter- 
liegenden Stoffschichten sich genau wie die Ober- 
fläche bewegen, eine Annahme notabene, die ziem- 
lich genau mit den wirklichen Verhältnissen über- 
einstimmt. Anstatt der oben erwähnten Verschie- 
bungen der Viereckseiten können wir dann von den 
Verschiebungen der Seitenflächen des senkrechten 
Prismas sprechen, das in einem von den kleinen 
Vierecken abgebildet ist. Hat irgendeine von diesen 
kleinen Seitenflächen, z. B. die in AB abgebildete, 
die Größe dF’, so braucht man zur Verschiebung 
dieses Flächenelementes gegen das Nachbarelement 
DC die Kraft yıdF’, wobei i den inneren Rei- 
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bungskoeffizienten des Stoffbreies bezeichnet“). Die 
gegenseitige Verschiebungsgeschwindigkeit . 
gleich der Geschwindigkeitsdifferenz zwischen 20e. 
Nachbarflächen, und diese Differenz ist proportion 
der Stoffgeschwindigkeit uo im Freikanal, denn je 
schneller der Stoff im Freikanal strömt, um 8 
größer werden alle Geschwindigkeiten in der Krim- 
mung. Wir können daher die Geschwindigkeit der 
relativen Verschiebung des Elementes AB geger 
DC mit Dua bezeichnen, wobei P einen Faktor be- 
zeichnet, der als charakteristisch für die augen 
blickliche Lage des Flächenelements AB ange 
nommen werden muß. Die Arbeitsleistung ZU 
Ueberwindung der Reibung zwischen AB und DL 
wird somit f’u.gıdF’ kgm pro Sekunde. Dem- 


2) In „Die rationelle Theorie des Ganzes" 
holländers“, S. 147, ist nachgewiesen worden. d. 
die innere Reibung im Stoffbrei proportional ist mi 
der Größe der Fläche, längs welcher die Verscht- 
bung stattfindet; ferner ist sie unabhängig von ce: 
Geschwindigkeit dieser Verschiebung samt dem P 
der Verschiebungsfläche herrschenden Druck. Siehe 
auch: Papier-Fabrikant 1921, S. 1287. 
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entsprechend hat man für die Verschiebung des 
Flächenelementes AC gegen BD den Ausdruck 
f”w.gıdF”. Das kleine Prisma, das in ABD C 
abgebildet ist, benötigt somit die Arbeitsleistung 
f uo. idF“ + fue, idF“ (kgm pro Sek.) zur 
Ueberwindung der inneren Reibung. Wir müssen 
uns nun vorstellen, daß diese Größen für alle klei- 
nen Prismen im Holländer summiert werden und 
wir bezeichnen die Summe in folgender Weise: 
2 (fugıdF’ + f”wgyıdF”) 
oder uepy 2 (dF + f”dF”) 
Diese Summe gibt die Arbeitsleistung an, die pro 
Sekunde zur Ueberwindung der inneren Reibung in 
der ganzen Stoffmenge verbraucht wird. 
Betrachten wir nun die Fläche, wo der Stoff- 
brei die Trogwand berührt, so läßt sich diese Fläche 
nach irgendeinem System in Flächenelemente zer- 
legen, die wir mit dF“ bezeichnen. Die Reibung 
des Flächenelementes gegen die Trogwand bezeich- 
nen wir mit p: dF”, wo gea den Reibungskoeffizient 
zwischen Stoff und Trogwand bedeutet. Die Stoff- 
geschwindigkeit im betrachteten Punkt sei f“ uo, 
wobei f“ einen Faktor bezeichnet, der für den be- 
trachteten Punkt charakteristisch ist. Die Arbeits- 
leistung zur Ueberwindung der Reibung zwischen 
der Fläche dF” und der Trogwand wird somit 
f” ua 2 dF“ kgm pro Sekunde. Die Summe dieser 
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Abb. 1. 


Größen über die ganze Fläche, wo Stoff und Trog- 
wand (oder Trogboden) sich gegenseitig berühren, 
bezeichnen wir mit 

PAE Uo P2 dF” 

uo 92 2 f” dF“ 
Zufolge des oben Gesagten hat man nun mit 
großer Annäherung 


(1) Gh=wg E(f dEr + f" dF) gege È f’ dF”, 


oder 
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da die Arbeitsleistung für die Beschleunigung des 
Stoffes vernachlässigt werden kann. 

Die Stoffbreimenge G, die pro Sekunde durch 
einen Querschnitt des Holländertroges passiert, 
kann durch die Geschwindigkeit ue ausgedrückt 
werden: = 1020 Aus, 
wo A Quadratmeter die Querschnittfläche des Stoff- 
stromes im Freikanal bezeichnet und wo 1020 kg 
das Gewicht eines Kubikmeters Stoffbrei ist. 

Wird dieser Wert für G in Gleichung (1) ein- 
gesetzt, bekommt man 
1020 A uo h = up vi Elf dF’ +” dF“) + uo f“ dF“, 
und nach Division mit uo 

1020 A h = v, (dF + {" dF“) + ya 2 f“ dF” 

Da die Stoffgeschwindigkeit uo nicht mehr in 
dieser Gleichung vorkommt, sieht man, daß die 
Transportfähigkeit des Troges gleich 
gut ist für langsamen und für schnel- 
len Umlauf. Wenn Stoffbrei von einer bestimm- 
ten Dichte überhaupt im Troge umlaufen kann, 
läuft er bei derselben Druckhöhe h ebensowohl mit 
der zweifachen, dreifachen oder mit jeder anderen 
Geschwindigkeit herum. 

Zur Bestätigung dieses eigentümlichen Resul- 
tates wurden Versuche angestellt mit Stoff bei 5 bis 
6% Stoffdichte und die annähernde Richtigkeit des 


Gesetzes wurde festgestellt. Der Stofistand wurde 
vor der Walze und nach dem Sattel bei verschie- 
denen Umlaufgeschwindigkeiten notiert. Diese ver- 
schiedenen Geschwindigkeiten wurden dadurch her- 
vorgerufen, daß man die Walze in verschiedenen 
Höhen über das Grundwerk rotieren ließ. Je weiter 
die Walze vom Grundwerk entfernt wird, um so 
schneller läuft der Stoff herum. Diese Messungen 
haben bestätigt, daß das Gefälle der Stoff- 
oberfläche vom Sattel bis zum Einlauf 
in die Walze bei konstanter Stoff- 
dichte nicht verändert wjrd, gleich- 
gültig, ob der Stoffumlauf schnell 
oder langsam erfolgt. Wird aber Wasser 
zugesetzt und der Stoff verdünnt, dann wird das 
Gefälle der Stoffoberfläche kleiner, wird dagegen 
mehr Stoff eingetragen und der Stoffbrei dicker. 
dann wird das Gefälle während des Umlaufs größer. 
Man sieht daraus, daß nicht der Trog für 
die Stoffgeschwindigkeit maßgebend 
ist, denn der Trog kann, wenn nurdie 
Bodenneigung der Stoffdichte ent- 
spricht, immer die Stoffmenge trans- 
portieren, welche die Walze über den 
Sattel wirft. Doch gibt der Trog den 
Stoffbrei mit niedrigerem Stoffstand 


Plan 3. 
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vor der Walze ab, wenn die Stoff- 
dichtegroßistund mithöherem Stoff- 
stand, wenn die Stoffdichte klein ist. 

Falls die Walze den Stoff nicht in einem Strahl 
über den Sattel werfen kann, so daß die Sattel- 
tasche gefüllt wird und die Walze spuckt, dann 
wird das Spucken einen recht bemerkbaren Wider- 
stand gegen den Stoffumlauf ausüber können. Das 
kann leicht aus Plan 3 entnommen werden. Wenn 
die Walze stark spuckt, werden die mit großer Ge- 


Mitteilungen aus dem staatl. Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem 


Unterscheidung von Sulfit- und Natronzellstoff 
in Papier. 

ı. Vergleich der Methode nach Lofton 
und Merrit mit der nach Wisbar ab- 
geänderten Form. 

Seit einigen Jahren wird im Amt zur mikro- 
skopischen Unterscheidung und Schätzung der 
Mengenverhältnisse von ungebleichtem Sulfit- und 
Natronzellstoff im Papier neben dem Verfahren 
nch Klemm auch das nach Lofton und 
Merrit angewendet, und zwar sowohl in der von 
Lofton und Merrit selbst vorgeschriebenen 
Weise wie auch in einer von Wisbar ab- 
geänderten Form. Beide Verfahrensarten sind in 
den „Mitteilungen“ des Amtes 1922, Heft 6, genau 
beschrieben worden und sollen deshalb hier nur 
umrissen werden. Nach Lofton und Merrit 
wird der in gewöhnlicher Weise vorbereitete Faser- 
brei auf dem Objektträger zwei Minuten in einer 
Mischung von Fuchsin- und Melachitgrünlösung 
zerzupft und durcheinandergerührt, sodann durch 
Absaugen von der überschüssigen Farblösung be- 
freit, 10 bis 30 Sekunden mit verdünnter Salzsäure 
behandelt und schließlich mit Wasser ausgewaschen. 
Im Mikroskop erscheinen dann Sulfitzellstoffasern 
Purpurrot, Fasern des Natronzellstoffes rotviolett. 
Wisbar führt das Färben unter Verwendung der 
gleichen Farbstoffmischung, jedoch unter Verdün- 
nung und gleichzeitigem Zusatz von Salzsäure im 
Reagenzglas aus. Ein Klümpchen des Papierbreies 
wird ein bis zwei Minuten in diesem Gemisch ge- 
kocht und darauf zum Mikroskopieren benutzt. Die 
Färbung des Sulfitstoffes ist nach dieser Behand- 
lung rotviolett, die des Natronstoffes grünlichblau. 
Obgleich die Farbunterschiede der beiden Methoden 
deutlich hervortreten und eine zuverlässige Schätzung 
der Mengenanteile ermöglichen, weichen mitunter 
dennoch die quantitativen Ergebnisse beider 
Methoden voneinander ab, und zwar wird dann 
bei Färbung auf dem Objektträger stets ein höherer 
Gehalt an Sulfitzellstoff gefunden als nach der Aus- 
färbung im Reagenzglas. Die zunächst nahe- 
liegende Vermutung, daß bei dem Verfahren auf 
dem Objektträger auch ein Teil des Natron- 
stoffes die Färbung vom Sulfitstoff annehmen, oder 
daß im Reagenzglas der umgekehrte Vorgang statt- 
finden könnte, bestätigte sich nicht. Es bedurfte 
deshalb der Klärung, welche von beiden Methoden 
das richtige Resultat ergibt. Zu diesem Zwecke 
wurden vergleichende Prüfungen folgendermaßen 
ausgeführt. Als Material dienten drei Mischungen 
von ungebleichtem Sulfit- und Natronzellstoff: 


Mischung I: 
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schwindigkeit herunterfallenden Stoffmengen in ähn- 
licher Weise die Stoffbewegung hemmen, wie der 
Strahl über dem Sattel dieselbe beschleunigt. Be- 
sonders hemmend wirkt das Spucken in Holländern, 
deren Boden gegen das Grundwerk hin stark an- 
steigt. Es sollen später Mittel zur. Verhinderung 
des Spuckens, sowie auch zur Unschädlichmachung 
der hier beschriebenen Einwirkung gegen den Um- 
lauf in einem spuckenden Holländer angegeben 


werden. (Fortsetzung folgt.) 


Mischung II: 
25 % Sulfitzellstoff, 75 % Natronzellstoff, 


Mischung III: 
75 % Sulfitzellstoff, 25 % Natronzellstoff. | 

Um eine möglichst gleichmäßige Verteilung der 
Fasern in den Mischungen zu gewährleisten, wur- 
den die Zellstoffe nach Zerkleinerung und Ein- 
weichen in Wasser zunächst mit der Hand durch- 
gemischt und darauf in einem Versuchsholländer 
fünf Stunden lang gemahlen. Die so erhaltenen 
Stoffmischungen wurden von drei Beamten der Ab- 
teilung im mikroskopischen Bilde auf das Mengen- 
verhältnis der Bestandteile abgeschätzt, und zwar 
wurden von jedem Beobachter von jeder Mischung 
je drei Präparate nach beiden Verfahrensarten ge- 
prüft. In jedem Präparat wurde eine große An- 
zahl einzelner Gesichtsfelder geschätzt und als 
Endergebnis der Mittelwert festgestellt. Die 


Schätzungen ergaben: 


Mischung J. 500% Sulfit-, 5000 Natronzellstoff. 


Geschät,ter Geha't an Sulfitzelistoff in 0% 


Färbung Färbung 
auf dem Objektträger im Reagenzglas 
Präparat t Beobachter Präparat | Beobachter 
A B C A. B. C. 
1 50 55 50 1 60 50 45 
2 58 60 55 2 50 60 45 
3 50 60 55 3 60 60 50 


Mittel: 530%. 


Mittel: 540%. 


Mischung II. 250% Sulfit-, 75% Natronsellstoff. 
Geschätzter Gehalt an Sulfitrellstoff in 0% . 


Färbung Fä: bung 


auf dem Objektträger im Reagenzglas 
Präparat Beobachter Präparat | Beobachter 
A. B C. A B. C. 
1 45 45 40 1 25 30 20 
2 35 45 35 2 35 25 25 
3 40 40 35 3 20 30 30 


Mittel: 400,0. Mittel: 27 %. 


Mischung III. 75% Sulfit-, 25% Natronzellstoff. 


Geschätzter Gehalt an Sulfitzellstoff in Gin. 


Färbung 
im Reagenzglas 


Präparat | Beobachter 


nz Färbung 
auf dem Objektträger 


Präparat | Beobachter 


A. B. C. A. B. C. 
1 70 80 80 1 75 80 70 
2 75 80 85 2 75 80 75 
3 80 75 80 3 75 75 75 


Mittel: 78%, Mittel: 76%. 


50 % Sulfitzellstoff, 50 % Natronzellstoff, | 
E el 
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dé : Gehalt 


ach Färb aul ch Färb im 
Mn Sulfitzellstoff | Kee Objekten ag det Se SD 
es 0/0 0% 0/0 
Mischung I. 50 55 85 
ö Ss 11. 25 40 i 25 
„ III. 75 80 75. 


Aus der Zusammenstellung ist zu ersehen, daß 
bei den Mischungen I und III nach beiden Ver- 
fahren der Fasergehalt annähernd richtig geschätzt 
wurde; bei Mischung II stimmt die Schätzung nach 
dem Färben im Reagenzglas mit der wirklichen 
Menge überein, während nach dem Ausfärben auf 
dem Objektträger ein um 15 % zu hoher Gehalt an 
Sulfitzellstoff gefunden wurde. Diese Ergebnisse 
bestätigen die bisher im Amt gemachte Erfahrung 
insofern, als auffallende Abweichungen meistens 
dann zu verzeichnen waren, wenn das Gemisch 
weniger Sulfitzellstoff als Natronzellstoff enthielt. 
Die Fehlschätzungen dürften dadurch verursacht 
sein, daß die bei beiden Methoden charakteristischen 
Farbtöne, nämlich Rot für Sulfitzellstoff und Blau 
für Natronzellstoff, auf dem Objektträger, nament- 
lich bei intensiver Belichtung des Objekts, von 
einem roten Schimmer überdeckt werden, so daß 
man leicht geneigt ist, den Gehalt an Sulfitstoff, 
besonders wenn er gering ist, zu überschätzen. 
Wird dagegen im Reagenzglas gefärbt, so leuchtet 
das Rot des Sulfitstoffes weniger lebhaft, und das 
Blau des Natronstoffes erhält an Stelle des Rot- 
stiches einen deutlichen Stich in Grün, wodurch die 
Unterscheidung begünstigt wird. Bei Anwesenheit 
kleinerer Mengen Sulfitzellstoff ist somit die nach 
Wisbar abgeänderte Form dem ursprünglichen 
Verfahren von Lofton und Merrit vorzuziehen. 
Bei dieser Gelegenheit sei noch bemerkt, daß 
Papiere, zu deren Herstellung ausschließlich Natron- 
zellstoff benutzt wurde, oft Spuren von Sulfitstoff 
enthalten. In Betrieben, in welchen auch Sulfitzell- 
stoff verarbeitet wird, wird es sich auch bei aller 
Sorgfalt mitunter nicht ganz vermeiden lassen, daß 
geringe Mengen dieses Stoffes infolge von Rück- 
ständen in Rohrleitungen, Bütten, Stoffängern usw. 
in das Papier gelangen. Es liegen hier ähnliche 
Verhältnisse vor, wie bei „holzfreien Papieren“, die 
verholzte Fasern in geringer Menge als unbeab- 
sichtigte Beimengung enthalten. Nach den Ver- 
kaufsbedingungen des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten gelten solche Papiere noch als holzfrei, 
wenn nicht mehr als 5% verholzte Fasern vor- 
handen sind. Einen ähnlichen Maßstab hinsichtlich 
weringer Mengen Sulfitstoff sollte man anlegen, 
wenn es sich darum handelt, ob ein Papier als 
„Natronzellstoffpapier“ zu bezeichnen ist. 


2. Nachprüfung des Färbeverfahrens 
| nach Alexander. u 
Im Anschluß an die oben geschilderten Unter- 

suchungen wurde noch ein neueres Verfahren zur 
Unterscheidung von Sulfit- und Natronzellstoff einer 
Nachprüfung unterzogen, und zwar das nach 
Alexander in der von E. Parke Cameron 
im „Paper“ 1) angeführten Weise. Erforderlich sind 
folgende drei Lösungen: 


— 


A Paper. The Magazine of the Paper Industry, 
1924, Vol. XXXIII, S. 138. 
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I. 0,2 g Kongorot in 300 ccm dest. Wasser, 
II. 100 g Kalziumnitrat in 50 cem dest. Wasser, 
III. Her zergs Chlorzinkjodlösung in der be- 
kannten Zusammensetzung !). 
Die Ausführungsbestimmungen lauten folgender- 
magen: 

„Die zu prüfende Probe wird zunächst mit zwei 
Tropfen der Kongorotlösung eine Minute lang be- 
handelt, danach der Ueberschuß der Lösung ab- 
gesaugt und die Probe getrocknet. Die gefärbte 
Probe wird darauf in drei Tropfen der Kalzium- 
nitratlösung getaucht, in welcher sie eine Minute 
liegen bleibt. Zum Schluß wird ein Tropfen der 
Her z ber g lösung hinzugefügt, das Ganze schnell 
und sorgfältig gemischt und das Deckgläschen auf- 
gelegt. Die Prüfung kann sofort erfolgen, doch 
scheint der Ton der Farben etwas kräftiger zu wer- 
den, wenn man das Präparat drei bis vier Minuten 
vor der Prüfung liegen läßt. Der Sulfitzellstoff muß 
ein gleichmäßig gefärbtes Blaßrot (Nelkenrot) und 
Natronzellstoff ein tiefes Blau annehmen. Die Ge- 
föBe eines Natronzellstoffes aus Hartholz färben 
sich am schwersten in der richtigen Weise; wenn 
diese die Färbung des Sodastoffes zeigen, ist die 
Lösung richtig.“ 

Unter Einhaltung dieser Vorschrift wurde eine 
größere Anzahl von Zellstoffen und Papieren ge- 
prüft. Die für die Unterscheidung charakteristische 
Färbung ergaben sämtliche geprüften Sulfitzellstoffe 
von Fichte und Kiefer sowie die Natron-(Soda- und 
Sulfat-)Zellstoffe von Laubhölzern, Stroh, Esparto 
und Schilf, sämtliche sowohl im ungebleichten als 
auch im gebleichten Zustand. Dagegen verhielten 
sich die Natronzellstoffe der Nadelhölzer sehr ver- 
schieden. Blau färbten sich die Zellstoffe von 
einigen südamerikanischen Hölzern und Fichten- 
zellstoff “), von zahlreichen Kiefernzellstoffen nur 
einzelne, während die Mehrzahl nicht oder infolge 
Uebergangsfarben nur sehr undeutlich von Sulüt- 
zellstoff zu unterscheiden war; bei Prüfung von 
weißen Papieren konnte in zwei Fällen mit Hilie 
dieser Methode Kiefern-Natronzellstoff nachgewiesen 
werden. Obgleich sich bei Anwendung der Lösun- 
gen in der vorgeschriebenen Weise die Gefäße von 
Natronzellstoff aus Hartholz deutlich blau färbten 
und somit nach Angabe des Verfassers die Bedin- 
gungen für richtige Ausführung der Methode ge- 
geben waren, wurde geprüft, ob Aenderungen bit: 
lich Mengenverhältnisse, Konzentration und Ein- 
wirkungsdauer der Lösungen auf das Verhalten der 
nicht reagierenden Kiefer-Natronzellstoffe von Fir- 
fluß sind; eine von Sulfitstoff deutlich abweichende 
Färbung zeigte sich jedoch in keinem Falle. 

Um das eigentümliche Verhalten von Kiefern 
zellstoff näher zu ergründen, wurde ermittelt, ob 
der Mahlungs-, Bleich- und Aufschlußgrad der 
Fasern sowie das Koch-(Soda- oder Sulfat-) Ver- 
fahren auf das Ergebnis der Prüfung einwirkt. 7" 
diesem Zwecke wurden von Kiefernholz mehrere 
Kochungen von verschiedener Kochdauer nach dem 
Natronverfahren hergestellt und die Stoffe ın In 
gemahlenem und gebleichtem Zustand geprüft. Von 
Sulfatzellstoffen wurden hart und weich gekochte 


2) Papierprüfung von Herzberg, A Auilare, 
S. 79 und 80. , e ll. 

3) Von Fichtenholz stand nur eine Natronzt 
stoffprobe zur Verfügung. 


». irme 
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Proben aus den Beständen des Amtes miteinander 
verglichen. Es zeigte sich, daß der Bleich- und 


Mahlungszustand keinen EinfluB hat. Die mit 


Natriumhydroxyd gekochten Stoffe färbten sich 
ähnlich wie Sulfitstoff, und zwar um so mehr, je 
weiter sie aufgeschlossen waren; von den Sulfat- 
zellstoffen versagten die weich gekochten Stoffe 
ebenfalls mehr oder weniger, während die hart ge- 
kochten die kennzeichnende Blaufärbung aufwiesen, 
wenn auch bei einzelnen Fasern Uebergangsfarben 
mit rötlichem Stich vorkamen. 

Das Verfahren führt demnach bei Vorhanden- 
sein von Nadelholzzellstoffen nur dann zu einem 
brauchbaren Ergebnis, wenn Blaufärbung auftritt; 
eine Schätzung der Mengenverhältnisse ist aber 
auch dann nur annähernd möglich, weil damit zu 
rechnen ist, dag sich einzelne Fasern des Natron- 
stoffes rötlich färben. 

Vereinfachen läßt sich die Methode dadurch, daß 
man die Vorfärbung mit Kongorotlösung wegläßt 
und das Kalziumnitrat in stärkerer Lösung (auf 
100 g Ca(NOs): 25 cem Wasser) anwendet. Man 
bringt die in üblicher Weise vorbereitete Probe in 
drei Tropfen der Nitratlösung, setzt nach einer 
Minute einen Tropfen Chlorzinkjodlösung dazu und 
wartet einige Minuten. Es färben sich dann Sulfit- 
zellstoffe bräunlichrot mit violettem Stich, Natron- 
zellstoffe “) violett bis graublau; Lumpen nehmen 
eine ähnliche, aber etwas hellere und leuchtendere 
Färbung wie Sulfitzellstoff an, Holzschliff wird gelb 
gefärbt, desgleichen der Inhalt der Markstrahl- 
zellen von Sulfitzellstoff. Die Farbunterschiede 
dürften deutlichere sein, als sie mit Hilfe von 
Kongorotlösung erzielt werden; auffallend ist die 
Klarheit der mikroskopischen Bilder. Sehr deutlich 
heben sich Natronzellstoffe von Laubholz, Stroh 
und Esparto neben Sulfitstoff hervor, wodurch be- 
sonders das Schätzen von sehr geringen Mengen 
erleichtert wird. Ferner ist diese Methode zu 
empfehlen, wenn ein Fasergemisch neben Manila- 
zellstoff Baumwolle enthält. Bekanntlich besitzen 
Manilafasern teilweise in Bau und Färbung mit 
Chlorzinkjod so große Aehnlichkeit mit Baumwolle, 
daß es mitunter sehr schwer ist, den Anteil der 
Baumwolle in solchen Gemischen mit Sicherheit zu 
bestimmen. Diese Schwierigkeiten werden bei An- 
wendung der Methode wesentlich verringert, da die 
leuchtende, rötliche Färbung der Baumwolle ein 
gutes Unterscheidungsmerkmal gegenüber den in 
Mischfarben auftretenden Manilafasern bietet. Da 
Chlorzinkjodlösung auf jedem Mikroskopiertisch 
vorhanden ist, hat man nur die Kalziumnitratlösung 
herzustellen, welche dauernd haltbar ist und infolge- 
dessen einen erheblichen Vorteil bietet gegenüber 
den zur Unterscheidung von Stroh- und Holzzell- 
stoffen in Vorschlag gebrachten Lösungen von 


Chlorkalziumjod, Chlormagnesiumjod und Kalzium- 
nitratjod. 


Zusammenfassung. 


1. Bei Anwendung der Methode Lofton 


und Merrit zur Unterscheidung und Schätzung 
von ungebleichtem Sulfit- und Natronzellstoff in 
Papier ist die Rotfärbung des Sulfitstoffes inten- 


.) Natronzellstoffe von Kiefernholz ergeben wie 
bei dem ursprünglichen Verfahren nur in seltenen 
Fällen die richtige Blaufärbung; vielfach ist die Fär- 
bung ähnlich der des Sulfitstoffes. | 


siver als die Blaufärbung des Natronstoffes; dies 
kann leicht zu einer Ueberschätzung des Sulfitzell- 
stoffes führen. Die Färbungen, die bei der nach 
Wisbar abgeänderten Form des Verfahrens ent- 
stehen, eignen sich für die Abschätzung des mikro- 
skopischen Bildes besser. 

2. Die Nachprüfung der Methode nach 
Alexander hat ergeben, daß alle Sulfitzellstoffe 
sowie die Natronzellstoffe von Laubhölzern, Stroh, 
Esparto und Schilf auch in gebleichtem Zustande 
die charakteristische Färbung ergeben, während die 
Natronzellstoffe mancher Nadelhölzer, besonders die 
aus Kiefernholz, häufig nicht mehr sicher von Sulfit- 
zellstoff zu unterscheiden sind. Das Verfahren 
kann durch Wegfall der Ausfärbung mit Kongorot 
und Anwendung einer stärkeren Kalziumnitratlösung 
vereinfacht werden. Dr. Korn. 
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Vorbericht über die Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure in Berlin, am 1. und 2. Dezember 1925. 


Am Dienstag, den 1. Dezember fand früh 10 Uhr 
eine Vorstandssitzung statt und nachmittags 2 Uhr 
tagte ebenfalls im Hause des Vereins Deutscher 
Ingenieure die Faserstoff-Analysenkommission. Er- 
freulicherweise hatten sich hierzu bereits so viele 
Interessenten eingefunden, daß der große Vortrags- 
saal voll besetzt war. Professor Heuser eröffnete 
die Sitzung mit einigen freundlichen Begrüßungs- 
worten und erteilte dann Herrn Professor Hilpert 
das Wort zu seinem ursprünglich für Mittwoch, den 
2. Dezember vorgesehenen Vortrag über „Neues 
über Verwertung der Sulfitablauge“ Nach einigen 
einleitenden Worten über die gerbereichemische 
Verwendung der Sulfitablauge und ihrem prak- 
tischen Wert für diesen Zweck, kam Redner auf 
den Kernpunkt seiner Ausführungen, nämlich auf 
die durch Chlorierung von Ablauge gewonnenen 
Produkte. Bekanntlich ist es dem Vortragenden und 
seinen Mitarbeitern auf Grund systematischer Ver- 
suche gelungen, wasserlösliche Chlorierungsprodukte 
der Ablauge mit einem Cl-Gehalt bis zu 30 % herzu- 
stellen, die einen überraschenden Gerbeffekt zeigten 
und Quebrachoextrakten gleichwertig gesetzt wer- 
den können. Dadurch aber, daß etwa dreimal soviel 
Chlor, als das Endprodukt aufweist, zu dessen Her— 
stellung notwendig und die Bewältigung der großen 
anfallenden Mengen an Salzsäure sehr schwierig ist, 
ist das Verfahren bis jetzt als unwirtschaftlich an- 
zusehen. Der Preis des Produktes ist ungefähr der 
gleiche wie für Quebrachoextrakt. Nach einigen theo- 
ret schen Betrachtungen über die Gerbwirkung dieser 
Körper, die Hilpert für eine einfache Umsetzung 
der Aminogruppen. mit der Sulfosäuregruppe der 
chlorierten Ablauge, also als eine Salzbildung, an- 
sieht, kommt Redner auf einen neuen Verwendungs- 
zweck der Körper als Desinfiziens zu sprechen. 
Sie haben eine sehr starke Wirkung gegen Staphy- 
lococcen, nicht dagegen gegen Cholibakterien. Auch 
für dieses Verhalten wird an Hand von Vergleichs- 
versuchen eine sehr interessante Erklärung gegeben. 
Bis jetzt sind 70 Operationen, bei denen Hände, 
Instrumente und Wunden mit dem neuen an sich 
ungiftigen Desinfiziens behandelt wurden, mit vol- 
lem Erfolg durchgeführt worden, so daß sein Ver- 
wendungsgebiet gesichert erscheint. Allerdings sind 
de benötigten Mengen nur klein im Vergleich zu 
dem Anfall an Ablauge. 


Herr Prof. Hilpert spricht dann noch über 
die Haffkrankheiten. In recht instruktiver Form 
zeigt er, wie unberechtigt seinerzeit de Vorwürfe 
waren, die den Königsberger Fabriken gemacht 
wurden, und wie schwer es oft ist, sich gegen solche 
zu wehren. Tatsächlich hat sich doch ergeben, daß 
alle gemachten Feststellungen, Gutachten usw. ge- 
genstandslos wurden und daß die berüchtigte „Ma- 
ladie du Haff“ sicher auf alles andere, als auf den 
Arsengehalt der Ablaugen zurückgeführt werden 
muß. Trotzdem wären die beiden Fabriken um ein 
Haar zur Stillegung gezwungen worden. 

In der Diskussion spricht Herr Prof. Kreis, 
Daran anschließend hielt Herr Prof. Schwalbe 
sein Referat über „Die Bestimmung der a-Cellulose“ 
und teilt mit, daß die American chemical society 
Herrn Dipl.-Ing. Wang beauftragt hat, mit dem 
Verein in Fühlung zu treten, um eine internationale 
Methode zu vereinbaren. In der Diskussion sprachen 
die Herren Heuser, Schwalbe, P. Klemm, 
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Kreis, Kommerzienrat Klemm, Stein- 
schneider und Opfermann. Nach langem 
Für und Wider wurde dann beschlossen, daß Proi. 
Schwalbe in einem Rundschreiben nochmals die 
Meinung der Kommissionsmitglieder über die vor- 
liegende Frage einholt, um entweder dadurch zu 
einem Beschluß über eine der geprüften Methoden 
zu kommen oder nochmals neue Proben und Vor- 
schriften herauszugeben. Außerdem wurde Prof. 
Schwalbe autorisiert, mit Herrn Wang die Ver- 
handlungen aufzunehmen. 


Herr Dr. Sieber, Kramfors, sprach dann 
über Alkaliverluste im Betriebe der Sulfatzellstofi- 
Fabrikation. Die der Praxis entnommenen Aus- 
führungen des Redners gipfelten darin, daß man in 
gut geleiteten Betrieben mit folgenden Verlusten 
zu rechnen hat: Verluste durch Undichtigkeiten 5 bis 
10 kg, bei der Nebenproduktengewinnung 5 bis 6 kg, 
in der Kaustizieranlage 5 bis 6,8 kg, bei der Schmelze 
ı kg, durch Abgase (Schornstein) 25 bis 30 kg. 
durch Waschen (Diffusion) 60 bis 75 kg, durch ım 
Zellstoff verbleibendes Sulfat 10 kg pro Tonne. 
Die untere Verlustgrenze beträgt somit etwa 115 kg 
Sulfat pro Tonne Fertigprodukt. Sehr oft sind es 
aber 140 bis 160 kg. Der prozentuale Anteil des 
zu Verlust geratenen Alkalis zu dem gesamten ım 
Umlauf befindlichen beträgt somit bei einem Be- 
darf von 100 kg Sulfat pro Tonne 89%; 120 kg 
Sulfat pro Tonne 87 ; 150 kg Sulfat pro Tonne 
83 %; 180 kg Sulfat pro Tonne 80%. In der Dis- 
kussion sprach Herr Wenzl. 

Herr Dr. Rühlemann referiert dann über 
„Die Festigkeitsbestimmung von Zellstoff“. Diese. 
seiner Dissertation zugrundeliegende Arbeit ıst 
bereits im „Papier-Fabrikant“ besprochen worden. 
Zweifelsohne hat Herr Rühlemann damit einen 
Weg beschritten, der viele Anregungen bringen und 
die Kenntnisse über den absoluten Festigkeitswert 
des Zellstoffes vertiefen wird. Redner zeigte an vet. 
schiedenen Lichtbildern die benutzte Apparatur vnd 
erläuterte die Durchführung der Methode. Von 
großem Interesse waren die mit der Methode ge- 
wonnenen Resultate über den Einfluß der Kochupe. 
der Bleiche und der Bleich temperatur auf die Festir- 
keitswerte. Diskussion: Heuser und Lauber. 

Im Ausschuß für Kraft- und Wärmewirtschät 
sprach als erster Dr. Ing. von Laßberg üb! 
„Die Eindampfung von Zellstoffen“. Ebenfalls an 
Hand zahlreicher Lichtbilder wurden die beiden 
heute im Vordergrunde des Interesses stehenden 
Systeme, nämlich der Turbokompressor von Escher- 
WyB und der neue Strahlkompressor von Genseke- 
Lurgi demonstriert. Des weiteren die rotierend, 
Heizkörper-Bürstenreinigung von Kummler un 
Matter und das Elektroschutzverfahren der Lu 
An letzteres werden gewisse Hoffnungen geknüpft 
Escher-Wyß haben bis jetzt für alle möglichen 
Zwecke 40 und die Lurgi 60 Eindampfapparature 
gebaut. An der Diskussion beteiligten sich de 
Herren Heuser, Lührs und Koch. 


Der folgende Vortrag des Herm Dipl-In 
Dittmar, Kehl, behandelte als Thema „Der Ge 
trieb mit Hochdruckdampf in der Zellstoflindustnie - 
Die Ausführungen waren schon deshalb von T 
Interesse, weil sämtliche ziffernmäßigen Anga i 
auf im Dauerbetrieb gewonnenen Resultaten Gë 
hen. Der Vortrag löste eine lebhafte Diskussion SE? 
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an der sich insbesondere die Herren Grewin, 
Rinderknecht, Frankenbach, Scheu- 
felen, Sieber, Bernheimer beteiligten. 

Zum Schlusse zeigte dann noch Herr Dipl.-Ing. 
Böhlig, Frankfurt, die Vorteile seiner neuzeit- 
lichen Säuretürme. Dieses, wie alle übrigen Refe- 
rate werden später noch ausführlich im „Papier- 
Fabrikant“ erscheinen. 

Nachdem Herr Prof. Heuser allen Beteiligten 
nochmals den Dank des Vereins für das entgegen- 
gebrachte große Interesse ausgesprochen, ging man 
gegen 6 Uhr auseinander. 

Am Abend fanden sich die Teilnehmer mit 
Damen zu einem gemütlichen Plauderstündchen im 
Ebenholzsaal im „Rheingold“ zusammen. 


Hauptversammlung am 2. Dezember 


im Vortragssaal des Vereins Deutscher Ingenieure. 
Der Vorsitzende, Herr KommerzienratClemm, be- 
grüßte unter Hinweis auf das Jubiläum, das der 
Verein mit der 20. Wiederkehr seines Gründungs- 
jahres feierte, die Erschienenen und gab einen kur- 
zen Rückblick über dessen bisherige Entwicklung. 
Insbesondere galt sein Gruß den zahlreichen Gästen: 
Herrn Oberingenieur Grewin und Herrn Schrift- 
führer Ahlin von Svenska Pappers och Cellulosa- 
Ingeniörsföreningen, Stockholm; Herrn Dr. Sieber, 
Kramfors; Herrn Dr. Sieber und Herrn Dr. 
Küng, Attisholz; Herrn Professor Rassow vom 
Verein Deutscher Chemiker; Herrn Oberberg- und 
Baurat Nikolaus und Herrn Geisler vom 
Verein Deutscher Ingenieure; Herrn Professor 
Schaarschmidt von der technischen Hoch- 
schule Charlottenburg; Herrn Professor Curt Heß 
und Herrn Professor Herzog, Dahlem; 
Herrn Stadtrat Cassirer vom Verein Deutscher 
Zellstoff-Fabrikanten; Herrn Spiro, Krummau; 
endlich Herrn von Wussow vom Verein Deut- 
scher Papier-Fabrikanten. Begrüßungstelegramme 
waren eingelaufen von der Finnischen Papier- 
ingenieurs-Vereinigung, von Prof. Jonas, Darm- 
stadt, der leider durch Erkrankung am Erscheinen 
verhindert war und von Kom.-Rat Dr. Heigis, 
Pilsen. Die Telegramme hatten folgenden Wort- 
laut: Senden herzlichen Dank für Einladung und 
besten kollegialen Gruß — Finska Pappersingeniörs- 
föreningen, Sour ander, Bergman. Infolge 
Erkrankung leider an Teilnahme verhindert, 
wünscht der Tagung gleichzeitig im Namen der 
Techn. Hochschule Darmstadt guten Verlauf — 
Professor Jonas. Bedauere außerordentlich, auch 
diesmal der Hauptversammlung nicht beiwohnen zu 
können, ich wünsche derselben in jede Beziehung 
besten Verlauf und sende herzliche Grüße — 
Kommerzialrat Direktor Heigis, Pilsen. Den 
Ehrenmitgliedern Dr. Max Müller und Prof. 
Klason wurden folgende Telegramme geschickt: 
„Dr. Max Müller, Finkenwalde bei Stettin. Die 
heutige Hauptversammlung sendet Ihnen ins— 
besondere anläßlich des 20 jährigen Bestehens des 
Vereins und in Erinnerung an Ihre großen Ver— 
dienste um seine Entwicklung die besten Grüße.“ — 
„Professor Peter Klason, Stockholm. Die heutige 
Hauptversammlung sendet dem verehrten Ehren- 
mitglied die besten Grüße.“ 

Es folgte dann der Bericht des Geschäfts- 
führers, Herrn Prof. Dr. Heuser. der folgendes 
ausführte: 

M. H. Die Zeit, über die ich die Ehre habe. 
Ihnen zu berichten, ist diesmal kürzer als in den 
letzten Jahren, da wir — zum erstenmal wieder — 
die Hauptversammlung Anfang Dezember abhalten, 
die letzte aber erst im März desselben Jahres statt- 
fand. Trotzdem glaube ich sagen zu dürfen, daß 
wir auch diese kürzere Zeit gut genutzt haben. 

Die amtliche Vereinszeitschrift 
„Der Papier-Fabrikant“ hat sich unter der Leitung 


Dr. Opfermanns weiter gut entwickelt, das Re- 
feratenwesen wurde weiter ausgebaut, insbesondere 
durch die reichlichere Aufnahme und ausführlichere 
Berichterstattung über die meist sehr wichtigen und 
interessanten skandinavischen Arbeiten. Die „Cel- 
lulosechemie“, die in Form eines Beiblattes 
zum „Papier-Fabrikant“ erscheint, aber auch für 
sich bezogen werden kann, und der Aufnahme ledig- 
lich wissenschaftlicher Arbeiten dient, sei es als 
Originalarbeiten oder in Form von Referaten der 
gesamten Celluloseliteratur, konnte ihren Inhalt 
reichhaltiger gestalten und ihren Umfang vermeh- 
ren. Der Anregung, auch diese Referate in die heft- 
weise erscheinenden „Auszüge aus der Lite- 
ratur der Zellstoff- und Papierfabri- 
kation“ mitaufzunehmen, sind wir noch nicht 
nähergetreten, weil es sich bei der „Cellulosechemie“ 
nur um wenige, verhältnismäßig dünne Hefte handelt 
(höchstens ı2), die schnell durchgeblättert sind, 
wenn man irgendeine Arbeit aufzusuchen wünscht. 


Von den Auszügen sind bisher nur die beiden 
ersten Hefte, die Literatur von Januar bis Juni 1925 
umfassend, erschienen. Die zweite Serie erscheint 
erst nach Abschluß des 2. Halbjahrs, also nicht vor 
Januar 1926. Ebenso haben wir die diesen Heften 
entsprechenden Zettelreferate herausgebracht. 
Bemerken möchte ich hier, daß es sich bei den 
Zettelreferaten im allgemeinen um einen Versuch 
gehandelt hat. Die gestrige Vorstandssitzung hat 
nun beschlossen, die Zettelreferate nicht weiter er- 
scheinen zu lassen, da deren hohe Kosten die Mittel 
des Vereins zu sehr belasten und das Stoffgebiet be- 
reits in den Literaturauszügen zu finden ist. 


Was die Schriften des Vereins an- 
belangt, so darf ich hierunter auch wohl den 
Hauptversammlungsbericht 1924 nen- 
nen, der, umfangreicher als seine Vorgänger — er 
umfaßt 256 Seiten — die Vorträge, Fachreferate und 
die Diskussionen der Hauptversammlung und der 
vorangegangenen Sommertagung enthält und als 
eine Art Spiegel des Standes der heutigen Technik 
auf unseren Gebieten zu betrachten ist. Von den 
eigentlichen Schriften des Vereins konnten zwei er- 
scheinen: 


Band 16 behandelt die „Verwertung der 
Zellstoffablaugen‘ und stammt von Geheim- 
rat Dr. A. Schrohe, einem Fachmann aus dem 
Reichspatentamt. Der Band gibt, anschließend an 
das allbekannte Buch von Dr. Max Müller: „Die 
Literatur der Sulfitablauge“ eine Uebersicht über 
die Patentliteratur vom Jahre 1912 bis einschließlich 
1924, sowohl bezügl. der Sulfitablauge als auch der 
der Natron- und Sulfatzellstoffabrikation. Wir dür- 
fen hoffen, daß diese ausgezeichnete und vollständige 
Zusammenstellung unseren Mitgliedern sehr will- 
kommen war. 


Band ı7 verdankt seine Entstehung einer An- 
regung von Direktor Walter Sembritzki. Er 
gibt eine Zusammenfassung der wichtigsten Schrif- 
ten und Veröffentlichungen des bekannten Hofrats 
Professor Dr. A. Harpf, der, ein Pionier auf dem 
Gebiet der Zellstoffchemie, im März 1925 starb. 
Diese Schriften sind in alten Jahrgängen der Zeit- 
schriften verstreut, der heutigen Generation zum 
Teil wenig oder gar nicht bekannt. Aber sie ent- 
halten eine Fülle wichtiger Erkenntnis, geben Auf- 
klärung über zahlreiche Probleme der Zellstoff- 
chemie und zeigen, mit welcher Hingebung und 
mit welchem Erfolg sich ihr Verfasser ihnen wid- 
mete. Wir sind deshalb der Anregung Sem- 
britzkis gerne gefolgt, die verstreuten und ver- 
Lrabenen Schriften zu sammeln, sie der Vergessen- 
heit zu entreißen und so dem Wirken Harpfs ein 
Denkmal zu setzen. Wir haben damit auch eine 
kollegiale Pflicht gegen den Verstorbenen erfüllt 
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und seiner in Karlsbad lebenden Witwe, Frau 
Minna Harpf, eine große Freude bereiten können. 
Herrn Direktor Sembritzki aber, der diese 
Schrift besorgte, möchten wir auch an dieser Stelle 
nochmals für seine opfervolle Mühe danken und ihn 
zu dem Erfolg beglückwünschen. Wir haben diesen 
Band vorige Woche an die Mitglieder versandt und 
hoffen, daß Sie noch vor unserer Tagung in den 
Besitz der Schrift gekommen sind. 


Zu den übrigen Schriften, von denen schon auf 
der letzten Hauptversammlung die Rede war, und 
bei denen es sich gleichzeitig um Preisbewerbungen 
handelt, ist folgendes zu bemerken: Die Arbeit 
von Dr. Gierisch, Tharandt, über die Bestim- 
mung der Pentosane in pflanzlichen 
Rohstoffen wird später in erweiterter Form 
dem Verein eingereicht werden, womit sich der 
Vorstand einverstanden erklärt hat. 


Der einstimmige Antrag des Unterausschusses 
für Kraft- und Wärmewirtschaft, die beiden letzten 
Arbeiten des Herrn Dr. v. Laßberg mit einem 


Preise von 500 RM. auszuzeichnen, wurde gut- 
geheißen. 


Unser Fonds hat für die Auszahlung von Prei- 
sen eine erfreuliche Vermehrung erfahren. So hat 
uns die Metallbank und Metallurgische 
Gesellschaft in Frankfurt am Main einen Be- 
trag von 1000 Mark, die Firma Hugo Hartig 
in Hamburg 500 Mark gestiftet. Diese Firma hat 
überdies einen zweiten Betrag in gleicher Höhe in 
Aussicht gestellte Wir möchten auch an dieser 
Stelle den Stiftern unsern verbindlichsten Dank aus- 
sprechen und hoffen, daß diese Beispiele recht viel 
und gehaltvolle Nachahmung finden mögen. So 
möchten wir auch heute wieder zur Bearbeitung der 
noch offenen Aufgaben anregen; diese sind im 


Hauptversammlungsbericht 1923 zusammengestellt 
worden. 


Die Sommerversammlung des Vereins 
fand in diesem Jahre, wieder wie früher, zusammen 
mit der Tagung des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten, und zwar am 17. Juni in Hamburg 
statt. Wir haben dort folgende Vorträge veran- 
staltet: Prof. Dr. Schwalbe: „Sulfitzellstoff- 
kochungen mit magnesiahaltigen Frischlaugen“. 
Prof. Dr. Hägglund: „Neue Wege der Alkali- 
regeneration aus Schwarzlauge“. Prof. Dr. 
Schwalbe: „Bestimmung der a- Cellulose“. Prof. 
Dr. Jonas: „Ziele und Aufgaben des Darmstädter 
Cellulose-Instituts“, und Prof. Dr. Klemm: „Die 
Technik der Trocknung von Papierstoff proben zur 
Trockengehalts prüfung“. Ein Bericht über die 
Tagung findet sich im „Papier-Fabrikant“ 1925, 
Heft 26, S. 413. 


Im Anschluß an diesen letzten Vortrag 
hat Herr Prof. Dr. Klemm noch zwei Ent- 
schließungen bezügl. der Trockengehaltsbestim- 


mung von Zellstoffen vorgelegt. Diese lauteten: 


1. Es ist zwar anzuerkennen, daß die Trocknung 
mit Wassermanteltrocknern die einfachste und 
sicherste Temperaturregelung auf 100° C ge- 
stattet. Nach den vom Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker veranlaßten Untersuchungen 
des Materialprüfungsamtes (Hauptversamm— 
lungsbericht 1909. S. 141) liegt aber kein Grund 
zu Bedenken gegen die Trocknung bei höheren. 
100% C innerhalb gewisser Grenzen (105°) über- 
schreitenden Temperaturen vor; sie hat den Vor- 
teil, wesentliche Beschleunigung der Gewichts- 
beständigkeit zu ermöglichen. 


2. Es ist gewiß, daß die Vereinigung von Wage und 
Trockner, obgleich ein ständiger kleiner Fehler 
mit ihr verknüpft ist, genauere und raschere Er- 
kennung der Gewichtsbeständigkeit gewähr- 
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leistet, als die mit Herausnehmen des Trocken- 

gutes verknüpfte Wägung außerhalb des 

Trockners, die mit nicht ausschaltbaren und 

wechselnden sachlichen und persönlichen Fehler- 

quellen behaftet ist. 

Die Sommerversammlung beschloß, diese Ent- 
schließungen zu billigen und sie an den Verein 
Deutscher Papierfabrikanten und an den Verein 


Deutscher Zellstoff-Fabrikanten zur Aeußerun; 
weiterzugeben. 


Darauf gab Herr Prof. Schwalbe einen 
kurzen Bericht über die Tätigkeit des Bezirks- 
vereins im Jahre 1925 und über die von diesem 
veranstaltete Cellulose-Woche und deren Wieder- 
holung. Nachdem Herr Direktor Schark die 
recht betrübliche Finanzlage des Vereins dargelegt 
hatte, schritt man zu Punkt 4 der Tagesordnung: 
Neuwahlen beim Vorstand und Fachausschuß. Al 
stellvertretender Vorsitzender wurde der bisherige 
Geschäftsführer Herr Prof. Dr. Heuser gewählt. 
An Stelle des ausscheidenden Herrn Sixten, 
Sandberg, trat Herr Oberingenieur Grewin. 
Schweden. Neugewählt wurden Herr General- 
direktor Süreth, Aschaffenburg, und Herr Dr. 
Opfermann, Berlin, der außerdem die Ge- 
schäftsführung des Vereins übernimmt. In di 
Fachausschüsse wurden vom Vorstand die alter 
satzungsgemäß ausscheidenden Mitglieder wieder- 
gewählt. Der nächsten Hauptversammlung soll ein 
Antrag vorgelegt werden, daß in Zukunft die Mit- 
glieder auf je drei Jahre gewählt werden sollen. 


Eine Diskussion ergab sich nicht. Eben“ 
lagen der Hauptversammlung keine weiteren An- 
träge vor. Im Namen und Auftrag des Verein: 
Deutscher Chemiker beglückwünschte sodann Herr 
Prof. Rassow in herzlichen Worten unseren 
Verein zu seinem zwanzigsten Wiegenfeste. 
Herr Oberingenieur Grewin übermittelte Grüß 
und Glückwünsche der Svenska Pappers och Celiu- 
losa Ingeniörsföreningen, Stockholm. Nachdem 
Herr Komm.-Rat Clemm noch der Versammlum 
von einer eingelaufenen Einladung der Canadian 
Pulp and Paper Association zu deren im Januar in 
Montreal stattfindenden Meeting Kenntnis gegeben 
und zugesagt hatte, dazu einen Herrn des Waldhof. 
Konzerns zu delegieren, hielt Herr Prof. Krai: 
seinen allseits mit Spannung erwarteten Vortrat 
über „Der Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mittel‘ 
Salpetersäure nach dem Verfahren des Textil- 
forschungsinstitutes Dresden“. Der Redner führt 
in kurzem folgendes aus: 


Von Versuchen ausgehend, argentinisches Ne- 
derungsschilf aufzuschließen, wurde ein Verfahre" 
ausgearbeitet, das für alle Pflanzenmaterialien at- 
wendbar ist und durch eine Anzahl deutsche und 
viele ausländische Patente geschützt wurde. In 
Verfahren besteht darin, daß die Materialien mil 
verdünnter Salpetersäure oder mit entsprechende' 
Gemischen von Schwefelsäure und Salpeter. z. B 
Chilesalpeter (Caliche) bis nahe zur Kochtemperatt" 
erhitzt werden. Das Erhitzen wird ohne Druck 
in Kochern aus Kruppschem V 2A-Sth 
vorgenommen und ist nach sechs bis 
acht Stunden beendet. Auf diese Weise könne“ 
auch Schälspäne (Abfall von der Vorbereitung e 
Holzes für die Schleiferei und Zellstoffherstellune 
aufgeschlossen werden, da die Rindenteile volle 
zerstört werden. Die nicht verbrauchte Säure wid 
wiedergewonnen, ebenso werden die entweichenden 
nitrosen Gase wieder in Salpetersäure zurückver‘ 
wandelt. Das gewaschene Kochgut wird hierauf mit 
Soda neutralisiert, wobei es in die Einzelfasern 7" 
fällt und nunmehr in der üblichen Weise weiter Ver 
arbeitet werden kann durch Sortieren, Bleichen us. 
Interessenten wurden an Herrn Oberingenieuf " 
Stoewer, Bautzen, Mättigstr. 43. verwiesen. 
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Wie zu erwarten, lösten die dankenswerten Aus- 
führungen des Vortragenden eine lebhafte Dis- 
kussion aus, an der sich die Herren Heuser, 


Rass ow, Wenzl, P. Klemm, Komm.-Rat 
Clemm, Schwalbe, Herzog und Faust 
beteiligten. Besonders interessant war hierbei die 


Stellungnahme des Herrn Dr. Wenzl, Griesheim. 


Es folgte der Vortrag von Herrn Oberingenieur 
Zopf, Frankfurt a. M., über „Elektrische Abgas- 
reinigung in der Zellstoffindustrie“, im Verlauf 
dessen an Hand eines sehr umfangreichen Licht- 
bildermaterials und eines recht instruktiven Lehr- 
films die Wirkung des 


Möller-Cotterell- Verfahrens 
gezeigt wurde. Nach Ansicht des Vortragenden ist 
heute das Verfahren für die gesamte Industrie 
überall dort, wo es gilt, feste und flüssige, in Form 
von Rauch, Staub oder Nebel in den Abgasen be— 
findlichen Teilchen zu eliminieren, als unentbehr— 
lich zu bezeichnen. Von der Lurgi sind bereits 
über 1000 solcher Anlagen errichtet worden. 


An der Diskussion beteiligt waren die Herren 


Franken bach, Noll, Rassow, Wenzl, 
Pungs, Bucherer, Vogel, Clemm und 
Lauber. 


Nach einer Frühstückspause schloß den Reigen 
der Vorträge Herr Dipl.-Ing. Winter meyer. 
Heidenheim, mit dem Thema „Der stetige Schleifer“. 


DER PAPIER- FABRIK ANT 


Heft 49 


Es wurden ebenfalls an zahlreichen Lichtbildern 
die Vorteile des Voith-Schleifers gezeigt und gleich- 
zeitig die verschiedenen anderen Systeme ähnlicher 
Art beschrieben. Die Firma Voith hat bekanntlich 
als erste die Idee eines stetigen Schleifers angepackt 
und in die Praxis umgesetzt. Heute gibt es bereits 


eine Menge ähnlicher Konstruktionen, wie den 
amerikanischen Warren - Schleifer, dann den der 
Firma Füllner (Nenzel- Schleifer), den Herdey- 


Schleifer der Maschinenfabrik A.-G. Bautzen, ferner 
den Stetig- Schleifer der Karlstads Mekaniska Verk- 
stad und in Norwegen den von Andresen. 


In der sehr lebhaft einsetzenden Diskussion 
sprachen die Herren Komm.-Rat Clemm, 
Rinderknecht, Bann Müller und 
Herdey. 


Mit herzlichen Worten des Dankes an alle Vor- 
tragenden und Teilnehmer schloß der Vorsitzende 
gegen 4 Uhr die Versammlung. 


Um 8 Uhr vereinten die Teilnehmer siehe dann 
mit ihren Damen im Kaiserhof zu einem gemein- 
samen Essen mit nachfolgendem Tanz. Herzliche 
Begrüßungs- und Dankreden, auch solche launigen 
Inhalts, brachten bald eine frohe Note in diesen, in 
jeder Beziehung harmonisch verlaufenen Abend, so 
daß auch die diesjährige Hauptversammlung allen 
erschienenen Gästen und Mitgliedern eine 'än- 
genehme Erinnerung bleiben wird. Dr. O. 

(Schluß des chemisch. technischen Teils) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Antrieb von Papiermaschinen, Kalandern und Schleifern mittels 


Flüssigkeitsgetriebe? 


t D 
ët. a 


Von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. `> | ee 


In letzter Zeit beginnt wieder ein Flüssigkeits- 
getriebe die Aufmerksamkeit aller Kreise auf 
sich zu lenken, in deren Betrieben Arbeitsmaschinen 
vorhanden sind, welche eine Drehzahländerung der 
Antriebswelle in mehr oder weniger großem Bereich 
erfordern. po 

Auch in der Papierindustrie ist man — ins- 
besondere durch den Aufsatz „Das Schwartzkopff- 
Huwiler-Getriebe und die Vorteile seiner Verwen- 
dung zum Antrieb von Papiermaschinen und Groß- 
kraftschleifern“ im „Papier-Fabrikant“ vom 6. Sep- 
tember 1925 — auf das neue Flüssigkeitsgetriebe 
aufmerksam geworden. 

Bedeutende Verbesserung des Wirkungsgrades 
des Antriebes, geringere Anschaffungskosten, ge- 
ringste Wartung und einfachste Bedienung usw., 
kurz, größere Wirtschaftlichkeit des Betriebes, auf 
die es ja letzten Endes auch einzig und allein an- 


kommt, werden dem neuen Oelgetriebe nach- 
gerühmt. 
Vorliegende Zeilen haben die Aufgabe, durch 


kurze Beleuchtung der wesentlichsten Punkte, 
welche für die Wirtschaftlichkeit des regelbaren 
Antriebes von Papiermaschinen, Kalandern usw. 
entscheidend sind, festzustellen, ob tatsächlich die 
behauptete Ueberlegenheit des Huwiler-Getriebes 
gegenüber den bekannten elektrischen Regel- 
antrieben besteht. 

Ehe wir jedoch auf die Besprechung der ein- 
zelnen Punkte eingehen, wollen wir kurz die Er- 
fahrungen der Vergangenheit mit 


Flüssigkeits- 


kennen lernen. 


getrieben Denn sowohl die 
Flüssigkeitsgetriebe selbst als auch die an diese 
geknüpften hochgespannten Erwartungen sind 
keineswegs neu. SR 


Beispielsweise hat bereits im Jahre 1876 nach 
Angabe von Sachs!) in der „E. T. Z.“ 1922. 
Heft ı7, „Ch. Brown, der bekannte Erfinder der 
Sulzerschen Ventildampfmaschine, der damaligen 
Gotthardbahn das Projekt einer Gebirgslokomotive 
mit Antrieb der Radachsen mittels Flüssigkeits- 
getrieben vorgelegt“. Im Jahre 1895 wurde nach 
der gleichen Quelle von Brown der Entwurf für 
ein mit einem Flüssigkeitsgetriebe es te: 
mobilrad bekannt. 

Für dieselbe Aufgabe, Ersatz des Raderkastens 
von Automobilen durch regelbare Flüssigkeits- 
getriebe, wurde im Jahre 1912?) das Lentzsche Oel- 
getriebe, aus welchem sich das heutige Huwiler- 
Getriebe entwickelt hat, vorgeschlagen. Obwohl 
damals bereits im praktischen, monatelangen Be- 
triebe — ein Berliner Autoomnibus mit Lentz- 
Getriebe statt Räderkasten legte mehr als 10 000 km 
zurück — Erfahrungen gesammelt wurden, die an- 
geblich zugunsten des Lentz-Getriebes sprachen, 
ist seither von einer weiteren Verwendung des 


1) Sachs „Das Lentzsche u 
getriebe und die elektrische Zugförderung“. 


2) A. Haller: „Hydraulischer Antrieb für 


Motorwagen“, „Z. d. V. D. I.“ Heft vom 13. April 
1912. en 
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Lentz-Getriebes für diesen Zweck nichts bekannt 
geworden. 

Im Jahre 19215) wurde von neuem die Ver- 
wendung des Flüssigkeitsgetriebes, Bauart Lentz, 
mit den schon bekannten hochgespannten opti- 
mistischen Erwartungen begrüßt, für den Antrieb 
von Lokomotiven vorgeschlagen. Auch hier wurden 
lange dauernde Versuche in mehrmonatigem Probe- 
betrieb gemacht, mit dem Erfolg, daß man seither 
von der Verwendung des Lentz-Getriebes auch 
für diesen Zweck nichts mehr gehört hat. 

Im Jahre 1922 schrieb Sachs (siehe Anmer- 
kung ı): „Es ist gewiß nicht außer acht zu lassen, 
daß das seit vielen Jahren an sich bekannte Flüssig- 
keitsgetriebe sich nicht durchzusetzen vermochte 
und auf Einzelausführung für ganz kleine Leistun- 
gen beschränkt geblieben ist, vorallem des ge- 
ringen Wirkungsgrades wegen“, und im 
Jahre 1925 schrieb Th. Müller, Winterthur“), in 
der Z. d. V. D. I. vom 18. April 25: „Das seit vielen 
Jahren bekannte und vielseitig durchgeprobte 
Lentz - Getriebe hat die Erwartungen nicht 
erfüllt, und die vorausgesagten hohen 
Wirkungsgrade blieben Prophezeiun- 
gen“... „Alle bekannten Flüssigkeitsgetriebe, die 
größere Drehzahl- und Momentänderungen ... er- 
möglichen. .. brachten es nur ausnahmsweise bei 
einer günstigsten Drehzahl auf über 70% Wirkungs- 
grad. In allen den vielen Veröffentlichungen über 
Flüssigkeitsgetriebe fehlen genauere Angaben über 
Wirkungsgrade aus anerkannten Messungen.“ 

So sehen die Erfahrungen einer fünfzigjährigen 
Geschichte des regelbaren Flüssigkeitsgetriebes aus. 
Das sollte bei der Beurteilung des neuesten, mit den 
altbekannten Hoffnungen und Prophezeiungen be- 
grüßten Flüssigkeitsgetriebes doch zu denken geben. 

Das Huwiler- Getriebe besteht — ebenso wie 
das Lentz-Getriebe — aus einem mit gleich- 
bleibender Drehzahl angetriebenen Primärteil, der 
Pumpe, welche den Sekundärteil, den Motor, mit der 
Arbeitsflüssigkeit speist. Die Drehzahländerung des 
Motors wird durch Aenderung der Fördermenge der 
Pumpe mittels Füllungsregelung bewirkt. Der Un- 
terschied zwischen dem Lentz- und dm Huwi- 
ler-Getriebe liegt nicht in der Arbeitsweise der 
Kapselpumpwerke, sondern lediglich in der Art der 
Regelung der geförderten Flüssigkeitsmenge und da- 
mit der Drehzahl des Sekundärteils (des Motors). — 
Während die Drehzahlregelung bei dem Lentz- 
Getriebe durch Zu- oder Abschaltung von Pump- 
räumen des Primärteils in wenigen Stufen erfolgte, 
wird bei dem Huwiler-Getriebe durch Anord- 
nung einer Regulierhülse zwecks Veränderung des 
Pumpraumes eine kontinuierliche Drehzahländerung 
des Sekundärteils erzielt. Da zwischen der Arbeits- 
weise und Bauart des Lentz-Getriebes und des 
Huwiler-Getriebes kein grundsätzlicher Unter- 
schied vorhanden ist, kann auch der Wirkungsgrad 
des Huwiler- Getriebes nicht besser sein als der 
des Lentz Getriebes. 


Wie die Abbildung 1 zeigt, ist das Huwiler- 
Getriebe die ins Mechanische übertragene Leonard- 


3) Wittfeld: „Das Flüssigkeitsgetriebe von 


Lentz für Schweröllokomotiven“; „Z. d. V. D. I.“ 
vom 5. November 1921. 
) „Flüssigkeitsgetriebe für Oelmotor- Loko- 


motiven.“ 
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Abb. 1. 


Schemata verschiedener Regelantriebe. 


schaltung, bei welcher ja auch der (Elektro-) Motor 
von der mit konstanter Drehzahl angetriebenen 
Steuerdynamo gespeist und seine Drehzahl durch 
Aenderung der Steuerspannung (Feldregelung des 
Steuergenerators) sowie durch Feldregelung des 
Motors selbst ebenso wie der Huwiler- Motor in 
beliebigen Grenzen geändert wird. 

Ebenso wie die Steuerdynamo des elektrischen 
Antriebes muß auch die Kapselpumpe durch einen 
Elektromotor, eine Dampfmaschine oder von einer 
Transmission aus angetrieben werden. Bei dem Ver- 
gleich der Anschaffungskosten sowie des Wirkungs- 
grades ist daher in beiden Fällen der Antriebsmotor 


der Pumpe bzw. der Steuerdynamo nicht zu ver- 
gessen. 


Maßgebend für die Wirtschaftlichkeit eines 
Papiermaschinenantriebes sind: 


1. Die Höhe der Anschaffungskosten einschließ- 
lich Baukosten, Fundamenten und Montage. 
2. Die Lebensdauer des Antriebes, da hierdurch 


die Höhe der jährlichen Abschreibung be- 
stimmt wird, 


Punkt ı und 2 bestimmen die Höhe der jährlichen 
Ausgaben für Abschreibung und Verzinsung. Die 
Höhe der Betriebskosten wird bestimmt durch: 

3. den Wirkungsgrad des Antriebes, von dessen 
Größe der Energieverbrauch (Kohlenverbrauch) 
abhängt; 

4. die Ausgaben für Bedienung und Wartung: 

5. die Ausgaben für Reparaturen und Instand. 


haltung, Putz-, Schmier-, Dichtungsmateria 
usw. 


Von Bedeutung für die Beurteilung des Ar 
triebes sind ferner die Eigenschaften desselben, 
welche die Menge und Güte der Produktion der 
Papiermaschine beeinflussen, wie z. B.: 


6. Betriebssicherheit und Betriebsbereitschaft: 

7. Einfachheit und Schnelligkeit der Bedienum 
des Antriebes; 

8. Zugänglichkeit der Papiermaschine: 

9. Gleichhaltung der Papiergeschwindigkeit: 

10. Möglichkeit leichter Ueberwachung des Pe- 
triebes der Papiermaschine. 

1. Ans chaffungskosten. In Prospekt 
blättern der Firma Schwartzkopff und anderswo be: 
gegnet man vielfach der Behauptung, daß der regel 
bare Antrieb von Papiermaschinen, Kalandern us“. 
durch H u w iler getriebe wesentlich billiger se. als 
der entsprechende elektrische Antrieb, Bei ober- 
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flächlicher Betrachtung hat diese Behauptung auch 
den Anschein der Richtigkeit. 

Beispielsweise kostet ein H u w iler- Getriebe, 
bestehend aus Flüssigkeitspumpe und Motor mit zu- 
gehörigen Rohrleitungen, Drehzahlregelapparat, 
Riemenscheibe des Motors, Oel und sonstigem Zu- 
behör, bei einer Leistung des Sekundärteils von 50 
PS bei 400 Umdrehungen und einer Drehzahl des 
Primärteiles von ebenfalls 400 Umdrehungen etwa 
5500 bis 6000 Mark gegenüber einem Preise des ent- 
sprechenden elektrischen Antriebes von 7500 bis 
etwa 9000 Mark, je nach Ausführung. 

Der genannte Preis für das Huwiler-Ge- 
triebe von 5500 bis 6000 Mark läßt sich jedoch, ob- 
wohl es vielfach geschieht, noch nicht mit dem des 
elektrischen Antriebes vergleichen. In dem genann- 
ten Preis ist nämlich der Antriebsmotor der Pumpe 
noch nicht enthalten, und hierdurch ändert sich das 
Bild ganz und gar. 

Bei vorhandenem Gleichstromnetz würde man 
die Pumpe durch einen direkt gekuppelten Gleich- 
strommotor antreiben, dessen Leistung etwa 60 PS 
bei 400 Umdrehungen betragen müßte. Infolge der 
verhältnismäßig niedrigen Drehzahl von 400 Umdre- 
hungen wird das Gleichstrommotormodell verhält- 
nismäßig groß und kostet einschließlich Schaltkasten. 
Anlasser, Regler, Zubehör und Montage etwa 4500 
Mark. Der tatsächlich komplette Papiermaschinen- 
antrieb mit Huwiler- Getriebe kostet demnach 
nicht etwa 5500 bis 6000, sondern mindestens 10 000 
Mark. 

Der entsprechende elektrische Antrieb, der bei 
vorhandenem Gleichstromnetz zweckmäßigerweise 
nach dem Zu- und Gegenschaltungssystem aus- 
geführt wird, kostet dagegen nur etwa 7500 Mark 
bei Ausführung mit halbautomatischer Steuerung 
des Antriebes. Die Aenderung der Papiergeschwin- 
digkeit erfolgt bei dieser Ausführung durch Hand- 
betätigung des Papiermaschinenreglers, der am 
Stande des Papiermaschinenführers aufgestellt wird, 
und nur das Anfahren und Stillsetzen des Antriebes 
erfolgt durch Druckknopfbetätigung, letzteres von 
mehreren beliebigen Stellen aus. Zur Kontrolle des 
Antriebes sind bei dieser Ausführung am Papier- 
maschinenregler Strom- und Spannungszeiger ange- 
bracht, an welchen jederzeit die Leistungsaufnahme 
und die Papiergeschwindigkeit abgelesen werden 
können. 

Bei Ausführung des Antriebes mit vollautoma- 
tischer Steuerung, d. h. reiner Druckknopfsteuerung, 
bei welcher der Papiermaschinenregler mit den 
übrigen Apparaten in einer Schaltanlage vereinigt 
wird, die an ganz beliebiger Stelle untergebracht 
werden kann, sowie mit automatischer Gleichhaltung 
der Papiergeschwindigkeit in Grenzen von + % , 
also bei modernster Ausführung, würde sich der 
Preis des elektrischen Antriebes auf etwa 9200 Mark 
erhöhen. Bei der vollautomatischen Steuerung ist 
am Stande des Papiermaschinenführers lediglich 
eine Druckknopftafel angebracht, mit fünf Druck- 
knöpfen: „Anfahren“, „Schneller“, „Langsamer“. 
„variabler Teil Halt“, „konstanter Teil Halt“, sowie 
mit zwei Instrumenten, einem Stromzeiger, an wel- 
chem die Belastung des Papiermaschinenmotors, 
und einem Papiergeschwindigkeitszeiger, an wel- 
chem die jeweilige Papier geschwindigkeit abgelesen 
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Also trotz wesentlich besserer Ausführung als 
der Huwiler- Antrieb ist der elektrische Regel- 
antrieb in Wirklichkeit noch billiger als jener. 

Bei vorhandenem Drehstromnetz würde die 
Pumpe des H u wiler- Antriebes, falls ihre Dreh- 
zahl sich auf 475 Umdrehungen erhöhen läßt, durch 
einen 12 poligen Drehstrom-Asynchronmotor ange- 
trieben werden. Der Gesamtpreis für Huwiler- 
Regelgetriebe einschließlich Antriebsmotor würde 
sich hierbei bei gleicher Leistung des Antriebes auf 
etwa 9500 Mark ermäßigen. 

Der Preis für den entsprechenden elektrischen 
Leonardantrieb mit halbautomatischer Steuerung 
beträgt dagegen nur etwa 9000 Mark, ist also eben- 
falls billiger als der Huwiler- Regelantrieb. 
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Abb. 2. Wirkungsgrade verschiedener Regelantriebe. 


a) Schwarzkopff-Huwiler-Getriebe 50 PS bei 400 UpM ohne 
Antriebsmotor für die Pumpe. (Nach Angabe der Ber- 
liner Maschinenbau Ges. vorm. Schwartzkopff) 

b) Elektrischer Regelantrieb 100 PS in Zu- und Gegen- 
schaltung bei vorhandenem Gleichstromnetz. 

c) Elektrischer Regelantrieb 50 PS in Zu- und Gegen- 
schaltung bei vorhandenem Gleichstromnetz. 

d) Kombination: Huwiler-Getriebe 50 PS mit Drehstrom- 
Antriebsmotor für die Pumpe. 

e) Kombination: Huwiler-Getriebe 50 PS mit Gleichstrom- 
Antriebsmotor für die Pumpe. 

Für d) und e) ist als Wirkungsgrad -Kurve des Huwiler- 

Getriebes die nach den Erfahrungen mit dem Lentz-Ge- 

triebes unwahrscheinlich hoch erscheinende Kurve a) zu- 


grunde gelegt. 


20 
70 


Entgegen den erwähnten Behauptungen ist also 
in Wirklichkeit der elektrische Regelantrieb billiger 
als der entsprechende Antrieb mit Huwiler- 
Getriebe. 

Zu berücksichtigen ist ferner, daß die Montage 
der Kapselwerke und der störenden Oeldruckrohr— 
leitungen bei Huwiler-Antrieb wesentlich 
schwieriger zu bewerkstelligen und daher auch 
kostspieliger ist als die Montage der elektrischen 
Maschinen und der biegsamen Kabel. 

2. Lebensdauer. Berücksichtigt man, daß 
bei dem Schwartzkopff-Huwiler- Getriebe 
die Kolben (Schaufeln) der Kapselwerke durch 


werden kann. 
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Zapfen, welche in Kurvenbahnen laufen, bei der 
Rotation des Trommelkörpers ständig auf und ab- 
bewegt werden (in der Minute 800 mal) und die 
Schaufeln selbst an der Gehäusewand entlang- 
schleifen, und vergleicht man damit den reibungs— 
losen Betrieb der elektrischen Maschinen, so ist ohne 
weiteres einzusehen, daß die Lebensdauer eines der- 
artigen Flüssigkeitsgetriebes wesentlich geringer 
sein muß als diejenige elektrischer Maschinen, 
welche zum großen Teil bereits seit 20 und mehr 
Jahren in zahlreichen Papierfabriken in ununter- 
brochenem Betrieb zur vollsten Zufriedenheit laufen. 


3. Wirkungsgrad. Ueber den Wirkungs- 
grad des Schwartzkopff-Huwiler- Getrie- 
bes im Vergleich mit entsprechenden elektrischen 
Antrieben werden Kurvendarstellungen verbreitet, 
wie in Abbildung 1 dargestellt. In dieser Darstel- 
lung sollen die Kurve a den Wirkungsgrad des H u- 
wiler- Getriebes, die Kurve b den Wirkungsgrad 
des elektrischen Regelantriebes darstellen. 

Ebenso wie bei der Errechnung der An- 
schaffungskosten darf natürlich auch bei der Er- 
mittlung des Wirkungsgrades des Antriebes der 
Antriebsmotor der Pumpe nicht ver- 
gessen werden. Tatsächlich kann die Kurve a 
nicht den Wirkungsgrad des Pumpenantriebsmotors 
enthalten, denn dann würde der Wirkungsgrad des 
Huwiler- Getriebes, Primär- und Sekundärteil 
allein, schon bei etwa 450 Umdrehungen den Betrag 
von 100% überschreiten. Wenn man die Kurve a 
auch als tatsächlich zutreffende Darstellung des 
Wirkungsgradverlaufs für das reine Huwiler-Ge- 
triebe ohne Antriebsmotor annimmt — nach den 
Erfahrungen der Vergangenheit mit dem Lentz- 
Getriebe u. a. ist Skepsis gegenüber derartigen Wir- 
kungsgradangaben nur allzusehr berechtigt — dann 
würde der Wirkungsgrad des gesamten Antriebes 
einschließlich Pumpenantriebsmotor nach Kurve e 


bzw. d verlaufen. Es ist selbstverständlich, daß 
nur diese Kurven mit dem Wirkungsgrad 
des elektrischen Antriebes nach Kurve b 
bzw. c verglichen werden kann. Auch hier 
zeigt sich, daß tatsächlich statt der gerühmten 


Verbesserung des Wirkungsgrades durch Verwen- 
dung von Huwiler-Getrieben eine Verschlech- 
terung gegenüber den bisher üblichen bekannten 
elektrischen Regelantrieben eintritt, selbst wenn 
man, wie bereits erwähnt, die unwahrscheinlich 
hohen Wirkungsgrade des Huwiler- Getriebes 
nach Kurve a als richtig annimmt. 

Bezüglich der Wirkungsgrade elektrischer Re— 
gelantriebe der verschiedenen Systeme auch bei 
Teillasten sei auf das bekannte Buch „Elektrische 
Papiermaschinenantriebe“ von Dr.-Ing. Wilhelm 
Stiel, Verlag S. Hirzel, Leipzig 1924, hingewiesen. 

Zu erwähnen ist ferner, daß der Wirkungsgrad 
elektrischer Regelantriebe unabhängig von der Be- 
nutzungsdauer ist und daher nach jahrzehntelangem 
Betrieb noch genau so hoch ist wie am Tage der 
Inbetriebsetzung. Dagegen dürfte bei dem hydrau- 
lischen Huwiler-Getriebe mit der Zeit infolge 
Erhöhung der Undichtigkeitsverluste durch Ab- 
nutzung der aufeinandergleitenden Teile eine Ver- 
minderung des Wirkungsgrades unvermeidlich sein. 

4 und 5 Ausgaben 
und Wartung, 
standhaltung. 


für Bedienung 
Reparaturen und In- 
Mit der Verwendung einer 
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kraftübertragenden Arbeitsflüssigkeit bei Oeldrücken 
bis zu 20 at ist bei Papiermaschinen- oder Kalander- 
antrieben mittels Huwiler-Getriebe die Gefahr 
des Undichtwerdens der Rohrverbindungen und an- 
derer Teile und damit erhöhter Instandhaltungs- 
kosten verbunden, welche Gefahr bei elektrischen 
Antrieb naturgemäß in Fortfall kommt. Ferner er- 
fordert die Ueberwachung des Zustandes und der 
Menge der Arbeitsflüssigkeit (Drucköl), die Ab- 
scheidung von Verunreinigungen usw. und die Er- 
neuerung des Drucköls ständige Aufmerksamkeit. 
um starke Verschlechterung des Wirkungsgrades 
oder gar Stillstände infolge von Störungen zu ver- 
meiden. 

6. Betriebssicherheit und Betriebs 
bereitschaft. Zu diesem Punkte ist zu sagen. 
daß die elektrischen Regelantriebe bereits in jahr- 
zehntelangem Betrieb ihre Betriebssicherheit und 
ständige Betriebsbereitschaft zur Zufriedenheit 
ihrer Besitzer nachgewiesen haben, während füt 
Flüssigkeitsgetriebe hierüber noch keine Erfahrun- 
gen vorliegen. 

7. Einfachheit und Schnelligkeit 
der Bedienung. Es ist wohl nicht zu leugnen. 
daß die bei elektrischem Antrieb übliche Steuerunz 
des Papiermaschinenmotors durch Druckknopf. 
betätigung oder Handbetätigung eines Reglers am 
Stande des Papiermaschinenführers hinsichtlich Ein. 
fachheit und Schnelligkeit der Bedienung nicht 
übertroffen werden können. Die Schnelligkeit de 
Ingangsetzens, der Geschwindigkeitsänderung une 
des augenblicklichen Stillsetzens durch Druckknopi- 
betätigung von beliebiger Stelle aus, was insbeson- 
dere für Kalanderantriebe von großer Bedeutung ist, 
wie sie bei elektrischem Antrieb ohne Schwierigkeit 
erreicht wird, ist bei Antrieb mittels Huwiler- 
Getriebe nie zu erreichen. 


8. Zugänglichkeit der Papier 
maschine. Um ein unwirtschaftliches Anwacher 
der Druckverluste in den Rohrleitungen für die Ar- 
beitsflüssigkeit zu vermeiden, ist es bei dem Hu- 
wiler-Getriebe erforderlich, daß Primär- und Se- 
kundärteil des Getriebes, Pumpe und Motor, in kır- 
zer Entfernung voneinander zur Aufstellung gelar- 
gen, d. h. der Steuersatz, bestehend aus Gleich- 
strom- oder Drehstrom-Antriebsmotor mit der Kap- 
selpumpe, müßte im Papiermaschinensaal sch 
neben dem Papiermaschinen-Antriebsmotor auf. 
gestellt werden. 

Bei dem elektrischen Papiermaschinenantrih 
sind dagegen bekanntlich die Leitungsverluste bei 
richtiger Bemessung der Leitungsquerschnitte “ 
minimal, daß Entfernungen zwischen Papiermasch 
nenmotor und Steuersatz von 150 m und darik" 
ohne nennenswerte Leitungsverluste (weniger 2" 
1%) zulässig sind. Hierdurch wird die Unte- 
bringung des Steueraggregates naturgemäß sehr et. 
leichtert. 

Es ist nicht zu leugnen, daß die Aufstellung Yo" 
drei Maschinen auf der Antriebsseite der Pape" 
maschine bei Verwendung des Huwiler-Getrieb“ 
die Zugänglichkeit der Papiermaschine wesentlich 
mehr behindert als die Aufstellung des Parie" 
maschinenmotors allein bei elektrischem Am 

9. Gleichhaltung der Papie! 
geschwindigkeit. Einer der wichtigsten 8 
sichtspunkte bei der Beurteilung der Güte eines Dn 
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piermaschinen-Antriebes ist die genaue, feinstufige 
Einstellbarkeit und die Gleichhaltung der Papier- 
geschwindigkeit, da man sich um so dichter an der 
oberen oder unteren Gewichtstoleranzgrenze halten 
kann (je nachdem, ob nach qm oder nach Gewicht 
verkauft wird), je genauer die Papiergeschwindig- 
keit eingestellt und vor allen Dingen gleichgehalten 
werden kann. Abgesehen von dieser Selbstkosten- 
seite ist die Gleichhaltung der Papiergeschwindig- 
keit für viele Papiere schon aus Gründen der damit 
verbundenen besseren Papierqualität (Kunstdruck- 
papier u. a.) vielfach erwünscht oder gar notwendig. 


Durch ständige Verbesserung der Regelappa- 
ratur ist es nun den Elektrofirmen in neuerer Zeit 
gelungen, mit einfachen, betriebssicheren Mitteln 
eine Gleichhaltung der Papiergeschwindigkeit in 
Grenzen von 3% % zu erreichen, gleichgültig, ob 
die Ursache zu Schwankungen der Papier- 
geschwindigkeit in Schwankungen der Leistungs- 
aufnahme der Papiermaschine oder in Frequenz- 
oder Spannungsschwankungen des elektrischen 
Kraftnetzes (Drehstrom oder Gleichstrom) liegt. 


Bei dem Huwiler-Getriebe hat eine Aenderung des 
Kraftverbrauches der Papiermaschine (durch Aende- 
zung der Pressenbelastung, der Filzspannung und an- 
derer Faktoren) eine Aenderung des Drehzahlschlup- 
fes des Sekundärteils infolge der Undichtigkeitsver- 
luste sowohl im Primär- als auch im Sekundärteil 
und damit eine Aenderung der Papiergeschwindig- 
keit zur Folge. Eine Frequenz- oder Spannungs- 
schwankung im elektrischen Kraftnetz bedeutet eine 
Aenderung der Drehzahl der Pumpe und zugleich 
eine verhältnisgleiche Aenderung der geförderten 
Oelmenge und damit der Drehzahl des Sekundärteils. 

In beiden Fällen ist zur Gleichhaltung der 
Papiergeschwindigkeit eine Aenderung der Füllung 
der Pumpe erforderlich. Jeder Stellung der Regu- 
lierhülse bzw. des Handrades entsprechen also ver- 
schiedene Papiergeschwindigkeiten, je nach der Be- 
lastung des Oelmotors und der Frequenz bzw. Span- 
nung des Kraftnetzes oder der Drehzahl der Trans- 
mission, falls die Pumpe von einer Transmission an- 
getrieben wird. 

Um die Papiergeschwindigkeit auch bei Ver- 
wendung des Huwiler-Antriebes automatisch wie 
bei elektrischem Antrieb konstant zu halten, müßte 
man entweder die Schwankungen im Kraftbedarf 
der Papiermaschine sowie der übrigen an der Zen- 
trale hängenden Maschinen beseitigen, welch 
letztere die erwähnten Frequenz- und Spannungs- 
schwankungen hervorrufen, oder, da dies nicht gut 
möglich ist, man müßte den Verstellapparat der 
Regulierhülse neben dem Handantrieb mit einem 
mechanischen oder elektrischen Antrieb versehen 
und diesen in Abhängigkeit von der Papier- 
geschwindigkeit, welche zu diesem Zwecke in 
irgendeiner Weise zu messen ist, über ein Relais so 
steuern, daß die Regulierhülse bei Last- oder 
Frequenzänderungen automatisch derart bewegt 
wird, daß die Papiergeschwindigkeit tatsächlich 
konstant bleibt. 

Aber auch dieser Regelapparat zur selbst- 
tätigen Gleichhaltung der Papiergeschwindigkeit, 
an dessen Notwendigkeit man unseres Wissens 
bisher noch nicht gedacht hat, würde im Vergleich 
mit der selbsttätigen Regelung des elektrischen 
Papiermaschinen-Antriebes wesentlich träger und 


ungenauer arbeiten als jener. Dies ist auch ohne 
weiteres verständlich, wenn man sich vor Augen 
hält, daß die Steuerung elektrischer Ströme ohne 
Gefahr für Apparate und Maschinen wesentlich 
genauer und rascher bewirkt werden kann als die 


Steuerung der Arbeitsflüssigkeit bei hydraulischen 


Antrieben. 


10. Kontrolle des Betriebes der 
Papiermaschine. Ein nicht zu unterschätzen- 
der weiterer Vorteil des elektrischen Papier- 
maschinen-Antriebes gegenüber allen anderen An- 
triebsarten ist die durch ihn ermöglichte leichte 
Kontrolle des Betriebes der Papiermaschine. 

An dem in m/ min. geeichten Voltmeter (Ge- 
schwindigkeitszeiger) kann im Zimmer des Be- 
triebsleiters für jede Papiermaschine jederzeit die 
Papier geschwindigkeit abgelesen werden. Regi- 
strierende Geschwindigkeitszeiger schreiben fort- 
laufend, Tag und Nacht, die Arbeitsgeschwindig- 
keit der Papiermaschine auf und ermöglichen hier- 
durch eine ständige, auch nachträgliche 
Kontrolle der Arbeitsweise der Papiermaschine. An 
dem Stromzeiger kann ferner jederzeit abgelesen 
werden, ob die Papiermaschine mehr oder weniger 
Kraft verbraucht, als sonst bei der betreffenden 
Papiergeschwindigkeit und Papiersorte üblich, und 
durch rechtzeitige Feststellung der Ursachen und 
Beseitigung eventueller Unregelmäßigkeiten können 
unter Umständen längere Stillstände und damit 
Produktionsausfall vermieden werden. 

Die im Vorhergehenden erwähnten betriebs- 
technischen Vorteile des elektrischen regelbaren 
Papiermaschinen-Antriebes, vor allen Dingen die 
Einfachheit und Schnelligkeit der Steuerung des 
elektrischen Antriebes, die bessere Zugänglichkeit 
der Papiermaschine, die tatsächlich genaue Gleich- 
haltung der Papiergeschwindigkeit und die leichte 
Kontrolle des Betriebes bedeuten zugleich eine 
Vergrößerung der Produktion der Papiermaschine 
(durch Verkürzung der Stillstände und Arbeits- 
pausen, Verminderung von Ausschuß, Erhöhune 
der Papiergeschwindigkeit) und auch, wie gezeigt, 
eine Hebung der Papierqualität. 

Da außerdem, wie eingangs gezeigt, die Höhe 
der Anschaffungskosten und des Wirkungsgrades 
und damit der jährlichen Ausgaben für Abschrei- 
bung und Verzinsung sowie für Kraft usw. eben- 
falls zugunsten des elektrischen Regelantriebes für 
Papiermaschinen sprechen, ist tatsächlich die Ueber- 
legenheit des elektrischen Antriebes vom Gesichts- 
punkte der Wirtschaftlichkeit des Papiermaschinen- 
betriebes aus einwandfrei erwiesen. 


Bezüglich des Vorschlages in dem erwähnten 
Aufsatz im „Papier-Fabrikant“ vom 6. September 
1925, alle regelbaren elektrischen Antriebe in der 
Papierindustrie durch die Kombination: Drehstrom- 
Asynchronmotor mit Huwiler-Getriebe zu ersetzen, 
muß gesagt werden, daß die im Vorhergehenden be- 
sprochene Drehstrom-Leonardschaltung ebenso wie 
die Drehstrom- Zu- und Gegenschaltung (vier 
Maschinen) von allen elektrischen Regelantrieben 
die teuersten sind. Sie werden daher auch nur dort 
angewandt, wo ein ungewöhnlich großer Regel- 
bereich verlangt wird, wie bei den meisten Papier- 
maschinen. Für geringere Regelbereiche verwendet 
man im allgemeinen billigere elektrische Regel- 
antriebe, wie z. B. feldregelbare Gleichstrom- 
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motoren, eventl. mit Hilfsspannung zur Erzielung 
kleiner Hilfsgeschwindigkeiten, Drehstrom-Neben- 
schluß-Motoren, Drehstrom-Asynchronmotoren mit 
Hintermaschinen in Kaskadenschaltung für geringe 
Regelbereiche und andere. Der Wirkungsgrad 
dieser billigeren Antriebe ist im allgemeinen besser 
als derjenige der Drehstrom-Leonard- oder Dreh- 
strom-Zu- und Gegenschaltung, weil bei den 
ersteren eine oder sogar zwei Energieumformungen 
in Fortfall kommen, die bekanntlich jedesmal etwa 
6 bis 9% Verluste bringen. 


Da nun, wie gezeigt, die Kombination Drehstrom- 
motor mit Huwiler-Getriebe schon der Drehstrom- 
Leonardschaltung hinsichtlich Preis und Wirkungs- 
grad, kurz in puncto Wirtschaftlichkeit, unterlegen 
ist, kommt ein Ersatz der übrigen elektrischen Regel- 
antriebe durch Huwiler-Getriebe noch weniger in 
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Betracht. Was den regelbaren Schleiferantrieb an- 
betrifft, so käme hierfür, falls tatsächlich eine Rege- 
lung der Schleiferantriebe in geringen Grenze 
wünschenswert sein sollte, die Kombination des 
bekannten Drehstrom- Schleifermotors mit einer 
Hintermaschine in Kaskadenschaltung in Betracht 
welche eine verlustlose Regelung in den erforder- 
lichen Grenzen ermöglicht. 

Diese Ausführung des Schleiferantriebes würde 
den bisher üblichen Antrieb nur um etwa 25 bis 
30% verteuern, bei gleichbleibendem Wirkungsgrad 
des Antriebes, während dagegen die Kombination 
Drehstrommotor mit Huwiler-Getriebe eine Ver- 
teuerung des Schleiferantriebes um etwa 125% und 
gleichzeitig eine Verschlechterung des Wirkungs- 


grades des Antriebes um etwa 15 bis 20 % bedeuten 
würde. 


Das Schwartzkopff-Huwiler- Getriebe in der Papierindustrie. 
Von Dipl.-Ing A. Huwiler, Basel. 


In vorstehendem Aufsatz unterzieht sich Herr 
Dipl.-Ing. Schiebuhr der Arbeit, die elektrischen 
variablen Antriebe in der Papierindustrie gegen die 
Flüssigkeitsgetriebe zu verteidigen. Besonders 
wendet er sich dabei gegen das Schwartzkopff-H u- 
wiler-Getriebe. Bei der Beurteilung der Schiebuhr- 
schen Ausführungen muß von vornherein darauf 
hingewiesen werden, daß Herr Schiebuhr weder 
Kenntnis hat von den Erfahrungen, die der Kon- 
struktion des Schwartzkopff-Huwiler-Getriebes zu- 
grunde liegen, noch die Konstruktion genau kennt. 
Auch hat er wohl niemals Gelegenheit gehabt, ein 
Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe im Dauerbetriebe 
zu sehen oder gar zu prüfen; es ist daher ver- 
ständlich, daß Ansichten und Annahmen als fest- 
stehende Tatsachen von ihm dargestellt werden, 
um überhaupt zu dem von ihm beabsichtigten Ziel 
zu kommen. | 

Nachfolgend soll nun den Ausführungen des 
Herrn Schiebuhr entgegengetreten werden. Dabei 
kommt es dem Schreiber zustatten, daß er mit den 
Verhältnissen der Papierindustrie genau vertraut ist 
und selbst in seiner früheren Tätigkeit Gelegenheit 
hatte, die Montage der elektrischen variablen An- 
triebe zu leiten und dieselben im Dauerbetriebe zu 
studieren. Gerade die Erfahrungen und Beobach- 
tungen der Mängel dieser Getriebe, welche während 
dieser Zeit gemacht worden sind, haben ihn und die 
Berliner Maschinenbau-Actien-Gesellschaft vormals 
L. Schwartzkopff zu der Konstruktion des Flüssig- 
keitsgetriebes veranlaßt. Der Verfasser dieser Zeilen 
will in den nachstehenden Ausführungen über das 
Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe nur diejenigen Tat- 
sachen feststellen und anführen, welche durch Ver- 
suche in der Praxis wirklich bewiesen sind. Er 
verzichtet auf ein wertloses Polemisieren, da ja 
doch letzten Endes die Erfolge der Praxis über den 
Wert einer Neuerung zu entscheiden haben. 

Herr Schiebuhr versucht zu Beginn seiner Ab- 
handlung, die bisherige Entwicklung der Flüssig- 
keitsgetriebe durch Heranziehen von Zitaten aus 
Aufsätzen als etwas prinzipiell Verfehltes darzu- 
stellen. Dieses Herausgreifen von Zitaten aus Auf- 
sätzen will aber nur sehr wenig besagen, zumal der 
größere Teil der Verfasser der angeführten Abhand- 
lungen in denselben ein anderes Uebertragungs- 
system befürwortet. Es ist dem Schreibenden durch 
willkürliches Herausgreifen von Zitaten aus frühe- 
ren Aufsätzen durchaus möglich, scheinbar zu be- 
weisen, daß weder Dampfturbine noch Dieselmotor 
wirtschaftlich arbeiten können. 


Herr Schiebuhr gibt sich hauptsächlich mit den. 
Lentz-Flüssigkeitsgetriebe als einer in der Praus 
nicht durchgedrungenen Kraftübertragung ab. Da 
dasselbe infolge seiner Stufenregulierung für die 
Papierindustrie nicht in Betracht kommt, ist es hier 
zwecklos, die Gründe des Versagens näher zu er- 
örtern. Nur sei kurz auf die Angabe des Wirkung: 
grades eingegangen. Herr Schiebuhr gibt denselben 
mit etwa 70% an. Sofern er sich nun genauer mit 
der Literatur der Flüssigkeitsgetriebe objektiv ab 
gegeben hätte, wäre ihm nicht entgangen, daß dieser 
Wert die Durchschnittsleistung für ein in eine Lo- 
komotive eingebautes Lentzgetriebe ist, also ein Er- 
gebnis aus verschiedenen Belastungen und Ueber- 
setzungs verhältnissen. Die maximalen Werte liesen 
aber bei diesem Getriebe über 75%. Eine elek- 
trische Uebertragung auf Diesellokomotiven wird. 
sofern deren Maximalnutzeffekte etwa 82% o 
reichen, im Durchschnitt 75% Wirkungsgrad er 
geben. 

Im vorstehenden Aufsatze behauptet der Ver- 
fasser, da das Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe Ir 
der gleichen Weise wie dasjenige von Lentz für 
Motor wie auch für Pumpe Kapselwerke verwer 
det, daß man bei demselben auch auf keinen höhe 
ren Nutzeffekt als bei einem Lentz-Getriebe rec 
nen könne. Schon hieraus ergibt sich, daß der Vet- 
fasser in keiner Weise in die inneren Vorgänge de 
Flüssigkeitsgetriebe eingedrungen ist. Der wei" 
größte Teil der Verluste entsteht bei dem Lent 
getriebe in den Flüssigkeitsverteilerhähnen und det 
Zuführungen zu diesen. Diese Elemente fehlen akt 
nun vollkommen beim Schwartzkopff-Huwilet- Ce. 
triebe; es hat ganz gleichmäßige Leitungsproit. 
die Flüssigkeit kann sowohl bei Pumpe wie bei 
Motor ungehindert zu- und abströmen. Die Ver 
legung, daß sich auch bei Kapselwerken, ähnlich 
wie bei den Zentrifugalpumpen im Laufrad ein seht 
hoher Nutzeffekt ergibt und man suchen muß, den- 
selben in den Leitungen nicht herunterzudrücke‘. 
hat sich nach den bisherigen Versuchen mit al'er 
Schwartzkopff-Huwiler-Getrieben als durchaus tich 
tig erwiesen. Es erklärt sich hierdurch auch de 
hohe Nutzeffekt, welcher bei dem Schwartzkoft 
Huwiler-Getriebe erzielt wird. a 

Herr Schiebuhr geht dann auf die pen“ 
Verhältnisse in der Papierindustrie über. Im var“ 
möchte der Verfasser bemerken, daß die Grundiax 
für ein Flüssigkeitsgetriebe nach dem Sher" 
kopff-Huwiler-System in dieser Industrie zue“ 
günstig liegen, da während des Betriebes nur kleine. 
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auf das Flüssigkeitsgetriebe keinerlei Einfluß aus- 
übende Drehmomentensteigerungen auftreten, wäh- 
rend dies bei Flüssigkeitsgetrieben für Fahrzeuge 
nicht der Fall ist, da dort die Drehmomentensteige- 
rungen im Betriebe den 20- und mehrfachen Betrag 
gegenüber der Papierindustrie erreichen. 


Bei den meisten seiner Betrachtungen und auch 
in seiner Abb. ı geht Herr Schiebuhr von der An- 
nahme aus, daß in der Fabrik ein genügend starkes 
Gleichstromnetz vorhanden sei. Wie sind nun 
aber heute die Verhältnisse in der deutschen Papier- 
industrie? Doch ganz uneinheitlich. Der größere 
Teil der Firmen überträgt seine Energie mittels 
Transmissionen, und gerade hier harren noch sehr 
viele Papiermaschinen eines besseren Antriebes. 
Andere Firmen übertragen ihre Energie mittels 
Dreiphasenstrom und treiben die einzelnen Papier- 
maschinenantriebe mit konstant laufendem Dreh- 
strommotor an. Die Firmen, die frühzeitig zur 
Elektrifizierung ihrer Anlagen übergegangen sind, 
verwenden zumeist Gleichstrom, nur ganz große, 
neue oder in der letzten Zeit umgebaute Fabriken 
besitzen sowohl ein Drehstromnetz für die Motoren 
mit konstanter Tourenzahl, als auch ein Gleich- 
stromnetz für ihre variablen Antriebe. Es wird 
wohl jeder objektive Beurteiler zugeben müssen, 
daß diese Lösung, welche für ganz große Anlagen 
zweifellos eine recht gute ist, doch recht umständ- 
liche Betriebseinrichtungen erforderte Auf Grund 
der oben angegebenen Verhältnisse ist es klar, daß 
man beim Urteilen über den Wert einer Neuerung 
der variablen Antriebe in einer Papierfabrik alle an- 
geführten Energieübertragungen berücksichtigen 
muß und in den einzelnen Fällen zu verschiedenen 
Resultaten kommen kann. Niemals sollte man, 
falls auf Objektivität Anspruch erhoben wird, nur 
das für sich geeignetste Uebertragungssystem her- 
ausnehmen und das Resultat verallgemeinern. Herr 
Schiebuhr gibt nun in seiner Abb. ı nur Kurven des 
elektrischen Antriebes bei Vorhandensein eines 
Gleichstromnetzes an, vielleicht ein unbewußtes Ein- 
geständnis, daß bei Transmissions- und Drehstrom- 
Uebertragung die Kurven auf alle Fälle zu un- 
gunsten des elektrischen Antriebes ausfallen wür- 
den. Ferner sind die Nutzeffekte für die das 
Schwartzkopff - Huwiler - Getriebe anzutreibenden 
Motoren mit 86 bis 88% in Betracht gezogen, wie 
auch aus dem Ausdruck hervorgeht „sonst müßte 
das Schwartzkopff - Huwiler - Getriebe über 100 % 
Nutzeffekt haben“. Es ist aber nun doch zu be- 
merken, daß die Elektriker in ihren Abhandlungen 
immer Maximalwerte angeben, z. B. für Dreh- 
strommotoren 92 und mehr Prozente bei 1000 und 
1500 Touren. Wenn nun auch der direkt mit der 
Pumpe des Schwartzkopff - Huwiler - Getriebes ge- 
kuppelte Motor nur soo Touren pro Minute läuft, 
so sinkt der Nutzeffekt nicht über 2%, und es er- 
scheint daher richtig, mit 90% zu rechnen, oder 
aber im anderen Falle, die Kurven der elektrischen 
Antriebe auch entsprechend zu reduzieren. 


Bei diesen Ueberlegungen darf nun aber nicht 
übersehen werden, daß es in vielen Fällen, wo die 
Haupttransmission des variablen Teiles der Papier- 
maschine eine relativ hohe Tourenzahl macht, mög- 
lich ist, das Sekundärwerk des Schwartzkopff- 
Huwiler-Getriebe direkt mit der Transmission zu 
kuppeln und dadurch den niedrigeren Nutzeffekt 
des Motors wieder auszugleichen. Auch könnte ın 
diesem Fall ein rasch laufender Motor mittels 
Riemen das Primärwerk antreiben, wodurch, wie 
bei den elektrischen Gruppen, auch nur ein Riemen- 
antrieb erforderlich ist. 


In den Abb. ı bis 3 sollen nun die Wirkungs- 
grade bei Transmissions-, Drehstrom- und Gleich- 
stromantrieb miteinander verglichen werden, bei den 
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elektrischen Antrieben sind überall Maximalwerte 
angenommen. 


Auch der Verfasser dieser Entgegnung geht mit 
Herrn Schiebuhr einig, daß der Antrieb einer 
Papiermaschine nach folgenden zehn Gesichts- 
punkten zu beurteilen ist: 


Gesamte Anlagekosten; 

Lebensdauer; 

Wirkungsgrad; 

Ausgaben für Bedienung und Wartung; 
Reparatur und Instandhaltungskosten; 
Betriebssicherheit und Betriebsbereitschaft; 
Einfachheit und Schnelligkeit der Bedienung; 
Zugänglichkeit der Papiermaschine; 
Gleichhaltung der Papiergeschwindigkeit; 
Möglichkeit der Ueberwachung des Betriebes 
der Papiermaschine. 


Wenn auch die Reihenfolge nicht der Wichtig- 
keit entspricht, so wurde sie so gewählt, um den 
Ausführungen von Herrn Schiebuhr in gleicher 
Weise folgen zu können. Daß Herr Schiebuhr nun 
in jedem einzelnen Punkte zu einem für den elek- 
trischen Antrieb günstigen Resultat kommt, liegt 
auf der Hand. Es sollen nun aber seine Beweise 
der Reihe nach auf ihre Stichhaltigkeit geprüft 
werden. 


ı. Anlagekosten. Gerade hier ist es un- 
möglich, allgemeine Zahlen anzugeben; der Ver- 
fasser möchte zu den von Herrn Schiebuhr angege- 
benen Preisen, die sich hier ausnahmsweise nicht 
nur auf ein vorhandenes Gleichstromnetz stützen, 
sondern auch den Fall eines Drehstromnetzes strei- 
fen, folgendes sagen: Es ist zu berücksichtigen, daß 
ein die Pumpe anzutreibender Motor, falls er direkt 
gekuppelt wird, statt der von Herrn Schiebuhr an- 
gegebenen 400 Touren mit soo Umdrehungen 
in der Minute laufen kann. Der Motor wird 
demgemäß auch entsprechend billiger als von Herrn 
Schiebuhr angenommen. Wie gleichfalls schon 
bemerkt, ist es auch möglich, die Pumpe mittels 
Riemen durch einen schnellaufenden Motor an- 
zutreiben und den Oelmotor, der durchaus nicht an 
eine maximale Tourenzahl von 400 in der Minute 
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gebunden ist, direkt mit dem variablen Teil der 
Papiermaschine zu kuppeln. Durch diese Anord- 
nung wird der Preis für den Schwartzkopff-Huwiler- 
Antrieb weiter heruntergesetzt; wie bei der elek- 
trischen Regulierung kommt hier ebenfalls nur ein 
Riemen zur Verwendung. Ueberall, wo Trans- 
missionen vorhanden sind, ist die relativ niedere 
Tourenzahl der Pumpe direkt von Vorteil und fällt 
der Preis wesentlich zugunsten des hydraulischen 
Antriebes aus. Des ferneren ist in Betracht zu 
ziehen, daß durch das Schwartzkopff-Huwiler- 
Getriebe ohne weiteres jede gewünschte Papier- 
geschwindigkeit beliebig lange eingestellt werden 
kann, während beim elektrischen Antrieb nur mit 
überdimensionierten Motoren die kleinen Fabri- 
kationsgeschwindigkeiten erreicht werden können; 
dies hat selbstredend eine Verteuerung des betreffen- 
den elektrischen Antriebes zur Folge. Auch darf im 
Vergleich zur Gleichhaltung und Feinheit der Ge- 
schwindigkeitseinstellung ein Schwartzkopff- 
Huwiler-Getriebe nicht mit einem elektrischen An- 
trieb. einfachster Art verglichen werden, sondern 
es kommen hier nur die mit Schnellregler und Fein- 
einsteller versehenen elektrischen Antriebe mit dem 
Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe in Konkurrenz. 
Die Preise solcher Antriebe sind aber entsprechend 
höher. Die Regulierung des Schwartzkopff-Huwiler- 
Getriebes erfolgt in allen Fällen, wo es verlangt 
wird, durch ein einfaches Handrad vom Maschinen- 
führerstand auf der Höhe der Gautschpresse aus. 
Wird das Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe durch 
einen Elektromotor angetrieben, so ist es selbst- 
verständlich mit gleichen Kosten wie beim elek- 
trischen Antrieb möglich, von jedem beliebigen 
Standort aus die Gruppe, Motor und Pumpe, mit 
Druckknöpfen abzustellen und in Gang zu setzen. 

Herr Schiebuhr behauptet auch, das Aufstellen 
eines Schwartzkopff-Huwiler-Getriebes käme teurer 
als dasjenige einer elektrischen Antriebsgruppe. 
Hier darf nun der Verfasser nochmals darauf hin- 
weisen, daß er während seiner früheren Tätigkeit 
Gelegenheit hatte, die Montage elektrischer Antriebe 
selbst zu leiten, während Herr Schiebuhr noch nie 
der Montage eines Schwartzkopff-Huwiler-Getriebes 
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wird. Wenn man nun bedenkt, da i 
trischen Antrieben viele ee 2 
wendig sind, wird man ohne weiteres übersehen 
können, daß bei der Schlußabrechnung die elek- 
trische Regulierung für die Bestellerin viel teurer 
zu stehen kommt. Außerdem sind die Fundamente 
eines Schwartzkopff-Huwiler-Getriebes um ein viel- 
faches kleiner als bei einem elektrischen Antrieb 
und also auch entsprechend billiger. 

2. Lebensdauer. In seinem Aufsatz schreibt 
Herr Schiebuhr mit anderen Worten: Da die reiben- 
den Teile beim elektrischen Antrieb viel geringer 
seien als diejenigen beim Schwartzkopff-Huwiler- 
Getriebe, sei auch die Lebensdauer der ersteren 
selbstverständlich viel größer. Er vergibt aber z 
bemerken, daß die reibenden Teile beim Schwartz- 
kopff-Huwiler-Getriebe für den Verschleiß allein ın 
Betracht kommen, während kein Fachmann bei 
einem Kollektormotor die Lager allein und in erster 
Linie für dessen Lebensdauer in Berücksichtigung 
zieht. Hier sind doch zu allererst die Kollektoren 
ausschlaggebend. Daß diese bei keiner Maschine 
eine erwünschte Zugabe sind, zeigt die Entwick- 
lung in der Elektroindustrie selbst, denn neben dem 
leichteren Energietransport war der Fortfall der 
Kollektormotoren einer der Hauptgründe der Ver- 
drängung des Gleichstromes durch den Dreiphaser- 
strom. Mit diesen Erwägungen soll natürlich den 
bisherigen Erfahrungen mit den elektrischen An- 
trieben nicht entgegengetreten, sondern nur die Aus 
führungen von Herrn Schiebuhr in ihrer Est: 
keit entsprechend beleuchtet werden. Lassen WI 
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nun die bisherigen Erfahrungen über die prophezeite 
rasche Abnutzung beim Schwartzkopff-Huwiler-Ge- 
triebe sprechen. Das erste an eine Papierfabrik 
gelieferte Getriebe hat eine nominelle Leistung von 
50 PS und treibt eine Maschine von 1,90 m Arbeits- 
breite mit bis zu 80 m Arbeitsgeschwindigkeit. Man 
kann also nicht behaupten, daß es nicht voll be- 
ansprucht ist. Dieser Antrieb wurde auf Wunsch 
der Firma an einem Sonntag nach ungefähr 1000 
Gesamtarbeitsstunden ganz demontiert und in allen 
seinen Teilen auf das genaueste nachgeprüft. Von 
einer Abnützung konnte nirgends etwas bemerkt 
werden, so daß das Getriebe ohne geringste Nach- 
arbeit oder Ergänzung am gleichen Tage wieder 
montiert und Montag früh in Betrieb genommen 
werden konnte. Dieses Beispiel gibt gleichzeitig 
ein gutes Bild über die rasche Montier- und De- 
montierbarkeit des Schwartzkopff - Huwiler - Ge- 
triebes. Das erste Versuchsgetriebe wurde ferner 
über ein Jahr auf dem Probierstand der Firma 
aufs schärfste geprüft und dann ohne die geringste 
Nacharbeit aushilfsweise zum Antrieb einer Papier- 
maschine verwendet. Nach einer Gesamtlaufzeit 
von über 4000 Stunden wurde bei diesem Getriebe 
an einem Sonntag auch eine genaue Prüfung aller 
Teile vorgenommen, welche wiederum das gleiche 
Resultat wie beim ersten zeitigte. Dies sind die 
bisher einwandfrei festgestellten Ergebnisse und 
sie sprechen dafür, daß die Lebensdauer des 
Schwartzkopff-Huwiler-Getriebes dem elektrischen 


Antrieb gleichkommt. Bei der Beurteilung der Vor- 
gänge im Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe darf man 
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nie vergessen, daß alle Bewegungen in einem unter 
mehreren Atmosphären Ueberdruck stehenden Oel- 
bad vor sich gehen, die Kolben eine relativ sehr 
kleine Geschwindigkeit (unter einem Meter pro 
Sekunde) haben und nie in belastetem Zustande ver- 
schoben werden. 

Nachzutragen wäre noch, daß die Kontroll- 
untersuchungen im Beisein der Besteller erfolgten, 
welche selbstredend das größte Interesse an einer 
genauen Prüfung der Getriebe und an einer ein- 
wandfreien Feststellung des Zustandes hatten. 

3. Nutzeffekt. Hier sei auf die bereits 
früheren Ausführungen und die drei Kurvenbilder, 
für welche die Werte für die elektrischen Antriebe 
dem neuesten Buche von Herrn Dr.-Ing. Stiel, 
„Elektrische Papiermaschinenantriebe“, entnommen 
sind, verwiesen. Aus dem unter Punkt 2 Gesagten 
geht auch hervor, daß die wegen der prophezeiten 
Abnützung eintretende Wirkungsgradverminderung 
nicht erfolgen wird, da die Hauptursache dazu fehlt. 
Tatsächlich konnte auch beim ersten Versuchsgetriebe 
nach über einem Jahr noch nicht die geringste 
Wirkungsgradverminderung festgestellt werden. 

4. und 5. Ausgaben für Bedienung und 

artung. Herr Schiebuhr meint, daß die 
Flüssigkeitsleitung zu Störungen Anlaß geben 
könnte. Hierauf ist zu erwidern, daf eine sorg- 
fältig verlegte Oelleitung allermindestens an Be- 
triebssicherheit einer elektrischer Leitung gleich- 
kommt. Wäre eine Flüssigkeitsleitung nicht absolut 
betriebssicher, so wäre das ganze Wasserversor- 
Lungssystem unserer Städte undenkbar. Die wenigen 


Stopfbuchsen sind aus Metall, sorgfältigst kon- 


struiert und geben nach den bisherigen Erfahrungen 
weder zu Störungen noch Ergänzungen Anlaß. Die 
Lager im Getriebe selbst sind ständig im Betriebsöl, 
brauchen daher nicht nachkontrolliert zu werden, 
was bekanntlich bei Elektromotoren erforderlich ist. 
Auch sind die elektrischen Antriebe mit ihren 
Kollektormotoren dauernd nur betriebssicher, wenn 
ihnen sorgfältige Bedienung zuteil wird. Die Kon- 
trolle des Oeles beim Schwartzkopff-Huwiler-Ge- 
triebe ist äußerst gering und fällt praktisch nicht 
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topf mit einem Oelstandsglas beigegeben, ein 
geringes Nachfüllen kommt bei einem Getriebe der 
heutigen Konstruktion erst nach Wochen in Frage. 
Normalerweise genügt es also, dag das Maschinen- 
personal täglich höchstens einmal einen Blick auf 
das Oelstandsglas wirft. Auch von dem erwähnten 
Verschmutzen des Oeles und deshalb Abnehmen 
des Wirkungsgrades und Auftreten anderer 
schlimmer Sachen, wie dies von Herrn Schiebuhr 
prophezeit wird, konnten die Beteiligten bis jetzt 
noch nichts feststellen. Trotzdem einzelne Getriebe 
schon seit Monaten laufen und die Versuche sich 
über eine noch längere Zeit erstreckten, konnte 
noch nie eine Zustands veränderung des Oeles fest- 
gestellt werden, durch welche der Wirkungsgrad 


beeinträchtigt werden könnte. 

6. Betriebs bereitschaft und Be- 
trie bs sicherheit. Diesen Punkt erledigt 
Herr Schiebuhr sehr kurz, indem er sagt, beim 
Flüssigkeitsgetriebe liegen noch keine Erfahrungen 
vor. Wenn man bedenkt, daß heute auf eine Ver- 
suchszeit von mehr als einem Jahre, praktische Er- 
fahrungen einiger Getriebe in Verbindung mit 
Papiermaschinen von mehreren Monaten vorliegen, 
so erscheint der Ausspruch von Herrn Schiebuhr 
doch reichlich summarisch. Sämtliche bis heute 
gemachten Erfahrungen zeugen für die einwandfreie 
Betriebssicherheit des Schwartzkopff - Huwiler - Ge- 
triebes; dies werden nicht nur die Fabrikantin, son- 
dern auch die Besteller bestätigen können. Die 
Betriebsbereitschaft ist genau so groß wie beim elek- 
trischen Antriebe. 

7. Einfachheit und Schnelligkeit 
der Bedienung. Für die ganze Bedienung des 
Schwartzkopff-Huwiler-Getriebes ist nur ein Hand- 
rad vorgesehen, was jedenfalls an Einfachheit nichts 
zu wünschen übrig läßt. Für den Wert der 
Schnelligkeit der Bedienung ist in erster Linie die 
Beantwortung der Frage ausschlaggebend: Kommt 
infolge der Bedienungszeit ein Produktionsausfall 
zustande? Dies muß nun beim Schwartzkopff- 
Huwiler-Getriebe unbedingt verneint werden, da die 
Papiermaschine beim Ingangsetzen oder Abstellen 
durch ihr Beharrungsvermögen viel längere Zeit 
beansprucht als die Regulierung des Schwartzkopff- 


Huwiler-Getriebes. Alle Geschwindigkeitsände- 
rungen im normalen Betrieb erfordern nur wenige 
Sekunden. 


Für Kalander werden besondere Steuermecha- 
nismen vorgesehen. Da diese Vorrichtung noch 
nicht abgeliefert und in Verbindung mit Kalandern 
noch nicht praktisch erprobt ist, soll sie — getreu 


dem Grundsatz dieser Entgegnung, nur bereits 


durch die Praxis erhärtete Tatsachen zu erwähnen 
— noch nicht behandelt werden. 

8. Zugänglichkeit der Papier- 
maschine. Herr Schiebuhr behauptet, daß durch 
die Aufstellung eines Schwartzkopff-Huwiler-Ge- 
triebes gewissermaßen die Zugänglichkeit zur 
Papiermaschine leide. Wie sind nun in Wirklich- 
keit die Verhältnisse bei einer Papiermaschine? Auf 
der einen Seite der breite Maschinistenflur, dann, 
sofern die Transmission nicht in einem Unter- 
geschoß aufgestellt ist, der Bedienungsgang zwischen 
Maschine und Transmission und endlich die Papier- 
maschinentransmission. Für die Bedienung ist aus- 


schließlich das Freihalten dieser angegebenen Plätze 


ausschlaggebend. Wird auf der äußeren Seite der 
Transmission ein Platz benötigt, ist dies belanglos. 
Dies ist aber beim Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe 


nicht einmal der Fall, denn, falls gewünscht, ist es 


immer möglich, die Pumpe in einem Raum neben, 
über oder unter dem Papiermaschinensaal auf- 
zustellen. Bei den bis heute aufgestellten Getrieben 
sieht man überhaupt an den meisten Orten von 
allen Punkten der Papiermaschine aus nichts von 


ins Gewicht. Jedem Getriebe wird ein kleiner Oel- 
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; ff-Huwiler-Getriebe. Es ist daher 

dem Schwan hich, wieso dasselbe dann die Bedie- 
= behindern soll. Gerade bei der Wahl des Auf- 
Sellin sortes ist das Schwartzkopff-Huwiler-Ge- 
SE nem elektrischen Antrieb überlegen, erstens 
ist der Platzbedarf viel geringer und zweitens ist 
s gegen äußere Einflüsse absolut unempfindlich, 
kann also auch in schlecht entnebelten und tropfen- 
den Räumen ohne weiteres Aufstellung finden, 
während in solchen Lagen nur die teueren, venti- 
liert gekapselten Motoren Verwendung finden 
können. Häufig ist der Schreiber auch Anlagen 
begegnet, bei denen nachträglich um die Motoren 
noch Schutzhäuschen gebaut worden sind. Diese 
sind naturgemäß nur bei dem Umbau älterer An- 
lagen zu finden, sollen aber trotzdem nicht un- 
erwähnt bleiben. 


9. Gleichhaltung der Papier- 
geschwindigkeit. In dem in Frage kommen- 
den Aufsatz wird hauptsächlich darauf aufmerk- 
sam gemacht, daB es unbedingt nötig ist, eine mög- 
lichst feine Regulierung der Papiergeschwindigkeit 
zu haben, um bei jedem Papier das bestmöglichste 
Fabrikat zu erhalten. Hier darf nun mit bestem 
Gewissen gesagt werden, daß eine elektrische Schal- 
tung, die stets über Kontakte reguliert, auch mit 
den kompliziertesten Feinreglern an die Feinheit 
der Regulierung des Schwartzkopff-Huwiler-Ge- 
triebes in seiner einfachsten Ausführung nicht 
herankommt. Die dort dem Prinzip nach voll- 
kommen kontinuierliche, also stufenlose Regulie- 
rung, hat sich in der Praxis auch tatsächlich ein- 
gestellt; jede beliebig feine Regulierung ist ohne 
weiteres möglich. 


Ueber die Gleichhaltung der Papiergeschwindig- 
keiten sagt Herr Schiebuhr zusammengefaßt folgen- 
des: Die Gleichhaltung beim Schwartzkopff-Huwiler- 
Getriebe leidet durch den verschiedenen Kraftver- 
brauch der Papiermaschine. An eine mögliche 
automatische Nachregulierung sei seines Wissens 
nie gedacht worden. Die Konstanz leidet unter den 
Tourenschwankungen des Kraftnetzes überhaupt 
und kann nur durch eine automatische Nachregulie- 
rung beibehalten werden. 


Wie sind nun die Tatsachen? Wenn sich auch 
die Konstanz des Schwartzkopff-Huwiler-Getriebes 
auf dem Probierstande gegenüber den in der Papier- 
industrie vorkommenden Kraftschwankungen als 
hervorragend erwies, wurde doch eine automatische 
Nachregulierung vorsichtshalber studiert und für 
die ersten Getriebe, die an Papiermaschinen zur 
Herstellung feiner Papiere verwendet werden, mit- 
verkauft. Da die Getriebe aber bereits fertig waren, 
sollten die automatischen Nachregulierungen nach- 
geliefert werden. Was geschah nun? Nach kurzer 
Zeit der Inbetriebnahme der Schwartzkopff- 
Huwiler-Getriebe wurden die automatischen Nach- 
regulierungen von den Auftraggebern abbestellt mit 
der Begründung, die Gleichhaltung der Ge- 
schwindigkeit des Schwartzkopff-Huwiler-Getriebes 
sei im praktischen Betriebe so groß, daß eine auto- 
matische Nachregulierung ganz unnötig sei. Diese 
Beispiele zeigen, daß die Ausführungen des Herrn 
Schiebuhr in keiner Weise zutreffen und durch die 
Praxis widerlegt sind. 


Wir kommen jetzt zur . Konstanthaltung bei 
Tourenvariationen in der Kraftzentrale. Zunächst 
muß hier streng unterschieden werden, ob die 
Papiermaschine eine automatische Siebauflaufvor- 
richtung hat oder nicht. Im ersteren Falle ist bei 
Schwankungen in der Energiezuführung eine Nach- 
regulierung unbedingt erforderlich. Hier kommt 
unsere bereits entworfene Nachregulierung in Frage, 
zu der wir volles Vertrauen haben. Im zweiten 
Falle, welcher für kleinere und namentlich für 
alle älteren Maschinen meistens zutreffend ist, ist 
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Tourenschwankungen immer Anlaß zu einer mom 
8 8 en- 
tanen Gewichtsdifferenz gibt, ist selbstverständlich 
Da mittlere und größere Fabriken gut aus- 
gebaute Kraftzentralen haben oder den Fremdstrom 
aus modernen größeren Ueberlandwerken beziehen 
soll ausdrücklich betont werden, daß die Touren. 
resp. Frequenzschwankungen, abgesehen von ganz 
seltenen Ausnahmen, viel kleiner sind als gewöhr- 
lich angenommen wird. Beim elektrischen Antrieh 
kommen bei jeder Kraftbedarfsschwankung der 
Papiermaschine (Anziehen von Pressen usw.) m 
Gegensatz zum Schwartzkopff-Huwiler- Getriebe 
größere oder kleinere Geschwindigkeitsschwär- 
kungen vor. Der automatische Schnellregler ist 
daher im System, sobald höchste Gleichmäßigkeit 
verlangt wird, begründet. Das allzu starke Hir- 
weisen auf die äußeren Ursachen, also Tourer- 
schwankungen in den Kraftzentralen, liegt darin. 
daß man aus dem unvermeidlichen Uebel eine 
Tugend machen will. 
io Kontrolle des Betriebes der 
Papiermaschine. Es ist selbstverständlich 
auch beim Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe möglich. 
an jeder Stelle geeignete Meßinstrumente. wert 
nötig, mit Registrierung anzubringen, auch für 
Fernübertragungen stehen genügend Konstruk- 
tionen zur Verfügung. Eine in Frage kommende 
Preisdifferenz oder eine größere Ungenauigktt 
gegenüber den elektrischen Instrumenten besteht 
nicht. Es ist auch ohne weiteres möglich, bet 
Handrad der Regulierung des Schwartzkopft- 
Huwiler-Getriebes eine Skala anzubringen. " 
welcher das Bedienungspersonal ganz genau Ct 
eingestellte Geschwindigkeit mit einem Blick ablesen 
kann. Da in dieser Erwiderung im Gegensatz ut 
Aufsatz von Herrn Schiebuhr nur durch die bir 
herigen Erfahrungen belegte Tatsachen angeführt 
werden sollen, fällt es aus dem Rahmen dieser A 
handlung, auf die Stellungnahme des Herrn Sche- 
buhr bei Schleifereiantrieben näher einzutreift. 
Prinzipiell sei nur erwähnt, daß nicht alle Scheid 
mit Elektromotoren angetrieben werden und dont 
die Verhältnisse eben anders liegen. 

Die beste Antwort auf den Aufsatz von Her 
Schiebuhr geben die bis heute in der Praxis mit 
dem Schwartzkopff-Huwiler- Getriebe gemachten 
Erfahrungen, welche in folgenden Sätzen zusammer 
gefaßt werden können: Alle bisher im Betriebe be- 
findlichen Getriebe arbeiten von der ersten Minutt 
der Inbetriebsetzung bis heute in durchaus Or 
wandfreier und betriebssicherer Weise. Die Er 
wartungen sowohl der Besteller wie der Fabrikant 
haben sich voll erfüllt, sind teilweise sogar N 
übertroffen worden. Die Gleichhaltung der e" 
gestellten Geschwindigkeit erwies sich als hervor- 
ragend. Trotz genauester Untersuchungen konnte 
selbst an Getrieben mit über 4000 Stunden Arbeits 
es nichts von einer Abnutzung festgestellt wer- 
3 Die Montage konnte bis heute bei allen Ce. 

en ohne Betriebsunterbrechung und somit ost 
Produktionsausfall erfolgen. 

Wir schließen damit die Diskussion, 


Die Schriftleitung. 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 
UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Der Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mittels Salpetersäure nach dem 
Verfahren des Textilforschungsinstituts Dresden. 


Von Prof. Dr. Paul Krais. 


Vortrag, gehalten anläßlich der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure am 2. Dezember 1925 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin. 


Festina lente — Eile mit Weile! ist das Motto 
zu dem, was ich zu berichten habe. Trotz aller 
Fortschritte auf Grund eines als gangbar entdeckten 
neuen Weges zur Zellstoffgewinnung, gilt es, nicht 
zu stampfen, wo andere auf Fußspitzen gehen; um 
so mehr als ich nicht als selbständiger Erfinder eine 
fröhliche Propagandapauke schlagen kann, sondern 
berichten will, was ich als Angestellter des Deut- 
schen Forschungsinstituts für Textilindustrie in 
Dresden mit dessen Hilfskräften, in erster Linie mit 
meinem treuen und unermüdlichen Assistenten Kurt 
Biltz ausgearbeitet habe. Man wird vielleicht 
fragen, wie es kommt, daß ein Textilforschungs- 
institut sich mit der Zellstoffgewinnung befaßt; in 
der Satzung des Instituts ist aber ausdrücklich die 
wissenschaftliche Forschung der gesamten Faser- 
stoffindustrie einschließlich Holz-, Stroh- usw. Zell- 
stoff und Papier als Aufgabe des Instituts genannt. 

Es war gegen Ende 1922 als Herr Josef Grewe 
aus Buenos Aires in Vertretung dortiger Interessen- 
ten durch Vermittlung des Herrn Dr. Schroth 
in Dresden an uns herantrat, mit der Bitte, ein Ver— 
fahren zu finden, um das massenhaft zur Verfügung 
stehende argentinische Niederungsschilf für Pappe- 
fabrikation verwertbar zu machen. Schon das Wort 
Schilf wird jedem unter uns ein leises Grausen 
verursachen, denn schon damals hatten wir im For- 
schungsinstitut große Befürchtungen, daß es mit dem 
deutschen Schilf nichts Rechtes werde, weder als 
Textil- noch als Papierfaser. Lappig und nicht naß- 
fest sind wohl die beiden Kennzeichen für die 
Schilffaser. Beides ist für Pappenfabrikation nicht 
so wichtig, wie die Rohstofffrage, deshalb konnten 
wir uns mit gutem Gewissen ins Zeug werfen. 

Es würde zu weit führen, wenn ich nun die 
ganze Entwicklung von Schritt zu Schritt schildern 
wollte; zunächst wurde ein „gänzlich unchemischer 
Weg“ versucht, weil für das Verfahren die Bedin- 
gungen gestellt wurden: ı. ohne Druck, 2. ohne im- 
Portierte Chemikalien. Aber ebensowenig wie es 
Gräbner!) gelungen zu sein scheint, seine anae- 
robe Röste des Schilfs durchzuführen, ist es uns ge- 
lungen, den Panzer des Schilfs zu durchdringen. 
Man denkt hier wohl immer an den Kieselpanzer; 
wahrscheinlich sind aber auch Pflanzenwachse an 
dem Schutz vor bakteriellen Eingriffen beteiligt. 
Die nächste Frage war dann, was für Chemikalien 
in Betracht kommen könnten, und da war natürlich 
gleich an den Chilesalpeter zu denken. Es wurde 
versucht, mit hochkonzentrierten Lösungen dieses 
Salzes zu arbeiten, um die für die dortigen Verhält- 


1) D. R. P. 339 978, Kl. 29 b, 2. 


nisse ausgeschlossene Temperaturerhöhung durch 
Druckkochung in der Weise zu erzielen, daß man 
den erhöhten Siedepunkt der konzentrierten Salz- 
lösung heranzog. Denn eine Natriumnitratlösung 
kocht 100 %ig bei 110°, 156 %ig bei 120°, 222 Pig 
(gesättigt) bei 125°; die letztere Temperatur ent- 
spricht einem Ueberdruck von 2,3 Atın. Aber diese 
Lösungen an sich wirken nicht auf argentinisches 
Schilf ein. Erst als ich Schwefelsäure zusetzte, trat 
Aufschließung ein, und schließlich kamen wir zur 
Feststellung, daß überhaupt nur äquimolekulare 
Mengen von Salpeter und Schwefelsäure nötig sind, 
um die Aufschließung vollständig durchführen zu 
können. Man braucht also rund auf 85 kg Natrium- 
nitrat 50 kg Schwefelsäure. Selbstverständlich kann 
man ebensogut gleich Salpetersäure anwenden, 
wenn man diese zur Verfügung hat, denn das bei 
der Umsetzung zwischen Schwefelsäure und Salpeter 
entstehende Natriunisulfat ist nutzlos und geht ver- 
loren. 

Somit war ich nun also im Prinzip beim Auf- 
schluß durch Salpetersäure angelangt und hatte ge- 
funden, daß für Schilf und Stroh eine 3- bis 5 Wige 
Salpetersäure genügt, um diese Materialien durch 
6- bis 8stündiges Erhitzen auf 95 bis 96° C soweit 
aufzuschließen, daß nach Entfernung der Säure, 
Auswaschen und Neutralisieren mit Kalk oder Soda 
ein Faserbrei entstand, der sich leicht vollends in 
die Einzelfasern auftrennen, auswaschen und auch 
bleichen ließ. Somit war zunächst laboratoriums- 
mäßig die Aufgabe gelöst. Ob sich dieses Verfahren 
werde durch Patente schützen lassen, war zunächst 
nicht ganz sicher. Denn es sind schon zahlreiche 
Versuche gemacht worden. die Salpetersäure zur 
Aufschließung heranzuziehen, und wir hätten sogar 
ängstlich werden können angesichts der Tatsache, 
daß bisher keines dieser Verfahren hatte festen Fuß 
fassen können. Schon 1846 hatte Mulder rauchende 
Salpetersäure vorgeschlagen, dann Barre und 
Rlondel im britischen Patent 391 vom Jahre 1861 
eine Säure von 26° Bé also etwa 30 eig, dann 1865 
Orioli,Fredet und Matussiereein Gemisch 
von Salzsäure und Salpetersäure. Im Jahr 1884 er- 
hielt Young das britische Patent 14988, worin die 
Anwendung von Salpetersäure ohne Konzentrations- 
angabe geschützt ist. Hier soll Holz durch 40 Minu— 
ten langes Erhitzen mit der Säure, Esparto in noch 
kürzerer Zeit soweit aufgeschlossen werden, daß 
durch nachheriges Kochen mit Alkali ein Faserbrei 
entsteht. Dann benutzte 1891 Lifschütz im 
D. R. P. 60233 ein Gemisch von Schwefelsäure und 
Salpetersäure, eine etwa 50 ige Gesamtsäure; dann 
haben im Jahre 1891 Cross und Bevan aus- 
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„sprochen, daß man zur Herstellung reiner Cellu- 
5 S schon mit 4- bis 7 Piger Salpetersäure Holz 
5 so bis 60° vollständig aufspalten könne, daß die 
Ausbeute aber um 10 bis 15 geringer sel, als beim 
Chlorverfahren; im Jahre 1894 haben sich Cross 
und Bevan im britischen Patent 409 die Anwen- 
dung 10 Piger Salpetersäure, bei 80° in dreifachem 
Ueberschuß angewandt, schützen lassen und zu- 
gleich ein Cellulosebestimmungsverfahren vor- 
geschlagen, WO mit 10 %iger Salpetersäure bei 60° 
gearbeitet werden sollte, mit nachfolgender Natrium- 
sulfitkochung. Hierbei sollte nur a-Cellulose erhal- 
ten werden, die ß-Cellulose wird hydrolysiert und 
geht in Lösung. Weiter hat dann C. G. Schwalbe 
1907 im D. R. P. 204 460 Holz binnen 24 Stunden 
durch Einwirkung nitroser Gase und nachfolgende 
Laugenbehandlung aufgeschlossen und endlich hat 
Richard Müller 1918 im D. R. P. 339 303 die 
dünne Salpetersäure und Schwefelsäure oder auch 
nur Salpetersäure enthaltenden Waschwässer von 
der Nitrocellulosefabrikation zum Aufschließen von 
Kiefernholz vorgeschlagen, wobei der Prozeß bei 
20 C in einem 3 % Salpetersäure und 10% Schwe- 
felsäure enthaltenden Waschwasser 14 Tage dauert, 
bei !/a bis 1% Gehalt an Salpetersäure bei 60° C 
zwei Tage. 

Man sieht also, daß sich vor uns schon viele 
mit dieser Frage beschäftigt haben und daß nur auf 
Grund ganz bestimmt umgrenzter Bedingungen der 
Konzentration, Höhe und Dauer der Erhitzung, die 
zugleich die zweckmäßigsten und technisch am leich- 
testen durchführbaren sein mußten, eine Patentie- 
rung zu erhoffen war. Diese Hoffnung ist erfüllt 
worden und das Verfahren ist heute durch eine An- 
zahl deutsche und viele Auslandspatente geschützt?). 

Es wurden nun zunächst größere Versuche in 
einer in Dresdens Nähe gelegenen Holzschleiferei 
und Pappenfabrik gemacht, deren Ergebnis günstig 
genug war, um zum Abschluß eines Vertrages mit 
unserem Auftraggeber zu führen, der diesem haupt- 
sächlich die freie Ausbeutung des Verfahrens in 
Südamerika sicherte. Da es ein Pesovertrag War, 
hat seine Erfüllung das Forschungsinstitut durch 
die allerschlimmste Inflationszeit über Wasser ge- 
nalten. Es wurden einmal von übelwollender Seite 
ganz phantastische Zahlen in Verbindung mit diesem 
Vertrag genannt, die aber in öffentlicher Entgeg- 
nung von mir auf das richtige Maß zurückgebracht 
worden sind. 

Die obenerwähnten Versuche in der Holzschlei- 
ferei machten mich zum erstenmal näher mit den 
Schälspänen bekannt, die als lästiger Abfall be- 
trachtet werden und ungefähr 7 % des gesamten für 
Schleiferei und Zellstoffdarstellung zur Verwendung 
kommenden Holzes ausmachen. Diese Schälspäne, 
die bekanntlich zum Teil aus Rindensubstanz be- 
stehen, wollten sich zunächst nicht recht fügen, wir 
mußten anfänglich eine Vorkochung mit verdünnter 
Natronlauge vornehmen, ehe wir ihnen mit der Sal- 
petersäure beikommen konnten, und mit diesem 
Verfahren haben wir die ersten größeren Versuche 
in den Thodeschen Papierfabriken A.-G. in Hains- 
berg gemacht. Seither, das möchte ich gleich hier 
einfügen, hatten wir uns der wirksamen Mithilfe des 
dortigen technischen Direktors Kurt Hartung zu 
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Hackspäne, wenn diese nicht zu dick Se Sei 
Vorbehandlung durch die Salpetersäurekochun and 
nachfolgende Neutralisation durchzuführen. und 
zwar, EEN, Ce Mi 
urekonzentration und der Erhitzungs 
dauer. Ein wichtiger Punkt bei der Aufschließung 
der Schälspäne ist der, daß die Rindensubstanz voll- 
ständig zerstört wird, man also einen weiß bleich- 
baren reinen Stoff erhält. Daß dieser nicht ganz so 
langfaserig sein kann, wie Stoff aus Hackspänen, ist 
selbstverständlich, denn das Schälen macht die Faser 
an sich kürzer; immerhin erhält man einen für viele 
Zwecke vollständig brauchbaren Stoff, und als wir 
einem unserer ersten sächsischen Textilindustriellen 
davon erzählten, sagte er: „Da bauen Sie ja in 15 
Jahren den deutschen Wald auf“; denn 15X7 ist Wé 
Mit dem ganzen schönen Verfahren hätten wir 
aber nicht viel anfangen können, wenn wir vor zehn 
oder auch nur vor fünf Jahren damit hätten heraus- 
kommen wollen. Denn die Salpetersäure war bis vor 
kurzem ein Mittel, das man nur in Glas, Steingut 
oder Holz anwenden konnte. Es wäre also eine recht 
mühsame Sache gewesen, die Aufschließung in Holz- 
bottichen mit Dampfschlangen aus Steingut vorzi 
nehmen. Hier hat erst der salpetersäurebeständig® 
Stahl, der V 2A-Stahl von Friedr. Krupp in Essen 
das Material geliefert, das eine betriebsmäßig ver- 
nünftige Gestaltung der Apparatur ermöglicht. Die- 
ser Chromnickelstahl ist so beständig gegen heite 
Salpetersäure, daß er z. B. mit kochender 50 og 
Salpetersäure nur 40 Milligramm pro Stunde und am 
verliert?). Versuche mit kochender 10 «iger Sal 
petersäure, ebenso mit Gemischen von Schwefelsaure 
und Salpeter in entsprechender Konzentration zett- 
ten überhaupt keine wägbare Abnahme. 

Ein Besuch bei Krupp in Essen im Februar 104 
brachte die gewünschte Klarheit und es wurde ein 
Kochkessel von 10 cbm Inhalt bestellt. Das 37 
damals das größte Ausmaß, auf das sich die Firma 
einlassen wollte, während sie heute imstande 18t. 
Kessel von 30 ebm Inhalt zu bauen. Nachdem: 
damals alles in bestem Fortgang schien, setzte dat“ 
infolge der Nachwirkungen der Inflationszeit eite 
lange Pause ein, während welcher wir überhau 
nicht vorwärts kamen, weil kein Geld zum Weit!‘ 
machen aufzutreiben war. Erst im Frühjahr 19% 
kamen wir wieder in Schwung, nachdem Herr Uc 
ingenieur W. Stoewer in Bautzen sich der Sache 
energisch angenommen hatte. Mit Hilfe der wr 
Generalkonsul de Boer in Buenos Aires gewährte! 
Mittel konnte die Versuchsanlage in den Thoċ 
schen Papierfabriken errichtet und im März 1%: " 
5 werden. Nachdem dort eine Ach 
spänen er SE EN SE 
en 1 ilf mit gutem Erfolg durchge fit 
1 ne SS sich notwendig, an dem Kech 
aa inige Veränderungen zu machen. uf 

gleichmäßig durchgearbeitetes Kochgut 2 
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von Nitrocellulose, die nur bei Einwirkung von Ge- 


erzielen und um den Verbrauch an Salpetersäure 
auf eine ökonomische Basis zu bringen. Diese Aen- 
derungen sind erst in den letzten Tagen fertig ge- 
worden. Unser Verfahren ist also noch zu jung, als 
daß wir heute mehr sagen könnten als dies, daß der 
erhaltene Zellstoff unserer Ueberzeugung nach 
durchaus gesund und rein ist. Nachdem Cellulose- 
forscher wie Cross und Schwalbe sich der Sal- 
petersäure bedient haben, um reinen Zellstoff her- 
zustellen, ist ja erwiesen, daß diese, wenn auf tech- 
nisch brauchbare Weise zur Anwendung gebracht, 
ein geeignetes AufschlieBungsmittel sein muß. Haben 
doch auch die Arbeiten von M. Freiberger“) 
aus dem Jahre 1908 über die Nitratätze des Indigo 
und der PhilanaprozeßB von Ch. Schwartz be- 
wiesen, daß man Cellulose recht kräftig mit Salpeter- 
säure behandeln kann, ohne ihr zu schaden. In 
unserem Fall geht der Prozeß offenbar so vor sich, 
daB zunächst die Nichtcellulosen oxydiert werden, 
wobei die Salpetersäure zu Stickoxyd und teilweise 
sogar bis zu Stickstoff reduziert wird. Wenn diese 
Oxydation vollendet ist, ist auch die Konzentration 
der Salpetersäure zurückgegangen, so daß sie jetzt 
der Cellulose nicht mehr gefährlich werden kann. 
Besonders bemerkenswert ist, daB wir aus Stroh 
einen wesentlich längerfasrigen Stoff erzielen kön- 
nen, als dies nach dem üblichen Sulfatverfahren 
möglich erscheint. Die Cellulose aus Stroh gibt auch 
eine bedeutend hellere Methylenblaufärbung, als 
Sulfatstrohstoff. Auf irgendwelche analytische Daten 
möchte ich mich aber heute noch nicht festlegen. 
Diese können erst dann ausgearbeitet werden, wenn 
wir aus dem Stadium der Versuchskochungen her- 
aus in das des regelmäßigen Betriebs gekommen 
sind. Heute schon aber darf die große Beweglich- 
keit und die leichte Ausführbarkeit des Verfahrens 
als ein wesentlicher Vorzug hingestellt werden. Wir 
können in der gleichen Apparatur Schilf, Stroh, 
Schälspäne, Hackspäne, Zuckerrohr, Bambus, Bana- 
nen, Agaven und was sonst der tropische oder 
deutsche Wald bietet, aufschließen, selbstverständ- 
lich auch Buchen-, Pappel- oder anderes Laubholz. 
Die Abwässerfrage dürfte kaum eine große Rolle 
spielen. Da die Säure immer wieder benutzt wird, 
kommen nur die ganz dünnen letzten Waschwässer 
in Frage, die sich zusammen mit dem stark braun 
gefärbten Abwasser von der alkalischen Nach- 
behandlung neutralisieren. Die von C. G. Schwalbe 
als bedenklich bezeichnete Oxalsäurebildung haben 
wir nur in sehr geringem Maß beobachtet. In der 
Tat habe ich nach Oxalsäure sowohl in den Wasch- 
als den Neutralisationswässern gesucht, aber nur 
sehr geringfügige Mengen erhalten können. 

p Auch was die allgemeine Betriebssicherheit und 
Ungefährlichkeit des Verfahrens betrifft, sind keine 
Bedenken vorhanden. Dies ist durch ein ausführ- 
liches Gutachten, das Prof. Dr. Klemm, Gautzsch, 
den Thodeschen Papierfabriken ausgestellt hat, be- 
‚tatigt worden. Jeder der nur einigermaßen in der 
Chemie zu Hause ist, weiß ja, daß z. B. eine Bildung 


.) Vgl. Zeitschrift f. d. ges. Textilindustrie 1925, 
Nr. 12, S. 178; Nr. 13, S. 193. 
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mischen konzentrierter Schwefel- und Salpetersäure 
entstehen kann, hier vollständig ausgeschlossen ist. 
Ob aus den offenbar aus der Kochung in flüssigem 
Zustand mit abgehenden Harzen, die sich dann auf 
der Oberfläche der wiederge wonnenen Säure an- 
sammeln und zu einer ziemlich festen Haut zusam- 
menschließen, etwas zu machen ist, müssen spätere 
Versuche zeigen. 

Zum Schluß wäre noch etwas über die Kosten 
des Verfahrens zu sagen, denn mit diesen entscheidet 
sich natürlich endgültig seine Anwendbarkeit. 

Wenn ich auch heute noch keine definitive 
und betriebsmäßig durch und durch erprobte Kalku- 
lation vorlegen kann, so erklärt sich dies aus den 
oben geschilderten Verzögerungen. Bei Zugrunde- 
legung der sorgfältig durchgeführten Kleinversuche 
und Berücksichtigung der bisher im großen erzielten 
Ergebnisse kann ich aber heute schon sagen, daß 
unter Wiedergewinnung der abgehenden Stickoxyde 
etwa folgende Zahlen sich ergeben. Selbstverständ- 
lich spielt der Verbrauch an Salpetersäure weitaus 
die Hauptrolle und mit ihm steht und fällt der Pro- 
zeB im Vergleich zu dem jetzt üblichen. Es werden 
verbraucht für ein kg lufttrockenen gebleichten 
Strohzellstoff etwa 0,5 kg HNO,, für Schilf u. dgl. 
etwas weniger, für Holz etwas mehr. 

Für Südamerika mit seinem billigen Chile- 
salpeter, ist das Verfahren somit ohne weiteres 
gangbar, um so mehr, als dieser hierfür gar nicht 
gereinigt zu werden braucht (wie z. B. für die Ver- 
wendung von Düngemittel), sondern die besseren 
Sorten Caliche, also das Rohmineral, direkt ver- 
wandt werden können. 

Für eine Verwendung des Verfahrens bei uns und 
in Europa überhaupt dürfte aber nur elektrisch her- 
gestellte Salpetersäure in Frage kommen, denn 
selbst die aus den Sprengstoffabriken erhältliche 
wiedergewonnene Salpetersäure kostet etwa 30 Pf. 
das Kilo HNOs, wird also reichlich teuer und steht 
außerdem nur in ganz ungenügenden Mengen zur 
Verfügung. 

Es wird sich also darum handeln, für die Luft- 
salpetersäureherstellung oder Ammoniakverbrennung 
solche Orte zu wählen, wo einerseits billige Energie 
in Form von Wasserkraft, Kohle oder Oel zur Ver- 
fügung steht, oder wo überschüssiger Nachtstrom 
billig zu haben ist, also bei elektrischen Kraft- 
zentralen. Wenn wir lesen, daf in Norwegen die 
Kilowattstunde jetzt nur noch ½ Pf. kostet, so ist 
in der Tat dem Verfahren Tür und Tor geöffnet, 
denn man wird doch annehmen dürfen, daß dann auch 
bei uns ein Preis von etwa 1,5 Pf. erreichbar sein 
sollte. Dann würde das Kilo HNO, für etwa 25 Pf. 
zu machen sein, besonders da wir die Luftsalpeter- 
säure ja nicht zu konzentrieren brauchen, sondern 
so verwenden können, wie sie — etwa 20 Gig — 
direkt aus dem KontaktprozeB gewonnen werden 
kann. 
Ich hatte gehofft, heute schon ein vollkomme- 
neres Bild von dem Verfahren entwerfen zu können 
als ich vor einigen Wochen meine Zusage gab, aber 
wie schon eingangs gesagt, es steht unter dem 
Motto: festina lente! | 
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Das chemische Reaktions vermögen von Zellstoff 
und die Bedeutung dieser Eigenschaft für die Leimung von Papier. 


Von Dozent Erik Oman. 
Uebersetzung aus „Svensk Teknisk Tidskrift“ Nr. 22 (176....), 1925. 


(Fortsetzung aus Heft 47.) 


Beseitigen wir nun das Wasser und drücken 
den Stoff aus und setzen eine neue Menge desselben 
Wassers hinzu, so haben wir wiederum hohe 
H-Ionenkonzentration, die eine weitere Abspaltung 
von Hydroxylionen und eine Zunahme der positiven 
Ladung des Zellstoffs verursachen muß. 

Das gleiche geht vor sich bei jedem neuen 
Wechsel von Wasser, so lange, bis die Konzen- 
tration der OH-Ionen, die der Zellstoff abspaltet. 
so nieder ist, daß das Gleichgewicht [H] [OH] = 
10—14 nicht gestört wird. Ist [H] im Wasser z. B. 
104, so kann dabei [OH] höchstens 10-10 sein. 
Wir haben dann also die Grenze für das Vermögen 
des Zellstoffs, OH-Ionen abzuspalten und selbst 
positive Ladung anzunehmen, erreicht. Hat das 
Wasser, womit der Zellstoff behandelt wurde, eine 
andere H-Ionenkonzentration, so erhalten wir natür- 
lich das Gleichgewicht bei anderen OH-Ionenkon- 
zentrationen und der Zellstoff erhält natürlich ver- 
schiedene Grade positiver Ladung. 

Ein Sulfitzellstoff. der auf hier beschriebene 
Art durch Behandlung mit Wasser, dessen Pp Zz. B. 
4 ist, so viele OH-Ionen abgespalten hat, daß Gleich- 
gewicht eintrat und also [OH'] = 10-10 ist, hat 
natürlich seine Eigenschaft. H-Ionen abzuspalten, 
behalten. Wenn dieser Zellstoff mit dest. Wasser 
gewaschen wird, spaltet derselbe folglich keine OH- 
Ionen ab (man kann sogar vermuten, daß der Zell- 
stoff aus dem Wasser OH-Ionen adsorbieren kann; 
dies natürlich nur für den Fall, daß, wie wir unten 
sehen werden, die Spaltungsreaktion reversibel ist), 
doch hat der Zellstoff dagegen die Neigung, H-Ionen 
abzuspalten. Das Waschwasser dürfte also sauer 
bleiben, d. h. saurer, als wie das auf Grund des nicht 
ausgepreßten Wassers zu erwarten ist. Die Versuche 
bestätigen auch dieses Verhalten. Die erhaltenen 
Werte der H-Ionenkonzentration dieser Wasch- 
wässer (bei wiederholten Auswaschungen) zeigen, 
daß die H-Ionen nicht auf der Oberfläche der Faser 
adsorbiert sein können, denn dann würden wir beim 
Auswaschen die ganze vorher verschwundene 
H-Ionenmenge wieder zurückerhalten, was bei wei- 
tem nicht der Fall ist. 

Bei der Behandlung von Sulfitzellstoff mit 
schwachem Alkali (Pu = 9,6) fanden wir ähnliche 
Eigenschaften wie bei Behandlung mit schwacher 
Säure, wenn auch mehr ausgeprägt. Hierbei sind 
also H-Ionen abgespalten und mit den OH-Ionen 
des Wassers undissoziiertes Wasser gebildet worden. 
Durch die Abspaltung der positiven H-Ionen erhält 
der Zellstoff daher negative Ladung. Daß wir bei 
Behandlung mit schwachem Alkali größere Senkung 
der Poli-Werte fanden, als was wir in Py bei Be- 
handlung mit gleich starker Säure erhielten, bedeu- 
tet, daß der isoelektrische Punkt des Sul- 
fitzellstoffs nicht am Neutralpunkt (Pu = 70) 
liegt, sondern etwas nach der sauren Seite hin. z.B. 
bei Du = 5,5—6,0. 

Wir haben vorher gesehen, daß Sulfitzellstoff 
die Eigenschaft hat, H-Ionen und OH-Ionen abzu- 
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spalten, und daß derselbe daher als ein Amfolytoid 
betrachtet werden darf. Es ist natürlich von größ- 
tem Interesse zu untersuchen, ob diese Ionenabspal- 
tungsreaktionen reversibel sind, so daß man mög- 
licherweise in den Zellstoff gewissermaßen H- und 
OH-Ionen hineinpressen kann. Hierbei würde man 
natürlich auch zu einem inneren Gleichgewicht 
kommen, denn wenn H-Ionen eingepreßt werden. 
müssen OH-Ionen gleichzeitig herausgepreßt wer- 
den. Wir wollen nun sehen, wie sich Sulfitzellstof 
in dieser Beziehung verhält. 

Von starkfaserigem Sulfitzellstoff werden 20 x 
(lufttr.) sehr gut zerfasert und dreimal mit 300 em’ 
dest. Wasser gewaschen. Hierauf wird der Stof 
in ı I dest. Wasser eingerührt und zur Beseitigung 
aller sich vorfindenden Säuren Alkali zugesetzt. 
Der Alkalizusatz geschieht auf die Art, daß minde- 
stens 400 cm? Wasser vom Stoff abgegossen und 21 
diesem Wasser 1 cm? m/ 10 NaOH zugegeben wird 
worauf das Wasser wieder mit dem Stoff gemischt 
wird. Auf diese Art wird Alkali so lange zugesetzt 
bis die Alkalität des Wassers auf Py = 80 gestit- 
gen ist. Hierzu wurden 6,1 cm’ njro NaOH ver 
braucht. Der Stoff wird entwässert, ausgepreßt und 
zweimal mit 400 cm? gewaschen. f 

Der so von alkalilöslichen Säuren befreite Stof 
wurde nun mit 0,015—n Schwefelsäure behandelt. 
Die Säure wird aus dem Stoff ausgepreßt und neu 
Säure zum Stoff gegeben. Auf diese Art wurde der 
Stoff viermal behandelt, nämlich mit 350. 300. 35° 
und soo cm? o, 1 Sn H: SO. Dieser Stoff wird nur 
mit dest. H: O sechsmal, jedesmal mit 400 cm’. gè 
waschen. 

Dieser gewaschene Sulfitzellstoff, der nun \ aht- 
scheinlich H-Ionen eingepreßt enthält. soll nm 
daraufhin untersucht werden, wieviel derselbe 
H-Ionen abspalten kann, wobei wir ihn mit ur 
sprünglichem Sulfitzellstoff vergleichen werden. De 
Zellstoff wird daher mit 400 cm? dest. H:O gemischt 
und zu letzterem wird Alkali derart zugegeben. dad 
das Wasser vom Stoff durch Absaugen au der 
Nutsche geschieden wird, worauf 2 em! no Na 
dem Wasser einverleibt werden, worauf letztere 
wieder mit dem Stoff gemischt wird. Hierzu wur 
den 15,2 cm? n/10 NaOH verbraucht, um die Alkali 
tät des Wassers auf Du = 7,6 steigen ZU lassen. 
Der Zellstoff verbrauchte also etwa dreimal so vie 
Alkali, als was er vor der Säurebehandlunf Sa 
brauchte (6,1 cm? n/ıo NaOH). Eigentlich sol 
von diesen 6,1 ems etwas Alkali teils für her" 
gelöste Säuren und teils für das größere Wasser 
volumen abgezogen werden, welcher Abzug U 
fähr 2—3 cm’ beträgt. Der säurebehandelte ler 
stoff spaltet daher viermal so viel H-Ionen ab * 
wie der ursprüngliche Sulfitzellstofl. Man ka 
natürlich einwenden, daß Schwefelsäure mögliche" 
weise im Stoff zurückgeblieben ist und vom Wast’ 
nicht weggewaschen wurde. Teils, um dies zu u“. 
tersuchen und teils um zu sehen, ob die Hild 
wieder in den Zellstoff hineingepreßt werden bor 
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kann, um ein Vielfaches größer ist als die Menge 


nen, wurde dieser Stoff nach zwei Auswaschungen 
mit 400 cm? Wasser aufs neue mit 0,015—n H:zSO. 
behandelt, nämlich mit 300, 300, 400 und 500 cm. 
Die drei ersten Behandlungen geschahen jede 
während 5—ıo Min., die letzte Behandlung während 
bedeutend längerer Zeit, nämlich ı4 Stunden. Der 
Stoff wird nun von der Säure durch Absaugen und 
Auspressen in der Nutsche befreit, worauf derselbe 
in 500 cm? dest. Wasser eingerührt wird. Auf diese 
Art wird neunmal mit 500 cm? gewaschen; nach 
jedem Mal wird das Wasser abgepreßt. Beim 
Waschen erhöhte sich die H-Ionenkonzentration 
des Waschwassers etwas. Der isoelektrische Punkt 
des Stoffs hat sich daher nach der sauren Seite zu 
hin verschoben. Die Waschung geschah während 
zwei Tagen, so daß alle Säure mit Sicherheit her- 
ausgewaschen sein mußte. Der Stoff wird nun in 
500 cm? dest. Wasser eingerührt und Alkali zu- 
gesetzt (in Portionen à 1—2 cm? n/ıo zu 400 cm? 
abfiltriertem Wasser). Da 18,3 cm? n/ 10 NaOH zu- 
gesetzt wurden, betrug die H-Ionenkonzentration 
des Wassers Py = 6,9. Dieses Wasser wird nun 
vom Stoff abfiltriert und durch den Stoff filtriert, 
bis es faserfrei ist. Wenn die Natronlauge, deren 
Zusatz zur Erreichung neutraler Reaktion des 
Wassers notwendig war, zur Neutralisation der im 
Stoff befindlichen Schwefelsäure verbraucht wurde, 
so müssen wir natürlich Natriumsulfat wenigstens 
zum größten Teil im Wasser zugegen haben. Da 
18,3 cm? n/ıo NaOH verbraucht wurden, müßten wir 
solchenfalls bei der SOs-Bestimmung durch Aus- 
fällung als BaSO, 18,3X11,6 = 212 mg erhalten. Bei 
Ausfällung mit BaClə in salzsaurer Lösung wurden 
aus 500 cm? Wasser nur 0,7 mg erhalten (nach Ab- 
zug der Filterasche nur 0,3 mg), weshalb wir be- 
haupten können, daf das Wasser überhaupt keine 
SO. Ionen enthielt. Der Zellstoff, den wir so durch 
NaOH-Zusatz zum Verdünnungswasser von H-Ionen 
befreiten, muß hierdurch seinen isoelektrischen 
Punkt mehr nach der alkalischen Seite hin verscho- 
ben haben. Dies war auch wirklich der Fall, denn 
beim Auswaschen des Stoffes mit Wasser (400 cm? 
in jeder Waschung) wurden in den vier ersten 
Waschwässern die Pyu -Werte 6,8, 6,6, 6,4 und 6,2 
erhalten. Die H-Ionenkonzentration des Wasch- 
wassers war Du = 5,5. 

Um zu sehen, wie leicht die Schwefelsäure aus 
dem Sulfitzellstoff ausgewaschen wird, wurde die- 
selbe Zellstoffprobe wieder mit 0,015—n H:SO,, und 
zwar fünfmal mit 400 cm? behandelt, die Säure ab- 
gepreßt und der Stoff auf vorher beschriebene 
Art dreimal mit 500 cm? gewaschen. Im zweiten 
und dritten Waschwasser wurden die SO,-Ionen 
durch Fällung mit BaCl bestimmt, wobei aus 
500 cm? resp. 2,9 und 0,3 mg erhalten wurden (unter 
Abzug der Filterasche resp. 2,6 und o,o mg). Dies 
zeigt uns also, daß die Schwefelsäure sich sehr leicht 
aus der Faser herauswaschen läßt und daß wir be- 
reits nach drei Waschungen den Zellstoff schwefel- 
säurefrei bekommen haben. 

Wir können daher behaupten daß H- Ionen in 
den Zellstoff hineingepreßt werden können und daß 


also die Reaktion 
D Gi 
H. R. OH H + ROH 


reversibel ist. 
Weiter können wir festlegen, daß die Menge 


H -Ionen, die von gewöhnlichem, technischem Sulfit- 
zellstoff abgespalten werden können. Weiterhin 
müssen wir uns vorstellen, daß in demselben Maße, 
wie H -Ionen in den Zellstoff hineingepreßt werden, 
OH -Ionen abgespalten werden müssen, doch nicht 
in äquivalenter Menge zu den eingepreßten H -Ionen. 
Der isoelektrische Punkt des Zellstoffs kann also 
auf der H-Ionenskala verschoben werden und ver- 
schiebt sich mehr und mehr nach der sauren Seite, 
je mehr H-Ionen in den Zellstoff eingepreßt werden. 
Wir können uns auch denken, daß OH-Ionen auf 
dieselbe Art in den Zellstoff hineingepreßt werden 
können, wobei dessen isoelektrischer Punkt nach 
der alkalischen Seite hin verschoben wird. 


Sulfatzellstoff in schwachen Säuren resp. Basen. 


Der amfotere Charakter ist kein spezifisches Kenn- 
zeichen für Sulfitzellstoff allein, sondern er dürfte 
alle Zellstoffe mehr oder weniger auszeichnen. Wir 
wollen nun untersuchen, wie sich Sulfatzellstoff in 
dieser Beziehung verhält. Von starkem Sulfatzell- 
stoff (Kraftsulfat) werden 20 g (lufttr.) eingewogen, 
gut zerfasert, mit dest. Wasser ausgewaschen (jede 
Waschung 400 cm?) und nach den Auswaschungen 
ausgepreßt. In den verschiedenen Waschwässern 
wurde die H-Ionenkonzentration zu Py = 9,0, 8,7, 
7,8 und 7,3 bestimmt. Da die H-Ionenkonzentration 
des dest. Wassers Du = 5.5 beträgt, wirkt dieses 
Wasser als Säure auf den Sulfatzellstoff, der jeden- 
falls seinen isoelektrischen Punkt auf der alkalischen 
Seite liegen hat. Der angewandte Zellstoff, der nun 
natürlich frei von jedem Alkali ist, nachdem die 
beiden letzten Waschwässer nahezu neutral waren, 
wird nun mit Wasser (PH = 3,5) behandelt. Hier- 
bei wurde nach Einmischung des Stoffes PH = 6,7 
und im nächsten Wasser Du = 6.0 festgestellt. Wir 
ersehen hieraus, daß Sulfatzellstoff viel mehr OH- 
Ionen abspaltet als wie Sulfitzellstoff, d. h. dessen 
isoelektrischer Punkt ziemlich weit von demjenigen 
des Sulfitzellstoffs entfernt liegen muß und sogar 
ein wenig auf der alkalischen Seite. 

Wir wollen nun prüfen, ob auch für Sulfatzell- 
stoff die Abspaltung von H-Ionen reversibel ist, d.h. 
ob H-Ionen in den Zellstoff hineingepreßt werden 
können. Von starkfaserigem Sulfatzellstoff wurden 
drei Proben (jede à 20 g lufttr.) einge wogen, die- 
selben zerfasert und dreimal mit 400 cm? dest. 
H:O gewaschen, hierauf mit 0,015—n HSO, (drei- 
mal mit 400 cm?) behandelt (Gesamtzeit 2 Stunden). 

Probe ı wird nun mit dest. Wasser ge- 
waschen und ausgepreßt, so daß ungefähr % des 
Wassers nach jeder Waschung zurückbleibt. In den 
Waschwässern wurde die H-Ionenkonzentration be- 


stimmt. 

1. Waschwasser nach 15 Min. 

2. nm „ 15 Std. 

3. Pr „ 30 Min. PH = 5.2 
4. nm T 45 nm n = 54 
5. „ e 45 Vd „ —=5.5 
d J „ 2½ Std. „ = 5.5 
7. an nm 13/4 vm „ = 5.4 
8. DI „ 334 ” „ SS A, 
Das angewandte Wasser hatte PH = 5.55 


Der Stoff wird ausgepreßt und mit Wasser be- 
handelt, dessen PH = 7,0 beträgt. Die erste Behand- 
lung geschah mit 200 em? worauf der Stoff ausge- 
preßt wird, um das Verdünnungswasser wegzube- 
kommen. Die zweite Behandlung geschah mit 


H-Ionen, die in die Cellulose hineingepreßt werden 
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400 cm?, wobei die H-Ionenkonzentration des Was- 
sers nach einer Stunde Mischens zu Du = 5,7 be- 
stimmt wurde. Es geht also deutlich daraus hervor, 
daß der isoelektrische Punkt des säurebehandelten 
Sulfatzellstoffs auf der sauren Seite ungefähr um 
PH — 5,4 liegt. 

Probe 2. Der mit Schwefelsäure behandelte 
Stoff wird zuerst viermal mit 400 cm? dest. H,O 
gewaschen zwecks vollständiger Entfernung aller 
zurückgebliebenen Säure. Die Waschungen ge- 
schahen während resp. 15, 15, 5 und 5 Minuten, 
worauf der Stoff entwässert und durch Auspressen 
in der Nutsche vom Wasser befreit wird. Nun wird 
der Stoff in 500 cm? dest. H:O eingerührt, das mit 
Alkali in Portionen A 1—2 cm? auf 400 cm? Wasser 
versetzt wird. Nachdem 81 cm? n/ıo NaOH zu- 
gesetzt waren, war die H-Ionenkonzentration des 
Wassers auf Py 7,0 gesunken. Nun werden die 
SO.-Ionen in 500 cm? des Wassers bestimmt, das 
zuvor von allen Fasern durch Filtration durch den 
Stoff selbst befreit wurde. Hierbei wurden nur 
0,6 mg Fällung erhalten (nach Abzug der Filter- 


— 
— 


asche 0,3 mg). Wir sind also zu demselben 
Resultat wie beim Sulfitzellstoff gekommen, 
nämlich, daß die Schwefelsäure leicht weg- 
gewaschen wird und daß bedeutende Mengen 


Alkali verbraucht werden, ohne daß irgendwelche 
Schwefelsäure gebunden wird. Bei erneuter Behand- 


Der Stoffumlauf im Holländer. 


Von Dr. techn. Sigurd Smith. 
(Schluß aus Heft 49.) 


Die Transportfähigkeit der Walze. 


Aus dem vorstehenden ersah man, daß die 
Transportfähigkeit des Troges beinahe unbegrenzt 
ist, wenn der Trogboden die richtige Neigung hat. 
Ganz ähnlich geht es mit der als Schöpfrad anzu- 
sehenden Walze. Die Messerzellen können eine 
viel größere Menge Stoffbrei fassen als solche für 
die Faserwischbildung nötig ist und in der Praxis 
geschieht es niemals, daß die Messerzellen bloß an- 
nähernd mit Stoff gefüllt sind. Es muß daher die 
Walze für sich ebenfalls als ein Transportmittel 
mit fast unbegrenzter Leistung angesehen werden. 

Trotzdem stellt sich der Umlauf im Holländer 
immer auf eine mäßige Geschwindigkeit ein und 
selbst wenn der Trogboden mit richtiger Neigung 
gebaut und die Walze richtig konstruiert ist, kommt 
es doch vor, daß der Holländer „schlecht zieht“. 
Der Grund hierfür muß dann in den beiden kri- 
tischen Phasen des Umlaufes gesucht werden, näm- 
lich: 1. beim Eintreten in die Walzenmesserzellen, 
2. beim Auswerfen aus denselben. 

Wir werden im folgenden diese beiden Phasen 
genau untersuchen. Da das richtige oder unrichtige 
Auswerfen aus den Zellen bestimmend sein kann 
für die beim Stoffeintritt in dieselben herrschenden 
Verhältnisse, wollen wir vorerst die bei der Ent- 
leerung der Messerzellen auftretenden Erscheinun- 
ven untersuchen. 

Die Entleerung der Messerzellen. 
Wenn der Stoffbrei von den Walzenmessern über 
das Grundwerk geschleppt worden ist, fängt die 
Entleerung der Zellen an. Die Art und Weise, wie 
diese Entleerung der Zellen vor sich geht, ist von 
der Form der Sattelvorderfläche sowie von der in 
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lung der Probe mit Schwefelsäure (dreimal mit 
ootg-pn H: SO.) und nachfolgendem Auswaschen 
(viermal mit 400 cm?) wurde das gleiche Resultat 
erhalten, nämlich, es wurden auch jetzt 8.1 em- 
n / 10 NaOH verbraucht, um in 500 cm? Wasser eine 
H-Ionenkonzentration, Py = 7,1, zu erreichen. Wir 
können daher auch in Sulfatzellstoff H-Ionen ein- 
pressen, doch ist die Menge derselben bedeutend 
geringer als wie beim Sulfitzellstoff. 

Probe 3. Der mit Schwefelsäure behandelte 
Stoff wird zweimal mit 400 cm? dest. H:0 ge- 
waschen zwecks Entfernung zurückgebliebener 
Säure. Dieser Stoff wird nun mit 0,01-nNaOH ver- 
setzt (viermal mit 400 cm?) während einer Zeit von 
insgesamt 6 Stunden. Der Stoff wird mit dest. BA) 
gewaschen, wobei das dritte Waschwasser Py = 74 
und das vierte Waschwasser Py = 7,2 aufwies. Der 
Stoff hat also durch die alkalische Behandlun; 
seinen isoelektrischen Punkt wieder auf die alka- 
lische Seite hin verschoben erhalten. 

Wir können daher behaupten, daß sowohl 
Sulfit- wie Sulfatzellstoff Amfolytoide sind und 
daß sie folglich H- und OH-Ionen in wechselnder 
Mengen abspalten. Weiter können wir behaupten, 
daß diese Abspaltungen reversibel sind, so dab 
größere oder kleinere Mengen dieser Ionen in der 
Zellstoff gepreßt werden können. 


(Fortsetzung folgt.) 


den Zellen vorhandenen Stoffmenge in hohem Grade 
abhängig. | 
Plan ı zeigt eine fehlerhafte Sattelkonstruktiot. 
die in älterer Zeit häufig ausgeführt wurde. Die 
Sattelvorderfläche nimmt allmählich einen bedet- 
tenden Abstand zur Walze an, so dab ein grk: 
Zwischenraum, die sogenannte Satteltasche“, ent 
steht. In dieser Tasche sammelt sich der Stoffbrei: 
da die Walze diese Stoffbreimenge nicht mit hoch- 
reißen kann, tritt wahrscheinlich — wie es vor 
Kirchner erst nachgewiesen ist — Om An 
Wirbelbewegung ein. Ein Teil des der Walze ar 
nächsten liegenden Stoffbreies läßt sich unter dem 
hydrostatischen Druck des darüberliegenden SI? 
in die Messerzellen hineindrücken (siehe beispiel“ 
weise Zellen Nr. 14 bis 17). Es erfolgt somit ©" 
Nachfüllung an Stelle einer Entleerung‘). To ` 
den Messerzellen hineingepreßte Stoffbrei wird mil 
den Messern aufwärts geführt und neue St 
mengen sinken längs der Vorderfläche des Satie“ 
hinunter. Die Zellenentleerung fängt erst dann a. 
wenn die Zellen so nahe der Stoffoberfläche dE 
men sind, daß die Zentrifugalkraft der mit der A 
rotierenden Stoffmenge den hydrostatischen 
überwinden kann (Zelle Nr. 21 bis 25). Dan 
schieht aber meistens so spät, daB die Zelle " 
teilweise entleert wird, bevor sie den Abstreicht 
in der Walzenhaube passiert; die Folge davon ` 
daß ein Teil des Zelleninhalts über die Walze N 
geschleppt wird (die Walze „spuckt). Es GE 
später gezeigt werden. daß das , Spucken“ nicht * 


3) Kirchner: Das Papier IV. Gard"? 
Seite 17. 
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sehr nachteilig auf die Umlaufgeschwindigkeit des 
Stoffes wirkt, sondern daß dabei auch viel Kraft 
vergeudet wird. Dazu kommt noch, daß die be- 
schriebene Nachfüllung der Zellen ebenfalls kraft- 
verbrauchend ist, weil ein Mehrquantum von Stoff- 
brei nutzlos die Walzenmesser geschwindigkeit an- 
nimmt. Die auf Plan 1 gezeigte Form der Vorder- 
fläche des Sattels muß deshalb als sehr nachteilig 


bezeichnet werden. 


Plan 2 und 3 zeigen die richtige Konstruktion 
der Sattelvorderfläche. Sie folgt vom Grundwerk 
aus in ziemlich geringem Abstand der Krümmung 
der Walzenoberfläche und entfernt sich dann später 
in tangentialer Richtung. Aber selbst wenn die 
Fläche richtig geformt ist, kann es doch (wie es 
auf Plan 3 gezeigt ist) vorkommen, daß die Sattel- 
tasche gefüllt wird und alle Nachteile des 
„Spuckens“ auftreten. Das geschieht, wenn der 
Stoffumlauf aus einem anderen Grunde zu gering ist. 
Um diese Verhältnisse klar auseinanderzusetzen, 
müssen wir vorerst Plan 2 näher betrachten. Es 
ist hier der Fall dargestellt, daß der Umlauf so 
reichlich ist, daß die Entleerung der Zellen normal 
vor sich geht, 


Dieselbe geschieht wie folgt: Der hydrostatische 
Druck der darüberliegenden Stoffmengen kann sich 
nicht in dem schmalen Zwischenraum zwischen 
Walze und Sattel nach unten fortpflanzen, denn der 
im Zwischenraum befindliche Stoff wird von den 
Walzenmessern ständig mitgerissen. Sobald eine 
Zellenfüllung das Grundwerk passiert hat. ist daher 
der Widerstand gegen das Ausschleudern des 
Zelleninhalts so gering, dag ein Austreten des 
Zelleninhalts beginnen kann. Dabei mischt sich der 
ausgetretene Teil mit dem im Zwischenraum schon 
vorhandenen Stoffbrei und wirkt dabei beschleu— 
nigend auf ihn. Desgleichen wirkt die Reibung 
der Walzenmesser und der Zellenfüllungen be— 
schleunigend auf die Stoffschicht. Es folgt hieraus, 
daB mit der Entfernung der betreffenden Zellen vom 
Grundwerk die Stoffgeschwindigkeit im Zwischen- 
raum unter stetigem Austritt des Zelleninhalts all- 
mählich anwächst (siehe Zellen Nr. 13 bis 20). 
Wenn der Punkt A, wo die Sattelvorderfläche 
gerade wird, erreicht ist, muß die im Zwischenraum 
strömende Stoffmenge auf diese Weise eine so große 
Geschwindigkeit us erreicht haben, daß sie kraft 
dieser über den Sattelgipfel geworfen werden kann. 
Andernfalls wird die Satteltasche gefüllt und die 
Walze spuckt. 

Eine annähernde Berechnung dieser Geschwin- 
digkeit kann mit Hilfe folgender Betrachtungen auf- 
gestellt werden: Der Reibungskoeffizient zwischen 
Stoffbrei und Sattelvorderfläche sei gs und der 
Höhenunterschied zwischen Punkt A und Sattel- 
gipfel sei hs. Um sicher zu sein, daß der Stoff über 
den Sattelgipfel geworfen wird, muß er in der Höhe 
des Sattelgipfels noch eine so große Geschwindig- 
keit haben (z. B. 2 m pro Sekunde), daß er hinüber- 
fliegen kann. Mit dieser Geschwindigkeit wird er 
laut dem Wurfgesetz o,2 m über den Gipfel fliegen 
können und die ganze Wurfhöhe. vom Punkt A ge- 
rechnet, entspricht somit hs+ 0,2. Diese Höhe muß 
die Stoffbreimenge G (kg pro Sekunde) mit Hilfe 
der kinetischen Energie, die sie im Punkt A besitzt, 
erreichen. Die senkrechte Komponente der Stoff- 
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die entsprechende kinetische Energie ist 48 Gus 2 


sin? Ji. Man hat dann (abgesehen von Luftwider- 
stand und Reibung gegen die Sattelfläche) 


u G us? sin? q. = (hs + 02) G, 


da diese Gleichung die Umwandlung von kinetischer 
Energie in potentielle Energie ausdrückt. 

Die Gleichung kann auch geschrieben werden: 

I hs + 0,2 
Gus ni fs "" 

wo die Größe auf der linken Seite die gesamte kine- 
tische Energie im Zwischenraum bei A bedeutet. 
Diese kinetische Energie muß auch die Reibung 
gegen die Sattelvorderfläche überwinden. Nach 
dem Reibungsgesetz für Stoffbrei*) ist die Reibung 
gleich dem Reibungskoeffizienten es mal Reibungs- 


fläche a (wo L die Walzenlänge bezeichnet). 
Die Stoffgeschwindigkeit ist u, im Punkt A, nimmt 
aber schnell ab, bis sie in der Höhe des Sattelgipfels 
rund 2 m beträgt, wobei der Strahl dicker wird. 
Bezeichnen wir mit um die mittlere Geschwindig- 
keit des Stoffes auf der Strecke von A bis Sattel- 
gipfel, so wird zur Ueberwindung der Reibung eine 

BER Lhs 
Arbeitsleistung =9s - sinys 
benötigt. Dabei darf nicht vergessen werden, daß 
außer dieser Reibung auch Verschiebungen im 
Innern des Strahles und infolge des Luftwider- 
standes auch Reibungsverluste auftreten. Es ist 
deshalb zu befürchten, daß die Rechnung einen zu 
kleinen Wert für us geben wird, wenn man hier 
mit der mittleren Geschwindigkeit rechnet. Wir 
setzen daher an Stelle von us besser um und 
müssen nun unter Berücksichtigung der Reibungs- 
verluste die obenstehende Gleichung in folgender 


Weise korrigieren: | 


um kgm pro Sekunde 


I Gu? hs E 0,2 8 Lh, 
2g Us” = sin? dh sin d us (2) 


Setzt man nun: 
g ps Lhs = A und 2g (h, + 02) = B. 
so bekommt man nach Auflösung der Gleichung 
= A EG an d (3) 

Ist auch der Wert von uz, der aus dieser Glei- 
chung berechnet wird, nicht ganz exakt, so wollen 
wir doch versuchen, denselben als brauchbaren An- 
näherungswert zu verwenden. 

Es wäre nun verlockend, den oben beschrie- 
benen Mitreißungsprozeß mathematisch zu verfolgen. 
Das geht aber nicht, da die Verhältnisse zu unüber- 
sichtlich sind. Ob die gewünschte Geschwindigkeit 
erreicht wird, beruht nicht nur auf der Weite des 
Spielraumes zwischen Walze und Sattel, sondern 
auch auf der Länge der Strecke, während welcher 
der Stoff dem Mitreißen ausgesetzt ist, ferner auf 
der Reibung gegen die Sattelfläche und auf der in 
jeder Zelle enthaltenen Stoffmenge. Betrachtet man 
das Entleerungsbild auf Plan 2, so sieht man leicht, 
daß es bei gegebenem Stoffumlauf G (und dabei ge- 
gebener Zellenfüllung) leichter ist, die erwünschte 
Stoffgeschwindigkeit us zu erreichen, wenn die 
Weite s klein ist. Um sicher zu sein, daß der Stoff 


) Siehe „Die rationelle Theorie des Ganzzeug- 
holländers“, S. 147, und „Der Papier-Fabrikant“, 


1921, S. 1287. 


geschwindigkeit in diesem Punkt ist u, sin de und 
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im Zwischenraum auf der längst möglichen Strecke 
unter dem Einfluß des Mitreißens steht, richtet man 
es zweckmäßig so ein, daß die Stoffmenge G bei der 
Geschwindigkeit us gerade imstande ist, den 
Zwischenraum auszufüllen oder mit anderen 
Worten — daß der Stoff in den Zellen erst bei A 
ganz ausgeschleudert wird. 

Man muß somit haben: 

G S 1020 L s u; 

wo das Gewicht eines Kubikmeters Stoff 1020 kg ist. 
Aus dieser Gleichung bekommt man 


G 
8 = (4) 


1020 L us 


Kann man auch nich sagen, daß die Erfüllung 
dieser Bedingung eine absolute Garantie gegen das 
Spucken gibt, so darf man doch bei A einen so 
kleinen Zwischenraum ; anstreben, daß diese Be- 
dingung erfüllt ist. Denn dadurch wird man die 
unter den gegebenen Umständen günstigsten Ver- 
hältnisse erzielen. 

[Zahlenbeispiel: In einem Holländer war die 
Walzenlänge L = 1,0 m, hs = 0,5 m, Ys = 72%°, 
sin w, = 0,95; ferner hat man g = 9,81 m / sek. und 
den Reibungskoeffizienten des Stoffes gegen die 
kupferne Vorderfläche des Sattels zu 10 kg/m? ge- 
schätzt. Man hat dann A = , 81. 10. 1,0. 0,5 = 49,05; 
B = 2. 9, 81. oz = 13,7. 

Messungen ergaben, daß der Holländer erst dann 
ohne Spucken arbeiten konnte, wenn der Stoffum- 
lauf 50 kg pro Sekunde betrug oder noch mehr. Die 
Gleichung (3) gibt für diese Stoffmenge 


49,0 + V 49,0? + 13,7 . 502 
u, em En 
50 . 0,95 
d. h. damit 50 kg Stoff pro Sekunde über den 
Sattel geworfen werden können, muß die Geschwin- 
digkeit im Punkt A wenigstens 5,2 m/sek. betragen. 
Diese Geschwindigkeit des im Zwischenraum befind- 
lichen Stoffes ist durch das Mitreißen erreicht. Nun 
gibt Gleichung (4) die für das Mitreißen günstigste 
Weite des Zwischenraumes, nämlich 
50 
1020. 1,0 . 5,2 
Falls die beschleunigende Einwirkung auf den 
im Zwischenraum vorhandenen Stoff nicht schon 
bei größerer Weite die Geschwindigkeit auf 5,2 m 
heraufsetzen kann, muß man erwarten, daß diese 
Geschwindigkeit bei einer Reduktion des Zwischen- 
raumes auf die günstigsten Werte = 9,4 mm er- 
reicht wird. Im vorliegenden Falle war der 
Zwischenraum tatsächlich 12 mm und die erwünschte 
Geschwindigkeit war somit schon bei größerer 
Weite erreicht. Dieses Beispiel deutet darauf hin, 
daß man diese Berechnungsformel bei der Konstruk- 
tion eines Holländers befolgen kann.] 


Aus dem früher Gesagten geht hervor, daß ein 
Holländer nicht immer ohne „Spucken“ arbeitet, 
obschon er in jeder Beziehung richtig gebaut sein 
kann. Das „Spucken“ kann nämlich auch die Folge 
falscher Verwendung sein. Bei zu dickem Eintrag 
wird nämlich der Stoffstand vor der Walze zu 
niedrig, die Zellen füllen sich so wenig, daß die mit- 
reißende Wirkung des Stoffes versagt; die im 
Zwischenraum vorhandene Stoffmenge erreicht 
dabei nicht die nötige Geschwindigkeit, die Sattel- 
tasche wird mit Stoff gefüllt und die Walze muß 
spucken. Dieser Fall ist auf Plan 3 dargestellt, wo 


= 52 misek., 


= 0,0094 m = 9,4 mm. 
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die Entleerung der Zellen erst in der Zelle Nr. 19 
anfängt. 


Der Eintritt des Stoffesindie 
Messerzellen. 

Wir haben nun gesehen, daß weder der Tro. 
die Größe der Messerzellen, noch die Verhältnisse 
bei deren Entleerung imstande sind, die Stoll, 
umlaufgeschwindigkeit zu begrenzen. Die Entleerung 
der Zellen geht sogar flotter vonstatten, je größer 
der Stoffumlauf ist. Und wenn wir uns fragen, wo 
wir wohl diejenigen Faktoren zu suchen haben. die 
für den Stoffumlauf bestimmend sind, so stellt ach 
heraus, daß beim Eintritt des Stoffes in die Zeller 
entschieden wird, ob ein im übrigen richtig kon- 
struierter Holländer gut oder schlecht „zieht“. 

Die Pläne 1, 2 und 3 zeigen, wie die Vorder- 
kanten der Walzenmesser bei ihrer Fahrt durch den 
zufließenden Stoffbrei eine dünne Schicht oder einer 
„Span“ abhobeln. Ferner sieht man, daß die av- 
gehobelte Schicht (mit Ausnahme von den Faser. 
die als ein Faserwisch quer über die Kante hänger 
bleiben), der vorderen Messerfläche folgend, ir 
Richtung auf die Walzenmitte gleitet, bis ihre Be- 
wegung infolge der Reibung und der Zentrifugii- 
kraft aufhört. Aus den Plänen sieht man ferne: 
wie der in den Zellen zurückgehaltene Stoff allmäh- 
lich einen Wirbels) bildet, der um so größer wird. 
je mehr die Zelle sich dem Grundwerk nähert. Die 
auf den Plänen eingezeichnete Zellenfüllung is“ 
unter der Voraussetzung berechnet, daß die Einlaut- 
geschwindigkeit u oben und unten im Stoff gleich 
groß ist. Diese Voraussetzung trifft wohl nicht gan: 
zu, denn der untere Teil des Stoffes läuft wahr 
scheinlich kraft des hydrostatischen Druckes etwas 
schneller als der obere Teil. Dabei wird aber nicht 
an dem in den Plänen gegebenen Gesamteindrics 
der Eintrittsverhältnisse geändert. 

Betrachtet man die Pläne ı bis 3, so wird klar. 
daß die für die Eintrittsmenge maßgebenden Ur- 
stände die folgenden sind: 

1. Die Zuströmungsgeschwindigkeit u: 
2. der Stoffstand (Stoffhöhe) vor der Walze H: 
3. die Weite der Messerzellen; 

A die Messergeschwindigkeit. o 

Im gewöhnlichen offenen Holländer ohne Si. 
treiber ist die Zuströmungsgeschwindit‘ 
keit eigentlich nicht für die Füllung maßgebert. 
Man muß nämlich überlegen, daß die Zuströmurt“ 
geschwindigkeit in diesem Holländer — alle andere" 
Verhältnisse als gleich vorausgesetzt — wiederuf 
von der Zellenfüllung bestimmt ist. Anders verh' 
es sich dort, wo der Stoff von einer Pumpe. "OT 
Propeller oder Stofftreiber kommt oder wenn de 
Stoff der Walze von einem anderen Behälter 7 
geführt wird. Die Gesetze für die Zellenfüllunz 
die in diesem Abschnitt abgeleitet werden sollen 
müssen aber bei jeder Zuströmungsgeschwindieke" 
und unabhängig von dieser Gültigkeit haben. Be 
der Untersuchung des gewöhnlichen offenen Ho 
länders müssen wir daher gleich die Zuströmus 
geschwindigkeit aus der Reihe der Zellenfüllung 
bedingungen eliminieren. ai 

Man sieht sofort aus den Plänen 2 und 3 j 
die Zellenfüllung in derselben Proportion award 
muß wie die Stoffhöhe H, wenn alle ander 


5) „Die rationelle Theorie des Ganzer. 
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Verhältnisse gleich sind. Versuche beweisen diese 
Annahme: Wird der Holländer nur teilweise mit 
Stoff gefüllt, ist die Stoffhöhe H kleiner. Da die 
Querschnittsfläche des Stoffstromes im Freikanal 
(wo die Stoffgeschwindigkeit gewöhnlich gemessen 
wird) ungefähr in gleichem Verhältnis abnimmt, 
bemerkt man keine Verkleinerung der Umlauf- 
geschwindigkeit, trotzdem die Stoffumlaufmenge 
tatsächlich geringer ist. Anders verhält es sich, 
wenn man bei sonst gleichen Abmessungen Hol- 
länder baut, von denen einer mit tiefliegendem und 
einer mit hochliegendem Grundwerk und steigendem 
Trogboden vor dem Grundwerk ausgestaltet ist. 
Man wird sich dann bei der Messung der Stoff- 
geschwindigkeit im Freikanal davon überzeugen 
können, daß sich die Umlaufgeschwindigkeit direkt 
mit der Stoffhöhe H ändert. Desgleichen sieht man, 
falls der Stoff so dick eingetragen wird, daß er sich 
mit großem Gefälle vom Sattel bis zur Walze ein- 
stellt, daß die verkleinerte Einlaufhöhe H eine klei- 
nere Umlaufgeschwindigkeit und dabei eine kleinere 
Zellenfüllung aufweist. | 

Aus Plan ı ist der Einfluß der Zellen- 
weite ersichtlich. Je weiter die Zellen sind, um 
so dicker ist die vom zuströmenden Stoffbrei ab- 
geschälte Schicht. Der Gedanke liegt nahe, daß die 
Dicke dieser Schicht proportional dem Messer- 
abstand sei. Aber die Unrichtigkeit dieser Annahme 
habe ich schon früher festgestellt“). Es herrscht 
eine gewisse Trägheit in der Bewegung des Stoff- 
breies, so daß eine kleine Weile vergeht, bevor ein 
von einem vorbeipassierenden Messer angehaltenes 
Stoffpartikelchen wieder in Bewegung kommt. Baut 
man zwei Holländer, von denen einer eine Walze 
mit wenig und der zweite eine solche mit vielen 


Messern hat — die Walzenabmessungen und die 
Holländer seien übrigens im ganzen einander 
gleich —, dann wird eine Zelle in der Walze mit 


wenigen Messern selbstverständlich mehr Stoff mit- 
nehmen. Ja, die Zelle wird sogar so viel mehr Stoff 
mitnehmen, daß diese Walze trotz der geringeren 
Messeranzahl doch etwas mehr Stoff transportieren 
wird als die zweite“). Auch spielt die Stärke der 
Messer im Verhältnis zur Messerteilung eine Rolle, 
so daß die Zellenfüllung um so kleiner wird, je dicker 
die Messer sind bei gleichbleibender Messerteilung. 
Beispiel: Ein Holländer hatte die Messerteilung 
51 mm, Messerstärke 7 mm. Die Zellenweiten be- 


trugen dann zusammen a. 100 = 87% des Walzen- 


Die Messerstärke wurde nun ohne 
Aenderung der Messerteilung in 17 mm geändert, 


umfanges. 


wobei die genannte Prozentzahl auf 34 „100 = 67 % 


5 
herabgesetzt wurde. Man hätte dann eine Aende- 
rung in der Umlaufgeschwindigkeit im Verhältnis 


Lad 


67 


87 erwartet, die Geschwindigkeit wurde aber noch 


etwas langsamer. Geht man zum anderen Extrem 


und stellt sich vor. daß die Messer aus ganz dünnen 
Klingen hergestellt wären, so würden die arbeiten- 
den Flächen überhaupt kein Hindernis für das Ein— 


°) „Die rationelle Theorie des Ganzzeug- 


holländers“, S. 176—179, oder „Der Papier-Fabri- 
kant“, 1922, S. 100. 


7) Siehe beispielsweise Mr. Crankshaws 
Versuch, „The Worlds Paper Trade Review“, 1921, 
30. Dezember, S. 2294. 
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strömen des Stoffes darbieten. Für gleiche Zellen- 
weite würde unter diesen Verhältnissen die Zellen- 
füllung weit größer sein, als wenn die Messer 
dick sind. 

Da etwas Zeit vergehen muß, ehe der Stoff, der 
von einem vorbeifahrenden Messer gehemmt wor- 
den ist, wieder in Bewegung kommt, so versteht 
man, daß auch die Messergeschwindig- 
keit für die Zellenfüllung maßgebend ist. Die 
Zellenfüllung nimmt mit wachsender Messer- 
geschwindigkeit ab. Trotzdem die Anzahl der pro 
Sekunde vorbeipassierenden Messerzellen propor- 
tional der Messergeschwindigkeit wächst, so wächst 
doch die transportierte Menge wegen der abnehmen- 
den Zellenfüllung nicht in gleichem Verhältnis, ja 
kann sogar abnehmen (dabei wird als selbstverständ- 
lich vorausgesetzt, daß die Walze nicht „spuckt“). 


Versuche und Beobachtungen. 


Es sollen jetzt noch einige Versuche und Be- 
obachtungen besprochen werden, die teilweise zur 
Grundlage der entwickelten Theorie gedient haben. 

Die Stoffdichte in einem Holländer wurde so 
abgestimmt, daß die Walze bei der Rotation gerade 
kein Spucken gab. Wäre die Stoffdichte nur ein 
wenig größer, dann würde die Walze spucken. Die 
Walze strich dicht über das Grundwerk hin, ohne 
zu mahlen. Der Stoff kam in einem Strahl über den 
Sattel, wie auf Plan 2 gezeigt, und der Stoffumlauf 
betrug 45 Liter pro Sekunde. Die Walze wurde 
dann allmählich gehoben bis zum Abstand von 
1o mm zwischen Grundwerk und Walzenmesser. 
Dabei wuchs die Entfernung zwischen Walzen- 
messer und Sattelvorderfläche von 15 mm bis 25 mm 
(in der Nähe des Grundwerks gemessen). Man 
hätte nun erwartet, daß die Walze unter diesen Ver- 
hältnissen spucken würde. Gerade das Gegenteil 
trat ein. Der Stoffumlauf wurde größer, sowie die 
Walze gehoben wurde, und der Stoff kam in einem 
stets kräftigeren Strahl über den Sattel. Daraus 
ergibt sich, daß es sich in erster Linie um ein Mit- 
reißen des im Zwischenraum befindlichen Stoffs 
handelt, wenn der Stoff über den Sattel geworfen 
werden soll, und es muß angenommen werden, daß 
dieses Mitreißen dadurch erleichtert worden ist. 
daß die Walze gehoben wurde, wobei die Walzenmesser 
etwas Stoff mit über das Grundwerk fortgerissen 
haben, so daß sie tatsächlich nicht bloß den Stoff 
transportiert haben, der in den Walzenmesserzellen 
zurückgehalten war, sondern auch etwas von dem 
außerhalb der Zellen befindlichen Stoff®). Diese 
große Stoffmenge hat bewirkt, daß all der im 
Zwischenraum befindliche Stoff beschleunigt wurde. 

Die Walze wurde danach wieder gesenkt, wobei 
der Stoffumlauf allmählich auf 45 Liter pro Sekunde 
zurückging. Sobald aber die Walze so weit gesenkt 
worden war, daß die Mahlung auf dem Grundwerk 
anfing, ging der Umlauf plötzlich von 45 Liter auf 
15 Liter pro Sekunde herab und gleichzeitig trat 


8) Falls der Stoff ganz genau dem für Stoffbrei 
charakteristischen Reibungsgesetz folgte, wäre ein 
solches Mitreißen undenkbar, denn die Reibung wäre 
dann von der Geschwindigkeitsdifferenz in der 
Reibungsfläche ganz unabhängig. Die Tatsache, daß 
ein solches Mitreißen stattfindet, bedeutet deshalb. 
daß der Stoffbrei bei der vorliegenden Stoffdichte 


(5—6 %) noch ein wenig Flüssigkeitscharakter 
besitzt. 
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ein starkes Spucken ein — 10 bis ı5 Liter pro 
Sekunde). Dieser plötzliche Uebergang beim An- 


fang der Mahlung von guter, regelmäßiger Ent- 
leerung der Zellen zum Spucken ist eine bekannte 
Erscheinung und ist wahrscheinlich den Erschütte- 
rungen zuzuschreiben, die in der Walze und im 
Trog entstehen, wenn die Walze mahlt. Das Mit- 
reißen des Stoffes im Zwischenraum erfolgt nicht 
so sicher, wenn die Walze zittert, als wenn sie nicht 
„aufliegt“. Die totale Transportmenge (Umlauf plus 
Spucken) war somit in dem Moment, wo das Mahlen 
— und dabei auch das Spucken — anfing, plötzlich 
von 45 auf 25—30 Liter pro Sekunde herabgesetzt 
worden. 

Im folgenden wird noch ein Beispiel von der 
nachteiligen Einwirkung des Spuckens auf den Stoff- 
umlauf gegeben: In demselben Holländer wurde mit 
einer Stoffdichte von 5,85 % gemahlen und der Stoff 
wurde allmählich verdünnt. Umlaufmenge und 


Totale Transportmenge 
(Umlauf + Spucken) 


3,85 0/0 rd. 25 Liter/Sek. 
5725 Le rd. 35 * 
AIO „ rd. 70 A 


°) In „Die rationelle Theorie des Ganzzeug- 
holländers“, S. 183, ist angegeben, wie das Spucken 
gemessen werden kann. 
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„Spucken“ ist in untenstehender Tabelle angegeben: 

Man sieht den großen Zuwachs in der Umlauf- 
menge bei der kleinen Aenderung der Stoffdichte 
von 5,25 auf 5,10%; ein Zuwachs, der lediglich 
davon herrührt, daß die hemmende Einwirkung des 
Spuckens aufgehört hat. 

Plan 3 verdeutlicht (nach Beobachtungen bei 
einem spuckenden Holländer), wie das Spucken dem 
Stoffumlauf entgegenwirkt. Die Wirkung ist be- 
sonders kräftig, wenn der Trogboden stark gegen 
das Grundwerk ansteigt. Diese hemmende Ein- 
wirkung ist früh erkannt worden und bot die Grund- 
lage für die auf Plan 1 gezeigte Konstruktion der 
Walzenhaube, die derart ausgeführt ist, daß sie das 
Spucken gegen die Walze zu ableitet, so daß die 
hemmende Einwirkung vermieden wird 10). 

Es wird oft die Meinung vertreten, daß das 
Spucken eines Holländers keinen Einfluß haben 
würde auf der Mahlleistung desselben, da es — vom 
größeren Kraftverbrauch abgesehen — als gleich- 
gültig anzusehen wäre, ob der Stoff der Walze bein 
Spucken oder bei Strömung durch den Trog zu— 
gebracht wird. Aus dem Vorstehenden ersieht 
man, daß diese Meinung ganz falsch ist. da das 
Spucken einen ganz wesentlichen Einfluß auf die 
Zellenfüllung haben und dabei die Mahlleistung 
eines Holländers vermindern kann. 


10) Siehe Kirchner, Das Papier, IV. Ganz- 
stoffe, S. 234. 


Mitteilungen aus dem staatl. Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem 


Erfahrungen bei der Prüfung von Rohdachpappe. 

Im Jahre 1913 hat der Verband Deutscher Dach- 
pappenfabrikanten gemeinsam mit dem Verein 
Deutscher Rohpappenfabrikanten unter Mitwirkung 
des Staatlichen Materialprüfungsamtes Normen für 
Rohdachpappe aufgestellt, in denen die wichtigsten 
Eigenschaften der Rohpappe wie folgt festgelegt 
wurden. 

„Die Normen gelten nur für Rohpappe in der 
Stärke bis einschließlich 150er, d. h. 333 g/qm. 

ı. Zur Herstellung von Rohpappe dürfen lediglich 
folgende Arten von Rohstoffen verwendet 
werden: 

a) Lumpen, 

b) Abfälle aus der Textil-Industrie, soweit sie 
faseriger Art sind, 

c) Altpapier. 

Auswahl und Mischungsverhältnis der Roh- 

stoffe bleiben den Fabrikanten überlassen. 

Direkter Zusatz von Holzschliff, Strohstoff, 

Torf. Sägemehl und mineralischem Füllstoff 

ist verboten. 

Der Aschengehalt darf nicht mehr als 

betragen. 

3. Lufttrockene Pappe darf nicht mehr als 12% 

Wassergehalt führen. 

4. Alle Pappen, die geringere Aufnahmefähigkeit 
von Anthracenöl als 120 nach dem Ein- 
tauchen aufweisen, gelten für mangelhaft. 
Rohpappe von normaler Dicke (333 g für den 
am und mehr) müssen ein Reißgewicht (für 
is mm breite Streifen) von mindestens 4 kg in 
der Längsrichtung haben. 

6. Als oberste technische Instanz für die Frage 


12 % 


Lë 
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der Erfüllung der Normen gilt das Staatliche 
Materialprüfungsamt in Berlin-Dahlem.“ 


Die Normen haben sich gut bewährt und haben 
für den Handel mit Rohpappen eine brauchbare 
Unterlage abgegeben. Bei ihrer Ausarbeitung ging 
man von dem Grundsatz aus, nicht zu hohe An- 
sprüche zu stellen, da die Einstellung der Fabri- 
kation auf die neuen Forderungen erst allmählich 
vor sich gehen konnte. Nachdem nun mehr als ein 
Jahrzehnt verflossen und die Sicherheit in der Her- 
stellung von Pappen mit fest umgrenzten Eigen- 
schaften wesentlich gestiegen ist, ist der Verband 
der Dachpappenfabrikanten der Ansicht, daß man 
behufs Steigerung der Güte der Rohpappen und da- 
mit der Dachpappen an eine Erhöhung der Anfor- 
derungen an Rohpappe denken kann. Für die zu 
fassenden Beschlüsse bilden die bisher bei der Pru- 
fung von Rohpappen gemachten Erfahrungen natur- 
gemäß eine wertvolle Unterlage, und dem Ersuchen 
des Verbandes nachkommend, sind die im Amt er- 
mittelten Versuchsergebnisse in gedrängter Form 
nach Häufigkeitsgruppen geordnet zusammengestellt 
worden. 

Aschengehalt. 

Die Normen setzen den Höchstgehalt an Asche, 
bezogen auf das lufttrockene Material, auf 12% 
fest. Geprüft wurden 6o Rohpappen verschiedenen 
Ursprungs und verschiedener Nummern. 


s% der Pappen enthielten 1— 5% Asche 
35% » nm „ über 5— 8% If 
20% p IO TT * 8-107 0 
12% „, 3 e „ 10—12} — 
12% ” ” 0 ”„ 12—15% Wé 


15—20% UI 


— EE 
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Die Normenforderung wurde somit von 78% der 
Pappen erfüllt. Bei der Herabsetzung der Grenze 
für den Aschengehalt ist zu bedenken, daß der Fabri- 
kant den Aschengehalt des Altpapiers, das bei der 
Herstellung von Rohpapier in erheblichem Anteil 
zur Verwendung kommt, nicht kennt und meist auch 
wegen der Mannigfaltigkeit des Materials nicht fest- 
stellen kann. Andererseits ist das Bestreben der 
Dachpappenfabrikanten, eine Rohpappe mit mög- 
lichst wenig mineralischen Füllstoffen zu verwenden, 
berechtigt, da diese die Aufnahmefähigkeit der 
Pappe für Teer, eine ihrer wichtigsten Eigenschaf- 


ten, ungünstig beeinflußt. 
Feuchtigkeitsgehalt. 

Die Normen setzen den Höchstgehalt der luft- 

trockenen Pappe auf 12% fest; geprüft wurden 36 

Rohpappen. 


3% der Pappen enthielten i 6— 7% Feuchtigkeit 


33% nm „ 55 uber 7— 87 „ 
447 ` „ np D 8— 9% „ 
8% % 77 IF} 9 9—10% 97 
67 nm 17 „ „ 101 1% j 
3, 5 S e „ 11—12% e 
3% en ” s „ 12—13% „ 


Die Normenforderung wurde somit von 97% der 
Pappen erfüllt. 
Aufnahmefähigkeit für Anthrazenöl. 
Die Normen fordern, daß die Rohpappe bei Zim- 


merwärme und festgelegter Versuchsausführung in 
5 Minuten mindestens 120% Anthrazenöl aufnimmt; 


zeprüft wurden 63 Rohpappen. 
5% der Pappen nahmen 80— 99% Anthrazenöl auf 


147 „ 8 5 100—119% 55 „ 
30% i 0 120—149% 7 „ 
33 h Vd 55 ae 150—169% „ OU 

87 „ i ji 170— 199% 9 e 
105 » s ji 200 — 230% 55 7 


Die Normenforderung wurde somit von 81% der 
Pappen erfüllt. 
Festigkeit. 
Nach den Normen sollen Rohpappen von 
333 g/qcm aufwärts in der Längsrichtung bei 15 mm 
Streifenbreite mindestens 4 kg Bruchlast aufweisen; 
geprüft wurden 59 Pappen. 


Bruchlasten. von 2— 2,9 kg hatten 2% der Pappen 


W 3— 39 „ nm 11% 5 „ 
” 4— 49 „. d 21% 27 oo 
** 5 — 59 u IT 13% 57 nn 
’ 6 — 6,9 50 ` 19% „ 7 
WW 7 — 79 „ „ 17% „ 95 
n 8— 8,9 H d 11% „ ” 
d 9- 99 „, d 25 » 1 

10--12 „ „ 4 5 


Die Normenforderung wurde somit von 87% der 
Pappen erfüllt. 

Bei der Erörterung über die Erhöhung der 
Festigkeit darf nicht außer acht gelassen werden. 
daß Festigkeit und Aufnahmefähigkeit für Anthra- 
zenöl in Wechselwirkung zueinander stehen; je mehr 
die Pappe auf Erzielung hoher Festigkeitswerte ge- 
arbeitet wird, um so geringer wird ihr Aufnahme- 
vermögen für Oel und umgekehrt; man muß also 
bei der Festsetzung eines neuen Festigkeitswertes 
auf das Aufsaugevermögen der Pappe Rücksicht 


nehmen. 
Nachstehende Zusammenstellung zeigt für 57 
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prüfte Pappen die Beziehung zwischen diesen Eigen- 
schaften. Die Forderung von mindestens 


4 kg Festigkeit und 120% Olaufnahme erfüllten 77% der Pappen 
5 D ze sn 120 0% II 1. 700% MD 25 

6 54 

4 17 ` ep to ` sp 44 lo e D 

z D D p» 150% 57 DI 40% IL D 

4 57 DI en 17 70 IT 5 7 14 lo ID 57 

5 pe Ip PR) 170 % DÉI (E 10 % (X) 7 

6 170% t ` “Jo DI IT 


Es wird nun bei den weiteren Beratungen zu 
entscheiden sein, ob man der Festigkeit größere Be- 


deutung beimißt als der Oelaufnahme oder um- 
Prof. W. Herzberg. 


gekehrt. 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Der Vulkan-Vorschubrost. 


Die Vorschubarbeit der neuzeitlichen Plan- und 
Treppenroste hat den Zweck, die Brennstoffvertei- 
lung auf Rosten, deren Länge für Handbeschickung 
zu groß ist, mechanisch zu bewirken, indem der 
Brennstoff, der am einen Ende des Rostes aufgege- 
ben wird, durch die Rostbewegung über die Rost- 
bahn weitergefördert wird. Besonders werden Vor- 
schubroste für die Verheizung minderwertiger 
Brennstoffe benutzt, um bei einigermaßen normalen 
Rostlängen eine gute Belastung herauszuholen. 
Beim Vulkanvorschubrost wird die Förderung des 
Brennstoffes über die Rostbahn durch in diese ein- 
gebaute Walzen bewirkt (Abb.). Dieser Rost, der 
in der Tschechoslovakei schon seit einigen Jahren 
vielfach in Betrieb ist und jetzt in größeren deut- 
schen Werken eingebaut wird, ist ein Vorschubrost, 


— 


Vulkan-Vorschubrost. — Schnitt. 


der aus einer Reihe von Walzen und zwischen- 
geschalteten, Uebergangsflächen bildenden Plan— 
rosten besteht. Die um ihre Längsachse drehbaren 
Walzen bestehen aus gezackten Rostringen mit 
großer, freier Rostfläche. Zweck dieser Rostbauart 
ist ständiges selbsttätiges Schüren durch die stog— 
weise in einer Richtung bewegten Walzen unter 
gleichzeitigem Vorschub des Brennstoffes, so daß 
dieser während des Stillstandes der Walzen vor— 
getrocknet und zur Zündung gebracht wird. Da- 
durch und durch die Anwendung von Unterwind 
wird eine hohe Brenngeschwindigkeit und gutes 
Ausbrennen des Brennstoffes bewirkt. 

Die Luftzuführung zum Rost ist zonenweise 
unterteilt, so daß die einzelnen Zonen mit Unter- 
wind oder Schornsteinzug betrieben werden können; 
beispielsweise kann der Unterwind in der Schlacken- 
zone ganz abgestellt und diese nur mit Schornstein- 


gleichzeitig auf Festigkeit und Oelaufnahme ge- 
SEENEN 
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zug betrieben werden. In gleicher Weise ist der 
Rost hinsichtlich der Vorschubgeschwindigkeit der 
einzelnen Walzengruppen zonenweise unterteilt. Das 
ermöglicht ein beliebiges Zurückhalten und An- 
stauen auf der Rostbahn, wodurch nicht nur ein 
Schlackenstauer, wie er bei Wanderrosten not- 
wendig ist, sich erübrigt, sondern auch jegliche Luft- 
kraterbildung verhindert wird. In Verbindung mit 
der zonenweisen Luftregelung läßt sich die Luft- 
menge genau nach dem Fortschritt der Verbren- 
nung einregeln und auch an stark schwankende 
Dampfentnahme anpassen. Infolge dieser Beherr- 
schung der Feuerführung wird vollkommenes Aus- 
brennen und gleichmäßiger COz-Gehalt erzielt. 


Die Wellen der Walzenroste, auf denen die 
Rostringe aufgereiht und befestigt sind, sind im 
Rostrahmen leicht dreh- und heraushebbar gelagert, 
so daß jeder Walzenrost nach Abhebung der be- 
nachbarten Planroste leicht ausgehoben werden 
kann. Durch einen außen an den Wellen angreifen- 
den und daher luftgekühlten Klinkenantrieb werden 
die einzelnen Walzen in den einzelnen Zonen ver- 
schiedener Geschwindigkeit stets in derselben Rich- 
tung absatzweise etwa um 120° gedreht. Die Folge 
davon ist, daß stets nur ein Drittel des Walzenum- 
fanges eine kurze Zeit am Feuer liegt, während die 
übrigen zwei Drittel eine doppelt so lange Zeit im 
Strom der Verbrennungsluft liegen und ausgiebig 
gekühlt werden. Das hat eine lange Lebensdauer 
der Walzenrostes zur Folge, Insbesondere wird 
auch durch die Zusammensetzung der Rostwalzen 
aus einzelnen Ringen, deren nachgiebige Verbindung 
mit den Achsen und die gleichfalls nachgiebige La- 
gerung der Zwischenroste ein Verspreizen der Kon- 
struktion im Feuer und damit eine überflüssige 
Kraftvergeudung verhütet. Ein Verstopfen des 
Rostes, auch bei verstärktem Betrieb, d. h. erhöhter 
Rostbelastung, ist ausgeschlossen wegen der eigen- 
artigen Arbeit des Vulkanrostes, auf dem die Be- 
wegung des Rostes abwechselnd beschleunigt und 
verlangsamt wird, je nachdem der Brennstoff über 
die Fläche der sich bewegenden Walzen oder der 
festen Planroste wandert. Die Brennstoffschicht 
wird dadurch abwechselnd auf Zug und Druck bean- 
sprucht, was auf Durchgang und Verteilung der Luft, 
bei backenden Kohlen auf Verminderung der Klum- 
penbildung günstigen Einfluß hat. Die wellenförmige 
Bewegung der Brennschicht, die einem Auflockern 
und Schüren der Brennschicht gleichkommt, erlaubt 
es auch, mit hoher Brennstoffschicht zu arbeiten. 
Durch das ständige Auflockern und Abstreifen des 
Brennstoffes von den Walzen auf die Zwischenroste 
wird auch die Bildung von zusammenhängender 
Schlacke vermieden. Die Erfahrung hat auch ge- 
zeigt, daß sich im Innern der Walzenroste keine 
Schlacke ansammelt, da nur feine Teile durch die 
Rostspalten vom Feuerbett hereingelangen können, 
die, rasch abgekühlt, durch die im Windkasten lie- 
genden Rostspalten herausfallen oder heraus- 
geblasen werden. 


Da die Schnelligkeit der Walzenbewegung und 
damit die der vorwärtsbewegten Brennschicht 
zonenweise verändert werden kann, verdichtet sich 
der Brennstoff, dessen Menge durch das Abbrennen 
gegen das Rostende zunimmt, wodurch der Luft- 
zutritt günstig eingeregelt wird. Die Bedienung des 
Rostes ist nach dem Vorhergesagten sehr einfach 
und erfordert keine Arbeit, da jegliches Schüren 
von Hand entfällt. Eine größere Anzahl von Vul- 
kanfeuerungen sind unter anderem in der Nesto- 
mirer Zuckerraffinerie A.-G. in Nestomir a. d. E., 
der größten Zuckerraffinerie der Tschechoslovakei, 
in Betrieb. Durch den Einbau der Feuerungen ist 
die Kesselleistung ganz wesentlich gesteigert wor— 
den. was daraus hervorgeht, daß die zur Volleistung 
der Fabrik erforderliche Kesselzahl von 14 auf 5 
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zurückgegangen ist, und darüber hinaus noch eine 
Turbine betrieben wird, die, neben 700 kW für den 
Eigenverbrauch, noch 3500 kW Ueberschußenergie 
nach auswärts abgibt. Die gesamte Kesselanlage 
wird zur Zeit nur noch von einem Oberheizer und 
einem Heizer bedient. Die Kessel sind für eine 
Dampfleistung von etwa 10 kg /st / am Heizfläche 
gebaut und leisten nach Einbau der Vulkan- 
feuerungen 21,4 kg / st / am bei einer Rostbelastung 
von 400 kg /st / am Rostfläche. 

Bei einem achtstündigen Hochleistungsversuch 
wurde eine Dampfleistung von 28 kg/st/qm erreicht. 
Als Brennstoff wurde eine Braunkohlenlösche gru- 
siger Art mit einem Heizwert von 2500 bis 3000 
W. E., je nach dem Wasser- und Aschengehalt, 
verheizt. p. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


M. B. Shaw: Die Wasserstoffionenkonzentration in 
der Papierfabrik. „Paper Trade Journal“ 53, Vol. 
LXXXI, Nr. 10, 59—62 (1925). 

Die Begriffe der H--Konz. sowie der pH-Werte 
werden erläutert. Zur Best. der H--Konz. eignet 
sich für den Fabrikbetrieb die kolorimetrische Me- 
thode besser als die elektrometrische. Für den 
angegebenen Zweck sind fünf Indikatoren (Bron- 
phenolblau, Bromkresolgrün, Bromkresolpurpur. 
Bromthymolblau und Phenolrot, notwendig, die 
das pH-Bereich von 3, 0—8,8 umfassen. — Vier 
verschiedene Leimungsvers. wurden im Holländer 
ausgeführt, wobei das Fabrikationsw. einen pH- 
Wert von 7,3 zeigte. Nach Zugabe von 2% % Harz- 
leim (33 % Freiharzgehalt) stieg der pH-Wert auf 
7,8 und sank nach Zusatz von 2% % Alaun auf 40 
und bei 1% auf 4,6. Wurde das Holländerwasser 
vor dem Leimen angesäuert (pH = 5,4), so mußte 
trotzdem 1% Alaun zugegeben werden, um die 
gleiche H--Konz. von pH = 5,4 in der Maschinen- 
bütte zu erreichen. Wurde der gleiche Wert nicht 
durch Alaun, sondern durch H: SO, eingestellt. so 
war keine Tintenfestigkeit vorhanden. (Was vor- 
auszusehen war! Der Ref.) Die ersteren Vers. lie- 
ferten dagegen Papiere, die weder physikalisch noch 
chemisch bemerkenswerte Unterschiede zeigten. 

Da die maximale Fällung von Aluminium beı 
pH = 5,0—5,5 liegt, ist es wichtig, das Stoffwasser 
durch Als(SO,)s auf diese H--Konz. einzustellen, 
die dem minimalen Al-Verbrauch entspricht und 
erhebliche Ersparnisse an Alaun mit sich bringt. — 

Die Best. der H--Konz. ist auch für .die Wasser- 
reinigung wegen der Korrosion der Rohrleitungen 
von Bedeutung. (Dem Bureau of Standards schei- 
nen die deutschen Arbeiten über die Harzleimung 
sowie die neueren Theorien über den Leimungs- 
vorgang gar nicht bekannt zu sein. Der Ref.) Stö. 


E. Arnould: Die Herstellung sperrigen Papieres. 
„Le Papier“ 28, 963 (1925). 

Weichheit, Elastizität, Griff gehören zu den 
wesentlichen Eigenschaften dieses verhältnismäßig 
dicken und dennoch leichten Papieres, wobei unter 
Griff das Verhältnis seines Volumens zum Gewicht 
verstanden wird. Alle wolligen und voluminösen, 
vorzugsweise aber die nach dem Natronverfahren 
oder aus Espartogras erzeugten weichen Zellstoße 
eignen sich zur Verarbeitung auf derartiges Papier. 
Eine Mischung von 40 Aspenholz, 20 Zelistofi aus 
Pappel, 10 Natronzellstoff, 10 Sulfitzellstoff. 10 Pa- 
pierabfall lieferte nach zweistündigem Aufschlagen. 
vermengt mit etwas vorrätigem Zellstoff unter Zu- 
satz von Harzleim, ein Papier. dessen Griff zu AN 
bis 210 (wohl cem auf 100 g?) ermittelt wurde. Ene- 
lische Papiere für Notendruck, Buchdruck und del 
mit 25 und noch mehr Gehalt an Esparto erreichen 
im Griff die Zahl 280. Br. 
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Kaolin aus Sardinien. „L’Industria della Carta“ 28, 
395 (1925). | 

Nördlich von Cagliari, zwischen Serrenti. Furtei 
und Segarin befinden sich bedeutende Kaolin- 
vorkommen, von denen die im Jahre 1917 aufgefun- 
dene Lagerstätte bei Furtei bereits mehr als 10 000 
Tonnen Ausbeute ergeben hat. Das Mineral enthält 
neben 57 bis 68% Kieselsäure, 30 bis 43 Tonerde, 
höchstens 1,85 % Eisenoxyd und kann ohne große 
Unkosten abgebaut werden. Br. 


Verunreinigung von Kaolin. „Paper Maker“ 70, 407 
(1925). 

Eisenoxyd, organische Stoffe, beide im kolloi— 
den Zustande, sind als die häufigsten und zugleich 
schädlichsten Begleiter des Kaolins anzusehen. Es 
ergibt sich hieraus die Notwendigkeit. insbesondere 
das Waschwasser von jenen lästigen Bestandteilen 
auf zweckmäßige Weise zu befreien, wobei die Be- 
obachtung, daß schon einmal gebrauchtes Wasser 
hellere Ware liefert als frisches Wasser, einen be— 
deutsamen Fingerzeig gibt. Br. 


PATENT-UMSCHAU 


Verfahren zur Herstellung von künstlichen Fäden, 
Bändern, Filmen u. dgl. aus Viskose. 


D. R. P. 421 506, Kl. 29 b, Gr. 3, vom 18. 1. 22. 


Firma N. V. Nederlandsche Runstzij de- 
fabrik in Arnheim, Holland. 


Ueberläßt man die Viskose nach dem Zusatz 
von Schwefelkohlenstoff noch einige Zeit der Rei- 
fung, so wird der Schwefelkohlenstoff, der schon 
von vornherein langsam in Lösung ging, von der 
Viskose absorbiert, so daß er in ihr nicht mehr 
festzustellen ist. Man erreicht so, die Viskose 
schneller als sonst verspinnen zu können und eine 
Verbesserung der aus den Fäden hergestellten 


fertigen Waren, insbesondere ihres Griffes und 
ihrer Dehnung. 
Erster Patent- Anspruch: Verfahren 


usw., dadurch gekennzeichnet, daß man gereifter 
oder ungereifter Viskoselösung vor dem Verspinnen 
Schwefelkohlenstoff zusetzt. (Im ganzen drei An- 
sprüche.) 


Anlegetisch für Pappenglättwerke. 
D. R. P. 421 189, Kl. 55 e, Gr. 2. vom 17. 5. 24. 
Fried. Krupp Akt.-Ges. in Essen. Ruhr. 


Beim Betriebe des Pappen- 
glättwerkes wird die Pappe in 
den zwischen der Oberwalze A 
und der Führungswalze G be- 
findlichen Spalt geschoben. 
Während des Durchganges der 
Pappe zwischen den beiden 
Walzen A übt der Arbeiter mit 
seinem einen Fuß durch Druck 
auf den Fußgebel dë ein im 
Sinne des Pfeiles x wirksames 
Drehmoment auf den Anlege- 
tisch D aus und preßt dadurch 
die Pappe mittels des Schaber- 
bleches d? so von unten gegen 
die Oberwalze A, daß die Bil- 
dung von Falten verhindert 
wird. 

Erster Patent-Anspruch: Anlegetisch 
für Pappenglättwerke, dadurch gekennzeichnet, daß 
der Anlegetisch (D) ein an eine Glättwalze (A) sich 
anlegendes Schaberblech (dz) trägt und um eine zu 
den Drehachsen der Glättwalzen (A) parallele Achse 
schwingbar ist. (4 Ansprüche; siehe Abbildung.) 
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Verfahren zur Herstellung einer Masse zum Ueber- 
ziehen von Papier für Zwecke des Buch- und 
Steindrucks, zum Bestreichen von Möbeln, Wänden 
u. dgl. sowie zur Herstellung von Firnissen für 
technische Zwecke. 
D. R. P. 420 832, Kl. 55 f, Gr. 15, vom 15. 12. 22. 
Dr. Alessandro Ajmar in Mailand, Italien. 
Patent-Anspruch: Verfahren zur Herstel- 
lung einer Masse zum Ueberziehen von Papier usw., 
dadurch gekennzeichnet, daß eine beliebige kolloi- 
dale Substanz, wie z. B. Leim, Kasein usw. in 
Lösung mit Kieselsäure, gegebenenfalls unter Zu- 
satz eines kieselsäurefreien Mineralzusatzes, auf 
mechanischem Wege vermischt wird. 


Holzschleifer mit gruppenweise vereinigten 
Preßkästen. 

D. R. P. 421 188, Kl. 55 a. Gr. ı, vom 9. 5. 24. 
Firma Amme, Giesecke & Konegen A.-G. 
in Braunschweig. 

Patent- Ansprüche: 1. Holzschleifer mit 
gruppenweise vereinigten Preßkästen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die gemeinsamen Wände dieser 
vereinigten Preßkästen einen derartigen Abstand 
vom Schleiferstein haben, daß am Steinumfang eine 
sich über die Gesamtheit der Oeffnungen der ver- 
einigten Preßkästen erstreckende, ununterbrochene, 
mit Holz belegte Schleiffläche gebildet wird. 
2. Holzschleifer nach Anspruch ı, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß jede Gruppe vereinigter, mit ihren 
Mittellinien radial zur Schleifersteinwelle gerich- 
teter Preßkästen gegen den Stein in Führungen ver- 
stellbar ist, die parallel der gemeinschaftlichen radi- 
alen Mittellinie verlaufen. 3. Holzschleifer nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zwischenwand zwischen zwei zusammengehörigen 
Preßkästen an ihrer dem Schleifersteine zugekehr- 
ten Kante eine keilförmig zugeschärfte Schneide 
besitzt. 


Mechanisch betriebene Einrichtung zum Auslegen 
und Besanden imprägnierter Dachpappe. 
D. R. P. 421 112, Kl. 8a, Gr. 28, vom 11. 4. 23; 
Zusatz zum Patent 355 031. 
Hermann Meyer in Ballenstedt a. H. 
Patent- Anspruch: Einrichtung nach 
Patent 355031, dadurch gekennzeichnet. daß die 
Förde rvorrichtung von der Imprägniervorrichtung 
mit Aufwickelvorrichtung und festem Sandstreuer 
zu den mit Nachbesandungseinrichtung versehenen 
Umwicklern aus drehkranartig angeordneten Lauf- 
schienen mit einfachen Laufkatzen besteht, durch 
welche die unzerschnittenen Rollen auf mehrere 
neben- oder hintereinander angeordnete Umwickler 


von einer Imprägniervorrichtung aus verteilt wer— 
den. (3 Abb.) 


Verfahren zur Verwertung des Kondensats des 
Heizdampfes von mittelbar beheizten Sulfit- 
cellulosekochern. 


D. R. P. 420 830, Kl. 55 b. Gr. 3, vom 19. 11. 24; 
Schweden: 27. 11. 23. 

Robert Karlberg in Norrköping, Schweden. 

Die Dampfschlangen in den Sulfitkochern wer— 
den oft undicht, weshalb eine Verunreinigung des 
Kondenswassers durch die fressende Kochsäure 
stattfindet. Die das warme Kondensat nach dem 
Kesselhaus führenden Rohrleitungen wie auch die 
Kessel selbst werden also der Gefahr des Zerfressens 
ausgesetzt. Es hat sich auch gezeigt, daß Speise- 
wasservorwärmer aus säurefestem Metall auf 
längere Zeit der Korrosion durch das Kondensat. 
welches allmählich eindringt und das Speisewasser 
verunreinigt, nicht widerstehen können. Diese 
Schwierigkeiten können nicht durch eine Neutrali- 
sation der wirksamen Sulfitsäure HzSO; mit Natron- 
hydrat unter Bildung von Natriumsulfit überwunden 
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werden, weil das Natriumsulfit, nachdem es in die 
Kessel eingedrungen ist, gespalten wird. Das Natron- 
hydrat bleibt in den Kesseln zurück, aber die ent- 
stehende schweflige Säure geht mit dem Dampfe 
ab und bildet später wieder eine fressende Sulfit- 
säure. Die vorliegende Erfindung soll die ge- 
nannten Schwierigkeiten dadurch beseitigen, daß die 
Sulfitsäure zur Schwefelsäure oxydiert und mit 
passender Base unter Bildung von neutralem Salz 
neutralisiert wird, welches in den Kesseln nicht zer- 
setzt werden kann. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Verwertung des Kondensats des Heizdampfes von 
mittelbar beheizten Sulfitcellulosekochern, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Kondensat der Behandlung 
mit Braunstein unterworfen wird, um in dem Kon- 
densat etwa befindliche Kochsäure zu oxydieren und 
zu neutralisieren. 2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daß nach der Behandlung 
mit Braunstein zwecks vollständiger Neutralisation 
eine Nachbehandlung mit Natronlauge, Soda oder 
ähnlichen Mitteln erfolgt. 3. Verfahren nach An- 
spruch ı und 2, dadurch gekennzeichnet, daß das 
Kondensat zwecks Vermeidung von Wärmever— 
lusten sich während der chemischen Behandlung in 
einem geschlossenen Behälter unter Druck befindet, 
ehe seine Wärme nutzbar gemacht wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 


Patente: 
Anmeldungen. 
12 i, 17. A. 44456. Actiengesellschaft für 
Anilin- Fabrikation, Berlin-Treptow. Herstellung 


von Formlingen aus geschwefelten Faserstoffen. 

39 b, 1. V. 18931. Vultex Limited, St.-Helier, 
Kanalinseln; Vertr.: Dr. Carl Böhme von Börnegg, 
Frankfurt a M., Bockenheimer Anlage 45. Ver- 
fahren zur Herstellung kautschukhaltiger Faser- 
massen. 17. 10. 22. 

55 b. 3. E. 30697. Hans Eberhardt, Aschaffen- 
burg. Kühler für heiße Gase, vorzugsweise für 
SO;-Gase in Sulfitzellstoffabriken. 28. 4. 24. 


55 d, 9. V. 19 549. Vickery’s Limited, London; 
Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner und Dipl.-Ing. E. 
Wurm, Pat.-Anwälte, Berlin SWII. Vorrichtung 
zum Reinigen und Auffrischen des Filzes von 
Papiermaschinen. 11. 10. 24. Schweiz 20. Io. 23. 


55 d. 25. I. 23 812. Edward Allan Ironside und 
James William Rose, London; Vertr.: B. Bomborn, 
Pat.-Anw., Berlin SW6I. Hydraulischer Antrieb 
von Papier maschinen. 23. 6. 23. 


55 d, 28. M. 87018. Ogden Minton, Greenwich, 
County of Fairfield, V. St. A.; Vertr.: H. Heimann, 


Pat.-Anw., Berlin SW 6I. Vakuumtrockenvorrich- 
tung, insbesondere für Papierbahnen. 


23. 3 .22. 
Erteilung. 
55a, 1. 423060. Firma Amme, Giesecke & 
Konegen Akt.-Ges., Braunschweig. Vorrichtung 


zur Regelung des Pressendruckes bei Holzschleifern 
mit Turbinenantrieb. 20. 9. 24. A. 43 071. 


Löschung von Patenten. 
29 b, 3, 273 930. 85 b, 2, 339 087. 


FR R GE KA S T E N 


Frage Nr. 19/1925. Transparentpapiere. Welche 
Fabrik liefert transparente Papiere für die Dia- 
grammstreifen von Dampfmessern? 


Frage Nr. 20/1925. Zündholzpapier. Wir bitten 
um gefl. Aufgabe von Papierfabriken, die Zünd- 
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holzschachtelpapier liefern können. Uns liegt eine 
Anfrage aus Rio de Janeiro vor. 


Frage Nr. 21/1925. Bleichen von Harzen. Wer 
kann fachmännischen Rat über das Bleichen von 
Harzen, insbesondere von Kolophonium, erteilen’ 


Satiniermaschinen. 
Antwort auf Frage 17/1925 in Nr. 47. 
Das Satinieren besonderer Papiersorten, wie 
feiner Kupferdruck usw., zwischen Zinkplatten, wo— 
bei die Bogen einzeln mit der Hand zwischen diese 
gelegt werden, kann nicht auf automatischem Wege 
erfolgen. In der Patentpapierfabrik Penig, wo ich 
vor mehr als 35 Jahren tätig war, und in anderen 
Feinpapierfabriken verschiedener Länder, die ich 
inzwischen kennenlernte, geschah und geschieht das 
Handfeuchten und Satinieren hochwertiger Papiere 
zwischen Zinkplatten von hierfür besonders ein- 
gearbeiteten und zuverlässigen Personen. Das ab- 
wechslungsweise Aufeinanderlegen von Zinkplatten 
und Papierbogen zu einzelnen Packen erfordert 
große Sorgfalt, um jede Beschädigung des wert- 
vollen Papieres zu vermeiden. Das Narben und 
Prägen, welches durch geätzte Metallplatten sowie 
besonders hierzu vorgerichtete Pappe oder Platten 
aus Zelluloid erfolgt, läßt sich gleichfalls nicht 
mittels Bogenkalander oder auf andere Weise er- 
reichen. Ersteres deshalb nicht, weil aus Bogen- 
kalandern einerseits nicht die eigenartige Glätte er- 
zeugt, anderseits das Papier in der Längsrichtung 
zu sehr gedehnt wird. 
H Post), Biedermannsdorf bei Wien. 


Papier-Imprägnier-Maschinen., 
Antwort auf Frage Nr. 18/1925 in Nr. 47 
Solche können nach Skizze und Beschreibune 
entweder von Papierfabriken, die über eine gutelt- 
gerichtete Reparaturwerkstätte verfügen, selbst an- 
gefertigt oder von Firmen, wie sie im „Papier- 
Fabrikant“ oder anderen Fachzeitschriften insent- 
ren, bezogen werden. 


H Postl, Biedermannsdorf bei Wien. 


Papier - Imprägnier - Maschinen. 
Antwort auf Frage Nr. 18/1925. 


Wir nehmen Bezug auf Ihre obige Frage m 
„Papier-Fabrikant“ und teilen Ihnen höflichst mil. 
daß wir aller Art Papierimprägniermaschinen liefern. 
Teilen Sie uns bitte mit, welche Bedingungen die 
von Ihnen gewünschte Maschine erfüllen soll un 
senden Sie uns bitte Rohprobe und fertig mpra: 
gniertes Papier ein, das Sie herstellen wollen. unter 
Angabe des Imprägniermittels. Wir werden Ihnen 
dann sofort geeignetes Angebot senden. Maschinen- 
und Apparate-Bauanstalt G. m. b. H., Pirna-Dresden. 


— .... ———.—.—. 
VEREINS-MITTEILUNGEN 


Der Deutsche Verband Technisch-Wissenschaft 
licher Vereine schreibt und folgendes: 

„Entsprechend unseren langjährigen Bestrehur- 
gen hinsichtlich der sprachlichen Ausbildung de: 
Mitglieder der uns angeschlossenen Vereine 1 
Verbände, veranstalten wir in Gemeinschaft mit de“ 
Außeninstitut der Technischen Hochschule Pet!“ 
an vier Abenden der Monate Dezember und Jani” 
eine Vortragsreihe mit dem Thema „Technisch 
Englisch“. Die Vorträge hat liebenswürdigerwei“ 
Herr Professor Sidney J. Davies, Am" 
College, Newcastle-upon-Tyne, England, übern“ 
men. Das Nähere hierüber bitten wir Sie höflich“: 
der beigefügten Ankündigung zu entnehmen. Die“ 
Vortragsreihe ist die erste ihrer Art, die wir N 
anstalten. Von ihrem Erfolg wird es abhängen. " 


r 
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wir ähnliche in Zukunft gelegentlich wieder ein- 
richten.“ 

Wir möchten unsere Mitglieder auf diese Vor- 
tragsreihe aufmerksam machen und zu möglichst 
zahlreicher Beteiligung anregen. 

Der Geschäftsführer: E. Heuser. 


Technisches Englisch. Vortragsreihe des Außen- 
institutes der Technischen Hochschule Berlin in 
Gemeinschaft mit dem Deutschen Verband tech- 
nisch-wissenschaftlicher Vereine e. V. Vortragender: 
Prof. Sidney J. Davies, Durham-University. Diens- 
tag, den 15. Dezember d. J.: London’s Traffic (mit 
Lichtbildern). Donnerstag, den 17. Dezember d. J.: 
The Education and Training of Engineers in Eng- 
land. Dienstag, den 5. Januar 1926: The Develop- 
ment of English Railways — the Centenary Celeb- 
rations (mit Lichtbildern). Donnerstag, den 7. Ja- 
nuar 1926: The Development of Industrial Research 
in England. Die Vorträge beginnen pünktlich 
6 Uhr abends, dauern bis etwa 8 Uhr und werden 
im Hörsaal E. B. 301 der Technischen Hochschule 
zu Charlottenburg abgehalten. Der Eintrittspreis 
für die ganze Vortragsreihe beträgt 3 RM.; für 
Studierende 1,50 RM.; für einzelne Vorträge ı RM.; 
für Studierende 0,50 RM. Der Verkauf der Teil- 
nehmerkarten findet im Zimmer 137 der Tech- 
nischen Hochschule sowie in der Geschäftstelle des 
Deutschen Verbandes technisch-wissenschaftlicher 
Vereine, Berlin NW7, Ingenieur-Haus (Friedrich- 
Ebert-Straße 27) statt. 


Wir möchten unsere Mitglieder 


darauf hin- 
weisen, daß die 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 50 


Bücherei des Reichspatentamtes 
seit einiger Zeit an allen Wochentagen (außer Sonn- 
abends) auch in der Zeit von 6 bis g Uhrabends 
geöffnet ist und daß Bücher, die bis 2 Uhr nach- 
mittags bestellt werden, mit Sicherheit abends zu 
erhalten sind. 

Wir empfehlen unseren Mitgliedern, besonders 
den in Berlin wohnenden, von dieser entgegen- 
kommenden Einrichtung möglichst weitgehenden 
Gebrauch zu machen. 


Der Geschäftsführer: E. Opfer mann. 


Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und Ingenieure meldeten sich: 
Klemt, Gerhard, cand. chem., Eberswalde, Eisen- 
bahnstr. 38 a. 

Breuninger, H., Fabrik direktor, Cöthen (Anh.), 
Heinrichstr. 27. 

Gar mat z, Hermann, Bad. Holzstoff- und Pappen- 
Fabrik, Obertsrot im Murgtal i. Baden. 

Herrmann, Julius, Dipl.-Ing., Dresden-A., Berg- 
mannstr. 5211. 

Stoewer, W., Obering., Bautzen, Mättigstr. 43. 


Adressenänderung: 
Blasweiler, Th. E., Direktor, Papierfabrik 
Hahnemühle, Hahnemühle bei Dassel. 
Nachstehende Herren werden um Adressen- 
angabe gebeten: 
Schneider, Alb., Chemiker, früher Amtshainers- 
dorf. 
Aschan, Bertel, früher Darmstadt. 
Teicher, Johannes, Dr.-Ing., früher Hillegossen. 
Lindner, Hans, Dipl.-Ing., Berlin-Friedenau. 
(Schluß des chemisch-technischen Teils‘) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Moderne mechanische Melinstrumente. 
Von Baurat Dipl.-Ing. Jul. Oelschläger, Wismar. 
(Schluß aus Heft 46.) 


Dieselbe geht von dem Prinzip aus: nicht das 
Diagramm eines einzelnen Kreisprozesses (das z. B. 
bei 2400 Touren in der praktisch nicht einzuhalten- 
den Zeit von ½ Sekunde aufgenommen werden 
müßte), sondern das Diagramm aus einer Reihe von 
Kreisprozessen aufzunehmen. Zwischen Indikator 
und Zylinder der Kraftmaschine wird ein Steuer- 
organ geschaltet. Dasselbe wird von der Maschine 


Be 4800 


a5. 


N- 4500 


N _ m ya 


zwangsweise angetrieben. Durch eine in demselben 
befindliche Kurbel mit Rädergetriebe erfolgt der 
Antrieb der Papiertrommel konform mit der jewei- 
ligen Kolbenstellung. Zwei Schieber im Steuer- 
organ, die durch eine Rohrleitung am Gehäuse des 
Steuerorgans sowohl mit dem Kraftmaschinenzylin- 
der, als auch mit dem Indikatorzylinder verbunden 
sind, stellen für ganz kurze Zeit (bei n = 3000 für 
1: 100 Sek.) die Verbindung beider Zylinder her 
und bedingen dadurch die Zusammendrückung der 
Indikatorfeder. Da die Rohre mit inkompressiblem 
Oel gefüllt sind, bleibt die Indikatorfeder bis zum 


nächsten Oeffnungsspiel komprimiert und paßt sich 
dann dem neuen Druck im Indikatorzylinder an. 
Die Zeitpunkte der Verbindung beider Zylinder 
können durch das Steuerorgan sowohl automatisch 
als auch von Hand eingestellt werden. Man 
kann dadurch eine beliebige Geschwindigkeit der 
Entnahme von Diagrammen in jeder Phase des 
Kreisprozesses erreichen. Das Diagramm ist immer 


n- 4400 
250m · J. 


ne 1900 
l5 seg a d'Zeit 


klar gezeichnet und frei von den bei hohen Touren- 
zahlen und hohen Drücken bedingten Schwingun- 
gen der Indikatorfeder. 

Die nachstehenden Figuren geben Abbildungen 
von Diagrammen in % natürlicher Größe, welche 
mit dem Patent-Lehmann-Indikator in Verbindung 
mit der Juhasz - Indiziereinrichtung aufgenommen 
sind. Sie zeigen klar den wirklichen Verlauf des 
Kreisprozesses schnellaufender Motoren. 

Rasch verlaufende, regelmäßig wiederkehrende 
Druckprozesse sowohl kompressibler als auch in- 
kompressibler Medien lassen sich ebenfalls mit 


) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 
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dieser Vorrichtung ver- 
folgen, wie mit dieser Vor- 
richtung neben Kolben- 
weg- auch Kurbelweg- 
diagramme aufgenommen 
werden, um die Expan- 
sions-Endvorgänge, ferner 
Ansaugen und Auspuffen 
genau zu studieren. Der 
Präzisions- 
Schwachfeder- 
Indikator | 

nach Dr.-Ing. Jos. Geiger, D. R. P., er- 
möglicht es, auch bei höheren Tourenzahlen von 
Motoren die Vorgänge beim Saug- und Auspuff- 
hube zu erkennen. Bei Viertaktmotoren kann bei 
Beginn und zu Ende des Saughubes der Ueberdruck 
und Unterdruck, also das in den Zylinder tretende 
Luftgewicht und die Menge der Abgase beurteilt 
werden. Bei Zweitaktmotoren werden die Druck- 
schwankungen während der Spülperiode erkannt. 
Die Konstruktion des Indikators schließt die sonst 


normaler Indikator. 


Präzisionsindikator. 


Diagramme eines Zweitaktölmotors. 
n = 167/Min. 


normaler Indikator. 


n = 300/Min. 
Präzisionsindikator. 


n = 450/Min. 
Diagramme eines Rohölmotors. 


störenden Nebenschwingungen vollkommen aus; 
ferner verhindert sie das Eindringen von Wärme 
nach der Indikatorfeder, wodurch falsche Dia- 
gramme entstehen würden. 

Nebenstehende Diagramme zeigen einen Ver- 
gleich zwischen einem gewöhnlichen Indikator und 
einem Präzisionsindikator nach Geiger. Die 
störenden Schwingungen treten beim ersten Dia- 
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gramm sehr stark auf, beim letzten ersieht man 
das rasche Abklingen bei Verwendung des Präzi- 
sionsindikators. 

Die Fernschreibindikatoren und 
Lokomotivindikatoren, D. R. P., gestatten 
die Entnahme von Diagrammen sowohl in größ- 
rer Anzahl nebeneinander als auch an verschiede- 
nen Indikatoren zu gleicher Zeit durch eine Person. 
Sie eignen sich be- 
sonders zur Unter- 
suchung von Fahr- 
zeugen im Betrieb, 
also besonders auch 
von Lokomotiven. 
Diese Indikatoren 
sind, ohne die Güte 
des abzunehmenden 
Diagramms zu ver- 
mindern, gegen Er- 
schütterungen, wie 
sie auf Fahrzeugen auftreten, unempfindlich. Die 
nachstehenden Abbildungen zeigen Diagramme ette: 
Lokomotivindikators. 


KG 


Der Arbeitszähler nach Prof. Dr.-Ing. 
Gümbel, D. R. P., ermöglicht, die während einer 
gewissen Zeit von einer Kolbenmaschine geleistete 
indizierte Arbeit an einem Zählwerk zu messen. Die 
Enthahme von Diagrammen mit normalem Indika- 
tor kann schon mit Rücksicht auf die Arbeit des 
Auswertens der Diagramme nur in bestimmten Zeit- 
abschnitten erfolgen, wobei das Diagramm nur den 
momentanen Kreisprozeß oder einige wenige mit 
Sicherheit erkennen läßt. Die daraus berechnete 
Arbeit stellt also einen Mittelwert dar, der sich nur 
auf wenige Kreisprozesse bezieht und alle da 
zwischen liegenden vollkommen unbeachtet läßt. 
Diesem Uebelstande abzu- 
helfen, ist der Arbeitszähler 
geschaffen. Derselbe inte- 
griert die Einzeldiagramme 
automatisch und zählt deren 
Wert zusammen. Das Re- 
sultat wird in einem Zähl- 
werk registriert. Der mitt- 
lere Teil des Apparates be- 
steht, wie der Indikator, aus 
Kolben, Kolbenstange und 


Feder. Der Antrieb der 
Schnurtrommel erfolgt 
durch das Maschinen- E Geste 
getriebe. Die Schnurtrommel treibt zwei Sa 
räder, in deren Nähe sich Zylinder mit Fe d 
axial bewegen können und gegen ein au S 


Kolbenstange sitzendes Rad drücken, das leicht 


P ! 
drehbar, jedoch auf der Kolbenstange nicht aus 
verschiebbar ist. Je nach dem Hub des Indikator- 
kolbens wird das Rad schneller oder langsame 
gedreht und überträgt diese Drehung auf d 
Zählwerk. Damit wird die Arbeit registriert. ` 
Umrechnung in PS/Stunden erfolgt mit der soge 
nannten Apparatkonstanten nach der Formel š 
= n. Konstante. wobei n die Ablesungsdifferenz de 
Zähler ist. Je nach Wahl der Konstanten wird 
mittlere Arbeit in PS/Std. oder PS ausgedrückt 


Vergleiche mit zahlreichen Versuchen durch e 
nahme von Diagrammen durch einen normale 
Lehmann-Indikator 
o, 13 00. ES 

Das Anwendungsgebiet dieses Apparates . 
in der Bestimmung der Dauerleistung eine! den 
wechselnden Ber" 


H m 
ergaben Abweichungen " 


maschine, die besonders auch 
spruchungen unterworfen ist. 


IN 
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VEREIN DER ZELLSTOFF- 


UND PAPIER-CHEMIKER U.-INGENIEURE 


Das chemische Reaktionsvermögen von Zellstoff 


und die Bedeutung dieser Eigenschaft für die Leimung von Papier. 
Von Dozent Erik Oman. 
Uebersetzung aus „Svensk Teknisk Tidskrift“ Nr. 22 (176....), 1925. 


(Schluß aus Heft 50.) 


Waschen von Sulfitzellstoff 
beidessen Herstellung. 


Aus dem Vorhergehenden haben wir gesehen, 
daß der isoelektrische Punkt des Zellstoffs ver- 
schoben wird, wenn derselbe mit Wasser verschie- 
dener H-Ionenkonzentration behandelt wird. Es ist 
daher wahrscheinlich, daß der Waschprozeß des 
Zellstoffs in dieser Beziehung Einfluß auf die Eigen- 
schaften desselben hat. Um diese Sache näher zu 
untersuchen, wurden in einer Zellstoffabrik Bestim- 
mungen der H-Ionenkonzentration des Wassers vor- 
genommen, das zur Verarbeitung des Zellstoffs 
im Betriebe zur Verfügung stand. Die Be- 
stimmungen der H-Jonen konzentration geschahen 
an Wasser, das nach Passieren des Stoffs über den 
Sandfang entnommen wurde. Gleichzeitig wurden 
an derselben Stelle Stoffproben genommen, das 
überschüssige Wasser ausgepreßt und die Proben 
luftge trocknet. Die letzteren gelangten zur Bestim- 
mung der Einwirkung des Zellstoffs auf Wasser mit 
verschiedenen Du -Werten zur Anwendung. In der 
betreffenden Fabrik wurde verschiedene H-Ionen- 
konzentration im Waschwasser hervorgerufen, und 
zwar teils durch Zusatz von Kalkmilch und teils 
durch Einmischung von aus einem abgeblasenen 
Kocher herstammenden Säureresten in das Wasch- 
wasser. Auf diese Art wurde eine Verschiedenheit 
in der H-Ionenkonzentration des Waschwassers von 
PH = 40 bis PH = 8,5 erzielt. Die Resultate über 
das Verhalten der entnommenen Zellstoffproben zu 
Wasser mit verschiedenen Pf -Werten gehen aus 
Tabelle V hervor. Für jede Bestimmung kamen 
10 g lufttr. Stoff und 200 cm? Wasser zur Anwen- 
dung. Bei Verwendung von Wasser mit Py = 
3,55 wurde der Stoff zuerst dreimal mit 200 cm? 
Wasser ausgewaschen. In diesen Waschwässern 
wurde Py nicht bestimmt. Bei Verwendung von 
Wasser mit Py = 5, o wurde der Stoff zweimal mit 
200 cm? Wasser gewaschen, in welchem PH zur 
Bestimmung gelangte. 

Aus diesen Werten geht hervor, daß die H-Ionen- 
konzentration des Waschwassers eine Einwirkung 
auf den Sulfitzellstoff ausübt, dergestalt, daß dessen 
isoelektrischer Punkt etwas verschoben wird. Dies 
dürfte wohl eine gewisse Bedeutung bei der fabrik- 
mäßigen Herstellung von Zellstoff haben. Eine 
Aenderung des isoelektrischen Punktes hat wahr- 
scheinlich eine Aenderung des Verhaltens des Zell- 
stoffs bei der Papierherstellung zur Folge. Die Her- 
stellung von Papier ist nämlich ein äußerst empfind- 
licher Indikator für die chemischen und physika- 
(schen Eigenschaften des Zellstoffs. Außer den 
mehr allgemein bekannten Eigenschaften, wie Faser- 


Tabelle V. 


Zwei Waschungen 


u. hierauf Py=5,0 | 


16.4 J 5.3 6.0 4.16 Kocher I 
2 6.2 5.4 |51 4.25.68 — 6.2 = j 
3 | 6.9 5.4 | 56.05 4.15 6.9 6.1 | 6.2 ; 3 
47.9 5.55.3 4.3 — |66 6.45 j 
5 | 8.5 5.88 5.3 | 4.3 — 6.55 6.5 0 
6 6.0 5.2 4.25 4.0 || 5.4 | 80 6.1 „ H 
7 5.9 5.05 | 41 | 40 56.4 | 6.8 | 5.9 I i f 
8 4.1 4.28 40 3.8 | 5.0 | 5.6 5.8 e 2 
9 7.5 5.4 49 | 41 — 6.66.4 a K 
10 | 7.9 || 5.4 4.9 | 4.1 6.1 | 6.35 6.3 e e 
11 6.0 5.2 4.25 4.0 52 | 59 6.1 „ III 
12 7.9 5.4 | 5.1 4.15 || 6.15 | 6.4 | 65 Fer 


und Leimfestigkeit, haben wir hier auch andere 
Eigenschaften, wie Glanz, Farbe, Weichheit, Ver- 
filzungs vermögen, Hydratationsvermögen sowie das 
Verhalten des Papiers auf der Papiermaschine, zu 
beachten. 

An den Proben 7 und 9, beide von demselben 
Kocher, die erstere gewaschen mit Wasser Du = 5,9, 
die letztere mit Wasser Py =7,5 (bestimmt im 
Wasser nach dem Sandfang), wurde der isoelek- 
trische Punkt bestimmt durch Waschen des Zell- 
stoffs in reinem Wasser, so lange, bis der Du -Wert 
des Wassers sich nicht mehr änderte. Zu diesem 
Zweck werden 10 g lufttr. Zellstoff eingewogen, in 
200 cm? gewöhnlichem dest. H:O und hierauf in 
derselben Menge undestilliertem, kohlensäurefreiem 
Wasser zerfasert. Das Resultat war folgendes: 


Tabelle V. 
erste zweite dritte | vierte Waschung 
Probe 7 | 5.25 | 5.85 6.05 | 6.05 PH 
„ 91 61 | 625 | 6.30 | 6.35 PH 


Wir ersehen aus diesen Werten, daß der isoelek- 
trische Punkt für Probe 9 etwas länger nach der 
alkalischen Seite hin liegt als für Probe 7. Es ist 
anzunehmen, daß diese Aenderung dadurch zustande 
kam, daß Probe 9 in der Fabrik mit mehr alka- 
lischem Wasser herausgearbeitet wurde, als dies bei 
Probe 7 der Fall war. 


Theorie für Harzleimung. 

Aus dem Vorhergehenden haben wir gesehen. 
daß Zellstoff ein Amfolytoid ist und daß H- und 
OH-Ionen von demselben abgespalten und auf- 
genommen werden. Es ist begreiflich, daß hierbei 
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eine Aenderung in der elektrischen Ladung des Zell- 
stoffs eintritt. Je mehr H-Ionen aufgenommen oder 
OH-Ionen vom Zellstoff abgespalten werden, desto 
mehr erhält derselbe positive Ladung. Da die Harz- 
partikelchen negativ geladen sind, vereinigen sie sich 
mit der positiv geladenen Faser, und dies um so 
mehr, je mehr positiv diese geladen ist. Es ist mög- 
lich, auf diese Art das Harz ohne Anwendung von 
Alaun auf der Faser zu fixieren. Für praktische 
Anwendung hat dies natürlich keine Bedeutung, 
doch soll in diesem Zusammenhang genannt werden, 
daß in der Literatur öfters mitgeteilt wurde, daß 
Harzleimung mit Säure ohne Anwendung von Alaun 
durchgeführt wurde, doch daß auf diese Art her- 
gestelltes Papier keine gute Haltbarkeit aufwies 
(„Papier-Zeitung‘ 1907, S. 43, Diskussionsfrage des 
Ver. der Zellst. und Papier-Chem., Versammlung 
1907 und 1909, S. 4018). Dies dürfte darauf be- 
ruhen, daß H-Ionen in den Zellstoff eingepreßt wur- 
den, wodurch derselbe wahrscheinlich weniger halt- 
bar wird. In der Praxis wird die Leimung unter 
Anwendung von Alaun (Aluminiumsulfat) aus- 
geführt. Man hat immer daran festgehalten, daß 
Alaun beim Leimungsprozeß zugegen sein muß. Dies 
bildet sogar den Kernpunkt in Stöckigt und 
Klingners Leimungstheorie („Pap.-Fabr.“ 1921, 
Festheft S. 50). Es ist jedoch nicht notwendig, daß 
Alaun beim Fixieren des Harzes auf die Faser zu- 
gegen ist. Der Verfasser hat Untersuchungen hier- 
über angestellt und dabei mehrere verschiedene 
Sorten Sulfitzellstoff angewandt. Es hat sich 
immer gezeigt, daß mit Alaun behandelter Zellstoff, 
auch nachdem derselbe wieder gründlich aus- 
gewaschen wurde, freies Harz aufnehmen und gute 
Leimung aufweisen kann. Wir kommen daher ohne 
weiteres zu folgender Leimungstheorie: Wenn die 
Faser in Wasser aufgeschlagen und Alaun zugesetzt 
wird. nimmt dieselbe Aluminium auf und erhält 
positive Ladung. Diese letztere wird durch das 
saure Wasser erhöht, denn hierdurch werden teils 
OH-Ionen vom Zellstoff abgespalten und teils H- 
Ionen in denselben eingepreßt. Bei hinreichend 
starker positiver Ladung der Faser werden die 
negativ geladenen Harzpartikelchen angezogen und 
auf der Faser fixiert. 


Jondisperse Lösungen. 


Die Resultate zu denen wir oben betreffs des 
chemischen Reaktionsvermögens des Zellstoffs in 
schwach sauren und alkalischen Lösungen ge- 
kommen sind, sind weit über die Papierfabrikation 
hinaus von großem Interesse. Da der Zellstoff ein 
Amfolytoid ist und daher H- und OH-Ionen 
abspalten kann, kann er eine gewisse elektrische 
J.adung erhalten. Nachdem er unlöslich ist, kann 
man ihn leicht von seinem Dispersionsmittel trennen. 
Hierdurch müssen wird die beiden elektrischen 
Ladungen voneinander trennen können. Wenn 2. B. 
Sulfitzellstoff in schwach saurer Lösung verteilt ist, 
so spaltet er teilweise OH-Ionen ab und teilweise 
nimmt er H-Ionen auf. Ist die Säure im Wasser 
Schwefelsäure, so verschwinden folglich die H-Ionen 
und die SO,-Ionen bleiben in der Lösung zurück 
(dies ist oben analytisch nachgewiesen worden). 
Trennen wir nun Wasser und Zellstoff voneinander, 
so behält der Zellstoff weiterhin seine positive 
Ladung, während das Wasser freie SO,-Ionen ent- 


hält und daher nicht länger elektroneutral ist. Das 
Resultat wäre also das, daß wir teils eine neue 
Art Potential erhalten, das wir Amfolytoid- 
potential nennen mögen, und teils eine 
Wasserlösung von freien Ionen, eine iondis- 
perse Lösung. 

Was das Amfolytoidpotential betrifft, 
so dürfte dies die Erklärung zu einigen Potentialen, 
bekannt von der Physiologie, geben, die früher nicht 
vollständig erklärt werden konnten. Da sowohl 
pflanzliche wie tierische Gewebe zum großen Teil 
aus Stoffen aufgebaut sind, die wahrscheinlich 
amfoteren Charakter haben, so dürfte es sehr 
wahrscheinlich sein, daß Amfolytoidpotentiale hier 
eine sehr große Rolle spielen. 

Die iondispersen Lösungen wollen wir hier 
etwas näher untersuchen. Zunächst können wir 
festlegen, daß kein theoretisches Hindernis für die 
Existenz freier Ionen, z. B. nur SO. -Ionen, in einer 
Lösung vorliegt. Wenn die Ionen dieselbe Art von 
elektrischer Ladung besitzen, stoßen sie sich gegen- 
seitig ab. Können Ionen mit verschiedener elek- 
trischer Ladung in derselben Lösung vorkommen. 
welche dank der dielektrischen Eigenschaft des 
Lösungsmittels voneinander getrennt gehalten wer- 
den, so ist um so mehr anzunehmen, daß wir Ionen 
von derselben Art elektrischer Ladung in der 
Lösung haben können. Denken wir uns solche freie 
Ionen von immer größerem und größerem Gewicht. 
so kommen wir zu dem Grenzfall, wo die kolloiden 
Lösungen beginnen. Hier wissen wir, daB man in 
einer Lösung Partikel von derselben Art elek- 
trischer Ladung haben kann. Es liegt also keine 
Unmöglichkeit vor, daß freie Ionen in einer Lösung 
existieren können, wenn man nur eine solche her- 
stellen kann. Wir wollen nun sehen, wie es sich 
hiermit verhält, wenn wir die amfolytoiden Eigen- 
schaften des Zellstoffs zur Hilfe nehmen. 


Sulfatzellstoff + H:50.. 


In der Probe werden 20 g starkfaseriger Sulfat- 
zellstoff angewendet, der zerfasert und fünfmal mit 
400 cm? dest. HO gewaschen wird. Hierauf wird 
der Stoff in 400 cm? Wasser (PH = 5,5) eingerührt 
Ein Teil des Wassers wird vom Stoff getrennt und 
mit 0,5—1 cm? n/ıo H, SO. versetzt, worauf das 
Wasser wieder mit dem Zellstoff gemischt wird 
usw., bis die gewünschte Menge n/10 H,: SO. dem 
Wasser einverleibt ist. Unter gründlichem Um- 
rühren wird ein Teil des Wassers abgeseiht, und in 
diesem wird nun die H-Ionenkonzentration auf 
folgende Art bestimmt: 

kolorimetrisch 

elektrometrisch mit Pt-Wasserstoffgas- 
elektrode 

elektronfetrisch mit Kinhydronelektrode. 

Als Ableitungselektrode wird ı-n Kalomel- 
Elektrode und als Zwischenflüssigkeit gesättigte 
Kaliumchloridlösung angewandt. Die 
Resultate sind in Tabelle VI zusammengestellt. 


Zunächst sehen wir, daß die Azetatmischung ein 
Resultat ergeben hat, das innerhalb der Fehler- 
grenze liegt. Des weiteren, daß der Unterschied 
zwischen der kolorimetrischen und den beiden elek- 
trome trischen Bestimmungen ein sehr großer ist 
Dieser Unterschied kann nicht auf Versuchsfehlern 
beruhen und auch nicht auf Salzfehlern, da die 


Versuch il. 


F.. P᷑—ßʒ .;: ʒ — ͤ—..—...t:ꝗe — —— —— — 


814 


— — => — m 


— — ` Ce 


ES rpg . — 4 — ` E EH — 


Tabelle VI, 


Pt⸗ Wasserstoff- 


Kolori⸗ Kinhydron- 


e gem Dee gaselektrode elektrode Fa 
| PH volt H volt H 


1. 76 4 85 0 20 
2 | 57 545 | 576 | 5.06 | 118 0.40 
3 38 6.0 | 582 | 5.16 | 116 0 84 
4 | Arzetat 5.0 | 5763| 5.04 | 127 — 
Mischung) 
Proben überhaupt kein Salz enthielten. Wir er- 


kennen weiter, daß die Differenz zwischen der 
kolorimetrischen und den übrigen Bestimmungen 
. variiert und mit steigendem Du -Wert zunimmt. Es 
ist nun Zu untersuchen, ob diese Differenz auch mit 
der Menge zugesetzter Säure bei ein und demselben 
Py-Wert variiert. Um dies ausführen zu können, 
lassen wir das erhaltene Wasser auf eine neue 
Menge Sulfatzellstoff einwirken und setzen so viel 
Säure zu, bis der gewünschte PH -Wert (kolori- 
metrisch) erreicht wird. Erhalten wir damit eine 
Zunahme in der Differenz, so ist dies ein Beleg 
dafür, daß unsere Theorie über die amfolytoiden 
Eigenschaften des Zellstoffs und hierdurch ver- 
ursachte iondisperse Lösung richtig ist. 

Diese Probe wurde derart ausgeführt, daß 40 g 
Sulfatzellstoff, fünfmal mit 800 cm? dest. H:O ge- 
waschen, mit 800 em Wasser (PH = 3,5) gemischt 
werden. Auf vorher beschriebene Weise werden 
nun 9,5 cm? n/10 HSO. zugesetzt, wobei die H- 
Ionenkonzentration des Wassers kolorimetrisch mit 
PH, 3 bestimmt wurde. Der Stoff wird nun ab- 
geschieden und von dem zurückbleibenden Wasser 
ein Teil für die Bestimmungen der H-Ionenkonzen- 
tration entnommen. 400 cm? desselben werden zu 
20 g Sulfatzellstoff zugesetzt, der vorher mit 400 cm? 
dest. HzO fünfmal gewaschen wurde. Hierbei sinkt 
die H-Ionenkonzentration im Wasser und wir setzen 
nun von der Schwefelsäure so viel zu, daß wir bei 
der kolorimetrischen Bestimmung von PH den Wert 
6,0 erhalten; hierfür waren 2,85 cm? n/ıo H: SO. er- 
forderlich. Der Gesamtzusatz belief sich also, auf 
400 cm? Wasser gerechnet, auf 4,75+2,85 = 7,60 cm? 
n/1o Happ, Nun wird die H-Ionenkonzentration 
in dem zweiten Wasser bestimmt. Das Resultat 
dieser Bestimmung ist in Tabelle VII zusammen- 
gestellt: 

Tabelle VII. 


— mn 


Zuges. n/10 i Pt-Wasserstoffgas- ; 
1. 30, er SEN elektrode BE 
400 cm? Vol P F P 
cem H millivolt] P H H 
I. Wasser 475 5.3 565 4.85 0.45 
3 7.60 6.0 563 4 82 1.20 


Die Differenz zwischen der kolorimetrischen 
und elektrometrischen Bestimmung hat sich also 
erhöht, als eine neue Menge Zellstoff zur Anwen- 
dung kam. Es steht daher unabweisbar fest, daß 
dem Wasser aus dem Zellstoff etwas zugeführt wird, 
das wenigstens eine der Bestimmungsmethoden für 
die H-Ionenkonzentration beeinflußt. Wir haben bei 
den elektrometrischen Bestimmungen PH -Werte er- 


) Nach Walpoles 
(Essigsäure und Natriumazetat). 


Azetatpufferlösung 
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halten, die niederer als diejenigen bei der kolori- 
metrischen Bestimmung sind. Wir haben eine so 
große Differenz erhalten, daß irgendein Fehler bei 
der Ausführung der Bestimmungen nicht in Frage 
kommen kann, denn die Differenz ist ungefähr 
zehmal so groß, als wie man sich einen Bestim- 
mungsfehler denken kënnte, Wenn wir bei der 
elektrometrischen Bestimmung dieselben Werte für 
PH wie bei der kolorimetrischen erhalten hätten, so 
erhielten wir die Potentialdifferenzen 591 und 631 
Millivolt, was resp. 26 und 68 Millivolt mehr sind 
als wir feststellten. Bei der Platinwasserstoff- 
elektrode erhält Platin negative Ladung und die 
Flüssigkeitsschicht um dieselbe positive. Enthält 
nun diese Flüssigkeitsschicht einen Ueberschuß an 
negativen Ionen (hier SO,-Ionen), so müssen wir 
eine Senkung des Potentials erhalten, was auch 
sämtliche Versuche bekräftigen. Wir haben also 
hier einen Beweis dafür, daß das Wasser freie SO,- 
Ionen enthält, ohne daß entsprechende positiv ge- 
ladene Ionen sich in der Lösung vorfinden. 

Bei diesen elektrometrischen Bestimmungen 
vergeht im allgemeinen ziemlich lange Zeit, bis sich 
das Gleichgewicht eingestellt hat. Wie sich die 
Potentialdifferenz in den zwei obigen Fällen, näm- 
lich für das erste und zweite Wasser, einstellt, geht 
aus Tabelle VIII hervor. 


Tabelle VIII. 


2. Wasser 


10 min. 581 millıv.||15 min.] 592 milliv. 3 Std. 566.1 milliv. 
20 „ [573 „ 30 „ 1575 „ 4 „ 565.7 „ 
30 „ 569 „ 45 „ 568.3 „ 5 „ 565.1 „ 
40 „F 566 5 „ 1 Std. | 567.5 „ 7 „ 583.4 „ 
14 Std. 564.5 0 2 „ 566.5 „ 


Bei Einwirkung von Sulfatzellstoff auf eine ver— 
dünnte Lösung von HzSO erhalten wir also ein 
Wasser, das bei den H-Ionenkonzentrationsbestim- 
mungen zu niederen Wert der Potentialdifferenz bei 
den elektrometrischen Messungen ergab, darauf 
beruhend, daß das Wasser einen Ueberschuß an 
negativen Ionen enthält. Wenn es sich wirklich so 
verhält, müssen wir, wenn das Wasser an Stelle 
dessen Ueberschuß an positiv geladenen Ionen ent- 
hält, eine zu hohe Potentialdifferenz erhalten. Zur 
näheren Untersuchung wurden einige Bestimmungen 
an Wasser vorgenommen, worin Sulfitzellstoff ein- 
gerührt und Natronlauge zugesetzt war. 


Versuch 2. Sulfitzellstoff + NaOH. 


Starkfaseriger Sulfitzellstoff wird zerfasert und 
in Wasser unter Zusatz von Natronlauge gewaschen, 
so daB das Wasser bei Beendigung des Waschens 
einen Py-Wert von 7,4 hatte. Hierbei sind alkali- 
lösliche Säuren beseitigt worden. Nach Auswaschen 
mit Wasser (Py =7,4) wird der Stoff mit 0,015-n 
H:SO, behandelt (viermal) und zurückgebliebene 
Säure weggewaschen (acht Auswaschungen). Der 
so gewaschene Zellstoff wird nun in 400 cm? Wasser 
eingerührt und Alkali auf vorher beschriebene Art 
in Portionen zu 1—2 cm? zugesetzt. Der Gesamt- 
zusatz belief sich auf 19,3 cm? n/ıo NaOH. Das 
erhaltene Wasser wurde für die H-Ionenkonzen- 
trationsbestimmung (= Nr. ı in Tabelle IX) an- 
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gewandt. Der Zellstoff wurde mit Wasser gewaschen 
und aufs neue angewandt, d. h. mit 0,015-n Hab 
behandelt, gewaschen und in 400 cm? Wasser ein- 
gerührt, welchem 19,3 cm? n/ıo NaOH zugesetzt 
werden. Die H-Ionenkonzentrationsbestimmung des 
Wassers wurde ausgeführt (Nr. 2 in Tabelle IX). 
Ein Teil dieses Wassers wurde mit etwas Schwefel- 
säure versetzt, um das Wasser auf die saure Seite 
hin zu bekommen, wonach wiederum Bestimmungen 
ausgeführt wurden (Nr. 3 in Tabelle IX). 


Tabelle IX. 


Zugesetzt Pt-Wasserstoffgas- 


Nr. 3/10 Na OH |Koleri- elektrode Dun 
pr. 20 gr. „„ 
Zellst, ccm | FH | millivolt PH PH 


Bei den elektrometrischen Bestimmungen steigt 
zuerst das Potential, erreicht nach 20 Minuten ein 


Maximum, worauf es sehr rasch sinkt. Dies beruht 
sicher auf dem Verschwinden der positiven Ladung 
der Flüssigkeit um die Elektroden. Die oben an- 
gegebenen Werte in Millivolt sind die vor dem 
raschen Absinken des Potentials beobachteten. Wir 
ersehen aus diesen Werten, daß wir auch nun eine 
Differenz zwischen dem kolorimetrisch und dem 
elektrometrisch bestimmten Py-Wert erhielten, daß 
der letztere doch jetzt größer ist. Wir erhielten 
also nun zu hohe Potentialdifferenz, was ein Beweis 
dafür ist, daß die Lösung nun einen Ueberschuß an 
positiven Ionen hat. Es muß beachtet werden, daß, 
wenn eine solche Lösung (Nr. 2) mit Säure versetzt 
wird und dieselbe auf die saure Seite hinüber gerät 
(Nr. 3), wir weiterhin zu hohe Potentialdifferenz 
erhalten 

Alle Resultate, zu denen wir oben gekommen 
sind, sprechen also dafür, daß hier wirklich iondis- 
perse Lösungen vorliegen, die also einen Ueber- 
schuß an entweder positiven oder negativen Ionen 
enthalten. 

Das Resultat nämlich, daß das Vorkommen eines 
Ueberschusses an positiven oder negativen Ionen 
eine Differenz zwischen den Ergebnissen kolori- 
metrischer und elektrometrischer H-Ionenkonzen- 
trationsbestimmungen verursacht, gibt die Er- 
klärung dafür, daß man bei solchen Bestimmungen 
an in der Natur vorkommendem Wasser oft solche 
Differenzen erhält. Ganz besonders gilt dies bei 
Bestimmung der Reaktion an im Wasser auf- 
geschlämmten Erdarten. Es soll im Zusammenhang 


*) Nach Clark und Lubs' Pufferlösung 
(Borsäure, Kaliumchlorid und Natriumhydrat). 
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hiermit genannt sein, daß J. M. Kolthoff*) bei 
Untersuchung der H-Ionenkonzentration verschie- 
dener Trinkwasser (kolorimetrisch und elektro- 
metrisch) und durch deren Berechnung zu dem 
Schlußsatz gekommen ist, daß die kolorimetrische 
Bestimmung die richtige ist. Er ist hierbei zu 
einer Differenz von —o,2 bis +0,7 in Py (hierbei 
wurde Pi elektrometrisch — Py kolorimetrisch ge- 
rechnet) gekommen und erklärt dieselbe als durch 
Kohlensäureverlust bei der elektrometrischen Be- 
stimmung entstanden. Sicher ist dies nicht die Ur- 
sache, sondern sie ist in dem Vorkommen positiven 
oder negativen Ionenüberschusses zu suchen. Durch 
ausführliche Untersuchungen über H-Ionenkonzen- 
trationsbestimmungen, teils kolorimetrisch und teils 
elektrometrisch mit sowohl Platinwasserstoffelek- 
trode wie Kinhydron-Elektrode, weiß man, daß die 
zwei elektrometrischen Methoden untereinander 
übereinstimmende Resultate ergeben und dab man 
bei Bestimmung von Erdereaktionen gewöhnlich 
hiervon abweichende Werte bei Anwendung der 
kolorimetrischen Bestimmung erhält. Dies steht in 
guter Uebereinstimmung mit der oben entwickelten 
Theorie über den amfolytoiden Charakter des Zell- 
stoffs und diesen, als Ursache zur Bildung eines 
Ueberschusses positiver resp. negativer Ionen. Wenn 
Erde im Wasser aufgeschlämmt wird, erhalten wir 
dasselbe Verhältnis, als wenn wir es mit Zellstoff 
zu tun haben, denn die Erde enthält sicherlich 
amfolytoide Substanzen, welche hierbei H- oder 
OH-Ionen abspalten, wodurch die H-Ionenkonzen- 
tration des Wasser geändert wird, ohne daß die ent- 
sprechende Konzentration negativer Ionen in dem- 
selben Grade verändert wird. 

Die oben angeführten Beweise für die Existenz 
freier positiver oder negativer Ionen haben für die 
Auffassung des Reaktionsvermögens des Zellstoffs 
und die Theorie der Harzleimung ihre große Bedeu- 
tung. Haben wir nämlich voll bewiesen, daß wir 
nach oben gezeichneten Methoden . iondisperse 
Lösungen erhalten, welche also einen Ueberschuß 
von entweder positiven oder negativen Ionen ent- 
halten, so haben wir hiermit auch einen Beweis für 
die amfolytoiden Eigenschaften des Zellstoffs be- 
kommen, daß dieser elektrisch geladen sein und der 
Kernpunkt für die Theorie der Harzleimung wer 
den muß. Für die Auffassung der chemischen 
Aktivität des Zellstoffs und den Leimungsprozeß ist 
es daher von sehr großer Bedeutung, daß die oben 
gezeigten Resultate elektrometrischer und kolori- 
metrischer H-Ionenkonzentrationsbestimmungen voll 
und ganz mit der in dieser Abhandlung aus- 
gesprochenen Theorie der amfolytoiden Eigen- 
schaften des Zellstoffs übereinstimmen. 


*) J. M. Kolthoff, Gebrauch von 


Farbenindikatoren (1921) S. 96. 


Der 


Bayerische Papiergeschichte. 
Von Friedrich von Hs dle. 
(Fortsetzung aus Heft 43.) 


Nr. 128. Die Jacksenmühle in Brückenau. 

An dem Nebenflüßchen Leimbach erbaute im 
Norden der Stadt anno 1803 Georg Halbleib, 
Ehefrau Margaret Mohr, eine neue Papier- 
mühle. Sein Nachfolger war Johann Ioseph 
Halbleib, * 1807 in Brückenau, X 1835 mit 


Maria Kleinhenz, t 1882. Bis zur Voll- 
jährigkeit des dritten Besitzers verwaltete Domänen- 
rat Schreiber von Einraffshof das Geschäft: 
zeitweise stand die Papiermühle ganz still, und 
schon bald nach 1850 wurde die Herstellung von 
Büttenpapier aufgegeben; der Bau ist noch erhalten. 


Eu xT— LEI ——— Ea a O 


816 


1925 


Die später eingerichtete „Pappenfabrik“ über- 
nahm Johann Josefs Sohn Otto Halbleib, 
1839 in Brückenau, X 1870 mit Josefa 
Heegenröder und X 1872 mit Anna Maria 
Stürmer, t 1899, welcher einige Jahre die alte 
untere Papiermühle in Römershag ohne Erfolg inne- 
hatte. 1880 kam er zum zweiten Male auf dieses Werk 
zurück, und seit seinem 1809 erfolgten Ableben be- 
trieb sie seine Witwe. 

Die beiden Fachwerkbauten der Jacksenmühle, 
Abb. 193, sind noch gut erhalten. 
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Abb. 193. Jacksenmühle in Brückenau. 


Die Liebesmühle, 
unmittelbar an der Stadt gelegen, war vorher Mahl- 


und Schneidmühle, wurde 1833 ebenfalls als 
„Pappenfabrik“ eingerichtet. , 
Besitzer: Benedikt Alois Halbleib, 


* 1801, t 1873; Sohn: Raimund Josef Halb- 
leib, * 1831, t 1866; Bruder: Josef Adalbert 
Halbleib, * 1853, t1884. 

Dieses Werk ist bei dem Stadtbrande 1876 
gleich den übrigen Papiermühlen glücklich ver- 
schont geblieben. 1886 kaufte Josef Feuer- 
stein von Fulda das Geschäft und fabriziert bis 
heute sogenannte Preßspäne. Firma: B. A. Halb- 
leib Sohn, Inhaber Josef Feuerstein. 


Nr. 129. Die Dunkels-Mühle in Brückenau. 


Am Platze der Rainmühle (s. Lageplan) einer 
früheren Mahlmühle erfolgte im Jahre 1802 die 
Gründung einer neuen Papiermühle durch Balt- 
hasar Dunkel, * 1774, X 1802 mit Katharina 
Mohr, ft 1848. 

Das mit zwei Bütten ausgerüstete Werk er- 
hielt nach dem Gründer die Bezeichnung Dunkels- 
oder Balthasars-Mühle und behauptete sich bis zum 
Tode des zweiten Besitzers Georg Anton 
Dunkel, * 1813, X 1847 mit Margaret Zeier 
und X 1858 mit Felizitas Kellermann, 
t 1864. 

Im Jahre 1866 kaufte König Ludwig I. von 
Bayern das Anwesen und schenkte es der Stadt 
Brückenau als Armenhaus. An demselben sind noch 
die Dachluken von den Trockenböden der Papier- 
mühle sichtbar. 

Die Wasserkraft wird jetzt von einem städti- 
schen Elektrizitätswerk ausgenutzt. 


Nr. 130. Die Papiermühle in Eckarts. 


Unterhalb dem Bad Brückenau liegt das kleine 
Dorf Eckarts in freiherrlich von Thüngen schem 
Gebiet (s. Lageplan). doch war die hier erbaute 
Papiermühle niemals im Besitz dieser Herrschaft. 
p Nach ‚den Rentamts-Akten kaufte im Jahre 1804 

er Papiermacher Friedrich Bäuerlein, 
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(einer württ. Papiererfamilie entstammend) die an 
einem. Werkkanal liegende Mahlmühle um 2600 Gul- 
den und wandelte sie in eine Papiermühle mit zwei 
Bütten um; so entstand um diese Zeit an der breiten 
Sinn eine lebhafte Konkurrenz: in den Jahren 1802— 
ı803—1804 drei neue Papiermühlen neben- 
einander! Es deckt sich hiermit auch eine Erklärung 
der alten Papierer /: Kr. A. f. U.-Fr. Acta: Pap.- 
Mühlen-Errichtung 1804—6, f. 306 Nr. 53 :/ daß 
man auch im Thüngenort Eckarts eine neue Papier- 
mühle errichten wolle, und doch scheinen alle noch 
ein leidliches Auskommen gefunden zu haben. 

1816—17 kauften Friedrich Schüßler und 
Johann Keßler (vermutlich keine Papier- 
macher) die Papiermühle nebst Grundstücken um 
000 Gulden und am 18. Dezember 1818 bezahlte 
der aus Würzburg stammende Papierergeselle 
Michael Brückner 6066 Gulden für das An- 
wesen. Am 24. September 1822 ist das Anwesen an 
Georg Wittmann übergegangen, welcher 
Brückners Witwe heiratete. Im März 1845 er- 
warb die Papiermühle im Konkurswege um 4500 
Gulden lohann Josef Neuland, * 1804 Rö- 
mershag. t1854, 14. Mai, welcher vorher in der be- 
nachbarten Papiermühle Altengronau tätig war. 

Letzter Besitzer war Eduard Halble ib, 
* 1838 Brückenau, f 1903, ein Bruder des Otto 
Halbleib von der Jacksenmühle. Im Jahre 1880 
wurde die Papiermühle, wie so viele andere, in eine 
Pappenfabrik umgewandelt; seit 1912 dient ein darin 
eingerichtetes „Lumpenhalbstoffwerk“ wiederum 
unserer Papierindustrie. 

Die Papiermühlen im Kurfürsten- und Frzbis- 
tum Mainz. Deren Geschichte dürfen wir nicht 
beginnen, ohne zuvor Gutenberg, dem Erfinder 
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Abb. 394. Gutenberg. 
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der Buchdruckerkunst, ein Ehrenblatt 
Werk gewidmet zu haben! 

Seiner Erfindung verdankt das Papiererhand- 
werk einen gewaltigen Aufschwung; eben so rasch, 
wie Gutenbergs Kunst sich in Deutschland ausbrei- 
tete, vermehrten sich auch die Papiermühlen, ja 
viele Buchdrucker selbst gründeten oder kauften Pa- 
piermühlen, um den notwendigen Druckstoff leichter 
und billiger greifbar zu haben. Als Gutenberg 
anno 1450 in Mainz die ersten Bücher druckte, 
konnte er aus den Papiermühlen zu Frankfurt, 
Straßburg oder Basel ausgezeichnetes Papier in ge- 
nügender Menge beziehen; nachdem aber der hohe 
Wert seiner Erfindung erkannt war und bald in vie- 
len Städten Jünger Gutenbergs Druckerwerk- 
stätten einrichteten, fühlte man in Papiererkreisen, 
dem steigenden Papierbedarf Rechnung tragend, das 
Bedürfnis, neue Papiermühlen zu gründen. Aus dem 
letzten Viertel des 15. saec. (der sogenannten Incu- 
nabelzeit) weisen die württembergische“) und baye- 
rische Papiergeschichte des Verfassers mehr wie ein 
Dutzend neu erbaute Papiermühlen aus! Was wäre 
Gutenbergs Erfindung geblieben ohne Papier? 
„Buchdrucker- und Papiererkunst vereint“ wurden 
die edelsten Träger von Kultur, die lebhaftesten 
Förderer von Wissenschaft und Volksbildung! 

In dem mächtigen Kurfürstentum Mainz er- 
folgten Papiermühlengründungen verhältnismäßig 
spät, woran sicher der oben erwähnte Umstand, daB 
Papier in der Nähe gut und reichlich zu haben war, 
die Schuld trug. Auch fehlen noch Urkundenbelege 
für die Gründung kurmainzischer Papiermühlen: 
wir wissen aus dem spärlichen Aktenmaterial nur, 
daß anno 1750 im ganzen Kurfürstentum erst fünf 
Papiermühlen bestanden. nämlich zwei bei Lohr am 


in diesem 


Obere PM. Qrimm Fer. 


Zad. PM. Farnbaober 


T.azeplan der Papiermühlen am Rechtenbach 
bei Lohr. 
„) Württ. Papiergeschichte v. Fr. v. Hössle. 
Begonnen im Festheft d. Wochenbl. f. Pap.-Fabri- 
kation; Biberach 1914, fortgesetzt 1918—23 
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W.- Z. 196 


Main und je eine zu Amorbach, Hofheim im Taunus 
und Oberursel im Taunus. 

In dem größeren kurmainzischen Gebiet, das 
1803 an bayerisch Unterfranken kam, entwickelte 
sich dann ein lebhafter Betrieb in den folgenden 
zehn Papiermühlen bei Lohr, Amorbach und 
Aschaffenburg! 

Von den fünf Papiermühlen bei Lohr 
a.M. lagen vier westlich von Lohr nahe beieinander 
an dem am Fuß bewaldeter Spessarthügel sich hin- 
ziehenden Rechtenbach (s. d. Lageplan, Abb. 195.). 

Für die beiden ältesten derselben fehlen Grün- 
dungsurkunden, doch weisen ab 1558 auftretende 
Wasserzeichen mit Wappen der Mainzer Erzbischöfe 
auf ihre wahrscheinlich um diese Zeit erfolgte 
Gründung hin. C. M. Briquet fand folgende kur- 
mainzische Wappen: 8 
Nr. 2153—58 Wappen des Erzbischofs Daniel 

von Homburg, Reg.-Zeit 1555—82. Hier 
W.-Z. 196. 
Nr. 2159—62 Wappen des E. B. Wolfgang von 


Dalberg, Reg. Zeit 1582—1601. Hier 
W.-Z. 197. . 
Nr. 2166 Wappen des E. B. Johann Suicard 


von Kronenberg, Reg. -Zeit 160420. 
Hier W.-Z. 198. 

(Ob Bri. Nr. 2163—64, ab 1502. dem E. B. 
Johann Adam von Bicken, welcher erst 
1601 antrat, zuzuschreiben ist, ist eine offene Frage.) 

Das dem Erzstift eigene Wappenbild, ein ll: 
bernes Rad in rotem Felde“, ist bei diesen Wasser- 
zeichen im ersten und vierten Felde sichtbar. wäh- 
rend das zweite und dritte Feld nach Heroldsbrauch 
das persönliche Wappenbild des Inhabers zeigen. 

Neben diesen Wappen waren gleichzeit!z 
Wasserzeichen in Gebrauch. welche den mit fünf 
goldenen Balken belegten Schild der Grafen von 
Rieneck darstellen, W.-Z. 100, bei Bri Nr. 1483 
und 1484. Lohr lag in dieser zu Mainz gehörenden 
Grafschaft und es ist anzunehmen. daß die Papiere’ 
von Lohr genannten Grafen Abgaben zu leiste 
hatten. Außerdem enthalten kurmainzische Akten 
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den weit verbreiteten Reichsapfel, W.-Z. 200, welches 
Symbol der Kurwürde die kurmainzischen Papier- 
macher gleich ihren Kollegen in Pfalz-Bayern (vgl. 
W.-Z. 170—71 Oberpfalz) in ihrem Papier führten. 

Der Erzbischof von Mainz war zugleich Kurfürst, 
Erzkanzler des Deutschen Reichs und Primas des 
deutschen Klerus; er nahm unter allen Ständen des 
Reiches die oberste Stelle ein, verwahrte des 


Reiches Siegel und Archiv. 
Spärliche Geschichtsquellen über die genannten 


zehn Papiermühlen in: 


G. Höfling, Beschr. d. Stadt Lohr; Würz- 
burg 1835, sowie in kümmerlichen Archivresten von 


Aschaffenburg; Kr. A. f. U.-Fr. 
Danach ergaben sich folgende Besitzerreihen 


auf diesen Papiermühlen: 


Nr. 131. Untere Papiermühle bei Lohr. 
1612. Hans Metzler, Papierer, entschuldigt 
die Lieferung fehlerhaften Papieres an die kurf. 
anzlei damit, daß die besten Lumpen ins Ausland 


verführt werden. 
Auf seinen Namen passen die Buchstaben HM 


bei W.-Z. 196 des Jahres 1577 und es besteht die 
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Möglichkeit, daß er selbst oder sein gleichnamiger 


Vater Gründer der Papiermühle war! 
1650. Philipp Waßmann; diese Papierer- 


familie war in Ober- und Unterfranken ziemlich 


verbreitet. 


W.- Z. I 98. 


1738—51 Johann Schellenberger, Bür- 
ger und Papiermacher zu Lohr erklärt, daß er in 
holländischen Papiermühlen gearbeitet habe und 
hier mit seinem Schwager N. N. (dessen Namen er 
leider nicht angibt) seit dreizehn Jahren zusammen 
arbeite; weil dieser jedoch im Geschäft nicht rührig 


W.- Z. 199. Rieneck-Wappen 1558. 


genug sei, wolle er sich eine neue eigene Papier- 


mühle erbauen. 
Von diesem Vorhaben ist er abgekommen, als 


sich ihm Gelegenheit bot, die Papiermühle in Amor- 
bach zu übernehmen, woselbst er anno 1751 wieder 


erscheint. 
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1751. Michel Friederich erhält von der 
kurmainzischen Regierung das Privileg, in der 
Kellerei Bachgau Leinwandabfälle zu sammeln; anno 
1776 erreichte er im Verein mit den übrigen kur- 
mainzischen Papiermüllern vom Kurfürsten „freie 
Lumpensammlung im ganzen Erzstift“. 


W.-Z. 200. 1700. 


Sein Nachfolger war Christian Friedrich, 
dann dessen Witwe, aus deren Zeit ein Streitakt 
von 1793 erhalten ist, nach welchem die Papiermühle 
damals mit drei Wasserrädern und acht Stampfloch 
arbeitete. 

Noch lange Zeit blieb das Geschäft im Besitz 
dieser Familie, denn es war bis 1858 Iohann Io- 
seph Friedrich tätig. Nach diesem kam ein 
Lennhard Schön, von welchem es im Jahre 
1869 Philipp Farnbacher, Inhaber einer 
großen, alten Papierhandlung in Fürth in Bayern, 
erwarb, welcher bald Maschinenbetrieb einrichtete, 
der sich bis heute erhalten hat. Jetzige Firma: 
Georg Farnbacher Papierfabrik und Papier- 
lager, Fürth i. B. 


Nr. 132. Obere Papiermühle bei Lohr. 


1612. Hans Dunkel, Papierer, ist ebenfalls 
dureh die Lieferung fehlerhaften Papiers an die 
kurf. Kanzlei bekanntgeworden; zu seiner Zeit galt 
ein Ries Schreibpapier 20 Batzen. — Zahlreiche 


W.-Z. 201. 1766. 


Nachkommen dieses Papierers sind uns auf den 
Papiermühlen an der Sinn bekannt geworden. 

1650. Hans Bock; es ist nicht unmöglich, daß 
die Buchstaben PB bei W.-Z. 196 der Zeit 158189, 
sowie GB bei W.-Z. 197 der Zeit 1586—89 auf Vor- 
fahren desselben, vielleicht sogar den Gründer der 
Papiermühle hinweisen! 

1751. Heinrich Throner (in den Akten 
auch Thrön geschrieben) war sicher ein Nach- 
komme der uralten württembergischen, auch in ober- 
bayerischen Papiermühlen ansässigen Papierer- 
familie. Er wird aus gleichem Anlaß wie sein Nach- 
bar Friedrich, 1751 und 1776 genannt; von ihm 
stammt das W.-Z. 201 mit dem Ortsnamen. 

Nach seinem Tode kam das Werk herunter und 
seine Witwe verpachtete die Papiermühle im Jahre 
1786 an Johann Michael Leinzinger auf 
die Dauer von fünfzehn Jahren gegen 250 fl. jähr- 
liches Bestandgeld. 

Weil derselbe die Papiermühle durch Vermeh- 
rung von fünf Stampfloch auf sieben, sowie Auf- 
stellung einer zweiten Bütte, verbesserte, kam es 


W.-Z. 202. 


im Jahre 1793 zu einem heftigen Streit, indem 
sowohl die Besitzerin Witwe Throner selbst, als 
auch der Nachbar Friedrich gegen Leinzin- 
gers Vergrößerung Einspruch erhoben. Lein - 
zinger wurde zwar zur Beseitigung der neuer 
Einrichtungen verurteilt, jedoch kann angenommen 
werden, daß er in der aufgeregten Kriegszeit dem 
Befehl nicht nachgekommen ist. S 

Die Papierer dieser Zeit haben das „kurmait- 
zische Rad“ allein als Wasserzeichen geführt; dessen 
hübsche, vom Fürstenhut, Krummstab und Zepter 
begleitete Darstellung, wie sie W.-Z. 202 zeigt 
stammt aus den Aschaffenburger Archivresten und 
ist von den Initialen der Papierer und dem Orts- 
namen LOHR begleitet, z. B. aus 


1793 mit HTW H. Throner Witwe 
1795 mit AST A. Strübe, Amorbach 


1796 mit ML = Michel Leinzinger 
1796 mit CF = Christian Friedrich 
1817 mit IF Johann Friedrich; 
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ferner kommt es auch von zwei Greifen gehalten 
vor. 

Leinzinger führte neben diesem Zeichen 
noch das Wappen des letzten Mainzer Kurfürsten, 
Friedrich Karl Joseph von Eichthal, 
W.-Z. 203, bei welchem in Feld ı und 4 das Rad, 


FRIDRICHCARLIOSEPH 


W.-Z. 203. 1792 


in Feld 2 und 3 der Schlüssel als Wappenbild von 
Worms gestellt ist, denn Eichthal war gleich- 
zeitig Bischof von Worms; während der Herzschild 
sein persönliches Wappen darstellt, bildet das ihm 
gewidmete VIVAT eine sinnreiche historische Er- 
innerung an seine bewährte und segensreiche Re- 
gierung, welche infolge der Säkularisation anno 1803 
ein Ende fand. 

Der letzte Besitzer dieser Papiermühle war bis 
1854 Iohann Adam Grimm, dann wurde der 
Betrieb eingestellt und eine Zündholzfabrik einge- 
richtet; heute ist auf dem Platze ein Sägewerk in 
Betrieb. — 

Von den beiden alten Papiermühlen bei Lohr 
ist bis jetzt leider kein Bild aufgefunden worden. 
Weitere drei Papiermühlen entstanden bei Lohr erst 
lange nach der Säkularisation. 


Nr. 133. Die dritte Papiermühle bei Lohr. 


|l: Kr. A. f. U.-Fr. Admin. f 561: Im Jahre 
1817 erhielt der Gipsmühlenbesitzer und Gastwirt 
Johann Hoos die Konzession zur Errichtung 
einer Papiermühle im Lohrbachgrund gegen eine 
jährliche Rekognitionsgebühr von 5 fl. 22 Kr. 

Derselbe war noch anno 1835 Besitzer, zu wel- 
cher Zeit nach Höflings Chronik die „drei Pa- 
piermühlen von Friedrich, Grimm und 
Hoos“ jährlich für 10000 Gulden Papier nach 
Aschaffenburg, Würzburg und Bamberg verkauften. 

1854 wird als neuer Besitzer Friedrich 
Schellenberger genannt, welcher später mit 
Maschinenbetrieb Schreib- und Druckpapier her- 
stellte. 

Diese Anlage ist zwischen 1889 und 92 einge- 
gangen; seitdem besteht auf dem Anwesen eine 
Glasfabrik. 


Nr. 134. Die vierte Papiermühle bei Lohr. 


Die sogenannte Löffelmühle, 2 km westlich von 
Lohr (Rechtenbacher Str. 478) am Rechtenbach, in 
welcher Schlossermeister Joseph Maier bis 
dahin Blechlöffel hämmerte, wurde im Jahre 1836 
durch Johann Ioseph Stenger, t1855, in 
dem 20X15 Fuß großen Gebäude eine kleine Papier- 
mühle eingerichtet. 
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Mit einem Wasserrad von 12 Fuß Höhe, einem 
Holländer und einer Bütte machte er Dütenpapier, 
Konzept, blau und rot Aktendeckel, sogen. Fenster- 
papier, Pappen für Buchbinder und Sattler, im Win- 
ter auch Druckpapier. Die Anlage wurde mehrfach 
erweitert, nach dem Ableben Stengers von seiner 
Witwe, seit 1873 von seinem Sohn Johann Ilo- 
seph Stenger weiterbetrieben, welcher mit einer 
Zylindermaschine nur mehr Pappen herstellte und 
1905 sich in den Ruhestand zurückzog (s. Abb. 204). 

Seitdem besteht das Geschäft bis heute unter 
der Firma J. J. Stenger Nachfolger Hugo Jo- 
achim, Pappenfabrik Lohr a. M. 


Abb. 204. J. J. Stengers Papiermühle in Lohr a. M. 


Pappenfabrik Joachim 


Nr. 135. Die fünfte Papiermühle bei Lohr. 

Auf einer vormaligen Walkmühle, eine Viertel- 
stunde oberhalb Grimm sen. (siehe Lageplan) 
auch am Rechtenbach, errichtete erst gegen 1850 
dessen Sohn Carl Grimm (bis 1833 in Wolfegg 
im württ. Allgäu) eine Papier- und Pappenfabrik. 
Diese sehr verspätete Gründung konnte natürlich 
nicht aufkommen und Grimm verwandelte das 
Geschäft bald in eine Schwerspatmühle. 

Das Anwesen gehört jetzt zu der oben erwähn- 
ten Glasfabrik (Wörnitz & Co.). 


Nr. 136. Die Papiermühle bei Amorbach. 


l: Kr. A. f. U.-Fr. Ber. d. Stadt-Amtsvogts 
Molitor, 1783 und Ber. d. Fürstl. Leiningen- 
schen Gener.-Verw. :/ 

Im sogenannten Hirschzeller Grund, 1 km süd- 
lich von Amorbach, erbaute anno 1750 der Bürger 
und Handelsmann Caspar Mainino von Amor- 
bach eine neue Papiermühle, starb aber bald danach. 
Seine Witwe verkaufte den eben fertig gestellten 
Neubau 1751 an den Papiermacher Iohann 
Schellenberger von Lohr, welcher im Januar 
1756 von der Erzbischöflich Mainzischen Herrschaft 
förmlichen Konzessions- und Schutzbrief erhielt. 
Für zwei von der Mud getriebene Wasserräder 
mußte er jährlich drei Gulden an die Mainzische 
Kellerei in Amorbach entrichten; trotzdem geriet 
er mit den Wiesenbesitzern, die ihm durch Wiesen- 
bewässern Wasser entzogen, in langwierige Prozesse. 

Schellenbergers Wasserzeichen 205 stellt 
einen Turmbau vor, welcher dem Wappen von Amor- 
bach entnommen ist. 

Am 7 Mai 1761 flog die gegenüber Kirchzell 
gelegene Pulvermühle in die Luft und brachte die 
benachbarte Papiermühle in große Gefahr. Schel- 
lenberger protestierte gegen den Wiederaufbau 
der Pulvermühle, doch wurde sein bis zum Kur- 
fürstl. Mainzischen Hofrat-Präsidenten geleiteter 
Einspruch 1775 abgewiesen. 

Nachdem Schellenberger i. J. 1783 mit 
Tod abgegangen, wurde die Papiermühle auf Be- 
treiben der Collegiata St. Joannis, welche vier- 
tausend Gulden zu fordern hatten zur Versteigerung 
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gebracht und am 5. April 1786 erwarb sie der Papier- 
macher Johann Illig von Erbach um 6200 fl. 
Weil er Protestant war, mußte sein Bürgeraufnahme- 
gesuch nach Mainz gesandt werden. 


AMORBACHI 


SCHELENBRGER 


W.-Z. 205. 


Die Illig waren eine in Württemberg und 
Hessen weitverzweigte, angesehene Papiererfamilie 
und dieser Johann Illig von Erbach war der 
Vater von Moritz Friedrich Illig, dem Er- 
finder der Harzleimung®). 

Aus der mit einem Holländer ausgerüsteten 
Papiermühle sind gute Schreibpapiere und Filtrier- 
papiere hervorgegangen; auch wurden aus blauen 
und roten Lumpen starke Aktenumschläge gemacht, 
welche in der Biedermeierzeit zum Tapezieren be- 
nutzt wurden. 

Die letzten Besitzer dieser Papiermühle waren 
Andreas Strübe sen, dann Ernst Strübe 
jun., welcher im Jahre 1872 den Betrieb als nicht 
mehr lohnend aufgab. 

Danach wurde ein Sägewerk eingerichtet; der 
alte Papiermühlenbau fiel leider einem Brand- 
unglück zum Opfer. 


Nr. 137—40. Vier Papiermühlen bei Aschaffenburg. 


|: Kr. A. f. U.-Fr. Asch. Arch. Reste fasc. 335. 
XXXIV. Frz. Haus; Stadtchronik 1769—1835. 
Aschaffenb. 1855. Th. Welzen bach; die Buch- 
druckerfamilie Kauf mann. Im Arch. d. hist. Ver. 
v. U.-Fr. Bd. XIV, Heft 2, S. 117, 226, 255 :/ 

Aschaffenburg bekam sehr spät Papiermühlen. 
Ihr Gründer, ein unternehmungslustiger Gewerbs- 
mann, hatte schon im Jahre 1795 die Absicht, in 
Stockstadt an der Gersprintz eine Papiermühle zu 
erbauen, doch war ihm lebhafter Einspruch dortiger 
Müller an der Ausführung seines Projektes hinder- 
lich. Im folgenden Jahre aber führte er sein Vor- 
haben an anderer Stelle aus: 

Friedrich Karl Joseph, Kurfürst und 
Erzbischof von Mainz verleiht mit Reskript vom 
4. März 1796 an das Kurf. Vizedomamt Aschaffen- 
burg dem Melchior Kaufmann, Bürger, 
Buchdrucker und Buchbinder zu Aschaffenburg, das 
Privilegium, an dem Aschaff-Fluß in Dammer Mar- 
kung (unweit seiner Mündung in den Main, hinter 
der Schwalben- oder Oelmühle) eine Papiermühle 
zu erbauen. Seine Abgabe an die Kurf. Kellerei 
solle 2 Malter Korn à 5 fl., ferner jährlich 10 fl. an 
herrschaftlichem „Wasserfall“ betragen. 

Die dort ansässigen Müller erklärten sich mit 
Kaufmanns Projekt einverstanden unter der Be- 
dingung, daß das neue Werk „zu ewigen Tagen eine 
Papiermühl bleibe“ und niemals in eine Mahl- oder 
andere Mühl umgeändert werde. 


e) Orig.-Ber. von F. M. Feldhaus im Fest- 
heft des „Papier-Fabrikant‘, Berlin 1908. 

Kaufmann solle ferner die kurt Mainzischen 
Verordnungen über IL umpensammel vom 6. Septem- 
ber 1776 und 26. März 1700 genau beachten. 
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Kaufmann hat zur Führung der neuen Papier- 
mühle einen tüchtigen Papiermacher gefunden, 
welchem wir das schöne „Kurmainzische Rad“, 
W.-Z 206, aus tadellosem Kanzleipapier verdanken. 


W.-Z. 206. 1796. 


Die Papiermühle blieb gleich den folgenden 
Gründungen im Besitz der Familie Kaufmann, 
hat sich lange behauptet und später wurden auf 
einer kleinen Papiermaschine Fließ-, Düten-, Pack- 
papier und Aktendeckel hergestellt. Der Betrieb 
fand gegen 1900 ein Ende. 

In dem noch in seiner alten Form mit den lan- 
gen Dachluken erhaltenen Papiermühlgebäude wird 
jetzt Werkzeugfabrikation betrieben. 

Im Jahre 1799 erbaute Kaufmann am Aschafl- 
bach eine zweite Papiermühle für seinen Sohn 
Franz Joseph Kaufmann, welche zwischen 
1830—40 wieder einging. , i 

Im Jahre 1822 erbaute Kaufmann eine dritte 
Papiermühle unterhalb der Aschaffbrücke für semen 
Sohn Philipp Kaufmann. Dieses Werk ist 
die jetzige Kunstwollfabrik „vulgo Lumpenmühle 
von S. Mayer Söhne. BL a 

Die Gründungszeit einer vierten Papiermühle 
an der Eisenbahnbrücke wird nach 1835 liegen. 
Dieses Werk war unter Michael Kaufmann 
bis 1880 in Betrieb. 

Die Kaufmannschen Werke befaßten sich 
mit Herstellung von Druckpapier für die Aschaffen- 
burger Zeitung, dann von Tabakpapier für oe 
Tabakfabriken in Hanau und als im Jahre 181 
Johann Daniel Knode die Konzession zuf 
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Gründung einer „Buntpapierfabrik“ erhielt, 
eröffnete sich noch ein weiteres vielversprechendes 
Absatzgebiet. 

Die Buntpapierfabrikation hat sich in Aschaffen- 
burg großartig entwickelt und an Stelle der kleinen 
Papiermühlen trat seit 1872 eine große Aktien- 
papierfabrik. 


W.-Z. 208. 1821. 


Zum Abschluß der Geschichte der Kurmainzi- 
schen Papiermühlen muß noch erzählt werden, wie 
politische Ereignisse dazu führten, daß in diesem 
Gebiet „regensburgisch Papier“ gemacht wurde: bei 
der Säkularisation anno 1803 wurde das Erzstift 
Mainz zwar aufgehoben, aber an seiner Stelle ein 
einfaches Bistum unter Karl von Dalberg er- 
richtet, welchem im Reichsdeputations-Hauptschluß 
Wetzlar, Aschaffenburg und Regensburg zu- 
gesprochen wurden; das gab dem vormals Kurmain- 
zischen Papiermachern Veranlassung, fortan Papier 
mit dem Regensburger Wappen, den aus der dor- 
tigen Papiermühle (Nr. 30, Oberpfalz) bekannten 
„zwei gekreuzten Schlüsseln“, W.-Z. 207 und 208, 
herzustellen! Die schönen Papiere müssen sehr be- 


liebt gewesen sein, sonst würde sich das Zeichen 
nicht bis über 1820 hinaus behauptet haben; es ist 
nicht unmöglich, daß auch andere Papiermühlen es 
geführt haben. 


Nr. 141. Papiermühle Eyringshof. 


Unter dem Schloß der Freiherren von Roten- 
han bestand schon vor 1600 eine Mahlmühle, ge- 
nannt „Eyringsmühle“, welche 1649 als Papiermühle 
bezeichnet wird. 

Ueber Anfang und Ende derselben liegen keiner- 
lei Urkunden vor; nur der einzige Papiermacher 
D. Schultheis istin den Akten des Herrschafts- 
Archivs nachweisbar, von welchem das bis jetzt ein- 
zige W.-Z. 209 stammt; es stellt das Freiherrl. von 
Rotenhansche Wappen, einen Schrägstrom von 
einem Stern begleitet, dar. 


X 


W.-Z. 209 Notenhan-Wappen. 1652. 


Diese von der Baunach getriebene Papiermühle 
hat nur sehr kurze Zeit bestanden und war nach 
späteren Kaufbriefen wieder Mahlmühle. Das An- 
wesen liegt % km südlich des Dorfes Eyrichshof 
und führt die Bezeichnung Einöde. 

Anmerkung: Die heute noch tätige Papierer- 
familie Schultheis hat Ahnen auf Papiermühlen 
bis 1593 aufzuweisen. 


Nr. 142 und 143. Zwei Papiermühlen in Feuerbach, 


142. Die untere Papiermühle Am Schirm- und 
Sambach bestand schon vor 1500 eine, dem Johan- 
niterorden lehenspflichtige Mahlmühle, genannt 
„Johannitermühle“. An deren Stelle errichtete im 
Jahre 1711 der Papierer Io hann Jakob Meiss- 
ner die sogenannte untere Papiermühle, etwa 600 m 
außerhalb Feuerbach. 

Im Jahre 1720 ging sie in den Besitz des Grafen 
Johann Philipp Franz von Schönborn 
(1718—24, Fürstbischof von Würzburg) über. 

Als Beständer arbeiteten später in der Papier- 
mühle: 1755 —65 Io hann Müller; 1775 Fried- 
rich Kar! Wassmann; 1777 Johann 
Michael Wassmann; 1787 Konrad Gug- 
genmeyer. 

Die Papiermühlen lagen im Gebiet der Grafen 
Castellund Johann Müller erhielt Lumpen- 
sammel-Privileg für die gräfl. Castellschen Dör- 
fer: Castell, Greuth, Wüstenfelden, Ziegenbach, 
Feuerbach, Prühl, Krettenbach und Wiesenbronn, 
wofür er 1755—61 zwei Gulden, 1761—64 einen Gul- 
den Abgabe an die Herrschaft zu entrichten hatte. 

Außerdem hatte er der Herrschaftskanzlei das 
erforderliche Papier zu „ermäßigten Preisen“ zu lie- 
fern, nämlich: 


„großer Bischof per Ries ........ 2 fl — kr 
„Fichtenbaum per Ries 2 fl — kr 
„kleiner Bischof per Ries 1 fl 28 kr 
„Briefpapier per Ries 1 fl 48 kr 
„Conzept per Ries 1 fl — kr 
„steif Makulatur per Ries — fl 48 kr 
„schlecht Makulatur per Ries .... — fl 24 kr 
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Johann Michael Waßmann erlaubte 
sich anno 1777, ohwohl er unter Castell scher 
Jurisdiction stand, auf einen Riesumschlag 


Ries umſchlag EEN 


Roſen⸗Schlüſſel⸗Kanzlei⸗Papier 
Gräflich Schönborniſch 
zu drucken, was ihm untersagt wurde, mit dem 
Auftrag, die Worte „Gräflich Schön bornis ch“ 
wegzulassen. 

Leider wurde bis jetzt weder solch ein Ries- 
umschlag noch das betreffende Wasserzeichen selbst 
aufgefunden; es besteht aber der Verdacht, daß 
WaßBmann das Kurmainzische Wasserzeichen 203 
mit Rad und Schlüssel nachgeahmt und das Rad 
als Rose bezeichnet hat! 

Um das Jahr 1800 gehörte die Papiermühle 
einem Papierfabrikanten H. Freitag, welcher in 
dem mit sechs Stampfloch und einem Holländer 
ausgerüsteten Werke mit 6—8 Arbeitern gut be- 
schäftigt war. 

Der nachfolgende Besitzer Kempf heiratete 
Freitags Tochter. Ihm schien es gegen 1860 
lohnender, das Büttenpapier durch Herstellung von 
Fünf- und Zehnguldenscheinen zu veredeln, weshalb 
er aber im Zuchthause starb. 

Sein Nachfolger wandelte die Papiermühle in 
eine Mahlmühle um. 

143. Die obere Papiermühle. An Stelle einer 
baufälligen Lohmühle errichtete im Jahre 1772 der 
Papiermacher Johann Wilhelm Eberhard 
aus Erbach im Odenwald eine Papiermühle. Er er- 
hielt ebenfalls das Lumpensammelprivileg für die 
Grafschaft Castell. 

Diese Papiermühle lag ı km außerhalb Feuer- 
bach am Erlbach. 

Beide Papiermühlen führten das 
Wappen, W.-Z. 210, ein gevierteter, 


D 7 


Castellsche 
rot-silberner 
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W.- Z. 210. Castell-Wappen. 1720. 


Schild, dessen Helm einen Stulphut mit drei Pfauen- 
federn trägt. 

Auf Requisition der Forst, Brandenburg-Onolz- 
bachschen Regierung wurde unterm 28. September 
1775 den Papiermüllern in Feuerbach, Johann 
Wilhelm Eberhard auf der oberen und Frie- 
drich Karl Waßmann auf der unteren Papier- 
mühle, untersagt, das durch Kaiserliches Privileg 
von 1774 den Papiermüllern der oberen und unteren 
Fichtenmühle (Nr. 77 und 78, Mittelfranken) bei 
Schwabach genehmigte Wasserzeichen eines Fich- 
tenbaumes zu führen. Beide leugneten zwar, den 
Fichtenbaum geführt zu haben, seit sie von dem 
Privileg Kenntnis hätten, er ist aber in den Castell- 
schen und sonstigen unterfränkischen Akten fort- 
gesetzt, so z. B. mit der Firma EBERHARD bis 
zum Jahre 1809 nach Art des W.-Z. 125 mod. 2 
(Fichtenmühle) nachgewiesen! 

Bis in die neueste Zeit blieb die obere Papier- 
mühle im Besitz der Familie Eberhard; um 1800 
verfertigten Johann und Wilhelm Eberhard, 
zuletzt Georg Eberhard, f 1903, Schreib- 
Filtrier-, Fenster-, Umschlagpapiere und Pappen. 


Nr. 144. Die Papiermühle in Wässerndorf. 


In Fürstlich Schwarzenberg schem Gebiet 
bestand 100 m außerhalb Wässerndorf eine Papier- 
mühle an der Iff. ; 

Von dem Schwarzenbergschen Archiv 
war eine Nachricht über deren Gründungszeit nicht 
zu erhalten; dagegen weisen die Pfarrmatrikel von 
Seinsheim folgende Papiermacher aus (alle als char- 
tarius eingetragen): 1790 Johann Andreas 
Nagler; 1705 Johann Martin Müller: 1812 
Johann Michael Volkert; 1828 Kaspar 
Weber; bei dem letzteren war ein Georg 
Scholl als Teilhaber tätig. 

1836 heiratet hier der Papierfabrikant Iohann 
Heil aus Römershag, ein Sohn des dortigen Pa- 
piermüllers. 

Die Papiermühle war ein kleines Haus und ar- 
beitete mit ı8 Stampfloch und einem Holländer. 

Im Jahre 1842 schufen Kar! Joseph Aloy: 
sius Brand, Fürstl. Schwarzenbergscher 
Kammersekretär und Kameralamtmann auf Schloß 
Wässerndorf und dessen Assistent, Georg Sa- 
muel Huber, in Seinsheim den hier abgebildeten 
gefälligen Neubau, Abb. 211. von 22 m Länge, 12 m 
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Abb. 211. Papiermühle Wässerndorf. 


Breite und 12 m Höhe, nebst einem Trockenhaus 
nebenan. Den Betrieb leitete Franz Zwecker 
aus Ochsenfurt; doch scheint das neue Werk nicht 
rentiert zu haben, denn schon im Jahre 1855 ver 
kauften es die Besitzer an den Mühlenbesitzer 
Steinmetz in Marktbreit, welcher die Papier- 
mühleneinrichtung herausnahm und eine Stärke- 
und Nudelfabrik einrichtete. 
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Salz und Zellstoff. 
Von Dir. Ing. E. Belau i, Villach. 


Es wird die Gewinnung und Reinigung des zur Sole - Erzeugung nötigen Rohsalzes beschrieben 
und auf die Bedeutung des deutschen Exportes in diesem Artikel verwiesen. 


Eine Reihe von Zellstoffabriken im In- und 


Auslande beabsichtigt, auf die Herstellung elektro- 
lytischer Bleichlösungen überzugehen. Gefördert 
wird dieses Bestreben dureh den Ausbau der 
Wasserkräfte und durch die Errichtung neuer 
mächtiger Elektrokraftwerke in allen Teilen der 
Welt. Die dadurch bedingte Verbilligung elek- 
trischer Energie ermöglicht heute mancher Zell- 
stoffabrik, daraus wirtschaftlichen Nutzen zu 
ziehen. Sogar in der Tschechoslovakei, welche kein 
Salz besitzt, bereitet eine bekannte Zellstoffabrik 
diese Umstellung vor und läßt ihre bisherige Chlor- 
kalkanlage lediglich als Reserve bestehen. Aehn- 
lich liegen andere Fälle, und es wird vielleicht 
interessieren, wenn ich hier einiges über Salzvor- 
kommen und Salzgewinnung im Zusammenhang mit 
der Zellstofferzeugung anführe. 

Das Rohsalz, dessen wässerige Lösung, auch 
Sole genannt, durch den elektrischen Strom in 
Aetznatron und Chlor gespalten wird, wobei sich 
durch Umsetzung in der Kälte die Natriumhypo- 
chloritlauge bildet — sofern man nicht das Aetz- 
natron vom Chlor durch Diaphragmen trennt — 
findet sich in der Natur in ungeheurer Menge im 


Meerwasser gelöst, aus dem es sich vor Millionen 


Jahren in Form von Salzlagern ausschied. Dieser 
Prozeß vollzieht sich auch heute noch in den Salz- 
seen und künstlich eingeleitet in den Salzgärten 
Spaniens, Frankreichs, Italiens, Chinas usw. 

Da das Meerwasser jedoch außer dem Natrium- 
chlorid noch Kaliumchlorid, Magnesiumchlorid 
sowie diverse Jod- und Bromsalze neben Kalzium- 
sulfat usw. enthält, lagern sich seine Salze dem 
Grade ihrer Wasserlöslichkeit entsprechend ab, und 


— 


2 Nel. == e 
Lee Ee 
lies NT 


zwar die schwerlöslichen, wie Gips und andere, 
zuerst, dann das Kochsalz und die übrigen. 

Diese Schichtungen wurden in den verschie- 
denen Erdepochen vielfach von Trias, Jura, Kreide 
und Buntsandstein überlagert, durch eruptive oder 
tektonische Einflüsse aufgebrochen und verworfen. 

Interessant ist es, daß an die Salzaufbrüche 
vielfach das Vorkommen von Erdöl gebunden ist. 
In Abb. ı gebe ich ein Salzlagerprofil mit charakte- 
ristischen Auswaschungskuhlen wieder, welches 
von dem Tiefbohringenieur Herrn F. Rainer für 
die Salzvorkommen von Norddeutschland und 


deutschen und rumänischen Salzaufbrüche enden in 
ungefähr 200 m Tiefe in einer gleichmäßigen Salz- 
ebene, dem sogenannten Salzspiegel. Hingegen 
wurde z. B. in der Lüneburger Heide der Provinz 
Hannover das Grundgebirge noch von keiner 
Bohrung erreicht, obgleich man dort schon im 
Salze auf 1650 m Tiefe hält. Deutschland hat in 
Staßfurt in ziemlich großer Tiefe gewaltige Stein- 
salzlager, die bergmännisch abgebaut werden. Das 
Gleiche ist mit dem Salz des Berchtesgadener 
(Bayern) Vorkommens der Fall. 

Dieses Berchtesgadener Vorkommen findet 
seine Fortsetzung auf Österreichischer Seite am 
Dürnberg. Seit dem Jahre 1829 sichert die Salinen- 
konvention zwischen Bayern und Oesterreich den 
Bergsegen dieses wichtigen Salzberges, an dessen 
Südflanke sich die große Zellstoffabrik der Kellner- 
Partington Paper Pulp Co. in Hallein befindet. 
Oesterreich hat außerdem noch Salzberge und 
Salinen in Hallstatt, Bad Ischl, Außee und Hall 
in Tyrol. Davon ist die Sudhütte der Saline Hallein 
die beste und leistungsfähigste. 

Die für die Halleiner Zellstoffabrik erforder- 
liche Salzsole wird dem Salzberge in Form von 
Solquellen als niedrigprozentige Salzlösung ent- 
nommen, auf Gradierwerken über Schwarzdorn- 
zweigen zum Teil vom Gips befreit und zugleich 
durch Verdunstung konzentriert oder angereichert. 

Diese Anreicherung bis zu einem bestimmten 
Grade erfolgt durch wiederholtes Aufpumpen der 
Sole auf das Gradierwerk. Von hier aus gelangt 
die Sole in das Sudhaus, wo sie in offenen Sud- 
pfannen gekocht wird (Kochsalz). Hierbei scheidet 
sich der restliche Gips nebst anderen Salzen als 


feiner Schlamm ab. Er wird sorgfältig mittels be- 
sonderer Krücken abgezogen und entfernt. Ist 
sämtlicher Gips nebst den anderen Salzen entfernt 
und beginnt an den Rändern der Sudpfannen die 
Kochsalzausscheidung, so ist die Sole für die Zell- 
stoffabrik fertig gesotten (16 %) und wird nun ent- 
weder nach der Fabrik gepumpt oder in große 
Vorratstanks gedrückt, aus welchen sie nach Be- 
darf abgezogen werden kann (Blei- oder Stein- 
zeugrohre). 

Die deutschen Salinen arbeiten bereits für den 
Export nach salzlosen und salzarmen Ländern. Die 
Zellstoffabriken dieser Länder, welche sich auf 


Rumänien als typisch bezeichnet wird. Diese nord- 
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Elektrolytbleiche umstellten, bevorzugen die sorg- 
fältigst gereinigten deutschen Salze zur Soleerzeu- 
gung, denn nur dann kann der Erfolg garantiert 
werden. Diese Reinheit des Chlornatriums ist des- 
halb wichtig, weil sonst die chemischen Um- 
setzungen nicht glatt vonstatten gehen. Die Füh- 
rung des Prozesses muß darauf bedacht sein, mög- 
lichst viel wirksames unterchlorigsaures Natron zu 
bekommen. Unreine Sole ergibt schlechte Ausbeute 
und macht die Fabrikation unrentabel. Daran 
ändern auch die neuesten Einzellen-Elektrolyseure 
nichts. Ich bemerke hier, daß in kurzer Zeit im 
„Papier- Fabrikant“ von mir eine kleine Arbeit über 
das Siemens -Billiter- Verfahren er- 
scheinen wird, auf welche ich die Leser im Zu- 
sammenhang mit dieser Skizze aufmerksam machen 
möchte. 

Die neuen großen Zellstoffabriken der japa- 
nischen Papierindustrie- Konzerne verwenden ge- 
reinigtes Meersalz, welches in den ausgedehnten 
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Salzgärten von Tsingtau gewonnen wird. Die 
indischen Zellstoffabriken verwenden zum Teil cin- 
heimisches, zum Teil afrikanisches Salz, welches 
aus den ausgetrockneten riesigen Salzseen, z. B. 
von Benghasi, in groen Mengen gefördert wird. 
Auch die geplanten Zellstoffabriken der Zentral- 
und südamerikanischen Staaten werden mit ein- 
heimischem Salz versorgt werden. Die britische 
Regierung hat bereits einige große Konzessionen 
auf die Salzgewinnung aus dem „Toten Meere“ an 
Industrie-Konzerne in England vergeben, um den 
deutschen Import an Salz zu unterdrücken. 

Deutsches Salz geht heute in vielen Schiffs- 
ladungen zu industriellen Zwecken nach Amerika, 
England und Indien sowohl wie nach einer Reihe 
anderer salzarmer Länder. Es steht zu erwarten. 
daß durch die Umstellung der vielen Zellstoii- 
fabriken auf elektrolytische Bleichlaugeerzeugunz 
sich der deutsche Salzexport noch wesentlich 
steigern dürfte. 


Transkaukasien. 
Auch ein Land unbegrenzter Möglichkeiten. 


Unter Transkaukasien versteht man den sich 
in west-östlicher Richtung vom Schwarzen zum 
Kaspischen Meer hinziehenden Landstreifen, der im 
Norden von der Kette des wilden Kaukasusgebirges, 
im Süden von der Türkei und Persien begrenzt wird. 
Der Transkaukasus gehört zu den an Naturschätzen 
reichsten Ländern. Bekanntlich waren es die aus- 
gedehnten Oelfelder bei Baku, deretwegen das Ge- 
biet im Jahre 1918 von deutschen Truppen besetzt 
gehalten wurde. Nach Abzug der Besatzungstruppen 
bildeten sich, wie in den westlichen Grenzgebieten 
des früheren Rußland, unabhängige Staaten auf 
nationaler Grundlage: Armenien, Georgien 
und die Tatarenrepublik Aserbeidschan, die 
jedoch ihre Selbständigkeit Rußland gegenüber in 
der Folgezeit nicht behaupten konnten und gegen- 
wärtig als Sowjetrepubliken föderative Glieder der 
SSSR, der „Union der Sowjetrepubliken“ darstellen, 
wie etwa die Ukraine, Weißrußland usw. 

Die Bevölkerung Transkaukasiens beträgt nach 
der jüngsten Zählung vom 1. Januar 1925 5,4 Milli- 
onen Seelen, hiervon 78% Landbevölkerung. Zahl- 
reich sind deutsche Kolonisten. Relativ die größte 
Dichte erreicht die Bevölkerung in den breiten 
Tälern der Kura (AbfluB zum Kaspischen Meer) 
und des Rion und Ingur (AbfluB zum Schwarzen 
Meer). Besonders letzteres, zu Georgien (russ. 
auch Grusien) gehörende Gebiet, durch die hohe 
Gebirgskette des Kaukasus (Elbrus 5600 m) vor 
nördlichen und östlichen Winden geschützt, gilt für 
einen der fruchtbarsten Flecke der Welt und ist 
stark bevölkert. Die die Täler einschließenden 
Höhenzüge weisen hingegen nur geringe Bevöl- 
kerungsdichte auf. 

In ganz Transkaukasien befindet sich keine 
Papier-, Karton-, Holzschliff- oder Zellstoffabrik 
Das nächste Werk dieser Art ist in Rostow am Don, 
etwa 1000 km von der Landeshauptstadt Tiflis ent- 
fernt. 90% des Papierverbrauches, der gegenwärtig 
nur etwa 2 kg jährlich pro Kopf der Bevölkerung 
beträgt, kommt per Bahn aus dem Inneren Rußlands. 
Der in Großrußland spürbare Papiermangel ist so- 
mit im Transkaukasusgebiet besonders groß. Der 


Nachfrage kann bei weiten nicht nachgekommen 
werden und es hat sich in letzter Zeit ein regel- 
rechter Papierhunger eingestellt. Der Preis ist un- 
verhältnismäßig hoch, was ja begreiflich erscheint. 
wenn, wie die in Moskau erscheinende Monats- 
schrift „Die Papierindustrie“ vom August dieses 
Jahres berichtet, sich allein die Anfuhr bis Tiflis 
auf 1 Rubel pro Pud oder 13 Pf. pro kg stellt (1 Rbi 
= 2,16 M., ı Pud = 16,375 kg). Das allgemeine Ver- 
langen örtlicher Kreise nach einer eigenen Papier- 
industrie entspricht füglich einer zwingenden Not- 
wendigkeit. 

Zur Beantwortung der Frage, ob und wo eine 
Papierindustrie in Transkaukasien lebensfähig ist, 
muß über die Frage der Rohstoffbeschaffung, des 
Betriebswassers, des Heizmaterials, der mecha- 
nischen Energie und zuletzt der lebendigen Arbeits. 
kraft Klarheit herrschen. 

Die Rohstoff quellen erscheinen auf den 
ersten Blick zahlreich und vielartig. Es können 
zur Herstellung von Papier herangezogen werden: 
Holz, Maisstroh, Stengel von Baumwollstauden: 
Lumpen und Altpapier kommen als in zu geringen 
Mengen beschaffbar, nicht in Betracht. 

Aus Maisstroh läßt sich grobes Umschlag- 
papier herstellen. Die Gewinnung von Zellstoff für 
bessere Sorten ist aus diesem Rohmaterial zu um- 
ständlich und teuer. Somit schließt sich dieser Roh- 
stoff so lange aus, als die Nachfrage nach groben 
Umschlagpapier gering ist. Ebenfalls kommt fürs 
erste auch die Baumwollstaude nicht in 
Betracht. Zwar haben Laboratoriumsarbeiten sowie 
Versuche in größerem Maßstabe günstige Ergeb- 
nisse gezeitigt; doch sind die Methoden in ihren 
Einzelheiten noch nicht ausgearbeitet, nicht publi- 
ziert, und die Nutzbarmachung des Stengels der 
Baumwollstaude erscheint somit bis auf weitere‘ 
noch als Zukunftsproblem. 

Es bleiben somit als Rohmaterialien für die 
Papierfabrikation nur die reichen Wald- 
bestände des Landes übrig. Die Wälder nehmer 
in Aserbeidschan 16%, in Armenien 12 %, in Geor- 
gien 32 % der Gesamtbodenfläche ein; in einzelne" 
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Distrikten steigt der Prozentsatz auf 66%. Die 
gesamte bewaldete Fläche beträgt 4 Millionen Des- 
jatinen (1 Des. = 109,25 Ar.). Hiervon ist 25 % 
Buchen-, 16 % Eichenwald. Für die Bedürfnisse der 
Papiererzeugung kämen wohl nur die Fichten- und 
Tannenwälder in Frage (Picea orientalis und Abies 
Nordmanniana, die 6% der bewaldeten Fläche aus- 
machen), in erster Linie wohl die Edeltanne, da die 
Fichte auch als Baumaterial geschätzt ist. Fichten- 
und Edeltannenwälder sind ausschließlich in den 
westlichen Landesteilen, in Georgien, vorhanden. 
Geringe Waldbestände liegen am Oberlauf der Kura, 
die meisten gehören jedoch zum Abflußgebiet der 
großen ins Schwarze Meer sich ergießenden Ströme 
Rion, Ingur u. a. 

In ihrem Charakter sind die Kaukasuswälder 
von denen des Nordens grundverschieden. Fichten- 
und Tannenwälter wachsen nur an den Berg- 
abhängen oberhalb einer Grenze von 1000 bis 1200 m 
über dem Meeresspiegel. Das Klima wird hier durch 
hohe Temperatur und riesige Niederschlagsmengen 
(200 mm jährlich) gekennzeichnet. Wird ein 
Waldesteil in der kurzen Zeit von zwei bis drei 
Jahren ganz abgeholzt, so reißen die Wassermassen 
die gesamte Erdschicht mit sich fort und entblößen 
die nackten Felsen. Daher ist in den transkauka- 
sischen Waldungen nur Lichtungsbetrieb zugelassen. 
Es werden Bäume nicht unter 45 cm Dicke in Brust- 
höhe geschlagen. 90 cm bis ı m dicke Stämme 
werden meist stehen gelassen, da keine örtliche 
Sägerei in der Lage wäre, sie zu verarbeiten, außer- 
dem die Zutalförderung größte Schwierigkeiten 
macht. Die Wälder bergen, zum Teil als Folge 
dieses Ausholzbetriebes, eine Menge uralter Bäume, 
zahlreich finden sich 300- bis 400 jährige Baumriesen 
mit Stämmen bis zu 2 m Durchmesser. Diese wer- 
den nur von den örtlichen Bauern gefällt, die den 
unteren Stammteil zu Dachschindeln zerschlagen, 
den größten Teil des Baumes aber liegen lassen. 
Uebrigens lassen auch die Sägereien 30% des ge- 
fällten Holzes im Walde verfaulen. Zum Herab- 
lassen des geförderten Materials in die Täler dienen 
kilometerlange Holzrinnen, die Mehrzahl der 
Stämme muß aber durch tierische Kraft (Büffel) 
unter möglichster Ausnutzung der Bachläufe bis 
zur Straße resp. Flößstelle befördert werden. Diese 
umständliche Beförderungsart wirkt natürlich un- 
günstig auf den Preis der Stämme. Sie ließe sich 
aber für eine etwaige Papierindustrie zweifellos 
wesentlich verbessern, da ja die Stämme dann 
bereits oben zerschlagen werden können. Heute be- 
trägt der Preis für Sägereien 70 bis 90 Rubel pro 
Kubikfaden (ı Faden = 2,13 m), die Hälfte des 
Preises entfällt auf die Beförderung. 

Betrachten wir nun die Frage, wie groß die 
Holzmengen sind, mit denen eine neue Papier- 
industrie jährlich rechnen kann. Das Gebiet des 
Flusses Kura ist hierbei auszuschließen, da die Kura 
nur an ihrem Oberlaufe geringe Waldbestände be- 
sitzt; außerdem stehen diese Nadelwälder hoch im 
Preise, da sie als Resonanzholz für Musikinstrumente 
zum Export gelangen. Der waldreiche Flußlauf des 
Kodor hat keine direkte Eisenbahnverbindung (nach 
dem Bauprogramm soll hier 1930 eine Bahn durch- 
führen). Es bleiben also nur die ins Schwarze Meer 
sich ergießenden Flußläufe des Rion und Ingur 
(Westgeorgien). Hier stehen nach Angaben des 
Volkswirtschaftsrates der Sowjetrepublik Georgien 


für die erste Zeit etwa 17000 Kubikfaden Material 
zur Verfügung, eine Zahl, die sich in Zukunft be- 
deutend steigern läßt. Vorsichtshalber nur mit 
12000 Kubikfaden jährlich rechnend, reichen diese 
für 1000000 Pud (16400 t) Papier mittlerer Sorten. 

Die Fiußgebiete des Rion und Ingur bergen 
noch eine weitere Möglichkeit der Rohstoff- 
beschaffung. An den Unterläufen der erwähnten 
Flüsse gestatten die klimatischen Bedingungen — 
hohe Temperaturen und Feuchtigkeit — den Anbau 
von Pappeln, die ja in Italien mit Erfolg zur 
Papierfabrikation verwandt werden. Nach Aussagen 
örtlicher Autoritäten wächst die Pappel hier so 
rasch, daß sie in acht Jahren die nötige Dicke von 
22 cm erreicht. Ein ausgedehntes Areal für Pappel- 
plantagen würden die Sümpfe bei Poti bieten, deren 
Trockenlegung augenblicklich durchgeführt wird, 

Was nun die Beschaffung des nötigen Be- 
triebswassers anbelangt, so ist zwar Wasser 
in genügenden Mengen vorhanden, da ja das Holz 
durch Flössen beschafft und daher die Fabriken am 
Flußufer gebaut werden müssen. Schlimm steht es 
aber um die Qualität dieses Wassers. Die er- 
wähnten Flüsse tragen sämtlich Gebirgscharakter 
und führen fast das ganze Jahr über große Mengen 
suspendierter Bodenteilchen mit sich. Zur Ver- 
wendung in der Papierindustrie wird man das 
Wasser durch Abstehen klären, evtl. sogar filtrieren 
müssen, was in Anbetracht der hohen benötigten 
Wassermengen die Bau- und Arbeitskosten merklich 
erhöhen muß. Die erwähnten Flußgebiete besitzen 
nur an einer einzigen Stelle in der Nähe des 
Schwarzenmeerhafens Poti in genügenden Mengen 
reines Süßwasser, das unmittelbar als Betriebswasser 
Eignung finden kann. 

Als Heizstoffe dienen in Transkaukasien 
Erdöl, Holz und Steinkohle. In Westgeorgien, das 
ja, wie wir gesehen haben, für eine etwaige Papier- 
industrie allein in Betracht kommt, gehört der 
Kohle der Vorzug. Transkaukasien ist im Be- 
sitze eigener Kohlenlager bei Kutais, die Flamm- 
kohle von 6500 WE mit 2% Schwefel- und 15 
Aschengehalt liefern. Diese Kohle würde mit 
15 Kopeken franko Fabrik bei Poti einen Preis be- 
sitzen, mit dem selbst das Erdöl aus Baku kaum 
konkurrieren könnte. 

An mechanischen Energiequellen ist 
Westgeorgien sehr reich. Zahlreiche Gebirgsbäche 
und Flüßchen mit starkem Gefälle erlauben: die 
relativ geringe Kosten verursachende Anlage von 
Wasserkraftwerken, so daß die Beschaffung von 
Elektrizitätsenergie auf keine Schwierigkeiten stößt. 
Bei Kutais ist bereits der Bau eines 40 000-PS- 
Wasserkraftwerkes eingeleitet. 

An ungelernter Arbeitskraft ist kein 
Mangel vorhanden. Qualifizierte Arbeiter werden 
wohl in der ersten Zeit von auswärts herangezogen 
werden müssen. 

An sonstigen Rohstoffen, die für Papiererzeu- 


gung erforderlich sind, besitzt Transkaukasien 
Lager von Schwefelkies, Kalkspat, 
Steinsalz für elektrolytische Bleichung. 


Alaun für Tonerdeherstellung. 


Die vorhergehenden Ausführungen erweisen die 
günstigen Bedingungen, die eine etwaige Papier— 
industrie im Transkaukasus vorfindet. Nach Mit- 
teilung der bereits erwähnten „Papier-Industrie“ 
hat eine aus drei Fachleuten bestehende Sonder- 
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kommission im Auftrage der Vertreterschaft der 
russischen Papierindustrie die Verhältnisse an Ort 
und Stelle untersucht und sich für die Umgebung 
des Schwarzmeerhafens Poti als für die Papier- 
industrie am günstigsten ausgesprochen. Die Vor- 
teile dieses Punktes liegen neben der leichten 
Wasserbeschaffung in der Möglichkeit, bei einer 
etwaigen Erweiterung der Industrie über das 
Material sämtlicher ins Schwarze Meer mündenden 
Flüsse zu verfügen. Günstig ist auch die Nähe des 
Seehafens. Diesen Vorteilen stehen einige Nachteile 
gegenüber, so die große Entfernung der Kohlen-, 
Kies- und Kalkspatlager und des Verbraucher- 
marktes. Es sind daher auch andere Stellen in Vor- 
schlag gebracht worden, die näher zu den Rohstoff- 
und Energiequellen gelegen sind. Als gemeinsames 
Uebel kann die Verbreitung von Malaria bezeichnet 
werden, die das ganze in Frage kommende Gebiet 
betrifft. 

Fürs erste ist ein Werk für folgende Jahres- 
leistungen gedacht: 15000 t Papier verschiedener 
Sorten, 16000 t Holzkarton, 6500 t Holzschliff, 
11 500 t Sulfitzellstoff, hiervon 4000 t gebleicht. 
Eigene Dampfkraftstation, Rest hydroelektrische 
Energie. Baukosten 6 Millionen Rubel. Der Selbst- 
kostenpreis berechnet sich folgendermaßen (in 


Rubel): 

It Dampf : 2% 2... 8 2,10 
ı kW.-Std. e, 0,57 
ı Pud Holzschliff, wei 0,89 
ı Pud Zellstoff, ungeblei ent. 1354 
ı Pud Zellstoff, gebleicht . t.. . 2,33 
ı Pud Zeitungspapier. 2.68 
ı Pud Druckpapier Nr. 7 3.77 
ı Pud Druckpapier Nr. 4.65 
ı Pud Schreibpapier Nr. 4.32 
1 Pud Schreibpapier Nr. 55,20 
ı Pud Umschlagpapier a e 
ı Pud Zigarettenpapier (für Mundstücke) . . 3,16 
ı Pud Karton 1,83 


Nach Hinzuzählung von 10% Gewinnaufschlag 
bleiben die Verkaufspreise immer noch stark hinter 
ihrer gegenwärtigen Höhe, ja sogar hinter den Vor- 
kriegspreisen zurück. 

Am Schlusse sei darauf hingewiesen, daß die 
Pläne, über die wir oben berichtet haben, fürs erste 
eben nichts als Pläne sind. Eine Entscheidung über 
ihre Ausführung ist noch nicht getroffen und ist 
an ihr fürder noch stark zu zweifeln. Es fehlt in 
Rußland an Kapital, es fehlt an Fachleuten, es fehlt 
aber seit jeher im Russischen Reiche an der nötigen 
Tatkraft, um das als richtig Erkannte in Wirk- 
lichkeit umzusetzen. Wenn aber ohne Hilfe von 
auswärts ein Aufstieg dieses unbegrenzte Möglich- 
keiten bietenden Landes nicht durchführbar ist, so 
möge Deutschland an erster Stelle stehen. Gr. 


EES 


WÄRME - WIRTSCHAFT 


Die letzte Entwickelung der Muldenrost-Schütt- 
feuerungen. 


Diese gemeinhin unter dem Namen Fränkel- 
feuerung bekannten Schüttfeuerungen für Rohbraun- 
kohle bestehen im wesentlichen aus einem Mulden- 
rost, dem der Brennstoff von einer oder beiden 
Seiten durch Füllschächte zugeführt wird, die einer 
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Abb. 1. Fränkelfeuerung mit selbstschürenden Wanderrosten. 
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über dem Rost stehenden Brenn- oder Gaskammer 
anliegen. Durch das die Gaskammer einschließende 
Gewölbe erfährt der Brennstoff im unteren Teile 
des Füllschachtes eine solche Erwärmung, daß der 
Brennstoff vor seinem Austritt auf den Rost vor- 
getrocknet oder geschwelt wird. Wenn die Lei- 
stung einer solchen Feuerung erhöht werden, der 
Rost also vergrößert werden soll, so kann das, weil 
bei der Fränkelfeuerung der Rostbreite aus prak- 
tischen Gründen ganz bestimmte, verhältnismäßig 
enge Grenzen gezogen sind, nur durch die Verlänge- 
rung des Rostes geschehen. Das aber macht die 
Bedienung des Rostes schwierig, denn es ist dem 
Heizer schlechterdings unmöglich, den Rost auch 
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Abb. 2. Fränkelfeuerung mit Ableitung der Schwaden und 
Gase aus dem Füllschacht — Senkrechter Querschnitt. 
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im hinteren Teile von Asche und Schlacke so zu 
befreien, wie es der Verbrennungsvorgang auf dem 
Rost zur Notwendigkeit macht. 

Um dieser Schwierigkeiten Herr zu werden, ist 
die Fränkelfeuerung mit selbstschürendem Rost, 
einem Wanderrost, ausgerüstet, der quer zu der 
über ihm stehenden Gaskammer liegt und in seinem 
oberen, durchhängenden Trum ohne weiteres die 
erwünschte Muldenform annimmt. Abb. ı zeigt die 
Einrichtung an einer Doppel-Fränkelfeuerung mit 
zwei Gaskammern und dazwischen liegendem Füll- 
schacht. Unter den Gaskammern a sind die beiden 
über die Trommeln d laufenden Wanderroste g ein- 
gebaut. Die Schaltung, d. h. Bewegung der Roste 
kann in beliebigen Pausen von Hand oder mecha- 
nisch erfolgen. Ein ununterbrochener Rostantrieb 
ist nicht notwendig, weil der Brennstoff auch bei 
stillstehendem Rost aus dem Füllschacht b nach- 
rutscht und sich auf den Rosten verteilt. Die Be- 
wegung des Rostes dient lediglich der Rostreini- 
gung und Abführung der Rückstände Unter dem 
Füllschachtauslauf ist eine dachförmige Rutsche h 
angebracht, die heb- und senkbar, d. h. so einstell- 
bar ist, daß eine schwächere oder stärkere Brenn- 
stoffzufuhr nach dem Rost bzw. der Abschluß des 
Füllschachtes erfolgt. 

Die Abführung der Rückstände erfolgt in der 
bei Wanderrosten üblichen Art über einen Schlacken- 
stauer nach seitlich im Mauerwerk ausgesparten 
Kammern k, deren Boden Schwingklappen n zum 
Absturz der Rückstände in die Aschensäcke m be- 
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Abb. 3. Wagerechter Querschnitt zu Abb. 2. 


7m 
e ANN NNN NNN 


sitz. Zweckmäßig sind die Klappen n durchlocht 


oder rostartig ausgebildet und dienen so als Nach- 


verbrennungsroste. 
Wenn nun auf einem solchen Doppelrost ver- 


hältnismäßig große Mengen Braunkohle durch- 
gesetzt werden, so bilden sich in dem zwischen 
den Gaskammern gelegenen Füllschacht auch große 
Mengen von Schwaden und Schwelgasen, die nicht 
restlos durch den Füllschacht und in den Brenn- 
raum abziehen können, sondern sich zum größten 
Teil über der Brennstoffschicht im Füllschacht 
sammeln. Der Einlauf des Füllschachtes ist durch 
einen Längssteg unterteilt. Dieser Längssteg be- 
sitzt nun einen Längskanal, der nach unten, also 
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Dieser Längskanal ist an dem einen Ende mit unter 
den Schrägflächen des Füllschachtes eingebauten 
Luftvorwärmkammern, am anderen Ende aber mit 
den Brennkammern verbunden. Abb. 2 und 3 zeigen 
diese Einrichtung in einem senkrechten und wage- 
rechten Querschnitt. 

Der zwischen den beiden Rosten a bzw. den 
Gaskammern b gelegene Füllschacht ist senkrecht 
über seiner Schachtmündung auf dem Roste von 


einem Steg h aus Mauerwerk abgedeckt, der einen 


nach unten offenen Kanal i besitzt. Durch den Steg 
wird der Brennstoff seitlich nach den schrägen 
Wänden des Füllschachtes abgelenkt und gleitet auf 
diesen, von den Gaskammern beheizten Flächen ab- 
wärts, wobei er vorgetrocknet und zum Teil ent- 
gast wird. Zwischen den Schrägflächen und den 
Decken 7 der Gaskammern b sind Kammern k zur 
Vorwärmung von Luft vorgesehen. Die Luft tritt 
regelbar von außen in Mauerwerkskanäle m ein 
(Abb. 3), durchstreicht dann die Kammern k und 
zieht durch die Kanäle n in den Stegkanal i. Die 
Luft ist auf diesem Wege so weit vorgeheizt, daß 
eine Abkühlung der im Kanal i angesammelten Gase 
und Dämpfe nicht zu befürchten ist. Der warme 
Luftstrom spült vielmehr diese Gase und Dämpfe 
durch den Kanal i hindurch in einen Kanal o, der 
kurz vor der Feuerluke durch Abzweige in beide 
Gaskammern mündet. Dabei werden die Gase mit 
der Luft in den abziehenden Rostflammen verbrannt 
und so Wärmeverluste vermieden. Die Luft- 
kammern k nehmen auch den größten Teil der 


Strahlungsverluste auf. p. 


Zur Teerfrage. Ueber die wirtschaftlichen und 
technischen Möglichkeiten der Bewirtschaftung 
der Kohlenteere. 

Solange Teer nur bei der Entgasung und Ver- 
gasung der Steinkohle anfiel, waren für seine Be- 
wirtschaftung feste Richtlinien vorgeschrieben, die 
zu der gewaltigen Entwicklung der Industrie der 
Steinkohlenteerabkömmlinge geführt haben. 

Von dieser Entwicklung unabhängig und auch 
nach ganz anderen Gesichtspunkten eingestellt, ge- 
staltete sich, ebenfalls geraume Zeit zurückreichend, 
die Bewirtschaftung der Teerstoffe für gewisse 
Arten von Braunkohlen, für die Pyropissite und 
Schwelkohle, sowie im Zusammenhang damit auch 
die Gewinnung und Bewirtschaftung des Bitumens 
gewisser Gesteine, der sogenannten Oelschiefer. 
Unter dem Schlagwort „Teer als Rohölersatz“ ist 
eine Bewegung zu einem Neuaufbau unserer Brenn- 
stoff- und Kraftwirtschaft eingeleitet worden. Wie 
alle Schlagworte, leidet auch dieses unter der 
starken Belastung der einseitigen Auffassung und 
Stellungnahme. 

Die Uebernahme der von der Rohölverarbeitung 
seit langem bekannten Fraktionen durch Fischer 
auf die einzelnen Teerfraktionen erweckt die Auf- 
fassung, als wenn es sich dabei um gleichwertige 
Produkte handelt. 

Die weitgehenden Hoffnungen, die man seiner- 
zeit an die Aufnahme der Teerbewirtschaftung ge- 
knüpft hat, haben sich nicht erfüllen lassen, und 
Tatsache ist, daB wir uns heute von der Lösung 
der Teerfrage vielleicht weiter entfernt finden, als 
wir seinerzeit bei der Aufnahme derselben zu sein 
glaubten. Der große Fehler, der begangen wurde. 
war die falsche Einstellung zur Teerbewirtschaf- 
tung. Der Teer war immer Nebenprodukt, erst die 
Konjunktur der Kriegsjahre hat ihn aus dieser 
untergeordneten Rolle herausgehoben und damit 
einen Wandel geschaffen, der als Impuls sicherlich 
zu begrüßen war, über dessen zeitliche Begrenzung 
man sich aber im klaren sein und bleiben mußte. 
Durchschnittlich 70% vom Gesamtwertinhalt der 
meisten Braunkohlen und fast 88% vom Wertinhalt 


nach dem Füllschacht zu offen ist, so daß sich die 

Schwaden und Schwelgase in ihm sammeln können. 

a en ——ʃʃ a a se a seen ee u a E a a 
829 


1 


DEENEN 
1925 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 51/52 


der Mehrzahl unserer Steinkohlen entfallen auf den 
bei der Entschwelung hinterbleibenden Koksrück- 
stand, und nur 20 bis max. 30 % können in Form der 
teerigen Kohlenbestandteile herausgenommen wer- 
den; damit ist die unbedingte Notwendigkeit vor- 
gezeichnet, den Nebenproduktencharakter des Teers 
nicht außer Acht zu lassen und Ueberwertungen 
unter allen Umständen zu vermeiden; besonders 
aber dann zu vermeiden, wenn die Ergebnisse der 
Teerverarbeitung zur Vorsicht mahnen und die 
übertriebene Erwartung einer mehr theoretisieren- 
den Behandlung der ganzen Frage bisher Lügen 
gestraft haben. 


Zufolge der Ueberwertung des Teers ist die 
Tragfähigkeit des ganzen Prozesses anfänglich 
überschätzt worden, und dies in um so höherem 
Grade, als man ganz außer Acht gelassen hat, daß 
die Schaffung einer leistungsfähigen Teerverarbei- 
tung sindustrie die Bereitstellung großer Teermengen 
zu billigen Preisen unbedingt zur Voraussetzung 
haben mußte. Wie die wirtschaftlichen Verhält- 
nisse für die Verschwelung des festen Brennstoffes 
heute liegen, wird man unbedingt verlangen müssen. 
dag der ganze Prozeß in erster Linie als Verede- 
lungsvorgang für den festen Brennstoff gewertet 
wird, und daß diese Tatsache dann ihren Nieder- 
schlag darin findet, daß der erzeugte Halbkoks 
wenigstens die Kosten für den rohen Brennstoff 
decken kann; daß diese Forderung aber für Stein- 
kohle im allgemeinen und in der Mehrzahl der Fälle 
richt zutrifft, ist bekannt; wenn die Steinkohlen- 
verschwelung in einer Reihe von Fällen doch wirt- 
schaftlich hat arbeiten können, so verdankt sie das 
nur dem Umstande, daß der un verhältnismäßig hohe 
Erlös für das nebenbei gewonnene Benzin einen 
wesentlichen Teil der Kosten für das Verfahren 
übernehmen kann. Aber auch dann bleibt die Trag- 
fähigkeit des Verfahrens eine eng begrenzte, und 
man wird in der Tatsache, daß die Ausbeute an 
einem Produkt, welches in nur wenigen Prozenten 
vom Gewicht des durchgesetzten Rohmaterials an- 
fällt, überdies in seiner Preisgestaltung recht erheb- 
lichen Marktschwankungen ausgesetzt ist, unter 
allen Umständen eine bedenkliche Schwäche des 
ganzen Verfahrens erblicken. 


Wesentlich günstiger liegen die Verhältnisse 
dann, wenn nicht hochwertige Steinkohle, sondern 
niederwertige Braunkohle als Ausgangsmaterial für 
den Schwelungsprozeß verwendet werden soll; der- 
selbe vermag dann eine sehr starke Wertspannung 
zwischen Rohmaterial und veredeltem Brennstoff 
sicherzustellen, eine Spannung, die ihren Nieder- 
schlag auch in den Preisen für beide findet, und die 
es dann in einer Reihe von Fällen ohne weiteres 
gestatten wird, die Kosten für den billig einstehen- 
den rohen Brennstoff ganz oder weitgehend aus den 
Einnahmen für den Braunkohlenhalbkoks zu decken. 
Ganz im Gegensatz zu dem Halbkoks aus Stein- 
kohle, dessen Wärmewert kaum höher bewertet 
werden darf als in der Rohkohle, ist hier in den 
weitaus meisten Fällen eine nicht unerheblich höhere 
Bewertung der Wärmeeinheiten im Halbkoks gegen- 
über den Wärmeeinheiten in der Rohkohle möglich, 
schon aus dem Grunde, weil hier im Gegensatz zur 
Rohbraunkohle der Wasserballast entfernt und über- 
dies auch die Energie des Brennstoffes in eine hoch- 
wertige Form übergeführt wurde, die sich in einem 
wesentlich gesteigerten Heizwert der Reinkohlen- 
substanz klar ausdrückt. 


Da der Wärmeaufwand für die Trocknung stark 
wasserhaltiger Braunkohlen vielfach ein Viertel und 
noch darüber vom Gewicht der Rohkohle beträgt, 
ist von vornherein klar, daß die Wärmeeinheiten in 
der Trockenkohle und sinngemäß dann auch im 
Halbkoks um mindestens diesen Wert höher ein- 
geschätzt werden müssen, in Wirklichkeit aber nicht 


vnerheblich höher, da ja noch die Kapitals- und Be. 
triebskosten des Trockenverfahrens ebenfalls berück- 
sichtigt werden müssen. 

Ohne daß dies unbedingt zutreffen müßte, wird 
doch im allgemeinen die Notwendigkeit bestehen, 
die Kosten des rohen Brennstoffes für die Ver- 
schwelung wenn irgend möglich, aus dem Erlös für 
den erzeugten Halbkoks decken zu können; dies 
würde bei Steinkohle eine Höherbewertung der 
Wärmeeinheiten im Halbkoks um etwa 20%, bei 
der Mehrzahl der Braunkohlen eine stärkere Höher- 
bewertung um etwa 30% und manchmal noch höher 
zur Voraussetzung haben; für die Steinkohlenver- 
schwelung wird eine solche Höherbewertung den 
Ausnahmefall bedeuten und kann nur dort als 
wahrscheinlich gelten, wo die Rohkohle als Abfall- 
produkt des bergbaulichen Betriebes besonders 
niedrig einsteht; für Braunkohle hingegen werden 
die Fälle, die eine solche Höherbewertung gestatten, 
zahlreich genug sein, um den Anwendungsbereich 
der Halbverkohlung weit genug zu erstrecken. 

Mit der Einbeziehung der Braunkohle in die 
zur Verschwelung bestimmten Brennstoffe ergeben 
sich aber auch ganz neue Gesichtspunkte für die 
Bewirtschaftung des Teers, und dies um so mehr. 
als die bisherigen Erfahrungen in der Bewirtschaf- 
tung solcher Teere, die praktisch ausschließlich 
Teere aus deutschen Weichbraunkohlen betreffen, 
nicht übernommen werden können. Während die 
deutschen Schwelteere durch einen geringen Gehalt 
an kreosotartigen bzw. sauren Oelen gekennzeichnet 
sind und gleichzeitig erhebliche Mengen von kristal- 
lisierbarem Paraffin enthalten, liegen die Verhältnisse 
für die Teere aus lignitischen Kohlen gerade um- 
gekehrt. Der Gehalt an sauren Oelen ist sehr hoch 
und überschreitet bei wirklichen Urteeren in den 
meisten Fällen die Hälfte der Teermenge; der Ge- 
halt an kristallisierbarem Paraffin erreicht höch- 
stens 6—8 %. Man hat daher versucht, durch ein 
systematisches Cracking solcher Teere bzw. Teer- 
öle auf niedersiedende Kohlenwasserstoffe hinzuar- 
beiten. In wirtschaftlicher Hinsicht drängt die ganze 
Frage der Verschwelung solcher Braunkohlen zwei- 
fellos nach Einschränkung des seinerzeit vorgeschla- 
genen Grundsatzes der Tieftemperaturentgasung 
zugunsten der Wahl höherer Arbeitstemperaturen, 
und dies sowohl im Hinblick auf die Gewinnung 
brauchbarer Teere als nicht minder auch aus wirt- 
u. Erwägungen für den Veredelungsprozeß 
selbst. 

Bei Versuchen, über die berichtet wird, ist fest- 
gestellt worden, daß die sauren Oelbestandteile stark 
hinderlich sind, während die Destruktion der neu- 
tralen Teeröle befriedigend arbeiten kann. Man 
kommt dann zu der Forderung, Teergewinnung bei 
der Verschwelung und Teerverarbeitung im Sinne 
der Destruktion auf Benzinprodukte aufeinander da- 
durch abzustimmen, daß bereits bei der Ver- 
schwelung eine schematisch geführte Ueberhitzung 
eingeleitet wird, welche zwar die Ausbeute an Teer 
verringert, aber einen entsprechenden Gegenwert in 
der Möglichkeit der billigeren Gewinnung erhöhter 
Mengen von Benzinprodukten sicher stellen kann. 
EES M. Dolch, „Teer“, Jhrg. 23, Heft 30, 3], 
32). p. 


Schutz gegen Gasexplosionen bei Treppenrost- 
feuerungen. 

Bei Treppenrosten, besonders solchen von 
großer Länge, kommt es oft vor, daß die Flammen 
nach dem Heizerstande herausschlagen. Das ist at! 
Explosionen infolge wechselnder Beschaffenheit de 
Brennstoffes, Brückenbildung in den Bunker- 
ausläufen und Abstürzen des Brennstoffes auf den 
Rost zurückzuführen. Die dadurch erfolgende Ge 
liche Erhöhung der Gasmenge kann dann mie 
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vor der Feuerung zu einer Brause (8) führt. Lei- 


Abb. ı. Explosionsschutz bei Treppenrostfeuerungen. Un- 
mittelbare Verbindung von Feuerraum und Fuchs. 


ohne weiteres nach dem Fuchs entweichen, die 
Flamme schlägt nach vorn heraus. Nach Angaben 
von E. Bittmann hat sich nun die Deutsche Babcock 
& Wilcox-Dampfkesselwerke A.-G. in Oberhausen, 
Rhld., eine Einrichtung schützen lassen (D. R. P. 
412 355), welche den Uebelstand dadurch beseitigt, 
daß zwischen Feuerraum und Fuchs Verbindungs- 
wege vorgesehen sind, deren auslösbare Verschlüsse 
Brausen zum Niederschlagen der Flammen an- 
stellen. Abb. ı zeigt die Einrichtung angebracht an 
einem treppenrostbefeuerten Steilrohrkessel im 
senkrechten Schnitt. Die im Feuerraum (1) ent- 
stehenden Verbrennungsgase ziehen zum Fuchs (2). 
Fuchs und Feuerraum sind durch einen Kanal (3) 
unmittelbar verbunden. In dem Verbindungskanal 
ist eine Klappe (4) eingebaut, die derart aus- 
gewuchtet ist, daß eine geringe Steigerung des 
Druckes im Feuerraum genügt, sie in Richtung des 
Pfeiles (I) zu öffnen, so daß die Gase unmittelbar 
in den Fuchs abströmen. Zweckmäßig sind ent- 
sprechend der Rostbreite mehrere solcher Klappen 
und Verbindungskanäle vorhanden, die dann kleinere 
Querschnitte besitzen. Mit der Drehachse der 


Klappe (4) ist durch einen Hebel (5) eine Gelenk- 

stange (5) verbunden, die ein Ventil (6) steuert. 

Dieses ist in eine Leitung (7) geschaltet, welche 
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tung (7) ist mit einem Druckluft- oder Wasser- 
behälter verbunden, so daß bei Oeffnung des Ven- 
tils (6) ein Druckluft- oder Wasserstrahl oder ein 
sonstiges Mittel auf die etwa heraustretende Flamme 
drückt und diese niederschlägt, bevor sie Schaden 
anrichten kann. 

Die Kraft, die infolge des Druckunterschiedes 
zur Bewegung der Klappe zur Verfügung steht, ist 
verhältnismäßig gering. Es empfiehlt sich daher, 
diese Kraft nur zur Auslösung einer aufgespeicher- 
ten Kraft zu benutzen, die dann ihrerseits das 
Oeffnen der Klappe (4) und des Ventils (6) be- 
wirkt. Das ist in Abb. 2 gezeigt. Klappe (4) ist 
um die Achse schwingbar und trägt nach außen hin 
eine Verlängerung (10), die unter dem Einfluß einer 
Feder (11) steht. Achse (o) steht senkrecht. Die 
Feder hat das Bestreben, die Klappe (4) zu öffnen. 
Diese wird jedoch in ihrer Schlußstellung gehalten 
durch einen Riegel (12), der sich vor die Verlänge- 
rung (10) der Klappe (4) legt. Riegel (12) bildet 
den Stift einer Membran (13) oder einer frei beweg- 
lichen Platte in einer Dose (14), der Dosenraum 
unterhalb der Platte (13) ist durch Leitung (15) mit 
dem Verbrennungsraum, der Raum über der Platte 
durch Leitung (16) mit dem Fuchs verbunden. Die 
Platte folgt nun den auftretenden Druckunter- 
schieden, hebt sich bei Ueberdruck im Feuerraum 
und Riegel (12) gibt die Verlängerung (10) frei, so 
daß die Klappe (4) und Ventil (6) von der Feder 
(11) geöffnet werden. Das tritt ein, weil sich der 
Ueberdruck durch die Leitung (15) schneller fort- 
pflanzt als durch die Heizzüge des Kessels und den 
Vorwärmer. Um die Reibung zwischen Riegel (12) 
und Verlängerung (10) auszuschalten, kann man die 
Platte (13) durch elektrische Kontakte schließen 
lassen und dadurch ein Solenoid erregen, welches 
einen die Verlängerung (10) übergreifenden Fall- 
riegel anzieht und so die Klappe (4) freigibt. p. 


Einfluß der Nebenluft in Kesselanlagen auf deren 
Wirtschaftlichkeit. 

An der Hand von Beispielen wird die Nebenluft 
ihrer Menge nach berechnet. Die Größe der Neben- 
luftmenge ist abhängig von der Größe der Undicht- 
heiten einer Kesselanlage und von den ieweiliven 
Zugverhältnissen. Der Einzug falscher Luft hat 
zur Folge: 1. eine Temperaturerniedrigung der Heiz- 
gase; 2. eine Verdünnung derselben. Die Tempe- 
raturerniedrigung allein ist noch kein sicheres 
Merkmal der Nebenluft. Die Verdünnung der 
Rauchgase aber bewirkt eine Verkleinerung des 
sonst gleichbleibenden Kohlensäuregehaltes, d. h. 
ein Anwachsen des Luftüberschusses. Die Größe 
der Undichtheiten wird sich also in der Größe der 
Abnahme des Kohlensäuregehaltes entsprechend 
äußern. Es ist daher sehr wichtig, die Rauchgas- 
temperatur und den Kohlensäuregehalt an ver- 
schiedenen Stellen der Kesselanlage zu messen, 
jedenfalls außer im Fuchs am Anfang und Ende des 
Rauchgasvorwärmers. 

An Versuchen mit gußeisernen Vorwärmern 
zeigte sich, daß Nebenluft in mäßigen Mengen die 
Wirkung der Vorwärmer verbessert. Es ist zu er- 
kennen, daß die Abnahme der Rauchgasreschwindi«- 
keit in den entsprechenden Abgastemperaturzonen 
die Wärmeaufnahme der Vorwärmerheizfläche mehr 
begünstigt als die Zunahme der Rauchgastempe- 
ratur. Die Wärmeaufnahmefähigkeit steigt nämlich 
nicht gradlinig mit der wachsenden Rauchgas- 
temperatur vor dem Ekonomiser. Das sei z. B. an 
nachstehendem Beispiel erläutert: Im dichten Zu- 
stande sei vor dem Rauchschieber gemessen: Ab- 
gastemperatur 262° C. Temperatur der Verbren- 
nungsluft 16° C. Kohlensäuregehalt 12%, unver- 
brannte Gase 17. Daraus ergibt sich der Rauch- 
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gasverlust = 0,65 Zi 1 = 12,5%. Durch Offen- „5 06 15 „ mung 


lassen des Rauchschiebers eines Nachbarkessels falle 
unter sonst gleichen Verhältnissen der Kohlen- 
säuregehalt von K = 12% auf K = 6%, K= 0%. 


i 8 C 
Diese Luftmenge beträgt dann L = 1,87 K ＋ K, 
1,87 2 = 24, 3 cbm gegen 1,87 = 11,2 cbm 
(C = Kohlenstoff aus der Analyse in Hundertteilen). 
Berücksichtigt man noch den Raumanteil des bei 
der Verbrennung gebildeten Wasserdampfes bei H 
— 5% Wasserstoff und 4% Wasser in ı kg Kohle, 


9,8 ＋4 


so ergibt sich derselbe zu = 0,61 cbm. 


H 


Die gesamte Gasmenge beträgt somit bei dich- 
tem Fuchskanal 11,2 + 0,6 = 11,8 cbm, bei Luft- 
einzug 24,3 + 0,6 = 24,9 cbm je kg Brennstoft. 
Demnach sind an Nebenluft eingeströmt 24,9 — 11.8 
— 13,1 cbm je kg Brennstoff; die Lufttemperatur 
sei 16° C. Es stellt sich dann eine Rauchgas- 
temperatur ein, die sich unter Annahme einer spez. 
Wärme von 0,31 cal/cbm aus folgender Mischungs- 
gleichung berechnet: 13,1.0,31.16 + 11,8. 262. 0,32 
— 249.031. Tı und Ti "il „ _ 

U 
131° C. Hieraus berechnet sich der Rauchgasver 
131 — 116 

6,0 
12,5 % ohne Lufteinzug. Einzug von Nebenluft ver- 
ändert den Rauchgasverlust einer Kesselanlage nicht. 
Die Temperaturerniedrigung bewirkt zwar eine 
Raumverminderung und dementsprechende Abnahme 
der Geschwindigkeit; diese Geschwindigkeits— 
abnahme ist aber durch die Versuche praktisch be- 
reits berücksichtigt. Durch den Einzug von Neben- 
luft wird also die Wärmeaufnahme des Vorwärmers 
verbessert. Die Verluste durch Nebenluft sind je- 
doch groß, wenn Vorwärmer nicht vorhanden sind. 
(Prof. Dr. W. Redenbacher, „Zeitschrift 
Bayer. Rev.-Ver.“ 31. VIII. 25.) p. 


lust bei Lufteinzug zu 0,65 = 12,2% gegen 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


17. Kongreß der graphischen Verbände in Spanien. 
„La gaceta de las artes gráficas“ 3, Heft 10 (1925). 
Vertreten waren 25 Verbände mit 5624 An- 
gehörigen durch 31 Abgeordnete, darunter zwei 
Frauen. Die Beratungen beschäftigten sich in erster 
Linie mit der Gewinnung neuer Mitglieder, sowie 
Heranziehung der noch nicht angeschlossenen Be- 
triebe des Landes zur Teilnahme an den gemein— 
samen Bestrebungen. Br. 


E. Oman: Normallösungen aus Fixanalen. „Svensk 
Pappers-tidning“ 19, 512 (1925) 

Seit einiger Zeit auf dem Markt unter dem 
Namen „Fixanal“ zum Verkauf gelangende Sub- 
stanzen für Normallsgn. werden in abgewogenen 
Mengen und zugeschmolzenen Glasröhren geliefert. 
Bei Bereitung der Normallsgn. wird die in der 
Glasröhre befindliche Substanz aufgelöst und auf 
ı Ltr. verdünnt, wobei die erhaltene Normallsg. 
von genau derselben Stärke ist, als wie man sie zu 
haben wünscht (gewöhnlich ı/ı0-normal). Dadurch 
entfallen alle Umrechnungen mit Faktoren. Vf. 
macht Vergleichsunters. zwischen von Apotheken 
gelieferten Normallsgn. und solchen, hergestellt aus 
Fixanal und kommt zu dem Schluß. daß erstere 
durchschnittlich Fehler bis zu 2% aufweisen. Un- 
ter gleichzeitiger Rücksichtnahme der Büretten-, 
Indikatoren- und Temp.-Korrektionen ergeben Titra- 
tionen mit aus Fixanal hergestelten Normallsgn. 
die denkbar genauesten Resultate. Schd. 


Die niedrigen Ligninwerte, die bei Anwendung 
der Bestimmungsmethode von H. Schwalbe 
(„Papier-Fabrikant“ 23, 174 [1925]) erhalten wer- 
den, sind damit zu erklären, daß durch den Salz- 
säurezusatz zur 72 %igen Schwefelsäure Lignin ge- 
löst wird. Zwei Vers. ergaben, daß bei dieser 
Arbeitsweise aus der Hydrolysierlsg. nach 48 std. 
Stehen beim Verdünnen und Erhitzen rund 3% 
Lignin (ber. auf Holzsubst.) ausfielen. Der Nieder- 
schlag wurde durch die Methyl-Zahl (16,3%) als 
Lignin identifiziert. Die Schwalbe sche Methode 
ist zur exakten Ligninbest. nicht brauchbar. Stö. 


E. Belani: Das Kocherfüllen nach der Methode 
Fresk. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 1068-7: 
(1925). 

Der Erfinder Albert Fresk berichtete im März 
1925 auf der Jahresvers. der Svenska Pappers- och 
Cellulosaingeniörsföreningen über seine neuartige 
Kochfüllmethode. — Hiernach wird ein transpor- 
tabler injektorähnlicher App. in den Kocherhals 
eingesetzt und der Holzhack mittels Druckluft in 
den Kocher geblasen. Unter dem Einfluß der mit 
großer Geschw. einströmenden Luft werden die 
Hackspäne so gerichtet, daß sie sich schon beim 
Aufschlagen mit ihrer größten Fläche auflegen, 
dann aber durch fibrierende Bewegungen in die 
Vertiefungen hineingleiten. Endlich drücken de 
nachfolgenden Teilchen die ersten Schichten zu- 
sammen, so daß eine große Fülldichte erreicht wird. 
Auf diese Weise faßt ein Kocher 30—35 Gew.-Proz. 
mehr Holz, als bei gewöhnlicher loser Einschüttung 
der Holzspäne. Betrug früher bei kurzem Dämpfen 
die Zellstoffausbeute 78 kg (90 %ig) je cbm Kocher- 
inhalt, so kann man beim maschinellen Füllen ohne 
Dämpfung mit 102 kg rechnen. Das Holz hatte 
einen Feuchtigkeitsgehalt von 24—30%. In einer 
ausführlichen Tab. sind die mit dem neuen Verf. 
gewonnenen Betriebsergebnisse zusammengestellt. 
— Als besondere Vorteile der mech. Füllmethode 
sind anzuführen: Die Arbeitslöhne und der Dampf- 
verbrauch je Tonne Zellstoff werden vermindert: 
die Ablauge fällt in höherer Konz. an (Spritgew.). 
was eine Ersparnis beim Eindampfen, besonders für 
Sulfatfabr., mit sich bringt. — Die Ausführungs- 
rechte für den Fresk- App. hat sich die Lurgi- 
Ges. gesichert. (Die Beschreibung des App. ist 
durch Zchng. unterstützt.) Stô. 


Zur Erkennung von Kunstseide. „Chem. Trade 
Journal“, 28. August 1925. 

Eine einfache Methode zum Erkennen der ein, 
zelnen Kunstseiden wird vom U. S. Bureau of 
Standards angegeben. Kleine Kunstseideproben 
werden in der Kälte mit gleichen Teilen konz. 
Schwefelsäure und Jod behandelt. Viskoseseide 
gibt dunkelblaue, Acetatseide gelbe. Nitroseide 
violette, Kupferseide hellblaue und Gelatineseide 
gelblichbraune Färbung. Behandelt man die Proben 
15 Minuten lang nur mit konz. Schwefelsäure, 50 
gibt Viskoseseide eine rotbraune und Kupferseide 
gelbbraune Färbung. O. 
Bollettino della Cartiera, Straordinario, Verzuolo. 

Agosto 1925. 

Dem Andenken Willy Burgos gewidmet. stellt 
sich diese Sondernummer als eine angenehm be- 
rührende Art des Nachrufes dar. Im Vertrauen 
darauf, daß eine würdige Ehrung des kürzlich Ver- 
blichenen die Empfindungen seiner einfachen und 
bescheidenen Eltern nicht verletzen werde, feiert 
der Bolettino das Gedächtnis des hervorragend 
tätigen Mannes mit einer Sammlung von Briefen 
aus den Kreisen seiner Freunde und Mitarbeiter 
und bringt im Anschluß daran auch die Nachrufe 
bedeutender italienischer und deutscher Blätter des 
Papierfaches. Br. 
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Forstwirtschaftlicher Kongreß 
Papeterie“ 47, 853 (1925). 
Anläßlich der internationalen Ausstellung 
„Weiße Kohle“ in Grenoble fand daselbst auch eine 
Zusammenkunft der forstwirtschaftlich tätigen 
Kreise in der letzten Juliwoche statt. Während 
Handel, Verwendung einheimischer und fremder 
Hölzer, namentlich zu Bau- und Wohnzwecken 
sowie für die Gewinnung von Zellstoff, Wiederauf- 
forstung und ähnliche Fragen Gegenstand ausge- 
dehnter Erörterungen waren, blieben die Belange 
der Papierindustrie in dem anregenden Meinungs- 
austausche wegen Mangel an Teilnehmern leider 
so gut wie unbeachtet. Br. 


S. Schmidt-Nielsen: Forschungsarbeiten in der Pa- 
pier- und Zellstoffindustrie an der norwegischen 
technischen Hochschule, Lab. D. 1924-25. II. Teil. 
„Papir-Journalen‘ 19, 267 (1925). 

Von des Vf. Ansicht ausgehend, zum Verständ- 
nis des Verlaufs des Zellstoffkochprozesses den- 
selben reaktionskinetisch zu verfolgen, sind von 
E. Stangeland orientierende Vers. zum Ein- 
blick in die reaktionskinetischen Verhältnisse bei 
der Sulfitzellstoffkochung begonnen worden, die in 
Form von „Mikro“-Kochungen (1g Material, 5 cm? 
Kochsäure) im zugeschmolzenen Rohr unter An- 
wendung von Stickstoff als überstehendes Gas (zur 
Verhinderung der dunklen Zone) vorgenommen 
worden sind. Es wird darauf aufmerksam gemacht, 
daß bei Anwendung von stickstoffgefüllten Koch- 
röhren (an Stelle von Luft) eine geringere Heraus- 
lösungsgeschw. für das Lignin und ebenso eine et- 
was geringere Auflösungsgeschw. für die Cellulose 
bemerkt worden ist. Kochvers. mit Säuren wech- 
selnden Kalk- aber gleichen Gehalts an Gesamt- 
SO: bei 5, 15 und 30 Stdn. Kochzeit und 110°, 125° 
und 140° C Temp. werden vorgenommen. Kürzeste 
Kochzeit: Die Herauslösung der Inkrusten sowohl 
wie der Angriff auf die Cellulose steigert sich bei 
zunehmendem Gehalt an freier SO, Die Auf- 
lösung der Cellulose ist in erster Linie abhängig 
von der Temp. ı5 Stdn. Kochzeit: Die Heraus- 
lösung der Inkrusten hat für alle Kochsäuren bei 
125° und 140° C keine wesentlich geringeren Werte 
ergeben. Dagegen ist die Cellulose von der kalk- 
ärmsten Säure stark angegriffen worden. Bei 30 
Stdn. Kochzeit sind bereits bei 125% C praktisch 
genommen alle Inkrusten gelöst. bei 140° C ist 
Schwarzkochung eingetreten. Aehnliche Vers. mit 
Säuren gleichen Kalk- und wechselndem Gehalt an 
freier SO, bei verschiedener Kochzeit und Temp. 
beweisen ebenfalls den dominierenden Einfluß, den 
die Kochtemp. auf das Endresultat ausübt (Dia- 
gramm). Der Angriff auf die Cellulose steigt also 
rasch bei 125° und aufwärts. Die Herauslösung 
der Inkrusten jedoch ist selbst bei 30 Stdn. Koch- 
zeit praktisch genommen unverändert, bei gleich- 
zeitig sehr starker Einbuße an Faserausbeute. Es 
ist also ökonomisch vorteilhaft, in der Kochtemp. 
herunterzugehen und an deren Stelle die Kochzeit 
zu erhöhen; Resultate, die übrigens mit früher vom 
Vf. gemachten Unters. im alk. Kochprozeß überein- 
stimmen. Schd. 


U. Pomilio: Die Erzeugung von Zellstoff mit Hilfe 
von Chlor. „Wochenbl. f. Papierfabr.“ 56, 1115 
—21 (1925). 

Außer den Abb. enthält der Aufsatz nicht viel 
Neues über die Herstellung von Chlor-Zellstoff. — 
Das bei der Alkalielektrolyse in der Elletrochimica 
Pomilio Neapel anfallende Chlor wird in der an- 
gegliederten Zellstoffabrik nutzbringend verwertet. 
Als Rohstoffe sind schwach verholzte Faserstoffe 
für den Cl-Aufschluß besonders geeignet, z. B. 
Stroh, Esparto, Sumpfgras, Bambus, Ginster u. ä. 
Das Werk in Neapel hat in den letzten Jahren fast 


in Grenoble. „La 
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nur Esparto aus Tripolis (Stipa tenacissima) ver- 
arbeitet. (Ein Blatt Druckpapier von der Papier- 
fabrik Arata in Ceprano, lediglich aus solchem 
Espartozellstoff erzeugt, ist als Muster beigefügt.) 
Der Arbeitsgang: Das vorsortierte Gras wird in 
offenen eisernen Behältern ohne Druck unter Wär- 
mezufuhr durch direkten Dampf mit sehr verd. 
Alkalilauge getränkt, wobei die alk. Flotte in den 
paarweise arbeitenden Tränkbassins zirkuliert. Das 
ausgewaschene und ausgepreßte Fasergut wird auto- 
matisch in die Chlorierungsbatterie übergeführt 
und einem Chlorstrom ausgesetzt, der in den ring- 
förmig zusammengeschalteten Chlorierungskörpern 
kreist. Die gechlorten Inkrusten und die während 
der Chlorierung gebildete HCl werden durch eine 
Nachbehandlung entfernt. Darauf folgt die übliche 
Aufbereitung und eine kalte Schlußbleiche. Bei der 
Tränkung mit warmer NaOH-Lauge (1,5 % NaOH) 
wurden 20,8 NaOH und 36, 2 Cl verbraucht und eine 
Cellulose ausbeute von 40 erzielt. (Wie diese Ver- 
brauchsziffern zu verstehen sind, ist aus dem Origi- 
nal nicht klar ersichtlich. Der Ref.) Für 100 kg 
verkaufsfertigen Zellstoff werden 40 kg Kohle be- 
nötigt. Das Verhältnis von NaOH : Cl- Verbrauch 
verschiebt sich mit der Konz. der angew. Tränk- 
lauge. Im obigen Falle würde man neben dem 
Zellstoff noch Alkali gewinnen. Der Preis für beide 
Agenzien, die direkt von den Elektrolyseuren nach 
der Zellstoffabrik wandern, stellt sich auf höch- 
stens 4 des Handelspreises für NaOH, 100 %ig, 
und flüss. Chlors. Die Ablaugen werden nicht re- 
generiert. — Der Gehalt des Chlorzellstoffes an 
Asche schwankt von 0,85—1,5, der an Oxycellulose 
von 1,0—3,4 und an Hemicellulose von 17—23,5. 


Stö 
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Die hier besprochenen Werke sind ebenso wie alle anderen Bücher durch 
Otto Elsner Verl aft m. b. H., Sortimentsabteilung, 

erlin S 42 zu beziehen. 

Krawany: Internationale Papierstatistik. Zweite er- 
gänzte Auflage. 422 Seiten und Inseratenteil. 
Compaßverlag, Wien IX/4, Canisiusgasse 8-10. 

Als Papierfachmann und Verwaltungsrat der 
Deutschlands-Berger Papierfabriken A.-G., Wien, 
ist der Verfasser mit der Materie vertraut. Seiner 
Feder verdanken wir auch bereits ein Werk über 
die Papierindustrie der ehemaligen österreichisch- 
ungarischen Monarchie. 

Der erste Teil seiner „Papierstatistik“ be— 
faßt sich kurz mit der Papiermacherei und ihrer 
historischen und gegenwärtigen Entwicklung unter 
Berücksichtigung aller wichtigen Rohstoffe, wäh- 
rend der zweite Teil einen mehr allgemeinen Ueber- 
blick über die Entwicklung der Papierindustrie aller 
Staaten der Welt gibt. Soweit beschaffbar, werden 
für viele Länder jeweils chronologische Tabellen 
aller für die technische Ausgestaltung der Betriebe 
wichtiger Tatsachen mit aufgeführt und zahlen- 
mäßige Angaben über Produktion, Aus- und Ein- 
fuhr, teilweise bis zum Jahre 1922 reichend, gemacht. 

Der dritte, weitaus umfangreichste Teil ist der 
eigentlichen Statistik gewidmet. Hier finden wir 
nicht allein die wichtigsten Angaben über die der 
Rohstoff- resp. der Papiererzeugung dienenden 
Industrie aller Staaten der Welt, sondern auch über 
ihre Entwicklung, Produktion und Aus- und Ein- 
fuhr in den Jahren 1907, 1913 und 1922. 

Das hier mit vorbildlicher Mühe gesammelte 
Zahlenmaterial ist für den Kaufmann, den Wirt— 
schaftspolitiker wie den Statistiker von gleich 
großem Interesse. Und man möchte nur wünschen. 
daß der Verfasser in einer weiteren Auflage auch 
die außereuropäischen Staaten, insbesondere Nord. 
amerika und Kanada, mit gleicher Gründlichkeit und 
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Liebe behandelt, wie er dies bei z. B. Deutschland 
oder Oesterreich getan hat. (Die Mengenangaben 
für Papier, Zellstoff usw. würden wohl zweck- 
mäßiger in tons, die für Holz in Raummeter er- 
folgen.) 

Im letzten Teile des Buches werden dann noch 
in einer Art Gesamtübersicht wertvolle Daten über 

die Anlagen, den Welthandel, über Waldbestände, 
Wasserkräfte, Zölle sowie über die volkswirt- 
schaftlichen Ergebnisse des Ein- und Ausfuhr- 
handels usw. gebracht. 

Das Buch enthält somit eine Fülle von Material 
und wird, wenn es auch weiterhin den fortwährend 
eintretenden Verschiebungen und Aenderungen auf 
dem Weltmarkt Rechnung trägt und eine vielleicht 
noch etwas einheitlicher gegliederte Fassung er- 
hält, sicher ein unentbehrliches Standard-Fach- und 
Nachschlagewerk darstellen. . 
W. Kleinewefers: Die Gaufrage. Verlag von Julius 

Springer, Berlin 1925. Gebunden 13 GM. 

Der Verfasser hat einen großen Teil seiner 
Lebensarbeit der Entwicklung und Ausbildung der 
Gaufrage gewidmet und nun seine im praktischen 
Miterleben gesammelten Erfahrungen in obigem 
Buche zusammengestellt. Wir müssen diese Tat 
um so mehr begrüßen, als gerade dieser Teil einer 
ganz bestimmten Veredelungsindustrie, die sich auf 
das Einpressen von Mustern in Waren aller Art be- 
zieht, bisher nicht die ihr unbedingt zukommende 
Würdigung fand. 

In knapper, übersichtlicher Form wird zuerst 
das Wesen der Gaufrage erläutert und die Gaufrier- 
maschine an Hand instruktiver Abbildungen in allen 
Einzelheiten beschrieben, dann führt uns das Buch 
durch alle Industriezweige, welche mit Gaufrage zu 
tun haben. Man staunt, wo diese Veredelungs- 
industrie heute schon überall Fuß gefaßt hat. Ganz 
abgesehen von der Prägung und Moirierung von 
Bändern, Samt, Geweben, Leder, Gummi- und 
Kunststoffen aller Art, hören wir, wie auch Metall- 
bleche, ja sogar Glastafeln in heißem, noch 
nlastischem Zustande durch Spezialmaschinen mit 
Prägungen versehen werden. 

Ein größerer Teil des Buches ist aber speziell 
der Gaufrage von Papier, Pappen, Vulkanfiber, 
Zelluloid usw. gewidmet. Ich greife hier nur 
heraus: die Buntpapiere, Tapeten, Filigranpapiere, 
die Linkrustawandbekleidung, die Wellpappen. die 
Pappenprägung und die Erzeugung, von Wasser- 
zeichen und Echt-Leinen-Effekten mittels Gaufrier- 
kalander. 

Das Buch enthält 59 Abbildungen und wird allen 
Interessenten, und besonders denen, die mit Gau- 
fragemaschinen zu tun haben, nicht allein viel 
Wissenswertes bringen. sondern es wird auch zu 
neuen Ideen anregen und auf diese Weise dazu bei- 
tragen, das Anwendungsgebiet der Gaufrage auch 
noch auf weitere Industriezweige auszudehnen. O. 


Papier-Industrie-Kalender 1925/26. Verfaßt von Pro- 
fessor Dr. Paul Klemm. Leipzig, Verlag von 
Fisenschmidt & Schulze. Preis 3 M. 

So recht ein Buch für den Schreibtisch, um 
rasch etwas nachzusehen. Man spürt bei der Zu- 
sammenstellung die kundige Hand des Verfassers, 
der weiß, worauf es ankommt. Kein Lehrbuch, son- 
dern ein Nachschlagekalender zur raschen Orien- 
tierung für den Praktiker. 

Zuerst das Neueste auf dem Gebiet der Mate- 
rialprüfung und der Papierfabrikation, dann die neu- 
eren Patente über Vor- und Aufbereitung der Roh- 
ınaterialien. über Kochverfahren, Ablaugen, Alt- 
papierverwertung, Holländer, Papiermaschinen usw. 
Ferner Neues über Papierprüfung. Sehr verdienst- 
voll eine Zusammenstellung der neuesten Fach- 
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literatur von 1921—25 unter Berücksichtigung kauf- 
männischer Abhandlungen und Adreßbücher. 

Dann folgen in übersichtlicher Form die her- 
kömmlichen Materialprüfungsmethoden für die in 
der Papierfabrikation benötigten Faserstoffe 
(Bleichen, Leimen, Färben). Ein weiteres Kapitel 
ist der Papierprüfung gewidmet. Mit Angaben über 
Verkaufsbedingungen, Formate, Berechnungen, so- 
wie über Versicherungs- und Vereinswesen schließt 
der Kalender, der infolge seines reichhaltigen In- 
halts nur empfohlen werden kann. Dr. O 
Papyrus. 

Interessenten seien auf die Monatschrift Papy- 
rus hingewiesen, die in Paris, Rue Jakob 30, im 
Selbstverlag erscheint und das Neueste über Papier- 
fabrikation, Druckverfahren und Buchausstattung 
bringt. Rein technische, wissenschaftliche und kauf- 
männische Abhandlungen wechseln mit solchen 
kulturhistorischen und künstlerischen Inhalts. O. 


Offset-, Buch- und Werbekunst ist der Titel 
eines für Drucker, Werbefachleute und Verleger 
gleich interessanten Blattes, das im Offsetverlar 
G. m. b. H., Leipzig, monatlich erscheint. In dem 
uns vorliegenden Heft 9 wird das hohe Lied der 
Ausstattungspapiere in allen Tonarten gesungen. 
Man sieht, wie die verschiedenartigen Papierspezia- 
litäten sich den Bedürfnissen des Vielfarbendruckes 
anpassen, um im Bunde mit dem ausführenden 
Künstler zu harmonischen Erzeugnissen zu werden. 
Dazwischen eingestreute belehrende Abhandlungen 
stempeln die Zeitschrift zu einer erstklassigen ihrer 
Art. 
Königsberger, Dr. Carl. Die deutsche Kunstseiden- 

und Kunstseidenfaserindustrie in den Kriegs- und 
Nachkriegsjahren und ihre Bedeutung für unsere 
Textil wirtschaft. Herausgeber: Die Sozialwissen- 
schaftliche Arbeitsgemeinschaft. Heft 5 der Abt 
III der „Sozialwissenschaftl. Forschungen“, Preis 
5 M. Verlag Walter de Gruyter & Co. Berlin 
und Leipzig 1925. 

Die fast explosionsartige Entwicklung der 
Kunstseideindustrie nach dem Kriege im Auslar 
katte bekanntlich auch in Deutschland Umwälzun- 
gen auf diesem Gebiete zur Folge. Heute ist di 
Kunstseide ein Konsumartikel von Weltbedeutun: 
und damit zu einem wichtigen Faktor der Volks- 
wirtschaft geworden. Deutschland, das auf dem für 
diese Industrie wichtigsten Rohstoffgebiet, nämlich 
dem der Holzcellulose. in der Welt mit an erster 
Stelle marschiert, mußte logischerweise auch avs 
diesem Grunde größtes Interesse an dem Ausbar 
seiner Kunstseidenfabriken haben und hat sich auch 
tatsächlich dank dauernder Vervollkommnung der 
Methoden einen festen Platz unter den Rohstofl- 
lieferanten der deutschen und auch der auslän- 
dischen Textilwirtschaft gesichert. l 

An die beiden Dissertationen von Loewy „Die 
deutsche Kunstseiden- und Stapelfaserindustne . 
Hamburg 1920, und Taken „Die wirtschaftliche Ent. 
wicklung der deutschen Kunstseidenindustrie“. Köln 
1023, knüpft nun die oben angeführte Arbeit vor 
Dr. Königsberger insofern in glücklicher Weise ar. 
als die beiden ersteren sich hauptsächlich mit der 
Entwicklungsperioden der Vorkriegszeit befassen. 
während seine Arbeit ein umfassendes Bild über die 
deutsche Kunstseidenindustrie während des Krieges 
und der Nachkriegszeit gibt. Mit Interesse lesen 
wir von den Nöten, welche diese Industrie untet 
der lähmenden Wirkung des Kriegsausbruchs durch- 
zumachen hatte; dann von der ansteigenden Kor- 
junktur, der wachsenden Nachfrage und der 2v- 
nehmenden wirtschaftlichen Bedeutung der Kunst- 
seide und der Stapelfaser als Ersatz für fehlende 
Textilstoffe. 


Der dritte Teil des Buches ist in ebenfalls über- 


sichtlicher Form den Aussichten und der Entwick- 


EEN 


834 


Heft 51/52 


lung der gesamten deutschen Kunstseideindustrie 
nach dem Kriege, während und nach der Zwangs- 
wirtschaft gewidmet. Der Verfasser hat sich in an- 
erkennenswerter Weise bemüht, auch das Problem 
der sozialen, gewerbehygienischen, finanziellen und 
zollpolitischen Bedeutung dieses heute so wichtigen 
deutschen Industriezweigs zu kritisieren und zu ent- 
wickeln. Das mit Fleiß und Sachkenntnis zusammen- 
getragene Material wird sowohl für den Produzen- 
ten und Verarbeiter wie auch für den Chemiker und 
Sozialwissenschaftler in gleicher Weise interessant 


und lehrreich sein. Dr. O. 


PATENT-UMSCHAU 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht 
(Die fettgedruckte Ziffer bedeutet die Klasse.) 
Patente: 

Anmeldungen. 

1a l, 9. Z. 13 309. Zellstoffabrik Waldhof, 


Mannheim-Waldhof, und Dr. Rudolf Taussig, 
Wien; Vertr.: W. Zimmermann und Dipl.-Ing. E. 
Jourdan, Pat.-Anwälte, Berlin SWII. Verfahren 
zur Elektrolyse von Chloralkalien mit horizontalen 


Diaphragmen. 15. 8. 22. 
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29 b, 2. Sch. 654 
Schweitzer, Heidelberg, 
fahren zur Veredelung vo. 
1. 3. 22. Gá 

29 b, 3. H. 97 432. 5 
Hartogs, Arnhein, Holland; 
Charlottenburg, Clausewitzstr. 
Verspinnen von Viskose in saure 


Holland 25. 7. 23. 


Er teilungen. 


55 b, 3. 423 198. Firma Meta: 
tallurgische Gesellschaft A.-G., Franki 
fahren zur Verwertung der Kocherab; 
stoff industrie. 7. 11. 23. M. 82 979. 

55 f, II. 423 158. Dipl.-Ing. Herman. 
Eislingen, Wttbg. Verfahren zur Herste 
farbigem Paraffinpapier oder mit einem 
fettstoffgetränkten Papier. 27. 1. 22. F. ert 

84 a, 6. 423 219. Albert Büsin, Zuoz, Sı 


Vertr.: H. Licht, Pat.-Anw., Berlin SW 11. W 
kraftanlage mit künstlichem Hochdruckgefälle. 

6. 24. B. 114 434. Schweiz 8. 6. 23 und 19. 3. 24. 

85b, I. 423 224. Permutit Akt.-Ges., Ber! 
Verfahren zur Herstellung eines basenaustausche:r. 
den Materials aus Ton für die Enthärtung von 
Wasser. 18. ıı. 16. P. 35 304. 
Löschung von Patenten. 


8 a, 28, 355031. 35 b, 3, 322 461. 58 d, 16, 266 060. 
(Schluß des chemisch- technischen Teils“) 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


Dampfmaschinen mit hochveränderlichen Umdrehungszahlen. 
Von Ing. Fritz Hoyer. 


Das Bedürfnis nach Antriebsmaschinen mit 
hochveränderlichen Umlaufzahlen führte zur Kon- 
struktion von Dampfmaschinen, die diesen Forde- 
in ausreichend weitem Maße entgegen- 

Besonders zum Antrieb des veränder- 
lichen Teiles der Papiermaschinen haben diese 
Kraftmotoren eine weite Verbreitung gefunden. 
Während man in den Anfängen diese Maschinen in 
liegender Bauart herstellte, ist man in letzter Zeit 
dazu übergegangen, sie nur noch in stehender Bau- 
art als Kapselmaschine mit einem oder zwei Zylin- 
dern auszuführen. Der Grund dafür ist darin zu 
suchen, daß die Regelung der stehenden Maschine 
leichter und einfacher durchführbar ist, als bei der 


liegenden Bauart. 
Auf Konstruktion 
Maschinen soll weiter 


gegangen werden. 
In den Fachkreisen gehen nun allerdings die 


Meinungen über die Verwendbarkeit und vor allen 
Dingen über die Ebenbürtigkeit mit elektrischen 
Antrieben noch weit auseinander. Grundsätzlich 
erscheint nun eine solche mit hochüberhitztem 
Dampf betriebene regelbare Maschine, die ihren 
Abdampf zur Speisung der Trockenpartie liefert, 
als eine sehr vorteilhafte Lösung, da sie ohne Ver- 
lust an Wärme arbeitet. Es unterliegt keinem 
Zweifel, daß das auch für viele Fälle zutreffend ist, 
aber durchaus nicht für alle. 

In allen Fällen allerdings hat man in diesen 
regelbaren Heißdampfmaschinen eine wirtschaftlich 
arbeitende Kraftmaschine, anders verhält sich aber 


rungen 
kommen. 


und Eigenheiten dieser 
unten noch näher ein- 


Trockenpartie der Papiermaschine in Berücksichti- 
gung zieht. Die Wärmewirtschaft der Papier- 
maschine verlangt eine Antriebsmaschine, die in 
der Lage ist, mit der Abdampfmenge, die sich aus 
der zur Erzielung der erforderlichen Kraftleistung 
zum Antriebe der Papiermaschine nötigen Frisch- 
dampfmenge ergibt, das Erzeugnis ohne Zusatz von 
Frischdampf zu trocknen. Dieses Verhältnis wird 
aber nun in nur verhältnismäßig wenigen Fällen 
eintreffen. In weitaus den meisten Fällen wird sich 
Zusatzdampf erforderlich machen, weil der Abdampf 
der Dampfmaschine nicht ausreicht 1). 

Es besteht nun in den meisten Fällen die Mög- 
lichkeit, diesen Zusatzdampf einer anderen Dampf- 
kraftmaschine des Betriebes zu entnehmen. Diese 
Anordnung wird aber in keiner Weise zur Verein- 
fachung des Betriebes beitragen, da dann mitunter 
sehr lange Leitungen für diesen Zusatzdampf von 
der Zentrale erforderlich werden. Diese Dampf- 
leitungen für den Heizdampf sind natürlich bei 
elektrischem Antrieb auch nötig, es fallen aber dann 
die Frischdampfleitungen von dem Kesselhaus nach 
der regelbaren Dampfmaschine weg. 

Etwas günstiger werden die Verhältnisse, wenn 
man auch den konstanten Teil der Papiermaschine 
durch eine Dampfkraftmaschine antreibt und deren 
Abdampf ebenfalls zur Beheizung der Trocken- 
zylinder heranzieht. Aber auch hier wird nur in 
einigen Fällen genügend Dampf zur Trocknung des 
Erzeugnisses zur Verfügung stehen, man wird also, 


1) Stiel, Elektrische Papiermaschinenantriebe, 


S. 260. 


die Sache, wenn man den Heizdampfbedarf der | 
Rm 
) Verantwortlich für die Schriftleitung: Dr. Erich Opfermann, Charlottenburg 9, Lindenallee 17. 835 
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wie sich auch in der Praxis gezeigt hat, immer noch 
Zusatzdampf benötigen, die Rohrleitungen werden 
also noch komplizierter. Es sel noch bemerkt, daß 
hier natürlich nur moderne Heißdampfmaschinen 
und moderne Papiermaschinen berücksichtigt wer- 
können. 

gë Nach Strauch?) betragen die Heizdampf- 

i dernen Papier- 

bdampfmengen einer mo ? 

ni = starker Gautschung unter Berück- 
sichtigung eines Heizdampfverbrauches von 2,5 kg 


auf ı kg Papier: 


Erforder- | Abdampf- 
liche Heiz- menge in 


42 

36 350 51.44 930 4688 20 80 
3 400 46.7 880 4688 19 CH 
28 450 43 828 4688 18 82 
25 500 40 785 4688 17 83 


Aus der Tabelle, die auf praktischen Versuchs- 
ergebnissen beruht, ergibt sich also, daß mit zu- 
nehmendem Grammgewicht und damit verringerter 
Papiergeschwindigkeit der Kraftverbrauch und in- 
folgedessen auch der Dampfverbrauch sinkt, so daß 
die erforderlichen Zusatzmengen immer größer 
werden. 

Es ist nun an verschiedenen Stellen die Behaup- 
tung aufgestellt worden, daß die regelbare Dampf- 
maschine den weiteren Nachteil habe, daß die Rege- 
lung nicht wie beim elektrischen Antrieb vom Stande 
des Papiermaschinenführers oder einem anderen 
beliebigen Punkte aus möglich sei. Dem ist ent- 
gegenzuhalten, daß diese Behauptung heute nicht 
mehr zutreffen kann, denn bei neueren Maschinen 
dieser Art läßt sich die Regelung gleich gut wie bei 
elektrischen Antrieben durch Fernsteuerung vor- 
nehmen. 

Während man nun bei neueren Anlagen fast 
stets den elektrischen Antrieb wegen seiner großen 
Vorteile vorziehen wird, hat der Antrieb durch regel- 
bare Dampfmaschinen bei Umbauten doch immer 
noch eine gewisse Berechtigung, die allerdings von 
Fall zu Fall geprüft werden muß. Es hat sich nun 
in der Praxis erwiesen, daß ein Regelung sbereich 
von 1: 10 vollkommen ausreichend ist. Demzufolge 
paut man heute solche Maschinen auch mit Touren- 
verstellung in diesen Grenzen, und zwar wie ein- 
gangs schon erwähnt wurde, nur noch als stehende 
Kapselmaschinen, wobei man für kleinere Lei- 
stungen Einzylindermaschinen und für größere 
Zweizylindermaschinen wählt. 

In der Hauptsache sind es nun zwei Fabrikate, 
die für diesen Zweck zur Verwendung .kommen, und 


2) Strauch, Verhältnis der Abdampfmengen 
zum erforderlichen Heizdampf bei Antrieb des vari- 
ablen Teils der Papiermaschine durch eine Einzel- 
dampfmaschine. „Wochenblatt für Papierfabri- 
kation“, 1921, Heft 22. 


. 
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zwar die Maschinen der Maschinenbau-Aktien- 

gesellschaft vormals Starke & Hoffmann in Hirsch- 

berg und die Maschinen der Maschinenbau-Aktien- 
gesellschaft H. Flottmann & Co. in Marktredwitz 
in Bayern. 

Die Maschinenbau-Aktiengesellschaft vormals 
Starke & Hoffmann baut ihre hochregelbaren 
Kapselmaschinen mit Proell-Steuerung in folgen- 
den Größen: 
Größe I als Einzylindermaschine mit 250 mm 

Zylinderdurchmesser und 150 mm Hub mit einer 
normalen Umdrehungszahl von 70-5060 in der 
Minute. 

Größe II ebenfalls als Einzylindermaschine mit 
320 mm Zylinderdurchmesser und 200 mm Hub 
mit einer normalen Umdrehungszahl von 60-4 
in der Minute. 

Größe III als Zweizylindermaschine mit denselben 
Zylinderdurchmessern und Hüben und mit den 
gleichen normalen Umdrehungszahlen wie 
Größe 11. 

Die Leistung der Maschinen ist erklärlicherweise 
abhängig von der Eintrittsspannung, die zwischen 
7,5 und 13,5 Atm. betragen kann und von der Höhe 
des Gegendruckes. So leistet z. B. Größe I bei 
7,5 Atm. Eintrittsspannung und o Atm. Gegendruck 
normal bei einer Zylinderfüllung von 22 v. H. 44 Poe 
bei 9,2 kg Dampfverbrauch, bei 1 Atm. Gegendruck 
31 PSe bei 11,3 kg Dampfverbrauch, bei 2 Atm. 
Gegendruck 28 PSe bei 13,3 kg Dampfverbrauch 
und bei 3 Atm. Gegendruck 20 PSe bei 15,3 kg 
Dampfverbrauch. Die Dampfverbrauche sind dabei 
berechnet auf eine Ueberhitzung von 300°, für je 5’ 
geringere Ueberhitzung ist der Dampfverbrauch um 
ı v. H. höher. 

In der vollkommen gekapselten Bauart der 
Maschinen ist ein großer Vorteil zu erblieken, denn 
ein Austreten oder Umherspritzen von Oel ist bei 
den hohen Umlaufzahlen unmöglich. Die Zugäng- 
lichkeit aller Teile ist trotz dieser geschlossenen 
Bauart vollkommen gewahrt. Die Steuerung wird 
mittels eines Exzenters zwangläufig angetrieben Sie 
ist als Trick-Kolbenschieber mit Inneneinströmung 
ausgeführt und besitzt selbstspannende Dichtungs- 
ringe. 

Der Achsregler mit Verstellung für höchste Um- 
drehungsänderung wird nach dem Patent Proell 
ausgeführt und hat sich bei allen bisherigen Aus 
führungen bestens bewährt. Die Regulierung ist ein- 
wandfrei, wie es der Papiermaschinenbetrieb ver- 
langt. Wechselradvorgelege sind bei dem Regler 
vermieden, da sie bei dem erforderlichen plötzlichen 
Umschalten leicht eine stoßweise Regelung ZU 
Folge haben, die unbedingt vermieden werden mul 
Das Verstellen der Umlaufzahl erfolgt dureh das 
Drehen eines H andrades. 

Grundsätzlich unterscheidet sich die Ausführung 
der Maschinenbauanstalt H. Flottmann & Co. in 
Marktredwitz äußerlich von der vorgenannten Aus- 
führung kaum. Diese Maschine ist ebenfalls für 
hohe Tourenverstellung, und zwar in den Grenzen 
von 1: 12 anstandslos zuverlässig. 

Die Steuerung erfolgt durch eine bewährte und 
zuverlässige Kolbenschiebersteuerung. Auch diese 
Bauart wird für kleinere Leistungen als Ein 
zylindermaschinen und für größere Leistungen als 
Zweizylindermaschinen ausgeführt. 
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5 K F-NORMA - Pendeilagertransmissionen 


brauchen nur gelegentlich geschmiert zu werden. Die Erklärung hierfür liegt in 
der Konstruktion der 
GA F-NORMA -Transmissionslager. 
Gute Abdichtung des Lagergehäuses verhindert das Eindringen von Staub und 
Feuchtigkeit, sowie” jeglichen Verlust an Fett. 
Fin bekanntes deutsches Industrieunternehmen schreibt 
am 27. 4. 1925: 


G. M. B. H. 
BERLIN W 8 / ABT. TRANSMISSION SBAU 
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SYSTEM DIREKTOR OTTO SCHMIDT 
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Spezialität: 


Sämtliche Maschinen für die 
Papierfabrikation 
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Papiermaschinen aller Art mit Selbstabnahme und Handab- 
nahme für satinierte Papiere (ein- und zweiseitig) mit großem 
Zylinder von 3 m Durchmesser 


| | Papiermaschinen für dünne Papiere und für Zigerettenpapiere 
=; | Rundsieb-Pappenmaschinen 
Kollergänge mit Schale aus Gußeisen 


Holländer: Waschholländer, Mischholländer, Bleichholländer, Halb- 
zeug- und Ganzzeugholländer 


Stoffbütien-Garnituren 

| Rotierende und Plan-Knotenfänger 
ur. Pumpen aller Art S 
— | Kalander: Rollenkalander, Bogenkalander, Friktionskalander, 8 
Se Gauffrierkalander, Filigranierkalander für Papiere aller Art = 
z Längs-, Quer- und Diagonalschneidmaschinen 


SH E Querschneidmaschinen mit rotierendem Schnitimesser und kon- 
tinuierlicher Papierförderung 


5 Querschneidmaschinen für Wasserzeichenpapiere 

= Umroll- und Feuchtmaschinen 

2 Umroll- und Schneidmaschinen mit staubfreiem Schnitt und 
= faltenfreier Aufrollung 

= Gläitwerke 

Kühlapparate 


5 Walzen aller Art: Hartgubwalzen, Papierwalzen, Gummiwalzen, 
Filzwickelwalzen und Baumwollwalzen 


— Packpressen 
= Walzen- und Zylinder-Schleifmaschinen 
zs Messerschleifmaschinen 
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Spezialität: 


Sämtliche Maschinen für die 
_ Fapierfabrikation 
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E für dicke und dünne 
= Flüssigkeiten, für $ 
E Förderhöhen bis zu 
E 50 m 4 
Z mit wagrechter oder senkrechter Welle. 

2 Schaufelrad mit zweiseitigem Einlauf; kein 

5 Seitenschub. Kräftige Lagerung der Welle 

z beiderseits außerhalb des Gehäuses. Größte 

3 Regelfähigkeit. 

= saugend und drückend, für Luft und 

= für Gas. Mehrfache breite metallische 

= Flächendichtung, reibungsloser Gang. 

= Unübertreffliche Haltbarkeit. 

= für 

= Wasserversorgung jed.Art. Besonders auchals 

= vorzüglich bewährt. Vollendete Bauart, höchste 

= Wirtschaftlichkeit, größte Betriebssicherheit. 

= Sonderausführungen als 
| 
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Escher Wyss & Cie. 
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Zürich (Schweiz) 


Eindampfungs-Anlagen 
mit Wärmepumpe 
Autovapor 
„System Wirth“ 

Konzentration von Sulfit- und 


Sulfatablauge - Eindampfung von 
anderen chemischen Lösungen 


INN 


Spezialapparate 
Spezialverfahren 


„ Verbrennung der eingedampften Sulfitablauge 


in Dampfkesselfeuerungen bei 
höchstem Nutzsifekt 


Turbo- 
Kompressoren undgeblase 


für Förderung von Luft, Dampf und Gasen 


Eindampfungsapparat 
Autovapor 
für Sulfitablauge 


| K 163 


Dampfturbokompressor System EWC. Modell für Sulfitablauge 
20-25000 kg Verdampfung pro Stunde 
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Bagage: und Papierfabrik auf JAVA: ausgerüstet durch EWC 


ten- und Feinpapiere 
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Kollergänge - Holländer 
Holzschleifereien 


Ausrüstung ganzer Papierfabriken 


Wasserturbinen . Turbopumpen - Zoelly-Dampfturbinen 
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Heihdampf — Lokomobilen 


"æ ` ? Wick aal 


Gesamtansicht der Lokomobil-Zentrale der Papierfabrik Graf Arnim, 
Muskau O.-L. 


VORZÜGE 


der Lokomobile als Heizkraftmaschine für die Papierindustrie 


Einheitliche, in sich geschlossene selbständige und unabhängige Anlage zur zentralen Kraft- 
und Wärmeversorgung » Leichte Wartung, hohe Betriebssicherheit » Möglichkeit direkter 
Kupplung mit Arbeitsmaschinen, Transmissionen und elektrischen Maschinen » Geringer 
Raumbedarf, niedrige Anlagekosten Große Kraftreserve, günstiges Verhalten im Brennstoff- 
verbrauch bei Unterbelastungen » Restlose Verwertbarkeit der Abdampfwärme zur Heizung 
und zu sonstigen Fabrikationszwecken Höchster wärmewirtschaftlicher Gesamtwirkungsgrad 
Leichte Anpassung des Lokomobilkessels an den vorliegenden Bedarf an Arbeits- und Heiz- 
dampf » Möglichkeit der Unterteilung in mehrere Anlagen bei weitläufigen, zerstreuten Werk- 
räumen ohne Beeinträchtigung der Gesamt-Wirtschaftlichkeit » Niedrigste Gesamtkosten der 
Kraft- und Wärmeversorgung 


R Wolf Akt.-Ges.+Magdeburg-Buckau 
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für jeden 

Ablauge, Aus wasch, Aussüß-, Eindick- 
und Entwässerungs-Prozeß sowie z 

Reinigung von Abwässern. 


Hohe Mengenleistung. Auslaugung und Wäsche eventl. völlig chlor- und säure- 
frei. Faser- u. mineralfreies Abwasser bei getrennter Ableitung von Dick u. Dünn- 
laugen. Intensive Trocknung, je nach Stoffart und Bahndicke bis ca. 500% lufi- 
trocken. Geringer Platz- und Kraftbedarf. Große Sieb- und Filzersparnis. 
Unsere Versuchsanlage steht allen Interessenten kostenlos zur Verfügung. 


Maschinenfabrik Aschersleben, Zweigwerk der 


R. Wolf A.-G. Aschersleben. 
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DEMAGd-Z U GE 


ortsfest oder fahrbar, sind die besten und leistungs- 
fähigsten elektrischen Hebezeuge für die Papierindustrie 


IL BIS 5t TRAGKRAFT 


Lager an allen größeren Plätzen des In- und Auslandes 
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LURGI 


APPARATEBAU-GESELLSCHAFT M. B. H. 
FRANKFURT AM MAIN 


ELEKTRISCHE 
GASREINIGUNGS- UND 
ENTSTAUBUNGSANLAUGEN 


nach Cottrell- Möller für Zellstoffabriken 


LURGI GESELLSCHAFT FÜRCHEM 
UND HUTTENWESEN a 
FRANKFURT AM MAIN 


urn 


KOCHERFULLUNG NACH » FRESK« 


GZ E 


GESELLSCHAFT FÜR WARMETECHNIK M. B. H. 
FRANKFURT AM MAIN 


KOMPRESSIONS-VAKUU M- 


EINDAMPFANLAGEN 


für Natron, Suffat- und Sulfitlaugen 
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HOFFMANN == 


100 bis 1000 Kilogramm Eintrag 


ERNST HOFFMANN ERNST HOFFMANN 
NIE de asc Kilgtascmen 
Doursere s atras aa“ 
DEUTSCHE a BRUT 


GÜNTHER ®© RICHTER 


WERNSDORF, den 2./4. 1025 
PAPIER- UND HOLZSTOFF-FABRIKEN 


J 
bei POCKAU <Flöhartal) i. Sa. 


Telegramm-Adresse: 


ei r sa Brett HS Ces es 
PAPIERFABRIK WERNSDORF j 
LENGEFELDERZGEBIRGE Maschinenfabrik 


Fernsprecher: 


| Niederschlema 
AMT LENGEFELD i. ERZGEB. No. 15 


Wir bestätigen hiermit, daß Ihr Monteur den von Ihnen ge- 
lieferten koller gang 500 kg Eintrag gestern in Betrieb genommen und 
uns heute ordnungsgemäß übergeben hat. 

Die garantierte Leistung ist voll erreicht und wir sind über 
die gute, starke und in jeder Beziehung durchkonstruierte Aus- 
führung des Kollergangs sehr angenehm überrascht; wie uns insbeson- 
dere der ruhige, erschütterungsfreie Lauf sehr gut gefällt. 

Ihr Monteur hat die Arbeiten sehr exakt und gewissenhaft 
ausgeführt und das Bedienungspersonal sachgemäß instruiert, was 
wir hiermit noch ausdrücklich hervorheben möchten. 


Hochachtungsvoll 
gez. Günther & Richter 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema Sachs.) 
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Filztuchfabrik 
-MARX| 
| 


| Lambrecht (Rheinpfalz) 
RI 


Alle Sorten | 


FILZTUCHER | 


in erstklassiger Ausführung 
für Papier-, Pappen- und Papierstoff-Fabrikation 


* 
SPEZIALITATEN: 


Obertücher 


für Selbstabnahme-Maschinen von 900-2400 gr. p. qm, 
gut entfettet, sofort aufnehmend, nicht markierend 


Schutzfilze und Glageurs 


für höchste einseitige Glöfte 


Entwässerungsfilze | 


für Holzstoff, Qualität „Goliath“, äußerst durchlässig, 
unerreichte Haltbarkeit 
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Leipzig?”1914 
(irosser Preis 


Schutzmarke 


Telegr.- Adr.: 
HERKULES 


Patent-Herkulessteine 


Eisenarmierte Kunstschleifsteine dax 
Die leistungsfähigsten und betriebssichersten Holzschleifsteine 
Spezialausführung für höchste Beanspruchungen 


Raffineursteine Patent-Menzel 


Kunst-Raffineursteine mit Holzeinlagen . Nachspähnbare Mahlfurchen 
Zeit und Geld sparend . Grösste Leistungsfähigkeit 


Meteor. Schärfrollen 


mit Nadelstahlstiften; massiv und auswechselbar b 
irksamste Steinschärfung . Geringster Verschleiss. Billigste Ersatzteile 


AUSLAND-VERTRETER: 


Österreich: Ing. O. v. Gonzenbach, Steyrermühl: Schweden: A B. G. 
A S. G. Hartmann. Oslo; Finnland: 


Mailand: Frankreich:LesF 
Inc., New York, Us 


Fernsprecher 


V 


i NA N ER (3 
Finska AB. G. Hartmanns Maskinaffär, Helsingfors; Italien: W. Bee 

und Paris; Nord-Amerika: American Voith Contac re J 
Evers & Co., O. m. b. H., Hamburg, bzw. L. Leybold-Shokwan, Tokio. 


ils de Victor Bos, Grenoble 
A.; Japan: Simon, 
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35 m-Papierwalzen im Versuchsgerüsf 
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für die En Zwecke, insbesondere für 
Papier, Pappe usw. 

in unübertroffener Ausführung 

Nachschleifen und Polieren 
gebrauchter walzen 


Holzhaltig Kunstdruckpapier, ca. 100 g d. qm, der Krause & Baumann A.-G. Heidenau 2 
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D E R P API E R F A B R I K ANT 


GUSTAV REINHARD A co 
EISENGIESSEREI UND MASCHINENFABRIK 
HEMER IN WESTFALEN 


PAPIERMASCHINEN 


für feinste Papiere und Kartons 


* 


Seibstabnahmemaschinen 
Langsieb-Papier- und Pappenmaschinen 


für alle Zwecke und Leistungen 
* 


HOLLÄNDER KOLLERGÄNGE | 
UND ALLE NEBENMASCHINEN | 


la Phosphor- und 
ndwerke 


Holländer- und Grundwerkmesser in la Stahl-, 
Aluminiumbronze e Garnierung von Walzen sowie fertige Gru 


Holz haltig Kunst druckpapier, ca 100 8 d. 
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Vollständige Kraftanlagen 


mit Dampfkesselin, Dampfmaschinen, Dampfturbinen und elektr. Maschinen 
unter besonderer Berücksichtigung wirtschaftlicher Wärmeverwertung 


Hebe- und Fördereinrichtungen jeder Art 
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Eisenbahnwagen für Voll- und Schmalspur 
Terre ar SAAR 
Elektrische Kraftkarren 


Eisenbauten jeder Art 
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Papiermafchine zur Herſtellung einfeitigglatter Papiere 
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Wir liefern in nur befter Ausführung: 


Papiermaschinen 


i it ó m 
: : llaͤufer für Zeitungsdruck mit 
i iermafine bie zum größten gen b en in 24 Stunden 
san bir Wehnen 177 Se der Minute und Leiſtungen bis zu 120 Tonn 
ie * ! * 


® 2 n 
Rundsieb- und Langsieb-Kartonmaschine 
Alle Mafchinen und vollftändige Einrichtungen fur 
Zellstoff-Fabriken sowie Holzschleifereien 


insbeſondere 


Voiths Stetige Schleifer 
D. R. P., Auslandpatente i 3 
rturbinen ~ Transmis 
* Turbinenregler 


s e 4 k ` = d e u — — A 
Ki Ta E - à 2 3 | e x ; 5 x > | | | A 
ke } e. zm We > Pe + A -p 2 d Ce b 
— rr ag- 
P * —— —— — 


& Baumann Aktiengesellschaft, Hei 


denau 2. Bezirk Dresden 


37 


DER P API E R F A B R I K A NT 


| Laugen- ke 


1 
|- u Laugen- 
in allen Holzarten 
i für 
Cellulose- 
TANA ECH WE 


Fabrika e al 


eg Dichtheit! a 


E 


ER 


70 NZ 
/ C 


unter Garantie 


Frsie Keferenzen 


Rea 


V 

iji ; 
e 

— — — fr 


d A 
any! 


LLARS I 


I 


BN 


{N 
AZ E EEU NIW 


5 * 
te 


1 
l 


— 


Sal E 


inne 


D — 
— — 


l 
N 


„„ A: Seefe H TES Ws DA al 2 
636 — 
— eg 


Sr 
: 


* 
D 


EX 


Z Lë 


ll 
f 
577 


neee 


| W. a "Ver 6 


ii. NNE 
p = 


P 
~ 


Pya 


T 


e Ka — 
* 
—_ r ey r 


PaulLucivsitz Aktiengesellschaft 
DEENEN 
Botficfabrik + Dampfsägewerk 
Beucha v, Leipzig 


(General - Vertreter: Zwil- Ingenieur Anton D. I. Kuhn, Liebenwerda i. Sachsen 


Holzhaltig Kunstdruckpapier, ce. 100 gd qm, der Krause 
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Finziger Schutz gegen Undicht- 
werden der Kesselrohre und 
Rohrböden 
Verlängerung der,Lebensdauer gebrauchter und neuer Kessel 
Unentbehrlich bei Abgas, Oelfeuerung USW. 
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Kosselrohr- Reiniónnós - Apparate . 
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Turbo ges. gesch. für 
Innen- und Außenreinigung 
von 
Kesseln, 
Economisern, Verdampf-Rohren 
mittels 
Druckwasser, Preßluft oder Dampf. 


Rohrketten / Schaber usw. 
Fräsrädchen aller Art 
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Papiermaschinen 


in allen Ausführungen bis zu den größten Arbeitsbreiten 
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LINKE-HOFMANN- LAUCHHAMMER 


AKTIENGESELLSCHAFT 


ABTEILUNG FOLLNERWERK 


BAD WARMBRUNN (SCHLESIEN) 


Bau sämtlicher Maschinen und vollständiger Einrichtungen für Papier-, Karton-, 
Pappen-, Zellulose- und Holzstoff- Fabriken / Umbau bestehender Anlagen 


Holzhaltig Kunstdruckpapier, ca. 100 g d. qm, der Krause & Baumann A.-G., Heidenau 2 
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XXIIL JAHR GANG BERLIN, DEN 18. JUNI 1925 NUMMER 24A 
z) TEN 


GELEITWORT 


Unser Fest- und Ausland-Heft« grüßt, wie alljährlich, auch diesmal die Papier- 
macher auf ihrer Jahresversammlung 1925 in der Freien und Hansestadt Hamburg! 

Die Wahl der Städte, in welche der Verein Deutscher Papierfabrikanten seit 
seinem 50jährigen Jubiläum 1922 seine Mitglieder zur jährlichen Tagung zusammen- 
berufen hat, erscheint nicht zufällig, sie ist symbolisch, bedeutet ein Programm. 

Nürnberg (1922), die Stadt der deutschen Meister, weist zurük zum alten 
Handwerk, aus dem heraus sich die deutsche Papiermadherei zur mächtig blühenden 
Industrie entwickelt hat. 

Dresden (1923), Sachsens Hauptstadt, führte uns mitten hinein in das Kern- 
land der deutschen Papierindustrie. 

Stuttgart (1929 lenkte den Blik der Papiermacher im besonderen Maße 
auf die sie unterstützende Masdhinenindustrie. Vervollkommnung der Technik, 
Rationalisierung der Produktion, die eine der Grundvoraussetzungen für ein 
Gedeihen der deutschen Papierindustrie, gab der Tagung das Gepräge. r 

Hamburg, in diesem Jahre, führt uns hinaus auf den Weltmarkt, Pflege der 
Ausfuhr ist das zweite Erfordernis einer gesunden Entwicklung der deutschen 
Papierindustrie. 

Die politische und wirtschaftspolitische Entwicklung seit der letzten hie 
hat der deutschen Papierindustrie als Glied der deutschen Gesamtwirtscha KR e 
Notwendigkeit der Beachtung dieser beiden Forderungen mit größter Ein- 
dringlichkeit vor Augen geführt. 
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M'glatt holzfrei Offsetdruckpapier „Kklosterdruck“ der Winterschen Papierfabriken. men. 
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Nach Abschluß der unheilvollen Inflationsperiode war der Prozeß der Währungs- 
gesundung für den verflossenen Zeitabschnitt richtunggebend. Gleichzeitig wurde 
durch die Unterzeichnung des Londoner Abkommens auf Grund des Dawes- 
Gutachtens das Reparationsproblem, das die ganze Weltwirtschaft in Atem hält, 
zu einer vorläufigen Regelung gebracht. So sehr die Möglichkeit bestritten werden 
muß, die getroffenen Vereinbarungen als endgültigen Weg zur Liquidation des 
Weltkrieges anzusehen, so sicher ist, daß der deutschen Industrie nichts anderes 
übrig bleibt, als ihre Wirtschaftspolitik auf die ihr zugedachte Aufgabe ein- 
zustellen. Ihre Lösung stößt sie auf die beiden vorbenannten Probleme. 


Das erste läßt sich durch eigenen Fleiß und eigene Intelligenz meistern, 
deutsche Tatkraſt bürgt dafür, daß es geschieht. 


Das andere hängt in weitem Maße von Faktoren ab, auf die wir ohne Einfluß 
sind. Hier zeigen sich bereits Schwierigkeiten und Widersprühe. Es werden 
phantastische Zahlungen aus den deutschen Ausfuhrũberschũssen gefordert, ohne 
daß in der Gestaltung der Handelspolitik unserer Vertragsgegner etwas geschicht, 
daß diese Überschüsse ermöglicht werden. Im Gegenteil, überall Hemmungen, 
überall ängstliche Absperrung gegen deutsche Waren. Hierin muß gründlich 
Wandel geschaffen werden, wenn anders der beschrittene Weg nicht in aller Kürze 
in eine Sackgasse führen soll. 


Die deutsche Papierindustrie darf sich rühmen, an ihrem Teil alles darangesetzt 
zu haben, um trotz der geschilderten Schwierigkeiten ihre Aufgabe im Rahmen 
der Gesamtwirtshaft zu erfüllen, und das — wenigstens im Jahre 1924 — 
nicht ohne Erfolg. 


Die Statistik zeigt, daß verhältnismäßig günstige Umstände es ihr ermöglicht 
haben, mengenmäßig im Jahre 1924 ihre Ausfuhr, verglichen mit 1913, zu heben. 
An der deutschen Gesamtwirtschaft gemessen ein auffallendes Ergebnis, beträgt 
die Gesamtausfuhr Deutschlands mengenmäßig gegenüber 1913 doch nur 22 %, 
ein Zeichen, wie schwierig es der deutschen Wirtschaft werden dürfte, die nadı 
dem Dawes- Gutachten erforderlichen Ausfuhrübershüsse auch nur annähernd 
zu erzielen. 


Das laufende Jahr zeigt, daß die Schwierigkeiten der deutschen Gesamt- 
wirtschaft auch bezüglih der Ausfuhr auf die deutsche Papierindustrie über- 
greifen, eine Tatsache, die zu ernsten Besorgnissen für die Zukunft Anlaß gibt. 


Die Bedeutung Hamburgs für die deutsche Papierindustrie kann man ermessen, 
wenn man bedenkt, daß mindestens 65 °/o der Gesamtausfuhr den Weg über 
die See nehmen und Hamburg an diesem Verkehr den wesentlichsten Anteil hat. 


Es ist dies allerdings nicht die einzigste Beziehung der Freien und Hansestadt 
Hamburg zur Papiermaderei. Die Veröffentlihungen Friedrich von Hößle’s 
„Alte Papiermühlen der deutschen Küstenländer«, die im »Papier - Fabrikant 
erschienen sind, zeigen uns, daß im Gebiet der Freien und Hansestadt im acht- 
zehnten und neunzehnten Jahrhundert vier Papiermühlen bestanden, davon eine in 
Uhlenhorst. Sie alle sind allerdings als solche in die Zeit der Industrialisierung 
nicht mit hineinge wachsen. 
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Winterschen Papierfabriken Altklos 
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Wir wollen aber den Rückblick in die altehrwürdige Geschichte der Freien u” 
Hansestadt nicht auf diesen Punkt beschränken, sie ist angetan, der o 
Nation in ihrer heutigen Lage Mut, Kraft und Hoffnung einzuflößen, trotz s SÉ 
unüberwindlicher Schwierigkeiten den Weg zum Aufstieg wiederzufinden. D ar 
es doch gerade Hamburg, das nah dem Zerfall der Hansa und der Wie: ung 
vieler ihr angehörenden blühenden Städte durch kluge und ae olit 
und Wirtschaftspolitik zu nie geahntem Aufschwung gelangte. Die m 
hatten den direkten Seeweg nach Ostindien gefunden, die Spanier im 2 esten 
die neue Welt erschlossen, der Welthandel zog von den me eg 
meeren auf den offenen Ozean hinaus, die große Handelsstraße durch Deutschlan 


von Venedig zur Ost- und Nordsee verödete, innere Zwietracht und Religions- 


å i i 3 ie übrigen Staaten Europas 
iege beschäftigten die deutsche Nation, während die ü 
deet ei zu ihrer Weltmachtstellung. In dieser verzweifelten, emm 
losen Lage öffneten die Leiter der Geschicke ze. men drei EE 
i Felde nach allen Seiten hin die Wege. Bereits ı 9 nennt e 
e Hamburg die erste Handelsstadt we em ei EE 
i i bescheidenen Anteil am Großhandel gesi hert, den er, 
geng auf Kä mme ge? und vor allem zollpolitisch einige deutsche Nation 
zum Welthandel ausbaute. 


i Deutschland und mit ihm 
fücklihe Ausgang des Weltkrieges hat 
wa eine gleiche, vielleiht noch schwerere Aufgabe gestellt. 


i Papierfabrikanten in 
ie diesjährige Tagung des Vereins Deutscher 
Pe 2 1 a zwischen der Hansestadt = en 
i i it an der 
Lee der deutschen Gesamtwirtschaft zur gemeinsamen Ar 
e Wiederaufstieg unseres geliebten Vaterlandes. Das da mg 
Tagung ist im vorliegenden Heft Seite 46 u. 47 enthalten. v. F. 


ER 


Das vorliegende Fest- und Auslandheſt des »Papier-Fabrikant« ré mg = 
auch Verlag und Schriftleitung bemüht sind, 55 SEN n Mitten zu unter- 
gute Fachpresse ziemt, in den schwierigen nn d S »Pa ier-Fabrikant« 
stützen, und daß wir auch durch die Art der Gestaltung des zap 5 
den besonderen Erfordernissen der Industrie Rechnung zu a 1 der 
Unsere technisch- wissenschaftlihen Abhandlungen eg dri ten über das 
Förderung der Papier- und ug Ar wir daran mitzuwirken, 

i Vordringen ins Au 
40 d. 8 Industrie die Stellung auf dem Weltmarkt ein 
nimmt, die ihr gebührt. 


e e che 
Dankenswerterweise sind wir auch in EE Jahre bs an a e 
nahestehenden Papierfabriken durch freundliche Spenden Wee g! Eea iA ehe 
Umschlagpapiere unterstützt worden, so daß un 
zeitig Kunde gibt von den Leistungen dieser Industrie. 
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Den Firmen: Aktienpapierfabrik Regensburg, Alling bei Regensburg, Ricard 
Berger, Wolkenburg, Gebrüder Buhl, A.-G., Ettlingen, Chemnitzer Papier- 
fabrik. Einsiedel bei Chemnitz, Heidenauer Papierfabrik, A.-G., Heidenau, 
August Koehler, A.-G., Oberkirch, Krause D Baumann, A.- G., Heidenau 2 
Leonhardt Söhne, Crossen, München-Dachauer Papierfabriken, A.-G., Münden, 
Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa., Gustav Toelle, Wildenfels, Wiede 
& Söhne, Trebsen, Wintersche Papierfabriken Altkloster, die uns so bereitwillig 
unterstützten, sowie allen Mitarbeitern am Fest- und Auslandheſt sagen wir 
unseren besten Dank. Möge die gemeinsame Arbeit zum Besten der Papier- 
industrie und ihrer Fachpresse ausschlagen. 

Berlin, im Juni 1925. 


Der Verlag und die Schriftleitung des »Papier- Fabrikant 


un 


VERZEICHNIS DER ABHANDLUNGEN 


Seite 
ee, . dee 45 
Die Hamburger Tagungen . 46 
Dr. PAUL LINDEMANN: Hamburg 48 
Prof. Dr. EMIL HEUSER und AUGUST BRÖTZ: Beiträge zur 
chemischen Natur des Laubholzes ..........c-2e22eeceeenneneenen 69 
Oberingenieur P. WEISKE: Wirtschaftlihkeit verschiedener Kalander- 
err: 89 
Prof. Dr. CARL G. SCHWALBE: Die Aufschließung verholzter Fasern, 
die Bleiche und Reinigung der Holzzellstoffe ...................... 97 
Dr.-Ing. von LASSBERG: Das deutsche Museum und seine Eröffnungs- 
feierlihkeiten 2.2. 04 Peer 107 
Prof. Dr. R. O. HERZOG: Zur Erkenntnis der Vorgänge bei der 
Gewinnung von Kunstfasern nach dem Viskoseverfabren 115 
FRIEDRICH von HÖSSLE : Bayerische Papier geschichte 117 
Dr. RUDOLF LORENZ: Zur Frage der Harzleimung bei hartem 
Fabrikations wasser- EU nr essnnnennerenenenen 129 
Ing. E. BELANI: Die Möglichkeit einer wesentlich besseren Ausnützung 
des Brennmaterials durch die Meguin-Scdhwelanlage .......... uuan. 135 
Prof. Dr. CARL G. SCHWALBE und Dr. GÜNTHER TESCHNER: 
Zur Kenntnis der Adsorption und Quellung bei Cellulose- und Zell- 
EE 144 
Oberingenieur P. WEISKE: Der erste betriebsfähige Papiermaschinen- 
Mehrmotoren-Äntrieb in Deutsdilandqdooʒ ͤ—e w ꝓ m . 149 
Ing. FRITZ HOYER: Eine wichtige Neuerung an Papierstoffzerfaserern 
‚System: Wurster snoin nike 159 


Dr. R. A. KÖLLIKER: Ein neues Vorbeugungsmittel gegen Brandgefahr 162 


al 


\ N un 1 


= —Ä—2ͤ nn e erg TE y 7 


latt holzfrei Offsetdruckpapier „Klosterdruck“ der Winterschen Papierfabriken. Altkloste! 
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Es werden ihrer sehr viele sein, denen Paul 
Naucke bei der diesjährigen Hauptversammlung 
fehlen wird. Kann man sich doch eigentlich eine 
solche Tagung ohne diesen überall bekannten und 
gern gesehenen Mann kaum vorstellen. Ganz egal, 
ob ernste Arbeit oder frohes Beisammensein, er 
stand überall seinen Mann, und wo Paul Naucke 
saß, war Frohsinn Trumpf. Ein unerbittliches 
Geschick hat ihn den heutigen Tag, an dem er 
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Satiniert hochweiß Tlieid uck “on S Toe lle, 
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als junger Ehrendoktor der Technischen Hoch- 
schule München teilgenommen haben würde, 
leider nicht mehr erleben lassen. 

Aber im Geiste wird er doch unter uns weilen 
und sein Bild soll jeden einzelnen daran erinnern, 
daß mit Paul Naucke ein ganz Großer aus der 
edlen Zunft der Papierer dahingegangen ist. Allen 
wird er ein Vorbild bleiben und alle werden ihm 
ein ehrendes Angedenken bewahren. 


Papierfabrik in Wildenfels 
45 
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DIE HAMBURGER TAGUNGEN 


DIENSTAG, DEN 16. JUNI 


Nachmittags: Vorstandssitzung des Vereins Deutscher Holzstoffabrikanten 
im Hotel »Vier Jahreszeiten«, Neuer Jungfernstieg 9—14: 

Abends: Treffpunkt der bereits eingetroffenen Mitglieder des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten und des Vereins Deutscher Holzstoffabrikanten in 
Hamburg, Restaurant Jaland, Mönckeberg-, Ecke Bergstraße, unweit des Rathauses. 


MITTWOCH, DEN 17. JUNI 


9 Uhr vorm.: Hauptversammlung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten 
(geschäftlicher Teil) im Hotel »Vier Jahreszeiten«. 

9 Uhr vorm.: Vorstandssitzung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure im Hotel »Ätlantic«, An der Alster 73—79. 


10 Uhr vorm.: Mitgliederversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure im Hotel » Atlantic«. 


ORDNUNG DER VORTRAGE: 


1. Prof. Dr. C. G. Schwalbe: Sulfitzellstoffkochungen mit magnesiahaltigen Frisch- 
laugen. 

2. Prof. Dr. Hägglund, Abo: Neue Wege der AlkaliregenerationausSchwarzlaugen. 

3. Prof. Dr. C. G. Schwalbe: Bericht über die Bestimmung der a- Cellulose. 

4. Prof. Dr. Jonas: Ziele und Aufgaben des Darmstädter Celluloseinstituts. 

5. Prof. Dr. P. Klemm: Über die Technik der Trocknung von Papierstoffproben zur 
Trocengehaltsprüfung. (Referat.) 


10 Uhr vorm.: Vorstandssitzung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
im Hotel z Atlantic«. 


10% Uhr vorm.: Hauptversammlung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten 
(allgemeiner Teil) gemeinsam mit dem Verein Deutscher Holzstoffabri- 
kanten im Hotel »Vier Jahreszeiten«. 


Für die Damen der an der Sitzung teilnehmenden Herren des Vereins Deutscher Pappen- 
fabrikanten und des Vereins Deutscher Holzstoffabrikanten findet eine Autofahrt zu Hagenbeds 
Tierpark nach Stellingen statt. Abfahrt vormittags 9/ Uhr vom Hotel »Vier Jahreszeiten«. 

1 Uhr nahm.: Gemeinsames Mittagessen des Vereins Deutscher Pappenfabri» 
kanten und des Vereins Deutscher Holzstoffabrikanten mit Damen. 

21/2 Uhr nahm.: Hauptversammlung des Vereins Deutscher Holzstoffabti⸗ 
kanten (geschäftlicher Teil). 

5 Uhr nachm.: Empfang der Mitglieder des Vereins Deutscher Papierfabti- 
kanten, des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten und des Vereins 
Deutscher Holzstoffabrikanten durch den Senat der Freien und Hansa- 
stadt Hamburg im Rathaus (dunkler Anzug). 


Ab 7 Uhr abends: Gemeinsamer Begrüßungsabend der vier Vereine im Uhlenhotster 
Fährhaus. 
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DONNERSTAG, DEN 18. JUNI 


10 Uhr vorm.: Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 


(geschäftlicher Teil) im Hotel „Atlantic, im Anschluß hieran 


1 Uhr nachm.: Hauptversammlung (allgemeiner Teil) ebendort. 


TAGESORDNUNG 
Geschäftlicher Teil, 10 Uhr vorm. 


1. Neuwahl des Vorsitzenden, des Vorstandes und der Rechnungsprüfer. 

2. Kassenbericht und Entlastung des Vorstandes und des Kassenführers von der 
Jahresrechnung. 

3. Festsetzung des Jahresbeitrages für das Geschäftsjahr 1925/26. 

4. Änderungen des $ 2 Abs. 4 und des $ 22 der Satzung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten. 

5. Verschiedenes. 


Allgemeiner Teil, 1 Uhr nachm. 


1. Ansprache des Vorsitzenden. 
2. Geschäftsbericht und Aussprache über die wirtschaftliche Lage. 


3. Vortrag des Herrn Dr. Mirus, Leiter der wirtschaftsstatistishen Abteilung des 
Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie, über: 
»Gestehungskostenberechnung und Statistik in der Papierindustrie«. 


4. Verschiedenes. 


Für die Mitglieder des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten und des Vereins 
Deutscher Holzstoffabrikanten, die an der Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten nicht teilnehmen, findet vormittags eine Hafenrundfahrt statt. Abfahrt 
91/2 Uhr Meßberg, gegenüber dem Ballinhaus. 


2" nachm.: Abfahrt vom Hamburger Hauptbahnhof für die Mitglieder des Vereins 


Deutscher Pappenfabrikanten und des Vereins Deutscher Holzstoff- 
fabrikanten nah Friedrihsruh zum Grabe Bismarcks mit anschließendem 
kurzen Spaziergang durch den Sachsenwald und Kaffee in Aumühle. Rückkehr 
nach Hamburg jederzeit möglich. 


6 Uhr nahm.: Gemeinsames Essen im Hotel Atlantic (Gesellschaftsanzug). 


FREITAG, DEN 19. JUNI 


10 Uhr vorm.: Hafenrundfahrt auf dem Dampfer »Kehrwieder« der Hamburg- 


Amerika-Linie ab St.-Pauli-Landungsbrücken, Brüke 2. — Im unmittelbaren 
Anschluß hieran Besichtigung des Dampfers »Cap Polonio« der Südamerika- 
Dampfschiffahrts-Gesellschaft mit kleinem Imbiß an Bord. 


1 Uhr mittags: Warmes Frühstück im Restaurant der St.-Pauli- Landungsbrücken. 
2½ Uhr nachm.: Abfahrt mit einem Dampfer der Stinnes A.-G. nach Blankenese, 
dort gemeinsames Kaffeetrinken bei Sagebiel als Gäste der Stinnes A.-G. 

7 Uhr abends: Rüdkehr in den Hamburger Hafen. 


Für die Damen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten ist während der Haupt- 
versammlung am 18. Juni eine gemeinschaftliche Autofahrt durch Hamburg nach dem Hagenbed- 


Tierpark in Stellingen vorgesehen, von 10 Uhr vormittags bis etwa 2 Uhr nachmittags. 
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Dr. PAUL LINDEMANN 
HAMBURG 


Das Meer ist das Schicksal Hamburgs. Das 
Kontinente verbindende Meer stellte Hamburg 
seine Aufgaben und wies ihm den Weg zu ihrer 
Erfüllung. Das freie Meer und seine herbe Luft 
formten den Menschenschlag, der nötig war, um 
die Arbeit zu leisten, die ihm von der Natur vor- 
gezeichnet ist. Nur wer sich dieser Tatsache 
bewußt ist, wird über die Zufälligkeiten und Ein- 
zelheiten im Gesicht Hamburgs Sinn und Wesen 
dieser großen Stadt verstehen, 

Die älteste Kunde von Hamburg als eines 
Fischerdorfes stammt aus der Zeit Karls des 
Großen. Der Geestvorsprung zwischen Elbe und 
Alster, dort wo heute der herrlich schlanke 
Turm der St. Petrikirche in den Himmel ragt, ist 
der Kern der Stadt, Als befestigter Platz und 
später als Bischofssitz des heiligen Ansgar wird 
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| gleich vom Jahre 1768, der Hamburg auch die 
formelle Anerkennung als freier Reichsstadt 
brachte, im wesentlichen die Abrundung des 
heutigen Staatsgebietes erreicht wurde durch 
die Erwerbung des nördlichen Marschlandes 
| zwischen Norder- und Süderelbe. 


Die eigentliche Stadt war mittlerweile ge- 
wachsen. Der Altstadt hatte sich eine Neustadt 
angeschlossen, jenseits von Toren und Wällen 

| waren zahlreiche Vorstädte entstanden. Der 
Handel hatte nach der Entdeckung Amerikas 
einen ungeahnten Aufschwung genommen, die Er- 
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deutete es nur einen Schritt vorwärts auf dem be- 
schrittenen Wege, als im ersten Jahrzehnt dieses 
Jahrhunderts weitere Teile der alten Stadt, die 
in hygienischer und sozialer Hinsicht nicht mehr 
den Forderungen einer neuen Zeit entsprachen, 
niedergelegt wurden und an ihrer Stelle neue 
Straßenzüge entstanden. Diese beiden Ereignisse, 
der Brand von 1842 und die durch Krieg und 
Nachkriegszeit jetzt unterbrochene Sanierung 
prägten das heutige Stadtbild. 


Was durch solch planvolle Arbeit geleistet 
werden kann, wenn sie ehrfürchtig die guten 
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zeugnisse der Tuchfabrikation, der Bierbrauerei 
und der Zuckersiederei trugen den Ruhm Ham- 
burgs und seines Gewerbefleißes in aller Herren 
Länder. Der Bedarf nach Packpapier für die 
Rohrzuckerhüte scheint auch der unmittelbare 
Anlaß für die Gründung einiger Papiermühlen ge- 
wesen zu sein, deren älteste im Jahre 1766 auf der 
Uhlenhorst, dem heutigen Stadtteil, erbaut wurde. 


Der große Brand von 1842, der mehr als den 
dritten Teil der Stadt zerstörte und die ältesten 
und schönsten Teile in Schutt und Trümmer legte, 
barg in dem namenlosen Unglück, das er über 
Hamburg und seine Bürger brachte, einen Segen. 
Denn nun konnte manches Ueberaltete an Bauten 
und Straßen, das den neuen Erfordernissen von 
Handel und Verkehr nicht mehr entsprach und 
sich ohne den Brand durch die Macht der Tradi- 
tion wohl noch Jahrzehnte zum Schaden der Ent- 
wicklung gehalten hätte, von Grund auf neu ge- 
baut werden. Nachdem dies geschehen war, be- 
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Ueberlieferungen der Vergangenheit mit Not— 
wendigkeiten der Gegenwart und Hoffnungen der 
Zukunft verbindet, das zeigt die Mönckeberg- 
straße, die, vom Hauptbahnhof zum Rathaus 
führend, mit ihren ragenden Kontorhäusern und 
ihrer genialen Linienführung getrost zu den 
schönsten Straßen der Welt zählen darf. In seinen 
Kirchen und Museen, seiner Kunsthalle, seinen 
großen öffentlichen Gebäuden, vor allem in den 
von Schumacher in den letzten fünfzehn Jahren 
erbauten, in seiner Universität und ihren zahl- 
reichen wissenschaftlichen Instituten, überall 
spürt man etwas von der salzigen Luft 
des Meeres, von seiner Größe und von dem 
Freiheitswillen des Hanseatentums, dessen 
schönstes Symbol wiederum das Meer ist. 


Wer aber das Wesen Hamburgs in seinen 
Ursachen und Aeußerungen erkennen will, der 
darf sich nicht begnügen mit einer flüchtigen 
Fahrt durch die Stadt und mit einem Gang durch 
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ihre Museen und Institute, in deren Ruf sich der 
Ruhm manch anderer großen Stadt erschöpfen 
könnte, der darf sich auch nicht von der Lieblich- 
keit der Alster, die in der Welt nicht ihres- 
gleichen hat, so bezaubern lassen, daß er wähnen 
möchte, sie sei der Schlüssel zum Herzen dieser 
großen Stadt. — Das alles ist Schmuck und Feier- 
tagskleid. 

Wer den Alltag, wer harte, aber frohe Arbeit 
sehen, wer den Pulsschlag Hamburgs fühlen und 


damit den Sinn hamburgischer Eigenart verstehen 
will, der lenke seine Schritte zur Elbhöhe, jenem 
Hügel, der gekrönt wird von dem Denkmal Bis- 
marcks, oder lasse von der nahen Michaeliskirche, 
dem Wahrzeichen Hamburgs für den heimkehren- 
den Seefahrer, seine Blicke nach Süden und 
Westen schweifen über das sich vor ihm ausbrei- 
tende Hafengebiet, Und dann fahre er mit einem 
der flinken Fährdampfer oder gehe durch den 
Elbtunnel nach dem jenseitigen Ufer des Flusses. 

Denn dort, wo der Strom zuletzt durch Flut 
und Ebbe von den Kräften des Meeres bewegt 
wird, dort, wo den Riesen des Ozeans unaufhör- 
lich Menschen und Waren aus aller Herren 
Länder entquillen, dort, wo aus Dunst und Nebel 
verschwommen die Umrisse von Schiffen, Schorn- 
steinen, Docks und gigantischen Kränen auf- 
tauchen, dort, von woher ein ohrenbetäubender 
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von fast 20 Kilometern und einer Breite isana 
Kilometern. Nahezu ein halbes hundert Kani | 
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während der letzten 50 Jahre gebaut. D 
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sondere Kaischuppen bestimmt, So ist der Hafen 
wohl gerüstet, die ungeheuren Warenmengen auf- 
zunehmen, zu bewahren und weiterzuleiten. Aber 
dieser Verkehr hätte nicht so gewaltige Formen 
angenommen, wenn der Hafen nicht Freihafen 
wäre, wenn der Warenumschlag und vor allem 
der Transitverkehr behindert wäre durch Zoll- 
schranken. Denn die Eigenart des hamburgischen 
Hafens liegt darin, daß er nicht Endpunkt, 
sondern Durchgangsort des Handels ist. Ein 
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wandeln, die auch ihren Konsumplatz im Ausland 
haben und nicht mit Zöllen belastet sein dürfen, 
wenn sie den Wettbewerb mit ausländischen Er- 
zeugnissen erfolgreich bestehen sollen. Hierher 
gehören als wichtigste die Mineralölindustrie, 
Oel- und Getreidemühlen, Kaffeeröstereien und 
anderes mehr. 

In seiner Gesamtheit stellt somit der hambur- 
gische Hafen ein einheitliches wirtschaftliches 
Gebilde dar, dessen Teile wie das Räderwerk 
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großer Teil der Waren, die nach Hamburg von 
See her gelangen, verläßt es auf dem gleichen 
Wege. Diese Aufgabe kann nur ein Freihafen 
erfüllen. 

Eine Skizze des Hafens wäre nicht vollstän- 
di, wenn man nicht die Industrie erwähnen 
würde, die sich innerhalb des Freihafens und in 
seiner unmittelbaren Nähe angesiedelt hat. Da 
sind in erster Linie die weltbekannten Werften 
Blohm & Voß, Vulcan, Reiherstieg, Deutsche 
Werft, Stülcken zu nennen mit ihren zahlreichen 
Nebenbetrieben, den Kesselschmieden, Maschi- 
nen- und Farbenfabriken, ferner die Schiffsaus- 
rüstungs- und Proviantfabriken und endlich die 
Betriebe, die deshalb im Hafen ihren notwendigen 
Standort haben, weil sie entweder an seeschiff- 
tiefem Wasser liegen müssen, oder Rohstoffe, die 
aus dem Ausland kommen, in Fertigfabrikate um- 
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einer Uhr ineinandergreifen, dessen Glieder die 
Funktionen eines Organismus ausüben. Die 
Schiffe, die im Hafen erbaut werden, bringen 
dessen Waren in alle Welt, holen aus fernen 
Ländern die Erzeugnisse anderer Volkswirt- 
schaften, werden in den Werften des Hafens in- 
stand gesetzt für weitere Fahrten und bringen 
wiederum Fertigfabrikate, die im Hafen produ- 
ziert wurden, in alle Lande. So schließt sich die 
Kette — so erfüllt Hamburg seinen Dienst an der 
Wirtschaft der Welt. 

Wenn Hamburg auch, abgesehen von einigen 
Kartonnage- und Pappfabriken, keine größere 
Papierfabrik in seinen Mauern beherbergt — 
die nächste ist die mehr als 300 Jahre alte 
Wintersche Papierfabrik in Altkloster bei Buxte- 
hude — so sind doch seine Beziehungen zur 
Papier erzeugenden Industrie nicht minder enge. 
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Auch auf diesem Gebiet ist Hamburg der wich- 
tigste Mittler zwischen unserem Vaterland und der 
Welt. Mehrere hundert Exporteure und Export- 
agenten befassen sich mit dem Zellstoff- und 
Papiergroßhandel, und in dieser Zahl dokumen- 
tiert sich am besten, wie sehr Handel und Indu- 
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ungeheure Aufwand, den Hamburg für seinen 
Hafen leistete, nicht möglich gewesen. — 
Diese Betonung der staatlichen Unabhängig- 
keit ist jedoch nicht entsprungen aus kleinlichem 
Partikularismus, sondern aus der festen Ueber- 
zeugung, daß Hamburg nur als freie Reichsstadt 
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strie, Hamburg und das Binnenland, aufeinander 
angewiesen sind. 

Wer das Wesen Hamburgs aus diesen Be- 
ziehungen heraus erkannt hat, der wird auch 
seine politische Eigenart verstehen, der wird be- 
greifen, daß nur die staatliche Unabhängigkeit 
Hamburg zu diesen Leistungen befähigt hat. Denn 
in einem größeren politischen Verbande, der die 
berechtigten Wünsche und Forderungen vieler 
Hafenstädte zu berücksichtigen hätte, wäre der 


zu den höchsten Leistungen für Deutschland be- 
fähigt ist. Denn alles Sinnen und Trachten, alles 
Denken und Fühlen, alles Wollen und Handeln gilt 
dem großen deutschen Vaterland, mit dem auf 
Gedeih und Verderb verbunden zu sein, die Ham- 
burger als gute Deutsche freudig und stolz 
empfinden, für dessen glückliche Zukunft zu 
wirken und zu schaffen höchstes Streben und 
letztes Ziel der Freien und Hansestadt Ham- 
burg ist. 
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GRAU, BOOTH & CO. 
HAMBURG 14. 
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HAMBURG I CHEMISCHE FABRIK 
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DIAMANTEN 


Abdrehdiamanten für Kalanderwalzen, Schleifscheiben usw. 


Ernst Winter & Sohn, Hamburg Pa.19 


Gegründet 1847 
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Fernspr.: Elbe 2130 u.257 Hohe Bleichen 35 fernspr.: Elbe 2186 u 2187 


Bankkonto: Deutz ie Bank, Filiale Hamburg — Postscheckkorfo: Hamburg 7702 


Kaolin, Talkum, Schwerspaf, Blanc Fixe, WasserglaS, 
Herze, Schwefel, Schwefelkiese, Russ, Braunsfein, 
Ionerde, Cellulose, sämtliche Chemikalien, Farben 
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Louis Benzian, Hamburg 36 
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GEORG v. D. BUSCHE 


Gegründet 1870 Hamburg Gegründet 1870 


Telephon: Alsfer 520-524 . Fernverkehr: Elbe 8428 


Telegramm - Adresse: Vonbusche 
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Lüders & Hottendorff, Hamburg 15 
Idastraße 11-13 . Fabrik: Buxtehude - Gegründet 1388 
Offerte und Muster gratis 
TTT POS PTTILIIIIEITT SITZ TE EEE éeéééééé 90009000909 HAH AAAAAAAMAG t 


Kampe & Co., hamburg 


Fernſprecher: Alfter 2441 / Gegründet 1874 Telegramm ⸗Adreſſe: Cokampe 


Spedition, Cagerung, Aſſekuranz 
verzollung und Warenkontrolle 


d 


Spezialität: 
Spedition von ſämtlichen Artikeln 
der Papierbranche 
7 ö 


Internationale Speditionen von und nach ſaͤmtlichen Plaͤtzen der Welt. 
Regelmaͤßiger Sammelverkehr zwiſchen Hamburg und den 
ſpaniſchen und portugieſiſchen Haͤfen 


Sigfried Levy jr. 
Hamburg 24, Papenhuder Straße 42 


Kommissionsweiser Ein- und Verkauf EE 
sämtfl. Rohstoffe für die Papier- und Kunstwollfabr 
Tauwerk, Eisen und Metalle 


N 
OFFERTEN UND ANFRAGEN STETS ERBETE 


in wildeniel® 


Satiniert hochweiß Tiefdruck von Gustav Toelle, Papierfabrik 
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DER P A P I E R F AB R I K A N T 


FLACH, MUTHER Q CO. 


HAMBURG 1 
MÖNCKEBERGSTRASSE 11 


* 


VERTRETER FÜR 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN, HELSINGFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


HAMBURG BREMEN 
Gr. Reichenstr. 17 Jacobikirchhof 2 

Fernsp. Roland 5835 — 5837 Fernspr. Roland 8525 u. 5873 

Gegr. 1871 Telegr. Adr.: Hirdesbros Oerr. 1871 


Zur Papierleimung 
verwende man 


Papierstärke 
| D.M.G. 


denn Malsstärke 
veredelt Schreibpapiere, bewirkt 
erhöhte Festigkeit, geschlossene 
Oberfläche, guten Griff und ver- 
besserte Radierbarkeit 


* 


Dbersee Spedition 


Lagerung 
Versicherung 


* 


Zu beziehen durch die 


Deutsche Maizena Gesellschaft 
A.-G. / Hamburg 15 


Zweigniederlassungen: 


Berlin W 35 . Frankfurt a. Main 
Halle a. d. Saale - Köln a. Rhein 


— ——— 


Regelmässige Sammelladungen 
von deutschen, tschechoslow. u. österr. 
Plätzen nach Hamburg und Bremen 


NITTLER EE 
TTT ebededeleededeeledeekeenlel 


| 
| 
i 
* 


ease 


Die Produklionsirage 


steht im Vordergrund Ihrer Wirtschaftsinteressen. Sie müssen dieser Frage Ihre volle Asf- 
merksamkeit widmen, um nicht still zu stehen, sondern fortzuschreiten. Ein beachtenswerter 
Wegweiser hierfür ist das in weiten Kreisen der deutschen Papierindustrie bekannte Buch von 
Katharina Krahl: „Kartellbewegung und Kartellprobleme in der deutschen papiererzeugenden 
Industrie unter besonderer Berücksichtigung der Kriegs- und Nachkriegszeit". Auch für Sie 
sind die Ausführungen, Gedanken, Anregungen und Schiußfolgerungen der Verlasserin notwendig. 
Bestellen Sie daher, falls Sie es noch nicht getan haben sollten, das Werk sofort für sich und 
Ihre leitenden Mitarbeiter zum Preise von M. 10.30 postfrei bei Otte Bis er. Verlags- 

m. b. H., Abteilung Sortiment, Berlin $ 42. Dr. Clemens urteilt über das Werk: „. . wiederhole 
ich. daß ich der Schrift weiteste Verbreitung wünsche . . zur Aufrüttelung der Qemüter, die hier 
von kundiger Hand in den Lichtkreis sachlich-wirtschafti. Betrachtungen hineingezogen werden“. 
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FEST. UND AUSLAND. HE F IT 1925 


IFR. MEYERS SOHN 


INTERNATIONALE SPEDITION 
ZENTRALE 


e HAMBU 


A.D.UNTERTRAVE 61 TELEGRAMME ` ERNESTUS GR.LASTADIE 43 


FERNSPRECHER: 8461-2 FERNSPRECHER: ALSTER 2471-74 FERNSPRECHER: 7105 
ELBE 2566,2567, MERKUR 5448-50 


HANSA 2249, 2250, VULKAN 870 


EIS 


N 
TA 


BILLIGSTE XXL AUSSERSTE 
SEEFRACHTEN ÜBERNAHMEN 


PAPIER- UND ZELLULOSE - SPEDITEUR 


SPEZIALITÄT: PAPIER - ZELLULOSE- CHEMIKALIEN 


SCHWEFEL - TRANSPORTE 
LAGERUNG = VERSICHERUNG ~ INKASSO 


LIWEIGHAUSER: BREMEN - LUBECK - STETTIN - DRESDEN - BRESLAU 
MUNCHEN — PASSAU — LEIPZIG - LIBAU - ROTTERDAM 
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THALATTA, THALATTAI 
SEI MIR GEGRUSST, DU EWIGES MEER! 
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HUGO STINNES 
LINIEN 


nach dem Nordkap 25.6.bis13.7.25 
nach Spitzbergen 17.7.bis 9.8.25 
nach Spitzbergen 13.8.bis 5.9.25 


Mindestfahrpreise Mk. 700.-, 950.- 


D-GENERAL SAN MARTIN 


Buchungen und Prospekte 


HUGO STINNES LINIEN 
Jungfernstieg 30, HAMBURG 86, Telegr.: Stinnrelse 
oder Agenturen 


an alen 
größeren pläfzen 


und bei den bekannten Reisebüros 


Chemaits. 
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FEST- UND AUS L AND HE FI 1925 


Fast alle nordischen Sorten 


CELLULOSE 
HOLZSTOFF 


sowie 


PAPIER UND | 
PAPPEN | 


liefert vorteilhaft 


| Henry Gabrielson ! 
H Hamburg j 
Spitalerstraße 12! (Semperhaus B) 
| 


Telephon: Vulkan 2865 / Telegramm- 
Adresse: Gabrielson, Hamburg / Codes: 
A. B. C. 5 th Edition, Bentley’s Privat-Codes 


. Etabliert 1912 


— 
ESEIIGEH2E:ILELSELTBITIEIESLFBEIEDELIEBIIETSITORETUE 
. 


liefert 


neee OZO CC CARE Cra kin I 


COCCRCOLCCCCOCCECCOCCOCCOECOCCOCCOCCOC COC COCCO COCCOCCONCOCCOCCACCON COCCO CECO COCCO CON COCCOCCOCCAECOCCARCOCCOTCAECOCORCONECARCOEC OEC RECOU OECC ACCON T LE 


E. N. BECKER, HAMBURG 1 


Gegründet 1850 / Tel.- Adresse: Wachsbecker / Mönckebergstraße 11 


Harz Paraffin 


Carnaubawachs 
Druckmasechinenöle 
> 


Hmuuummmpmmommmmmmmmmmnmnimmmsmammmmmmæ 


Beckers Mantels 


G. m. b. H. 


Hamburg 


Holzdamm 8 (gegenüber Hotel Atlantie) 


* 


Spezial Papier⸗Export 
nach China, Japan, 
Mittel ⸗ und Suͤdamerika, 
Cuba, Weſtindien, 
Indien, Auſtralien, 
Orient 


Telegramme: Papertrade 


nm 


F 
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EDER 
PAPIER-FABRIKANT 


Š (OTTO ELSNER VERLAGSGES. M. B. H, BERLIN 542) 


erscheint als Wochenschrift für die Papier-, Pappen-, Holzschliff-, Strohstoff- und 
Zellstoff-Fabrikation seit 1902. 


= DIE SCHRIFTLEITUNG LIEGT IN DEN HÄNDEN VON HERRN 
= DIREKTOR DR. ERICH OPFERMANN. 


Der »Papier-Fabrikant« ist Organ der führenden deutschen einschlägigen Verbände: 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie · Arbeitgeber- 
verband der deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofſ- Industrie E. V. 
Papiermacherberufsgenossenschaften, 


VEREIN DEUTSCHER PAPIERFABRIKANTEN E. V. 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten - Verein Deutscher Zellstoffabrikanten - Verein 
Deutscher Holzstoffabrikanten-WirtschaftlicheVereinigungderdeutschen Rohpappen- 
Industrie - Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie - Hilfsverein der 
deutschen Papierindustrie und das amtliche Organ des 


VEREINS DER ZELLSTOFF- UND PAPIER-CHEMIKER UND 
-INGENIEURE. 


Der Textteil ist übersichtlich gegliedert in den amtlichen, wirtschaftlichen und 
chemisch-technischen Teil. Dieser letztere Teil enthält Originalarbeiten und Über- 
setzungen aus allen e seien sie chemischer, technischer, wärme wirtschaſt- 
licher oder betriebswi aftlicher Natur, auch befaßt er sich mit Abhandlungen aus 
der Geschichte der Papiermacherkunst. Ein Stab erster Mitarbeiter bietet die sichere 
Gewähr für eine schnelle und zuverlässige Berichterstattung über Tagesfragen, sowie 
Erfahrungen aus Wissenschaft und Praxis. Zum technischen Teil gehören noch die 
besonderen Abteilungen: 


WARME WIRTSCHAFT 


in welcher die gesamte Wärmewirtschaft,ihrer Bedeutung für die einschläęige Industrie 
gemäß, behandelt wird, 


ZEITSCHRIFTENSCHAU 


die, im Auftrage des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure ver- 
faßt, in kürzeren oder längeren Referaten einen umfassenden Überblick über das 
gesamte Schrifttum des In- und Auslandes bietet und dann halbjährlich in Heften, 
übersichtlich geordnet, von dem genannten Verein herausgegeben wird, 


BÜCHERSCHAU 
in welcher die Neuerscheinungenkles Büchermarktes besprochen werden, 


PATENTSCHAU 


in welcher nicht nur die deutschen Patente sofort nach der Erteilung ausführlich 
beschrieben, sondern auch die ausländischen eingehend berücksichtigt werden, 


WAS DIE TECHNIK NEUES BRINGT 


in welcher ausschließlich technische Neuerungen aus den; verschiedensten Gebieten 
der Praxis behandelt werden. 


Eine wertvolle, im allgemeinen monatlich erscheinende Beilage, bilden die »Wissen- 
schaftlichen Beiblätter zum Papier-Fabrikanten«, die unter dem Namen 
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Holzfrei 


U N D AUSLAND HE FTI 1925 


CELLULOSECHEMIE 


WIRTSCHAFTLICHE TEIL 


von Prof. Dr.-Ing. Emil Heuser, Seehof bei Berlin, herausgegeben werden. Diese Bei- 
lage enthält wissenschaftliche Originalaufsätze aus dem Gebiet der Cellulose, des 
Übersichten über die in- und aus- 


Lignins, der Pentosane usw., sowie vollständige 
ländische wissenschaftliche Literatur dieser Gebiete und ist so eine zweckmäßige und 


willkommene Ergänzung der Haupt-Zeitschrift mit ihrem technischen Inhalt. Die 
»Cellulosechemie« erscheint in besonderen Heften, so daß sie auch für sich gebunden 


werden kann. Diese Beilage ist auch einzeln zu beziehen. 


Der 


des »Papier-Fabrikant« bringt in regelmäßiger Folge gewissenhafte Mitteilungen und 
Übersichten über die Lage der in- und ausländischen Rohstoff- und Papiermärkte. 


Ganz besondere Bedeutung und Wichtigkeit besitzt die 


PREISTAFEL 


die wöchentlich über die Preise sämtlicher Rohstoffe (Holz, Stroh, Lumpen, Altpapier, 
Chemikalien, Füllstoffe, Brennstoffe, Leime u. dgl.) und der Fertigfabrikate berichtet. 
e allgemeinwirtschaſtliche, sozialpolitische und juristische Abhandlungen 
verſo gen den Zweck, den technischen und kaufmännischen Betriebsleiter in seiner 
unterden gegenwärtigen Verhältnissen erschwerten Geschäftsführung zu unterstützen. 
Selbstverständlich unterhält das Blatt engste Fühlung mit den in Frage kommenden 
Dienststellen und Interessenverbänden, deren Bekanntmachungen im amtlichenTeile 


veröffentlicht werden. 


Neben diesen praktischen Gesichtspunkten wird auch die statistisch-wissenschaft- 
epflegt, die sich mit der Veröffentlichung von Mit- 


liche Pe er an £ 
teilungen über Produktions-E - und 5 u. à. befaßt und gerade 
über das Ausland in einer besonderen Sparte Auslandschau schnell und sehr genaue 


Angaben bringt. 


Der 


ANZEIGENTEIL 


bietet eine umfassende Übersicht über alle in der Papier-Fabrikation benötigten Roh- 
stoffe, Maschinen usw. Er enthält Verkaufsangebote und Kaufgesuche sowie einen 
beachtenswerten Stellenmarkt. Der »Papier-Fabrikant« erscheint wöchentlich in vor- 
züglicher Ausstattung (gutes Papier, sauberer Druck usw.) etwa 70 Seiten stark, mit 
zahlreichen Abbildungen, Konstruktionszeichnungen, Tabellen und Kurven im Text. 


Der 


BEZUGSPREIS 


* 


beträgt vierteljährlich einschließlich der Beilage »Cellulosechemie« 6.— M. Die 
»Cellulosechemie«, allein bezogen, kostet jährlich 4.— M. Bei Zusendung unter 
Streifband kommen die Versandgebühren hinzu. 


Bestellungen sind zu richten an: 


OTTO ELSNER VERLAGSGESELLSCHAFT M. B. Hi. 


BERLIN S 42, ORANIENSTR. 140-142 


TELBPHON: MORITZPLATZ 5040-5044 


POSTSCHECK-KONTO: BERLIN 1140 
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D E R P A P I E R F A B R I K A N T 


LEHMANN-INDIKATOR 


D. R. P. ist der modernste Indikator mit allen neuzeitlichen 
Verbesserungen 
Der Lehmann-Indikator (D.R.P.) ist wegen seiner 


unabstreitbaren Vorzüge, nach den Urteilen der 
ersten Fachautoritäten des In- und Auslandes, das 


MR bestgeeignete Instrument 


Dieselmotoren / 1 das motoren 
Kompressoren usw. 

Einziger Indikator, bei welchem mit einem Handgriff der Momentverschluß 

gelöst wird. Absolute Sicherung - Keine Verwechselung der Handhaben 

In Verbindung mit unserer Juhasz-Indizier-Einrichtung brauchbar bis zu 5500 Umdrehungen in der Minute. 


UNIVERSAL-MESSGERÄT 


nach Dr.-Ing. Jos. Geiger 
mißt und registriert 


als TORSIOGRAPH: 
Ungleichförmigkeitsgrad rotieren- 
der Wellen. Winkelabweichung 
kritische Torsionsdrehzahlen un 
Drehbeanspruchungen. Riemen- 
und Zahngetriebe auch bei sehr 
niedrigen Drehzahlen; 


als VIBROGRAPHR: 


als BIEGUNGS- 
MESSER: 


Durchbiegungen von Brücken, 
Schienen, von rotierenden Wellen 
usw. USW.; | 


als SPANNUNGS- 
MES 


an w 5 ä E 1 e 

ter un ig schräger ungen und Forminderungen 

Richtung, auch bei Vi niedrigen aler Art an laufenden Maschinen, 
Frequenzzahlen; Brücken und sonstigen Bauwerken; 


als UNIVERSAL-REGISTRIERAPPARAT: 


Relativbewegungen aller Art, Biegungsschw gen von Wellen, Federdurchbiegungen an Fahrzeugen 
während der Fahrt usw. Dieser ed at dient ferner "zum Indizieren von Brenn- 
stoffpumpen, Gef ämmern, Bohrwerkzeugen. 


UNIVERSELLE VERWENDUNGSMÖGLICHKEIT! 


Verwendbarkeit für alle lesberelehe, die in der Praxis vorkommen. 
Klein, handlich! Gewicht nur ca. 61/2 kg. Dimensionen ca. 200x200 mm. [Ideales Reiseinstrument. 


Sowohl einzeln als auch kombiniert lieferbar 


Interessenten verlangen ausführliche Literatur von den Herstellern: 


LERRIARNN&MICHELS 


ErsteSpezialfabrik für technische Messgeräte 
Hamburg - Schnelsen Friedeusallee 16 


Holzfrei fein Bücherpapier der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Chemnitz 
68 


FEST- 


UND A US L AN D 


EMIL HEUSER UND AUGUST BRÖTZ 


BEITRÄGE ZUR CHEMISCHEN NATUR 
DES LAUBHOLZES 


(AUS DEM INSTITUT FÜR CELLULOSECHENMIE DER TECHNISCHEN HOCHSCHULE DARMSTADT) 


Von jeher sind die Nadelhölzer, wie Fichte und 
Kiefer, viel mehr Gegenstand der Untersuchung 
gewesen als die Laubhölzer, offenbar deshalb, 
weil sie den hauptsächlichsten Rohstoff für die 
Zellstoffabrikation abgeben, während die Laub- 
hölzer gewöhnlich seltener herangezogen werden 
und nur als Rohstoff für besondere Zellstoffarten, 
wie z, B. Aspenzellstoff, d. h. Zellstoffe mit be- 
sonderen und für manche Zwecke erwünschten 
Eigenschaften, dienen. 

Dann aber erstrecken sich diejenigen Unter- 
suchungen, die mit Laubhölzern angestellt wor- 
den sind, mehr auf die Zusammensetzung, als auf 
die Natur der einzelnen Komponenten, deren 
hauptsächlichste sind: Cellulose, Pentosan und 
Lignin. Ueber die Eigenschaften dieser einzelnen, 
aus dem Holz auf verschiedene Weise isolier- 
baren Komponenten, über ihr Verhalten bei den 
verschiedensten chemischen Operationen wissen 
wir noch sehr wenig, weshalb es wichtig genug 
schien, zu versuchen, auf Grund der Untersuchung 
der einzelnen Komponenten ein Bild von der 
Natur der Laubhölzer zu entwerfen. Dabei lag 
es selbstverständlich nahe, Vergleiche sowohl mit 
den Nadelhölzern als auch—hinsichtlich der Cellu- 
lose und der Pentosane — mit anderen, diese 
beiden Stoffe liefernden Rohstoffen, zu ziehen, 
und endlich mußte auch die analytische Zu- 
sammensetzung des Holzes selbst, von dem wir 
ausgingen, ermittelt werden. Was die Ergebnisse 
der bisher mit Laubhölzern angestellten Ver- 
suche anbelangt, so kann auf die Literatur ver- 
wiesen werden, zunächst auf die Zusammen- 
stellung in Schwalbes „Chemie der Cellu- 
lose (Seite 492 ff.). Zu der Zusammen- 
setzung im Vergleich zu der der Nadelhölzer 
ist zu sagen, daß die Laubhölzer einen wesent- 
lich höheren Pentosangehalt aufweisen. 
Dieser beträgt bis zu 24 %, während er sich bei 
Nadelhölzern auf höchstens 12—14 % erstreckt. 
Gewöhnlich findet man aber viel geringere 
Zahlen. Auch der Methoxylgehalt ist bei 
Laubhölzern höher, wenn auch nur wenig höher 
als bei den Nadelhölzern. So werden von 
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Benedikt und Bamberger für Tanne 2,15. 
für Kiefer 2,25, dagegen für Buche 3,02 und für 
Pappel 2,59 % Methyl (CH,; bestimmt mittels 
Jodwasserstoffsäure) angegeben. Ferner fehlt 
dem Laubholz das Harz, wie wir es in beträcht- 
lichen Mengen in den Nadelhölzern finden. 

Die älteren Analysenergebnisse werden 
durch neue Arbeiten aus den letzten Jahren be- 
stätigt. Spezielle Untersuchungen stammen von 


König und Becker!) und von Schwalbe 


und Becker.) Diese geben Analysen von 
deutschen Laubhölzern, wie Buche, Birke, Pappel 


u. a. Eine Fortsetzung dieser Untersuchungen ist 


die über die Zusamensetzung des Erlenholzes 
von Schwalbe und Becker.] Endlich sind 
noch die Arbeiten von Doret) über die Zu- 
sammensetzung amerikanischer Laubhölzer zu er- 
wähnen. Bei der Mitteilung über die Analyse 


des von uns gewählten Laubholzes haben wir die 


Ergebnisse jener Autoren zum Vergleich heran- 
gezogen. 


Die von den Nadelhölzern verschiedene Zu- 


sammensetzung bedingt naturgemäß auch ein 
anderes Verhalten und andere Ergebnisse bei 
den chemischen Operationen, denen man die 
Laubhölzer unterworfen hat. So ergeben diese 
bei der trockenen Destillation wesent- 
lich mehr Essigsäure und Methylalkohol als die 


Nadelhölzer, weshalb man ja auch, wenn es sich. 


um die technische Gewinnung dieser Stoffe 


handelt, Laubhölzer, wie in Deutschland ins- 


besondere die Buche, in Schweden hauptsächlich 
die Birke, zur Verkohlung verwendet. 


Ein höherer Essigsäuregehalt ergibt sich auch 


bei der Oxydation, z. B. mit Salpetersäure, 
wie diese von Baly und Chorley studiert 


worden ist. 

1) König und Becker: „Bestandteile des Holzes und 
ihre wirtschaftliche Verwertung.“ Münster 1918. (Vergl. auch 
Becker, Diss. Münster 1918.) 

3) Schwalbe und Becker: „Angew. Chem.“ 1919, 
S. 229. 3 , 

8) Dieselben: „Angew. Chem.“ 1920, S. 15. 


9 Dore: „Journ. ind. eng. 
„Papierfabrikant“ 19, 52 (1921). 
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chem.“ 12, 984 (1920); Referat: 
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DER P A P I E R 


Die Unterschiede bei der trockenen Destilla- 
tion werden durch folgende Zahlen veranschau- 
licht. ° 

Trockene Destillation. 


Essigsäure 


Methylalkohol 


Wir haben nun, wie oben bereits angedeutet, 
die drei hauptsächlichsten Komponenten der 
Laubhölzer, die Cellulose, das Pentosan und das 
Lignin für sich untersucht. Bei der Ausdehnung, 
die allein schon durch die Durchführung dieser 
Untersuchung bedingt war, mußten wir uns vor- 
erst auf eine Laubholzart beschränken. Trotz- 
dem schien uns eine Verallgemeinerung unserer 
Schlußfolgerungen bis zu einem gewissen Grade 
erlaubt, da wir — wenigstens nach der zur Zeit 
vorliegenden Literatur zu urteilen — eine ver- 
hältnismäßig weitgehende Uebereinstimmung in 
der analytischen Zusammensetzung der ver- 
schiedensten Laubhölzer finden. Dadurch wird 
die Nachprüfung unserer Ergebnisse an mehreren 
Vertretern der Laubhölzer natürlich durchaus 
nicht unnötig, und wir hoffen, daß diese später 
nachgeholt werden können. 

Wir wählten als Typus für unsere Unter- 
suchungen das von der Rinde befreite Holz der 
Pappel oder Aspe (populus tremula), und zwar 
deshalb, weil diese Holzart als eine der wenigen 
Laubhölzer auch zur Zellstoffbereitung heran- 
gezogen wird. Die getrennte Untersuchung der 
obengenannten drei Komponenten machte es 
nötig, diese aus dem Holz in möglichst reiner 
Form zu gewinnen. Dabei schien es zweckmäßig, 
für die Gewinnung der ersten beiden, nämlich für 
die Darstellung der Cellulose und des Pentosan, 
nicht vom Holz selbst, sondern von dem schon 
aus dem Holz im großen gewonnenen Zell- 
stoff auszugehen. Hierbei konnten wir uns be- 
züglich der Cellulose an die Arbeiten von 
Heuser und Bödeker] bezüglich der 
Pentosane an die von Heuser und Braden’) 
halten. Auch diese haben die betreffenden Zell- 
stoffe zum Ausgangsprodukt für die Rein-Dar- 
stellung von Cellulose und Pentosan gemacht. 
Beim Lignin waren wir naturgemäß auf das Holz 
selbst angewiesen, da die betreffenden Zellstoffe 
ja nur wenige Prozente davon enthalten. 


5) Dieser Wert dürfte viel zu hoch sein; denn es Ist nicht 
möglich, das ganze Methoxyl, das sich Im Holze befindet, bei 
der Trocken-Destillation. wie sie zur Zeit vorgenommen wird, 
als Methylalkohol zu gewinnen. 

) Heuser und Bödeker: „Angew. Chem.“ 34, 461 
(1921). 

7) Heuser und Braden: „Journ. f. prakt. Chem.“ 103, 
69 (1922). 
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L Die Cellulose. 


Was nun zunächst die Cellulose anbelangt, 
so drängte sich hier gleich der Wunsch auf, die 
von dem einen von uns schon lange vertretene 
Hypothese über die chemische Identität der 
Cellulose aller Pflanzen, wie sie zuletzt zu- 
sammen mit A i y a rê) und dann mit Da mme l. 
nochmals für Fichtenholz bestätigt wurde, auch 
beim Laubholz zu prüfen. Damit war zugleich 
die beste Charakterisierung der Laubholz-Cellu- 
lose gegeben. Als Ausgangsmaterial benutzten 
wir gebleichten Aspenholz-Zellstoff, der uns in 
entgegenkommender Weise von der Zellstoff- 
fabrik Tilsit-Waldhof zur Verfügung gestellt wor- 
den war. Dieser erwies sich als vollkommen 
ligninfrei, besaß einen Pentosangehalt von 
1,23 % und eine Kupferzahl (nach Schwalbe- 
Hägglund) von 451 W. Um aus diesem Zel- 
stoff eine reine Cellulose zu gewinnen, bedienten 
wir uns nach dem Beispiel von Heuser und 
Haug!) bzw. Heuser und Bödeker der 
alkalischen Behandlung. Durch dreimalige Ex- 
traktion mit 17 iger kalter Natronlauge erhiel- 
ten wir ein Produkt, das noch immer 1,1 % 
Pentosan aufwies. Dieser Pentosanrest war, vie 
dies schon früher bei anderen Zellstoffarten be- 
obachtet worden war, nicht wesentlich weiter 
zu verringern, wenn man nicht befürchten mußte, 
durch noch intensivere Behandlung mit Natron- 
lauge die Cellulose anzugreifen. So fanden 
Heuser und Bödeker im dreimal extrahier- 
ten Holzzellstoff 1,81 % Pentosan. Die Kupler- 
zahl unseres Zellstoffs war nach der Behandlung 
auf rund 1 zurückgegangen. 

Bei der weiteren Untersuchung der Cellu- 
lose mußten diese Verunreinigungen mit in Kauf 
genommen werden. Das kann auch ruhig ge- 
schehen, da sie dabei, wie früher bereits gezeigt 
wurde und wie sich hier bestätigen ließ, nicht 
irgendwie wesentlich stören. 

Für die weitere Charakterisierung unserer 
Laubholzcellulose erschien es uns zunächst 
zweckmäßig, die Hydrolyse (Sulfolyse) und 
weiter die Acetolyse durchzuführen. Wir 
konnten so unsere Ergebnisse mit den früher bei 
Baumwollcellulose und den aus Holz erhaltenen 
unmittelbar vergleichen. 

Bei der Sulfolyse folgten wir der Vorschrift 
von Ost und Wilkening.') die auch 
Heuser und Haug angewandt haben, d. b 
wir hydrolysierten unsere Cellulose mittelst 
12%iger Schwefelsäure und nachfolgendem Er. 
hitzen der mit Wasser verdünnten Lösung aul 
120 C im Autoklaven. 


) Heuser und Al yar: „Angew. Chem. E. 21 (550. 
) Heuser und Dammel: . Cellulosecheme 3. 8 
(1924). 
16) Heuser und Haug: Diss. Darmstadt 1916. 
11) a, a, O. 
Im Ost und Wilkening: „Chem.Zig.” 1910 8. 6 
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Die gebildete Glukose bestimmten wir sowohl 
durch Reduktion mit Fehlingscher Lösung nach 
Bertrand als auch durch Polarisation. Durch 
Reduktion konnten wir 97,6 % und durch Polari- 
sation 99,72 % Glukose der Theorie, bezogen auf 
abs. tr., aschefreie Cellulose ermitteln. Da die 
Baumwollcellulose unter denselben Bedingungen 
auch nur 98,2 % Glukose liefert, so ist unser Re- 
sultat, auch wenn man die geringe Menge Pentose 
in Abzug bringen würde, als befriedigend anzu- 
sehen. 
Die ursprünglichen Pentosane fanden sich in 
der hydrolysierten Lösung naturgemäß in Form 
von Pentosen wieder, indessen nicht die ganze 
Menge, da etwas der Zerstörung anheimfällt. Wir 
bestimmten die etwa in Frage kommende Menge 
derart, daß wir reine Xylose den Bedingungen 
der Sulfolyse aussetzten, wie wir sie vorher bei 
der Cellulose vorgenommen hatten. Durch zwei- 
stündiges Erhitzen von Xylose in 2prozentiger 
Schwefelsäure in 120° im Autoklaven fanden wir 
einen Xyloseverlust von 9 %. Bringen wir diesen 
Wert bei der Berechnung der durch Hydrolyse 
entstandenen Pentosen in Ansatz, so war die von 
uns zu 97,60 bzw. 99,72% bestimmte Glukose 
durch 1,23 , als Xylose berechnet, verunreinigt. 


Eine weitere Verunreinigung der Glukose- 
lösung durch andere Zuckerarten war so gut wie 
ausgeschlossen, da unser Zellstoff weder Mannan 
noch Galaktan enthielt. Auch das mittels Phenyl- 
hydrazin abgeschiedene Osazon schmolz roh bei 
196—198, umkristallisiert bei 202—203 (205 °). 

Wir schritten nunmehr zur Acetolyse. 
Wir benutzten hierbei die Vorschrift von Wise 
und Russell, die sowohl Baumwoll- Cellulose 
als auch mit 17prozentiger, kalter Natronlauge 
gereinigten Spruce-Zellstoff (Pentosangehalt 1,27 
Prozent) der Acetolyse unterworfen und die auf 
Grund derselben Ausbeute und Schmelzpunkte 
der Cellobiose-Okto-Azetate auf die Identität der 
beiden Cellulosearten geschlossen haben. Die 
Acetolyse führten wir in bekannter Weise mit 
Essigsäureanhydrid und Schwefelsäure durch und 
bestimmten die Ausbeute des kristallinisch abge- 


Baumw.- Cell. Spruce-Cell. 


2,7290 g 


Cellobiose- 
okto-azetat 2,6976 é 2,7340 g 2,6634 g 
Theor.Ausb. | Ä 

von Cello- 
biose-okto- 


28,7 0/0 


2270 


1% Wise und Russel: „Cellulosechemie" 3, 96 (1922). 
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2,5126 f 


Theor. Ausb. a.Cellobiose- | 
okto-azetat 28,30% ꝓ 


schiedenen Cellobiose-Okto-Azetats. Wir erhiel- 
ten dieselben Ausbeuten, wie sie Wise und 
Russel bei Baumwollcellulose und Holzcellu- 
lose erhalten haben. In der Tabelle haben wir 
unsere Werte mit denen von W ise und Russ el 


zusammengestellt. 

Nach diesen Feststellungen offenbart sich auch 
die Aspencellulose als nichts anderes als die der 
Baumwolle und aller anderen cellulosehaltigen 


Pflanzen. 

Endlich haben wir unsere Laubholz-Cellulose 
noch auf einem dritten Wege charakterisiert, 
nämlich durch das Ergebnis der trockenen 
Destillation. Diese Methode erschien uns 
deshalb besonders angebracht zu sein, weil wir 
gleichzeitig der Frage nach den Ursachen für die 
Mehraus beute an Essigsäure aus Laub- 
hölzern besondere Beachtung schenkten. Diese 
Frage ist seit langer Zeit umstritten. Klas on 
hat vielleicht als einer der ersten die Vermutung 
ausgesprochen, daß diese Mehrausbeute auf den 
größeren Gehalt der Laubhölzer an Pentosanen 
zurückzuführen sei. Diese Annahme liegt ja auch 
zunächst nahe, weil gerade dieser höhere Pento- 
sangehalt die Laubhölzer vor den Nadelhölzern 
auszeichnet. Bergström“) hat dagegen diese 
Ansicht bestritten, denn er fand bei der Trocken- 
Destillation von Holzgummi, das er aus Birken- 
holz gewonnen hatte, nur ganz unbedeutende 
Mengen Essigsäure. Heuser und Scherer 10 
erhielten bei der Destillation von Xylan laus 
Strohzellstoff isoliert) größere Mengen flüchtiger 
Säuren, haben aber nicht genügend Sorge ge- 
tragen, die Phenole, welche ja auch als Säuren 
bei der Titration Alkali verbrauchen, von den 
flüchtigen Fettsäuren zu trennen. Im übrigen ist 
es ihnen nicht gelungen, die Essigsäure in der Tat 
nachzuweisen, sicherlich deshalb, weil die Nach- 
weisreaktion für Essigsäure durch die Anwesen- 
heit von Phenolen und dergl. gestört wurde. 
Aber aus den Versuchen war doch der Schluß zu 
ziehen, daß Xylan, für sich der Trocken-Destil- 
lation unterworfen, immerhin beträchtliche Men- 
gen flüchtiger Fettsäuren liefert, selbst wenn man 


14) Klas on: 
(1909). 
15) Bergström: „Papierfabrikant‘ 11, 758 (1913). 


16) Heuser und Scherer: „Brennstoff-Chem.“ 4. 7. 


97 (1923), 
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die Phenole abzieht. Auf das Verhalten des Laub- 
holz-Pentosans kommen wir in diesem Zusammen- 
hang später nochmals zurück. 

Wegen der in dieser Frage der Mehraus- 
beute noch bestehenden Unklarheiten schien es 
uns zweckmäßig, die Cellulose des Laubholzes 
auch daraufhin zu untersuchen, ob diese viel- 
leicht als Quelle für die Mehrausbeute anzusehen 
sei. Wenn dies auch nach den Ergebnissen der 
Hydrolyse und der Acetolyse unwahrscheinlich 
war, so glaubten wir doch den Versuch durch- 
führen zu sollen, auch schon deshalb, um unsere 
Ergebnisse mit den bei Nadelholz und bei Baum- 
woll-Cellulose erhaltenen auch in anderer Hin- 
sicht vergeichen zu können. 

Was die Durchführung der Versuche anbe- 
trifft, so konnten wir uns an die Angaben halten, 
die Klas on] und Büttner und Wisli- 
cen u s??’), bezüglich der Apparatur und anderer 
Einzelheiten auch an die von Heuser und 
Skiöldebran die) halten. So nahmen wir 
die Erhitzung in einem elektrischen Ofen vor, 
den wir mittels Vorschaltwiderstand auf 500° 
erhitzten. Die Temperatur bestimmten wir 
thermo- elektrisch mit Hilfe eines Silbernickel- 
Elementes. Diese Ausführung gestattete uns eine 
genaue Regulierung und Ablesung der Ofen- 
temperatur. In dem Ofen lag ein mit der Sub- 
stanz gefülltes Eisenrohr mit Verschlußkappen; 
an dessen einer Seite war ein Ableitungsrohr 
angesetzt, das mit einem Kugelkühler verbunden 
war, an dem sich drei mit Eis gekühlte, hinter- 
einander geschaltete Vorlagen zum Auffangen 
der nicht flüchtigen Destillationsprodukte an- 
schlossen, während die Gase in einen Gasometer 
geleitet wurden. 

Die Untersuchung der Destilla- 
tions produkte, die sich vornehmlich auf 
Essigsäure, Aceton und Methyl- 
alkohol erstreckte, zeigte bis auf die Teer- 
ausbeute eine gute Uebereinstimmung mit den 
Ergebnissen von Büttner und Wislicenus. 
Diese fanden bei der trockenen Destillation von 
Baumwoll-Cellulose 2,76 % und 2,50 % Essig- 
säure, während wir bei unserer Laubholz-Cellu- 
lose im Mittel 2,66 % Essigsäure ermittelten. 
Hierbei haben wir die im wäßrigen Destillat 
gelösten Phenole weitgehendst entfernt dadurch, 
daß wir dieses mit Soda alkalisch machten, auf 
* des ursprünglichen Volumens eindampften und 
dann durch Ansäuern mit Schwefelsäure die 
Phenole zur Abscheidung brachten. Auch die 
Ausbeuten der übrigen Destillationsprodukte 
außer dem Teer stimmen überein. Sie belaufen 
sich im Durchschnitt auf 28,02 % Kohlerückstand, 


17) a, a. O. 

% Büttner und Wisiicenus: „Journ. f. prakt. 
Chem.“ 1909, S. 177. 

100 Heuser und Sklöldebraud: 
1919, S. 41. 


„Angew. Chem.“ 
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4,27 % Teer, 0,205 % Aceton. Methylalkohol 
hatte sich nicht gebildet. 

Klas on, der sich ebenfalls mit der trocke- 
nen Destillation. der Baumwoll-Cellulose beschäf- 
tigt hat, gibt folgende Ausbeuten an: 38,82 % 
Kohlerückstand, 4,18 % Teer, 0,07 % Aceton und 
1,39 % Essigsäure. Diese Werte sind bedeutend 
niedriger als die, die wir gefunden haben, und 
die, welche Wislicenus und Büttner an- 
geben. Das dürfte wohl, worauf schon Wisli- 
cenus und Büttner hinweisen, darauf 
zurückzuführen sein, daß Klas on unter ande- 
ren Bedingungen die Schwelung durchführte. 
Er steigerte innerhalb 4—5 Stunden die Tempe- 
ratur auf 280 ° und beendete nach weiterer lang- 
samer Erhöhung der Temperatur die trockene 
Destillation bei 400 °. Wir dagegen führten unsere 
Schwelungen innerhalb 2—3 Stunden bis zu einer 
Maximal-Temperatur von 500° durch. 

Vergleicht man die aus Laubholz-Cellulose 
erhaltenen Ausbeuten mit denen, die aus Baum- 
woll-Cellulose erhalten worden sind, so findet 
man, wie schon erwähnt, im allgemeinen Ueber- 
einstimmung, so daß auch in den Ergebnissen der 
Trocken-Destillation eine Bestätigung der Hypo- 
these über die Identität der Cellulosen verschiede- 
ner Herkunft zu erkennen ist. 

Was die Essigsäure-Ausbeute anbelangt, 30 
ist auch diese nicht größer als die aus Baumwoll- 
Cellulose. 


Aceton 


Klason .... 
Büttner u. 


38,820/0 | 4,18% | 1,39% 


.| 30,66% | 7,17% 2.50% 


4,27% | 2.860% 


Daraus kann also geschlossen werden, daß 
die Mehrausbeute an Essigsäure bei der Trocken- 
Destillation der Laubhölzer nicht auf die Cellu- 
lose, d. h. auf eine andere Zusammensetzung 
dieser zurückzuführen ist. 

Zusammenfassend können wir über die Laub- 
holz-Cellulose sagen, daß sie bei der Sulfolyse, 
der Acetolyse und der trockenen Destillation die- 
selben Ausbeuten an Abbau-Produkten liefert 
wie die Baumwoll- und Nadelholz-Cellulose, was 
auf dieselbe chemische Natur aller drei Cellulose- 
arten schließen läßt.?°) 


II. Die Pentosane. 


An die Erörterungen über die Natur der 
Cellulose des Laubholzes schließen wir am besten 


0% Daß die Teerausbeuten nicht übereinstimmen, will inso- 
fern nichts bedeuten. als die Abtrennung des Teers vom wässe- 
rigen Destillat rein präparativ geschieht und unter Umständen 
mit großen Verlusten verbunden ist. 
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zunächst die Mitteilungen, die wir über die Natur 
der Pentosane zu machen haben, auch des- 
halb, weil wir auch hier der Frage der Essigsäure- 
ausbeute bei der trockenen Destillation etwas 
Raum geben müssen. In erster Linie war aber für 
uns die Frage von Interesse, mit welcher Art von 
Pentosanen wir es im Pappelholz (bzw. dem dar- 
aus gewonnenen Zellstoff) zu tun haben, ob sie — 
wie im Weizenstroh — nur aus Xylan bestehen, 
oder ob daran auch Araban beteiligt ist. . 


Weiterhin konnte auch bei den Pentosanen 
die Methode der trockenen Destillation zur 
Charakterisierung herangezogen werden. Dabei 
war, wie oben bereits erwähnt, die Frage der 
Essigsäure-Bildung aus Pentosan besonders zu 
studieren. 


Das Laubholz-Pentosan stellten wir uns aus 
gebleichtem Aspenholz-Zellstoff nach der 
Methode von Sal kowWS Kk iZ), verbessert von 
Heuser und Brad en), her. Auf diese Weise 
gewannen wir aus unserem Zellstoff 63,47 % der 
im Zellstoff befindlichen Pentosane (100 g Zell- 
stoff mit einem Pentosangehalt von 7,23 er- 
Leben 4,58 g 100 iges Pentosan). 


Als Kriterium für den Reinheits- 
grad des Pentosans dient, abgesehen von der 
vollständigen Löslichkeit in 2 %iger Natronlauge, 
in erster Linie das Ergebnis der Furfurol-Destil- 
lation. Bei unserer Untersuchung lag ein 
94,43 %iges Pentosan vor (bezogen auf absolut 
trockene und aschefreie Substanz), Es war 
schwer, das Produkt aschenfrei zu erhalten. In 
diesem Zusammenhang sei auf die früheren 
Untersuchungen von Heuser und Braden 
verwiesen. Der hohe Aschenwert des Stroh- 
Xylan-Präparates konnte erst durch Dialyse auf 
unter 1 % herabgedrückt werden. Auch wir 
wandten diese Methode an. Ein 4,28 % Asche 
lieferndes Präparat ergab nach dreitägiger 
Dialyse gegen Wasser eine Aschenmenge von 


7 ° 


Zur Entscheidung der Frage, welche Arten 
von Pentosanen im Aspenholz-Zellstoff vorliegen, 
unterwarfen wir das isolierte Präparat der 
Hydrolyse. Diese führten wir nach der 
Methode von Heuser und Ja ym e?!) durch. 
Hiernach wird das Pentosan mit 3 %iger Salpeter- 
säure (spez. Gew. 1,0175) unter Rückflußkühlung 
zum Sieden erhitzt. Die mit Bariumkarbonat 
neutralisierte Flüssigkeit wird eingeengt und 
dann mit Alkohol extrahiert. Die Xylose 
kristallisiert schon nach kurzer Zeit Dé Stunde) 
aus. 


— 
%1) Salkowski: „Zeitschrift f. physiol. Chem.“ 34, 35, 


200 (1901). 


m) f. . O. | 
Heuser und Jayme: „Journ. f. prakt. Chem.“ 108, 


232 (1922) 
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ur Trennung von Xylose und Arabinose ist 
die Darstellung des Hydrazons mittels #-Naph- 
tylhydrazin sehr geeignet )). 

Das aus unserer Zuckerlösung abgeschiedene 
f. Naphtylhydrazon löste sich vollständig in 
heißem Chloroform und hatte roh den Schmelz- 
punkt 117 bis 118° und aus Alkohol umkristalli- 
siert den Schmelzpunkt 122 bis 124°. Da die 
Schmelzpunkte des Rohproduktes und der des 
umkristallisiertten Hydrazons nicht allzu weit 
voneinander entfernt sind, so haben wir es offen- 
bar in der Hauptsache nur mit Xylose zu tun. 
Das Hydrazon der Arabinose schmilzt bei 176 
bis 177°. 

Das Laubholz-Pentosan war durch Hex o- 
s ane nicht verunreinigt, da der Zellstoff weder 
Mannan noch Galaktan enthielt. 

Die weitere Untersuchung erstreckte sich, 

wie schon eingangs erwähnt, auf die trockene 
Destillation. Wir verwendeten hierzu die- 


selbe Apparatur, die uns zur trockenen Destil- 


lation der Laubholz- Cellulose gedient hatte. 
Diese entspricht auch der von Heuser und 
Scherer angewandten. Auch diese haben das 
Xylan, und zwar das aus Strohzellstoff ge- 
wonnene, der trockenen Destillation unter- 
worfen. Sie bestimmten die Ausbeuten an 
Kohle, Teer, wäßrigem Destillat und Gasen und 
fanden im Durchschnitt aus vier Destillationen 


folgende Ausbeuten: 
Laar. Gas 
43,80% 


Im wäßrigen Destillat bestimmten sie u. a. 
die Gesamtsäure durch Titration mit n/10-Natron- 
lauge. Sie fanden hier sehr hohe Zahlen, näm- 
lich 17%, berechnet auf das Destillat, und 4,5 &, 
berechnet auf das angewandte Xylan. Dieser 
hohe Wert ist, wie schon erwähnt, offenbar dar- 
auf zurückzuführen, daß keine genügende Rück- 
sicht auf die im wäßrigen Destillat befindlichen 
Phenole genommen worden ist. Auch diese 
verbrauchen Natronlauge und, um den Wert für 
die flüchtigen Säuren allein zu erhalten, müssen 
die Phenole natürlich vor der Titration der Ge- 
samtsäure möglichst entfernt werden:“). 

Bei der Wertung der bei der trockenen 
Destillation von Pappelholz-Xylan erhaltenen Er- 
gebnisse haben wir auf diesen Umstand weit- 
gehend Rücksicht genommen. Im übrigen haben 
wir uns auf die Bestimmungen der Gesamtazidität 


34) Abderhalden: „Handb. d. biolog. Arbeitsmetho- 


den“ Abt. I, Teil 5, S. 65. 

35) Auf diese Notwendigkeit hat H. Bergström (stehe 
oben) dem einen von uns brieflich aufmerksam gemacht, woraus 
sich ohne weiteres die höheren Essigsäurewerte klären, von 
denen bei Heuser und Scherer die Rede Ist, 
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beschränkt und außerdem den Nachweis erbracht, 
daß unter den flüchtigen Säuren in der Tat 
Essigsäure vorkommt. Dieser Nachweis wird 
in Gegenwart der Phenole unsicher, weil deren 
Anwesenheit die Kakodyl-Reaktion zum Nach- 
weis der Essigsäure stört: Der charakteristische 
Geruch wird durch den brenzlichen Geruch der 
erhitzten Phenole, überdeckt. Entfernt man Ja- 
gegen die Phenole, so gelingt der Nachweis ohne 
Schwierigkeit. 

In dem so gereinigten Destillat bestimmten 
wir die Gesamtazidität zu 3,59 %, berechnet als 
Essigsäure. Ein Vergleichversuch mit einem 
Destillat aus Strohxylan (wie es Scherer ver- 
wendet hat) ergab 4,09 , berechnet als Essig- 
säure, also eine, in Anbetracht der Eigenart der 
Spaltungsreaktion, hinreichend gute Ueberein- 
stimmung. Die Zahlen sind berechnet auf 
100 %ig absolut trocken und aschefrei gedachtes 
Xylan. Das ist also etwa die Hälfte von der von 
Heuser und Scherer gefundenen Menge. 


Was den Verlauf der trockenen Destilla- 
tion anbelangt, so erfordern die hier früher und 
jetzt gefundenen Ergebnisse auch hier einen 
Vergleich. | 

Heuser und Scherer fanden den Höhe- 
punkt der Zersetzung, angezeigt durch die stärk- 
ste Gasentwicklung, bei 270°, den Beginn der 
Zersetzung bei 160 ° und das Ende bei 315°, 


Wir fanden den Beginn erst bei höherer 
Temperatur, nämlich bei 160 bis 190°; demge- 
mäß auch den Höhepunkt in unserem Falle 
erst bei 305 bis 315°. Auch hörten Gasentwick- 
lung und Destillation erst später auf. Wir fanden, 
daß die Teerabscheidung erst bei etwa 400 bis 
420 ° beendet war. Wir haben dann die Tempe- 
ratur noch bis auf 500° gesteigert. 

Der Unterschied in den Ergebnissen ist offen- 
bar darauf zurückzuführen, daß Heuser und 
Scherer viel schneller erhitzt haben als wir; 
sie führten die Destillation innerhalb 45 Minuten 
durch, während wir, sehr langsam erhitzend, etwa 
2 Stunden nötig hatten. | 

Auch bei der trockenen Destillation des 
Holzes ist es bekannt, daß langsames oder 
schnelles Erhitzen den Prozeß verschieden ver- 
laufen läßt, und daß demgemäß auch die Aus- 
beuten an Destillationsprodukten recht verschie- 
den ausfallen. 

Vergleichen wir nun die oben angegebene 
Essigsäure-Ausbeute mit der, welche wir unter 
denselben Umständen aus Cellulose erhalten 
haben (2,66 %), so sehen wir, daß das Xylan des 
Laubholzes nicht wesentlich viel mehr liefert, 
jedenfalls bei weitem nicht soviel, daß man sagen 
könnte, die höhere Ausbeute, welche Laubhölzer 
liefern, sei auf die Anwesenheit des Pentosans 
zurückführen, womit wir uns mit Berg- 
ströms Ansicht in Uebereinstimmung befinden. 
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Damit die bei Laubhölzern übliche Ausbeute 
von 7 bis 8% Essigsäure erreicht wird, müßte 
daß Laubholz-Xylan allein — unter der Annahme, 
daß 20 % davon im Laubholz enthalten sind — 
mindestens 25 bis 30 % Essigsäure liefern. Dies 
ergibt sich aus folgender Berechnung: 

Wir nehmen an, es läge ein Laubholz von 
folgender Zusammensetzung vor: 54% Cellulose, 
26 % Lignin, 20 % Pentosane, und dieses würde, 
trocken destilliert, 7% Essigsäure liefern. 

Die Essigsäure-Ausbeute aus den einzelnen 
Komponenten müßte sich folgendermaßen 
addieren: | 

54% Cellulose ergeben 1,377 % Essigsäure 
26 % Lignin ergeben 0,333 % Essigsäure 
1,71 % Essigsäure 

20 % Pentosan müßten 5,29% Essigsäure 
geben, 100 g Pentosan müßten demnach 
26,5% Essigsäure geben. Bei einer Aus- 
beute von 8% Essigsäure aus Holz müßte das 
Pentosan allein destilliert sogar 31,5 % Essig- 
säure liefern. 

Die höhere Essigsäure-Ausbeute muß also 
eine andere Ursache haben. Dies wird noch 
deutlicher, wenn wir die Summe der Ausbeuten 
aus den einzelnen Komponenten vergleichen mit 
der aus dem Holz wirklich erhaltenen. Hierzu 
sei bemerkt, daß wir zu dieser Ueberlegung die- 
jenigen Ergebnisse vorwegnehmen, die wir bei 
der trockenen Destillation des aus dem Aspen- 
holz isolierten Lignins und des Holzes 
selbst erhalten haben. 

Die trockene Destillation des Aspenholz- 
Lignins ergab, auf dieselbe Weise bestimmt 
wie in den früheren Fällen, 1,28 % Essigsäure, die 
des Aspenholzes lieferte 7,35 %. 

Die Essigsäure-Ausbeuten der Komponenten 
sind folgende: 


Cellulose 2,66 % Essigsäure, 
Xylan . . . 30 7 Essigsäure, 
Lignin. . 1,28 % Essigsäure. 


Wir legen nun die Zusammensetzung zugrunde, 
wie wir sie (siehe auch später) bei unserem 
Aspenholz gefunden haben. 


Cellulose 51,61 %, 
Xylan . . 1161 %, 
Lignin. . 2642 %. 


Ein natives Gemisch der drei Hauptbestandteile 
in diesem Verhältnis müßte, wenn wir die oben 
angegebenen Essigsäure-Ausbeuten der einzelnen 
Komponenten zugrunde legen, 2,4% Essigsäure 
ergeben. In der Tat aber haben wir 7,35 %, also 
eine wesentlich höhere Ausbeute gefunden. 
Eine Erklärung, wenn auch vorerst mehr all- 
gemeiner Natur, läßt sich offenbar dadurch 
finden, daß man den Unterschied auf sekun- 
däre Reaktionen zurückführt, wie sie bei 
der trockenen Destillation auftreten, ja ein be- 
sonderes Kennzeichen dieses Prozesses sind. 
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Um hier, besonders im Hinblick auf unser 
Aspenholz-Xylan, die Zusammenhänge etwas 
mehr zu klären, haben wir nun künstliche 
Mischungen von Xylan mit den einzelnen Kom- 
ponenten der trockenen Destillation unterworfen. 

Hierbei interessierte es uns zunächst, den 
Einfluß eines größeren Xylan-Zusatzes auf das 
Ergebnis der Verkohlung eines pentosanarmen, 
aber cellulosereichen Rohstoffes, des Fichten- 
holzes, kennenzulernen. 

Dieses Fichtenholz, dessen Pentosangehalt 
wir zu 10,2 % bestimmten, ergab, der trockenen 
Destillation unterworfen, 45 % Essigsäure. Ein 
Zusatz, den wir so bemaßen, daß nun ein Fichten- 
holz von einem Pentosangehalt von 20 % vorlag, 
bewirkte eine Erhöhung der Essigsäure-Ausbeute. 
auf 5,47 %. 

Berechnen wir indessen die Essigsäure- 
Ausbeute auf Grund der für Fichtenholz allein 
und für Xylan allein gefundenen Zahlen, so ergibt 
sich der theoretische Wert zu 4,5 %. Also auch 
hier ist der wirklich erhaltene Wert größer als 
der berechnete, d. h. der Xylan-Zusatz steigert 
die Essigsäure-Ausbeute mehr als er es eigentlich 
tun dürfte. 

Dasselbe finden wir nun bei künstlichen 
Mischungen von Laubholz-Cellulose und Xylan, 
von Laubholz-Cellulose und Lignin und endlich 
von Xylan und Lignin, 

Laubholz-Cellulose und Xylan im 
Verhältnis 5 zu 2 ergaben 4,13% (theoretisch 
2,98 %), Laubholz-Cellulose und Lignin (Verhält- 
nis 2 zu 1,1) 2,85 % (theoretisch 2,07 %), Laub- 
holz-Lignin und Xylan (Verhältnis 3 zu 2) 3,31 % 
(theoretisch 2,40 %) Essigsäure. 

Wir stellen hier die Werte der Uebersicht 
halber nochmals in einer Tabelle zusammen. 


Schwelungs-| Verhältnis | Theor. Ausb. Prakt. Ausb. 
substanz d. Mischung la. CH; COOHJa.CH,; COO 


4,09 % 


3,59 0% 


5,47 0% 


4,50 0/0 


2,98 0% 4,13 0% 


2,85 0% 


2,07 0/9 


3,31 0/0 


2,40 0% 


Die hier aus den künstlichen Mischungen wirk- 
lich gefundenen Ausbeuten veranlassen noch zu 
einer weiteren Ueberlegung; diese Ausbeuten 
sind nämlich — obgleich größer als die berech- 
neten — kleiner, als sie hätten sein müssen, wenn 
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wir die aus Laubholz wirklich erhaltene (7,35. a 


Essigsäure) berücksichtigen. | 
Die Ursache hierfür könnte zweierlei sein: 


einmal besitzen vielleicht das Lignin sowohl als 


auch das Pentosan infolge ihrer präparativen Dar- 
stellung nicht mehr ganz dieselbe chemische 
Natur wie im Holze selbst. Andererseits aber 
— und das ist vielleicht die Hauptursache — sind: 
im Holz die einzelnen Komponenten (Cellulose, 


Pentosan und Lignin) wenn wohl auch nicht che- 


misch miteinander verbunden, so doch als Adsorp- 
tionsverbindungen vorhanden, so daß diese bei 
einer trockenen Destillation viel energischer auf- 
einander reagieren können. Bei den von uns 
durchgeführten Schwelungen der Komponenten 
des Holzes hatten wir es immer nur mit einer 
Mischung zu tun. Deshalb dürfte die gegen- 
seitige Reaktion viel träger sein. Trotzdem aber 
muß als festgestellt gelten, daß auch rein mecha- 
nische Mischungen von Komponenten des Holzes 
mehr Essigsäure liefern als die einzelnen Kom- 
ponenten für sich, daß somit auch die Mehraus- 
beute aus dem nativen Holz sekundären Reak- 
tionen ihre Entstehung verdankt. 

In diesem Zusammenhang sei noch auf ganz 
ähnliche Verhältnisse hingewiesen, nämlich die- 
jenigen, welche bei den Ausbeuten an Methyl- 
alkohol einerseits beim Holz und andererseits 
beim Lignin vorliegen. Man nimmt an, daß der 
bei der Trocken-Destillation des Holzes ent- 
stehende Methylalkohol aus dem Lignin stammt, 
da nur dieses von den drei Komponenten des 
Holzes Methoxylgruppen enthält. Nun liefert 
Lignin, aus unserem Aspenholz isoliert (siehe 
später), bei der trockenen Destillation 0,8 bis 
0,9 % Methylalkohol, während das Holz, in dem 
sich das Lignin zu 25 bis 30 % befindet, unter 
denselben Bedingungen geschwelt 1,4 % Methyl- 
alkohol ergab. Berechnen wir nun wieder auf 
Grund der aus dem Lignin gewonnenen Zahlen 
(0,8 bis 0,9 % CH,OH) die Methylalkohol-Aus- 
beute, die das Holz danach ergeben müßte, so 
finden wir, daß die Ausbeute nur 0,25 bis 0,30 % 
hätte sein dürfen. In der Tat aber ist sie fast 
fünfmal so hoch. Dabei darf natürlich nicht ver- 
gessen werden, daß die Ausbeuten an Methyl- 
alkohol sowohl beim Holz als auch beim Lignin 
imHinblickaufdenMethoxylgehalt 
dieser Produkte außerordentlich gering sind. Ein 
CH, O-Gehalt des Holzes von 6 % läßt mindestens 
6 % Methylalkohol erwarten, ein CH,O-Gehalt 
des Lignins von 14,5 % müßte mindestens eben- 
soviel Methylalkohol liefern. Wir sehen hier, 
was ja auch allgemein bekannt ist, wie unwirt- 
schaftlich die Holzverkohlung arbeiten würde, 
wenn es lediglich auf die Gewinnung von Methyl- 
alkohol ankäme. In Wirklichkeit ist diese Wirt- 
schaftlichkeit ja nicht so ungünstig, da ein Teil 
des Methoxyls zur Bildung von Essigsäure und 
Azeton, den. beiden anderen Hauptprodukten 
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der Destillation dient. Es würde sich verlohnen, 
einmal an Hand genau durchgeführter Verkoh- 
lungsversuche, wobei auch alle anderen methyl- 
haltigen Produkte genau zu bestimmen wären, 
eine „Methyl-Bilanz aufzustellen“). | 

Die Aufteilung des Methoxyls aus dem Lignin 
auf zahlreiche, aber in geringen Mengen auf- 
tretende Destillations-Produkte wird vermieden, 
wenn man das Holz solchen Operationen unter- 
wirft, die diese Zersplitterung vermeiden, wie 
dies Heuser und Schmelz’) beim Lignin 
gezeigt haben: durch Einwirkung von Salzsäure 
unter Druck erhält man allen Methylalkohol, den 
die Theorie erfordert. 


III. Das Lignin. 

Als Ausgangsmaterial für die Darstellung 
von Lignin (nach der Methode von Klas on mit 
starker Schwefelsäure oder nach der von Will- 
stätter mit hochkonzentrierter Salzsäure) 
diente bisher immer nur Fichtenholz. In der 
Literatur finden sich jedenfalls keine Angaben 
über eine Darstellung aus Laubhölzern, ge- 
schweige denn solche über eine Untersuchung 
des Laubholz-Lignins. Nur einige Mitteilungen 
über den Ligningehalt der Laubhölzer finden wir 
hier und da. So geben Schwalbe und 
Becker) folgende Zahlen an: 

Birke. . . 19,56 % Lignin, 
Buche . 22,46 % Lignin, 
Erle. . . 25,15 % Lignin. 

Wir mußten also auch hier Reaktionen aus- 
wählen, welche gestatten, das Laubholz-Lignin 
etwas näher zu charakterisieren. 

Hierzu konnte zunächst die Analyse des 
aus Aspenholz geschiedenen Lignins dienen. Diese 
erstreckte sich auf den Gehalt an Methoxyl, 
an Pentosanen und endlich — unter Be- 
rücksichtigung der Asche — aufdieelemen- 
tare Zusammensetzung. 

Auch einige einfache Eigenschaften des 
Lignins, wie z. B. die Löslichkeit in Natron- 
lauge und in Kalzium- und Natriumbisulfit-Lösung, 
konnten zur Umgrenzung dienen. Alle diese 
Zahlen waren dann mit den früher bei Nadelholz- 
Lignin festgestellten zu vergleichen. 

Eine eingehendere Charakterisierung des 
Laubholz-Ligninn — wenn auch wiederum nur 
soweit, daß ein Vergleich mit Nadelholz-Lignin 
möglich war — konnte dann von dem Ergebnis 
der trockenen Destillation, wobei 
wiederum die Frage der Essigsäurebil- 
dung besonders zu studieren war, erwartet 
werden. 

Dargestellt wurde das Lignin aus Aspenholz 
nach der bekannten Methode von Will- 


36) Vergl. den Versuch hierzu bei Hawley und Alyar: 
„Journ. ind.-engl,. Chem.“ 14. 1055 (1922). | 

27) Heuser und Schmelz: , Cellul.-Chem.“ 1. 49 (1920). 

30) Schwalbe und Becker: aa 0. 
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stätter und Zechmeister, wonach mit 
hochkonzentrierter Salzsäure die Cellulose sowie 
der größte Teil der Pentosane und Hexosane fort- 
gelöst wird, so daß das Lignin zurückbleibt, 
Nach dieser Methode, wobef wir den Lösungs- 
(Verzuckerungs-)ProzeßB zweimal, das erstemal 
innerhalb 15 Stunden, das zweitemal während 
sechs Stunden durchführten, erhielten wir das 
Lignin in Form eines hellbraunen homogenen 
Pulvers mit einer Ausbeute von 25,2 %, bezogen 
auf das asche- und harzfreie, absolut trocken 
gedachte Holz. Das Holz (in Form von Holrmeh) 
war vorher durch Extraktion mit Benzol-Alkohol 
(1:1) von Harz und Fett befreit worden, so dab 
es auch absolut trocken war und die zur Ver- 


zuckerung verwendete Salzsäure von 42 bis 43% 


HCL nicht verdünnte. Die Ausbeute stimmte 
recht gut mit dem analytisch im Aspenholz er- 
mittelten Wert von 26,42 % überein. 


Die Prüfung auf einen Gehalt an reduzieren- 
den Stoffen, bei der wir eine abgewogene Menge 
des Lignins 12 Stunden bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur in 42 prozentiger Salzsäure stehen ließen 
und das Filtrat, nach dem Neutralisieren mit 
Natronlauge, mit Fehlingscher Lösung versetzten, 
bewirkte eine Abscheidung von Kupfer-Oxydul 


Wir untersuchten deshalb unser Produkt auf 
einen. Gehalt an Pentosanen — in üblicher 
Weise durch Destillation einer in verdünnter 
Salzsäure (12 %iger) suspendierten Probe nach 
Tollens undKröber — und fanden aus dem 
so abgespalteten Furfurol über das Phloroſlucid 
2,75 % Pentosan. Auf diese Weise gelingt es 
gleichzeitig, ein pentosanfreies Lignin darzu- 
stellen. 

Ein besonderes Kennzeichen des Lignins ist 
sein Methoxyl- Gehalt. Diesen bestimmten 
wir in üblicher Weise nach Zeisel und Stri- 
t a r?°) mittels Jodwasserstoffsäure und fanden 30 
14,49 % CH,O. Hierbei ist zu berücksichtigen 
daß dieser Wert, worauf schon früher bei 
Nadelholz-Lignin von Hägglund?) und von 
Heuser und Wenzel®!) hingewiesen und was 
von den verschiedensten Seiten bestätigt worden 
ist, nicht den wirklichen Gehalt des noch in 
Holz befindlichen Lignins an Methoxyl wieder 
gibt, weil bei dem Darstellungsprozeß des Ligains 
ein Teil des Methoxyls durch die Einwirkung der 
hochkonzentrierten Salzsäure abgespalten wird 
Wie groß diese Menge in unserem Falle (beim 
Laubholz-Lignin) anzunehmen ist, haben wir auf 
Grund des im Holz selbst bestimmten Methosy!- 
Gehalts berechnet: Den Methoxyl-Gehalt des 


2$) Zeisel und Striter: „Schwalbe und Sieber, Qn. 
Betrlebskontrolle“, 2. Auti., S. 103. 


0) HA RETI und: „Beiträge zur Kenntnis des Lignlan, Aù 
kiv fðr Kemi usw.“ Bd. 7 Nr. 8 (1918). 


31) Henser und Wenzel: „Papierlabrikan“ 1, 1177 
(1921). 
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Aspenholzes fanden wir zu 6,02 %. Er ist also 
höher als der der Nadelhölzer, was ja schon seit 
den Arbeiten von Benedikt und Bamber- 
ger (siehe oben) bekannt ist. Zum Vergleich 
haben wir hier unsere Zahlen mit einigen älteren 
und neueren für Nadel- und für Laubhölzer zu- 


sammengestellt. 


Nadelhölzer 


4.87 c) 
6,03 c) 


Benedikt und Bamberger: a. a. O. 


a 
a) Hägglund: a.a. O. 
c) Hägglund: Cell.-Chem. 5, 81 (1924) 


awley und Aiyar: Journ. of Ind. and. Eng. Chem. 


d) 
14, 1055—1057 (1922). 
e) Die in dieser Arbeit bereits mitgeteilte Zahl. 


Legen wir nun weiter den analytisch ermittel- 


ten Ligningehalt des As penholz es zugrunde, 
so berechnet sich der Methoxyl-Gehalt des noch 
im Holz befindlichen Lignins zu 22,8 %. 


Bei der Darstellung des Aspenholz-Lignins sind 


demnach 8,31 % Methoxyl abgespalten worden. 


Nach derselben Rechnung fanden Heuser 


und Wenzel für das noch im Holz befindliche 
Fichtenholz-Lignin 17,34 % und durch Analyse 
des abgeschiedenen Fichtenholz-Lignina 11,98 % 
Methoxyl. Hier waren demnach 5,36 % CH,O 


abgespalten worden. 


Die Elementaranalyse ergab 64,47 % 


Kohlenstoff und 5,96 % Wasserstoff, bezogen 
auf entharztes, absolut trockenes und aschefrei 


gedachtes Lignin. 
Der Ascherückstand in einer beson- 


deren Probe, durch Glühen bestimmt, betrug 


2,10 %. 
Vergleichen wir nun die gefundenen Zahlen 


(s. d. Tab.) mit denen für Fichtenholz-Lignin 
gefundenen, so ergibt sich folgendes: 


| Im Holz 


Ligninarten: 
Ligningeh. 


Fichtenbolz-Lignin...... 29,0 % a) 


Aspenholz-Lignin....... | 26,42% 


Die Löslichkeit des Lignins in Natron- 
lauge und in Sulfitlösungen bestimmten wir in 
Anlehnung an die Versuche von Hägglund 
mit Fichtenholz-Lignin (a. a. O.): 

Lösung des Aspenholz-Lignins in Natron- 
lauge tritt erst ein, wenn es unter Druck erhitzt 


wird, Von einer bei drei Stunden 5 %iger Natron- 


ND AU S L AND H 


Methoxyl 
6,77 0/ a) 


6,02 0/0 
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lauge bei 170° behandelten Probe lösten sich 


97 %. Wesentlich geringer ist die Löslichkeit 
des Laubholz-Lignins in Natrium- und Kalzium- 


bisulfit-Lösung.. Fünf Stunden mit 5 Piger 


Natriumbisulfit-Lös ung auf 140° er- 
hitzt, lassen nur 23,55 % in Lösung gehen. Noch 
weniger löst sich das Lignin in Kalzium- 


Laubhölzer 
| Eiche . 


— ET m en re ER nn 
D 


Ahorn 
5,35 a) 6,91 a) 
6,02 e) : 6,09 e) 6,20 a) 


 bisulfit-Lösung: nach fünfstündigem Er- 
hitzen mit 4%iger Lösung auf 140° lösen 


sich 13%. | | 
Wir kommen nunmehr zu den Ergebnissen 


der Trocken-Destillation des Aspen- 
holz-Lignins. Wir verwendeten dieselbe Appara- 
tur, wie wir sie oben beschrieben haben, und 
verfuhren auch sonst analog. Wie später aus den 
genaueren Aufzeichnungen zu ersehen ist, beginnt 
die Entwicklung der Destillation bei etwa 160 bis 
180 °; die Reaktion wird am lebhaftesten bei 280 


bis 320 °, Wir destillierten dann noch weiter, 


bis 500 ° erreicht waren. Die Dauer der Destilla- 
tion betrug von Beginn des Erhitzens ab zwei bis 
zweieinhalb Stunden. 

Wir haben dann, wie in früheren Fällen, die 
Ausbeuten an Kohle, Teer, wässrigem Destillat 
und Gasen, sowie besonders die an Essigsäure, 
Methylalkohol und Aceton bestimmt. Diese Aus- 


beuten sind in der Tabelle (siehe S. 78 oben) zu- 


sammengestellt. 
Die Essigsäure-Ausbeute ist, worauf im 


Kapitel II [Pentosane) schon hingewiesen wurde, 


nicht so groß, als daß sie die Mehrausbeute bei | 


der Trocken-Destillation des Holzes rechtferti- 
gen könnte. Sie ist die kleinste im Vergleich zu 


Im Lignin 


Methoxyl Pentosan C und H 
65, 47 000 c) 
5,47 0% 


64,47 
5,95 0/0 


14,00 0/0 a) 


2,75 0/0 


14,49 0% 


den aus Cellulose und aus dem Pentosan des 
Laubholzes erhaltenen (siebe die Zusammenstel- 
lung auf Seite 74). Auch das Verhalten des Lignins 
in Mischungen mit anderen Komponenten des 
Laubholzes ist bereits erörtert worden. 
Weiter war es nun von Interesse, die bei 
Aspenholz-Lignin gefundenen Ergebnisse der 
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trockenen Destillation mit denen von Nadel- 
bolz-Lig nin zu vergleichen. Hierzu standen 
die von Heuser und Skiöldebrand ver- 
zeichneten Ergebnisse zur Verfügung. Indessen 
ist es bekannt, wie solche Ergebnisse, wo jeweils 


Teer Wäsar. Destill. 


nur verhältnismäßig geringe Mengen Ausgangs- 
material verarbeitet werden, von den Versuchs- 
bedingungen abhängen. Klason und andere 
haben darauf hingewiesen. Wenn wir auch bei der 
Destillation unseres Aspenholz-Lignins die Ver- 


suchsanordnungen der zuletzt Genannten zugrun- 


delegten, so sind. doch die Bedingungen etwas 
verschieden, 
Destillation des Fichtenholz-Lignins unter genau 
gleichen Bedingungen wie beim Aspenholz-Lignin 
zu wiederholen. | 

Wir beschränken uns darauf, die zum Ver- 
gleich dienenden Zahlen anzugeben, und stellen 
hier die bereits mitgeteilten mit den für Fichten- 
holz-Lignin gefundenen zusammen. Auch führen 
wir hier die von Heuser und Skiölde- 
brand angegebenen Werte gleich mit an: 


Ligninart Teer 


Laubholz -Lignia 
Fichtenholz -Lignin.... 


Fichtenholz -Lignin.... 
(Skiöldebrand) 


44,30 0% 
45,66 0/0 
60,64 % 


14,25 0% 
13,33 0/0 
13,00 0% 


Vergleicht man diese, unter genau gleichen 
Bedingungen durchgeführten Destillationen, so 
sieht man, daß die Unterschiede in den Ausbeuten 


an Rohprodukten und an Einzelbestandteilen des 


wässrigen Destillates bei beiden Holzarten prak- 
tisch gleich sind, ein Ergebnis, welches zunächst 
etwas überrascht, da man aus dem methoxyl- 
reicheren Laubholz-Lignin eine höhere Methyl- 
alkohol- und Essigsäure-Ausbeute hätte erwarten 
können als aus Fichtenholz-Lignin. Im vorliegen- 
denFalle aber unterscheiden sich die Methoxylge- 
halte der beiden Holzarten nicht sonderlich von- 
einander (14,00 und 14,49%) — offenbar eine 
Folge der Darstellung des Lignins, d. h. der 
Abspaltung von Methoyl bei der Einwirkung der 
konzentrierten Salzsäure. Die Uebereinstimmung 
der Ausbeuten an Essigsäure 
Methylalkohol aus den beiden Holzarten 
ist also mehr zufälliger Art. 


Sonst aber läßt die Uebereinstimmung in den 


Ausbeuten der übrigen Stoffe darauf schließen, 
daß das Lignin des Aspenholzes eine ähnliche 
Zusammensetzung bzw.ein ähnliches Gemisch von 
Stoffen darstellt wie das des Fichtenholz-Lignins. 


14,25 0% 30,5 0/0 1.28 0% 0,869 % 0,219 0% 


weshalb es notwendig war, die 


Wässr. Dest. | Essigsäure 


und. 


IV. Die Zusammensetzung des As- 
penholzes und die Ergebnisse der 
| trockenenDestillation. 
Bevor wir nun onsere Ergebnisse zusammen- 
fassen, wollen wir noch einen Ueberblick über 


Essigsäure 


Methylalkohol Aceton 


die analytische Zusammensetzung 
des Aspenholzes geben. Ä 

Nach der Ermittlung des Aschen- sowie 
Fett- und Harzgehaltes bestimmten wir zunächst 
den Cellulosegehalt des Aspenholzes, und zwar 
nach der Methode von Heuser und Cassens, 
weiter ausgebildet von He us e r und M erla u!) 
mittels mit Chlor gesättigtem Tetrachlorkohlen- 
stoff. Man erhält auf diese Weise die Roh-Cellu- 
lose, aus der man nach der Bestimmung ihres Ge- 


- haltes an Pentosanen und Hexosanen die Rein- 


Cellulose errechnen kann. Wir fanden 51,61 7 
Rein-Cellulose in dem von uns untersuchten 
Aspenholz. , 

Der Pentosangehalt des Aspenholzes 
wurde.nach der Phlorogluzid-Methode bestimmt. 
Dieser betrug 17,61 . 


Methylalk. 


Aceton 
30,5 %o 
28,75 0% 
28,81 0/0 


1,28 0% 
1,263 0% 
1,29 0% 


0,869 % 
0,829 0% 
0,90 0% 


0,219 0% 
0,18 0% 
0,19 0% 


Den Lig ning ehalt ermittelten wir nach 
der Vorschrift von Willstätter und Zech- 
meister mittels hochkonzentrierter Salzsäure 
(42 bis 43 %iger). Das Aspenholz enthielt 
26,42 % Lignin. 

Für die Bestimmung des Gehaltes an 
Mannan und Galaktan im Folz bedienten 
wir uns der Vorschrift von Schor gerd). Der 
Gang der Mannan-Untersuchung ist folgender: 


das Holz wird 31, Stunden mit Salzsäure vom 


spez. Gewicht 1,025 erhitzt, wobei ein Teil der 
Cellulose und die gesamten im Holz befindlichen 
höheren Zuckerarten hydrolysiert werden. Im 
Filtrat wird dann die Salzsäure mit Natronlauge 
neutralisiert, die Lösung schwach essigsauer ge- 
macht und mit Phenylhydrazin in essigsauref 
Lösung versetzt. Das sich dabei bildende Manno- 
sehydrazon läßt sich durch Aceton von den übri- 
gen Hydrazonen trennen, 

Im Gegensatz zum Nadelholz konnte im 
Aspenholz kein Mannan ermittelt werden. 


Lo HeuserundMerlan : „Cellulosechemie" 4, 101 D, 
0 Schorger: „Schwalbe und Sieber, chem. Betriebe 
kontrolle“, 2. Aufl. S. 84 und 86. 


Fein Wertzeichenpapier mit Wasserzeichen „Bandwerk" der 


18 


F EST- 


Die Galaktanbestimmung verläuft wie folgt: 
das Holz wird mit Salpetersäure vom spez. Ge- 
‚wicht 1,15 auf dem Wasserbad bei höchstens 87 
hydrolysiert, wobei das Galaktan zur Schleim- 
sure oxydiert wird. Das Filtrat wird stark ein- 
geengt, worin sich dann nach längerem Stehen 
neben Oxalsäure auch die Schleimsäure ab- 
scheidet. Durch Zusatz von etwas Wasser geht 
die Oxalsäure in Lösung, während die Schleim- 
säure in der Lösung zurückbleibt. Auf diese 
Weise ermittelten wir 0,99% Galaktan im 
Aspenholz. 

Die Tabelle gibt eine Uebersicht über die Zu- 
sammensetzung unseres Aspenholzes und anderer, 
von anderen Autoren untersuchten Laubholz- 


Arten. 


| Aspe ` | Buche 


1,03 0/0 


rc ( 
Fett und Harz............. 1.07 0% 
Methylzahl................. 2,91 9/0 
Pentos an 17,61 0% 
IC%%/ͤ . ee 26,42 0/0 
Cellulose 61,61 0/0 1) 
LGalaktag ......n..ennnnnen 0,99 0/0 


1) Die Cellulose-Bestimmung wurde nach der Methode von 


Heuser und Cassens durchgeführt. 
2) Die Cellulose-Bestimmungen wurden nach der Methode von 


CroB und Bevan durchgeführt. 
Wir 


Die Trockendestillation: 
nahmen drei Destillationen mit je 45 g Aspenholz- 
mehl vor; diese verliefen ziemlich gleichmäßig, 
derart, daß die stärkste Destillation bei etwa 
300° einsetzte; bei etwa 500 o war sie beendet; 
die Destillationsdauer war etwa 2½ bis 21% Stun- 
den. Wir erhielten folgende Ausbeuten: 

1. Holzkohle: 28,00; 30,00; 29,50%, im 


Mittel 29,45 %. 
2. Ges amtdestillat aus allen Destillati- 


onen: 50,76 %. 
3, Teerausbeute aus allen drei Destilla- 


tionen: 9, 83 %. 
Die Ausbeuten an Essigsäure, Methylalkohol 
und Aceton finden sich in der Tabelle: 


—— 


Gesamtsäure Methylalkohol Aceton 


als Essi 
sigsäure 00 Yo | | o/o 


. 0% 


Zusammenfassung. 


Um ein Bild von der Natur der Laubhölzer 
zu erhalten, wurden die drei hauptsächlichsten 
Komponenten, Cellulose, Pentosan und 
Lignin, für sich untersucht. Zur Charakteri- 
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sierung dienten je nach der vorliegenden Kompo- 


hente die verschiedensten Methoden, so in der 


Hauptsache die Hydrolyse, die Acetolyse und die 
trockene Destillation. Als Typus wurde Aspen- 
holz (pupolus tremula) gewählt. 


L DieLaubholz-Cellulose, 


1. Die nach bekannter Methode gewonnene, 
fast reine Cellulose des Aspenholzes ergab 
bei der Sulfolyse und der Acetolyse die- 
selben Ausbeuten an Glukose und an Cellobiose, 


wie die Baumwoll-Cellulose und die der Nadel- 


hölzer. Damit findet die von uns schon lange 


vertretene Hypothese von der Identität der Cellu- 


lose aller Pflanzen eine weitere Stütze. 


Birke Erle 


1.17 %o 0,39 0% 0,64 0% 


1.20 0% 1.68 0% 1,92 0% 
2,96 0/0 2,77 0% 2,91% 
24,86 0% 27,07 0% 23,10 0% 
22,46 0% 19,86 0% 25,75 / 
45,30 0% 2) 44,48 0% 2) 


53,46 0/0 2) 


reegen, 


— 


2. Die trockene Destillation der 
Aspenholz-Cellulose läßt ebenfalls eine Ueber- 
einstimmung mit den Ergebnissen dieser Opera- 
tion bei Baumwoll- Cellulose erkennen. Die Aus- 
beute an Essigsäure (2,66 %) rechtfertigt nicht die 
Mehrausbeute, welche die Laubhölzer bei der 
trockenen Destillation ergeben. | 


H Das Laubholz Pentos an. 


1. Das aus Aspenholz-Zellstoff gewonnene 


Pentosan erwies sich zufolge des Ergebnisses der 
Hydrolyse als Xylan. Araban wurde nicht 


aufgefunden. 

2. Die trockene Destillation dieses 
Xylans ergibt dasselbe Bild wie die des früher 
und hier nochmals untersuchten Strohxylans, 


Weni bei Ermittlung der Gesamtacidität des 
wässrigen Destillates die (ebenfalls: Lauge ver- 


brauchenden) Phenole abgeschieden 


werden. Die Ausbeute an Essigsäure (3,60 %) ist 


zwar grõßer als die aus Cellulose, aber doch nicht 
so groß, als daß man damit die Mehrausbeute 
erklären könnte, wie sie die Laubhölzer im Ver- 
gleich zu den Nadelhölzern geben. Der Ansicht 
Bergströms, daß diese Mehrausbeute nicht 


auf die Pentosane zurückzuführen ist, muß also 


zugestimmt werden. Damit die bei Laubhölzern 
übliche Ausbeute von 7 bis 8% Essigsäure. er- 
reicht wird, müßte das Xylan der Laubhölzer 


allein mindestens 25 bis 30 % Essigsäure liefern. 
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(Bei Annahme eines Xylangehaltes der Laub- 
hölzer von 20 %.) 

3. Die Ursache der Mehrausbeute an Essig- 
säure bei der trockenen Destillation der Laub- 
hölzer ist offenbar auf sekundäre Reakti- 
onen während dieser Operation zurückzuführen. 
Daß dem so ist, erkennt man aus den Ergebnissen 
der Destillationen, die mit Mischungen ein- 
zelner Komponenten angestellt wurden. In allen 
Fällen [a) Fichtenholz und Xylan, b) Aspenholz- 
Cellulose und Xylan, c) Aspenholz-Cellulose und 
Lignin, d) Xylan und Lignin] ist die Ausbeute der 
Mischungen höher als die summierte Ausbeute 
der Einzel-Komponenten. Dasselbe findet sich bei 
den Ausbeuten an Methylalkohol aus dem 
Aspenholz einerseits und aus dessen Lignin 
andererseits; diese ist aus dem Holz größer, als 
sie hätte sein sollen, wenn man die aus dem' 
Lignin erzielte Ausbeute zugrunde legt. 


III. Das Laubholz-Lignin. 


1. Das nach der Methode von Will- 
stätterundZechmeister aus dem Aspen- 
holz isolierte Lignin erwies sich ähnlich zu- 
sammengesetzt als das Lignin des Fichtenholzes. 
Der Methoxylgehalt ist dagegen etwas höher 
(14,49%). Dieser Wert entspricht aber noch 
nicht dem wahren Methoxylgehalt des Lignins, da 

bei der Darstellung des Lignins Methoxyl verloren 
geht. Er berechnet sich für das noch im Holz 
befindliche Lignin zu 22,8 % (bei Fichtenholz-Lig- 
nin zu 17,34%). 8,31 % Methoxyl sind also bei 
der Herstellung des Lignins verloren gegangen. 

2. Die Löslichkeit des Aspenholz-Lignins in 
Natronlauge und in Alkalisulfiten ist genau so 
beschränkt wie die des Fichtenholz-Lignins. 

3. Das Ergebnis der Trocken-Destillation 
zeigt bei beiden Hölzern ziemliche Ueberein- 
stimmung. Die Essigsäure-Ausbeute (die kleinste 
der drei Komponenten mit 1,28%) gibt wie. bei 
den anderen Komponenten keine Erklärung für 
die Mehr-Ausbeute an Essigsäure. (Siehe oben.) 


IV. Das Aspenholz. 


1. Die Zusammensetzung des Aspenholzes ist 
charakterisiert durch einen im Vergleich zum 
Nadelholz hohen Xylangehalt. (17,6%.) Mannan 
fand sich nicht, dagegen 1% Galaktan. Um den 
oben erörterten Vergleich mit den Ergebnissen 
aus den einzelnen Komponenten anstellen zu 
können, wurde auch das Aspenholz der trockenen 
Destillation unterworfen. 

Aus alledem geht hervor, daß sich die ein- 
zelnen Komponenten des Aspenholzes nur un- 
wesentlich von denen der Nadelhölzer unter- 
scheiden. Die Unterschiede, welche ja bei beiden 
Holzarten vorhanden sind und die ihre verschie- 
denartige technische und gemeinnützige Ver- 
wendung bedingen, liegen offenbar — abgesehen 
von dem in beiden Fällen verschiedenen Verhält- 
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nis der Komponenten — in der physikalischen 
Beschaffenheit der Fasern, in morphologischen 


und anatomischen Eigentümlichkeiten ee 


Beschreibung der Versuche, 


L Die Aspenholz- Cellulose. 
A) Zur Analyse des Ausgangs- 
| materials. 

Ais Ausgangsmaterial zur Gewinnung von 
Aspenholz - Cellulose benutzten wir gebl. 
Aspenholz-Zellstoff (Feuchtigkeit: 8,25 %; Asche 
0,37.%). 

Fett- und Harz-Bestimmung. 
Eine abgewogene Menge Zellstoff wurde im 


.Soxhlet-Apparat 6 Stunden mit Benzol-Alkohol 


(1:1) extrahiert. Das Lösungsmittel wurde hier- 
auf abdestilliert und das im Kolben befindliche 
Fett und Harz bei 105° getrocknet. 
I. 5,7474 g Zellstoff (abs. tr. aschefr.) ergaben 
0,1202 g Fett und Harz = 2,09 P. 
II. 10,9826 g Zellstoff (abs. tr., aschefr.) ergaben 
0,2396 g Fett und Harz = 2,18 %. 
Im Mittel: 2,13 %. 


Pentosanbestimmung,. 


Zur quantitativen Bestimmung des Pentosan- 
gehaltes im Zellstoff diente die Destillation mit 
12%iger Salzsäure bei 150 bis 160° und die Ab- 
scheidung des Furfurols als Phlorogluzid. 

% Furfuro] — (a 00052) . 0,5175 . 100 


e RK 
a == gewogene Menge Phlorogluzid 
ge = Gewicht des angewandten Zellstoffs, 
I. 2,0321 g Zellstoffe) ergaben 0,1822 g Phloro- 
gluzid = 5,15 % Furfurol. 
II. 2,1108 g Zellstoff ergaben 0,1976 g Phloro- 
gluzid — 5,37 % Furfurol. 
Im Mittel: 5,26 % Furfurol. 
Pentosan = Furfurol . 1,375 = 7,23 % Pentosan. 


‚BestimmungdesLigningehaltes. 


Eine genau abgewogene Menge Zellstoff 
wurde mit hochkonzentrierter Salzsäure (42 %ig) 
versetzt und 12 Stunden stehen gelassen. Hierbei 
löste sich aller Zellstoff auf, ohne daß ein Rück- 
stand blieb, was auf die Abwesenheit von 
Lignin schließen ließ. 


Kupferzahl-Bestimmung. 
Wir verfuhren nach Schwalbe, modifi- 
ziert von Hägglu d: 
I. 2,7363 g Zellstoff verbrauchten 19,55 cem 
K Mn 0, . f = 4,48 


II. 1.7760 g e eien 12.85 cem 


K Mu 0. . f = 4 


Im Mittel: Kopterzahl — = 451. 
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a-Cellulose- Bestimmung 


(nach Schwalbe-Si eber, Betriebskon- 
trolle, II. Aufl.). 
I. 9,6 g Zellstoff ergaben 8,28 g e Cellulose — 


l 84,16 %. 
II. 11,8 g Zellstoff ergaben 0,93 g a- Cellulose = — 


84,25 %. 
Im Mittel: 84,20 % a-Cellulose. | 


B) eie des Aspenholz- Zell- 
stoffs. 

250 g entfetteter Zellstoff wurden mit der 
zehnfachen Menge 17 %iger kalter Natronlauge 
versetzt, die Mischung wurde gut durchgeknetet 
und genau 1%, Stunde stehen gelassen. Der Zell- 
stoff wurde hierauf auf einer Nutsche abgesaugt, 
dann mit warmem Wasser“) bis zur neutralen 
Reaktion ausgewaschen und darauf an einem 
säurefreien Ort getrocknet. Die Reinigung des 
Zellstoffs wurde dreimal auf die eben angeführte 
Art wiederholt, Aus 250 g wurden 195 g gereinig- 
ter Zellstoff erhalten. Ausbeute =: 78,0 %. 


C) Analyse des gereinigten Zell- 
stoffs (der Aspenholz-Cellulose). 
Der Gang der Untersuchung war derselbe 
wie bei dem des Ausgangsmaterials (Feuchtigkeit 
9,045 %; Asche 0,083 %). 


Pentosan-Bestimmung. 
I. 2,1580 g Cellulose®®) ergaben 0,0376 g Fur- 
furol = 1,02 e 
II. 2,1186 g Cellulose ergaben 0,0296 g Furfurol 
== 0,83 . 
Im Mittel: 0,925 % Furfurol; 
Pentosan = 1,925 . 1,375 = 1.27 %. 


Kupferzahl- Bestimmung. 


I. 1,3994 g Cellulose verbrauchten 
2,3 ccm n]10 K Mn O, . f = 1,03. 
II. 2,0612 g Cellulose verbrauchten 
3,55 ccm n/ 1 K Mn O. . f = 1,08. 
Im Mittel: Kupferzahl 1,055. 


D) Hydrolyse der Aspenholz-Cellu- 
lose (Sulfolyse nach Ost und Wilkening). 
Etwa 2 g Aspenholz-Cellulose wurden mit 
der zehnfachen Menge 72 %iger Schwefelsäure 
gut durchgeknetet, wobei sich diese in etwa zehn 
Minuten auflöste. Die Lösung war gelb gefärbt. 
Nach drei Stunden wurde sie mit Wasser derart 
verdünnt, daß eine 2 %ige Schwefelsäure vorlag. 
Die Lösung wurde hierauf im Autoklaven bei 
120 zwei Stunden lang erhitzt und die gebildete 
97) Das Auswaschen mit Wasser Ist offenbar nicht an- 


gebracht, da dadurch ein Tell der gelösten Stoffe wieder aus- 
gefällt wird und auf der Form verbleibt. Man hätte besser mit 


kond. Natronlauge ausge waschen. 


30) Die Werte beziehen sich auf abs. tr., asche-, fette und 
harzireie Cellulose. 
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Glukose 1. durch Reduktion von Fehlingscher 
Lösung nach Bertrand und 2. durch das spez. 
'Drehvermögen bestimmt. 

50 cem reiner Glukoselösung erhitzten wir 
eine Stunde im Autoklaven bei 120° und be- 
stimmten dann ihren Reduktionswert. Tatsäch- 
lich war ein kleiner Teil der Glukose zerstört 
worden; denn es wurden nur noch 
15,16 ccm; 15,18 ccm und 15,14 ccm n/10 K Mn O, 
verbraucht, was einer Ausbeute von 98,6 % Glu- 
kose entsprach. 

Die Lösung aus der Verzuckerung der Aspen- 
holz-Cellulose wurde auf 1000 ccm aufgefüllt, wo- 
von immer 50 ccm zur quantitativen Bestimmung 
dienten. 

Erste Sulfolyse: 1,5734 g Cellulose. 
50 ccm der auf 1000 ccm aufgefüllten Lösung. ver- 
brauchten: 

24,15 ccm und 24,12 cem afin K Mn O. . f. 

Praktische Ausbeute: 84,44 mg Glukose in 
d. Lösung; theoretische Ausbeute“): 86, 66 mg 


Glukose = 97,44 % der Theorie. 
Zweite Sulfolyse: 1,1555 g Cellulose. 


50 cem der auf 1000 ccm aufgefüllten Lösung ver- 


brauchten: Ä 
17,92 ccm, 17,95 cem u. 17,90 ccm n/10 K Mn O.. f. 
Praktische Ausbeute: 62,23 mg Glukose in 
d. Lösung; theoretische Ausbeute: 64,10 mg 
Glukose = 97,10 % der Theorie. 
Dritte Sulfolyse: 1,4363 g Cellulose. 
50 ccm der auf 1000 ccm aufgefüllten Lösung ver- 
brauchten: 
22,95 ccm, 22,80 ccm u. 22,87 cem n/10 K Mn O. f. 
| Praktische Ausbeute: 78,41 mg Glukose in 
d. Lösung; theoretische Ausbeute: 79,79 mg 
Glukose = 98,26 % der Theorie. 
Die Glukose-Ausbeuten sind auf Cellulose 
umgerechnet (100 g Cellulose = 111 g Glukose). 


Bestimmungen 


Bestimmungen 
der Glukoselösung 


des Nullpunktes 


180,22 0 181,010 


180,91 0 181,02 0 
180,90 0 181,190 

` 180,930 180,78 0 
180,74 181.10 0 
180,70 0 181.02 0 
180,82 0 181,280 
181,120 1381,08 0 
181,06 0 181,02 0 


181,04 0 
1,810,54 0 


1380,76 
1,809,160 


im Mitte! 
180,916 0 1.0620 131,084 0 


3%) 100 z Cellulose = 111 e Qlukose, ` 
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Zur Kontrolle wurde die quantitative Be- 
stimmung der Glukose auch durch Polari- 
sation vorgenommen. Mit Hilfe eines Halb- 
schattenpolarimeters wurde der Glukosegehalt 
der dritten. Sulfolyselösung quantitativ er- 
mittelt. Die Röhre für die Aufnahme der Lösung 
‚besaß eine Länge von 189,4 mm und gestattete, 
den Glukosegehalt gleich in Prozenten abzu- 
lesen, - Vorher war allerdings der Nullpunkt des 
Polarimeters zu ermitteln. Aus zehn Ablesungen 
wurde das Mittel genommen (vgl. Tabelle S. 81). 

Das Drehvermögen der Glukoselösung betrug 


unter Berücksichtigung der Nullpunktwerte 
demnach: rechts links | 
0,180 ° 0,1380 


im, Mittel: 0,159 °.. 
Das entsprach einem Glukosegehalt der Lösung 
von 99,75 %. 


E] Die Acetolyse der Aspenholz- 
= Cellulose. 

35 g Aspenholz-Cellulose wurden allmählich 
in eine kalte Mischung von 20 g Essigsäure- 
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anhydrid und 5 g Schwefelsäure eingetragen, Die 
Temperatur wurde unterhalb 30° gehalten, Bei 
Zimmertemperatur blieb das Gemisch, das bald 
in Lösung ging, sechs bis sieben Tage stehen. 
Bereits nach drei Tagen begann die Kristalli- 


sation des Cellobiose-okto-acetats. Nach sechs 


Tagen war die Lösung in eine steife kristalline 
Masse übergegangen. Diese wurde nun mit 
30 ccm Eisessig behandelt, auf 50° erwärmt und 
gleich darauf in 700 ccm Eiswasser gebracht. Der 
so erhaltene weiße, flockige Niederschlag wurde 
nach einer halben Stunde auf einem Büchner- 
trichter abfiltriert, mit Wasser gewaschen, bis 


er frei von Sulfaten war, und bei 90—100 ° ge- 


trocknet. Das rohe Oktoacetat wurde aus 
95 %igem Methylalkohol umkristallisiert. 
I. 4,434 g Cellulose ergaben 2,5534 g Cello- 
. biose-okto-acetat = 28,7 % der Theorie. 
II. 4,484 g Cellulose ergaben 2,5126 g Cello- 
.  biose-okto-acetat = 28,3 % der Theorie. 
Die Schmelzpunkte des Cellobiose-okto-acetats 
lagen bei 224—226 °. 


F) Die kröckene Destillation der Aspenholz-Cellulose. 


Erste Destillation: 
129,7 g Aspenholz-Cellulose. 


Bemerkungen 


Luft entweicht aus der Appa- 
ratur. 

Wasser verdampft. 

Beginn der Destillation, hell- 
gelbes Destillat. 


Dunkelbraunes Destillat, 
schwache Gasentwicklung. 

Starke Gasentwicklung. 

Teerabscheidung. 

Schwache Gasentwicklung. ` ` 


Ende der Destillation. 


Dritte Destillation: 
129,7 g Aspenholz-Cellulose, 


Vierte Destillation: 
89,8 g Aspenholz-Cellulose. 
Die Destillationsprodukte von allen vier Destil- 
lationen wurden in einer Vorlage aufgefangen. 
Bestimmt wurden der Kohlerückstand, 
das wässrige Destillat und der Teer. 
Der Kohlerückstand betrug: 
Bei der 1. Destillation 37 g — 28,46 %, 


L L 2. „ 36 g — 27,69 %, 
WU W 3. A 36 g == 21 ‚69 %, 
h 4. „ 25,5 g = 28,39 %, 


im Mittel: 28,08 % Kohlerückstand. ` 
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Zweite Destillation: 
129,7 g Aspenholz-Cellulose. 


Bemerkungen 


Luft entweicht aus der Appa- 
ratur Wasserverdampfung. 
Beginn der Destillation, hell- 
gelbes Destillat. 


Schwache Gasentwicklung. 
Dunkelbraunes Destillat. ` 
Starke Gasentwicklung. 
Teerabscheidung, schwache 
Gasentwicklung. 


Ende der Destillation. 


Das Sees e betrug lauf Wi 


bock, Cellulose berechnet): 


268 g — 48,29 %. 
Die Teerausbeute betrug: 
20,5 g = 4,27 e 


Nachdem der Teer durch ein nasses Falten- 


filter abfiltriert worden war, wurde das wässrige 


Destillat auf 500 ccm aufgefüllt und dann auf 
Essigsäure, Methylalkohol und Ace- 


t on untersucht. 


1. Bestimmung Be Pes 
Bevor wir zur Bestimmung der Essigsäure 
schritten, war es nötig, noch die geringen Mengen 
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von Phenolen, die im wässrigen Destillat 
waren, zu entfernen. Wir verfuhren fol- 
gendermaßen: | 

Eine genau abpippetierte Menge des wäss- 
rigen Destillats machten wir mit Soda alkalisch 
und engten sie auf dem Wasserbad ein lauf 
etwa % des ursprünglichen Volumens). Beim 
Ansäuern mit verdünnter Schwefelsäure schieden 
sich die Phenole ab; diese wurden abfiltriert. 

10 ccm des auf 100 cem gereinigten, aufge- 
füllten Destillats behandelten wir mit Wasser- 
dampf und trieben etwa zwei Liter Flüssigkeit 
über. Hierin wurde dann die Gesamtsäure mit 
n/10 Kalilauge und Phenolphtalein als Indikator 
bestimmt und als Essigsäure berechnet. | 

Bei den einzelnen Bestimmungen wurden 
immer 10 ccm des auf 500 ccm aufgefüllten 
Destillats verwandt, was 9,6 g Cellulose ent- 
sprach. 

a) 43,7 ccm n/10 K OH. ba — 42,92 ccm = 
2,68 % Essigsäure, 


b) 43,45 ccm n/10 K OH. ft) = 42,71 ccm = 


2,67 % Essigsäure, Ä 
c) 42,95 ccm n/10 K OH. ft) — 42,22 ccm = 
2,64% Essigsäure, 
im Mittel: 2,66 % Essigsäure. 
Qualitativ wurde die Essigsäure mittels der 
Kakodyl-Reaktion nachgewiesen, 


2. Bestimmung von Methylalkohol. 


Zur Bestimmung von Methylalkohol mußte 
das wässrige Destillationsprodukt erst vorbe- 
reitet werden; dies geschah nach Büttner 
und Wislicenus folgendermaßen: 90 cem der- 


selben wurden in einem etwa 300 ccm fassenden 


Kolben stark alkalisch gemacht und unter guter 


Kühlung der Vorlage destilliert, bis etwa die Hälfte 
übergegangen war. Das Destillat wurde darauf 1 


mit 0,5 g Tierkohle etwa 1⁄4 Stunde lang durch- 


geschüttelt, dann abfiltriert und auf 250 ccm 


aufgefüllt. 

10 ccm der für die Methylalkohol-Bestimmung 
vorbereiteten Lösung (3,45 g Cellulose) wurden 
im Jodidapparat mit 10 ccm reiner Jodwasser- 
stoffsäure vom spez. Gewicht 1,96 im CO,-Strom 
destilliert. Nach etwa einstündigem Destillieren 
war nicht die geringste Trübung der alkoholischen 
Silbernitratlösung eingetreten. Methylalkohol 
war also nicht gebildet worden. | 


3. Bestimmung von Aceton. 
Für die quantitative Bestimmung des 
Acetons benutzten wir die Methode von 
Messinger. | | | 


10 ccm der auf Aceton zu prüfenden Lösung 


(d. i das wie oben vorbereitete Destillat) wurden 
in eine Stöpselflasche von etwa 250 ccm Inhalt 
gebracht, mit 20—30 ccm 5 iger Kalilauge ver- 


t 


% f = 0,9823, 


setzt und gut durchgeschüttelt. Hierauf wurde 


aus einer Büretfe eine bestimmte Menge Jod 
hinzutropfen gelassen und abermals % bis Ae 
Minute durchgeschüttelt, bis die Lösung klar 
erschien. Dann wurde mit Salzsäure angesäuert, 
ein Ueberschuß von Natriumthiosulfat zugegeben 
und mit Jod unter Benutzung von Stärke als In- 
dikator zurücktitriert. 


Angewandt wurde für jede Bestimmung 
10 cem der zur Untersuchung dienenden Lösung, 


was 3,45 g Cellulose entsprach“ i). 1 

1. vorgelegt: 12,25 ccm n/10 J 

zugegeben: 7,20 ccm n/10 Na, S, O, 
zurücktitriert: 2, 12 ccm n/10 J 
verbraucht: 7.17 ccm n/10 J 
i = 0,200 % Aceton. 

2. vorgelegt: 13,50 ccm ali J 
zugegeben: 8,24 ccm n/10 Na, S. O, 
zurücktitriert: 2,25 ccm n/10 J 
verbraucht: 7,51 ccm n/10 J 
| = 0.210% Aceton 

3. vorgelegt: 11,88 ccm n/10 J 

zugegeben: 3,96 ccm n/10 Na,S,O, 
zurücktitriert: 1,38 ccm n/10 J | 
verbraucht: 7,30 ccm n/10 J 
| = 0,204 °/, Aceton 
Im Mittel: 0,205 % Aceton 


| IL Die Pentosane., 
1. Darstellung des Pentosans. 


2000 g Aspenholz-Zellstoff (mit der Hand 


zerpflückt) wurden portionsweise mit 6 %iger 


Natronlauge 45 Minuten lang gekocht. Das rot- 
braune Filtrat wurde mit drei Liter Fehlingscher 
Lösung versetzt, wobei das in Lösung gegangene 
Pentosan als hellblaue Kupferverbindung ausfiel. 


Der Niederschlag wurde abgenutscht und mit 
zwei Liter 96 %igem Alkohol gut durchgeknetet. 
Hierauf wurde in diese Mischung so lange Salz- 
säuregas eingeleitet, bis die Adsorptionsverbin- 
dung völlig zersetzt war. Das Pentosan wurde 


dann abgenutscht, mit Alkohol ausgewaschen. 
dann 12 Stunden in Aether stehen gelassen und 
schließlich bei 30—40 ° getrocknet. Das auf diese 


Art gewonnene Pentosan war ein körniges Pulver. 
Angewandt wurden 100 g Aspenholz-Zellstoff 
(absolut trocken, aschefrei) mit einem Pentosan- 
gehalt von 7,23 %. Erhalten wurden 4,85 g 
94,36 „iges Pentosan == 4,58 g 100 %iges 
Pentosan. E 
Demnach betrug die Pentosan-Ausbeute 
63,47 % des im Zellstoff enthaltenen Pentosans. 


3. Analyse des Pentosans, 


Feuchtigkeit: 48,05 u. 47,82 = 47,90 %. 


Asche: 4,26 und 4,29 — 4,28 % 

Um den Aschengehalt des Pentosans zu ver- 
mindern, wurde dieses einer dreitägigen Dia- 
lyse gegen Wasser unterworfen. 


40 1 cem 1/10 = 0,964 mg Aceton. 
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Feuchtigkeit des dialysierten 
Pentosans: 44,41 und 44,32 — 44,37 %. 
Asche: 0,97 und 1,01 = 0,9 . 


4, Identifizierung des Pentosans. 


a)HydrolysedesXylansaus Weizen- 
aE ` stroh. | E 
10 g Xylan (Asche 1,56 %,. Feuchtigkeit 
13,50 %, Pentosangehalt 96,86 %) wurden in 
einem Ein-Liter-Rundkolben mit 450 g Salpeter- 
säure (spez. Gewicht 1,0175) versetzt und unter 
Rückflußkühlung eine Stunde zum Sieden erhitzt. 
Die erkaltete Flüssigkeit wurde mit Barium- 
karbonat neutralisiert, von den Verunreinigungen 
durch Filtrieren befreit und in einer Porzellan- 
schale auf einem 80—90° warmen Wasserbad 
eingeengt, Von Zeit zu Zeit wurde das sich ab- 
scheidende Bariumnitrat abfiltriert. War die 
Flüssigkeit etwa auf 60—70 ccm eingedampft, so 
wurde das Bariumnitrat in der Lösung belassen. 
Sobald diese schwach viskos geworden war, 
wurde sie zur Kristallisation gestellt. Die er- 
härtete Masse wurde dann pulverisiert, mit 
400 ccm Alkohol in einen Rundkolben gespült 
und unter Rückflußkühlung drei Stunden lang 
ausgekocht. Aus der filtrierten alkoholischen 
Lösung wurde dann der Alkohol bis auf 50 cem 
abdestilliert und die eingeengte Lösung in eine 
Kristallisationsschale gebracht. Beim Erkalten 
setzte die Kristallisation ein und war nach 
15 Minuten beendet. Nach dem Abnutschen und 
Auswaschen mit wenig Alkohol wurden die 
Kristalle bei 80° getrocknet. Erhalten wurden 
5,96 g Xylose (S. P. 139—140 °) = 65,56 % Aus- 
beute, bezogen auf Xylan. | 


b) Hydrolyse des Aspenholz- 
Pentosans. 
Die Hydrolyse wurde auf die oben angeführte 
Art durchgeführt. Angewandt wurden 9,724 g 
Pentosan (absolut trocken, aschefrei). Die Aus- 
beute an Rohzucker betrug 6,72 g = 69,20 %, 
bezogen auf Xylan (S. P. 136—137 °). 


5. Die Trockendestillation des 
Laubholz-Xylans, 


a) Die trockene Destillation von 
Strohxylan. 
Angewandt wurden 32 g absolut trockenes, 
aschefreies, 100 %iges Xylan. (Siehe Tabelle oben.) 
Bestimmt wurden der Kohlerückstand, 
der Teer und das wässrige Destillat. Bei 
der Untersuchung des letzteren beschränkten wir 
uns auf die Bestimmung Gesamtacidität (berech- 
net auf Essigsäure). ö 
- Kohlerückstand: 9,7 g = 30,32 %. 
Teerausbeute: 2,00 g = 6,25 %. 
WässrigesDestillat: 13,2 g 41,25 %. 
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Hellgelbes Destillat. 


Schwache Gasentwicklung, gelbes 
Destillat, 
Schwache Gasentwicklung, dunkles 
|  Destillat, 
Lebhafte Gasentwicklung. 


Teerabscheidung, schwache Gas- 
entwicklung. 


a 2 222 2 222882 


Ende der Destillation. 


Das Destillat wurde auf 500 ccm aufgefüllt 
und jedes Mal 50 ccm (= 3,2 g Xylan) zur Be- 
stimmung der Essigsäure entnommen. Auch hier 
haben wir, wie früher, für die Entfernung der 
Phenole Sorge getragen. 


Bestimmung der Essigsäure. 
1. 21,96 ccm n/10 K OH = 4,12 % Essigsäure, 
2. 21,67 ccm nj10 K OH = 4,06 % Essigsäure, 
im Mittel: 4,09 % Essigsäure. 


b) Die trockene Destillation von 
Laubholz-Pentos an. 


1. Destillation: Angewandt wurden 
21 g (absolut trockenes, aschefreies, 100 %ig, 
gedachtes Pentosan), _ 

2. Destillation: Angewandt wurden 
21 g (absolut trockenes, aschefreies, 100 Pig, 
gedachtes Pentosan). | 

Die Destillationsprodukte der beiden Destil- 
lationen wurden in einer Vorlage aufgefangen. 
Kohlerückstand: bei der 1. Destilla- 
tion 6,1 g = 29,05 %; 2. Destillation 62 g = 
29,52 %; im Mittel: 29,28 %. 
Teerausbeute: 25 g = 5,59 %. 
WässrigesDestillat: 16 g = 38,10 f. 


Essigsäure: 
1. 26,28 ccm n/10 K OH = 3,75 % Essigsäure, 
2. 23,71 ccm ni K OH = 3,39 % Essigsäure, 
3. 25,30 ccm n/10 K OH = 3,62 % Essigsäure: 
85 im Mittel: 3,59 % Essigsäure. 


c) Trockene Destillation von 
Mischungen einzelner Komponenten. 

1. Nadelholz und Pentosan: 408 
absolut trockenes Nadelholz und 6 g absolut 
trockenes Strohtylan, so daß ein Nadelholz mit 
einem Pentosangehalt von etwa 20—22 % vorlag. 


Tee 
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Das Destillat wurde auf 250 cem aufgefüllt 
und jedesmal 10 ccm zur Bestimmung der Ge- 
samtacidität entnommen. 

1. 16,37 ccm n/l0 K OH = 5,40 % Essigsäure, 
2. 16,67 ccm n/10 K OH = 5,54 % Essigsäure. 
Theoretische Ausbeute a d Mischung 


450 % Essigsäure. 
Praktische Ausbeute aus der Mischung 


5,47 % Essigsäure. 
2.Laubholz-CelluloseundStroh- 
xylan: 23 g absolut trockene Cellulose und 


13 g absolut trockenes Strohxylan. 


Essigsäure: 
. 30,60 ccm n/10 KOH = 4,08 % Essigsäure, 
. 30,58 ccm n/10 K OH = 4,08 % Essigsäure, 
. 30,30 ccm n/10 K OH = 4,04 % Essigsäure, 
. 33,14 ccm n/10 KOH = 4,41 % Essigsäure, 
. 30,50 ccm n/10 K OH = 4,08 % Essigsäure, 
30,65 ccm n/10 K OH = 4,09 % Essigsäure. 
Theoretische Ausbeute a, d. Mischung 


2,98 % Essigsäure. 
Praktische Ausbeute aus der Mischung 


4,13 % Essigsäure. 


3. Laubholz- Cellulose und Laub- 
holz-Lignin: 27 g absolut trockene Cellu- 


lose und 15 g absolut trockenes Lignin. 


Essigsäure: 
1. 20,40 ccm n/10 K OH = 2,90 „ Essigsäure, 
2. 19,80 ccm n/10 K OH = 2,83 % Essigsäure, 
3. 19,80 ccm n/10 K OH = 2,83 „ Essig;äure. 
Theoretische Ausbeute a. d. Mischung 


2,07 % Essigsäure. 
Praktis che Ausbeute aus der Mischung 


2,85 % Essigsäure. | 
4. Laubholz-Lignin und Stroh- 
xylan: 30 g absolut trockenes Lignin und 20 g 


absolut trockenes Xylan. 
Tbeor. Ausb.| Prakt. Ausb 


Schwelungs- | Verhältnis ; 
sigsäu 


substanzen d. Mischung |" us SS 0/0 


Essigsäure: 
1. 13,40 ccm n/10 K OH = 3,15 % Essigsäure, 
2. 13,53 ccm nj10 KOH = 3,25 „ Essigsäure, 
3. 14,40 ccm n/10 K OH = 3,46 % Essigsäure, 
4. 14,00 ccm n/10 K OH = 3,37 % Essigsäure. 
Theoretische Ausbeute a. d. Mischung 


2,40 % Essigsäure. 
Praktische Ausbeute aus der Mischung 


3,31 % Essigsäure. 


Das Lignin. 


1. Darstellung des Lig nins. 

Das Lignin wurde aus Aspenholzmehl nach 
der Methode von Willstätter und Zech- 
meister mit hochkonzentrierter Salzsäure 
vom spez. Gewicht 1,21 (42 % HCl) gewonnen. 
Vorher war das Holzmehl mit Benzol-Alkohol 
(1:1) im Soxhletapparat von Fett und Harz be- 
freit und bei 105 ® getrocknet worden. Das Holz- 
mehl wurde in die zehnfache Menge der Säure 
eingetragen und über Nacht (15 Stunden) stehen 
gelassen. Das Gemisch wurde dann mit der 
zehnfachen Menge Wasser verdünnt und nach 
weiterer Verdünnung ausgekocht, dann abfiltriert, 
bis zum Verschwinden der Chlorreaktion mit 
heißem Wasser ausgewaschen und bei 105° ge- 
trocknet. Da die Verzuckerung des Holzes noch 
nicht vollständig war, wurde das Lignin noch- 
mals sechs Stunden mit 42 %iger Salzsäure be- 
handelt. Nachdem es säurefrei gewaschen und 
dann getrocknet worden war, erschien es, unter 
dem Mikroskop betrachtet, als einheitlich. Es 
war von dunkelbrauner Farbe und hatte noch 
die Struktur der Holzfaser. 

. Aus 500 g absolut trockenem, asche-, fett- 
und harzfreiem Holzmehl gewannen wir 128 g 


Lignin = 25,6 %. 


2. Analyse des Lignins. 
Asche: 2,07 und 214 = 210 . 


Pentosan: 
I. 1,2810 g Lignin“?) ergaben 0,0420 g Phloro- 
gluzid = 1,92 % Furfurol, 
II. 1,1408 g Lignin ergaben 0,0406 g Phloro- 
gluzid — 2,08 % Furfurol, 
Im Mittel: 2,00 % Furfurol. 
Pentosan: 2,0 . 1,375 = 2,75 % Pentosan. 


Methoxylbestimmung (nach Stritar 
und Zeisel). 
I. 0,2268 g Lignin ergaben 0,2498 g AgJ — 
14,52 % CH,O. 
II. 0,1826 g Lignin ergaben 0,2002 g AgJ = 
14,46 „ C, O. a 
Im Mittel: 14,49 e CH,O. 
48) Die Werte beziehen sich von unn an alle auf abs. tr., 
aschefr. Lignin. 
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Elementar-Analyse. 
I. 0,1432 g Lignin: 0,0786 g H,O und 0,33% g£ 
CO,: 6,12 % H und 64,68 % C. 
II. 0,1608 g Lignin: 0,0826 g H,O und 0,3778 f 
CO,; 5,79 % H und 64,25 % C. 
Im Mittel: 5,96 % H und 6447 % C. 


Die Löslichkeit von Lignin: 


a) in Natronlauge. 


1. Das Lignin wurde zwei Stunden lang mit 
10 %iger Natronlauge bei 100° behandelt. 

I. 0,5568 g Lignin (110 ccm Lauge) hinterließ en 
einen Rückstand von 0,3868 g, so daß sich 
gelöst haben: 30,53 %. 

II. 0,4264 g Lignin hinterließen einen Rück- 
stand von 0,2972 g, so daß sich gelöst 
haben: 30,42 %. 

Im Mittel: 30,48 %. 
2. Das Lignin wurde eine Stunde lang mit 
10 %iger Natronlauge bei Siedetempera- 
tur behandelt. 

I. 0,5526 Lignin hinterließen 0,3630 g, so daß 
sich gelöst haben: 34,31 %. 

II. 0,47% g Lignin hinterließen 0,3154 g, so daß 
sich gelöst haben: 34,15 %. 

Im Mittel: 34,23 %. 
3. Das Lignin wurde drei Stunden lang mit 
5 %iger Natronlauge bei 170 behandelt. 

L 1,0694 g Lignin (200 ccm Lauge). Rück- 
stand 0,0350 g; gelöst: 96,73 %. 

II. 0,8422 g Lignin (170 ccm Lauge). Räck- 
stand 0,0260 g; gelöst: 96,91 %. 

Im Mittel: 96,82 %. 


b)inNatriumbisulfit-Lösung. 

Das Lignin wurde fünf Stunden lang mit 
5 %iger Natriumbisulfit-Lösung auf 140° erhitzt. 
L 0,9388 g Lignin (109 ccm Lösung). Ungelöst 

blieben: 0,7168 g; gelöst: 23,63 %. 
II. 1,1046 g Lignin (220 ccm Lösung). Ungelöst 

blieben: 0,8452 g; gelöst: 23,47 %. 

Im Mittel: 23,55 %. 


c) in Kalziumbisulfit-Lösung, 
Das Lignin wurde fünf Stunden lang mit 
4 iger Kalziumbisulfit-Lösung auf 140° erhitzt. 
L 0,7264 g Lignin (140 ccm Lösung). Ungelöst 
blieben; 0,6342 g; gelöst: 12,69 %. 
II. 1,0428 g Lignin (200 ccm Lösung). Ungelöst 
blieben: 0,9094 g; gelöst: 12,80 %. 
Im Mittel: 12,75 %. 
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3. Die trockene Destillation von 
| Nadelholz-Lignin., 

Die Destillationsprodukte der beiden Dep, 
lationen (aus 140 und aus 100 g Lignin) wurden n 
einer Vorlage aufgefangen. 

Die Ausbeute an Ligninkohle betrug: 

L Bei der ersten Destillation 65 g = 4643 %. 
II. Bei der zweiten Destillation 45 g = 45,0 5. 
Im Mittel: 45,71 %. 
Das Gesamtdestillat betrug % . 
— 28,75%; die Ausbeute an Teer belie 
sich auf 32 g = 1333 %. 

Das von Teer befreite wässrige Destilat 

wurde auf 500 ccm mit Wasser aufgefüllt und zur 


Untersuchung eine genaue abpipettierte Menge 
entnommen, 


1. Bestimmung der Essigsäure 


Angewandt wurden 10 ccm des von des 
Phenolen befreiten Destillats. (48 f Lignin) 


a) 10,40 ccm nj10 KOH = 1,300 % Essigsäure, 
b) 9,42 ccm n/10 KOH = 135% Essigsäure, 
c) 10,95 ccm nj10 KOH = 1,350 % Essigsiure. 


d) 10,15 ccm nl KOH = 1.269 % Essigsiwe, 
im Mittel: 1,263% Essigsäure 


2. Die Bestimmung des Methylalko- 
hols (nach Zeisel und Stritar} 


L. 10 ccm des vorbereiteten Destilatioaspro- 
duktes (4,8 g Lignin) ergaben 0,2% { Ay 
— 0,840 % Methylalkohol. 

II. 10 ccm des vorbereiteten Destillationspro 
duktes (4,8 g Lignin) ergaben 0,2878 fr A 
= 0,818 % Methylalkohol. 

Im Mittel: 0,829 % Methylalkohol. 


3. Bestimmung des Acetons (nach 
Messinger). 


Für die quantitative Bestimmung des Acetons 
wurden jedesmal 10 ccm des vorbereiteten 
lats verwendet. (= 4,8 f Lienin.) 
a) vorgelegt: 230 cem 1/10 J; 
zurücktitriert: 14,45 ccm 1/10 Na, S0. 
= 0,175°/, Aceton; 
b) vorgelegt: 12,28 ccm n/10 J; 
4 zurücktitriert: 4,02 ccm 2/10 Na,S,0, 
= 0,169 % Aceton; 
c) vorgelegt: 12,80 cem n/10 J; 
zurücktitriert: 3,54 ccm al Na, 810. 
== 0.189 % Aceton; 


d) vorgelegt: 12,0 cem 1/10 J; 


1 „ zurücktitriert: 3,41 ccm 710 Na 80. 


=a 0,79 % Aceton. 
0,178 % Aceton. 


- 


Im Mittel: 
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a, 4. Die trockene Destillation von I. 10 ccm (2 g Lignin) ergaben 0,1242 g AgJ 

Aspenholz-Lignin. = 0,845 „ CH, Ol. 

Ge 100 g Lignin wurden angewandt. II. 10 ccm (2 g Lignin) ergaben 0,1312 g AgJ 
7 — JJV. = 0,893% CH,OH. 

EE Bemerkungen Im Mittel: 0,869 % CH,OH. 


3. Die Bestimmung des Acetons. 


Je 10 ccm der vorbereiteten Lösung. 
a) vorgelegt: 14,18 ccm n/ 10 J; 
zurücktitriert: 10,02 ccm 17/10 Na, S, O, 
= 0,206 % Aceton. 
b) vorgelegt: 7,02 ccm n/10 J; 
zurücktitriert; 3,57 ccm n/10 Na, S. O, 
= 0,184 % Aceton. 
c) vorgelegt: 8,65 ccm 1710 J; 
zurücktitriert: 4,61 ccm n/10 Na, S. O. 
= 0,198 % Aceton. 
10,50 ccm n/10 J; 


Luft entweicht aus der Appa- 
ratur. 


Beginn der Destillation, 


Schwache Gasentwicklung. 


Lebhaftere Gasentwicklung, 
gelbes Destillat. 

Starke Gasentwicklung, dunkel- 

braunes Destillat. 


Teerabscheidung, schwache 
Gasentwicklung. 


Ende der Destillation. 


Die Destillationsprodukte der beiden Destil- 


lationen (je 100 g Lignin) wurden in einer Vor- 
lage aufgefangen. 

Die Ausbeute an Lignin-Kobhle betrug: 

I. Bei der ersten Destillation: 45 g = 45 %. 
II. Bei der zweiten Destillation 43,5 g = 43,5 . 
Im Mittel: 44,3 %. 
Die Teer-Ausbeute: 285 g = 14.25 %. 
Das Gesamt-Destillat: 61,0 g = 30,5 %. 

Zur Bestimmung von Essigsäure, Ace- 
ton und Methylalkohol wurde das von 
Teer befreite wässrige Destillat auf 1000 cem 
aufgefüllt. Hiervon wurden 100 cem abpipettiert, 
alkalisch gemacht und das Aceton und der 
Methylalkohol abdestilliert. Der Rückstand 
wurde mit 10 %iger Schwefelsäure angesauert, 
wobei sich die Phenole abschieden, die abfiltriert 
wurden. Das Filtrat wurde auf 250 ccm aufge- 
füllt und 25 ccm bzw. 50 ccm für die Essigsäure- 


Bestimmung verwendet. 


1. Die Bestimmung der Essigsäure. 
25 ccm der Lösung (2 g Lignin). 

a) 5,3 ccm n/10 KOH = 1,59 % Essigsäure. 

b) 4,2 ccm n/10 KOH = 1,26 % Essigsäure. 
50 ccm der Lösung (4 g Lignin). 

c) 86 ccm n/10 KOH = 1.29 % Essigsäure, 

d) 7,8 ccm n/10 KOH = 1,17% Essigsäure. 

e) 7,25 ccm n/10 KOH = 1,088 % Essigsäure. 

Im Mittel: 1,28 % Essigsäure. 


2, Die Bestimmung des Methyl- 
alkohols. 
100 cem des Destillats auf die übliche Art 
vorbereitet und auf 100 ccm aufgefüllt: 
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d) vorgelegt; 
zurücktitriert: 4,68 cem n/10 Na, S. O, 
== 0, 287% Aceton. 


Im Mittel: 0,219 % Aceton. 


C. Die trockene Destillation von 
Aspenholz, 


Bemerkungen 


Luft entweicht aus der Appa- 
ratur. 

Beginn der Destillation. 

Wässriges Destillat. 

Schwache Gasentwicklung. 

Gelbes Destillat, lebhaftere 
Gasentwicklung. 

Starke Gasentwicklung, dunkel- 
braunes Destillat. 

Sehr starke Gasentwicklung. 

Schwache Gasentwicklung, 

Teerabscheidung. 


Ende der Destillation. 


Die Destillationsprodukte der drei Destil- 
lationen (je 45 g Holzmehl = 44 g aschefrei) 
wurden in einer Vorlage aufgefangen. 

Die Ausbeute an Holzkohle betrug: 

Bei der ersten Destillation 12,7 g =— 28,90 %. 
Bei der zweiten Destillation 13,2 g 2000 %. 
Bei der dritten Destillation 13,0 g — 29,5 %. 
Im Mittel: 29,45 %. 
Gesamtdestillat: 670 g = 50,76 . 
Teerausbeute: 130 g = 983 %. 


1. Bestimmung der Essigsäure. 

50 ccm des Gesamtdestillates auf 250 ccm 
aufgefüllt und jedesmal 50 ccm entnommen. 
(2,64 g Holz): | 
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a) 31,40 ccm nj10 KOH = 7,13 % Essigsäure. 

b) 34,20 ccm n/j10 KOH = 7.78 % Essigsäure. 

c) 32,29 ccm n/10 KOH = 7,34% Essigsäure. 

d) 32,62 ccm ni KOH = 7.42 % Essigsäure. 

e) 31,60 ccm oli KOH = 7, 18 % Essigsäure. 
Im Mittel: 7,37 % Essigsäure. 


2. Bestimmung. des Methylalkohols. 


10 ccm (2,64 g Holz) bzw. 5 ccm (1,32 g Holz) 
der vorbereiteten Lösung: 
L 10 ccm (2,64 g Holz) ergaben 0,2986 g AgJ 
— 159 % Methylalkohol. 
Il. 5 ccm (1,32 g Holz) ergaben 0,1342 g AgJ 
— 138% Methylalkohol. 
Im Mittel: 1,48% Methylalkobol. 


3. Bestimmung des Acetons. 


10 ccm (2,64 g Holz) der vorbereiteten 
Lösung: 
a) vorgelegt: 30,88 ccm n/10 J 
zurũcktitriert: 894 ccm n/10 Na, S, O,. 
= 0, 814% Aceton. 
b) vorgelegt: 23,80 ccm n/10 J 
zurücktitriert: 2,08 ccm n/10 Na, S, O, 
= 0,806 % Aceton. 
cl vorgelegt: 21,45 ccm n/10 J 
zurücktitriert: 1,72 ccm n/10 Na, S. O. 
— 0,732 °, Aceton. 
d) vorgelegt: 22,40 ccm n/10 J 
zurücktitriert: 0,95 ccm n/10 Na, S, O, 
= 0,796 % Aceton. 
Im Mittel: 0,787 °/, Aceton. 


IV. Die quantitative Zusammen- 
setzung des Aspenholzes. 


a) Feuchtigkeitsbestimmung: 12,33 
und 12,29. 
Im Mittel: 12,29 %. 


b) Asche): 0,99 und 1,04. 
Im Mittel: 1,02 %. 


c) Fett und Harz. 
I 7,6456 g Aspenholz ergaben 0,0778 g Fett 
und Harz = 1,02 . 
II. 6,3024 g Aspenholz ergaben 0,0708 g Fett 
und Harz = 1,11 %. 
Im Mittel: 1,07% Fett und Harz. 


d) Pentosan. 

I. 1,1474 g Aspenholz ergaben 0,2582 g Phloro- 
gluzid = 12.96 % Furfurol = 17,76% Pen- 
tosan. 

II. 1,0320 g Aspenholz ergaben 0,2296 g Phloro- 
gluzid — 12,70 % Furfurol = 17,46% Pen- 
tosan. 

Im Mittel: 17,61 % Pentosan. 


48) Die Werte beziehen sich bei b) und d auf abs. tr., von 
d) ab auf abs. tr., asche-. fett- und harzfreies Asbenholz. 
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e) Lignin. 

Die Lignin-Bestimmung wurde nach der 
Methode von Willstätter und Zechmei- 
s ter mittels hochkonz. Salzsäure (42bis43 Kiger) 
durchgeführt. 

I 1,8622 g Aspenholz ergaben 0,4912 f Lięnin 
= 26,33 %. 
II. 1,4182 g Aspenholz ergaben 0,3758 g Lignin 
= 26,52 %, 
Im Mittel: 26,42% Lignin. 


D Cellulose-Bestimmung. 


Der Cellulose-Gehalt im Aspenholz wurde 
nach der Methode von Heuser und Cassens 
mittels mit Chlor gesättigtem Tetrachlorkohlen- 
stoff bestimmt. Die Chlorierung wurde viermal 
wiederholt (fünf Chlorierungen). 

I. 2,9900 g Aspenholz ergaben 1,9504 g Rob- 
Cellulose = 65,23 %. 

II. 3,2246 g Aspenholz ergaben 2,1278 g Rob- 
Cellulose = 65,98 %. 


PentosaninderRoh-Cellulose. 


L 1,4090 g Roh-Cellulose ergaben 0,2652 f 
Phlorogluzid — 10,09 % Furfurol = 13,85% 
Pentosan. 

Rein-Cellulose: 65,23—13,85 % = 5138 %. 

IL 1.5682 g Roh-Cellulose ergaben 0,2824 f 
Phlorogluzid = 10,28 % Fufurol = 14,14% 
Pentosan. 

Rein-Cellulose: 65,98—14,14 % = 5184 %. 
Im Mittel: 51,61 % Rein-Cellulose. 


gd Galaktan-Bestimmung (nach 
Schorger). 

I. 50 g (abs. tr., asche-, fett- und harzfr.) Holz 
ergaben 0,4268 g Schleimsäure = 085% 
Galaktan — 0,85 . 1,2 = 1,02 %. 

II. 50 g (abs. tr., asche-, fett- und harzfr.) Holz 
ergaben 0,3982 f Schleimsäure = 0.0 % 
Galaktan — 0,80 . 1,2 = 0,96 %. 

Im Mittel: 0,99% Galaktan. 


Uebersicht über die quantitative 
ZusammensetzungdesAspenholzes. 


Asche . . 1.03 % 
Fett und Harz . . . 107% 
Pentosan . 17,61 % 
Lignin e œ e 26,42 % 
Cellulose . 51,61 
Galaktan „ E ee 0,9% 

98,73 % 

Unbestimmt: _ 127% _ 
100,00 %. 
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WIRTSCHAFTLICHKEIT 
VERSCHIEDENER KALANDER-ANTRIEBSSYSTEME 


Uebersicht: Nach kurzer Erläuterung der 
für Kalander in Frage kommenden Antriebs- 
systeme werden diese in bezug auf Beschaffungs- 
kosten und Wirtschaftlichkeit verglichen. Daraus 
ergibt sich, daß durch die Wahl eines Antriebs- 
systems unter Berücksichtigung der jeweils be- 
sonderen Betriebsverhältnisse Energie-Ersparnisse 
erzielt werden können, denen gegenüber Unter- 
schiede in den Beschaffungskosten an 
Bedeutung zurückstehen, 


Die sehr weitgehenden Anforderungen in bezug 
auf Regelbarkeit und Bedienungs weise der Ka- 
landerantriebe sind nur durch den elektrischen 
Sonderantrieb erfüllbar. Für diesen Zweck kom- 
men verschiedene Antriebssysteme in Frage, die 
zwar sämtlich die gestellten Betriebsbedingungen 
einwandfrei erfüllen, deren Wirtschaftlichkeit je- 
doch an jeweils besondere Voraussetzungen ge- 
bunden ist. Die Preis unterschiede zwischen den 
einzelnen Antriebssystemen verleiten mitunter 
ohne Berücksichtigung des Gesamtwirkungsgrades 
zur Wahl eines Antriebes, dessen Beschaffungs- 
kosten wohl bedeutend niedriger sind als die 
eines anderen Antriebssystems. Die einmalige 
Ersparnis an Beschaffungskosten wird aber unter 
Umständen schon binnen kurzer Zeit durch die 
erhöhten Unkosten aufgezehrt, die sich aus den 
größeren Energieverlusten eines nicht unter sorg- 
fältiger Berücksichtigung der gegebenen Verhält- 
nisse gewählten Antriebssystems ergeben können. 

Dem vor die Wahl eines Antriebes gestellten 
Betriebsleiter soll im nachstehenden erst eine 
kurze Erläuterung der verschiedenen Antriebs- 
systeme, sodann ein Vergleich der Beschaffungs- 
kosten und Wirkungsgrade geboten werden. Ob- 
wohl die Ausführung der von den verschiedenen 
Firmen gelieferten Antriebe in Einzelheiten ab- 
weicht und in der Beschreibung vorwiegend auf 
die Ausführungsart nur einer Elektrizitäts-Groß- 
firma Bezug genommen ist, dürften die in Abb. 7 
bis 11 dargestellten Verhältnisse der Beschaffungs- 
kosten und Wirkungsgrade auch für die Aus- 
führungen anderer namhafter Firmen annähernd 


zutreffen. 


Antriebssysteme. 

Die Ausführung der Antriebe wird sich stets 
nach der verfügbaren Stromart richten mũssen. 
Die Möglichkeit der Wahl zwischen Drehstrom 
oder Gleichstrom ist in den wenigsten Fällen ge- 
geben. Daher sind folgende Sonderantriebe für 
beide Stromarten entwickelt worden. 

A) für Anschluß an Drehstromnetz: 
I. Hilfsmotorantrieb, 

II. Leonardschaltung, 

III. Zu- und Gegenschaltung. 

B) für Anschluß an Gleichstromnetz: 

IV. Hilfsmotorantrieb, 

V. Hilfsspannungsantrieb, 

VI. Zu- und Gegenschaltung. 

Die Ausführung dieser Antriebssysteme an 
sich ist nicht neu. Die nachstehende Beschreibung 
kann sich daher auf eine kurze Zusammenfassung 
der Einrichtung und Arbeitsweise beschränken, 
soweit dies zum Verständnis der späteren Ab- 


schnitte erforderlich ist. 


1. Drehstrom-Hilfsmotorantrieb. 
Anordnung gemäß Abb. 1. 
Ein besonderer kleiner Hilfsmotor a arbeitet 


über ein Zahnradvorgelege b auf die Welle des 
Hauptmotors c, der mittels Riemenübertragung 


a - Hillsmotor 
b - Vorgelege mit Uber- 
holungskupplung 


6 2 ermotor 
d- Antriebsscheibe am 
Kalander 


Abb. 1. Anordnung des Hilfsmotorantriebes. 
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die Antriebsscheibe d am Kalander antreibt. 
Haupt- und Hilfsmotor sind Asynchronmotoren 
mit Schleifringläufer. Die Geschwindigkeit des 
Hauptmotors kann durch Widerstände in seinem 
Läuferstromkreis geregelt werden. Der Hilfs- 
motor wird unter Vorschaltung eines festen 
Schlupfwiderstandes eingeschaltet und nicht 
geregelt. Das Vorgelege wird entsprechend dem 
Verhältnis zwischen Einziehgeschwindigkeit und 
höchster Geschwindigkeit mit einfacher oder dop- 
pelter Uebersetzung ausgeführt. Das auf der 
Welle des Hauptmotors sitzende Stirnrad ist als 
Ueberholungskupplung ausgebildet. Mit dieser 
ist zugleich eine Bremsscheibe verbunden, auf die 
eine mittels Bremslüftmagneten selbsttätig ge- 
steuerte mechanische Backenbremse wirkt. 
Steuerung des gesamten Antriebes beispiels- 
weise gemäß Abb. 2 in der durch D.R.P. ge- 
schützten äußerst vereinfachten Schaltung (AEG) 
durch einen Schaltwalzenanlasser in Verbindung 


Abb, 2. Schaltung des Drehstrom-Hilfsmotorantriebes 


HN r mit Regulier-Sch Iäufer. 2- Hilfsmotor mit Kurs- 
schlaßlhufer. re Bert ebe 5 - Anlaß- 
mit einem gemeinsamen Maximal-Minimalschütz 
für Hauptmotor, Hilfsmotor und Bremslüftmagnet. 

Arbeitsweise: Einschaltung des Hilfsmotors 
durch die Schaltwalze in Stellung 1 bzw. durch 
die Einschalt-Druckknöpfe unter gleichzeitigem 
Anheben der Bremse. Der Hilfsmotor überwindet 
das hohe Anlaufsdrehmoment und behält nach 
dem Anlauf seine Geschwindigkeit unabhängig 
von Drehmomentsänderungen ohne Nachregu- 
lieren bei. Anlassen und Regelung des Haupt- 
motors erfolgt durch Weiterdrehen der Schalt- 
walze. Der Hilfsmotor unterstützt den Haupt- 
motor beim Anlauf und wird, sobald der Haupt- 
motor die Last übernommen hat, nebst dem Vor- 
gelege durch die Ueberholungskupplung zunächst 
entkuppelt und dann durch die Schaltwalze ab- 
geschaltet, 

Die Regelung des Hauptmotors erfolgt durch 
Einschalten bzw. Kurzschließen des in seinem 
Läuferstromkreis liegenden Regelwiderstandes. 
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Sie ist also eine reine Hauptstromregelung und 
hat den hauptsächlichsten Nachteil, daß auch bei 
verminderter Umlaufszahl die der vollen Leistung 
des Motors bei seiner Höchstdrehzahl ent- 
sprechende Energiemenge dem Netz entnommen 
und die überschüssige Energiemenge im Regel- 
widerstand nutzlos in Wärme umgesetzt wird, 
Ferner ist die Anzahl der Reglerstufen mit Rück- 
sicht auf die äußeren Abmessungen des Reglers 
verhältnismäßig eng begrenzt und infolgedessen 
eine feine Unterteilung der Geschwindigkeits- 
stufen nicht möglich. 


II. Leonardschaltung. 
Ausführung gemäß Abb. 3. 


Als Kalandermotor dient ein fremderregter 
Gleichstrommotor M, der von einer Regel- 
dynamo L mit einer zwischen Null und einem 
Höchstwert, vorzugsweise 440 Volt, regelbaren 
Spannung gespeist wird. Zur Erregung des Mo- 
tors M und der Regeldynamo dient die kleine 
Erregerdynamo E, die ebenso wie die Regel- 
dynamo mit dem vom Drehstromnetz gespeisten, 
mit unveränderlicher Drehzahl laufenden Motor D 


Q Ọ 


Abb. 3. Leonardschaltung 

M- Biere öReelärnenn. —— 
gekuppelt ist. Durch den im Erregerstromkreis 
der Regeldynamo liegenden Schaltregulator R 
kann die Ankerspannung praktisch verlustlos 
zwischen 0 bis 440 Volt beliebig geändert und 
somit die Umlaufszahl des Motors M in weiten 
Grenzen geregelt werden. 

Da der Regler R nur für den verhältnismäßig 
schwachen Erregerstrom der Dynamo L be- 
messen ist, kann er mit großer Stufenzahl aus- 
geführt werden. 40 bis 50 Stufen dürften indessen 
für Kalanderantriebe mehr als ausreichend seio. 

Die Verwendung eines Schützes ist erforder- 
lich, um den Antrieb bei jeder Geschwindigkeit 
mittels Druckknopfes plötzlich abschalten und 
von der Bedienungsbühne aus zum Einziehen 
durch Druckknopf einschalten zu können. Gleich- 
zeitig dient das Schütz zur Steuerung der mecha- 
nischen Bremse am Kalander oder, wenn eine 
solche nicht vorhanden ist, zur Ankerk 
bremsung des Kalandermotors. 

Die Leonardschaltung gestattet wohl eine 
praktisch verlustlose weitgehende Regelung der 
Geschwindigkeit, doch wird hierbei der Gesamt- 
wirkungsgrad durch die Umformungsverluste be- 
einträchtigt. 
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M. Zu- und Gegenschaltung. 


Ausführung gemäß Abb. 4. 

Diese beruht auf einem der Leonardschaltung 
ähnlichen Prinzip. An Stelle der Leonard- und 
der Erregerdynamo werden 2 mit dem Kalander- 
motor in Reihe geschaltete Compound- Dynamos 
verwendet, die für je die halbe Ankerspannung 
des Kalandermotors bemessen sind. Während 
die eine von beiden mit unveränderlicher Erre- 
gung und Ankerspannung, z. B. 220 Volt, arbeitet 
(daher „konstante Dynamo genannt), wird die 
andere durch Regelung und Umkehrung ihrer Er- 
regung so geschaltet, daß ihre Ankerspannung zu- 
nächst der der konstanten Dynamo entgegen- 
gerichtet gleich und die Gesamtspannung Null ist. 
Durch Schwächung der Erregung der Zusatz- 
dynamo bis auf Null, Umkehrung des Erreger- 


stromes und anschließend Verstärkung im um- 
gekehrten Sinne, wird auch die Ankerspannung 
dieser Maschine allmählich auf Null gebracht, 
umgekehrt und dann in positivem Sinne äh- 
lich bis auf 220 Volt erhöht. Hierdurch ist es 
möglich, dem Anker des Kalandermotors eine von 
Null bis 440 Volt regelbare Spannung zuzuführen. 
Die Erregerenergie für den Kalandermotor und 
die Zusatzdynamo liefert die konstante Dynamo. 
Eine besondere Erregerdynamo ist also nicht er- 
forderlich. 

Bezüglich der Umformungsverluste sowie 
über die Verwendung des Schützes und der 
Bremsung gilt das gleiche wie unter II. 


IV, Gleichstrom-Hilfsmotorantrieb. 

Anordnung und Schaltung dieses Antriebes 
entsprechen dem Sinne nach vollkommen der 
Ausführung für Drehstrom gemäß Abb. 1 und 2 
mit dem einzigen Unterschiede, daß die Motoren 
und Apparate für Gleichstrom gebaut sind. Die 
Motoren sowie der Bremslüftmagnet erhalten 
Nebenschlußwicklung. Die Regelung der Ka- 
landergeschwindigkeit wird durch Feldschwä- 
chung des Hauptmotors bewirkt, wodurch dessen 
Umlaufszahl ohne nennenswerte Verluste bis auf 
das Dreifache der normalen erhöht werden kann. 
Allerdings muß der Motor z. B. bei einer Feld- 
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regelung 1: 3 für die dreifache Leistung bemessen 
sein. Die dadurch bedingten Mehrkosten machen 
sich aber durch die Ersparnis an Regelverlusten 


bezahlt. 


V. Hilfsspannungssystem, 
Schaltung gemäß Abb. 5. 

Dieses Antriebssystem ist besonders für die 
Ausrüstung mehrerer Kalander vorteilhaft, da 
hierzu nur je ein normaler Gleichstrom-Neben- 
anschlußmotor mit Feldregelung verwendet wird. 
Zur Erzielung der niedrigen Einziehgeschwindig- 
keit wird der Anker direkt oder unter Zwischen- 


schaltung eines geringen Schlupfwiderstandes, 
wozu ein Teil seines normalen Anlaßwiderstandes 


dient, an eine Hilfsspannung gelegt, die etwa % 
der Hauptspannung beträgt. Wenn beispielsweise 


M- Kalandermotor 
R- Umschalt-Regulieran- 
lasser 


A - Ausschaltstellung 


B - Stell fär Ein- 
Sehen at "Hilfs - 


C-D-Feldregeluag. 
N - Nullstromschütz. 
e + Hilfsspannung. 
E- Hauptspannung, 


Abb. 5. Hılfsspannungsantrieb. 


110 Volt Hilfsspannung und 440 Volt Hauptspan- 
nung verfügbar sind und der Motor für eine 
Feldregelung 1: 2 vorgesehen wird, ergibt sich 
eine Einziehgeschwindigkeit von etwa ½ der 
höchsten Arbeitsgeschwindigkeit. Durch andere 
Einstellung des bei Hilfsspannung vorgeschalteten 
Widerstandes kann dieses Verhältnis je nach Be- 
darf leicht geändert werden. 

Beim Arbeiten mit Einziehgeschwindigkeit ist 
die Ein- und Ausschaltung des Antriebes durch 
Druckknöpfe vom Bedienungsstand aus möglich, 
wobei die Anlaßkurbel in der ersten Betriebs- 
stellung steht. Der Uebergang auf die Hauptspan- 
nung, das Anlassen und die Regelung erfolgen in 
zwangsläufiger Reihenfolge durch Weiterdrehen 
der Anlasserkurbel. Um vollkommen stoßfreien 
Uebergang von Hilfs- auf Hauptspannung zu er- 
zielen, ist das Nullstromschütz N angeordnet. 
Dieses unterbricht die nach dem Hilfsspannungs- 
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netz führende Leitung, sobald beim Anlassen die 


Hauptspannung die Hilfsspannung überwiegt und 
die Stromentnahme aus dem Hilfsspannungsnetz 
auf Null zurückgeht. Ein Rückstrom aus dem 
Hauptnetz auf das Hilfsspannungsnetz wird da- 
durch verhindert. 

Wie bei den vorgenannten Antriebssystemen, 
empfiehlt sich auch hier der Einbau eines Brems- 
schützes, und zwar für Ankerkurzschlußbremsung, 
wobei der Anlaßwiderstand zugleich als Brems- 
widerstand dient. 

Falls ein Hilfsspannungsnetz nicht vorhanden 
ist, lohnt sich stets die Aufstellung eines beson- 
deren, verhältnismäßig kleinen Hilfsspannungs- 
Aggregates, am zweckmäßigsten in Sparschaltung, 
um so mehr, wenn mehrere Antriebe dieses 
Systems angeschlossen werden können. Die da- 
durch bedingten Mehrkosten sind unwesentlich 
gegenüber den gebotenen Vorteilen. 

Auch in bezug auf Feinstufigkeit der Rege- 
lung läßt dieses System nichts zu wünschen 
übrig. 


VI. Gleichstrom-Zu- und Gegen- 
schaltung. 
Schaltung gemäß Abb. 6. 
Bei vorhandenem Gleichstromnetz läßt sich 
die Zu- und Gegenschaltung einfacher ausführen 
als wie unter III. beschrieben, weil dann die kon- 


Abb. 6. Gleichstrom-Zu- und Gegenschaltung. 
dt 
stante Dynamo in Fortfall kommt und demzufolge 
der Antriebsmotor des Regelaggregates nur die 
Zu- und Gegenschaltungs-Dynamo anzutrei- 
ben hat. 


Vergleich der Beschaffungskosten. 

Zu einem Vergleich der Beschaffungakosten 
der vorgenannten Antriebssysteme sind die 
Preisunterlagen einer bedeutenden Elektrizitäts- 
Großfirma benutzt worden. Für vorliegenden 
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Zweck genügt es, nur das gegenseitige Preisver- 
hältnis der verschiedenen Antriebe gegenüber 
einem derselben anzugeben, zumal dieses Ver- 
hältnis auch für die Ausführungen anderer Firmen 
ohne erhebliche Abweichungen zutreffend sein 
wird. 

Um zugleich den Einfluß der Autriebsgröße 
auf Preis und Wirkungsgrad zum Ausdruck zu 
bringen, erstreckt sich der Vergleich auf je 4 An- 
triebe jeden Systems von 50, 100, 150 und 200 PS 
Leistung unter der Voraussetzung möglichst ein- 
heitlicher bester Ausführung der Maschinen und 
Apparate und unter Annahme folgender Bedin- 
gungen: 

a) Höchstdrehzahl der Kalandermotoren etwa 
1000 pro Minute, 

b) Regelung dauernd zwischen 500—1000 Un- 
drehungen pro Minute, 

c) Einziehgeschwindigkeit = ?/,, der Höchst- 
geschwindigkeit, 

d) Steuerung beim Einziehen durch Druc- 
knöpfe, 

e] mechanische, durch Bremslüftmagnet ge- 
steuerte Bremse oder Ankerkurzschluß- 
bremsung, 

f) Regelaggregate, soweit ausführbar, für etwa 
1500 Umdr./Min., auf gemeinsamer Grud- 
platte zusammengebaut. 

Als Vergleichsmaßstab ist ein Drehstrom- 
Hilfsmotorantrieb für 50 PS Leistung, 500 Volt, 
50 Perioden gewählt und seine Beschaffungr 
kosten, bezogen auf 1 PS Leistung, sind gleich 
100 Prozent gesetzt worden. Das Preisverhältns 
der anderen Antriebe gegenüber diesem ist in den 
Kurven der Abb. 7, 8 und 9 dargestellt. 

Abb. 7 gibt eine Zusammenfassung der für 
Drehstrom bis 500 Volt in Frage kommendes 
Ausführungsarten. Kurve I für den zugrunde fe 
legten Hilfsmotorantrieb zeigt, daß mit zunehmen- 
der Antriebsleistung der Preis pro 1 l 
200 PS bis auf etwa 70 Prozent desjenigen bei 
50 PS sinkt, 

Das gleiche zeigt der Verlauf der Kurven I 
und III für Leonardschaltung bzw. Ze- 
Gegenschaltung. Die Kosten für letztgenannte 
Antriebsarten sind naturgemäß höher, weil dé 
ihnen mehrere Maschinen gehören. Der Preis 
unterschied gegenüber dem Hilfsmotorantrieb 
ist aber nicht größer als dargestellt, weil be 
letzterem die mechanischen Zubehörteile (Vor: 
gelege, Ueberholungskupplung und Grundplatte) 
beträchtlichen Anteil am Gesamtpreise babes. 

Kurve Illa, Zu- und Gegenschaltung, git fir 
den Fall, daß nur Drehstrom vorhanden 


ein einziger Kalanderantrieb beschafft wird. DM, L j 


Kosten hierfür sind bei ! Ges 


wenn auch unwesentlich, höher als für (eg? l - 
schaltung, weil im Regelaggregat die Unkraut 


auf 2 Dynamos von je etwa der Hälfte 
Kalandermotor verbrauchten Energie vorteil 
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Andererseits kommt bei der Zu- und Gegenschal- 
tung die besondere Erregerdynamo in Fortfall, 
und es besteht die Möglichkeit, bei Störungen an 
einer dieser beiden Dynamos diese abzukuppeln 
und die andere nach einfacher Umschaltung in 
Leonardschaltung zu betreiben, so daß der Be- 
trieb immerhin mit halber Geschwindigkeit 
weitergeführt werden kann. 

Sind dagegen mehrere Kalanderantriebe zu 
beschaffen, so läßt sich die Zu- und Gegenschal- 
tung billiger und im Wirkungsgrad günstiger ge- 
stalten, indem statt der konstanten Dynamo ein 
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Abb. 7. Beschaffungskosten der Antriebe zum Anschluß 
an Drehstromne iz bis 500 Volt, 50 Perioden. 


gemeinsamer Einanker-Umformer aufgestellt wird 
und je 2 der Zu- und Gegenschaltungs-Dynamos 
mit einem Drehstrommotor gekuppelt werden. 
Die Kurven III b und III c zeigen die hierdurch 
erzielbare Kosten verminderung bei Verwendung 
eines gemeinsamen Einankerumformers für 2 bzw. 
4 Antriebe, 

Die Kurven in Abb, 8 gelten für die gleichen 
Antriebsarten wie in Abb. 7, jedoch bei direktem 
Anschluß an Hochspannung von 3000 Volt 50 
Perioden, Die Preisunterschiede gegenüber 500 
Volt-Ausführung sind bei den Antrieben kleinerer 
Leistung bedeutender als bei den größeren 
Leistungen. Dies ist dadurch begründet, daß Mo- 
mes geringerer Leistung für Hochspannung nicht 
in dem Maße wie für die Niederspannung aus- 
genutzt werden können, so daß bei Hochspannung 
die nächst größere Motortype gewählt werden 
mußte. Außerdem bedingen die Hochspannungs- 
Schaltapparate eine ungleiche Verschiebung des 
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Preisverhältnisses zwischen den Antriebsgrößen. 
Es muß aber berücksichtigt werden, daß durch 


"den direkten Anschluß an Hochspannung die 


Kosten für Transformatoren und die Energiever- 
luste der letzteren entfallen, sowie auch die 
Kabel wegen der geringeren Stromstärke billiger 
sind. 

In Abb. 9 sind die Preise der bei vorhandenem 
Gleichstromnetz ebenfalls mit dem Drehstrom- 
Hilfsmotorantrieb für 50 PS, 500 Volt, verglichen. 
Kurve IV für den Gleichstrom-Hilfsmotorantrieb 
liegt nur wenig höher, obwohl der Gleichstrom- 
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Leistung der Antriebe gei 

]  Wfamaorantrieb. 

U Antrieb in Leonardschaltung. 

U Antrieb in Zu-und Gegenschaflung 
a sit kanstenter Dyamms für 1 Antrieb. 
we alt Ennheranferuer für 2 Antrube 

alt Enankerunforasr für A Asuba 


Abb. 8. Beschaffingikosten der Antriebe zum Anschluß 
an Drehstromnetz von 3000 Volt, 50 Perioden. 


Hauptmotor für 100 % Feldregelung bemessen ist 
und verlustlose Regelung gestattet. 

Die Gleichstrom-Zu- und Gegenschaltung ist 
erheblich billiger als der Hilfsmotorantrieb, weil 
infolge der Verlustlosigkeit der Spannungsrege- 
lung auf die Feldregelung des Kalandermotors 
verzichtet und dieser bis zur höchsten Geschwin- 
digkeit mit ungeschwächtem Feld betrieben 
werden kann. Kurve Vla gilt für den Fall, daß 
die Zu- und Gegenschaltungsdynamo mit einem 
Gleichstrommotor gekuppelt ist. Ersetzt man 
diesen durch einen Drehstrom-Asynchronmotor, 
so ermäßigen sich die Kosten entsprechend 
Kurve VIb. Eine noch weitere Preisverminderung 
tritt ein, wenn mehrere derartige Antriebe zu be- 
schaffen sind und die Regeldynamos durch einen 
gemeinsamen Motor angetrieben werden. 

Am günstigsten sind, wie Kurve V zeigt, die 
Beschaffungskosten des Hilfsspannungsantriebes. 
Auch hier ist der Motor für 100 % verlustlose 


Koehler Aktien Gesell- c haft, OberkirchinBaden 
93 


en ven Ge “a Đ a Ce Au 


R u S — 2 —— CHE . 
. ⁰‚ùô— Da er PL BAT 


D E R P A P I 


Feldregelung bemessen. Ist ein Hilfsspannungs- 
netz nicht verfügbar, so erhöht sich der Preis 
durch Beschaffung eines Hilfsspannungs-Aggre- 
gates nicht wesentlich, zumal wenn dasselbe für 
mehrere gleichartige. Antriebe ausgenutzt werden 
kann. Kurve Vb zeigt die Mehrkosten des für 
einen einzelnen Antrieb bemessenen Hilfsspan- 
nungs-Aggregates in Sparschaltung. 


Wirkungsgrade. 

Einen Ueberblick über die Wirkungsgrade 
der verschiedenen Antriebssysteme bei den der 
Kostenberechnung zugrunde gelegten Leistungs- 
verhältnissen gibt Abb. 10. 

Den besten Wirkungsgrad bei höchster Ge- 
schwindigkeit hat der Drehstrom-Hilfsmotor- 
antrieb, doch der Verlauf der Kurve I läßt er- 
kennen, daß der Wirkungsgrad dieses Systems 
infolge der Verluste im Regelwiderstand bei einer 
Drehzahlverminderung von etwa 20 % an sämt- 
lichen anderen Systemen unterlegen ist. 

Im Gegensatz hierzu haben die Gleichstrom- 
Hilfsmotorantriebe und Hilfsspannungsantriebe 
infolge der verlustlosen Feldregelung im gesamten 
Regelbereich den höchsten, bei halber Geschwin- 


digkeit nur unwesentlich geringeren Wirkungs- 
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Abb.9. Beschaffungskosten der Antriebe zum Anschluß 
an Gleichstromnetz von 220 bezw. 440 Volt. 


grad. Dieser ist höher als der der Antriebe mit 
Leonardschaltung und Zu- und Gegenschaltung, 
weil nur die Verluste in einer Maschine auftreten. 
Bringt man beim Hilfsspannungssystem noch die 
Leerlaufsverluste des Hilfsspannungs- Aggregates 
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in Anrechnung, so vermindert sich der angefe- 
bene Wirkungsgrad schätzungsweise um etwa 
5 Prozent. 

An nächster Stelle steht der Wirkungsgrad 
der Gleichstrom-Zu- und Gegenschaltung gemäß 
Kurve VI. Dieser liegt zwar bedeutend tiefer als 
der der Antriebssysteme IV und V. ist aber 
immerhin erheblich besser als der Wirkungsgrad 
der Leonardschaltung und der Drehstrom-Zu- und 
Gegenschaltung, weil nur die Hälfte der Enerße 
des Kalandermotors umgeformt zu werden 
braucht. 

Die Leonardschaltung und Drehstrom-Zu- und 
Gegenschaltung haben infolge der Umformung 
der gesamten Energie des Kalandermotors in den 
Bereich von etwa 80 bis 100 % der höchsten Ge- 
schwindigkeit den niedrigsten Wirkungsgrad, sind 
aber bei Geschwindigkeiten von etwa 80% an 
abwärts dem Drehstrom-Hilfsmotorantrieb über- 
legen. 

Wenn bei Drehstrom-Zu- und Gegenschaltung 
nur ein einzelner Antrieb in Frage kommt, das 
Regelaggregat also konstante Dynamo und Zusatz- 
dynamo enthalten muß, ist der Wirkungsgrad bei 
höchster Kalandergeschwindigkeit annähernd 
gleich dem der Leonardschaltung, bei Tel 
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Abb. 10. Wirkungsgrad der verschiedenen Astriebe 
für 50-200 PS Leistung. 
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geschwindigkeiten etwas niedriger. Er nähert 
sich aber dem der Gleichstrom-Zu- und Gegen- 
schaltung, wenn ein gemeinsamer Einankerum- 
former statt der konstanten Dynamo für mehrere 
Antriebe verwendet wird, wobei zugleich die Be- 
schaffungskosten, wie in Abb. 7 und 8 gezeigt, 
niedriger sind. 


Jahreswirkungsgrad. 

Zur Berechnung der Wirtschaftlichkeit des 
Antriebes muß der Jahreswirkungsgrad, d. h. das 
Verhältnis der im Laufe eines Betriebsjahres ge- 
leisteten PS — bzw. Kilowattstunden, zu den da- 
bei verbrauchten PS- bzw. KV. Stunden berück- 
sichtigt werden. Dieser wird je nach den beson- 
deren Verhältnissen eines jeden Betriebes anders 
ausfallen und sollte stets bei der Wahl des An- 
triebssystems in erster Linie berücksichtigt 
werden. 

Der Jahreswirkungsgrad eines Antriebes ist 
verschieden, je nachdem, ob vorwiegend mit 
höchster Geschwindigkeit oder Teilgeschwindig- 
keiten gearbeitet wird. Im nachstehenden soll er 
vergleichsweise für die vorgenannten Antriebs- 
systeme, und zwar für die 100-PS-Antriebe, er- 
mittelt werden. 

Bei 300 Arbeitstagen jährlich mit je 10 Be- 
triebsstunden (nur angenommen, um die Rechnung 
zu vereinfachen) beträgt die gesamte Betriebszeit 
3000 Stunden. Jahresleistung, Jahresverluste und 
Jahreswirkungsgrad hängen nun davon ab, mit 
welchen Geschwindigkeiten die Antriebe wäh- 
rend dieser 3000 Betriebsstunden arbeiten. Es 
seien daher die in folgender Uebersicht ange- 
gebenen Betriebsfälle in Vergleich gezogen: 
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Der Jahreswirkungsgrad kann aus den Wir- 
kungsgradkurven der Abb. 10 sehr leicht abge- 
lesen werden, wenn als Maßstab für die Abszissen- 
achse außer den Umlaufszahlen des Kalander- 
motors die Jahresleistung in kW aufgetragen 
wird, so daß also n = 1000 und 220 800 k Wat. 
zusammenfallen. 

Der besseren Uebersicht wegen sind in 
Abb. 11 die Wirkungsgradkurven für die 100 PS- 
Antriebe gesondert eingetragen, wobei als Ab- 
szissenmaßstab die Jahresleistung gewählt wurde. 
Für die in vorstehender Tabelle genannten Be- 
triebsfälle lassen sich aus Abb. 11 ohne weiteres 
die Jahreswirkungsgrade ablesen und aus diesen 
die Jahresverluste in kWst. errechnen. Multipli- 
ziert man letztere mit den Stromkosten pro 
kWst., so ergeben sich die durch die Energiever- 
luste bedingten jährlichen Unkosten. 

Vorstehender Rechnungsgang ist in der fol- 
genden Uebersicht unter willkürlicher Annahme 
eines Strompreises von 0,10 M. pro kWst. durch- 


geführt worden: 


Fall“ Antriebssystem I III. IIb Iic IV, V VI 

1 J-Wirkungsgrad............. 0/0 92 75 76,9 78,5 90 81.0 
JVer luste k Wat. 19 200 73 200 70 200 67 700 24 200 51 700 
ao EEE Mk. | 1920,— | 7320,— | 7020,— | 6770,— | 2420,— | 6170,— 

2 | J-Wirkungsgrad............- 0% 74,0 73,4 75,2 76,1 89,3 80,5 
J-Verluste............... k Wet. 63000 64 950 58 500 56 500 21 400 43 300 
V Mk. | 6300. — ] 6495,— | 5850,— 5650. — | 2140,— | 4330,— 

3 | J-Wirkungsgrad............. 0/0 67,6 72,5 75 76 89,2 80,2 
J-Verluste............... kWst. 79 600 62 800 55 000 52 100 20 0% 41 000 
S hin Mk. | 7960,— | 6280. | 5500. — | 5210. — | 2000,— [ 4100,— 

4 | J-Wirkungsgrad............- 0% 61,7 72,2 74,7 75,5 88,0 79,7 
J-Verluste............... k Wat. 93 800 58 300 51 000 49 000 18 800 38 300 
„ Gasen Mk. | 9380,— | 6830,— | 6100,— | 4900, — | 1880, — | 3830, — 

6 | J-Wirkungsgrad............- 0% 79,8 74 75,5 76,4 89,5 80,2 
J-Nerlogte. kWst. | 48500 67 500 62 500 59 500 22 700 47 300 
u ͤãĩ ð ́jJ) Mk. | 4850,— ] 6750,— | 6250,— | 5950. — | 2270. — | 4730,— 

6 J-Wirkungsgrad...........:- 0/0 65,7 71,2 75,0 75,8 88,5 80,0 
J-Verluste..............- k Wet. 109200 55 600 45 800 44 000 17 600 34 400 
Mk. | 10920,— | 6560,— 4580. — | 4400. — 1760. — | 3440,— 
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Hieraus sowie aus der Darstellung in Abb, 11 


ist zu ersehen, wie verschieden der Jahreswir- 
kungsgrad und die durch die Energieverluste be- 
dingten Unkosten je nach der Betriebsweise bei 
den einzelnen Antriebssystemen sein können. 


Abb. 
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11. Jahres wirkungsgrad und jährliche Unkosten 
durch Energie verluste des 100-PS-Antriebes 


Zusammenfassung. 


Als Ergebnis der vorstehenden Ausführungen 


können die Gesichtspunkte für die Wahl eines 


Antriebssystems wie 


folgt zusammengefaßt 


werden: 


A) falls nur Drehstromnetz vor- 


handen: 

1. Der Hilfsmotorantrieb ist am vorteilhaf- 
testen, wenn im Jahresdurchschnitt 
keine größere Regelung als etwa 20 
erforderlich ist und nur ein einzelner 
Antrieb beschafft werden soll. 
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2. Leonardschaltung ist zu empfehlen, wena 
in weiterem Maße geregelt werden mub 
und nur ein einzelner Antrieb zu be- 
schaffen ist. Der Mehrpreis gegenüber 
dem Hilfsmotorantrieb ist nicht we- 
sentlich. 


3. Zu- und Gegenschaltung ist, wenn nur 
ein einzelner Antrieb in Frage kommt, 
in bezug auf Beschaffungskosten und 
Wirkungsgrad der Leonardschaltung 
nahezu gleich und hat den Vorzug, daß 
im Falle einer Störung an einer Dynamo 
des Regelaggregates der Betrieb mit 
der anderen Dynamo bei halber Ge- 
schwindigkeit weitergeführt werden 
kann. 


Sind dagegen mehrere Kalander an- 
zutreiben, so ist bei Verwendung eines 
gemeinsamen Einankerumformers die 
Zu- und Gegenschaltung sowohl in be- 
zug auf Preis als auch Wirkungsgrad 
vorteilhafter als die Leonardschaltung, 


B) falls ein Gleichstromnetz ver- 
fügbar ist: 


4, Hilfsmotorantrieb mit Feldregelung hat 
den besten Wirkungsgrad im gesamten 
Arbeitsbereich und erfordert nur un- 
wesentlich höhere Beschaffungskosten 
als ein entsprechender Drehstrom- Hills 


motorantrieb. 


5. Hilfsspannungsantrieb bietet in bezug 
auf Wirkungsgrad dieselben Vorteile 
wie der Hilfsmotorantrieb und ist 
billiger als die anderen Antriebs- 
systeme auch dann, wenn ein beson- 
deres Hilfsspannungs - Aggregat be 
schafft werden muß, Er ist besonders 
da zu empfehlen, wo mehrere Kalander 


auszurüsten sind, 


6. Zu- und Gegenschaltung ist billiger 
als der Hilfsmotorantrieb, bat aber 
niedrigeren Wirkungsgrad. Indessen 
ist sie von Vorteil, wenn die Kalan- 
driergeschwindigkeit in weiteren Gren- 
zen geregelt und in eine besonders 
große Anzahl Stufen unterteilt werden 
soll, z. B. bei Kalandern besonders 
großer Leistung bzw. Arbeitsgeschwin- 
digkeit. 
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U N D A U S LAND -HEFT 


PROF. DR. CARL G. SCHWALBE 


DIE AUFSCHLIESSUNG VERHOLZTER FASERN, 
DIE BLEICHE UND REINIGUNG 
DER HOLZZELLSTOFFE 


(Nach dem am 25. April in Bertin für den ersten Fortbildungskursus 
für Zeolisteft- und Paplercheniker und -Ingenleure gehaltenen Vertrag) 


Bei Erörterungen über die Aufschließung von 
verholzten Fasern ist man bestrebt, vor allem in 
den Chemismus der Reaktion einzudringen. 
Eine tiefergehende Erkenntnis der sich abspielen- 
den Reaktion wird jedoch auf das äußerste 
erschwert durch den Umstand, daß man 
über die wahre Natur der inkrustierenden 
Materie, des sogenannten Lignins, nicht 
unterrichtet ist. Das Lignin ist nach der An- 
sicht mancher Forscher freilich ein einheit- 
licher aromatischer Stoff; sichtet man aber 
das in neuerer Zeit beträchtlich angeschwollene 
wissenschaftliche Material, so muß man doch 
zugeben, daß stichhaltige Beweise für die eben 
erwähnte Anschauung nicht bestehen. Vielmehr 
erscheint gegenwärtig die Annahme richtiger, 
daß das sogenannte Lignin ein Gemenge ver- 
schiedenartiger Stoffe ist. Wenn dies der Fall, 
sind natürlich Arbeitshypothesen über die Ein- 
wirkung etwa von schwefliger Säure und Kalk 
auf einen seiner chemischen Natur nach unbe- 
kannten Stoff kaum aufstellbar. Dieser unbe- 
friedigende Zustand wird erst seine Aenderung 
finden, wenn die chemische Natur des Lignins 
enträtselt ist. Wann dieser Zeitpunkt eintreten 
wird, läßt sich nicht voraussagen. Bei den 
experimentellen Schwierigkeiten, welche die 
Differenzierung von kolloiden Gemengen macht, 
wird wohl noch lange Zeit vergehen, bis die 
Ligninforschung zu einem befriedigenden Ergeb- 
nis gekommen ist. 

Es soll nun die Frage aufgeworfen werden, 
ob nicht doch in der Zwischenzeit Fortschritte 
gemacht werden können, ob nicht vielleicht 
andere Seiten des Aufschließproblems, einer 
experimentellen Prüfung und Bearbeitung zu- 
gänglicher sind als gerade der Chemismus der 
Kochprozesse. Diese Frage muß unbedingt be- 
jaht werden. Man sollte sich vergegenwärtigen, 
daß in das AufschließBungsproblem auch zahl- 
reiche physikochemische Probleme hineinspielen. 
Der Aufschluß wird nicht vollzogen an einheit- 
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lichen chemischen Substanzen, sondern an 
komplizierten Gebilden von ganz bestimmtem 
morphologischen Aufbau und von kolloidem 
Charakter. Demnach müssen von vornherein die 
physikalisch-chemischen Erscheinungen, wie die 
Diffusion, Osmose, Quellung, Adsorption, Ober- 
flächenspannung und Benetzung eine Rolle 
spielen. Kolloidchemische Probleme werden 
gegenwärtig auch begreiflicherweise fast aus- 
schließlich an kolloiden Suspensionen und 
Imulsionen studiert, während von den Gelen 
eigentlich nur die Gelatine einigermaßen gründ- 
Kch studiert wird. 

Beim Aufschluß der verholzten Faser nun 
handelt es sich um Gebilde, bei denen die auf- 
schließende Flüssigkeit Hunderte und Tausende 
von Membranen zu durchdringen hat, bis etwa 
das Holzstück von der Kochflüssigkeit völlig 
durchtränkt ist. Es laufen neben dem chemischen 
Aufschließvorgang sehr komplizierte Diffusions- 
prozesse einher. 

Wendet man derartige Vorstellungen auf den 
Sulfitkochprozeß an, so zeigt eine Betrachtung 
der gegenwärtigen Kochsysteme, daß man die 
Durchtränkungsperiode, den Diffussionsvorgang, 
bisher einigermaßen vernachlässigt hat. Für eine 
normale Sulfitkochung wird eine Ankochzeit (bis 
110°) von etwa 3 bis 4 Stunden eingehalten. Der 
Rest der etwa 15stündigen Gesamtkochzeit ent- 
fällt auf die Hochdruckperiode, in welcher sich 
der chemische Aufschluß vollzieht. Man sieht 
daraus, daß man der Durchtränkung offenbar 
keine sehr wichtige Rolle zuschreibt, da sie zeit- 
lich an dem Kochvorgang nur mit etwa 20 bis 25% 
beteiligt ist. Es läßt sich leicht nachweisen, daß 
während der Hochdruckperiode die Durchträn- 
kung noch nicht vollendet ist, denn wenn man 
eine Kochung frühzeitig abbricht, so bekommt 
man eine große Zahl von Holzstücken, welche 
äußerlich vollständig zu weichem Zellstoff ge- 
worden sind, innen aber noch einen Kern harter 
Holzmasse enthalten, daß heißt also: Die Diffusion 
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ist noch nicht im Kern des Holzstückes voll- 
endet, wenn schon die äußeren Schichten dieses 
Stückes in Zellstoff verwandelt sind. Man wird 
also unbedingt bei einem derartigen Verfahren 
damit rechnen müssen, daß der Zellstoff eines 
Holzstückes in den äußeren Schichten ein wenig 
überanstrengt, in dem innersten Kern gerade 
fertig gekocht ist. Wenn man also einen Zellstoff 
haben will von möglichst gleichmäßigem Auf- 
schlußgrad, so sollte man versuchen, die Durch- 
tränkungsperiode von der Periode des chemi- 
schen Aufschlusses scharf zu trennen. Die Durch- 
tränkung sollte vollständig sein, wenn der chemi- 
sche Aufschluß einsetzt. 

Dieser Gedankengang war eine Arbeits- 
hypothese, die etwa im Jahre 1910 aufgestellt 
wurde. Sie hat Schwalbe zu seinem sogenann- 
ten Dämpfkochverfahren (D.R.P. 282030 vom 
14. Juni 1910) geführt. Das Holz ist bei Tempe- 
raturen bis zu 110° so lange durchtränkt worden, 
bis völlige innigste Imprägnierung eingetreten 
war. Die heiße Lauge wurde unter dem Druck 
des Kochers abgestoßen, durch Zugabe von 
Frischdampf die Temperatur auf etwa 140 bis 
145° gesteigert und so der chemische Aufschluß 
derart beschleunigt, daß in etwa ½ Stunde die 
vorher völlig harten Holzstücke sich in weichen 
Zellstoff verwandelten. Bei diesem Verfahren 
gibt es keinen Kern. Der Zellstoff ist im Inneren 
und Aeußeren des Holzstückes in gleichem Auf- 
schlußgrade befindlich; aber es muß zugegeben 
werden, daß dieses Verfahren etwas umständ- 
lich ist durch das erforderliche Abstoßen der 
heißen Kochlauge. 

Vorbedingung für das eben erwähnte Ver- 
fahren ist die völlige Durchtränkung der Holz- 
stücke. Bleiben Holzstücke unvollkommen durch- 
tränkt, so werden sie in der kurzen Aufschluß- 
zeit von 1, Stunde nicht aufgeschlossen, bleiben 
hart oder verkohlen sogar. Es war darum von 
äußerster Wichtigkeit, Verfahren zu finden, nach 
welchen eine solche Durchtränkung vollkommen 
gemacht werden könnte. Bei Versuchen, welche 
Schwalbe und Johnsen anstellten, zeigte 
es sich, daß eine rasche und vollkommene Durch- 
tränkung dann am besten vor sich ging, wenn die 
Kochflüssigkeit möglichst reich an schwefliger 
Säure war. Es kommt bei dieser Durchtränkung 
nicht nur darauf an, daß die Hohlräume, die 
Kapillaren, mit Flüssigkeit erfüllt sind, sondern, 
daß auch die Zellwände so viel Flüssigkeit auf- 
genommen haben, daß die in der Flüssigkeit ent- 
haltenen Chemikalienmengen zum chemischen 
Aufschluß völlig ausreichen. Um dies zu ermög- 
lichen, müssen entweder die Kochflüssigkeiten 
verhältnismäßig konzentriert gewählt werden 
oder man muß dafür sorgen, daß die Zellmembran 
möglichst viel von der Lauge aufnimmt. Während 
normalerweise 100 Teile Holz etwa 150 bis 200 
Teile Wasser bei langdauernder Durchtränkung 
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aufnehmen, zeigt sich, daß die Aufnahme von 
Flüssigkeit vergrößert wird, wenn das Wasser 
Elektrolyte, das heißt Säuren, Basen und Salze, 
enthält. Man darf also wohl annehmen, daß die 
günstige Wirkung der schwefligen Säure auf einer 
Quellung der Zellmembran beruht. Es sind in 
dieser Hinsicht die Elektrolyte durchaus ver- 
schieden. Besser noch als die oben erwähnte 
schweflige Säure wirkt z. B. die Essigsäure in 
0,1- oder 1 %iger Lösung. Man kann die Durch- 
tränkung von Holz unter besonders günstigen 
Umständen so weit treiben, daß auf 100 Teile 
Holz 400—500 Teile Flüssigkeit aufgenommen wer- 
den. Die Elektrolyte sind nämlich in ihrer Wir- 
kung an enge Konzentrationsgrenzen gebunden. 
Zu kleine Konzentrationen bleiben wirkungslos, 
bei zu großen Konzentrationen vermindert sich 


der Grad der Quellung. 


Man kann nun durch eine Behandlung etwa 
mit Essigsäure die Membran des Holzes derartig 
quellen, daß bei einem nachfolgenden Diffusions- 
prozeß durch normale saure Kochflüssigkeit an 
Stelle der Essigsäure so viel Kochflüssigkeit durch 
Diffusion aufgenommen wird, daß das erstrebte 
Ziel: Speicherung möglichst großer Chemikalien- 
mengen in den Zellmembranen vollauf erreicht 
wird. Der Gedankengang!) dieses Verfahrens ist 
in der Patentschrift (D. RP. 395 119 vom 
11. Oktober 1923 von Schwalbe niedergelegt. 
Allerdings wird die in dem Patent geschilderte 
Arbeitsweise dem Zellstoffpraktiker nicht gerade 
erfreulich vorkommen, denn vor den eigentlichen 
Kochprozeß wird ein Tränkprozeß geschaltet. 
Zwischen dem Tränk- und Kochprozeß muß ein 
Transport des Materials aus dem Tränkkocher in 
den Hochdruckkocher erfolgen. Eine derartige 
Anordnung würde in der Praxis erheblichen 
apparattechnischen Schwierigkeiten begegnen. Es 
sei da nur an das Material der etwaigen Becher- 
werke und Elevatoren erinnert; ein Transport des 
mit saurer Kochflüssigkeit getränkten Holzes ist 
in Rücksicht auf die Einwirkung der Metalle und 
des Luftsauerstoffes recht unbequem. 


Um hier eine Besserung zu schaffen, wurde 
versucht, den Durchtränkungs- und Quellungsvor- 
gang mit dem chemischen Aufschluß im gleichen 
Raume zu vollziehen. Dieses Ziel ließ sich auf 
einfache Weise dadurch erreichen, daß man die 
bisherige Zeitordnung bezüglich Ankochzeit und 
Hochdruckzeit völlig umkehrte, die Ankochzeit 
(Durchtränkungszeit) auf etwa 75 % der Gesamt- 
kochzeit erhöhte und die Hochdruckperiode auf 
25 % erniedrigte. Bei einer derartigen Umkehrung 
der bestehenden Kochvorschrift läßt es sich 
unschwer erreichen, daß innerhalb eines verhält- 


!) Derartige Betrachtungen wurden zuerst der Oeftentlichkeit 
übergeben in dem von Schwalbe vor der „Svenska Pappers 
Ceilulosa-Ingeniörs-Fereningen“ am 18. Februar 1921 gehaltenen 
Vortrag. Vergi, Zellstoff und Papier 1. 11—15 (1921). 
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nismäßig langen Zeitraumes die Durchtränkung 
bis zu dem möglichen Maximum getrieben werden 
kann. Die experimentellen Erfahrungen haben 
gelehrt, daß dann stets in kürzester Frist der 
chemische Aufschluß erzwungen werden kann. 
Der Vorteil, der sich ergibt, besteht einerseits 
in der Gewinnung völlig einheitlicher aufge- 
schlossener Zellstoffe, andererseits in einer weit- 
gehenden Schonung der Zellstoffaser, die wesent- 
lich kürzere Zeiträume hindurch sauren Koch- 
flüssigkeiten unter Druck ausgesetzt bleibt als 
bisher. Man weiß aber, daß in sauren Koch- 
flüssigkeiten schließlich auch die Zellstoffaser 
selbst einer Hydrolyse unterliegt, wie man sagt, 
abgebaut wird, was zu Ausbeute- und Qualitäts- 
verminderung führen muß. Dieses Verfahren, 
welches in der Patentschrift D. R. P. 411 762 vom 
11. Oktober 1923 von Schwalbe niedergelegt ist, 
gewährt in seinem Rahmen die Möglichkeit zu 
mannigfaltigsten Abänderungen. Es ist selbstver- 
ständlich nicht nötig, die schweflige Säure allein 
als Quellungsmittel wirken zu lassen. Man kann 
sehr wohl andere Säuren, Salze und dergleichen 
mehr hinzusetzen, von denen man weiß, daß sie 
die Quellung begünstigen. Eigentlich arbeitet ja 
der Zellstoffabrikant gegenwärtig schon in ge- 
wissem Sinne mit Gemischen verschiedner 
quellender Säuren. In einer Kocherfrischlauge, 
die aus Turmlauge hergestellt wurde, sind ja die 
Abtreibgase der fertigen Kocher eingeleitet wor- 
den. Man weiß aber, daß diese neben schwefli- 
ger Säure, Essigsäure, Ameisensäure noch manche 
Stoffe enthalten, welche quellend zu wirken ver- 
mögen. Es kann hier nicht näher erörtert werden, 
wieso es kommt, daß diese Quellung bei den 
jetzt üblichen Verfahren nicht gleichmäßig sein 
kann. Es soll nur hervorgehoben werden, daß für 
eine Quellung die Ankochzeit ja gar nicht aus- 
reicht, ferner, daß es nicht möglich ist, gegen- 
wärtig die Menge der quellenden Säure so genau 
zu dosieren, wie dies für eine gleichmäßige 
Wirkung erforderlich wäre. Man wird noch viel 
Studium darauf verwenden müssen, um diese 
Probleme zu meistern. Noch einer Schwierigkeit, 
welche sich der gleichmäßigen Durchtränkung 
und Quellung der Zellmembran entgegenstellt, sei 
hier gedacht, Es wird bei den Kochungen sehr 
häufig nicht möglich sein, einheitliches Holz zu 
verarbeiten, Je nach dem Lebensalter des Holzes 
vor der Fällung und je nach der Aufbewahrungs- 
zeit des gefällten Holzes aber ist das Durch- 
tränkungs- bzw. Quellungsvermögen des Holzes 
verschieden. Hinzu kommt noch die Wirkung 
des jeweiligen Feuchtigkeitsgrades. Erfreulicher- 
weise wird in neuester Zeit diesen Verhältnissen 
doch etwas mehr Aufmerksamkeit geschenkt wie 
2. B. in Veröffentlichungen von Sieber?) und 
von Hägglund®). 
„Wochenblatt für Papierfabrikation 55, 3015 (1924). 
) Papier Fabrikant: 23, 272 (1925). 


Essollnunmehr erörtert werden, obman Durch- 
tränkung, Quellung und chemischen Aufschluß 
durch Verwendung verschiedener Basen in der 
Kochflüssigkeit verändern kann. Es ist in den 
letzten Jahren ein Verfahren von Serlachius*) 
bekannt geworden, wonach man durch Zusatz von 
verhältnismäßig kleinen Mengen Aetznatron zu 
einer normalen Sulfitkochlauge oder besser durch 
eine vorherige Imprägnierung des Kocherinhaltes 
mit Natronlauge vor dem Aufpumpen der Koch- 
flüssigkeit die Verkochung von Kiefernholz nach 
dem Säureverfahren ermöglichen kann. Eine 
Nachprüfung im kleinsten Maßstabe in der Ver- 
suchsstation für Holz- und Zellstoffchemie zu 
Eberswalde hat ergeben, daß in der Tat eine 
Wirkung der kleinen Zusätze von Aetznatron zur 
Kochflüssigkeit sich erkennen läßt, wenn auch 
die Ergebnisse der kleinen Kochungen bezüglich 
des gleichmäßigen Aufschlusses noch sehr zu 
wünschen übrig lassen. Man kann bezüglich der 
Deutung des teilweisen Erfolges verschiedene 
Vermutungen aussprechen. Es könnte die in den 
Kocher eingebrachte Natronlauge eine Emulgie- 
rung der Harz- und Fettbestandteile und damit 
eine gleichmäßigere Verteilung derselben in dem 
Holz erzielen, wodurch das Holz leichter durch- 
tränkbar werden könnte. Andererseits kann man 
sich auch vorstellen, daß das entstehende 
Natriumsulfit eine quellende Wirkung ausübt, und 
deshalb das erstrebte Ziel: völlige Durchtränkung 
des Kiefernholzes mit Kocherlauge erreicht wird. 
Es wird von großem Interesse sein, die Entwick- 
lung dieses Verfahrens zu verfolgen. Gelingt es, 
auf dem skizzierten oder irgendeinem anderen 
Wege das Kiefernholz zu Sulfitzellstoff zu verar- 
beiten, so würde wohl das Schreckgespenst der 
Fichtenholznot, welches die Vereinigten Staaten 
schon in Atem hält, aber auch Europa bedroht, 
für lange Zeit gebannt werden können, denn die 
noch vorhandenen Vorräte an Kiefernholz in den 
Ländern der Erde sind weit größer als diejenigen 
an Fichtenholz. Bei der weiten Verbreitung der 
Sulfitzellstoff-Fabriken würde der Uebergang von 
Fichtenholz zu Kiefernholz keine große Um- 
wälzung bedeuten, während eine solche kommen 
muß, wenn das Kiefernholz nur der alkalischen 
Aufschließung zugänglich bleibt. Die Gründung 
von Sulfatzellstoff-Fabriken im Süden der Ver- 
einigten Staaten zeigt, daß dieser Weg schon be- 
schritten werden muß, 

Neben dem Zusatz von Natronlauge schenkt 
man in neuester Zeit dem Zusatz der Base Ma- 
gnesia erneute Aufmerksamkeit und man kehrt 
damit zu dem Ausgangspunkt der Sulfitzellstoff- 
industrie zurück. Als Ekman in den 70 ger 
Jahren des vorigen Jahrhunderts in Berkvik in 
Schweden zuerst Sulfitzellstoff fabrikmäßig her- 
stellte, verwendete er Kocherlauge, die reich an 


4) A. P. 1507559 vom 18. Oktober 1923, 
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D E R P A P I 
Magnesia war. Die Patentschriften sowohl von 
Ekman wie auch von Tilghman lassen er- 
kennen, daß die Erfinder sich vollkommen dar- 
über klar waren, daß Magnesia als Base vor dem 
Kalk den Vorzug verdient. Wenn trotzdem im 
Laufe der Jahrzehnte der Entwicklung der Sulfit- 
zellstoffherstellung mit Hilfe von Dolomit, diesem 
Gemenge von Kalzium und Magnesiumkarbonat, 
stark zurückgegangen ist, so liegt dies wohl 
hauptsächlich daran, daß Lager von gutem 
Kalkstein in allen Zellstoffländern vielmehr ver- 
breitet sind als Lager von gutem Dolomit. Beim 
Dolomit kommt häufig noch hinzu, daß er stark 
eisenhaltig ist und derart dicht, daß er in den Mit- 
scherlichtürmen der Sulfitzellstoff-Fabriken sich 
nicht genügend rasch lösen will. Man hat ja, um 
diese Lösefähigkeit zu verbessern, vielfach ein 
Brennen des Dolomits, erst recht des Magnesits 
und damit eine teilweise Austreibung der Kohlen- 
säure für nötig gehalten, um die Reaktionsfähig- 
keit der Steine genügend zu erhöhen. Will man 
also diese alte Sulfitzellstoff-Fabrikation mit Hilfe 
von magnesiahaltigen Laugen aus irgendwelchen 
Gründen wieder beleben, so sollte man erst ein- 
mal Umschau halten, ob man das zur Bereitung 
der Lauge nötige Rohmaterial in genügender 
Menge und Qualität zur Verfügung hat. Nun gibt 
es aber, wenigstens in Deutschland, eine ganz 
unerschöpfliche Quelle für Magnesiasalz: die Ab- 
wässer der Kaliindustrie. Sie enthalten bekannt- 
lich etwa 30 bis 40 % Salz, und zwar zum größten 
Teil Chlormagnesium neben etwas Magnesium- 
sulfat. Wenn es gelingt, sie zur Herstellung von 
magnesiahaltigen Kochlaugen zu verwenden, so 
gewährt dies außerdem noch den Vorteil, daß die 
Fiußläufe des Kalireviers, die mit Chlormagne- 
siumlauge überlastet sind, von diesem Uebermaß 
teilweise befreit werden, indem das Chlormagne- 
sium an anderen Stellen Deutschlands als im 
Kalirevier verbraucht wird. Freilich könnten 
ängstliche Gemüter sofort die Frage aufwerfen, 
daß die Verwendung von Chlormagnesium in den 
über ganz Deutschland verbreiteten Zellstoff- 
fabriken eine Verhärtung der bis jetzt vom Kali- 
endlaugen-Zufluß verschont gebliebenen Ge- 
wässer Deutschlands bedeuten müsse. Die ent- 
stehende Verhärtung des Abwassers durch An- 
wendung von Chlormagnesium ist jedoch so ge- 
ring, daß sie praktisch überhaupt nicht in 
Betracht kommt, im Hinblick auf die sehr großen 
Wassermengen, welche beim Ablassen der 
Sulfitablauge in die Flüsse vorhanden sein 
müssen, Die Herstellung von magnesiahaltigen 
Kochflüssigkeiten aus Kaliendlauge ist nun eine 
außerordentlich einfache Sache. Wie in der Ver- 
suchsstation für Holz- und Zellstoff-Chemie in 
Eberswalde von Schwalbe und Berndt?) 
gefunden wurde, kann man durch Fällung der 


) „Papier-Fabrikant‘‘ 22, 65—71 (1924) Testheft. 
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Kaliendlauge mit Kalkmilch Niederschläge voa 
Magnesiumhydroxyd erzeugen, die sich durch 
Dekantation von der darüber stehenden Flüssig- 
keit trennen lassen, worauf ein einfaches Ein- 
leiten von Schwefligsäuregas oder im Fabrikbe- 
triebe ein Aufpumpen der magnesiaschlammhalti- 
gen Flüssigkeiten auf den Mitscherlichturm ge- 
statten würde, kalizium-magnesiumhaltige Koch- 
flüssigkeiten in einfachster Weise zu erzeugen. 
Länder, welche nicht über Kaliendlauge ver- 
fügen, können Meerwasser zum gleichen Zweck 
benutzen, das ja die Quelle der Kalisalzlager ge- 
wesen ist. In Ländern mit strengem Winter kann 
man das Meerwasser ausfrieren und so zu Salz- 
lösungen kommen, welche der Kaliendlauge in 
ihrer Zusammensetzung sehr ähnlich sind. In 
Ländern mit warmem Klima vermag die Sonne 
die Konzentration des Wassers so weit zu treiben, 
daß ebenfallsbeiKaliendlaugenähnlicheSalzlösus- 
gen zurückbleiben. Es wird daher die Rohmate- 
rialbeschaffung für magnesiahaltige Kochlüssig- 
keiten keinen ernsthaften Schwierigkeiten beget- 
nen. Doch bleibt noch zu erforschen, ob die Au- 
wendung der Magnesia besondere Vorteile bringt. 
In dieser Hinsicht haben Schwalbe wd 
Berndt") festgestellt, daß die Betriebssicher 
heit bei den Sulfitzellstoffkochungen unbedingt 
größer sein wird als bei der Verwendung von 
Kalk allein. Denn bei der Druckerhitzung von 
magnesiahaltigen Kochflüssigkeiten zeigt es sich 
daß diese weit beständiger sind als reine Kal- 
ziumbisulfit enthaltende Lösungen. Letztere 
scheiden bei bestimmten Temperaturen erbeb- 
liche Niederschläge von Kalziumsulfit aus 
während magnesiahaltige Kochflüssigkeiten unter 
gleichen Verhältnissen völlig beständig bleiben. 
Der Einfluß der Magnesia auf die Qualität der Iel- 
stoffe bleibt noch zu erforschen. Da sei schon 
jetzt darauf hingewiesen, daß man die Löseläbif 
keit des Magnesiumsulfits und der neutralen Sd- 
fite überhaupt für den sogenannten Halte 
(Pentosan) erkannt hat. Es findet deshalb wieder 
in neuerer Zeit der Aufschluß mit magnesiahall- 
gen Kochflüssigkeiten starke Beachtung. Ode- 
rich?) hat ihn vor einigen Jahren für die Kochunf 
von Leinstroh vorgeschlagen. Drewsen’ 
das Getreidestroh mit Hilfe von Magnesiumulit 
aufschließen. Er wandelt dabei el den Spuren 
von N em é thy, der schon im Jahre 1905 Stroh 
mit Kochlaugen, die an Stelle von Kalk nur Ma- 
gnesia enthielten, aufzuschließen versuchte. 
Hinsichtlich der eben erwähnten Verwest- 
dung von Magnesiumsulfit zum Aufschluß vos 
Stroh sei betont, daß überhaupt dem Aufschluß 
mit neutralen Sulfiten wieder Beachtung P 


) Papier Fabrikant 23, 1—6 (198). 

N) Oderich: D. R. S. 327912. 

q Drewsen: „Panierfabrikant“ 22, 651 (80. 
N) Nemeäthy: Oe. Patent 23376, 
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schenkt wird. Von den Neutralsulfiten wußte 
man nur, daß sie bei 180° einen Aufschluß her- 
vorrufen können. Demnach konnte eine solche 
Kochung in den Sulfitkochern nicht vorgenommen 
werden. Es hat sich aber herausgestellt, daß man 
durch gewisse Kunstgriffe in die Lage versetzt ist, 
auch bei niederen Temperaturen, welche die An- 
wendung der Sulfitkocherapparatur ermöglichen, 
zum Aufschluß verholzter Fasern zu gelangen. 

Sehr gebräuchlich ist die Kombination des 
Natriumsulfits mit stark alkalischen Laugen, 
welche im übrigen Aetznatron und Schwefel- 
natrium enthalten, geworden. Bemerkenswert sind 
insbesondere die Bestrebungen von Braun i, 
durch Kochflüssigkeiten bestimmten Gehaltes an 
den genannten Chemikalien besonders günstige 
Kochbedingungen zu schaffen. Das Verdienst, 
Natriumsulfit zuerst als Zusatz zu alkalischen 
Laugen verwendet zu haben, gebührt aber wohl 
Schacht), der im Jahre 1901 die Verwen- 
dung natriumsulfithaltiger alkalischer Kochlaugen 
sich patentieren ließ, Das zeitweilig fabrikato- 
risch ausgeübte Verfahren ist aber wieder ver- 
lassen worden, wahrscheinlich, weil die Regene- 
ration der Laugen gewisse Schwierigkeiten bietet. 
Man wird bei der üblichen Regeneration aus den 
Laugen eine Schmelze bekommen, welche aus 
Soda und Schwefelnatrium besteht. Will man 
nun wieder eine Frischlauge herstellen, welche 
auch Natriumsulfit enthält, so muß man einen Teil 
des Schwefelnatriums durch Kohlensäure zer- 
setzen, den entstehenden Schwefelwasserstoff zu 
schwefliger Säure verbrennen und diese in die 
durch Kaustizierung gewonnene alkalische 
Flüssigkeit einleiten. Das erfordert eine erheb- 
liche Komplikation des an und für sich schon um- 
ständlichen Regenerationsprozesses. Wahrschein- 
lich ist man besonders vor der Herstellung und 
Verarbeitung des Schwefelwasserstoffes zurück- 
geschreckt. Ein stinkendes und außerordentlich 
giftiges Gas fabrikatorisch zu meistern, ist in der 
Tat nicht leicht, aber es muß doch festgestellt 
werden, daß es Fabriken gab und auch wohl noch 
gibt, welche imstande sind, den bei der Her- 
stellung von Soda nach Leblanc) sich er- 
gebenden aus Schwefelkalzium bestehenden 
Schlamm auf Schwefel zu verarbeiten. Es wird 
nämlich in diesen Fabriken das Schwefelkalzium 
mit Kohlensäure behandelt, der Schwefelwasser- 
stoff teilweise verbrannt und durch Zusammen- 
leiten von schwefliger Säure und Schwefelwasser- 
stoff elementarer Schwefel erzeugt. Derartige 
Fabrikationen lassen sich also ohne jede Geruchs- 
belästigung durchführen. 

Die Geruchsbelästigung, man kann sagen die 
Geruchsplage bei der Sulfatzellstoff-Fabrikation 
besteht ja ohnehin, da bekanntlich die stark riechen- 


— 


10) Braun: „Wochenblatt für Papierfabr.“ 55, 3028 (1924). 
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den Merkaptane während der Kochung vor ullen 
Dingen aber während der Regeneration der ausge- 
brauchten Kocherlauge erzeugt werden. Die 
Furcht vor den sehr üblen Gerüchen ist für 
Deutschland der Grund gewesen, daß neuerdings 
Sulfatzellstoff-Fabriken nicht mehr gebaut wurden. 
Kein Unternehmer wollte sich der Gefahr aus- 
setzen, daß sein Betrieb behördlich wegen Ge- 
ruchsbelästigung der Anwohner geschlossen 
wurde. Wenn in anderen Ländern die Sulfatzell- 
stoffabrikation große Ausdehnung erfahren hat, 


wie z. B. in Schweden, Finnland und den Ver- 


einigten Staaten, so liegt dies vorzugsweise daran, 
daß die Fabriken in wenig bevölkerter Gegend 
liegen und die in der Nähe der Fabrik wohnende 
Bevölkerung in der Fabrik ihr Brot findet. Das 
macht die Geruchsnerven weniger empfind- 
lich und läßt die Behörde ein Auge zudrücken. 
Anders in dem überbevölkerten Deutschland. 
Hier muß absolute Sicherheit geschaffen werden, 
daß Geruchsbelästigung stärkerer Art vollständig 
ausgeschlossen ist. Die Möglichkeit hierzu be- 
steht, seitdem Schwalbe!!!) im Jahre 1917 
gefunden hat, daß die Merkaptane, von der ver- 
holzten Faser festgehalten, adsorbiert werden und 
auch beim nachherigen Ausdämpfen der Faser 
nicht wieder die riechenden Merkaptane auftre- 
ten, deshalb nicht, weil die adsorbierten Stoffe 
offenbar durch den gleichfalls adsorbierten Sauer- 
stoff eine genügende Oxydation erfahren haben. 
Eine Versuchsanlage, welche nach diesem Ver- 
fahren arbeitete, ist einige Zeit hindurch in 
Weißenfels in der Fabrik der Gebrüder Dietrich 
betrieben worden. Wenn trotzdem das Verfahren 
in Deutschland nicht fabrikatorisch eingeführt 
worden ist, so liegt dies daran, daß die älteren 
Fabriken an Raumschwierigkeiten leiden und 
außerdem auch ohne das neue Verfahren der ihnen 
von der Behörde auferlegten Beschränkungen in 
der Geruchserzeugung entsprechen können. Man 
braucht ja nur die Menge des Schwefelnatriums 
recht klein zu halten, um auch die Menge der 
Merkaptane entsprechend zu verringern. Für die 
Zukunft wieder besteht die Möglichkeit, neue 
Fabriken zu errichten, welche mit Hilfe der Stroh- 
oder Holzkontakte in der Lage sind, einen ge- 
ruchsfreien Betrieb zu gewährleisten. Es würde 
demnach die Möglichkeit bestehen, nicht nur in 
den Vereinigten Staaten, sondern auch in 
Deutschland Fabriken selbst in der Nähe großer 
Städte zu betreiben und so die reichen Kiefern- 
holzvorräte in Angriff zu nehmen, die im nord- 
östlichen Deutschland und in den südlichen Teilen 
der Vereinigten Staaten vorhanden sind. Eine 
solche Wiederbelebung und Ausbreitung der Sul- 
fatzellstoffindustrie würde, wie schon erwähnt, 
zur Bekämpfung des Schreckgespenstes der Holz- 
not in der Zellstoffindustrie beitragen. 


13) D, R. P. 319 594. 
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Die Geruchsplage spielt auch eine Rolle in den 
Erörterungen über das jetzt in der amerikanischen 
Fachpresse viel besprochene Kalziumpolysulfid- 
Verfahren. Bei diesem Verfahren sind Aetzkalk 
und Schwefel die Chemikalien. Aus Holzabfällen 
erhält man einen sehr festen allerdings tiefbraun 
gefärbten Halbstoff. Das Verfahren ist etwa im 
Jahre 1910 von Herrn Drewsen erfunden 
worden. Neuerdings hat es Tingle“) wieder 
aufgegriffen und der alkalischen Druckkochung 
eine Behandlung mit Säuren folgen lassen. Im 
organisch-chemischen Laboratorium der Techni- 
schenHochschulezuDarmstadthatte Schwalbe 
1910 Gelegenheit, das Drewsensche Verfahren gut- 
achtlich zu prüfen. Die Angaben der Paicnt- 
schrift von Drewsen konnten vollauf bestätigt 
werden. Der furchtbare Geruch gestaltete seiner- 
zeit die Versuche allerdings außerordentlich 
schwierig. Durch Anwendung des Holzkontaktes 
dürften diese Gerüche, die auch auf Merkaptane 
zurückzuführen sind, unschwer sich beseitigen 
lassen, 

Bei der alkalischen Aufschließung ist ein 
Ueberschuß an Aetznatron erfahrungsgemäß un- 
umgänglich notwendig. Er hat aber zur Folge, 
daß die Ausbeuten an Zellstoff zurückgehen und 
die Zellstoffe von dem Alkali unter Druck gelöst 
werden. Interessant ist nun der Versuch, die er- 
forderliche Menge Alkali erst allmählich im 
Prozeß entstehen zu lassen. Das Alkali soll durch 
Umsetzung einer Sodalösung mit Stücken gelösch- 
ten frischen Aetzkalkes während der Kochung er- 
zeugt werden, so daß eine höhere Alkalikonzen- 
tration ausgeschlossen ist, indem daß eben gebil- 
dete Alkali sofort bei der Aufschließung ver- 
braucht wird. Da das Alkali veranlaßt, daß die 
Inkrusten in Lösung bleiben, erscheint es fraglich, 
ob die vorstehend erwähnte theoretisch inter- 
essante Versuchs anordnung tatsächlich durchführ- 
bar ist. 

Verholzte Pflanzenfasern können außer durch 
schweflige Säure und durch Alkali auch durch 
Oxydationsmittel aufgeschlossen werden. Geg:n- 
wärtig viel besprochen ist das Salpeterverfanren 
von Krais 1). Chilesalpeter wird mit einer zu 
seiner Umsetzung zu Salpetersäure unzureichen- 
den Menge versetzt und mit der wäßrigen Lösung 
ziemlich weitgehend zerkleinertes Holz behandelt. 
Die sich bildenden Oxydationsprodukte der In- 
Krusten des sogenannten Lignins bewirken eine 
Zersetzung des noch vorhandenen Salpeters, so 
daß neue Mengen von Salpetersäure entstehen 
und die Aufschließung sich vollenden kann. Bei 
der Aufschließung verwandelt sich die Salpeier- 
säure in Stickoxyde, die aus der heißen Flüssig- 
keit entweichen, wieder aufgefangen und für den 
Aufschließprozeß nutzbar gemacht werden sollen. 
Die Stickoxyde sollen durch Luftsauerstoff in 


14) „Zellstoff und Papier“, 5. 72 (1925). 
18) Krais: D. R. P. 391 713 Kb. 5 b, Gr. 1. 
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Stickstoffdioxyd verwandelt werden, welch 
letzteres leicht mit Wasser zu Salpetersäure zu- 
sammentreten kann. Es kommt also letzten 
Endes das Verfahren auf eine Behandlung der 
verholzten Faser mit Salpetersäure bzw. mit 
Stickoxyden heraus. Die Aufschließung mit 
Salpetersäure hat Payen in den fünfziger 
Jahren des vorigen Jahrhunderts vorgeschlagen. die 
Aufschließung mit Stickoxyden Schwalbe in 
Jahre 1907 (D. R. P. 204 460). Um diese Zeit war 
in Norwegen das Birkeland-Eyde-Verfahren zur 
Gewinnung von Stickoxyden aus Luft aufge 
kommen und es erschien möglich, bei billigen 
Preis der Stickoxyde am Erzeugungsort durch 
billigste Wasserkraft auch den Holzaufschlud 
bewerkstelligen zu können. Das Verfahren hal 
jedoch in Norwegen aus nicht näher ersichtlichen 
Gründen keinen Eingang gefunden. Für Deutsch- 
land war es damals zu kostspielig, da die Stick- 
oxydverfahren noch nicht genügend entwickelt 
waren. Aber auch jetzt wird der Preis der Stick- 
oxyde dann ein Hemmnis für eine etwaige lech - 
nische Durchführung des Verfahrens sein, wenn 
nämlich nicht erreicht werden kann, daß die 4e- 
samte Salpetersäure in der Form von Stick- 
oxyden regeneriert wird. Es wird in den Leo 
büchern oft behauptet, daß die Salpetersäure nur 
bis zum Stickoxyd reduziert wird. In Wirklich- 
keit trifft das nicht zu, sondern verholzte Faser 
wenigstens vermag Salpetersäure bis zu elemen: 
tarem Stickstoff zu reduzieren. Es können also 
unter Umständen empfindliche Stickstoffverluste 
entstehen. Je nach der Höhe dieser Stickstoff- 
verluste wird ein solches Verfahren, welches mil 
einem der teuersten Oxydationsmittel arbeitet, 
wirtschaftlich oder nicht wirtschaftlich seit. 
Nebenbei sei bemerkt, daß auch die Verhütung 
der Oxydation der bloßgelegten Cellulose ein 
nicht ganz einfaches Problem ist, ferner die Ver- 
wertung der massenhaft ausfallenden Oxalsäurt. 
die aus dem Ligninanteil der verholzten Faser 
hervorgeht. 

In der Fachliteratur nehmen den breitesten 
Raum ein gegenwärtig die Erörterungen über die 
sogenannten Chloraufschlußverfahren. Sie sind 
eigentlich alles andere als neu. Als Tenantm 
Anfang des vorigen Jahrhunderts das Chlor i 
die chemische Industrie einführte, war er solort 
darauf bedacht, das Chlor als Aufschluß und 
Bleichmittel zu verwerten. Das Reagens ist dum 
später, als sich Mißerfolge einstellten, nur 
wissenschaftliche Zwecke von Hugo Müller 
und von Croß benutzt worden, Schließlich bat 
De Vain und neben ihm Pomilio und Ca: 
taldi sich nachhaltig bemüht, die 
Ausführungsform für das Verfahren zu finden 
Das wesentlichste Moment bei dem Dag: 
schlußverfahren bleibt die überaus gering? 
Tiefenwirkung des Chlors, die man bei dem in 
Fabrikbetrieb durchgeführten Aufschlußverlabr® 
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dadurch ausgleicht, daß man einmal die Zer- 
kleinerung des aufzuschließenden Materials mög- 
lichst weit treibt, dann aber vor allen Dingen 
durch eine alkalische Druckkochung für einen 
erheblichen Voraufschluß der verholzten Faser 
sorgt. Dieser Voraufschluß macht das Verfahren 
verhältnismäßig umständlich. Nach gründlicher 
Entfernung der Alkalien aus dem vorgekochten 
Stoff hat die Behandlung mit Chlorwasser oder 
Chlorgas zu erfolgen, worauf die chlorierten Be- 
standteile des Lignins durch eine alkalische 
Behandlung entfernt werden müssen, die von 
einer Bleiche gefolgt wird. Der Streit um die An- 
wendungsform des Chlors als Chlorwasser oder 
als Chlorgas will noch nicht zur Ruhe kommen; 
es sind zu viel Faktoren, welche hierbei mit- 
sprechen können, so daß sich gegenwärtig nicht 
sagen läßt, welches Arbeitsverfahren den Vor- 
zug verdient. Die Chlorierung ist eine Operation, 
welche sehr leicht zur Hydrolyse führen kann, 
da erhebliche Mengen von Salzsäure unter gleich- 
zeitiger Wärmeentwicklung entstehen. Die 
Hydrolyse kann aber leicht zu einer zu weit- 
gehenden Zerteilung der Faserelemente führen, 
kurzfasrigen Stoff entstehen lassen, der noch 
dazu mit hydrolytischen Abbauprodukten wie 
Hydrocellulose beladen sein kann. 


In der Literatur über die Chlorverfahren ist 
auffällig wenig über einen weiteren sehr wich- 
tigen Punkt des Chloraufschlusses zu finden, 
nämlich über die Abwässerfrage. Gelegentlich 
wird einmal mitgeteilt, daß es bei dem Chlorver- 
fahren Abwässer nicht gibt. Wenn man sich 
aber überlegt, daß die verholzte Faser durch- 
schnittlich nur 30—45 % Zellstoffausbeute ergibt, 
so müssen doch die restierenden 55—70 7 in 
irgend einer Form beseitigt werden. Sei es, daß 
man durch Wechselwirkung zwischen den alka- 
lischen Ablaugen und den sauren Chlorierungs- 
wässern für eine Ausfällung der Inkrusten sorgt, 
sei es, daß man eine Lösung von Inkrusten erhält, 
immer wird in irgendeiner Weise dieser Abfall 
zu beseitigen sein. Geschieht es durch die Fluß- 
läufe, so ist Voraussetzung wie bei jedem anderen 
industriellen Abwasser, welches organische Stoffe 
führt, daß der Fluß nicht überlastet wird und die 
Selbstreinigung sich vollziehen kann. Da bisher 
nur wenige Fabriken nach dem Chlorverfahren 
arbeiten, wird die reinigende Kraft der Flußläufe 
wohl ausreichen, um die verhältnismäßig geringen 
Mengen organischer Substanz aus den Versuchs- 
fabriken zu beseitigen, insbesondere, da diese 
Flußläufe die zur Ausführung des Verfahrens un- 
umgänglich notwendige billige elektrische Kraft 
zu liefern haben, demnach gutes Gefälle besitzen 
und sauerstoffreich sind, beides Momente, welche 
die Selbstreinigung begünstigen. 


Außerordentlich unbefriedigend sind die An- 
gaben der Literatur über die Eigenschaften der 


UND A U S L. AN D 


H E F I 1 29 2 3 


nach dem Chlorverfahren hergestellten Zell- 
stoffe. Ganz vereinzelt findet man eine An- 
gabe über den a-Cellulosegehalt, der bei Stroh- 
zellstoff zwischen 60 und 70 schwanken soll. 
Dieser a-Cellulosegehalt ist so gering, daß man 
nicht begreifen kann, wieso der Zellstoff ohne 
eine weitere Reinigung für die Nitrocellulose- 
Fabrikation brauchbar sein soll. Es wäre im 
Interesse der Ausbreitung des Verfahrens sehr zu 
wünschen, wenn die industriellen Gesellschaften, 
die das Verfahren propagieren, einmal ausführ- 
lich Mitteilungen über die chemischen Eigen- 
schaften ihrer Erzeugnisse machten. 


Bei der Beurteilung des gegenwärtigen 
Standes der Chloraufschließ verfahren muß 
darauf hingewiesen werden, daß bisher nur 
Gräser mit gutem Erfolg verarbeitet worden 
sind. Das Fichtenholz ist noch zu dicht 
und bereitet Schwierigkeiten. Erst recht wird 
dies von den Harthölzern gelten. Vielleicht kann 
hier eine zweikentsprechende Zerkleinerung 
Besserung schaffen. Der springende Punkt der 
ganzen Frage bleibt aber Beseitigung des lästigen 
Voraufschlusses der alkalischen Druckkochung. 
Es wird an dem Ersatz dieser Arbeitsoperation 
eifrig gearbeitet. Hoffentlich wird es möglich 
sein, etwa durch eine geeignete Vorquellung, die 
umständliche Kochoperation zu ersetzen. Trotz 
aller dieser Ausstellungen muß man gestehen, 
daß die Chloraufschließverfahren eine große 
Zukunft haben können, insbesondere für die 
Tropen. Gerade bei diesen möglicherweise 
drucklos ausgestalteten Verfahren sollte es mög- 
lich sein, die wenig geschulten und durchaus 
nicht arbeitsfreudigen Bewohner der Tropen bei 
den Aufschlußarbeiten zu beschäftigen. Raffi- 
nierte Fabrikationen, wie sie das Sulfit und das 
Sulfatzellstoffverfahren darstellen, passen wohl 
kaum in ein Klima, in dem der aus dem gemäßig- 
ten Klima stammende Ausländer sehr bald jede 
Tatkraft verliert und der Eingeborene die Not- 
wendigkeit emsiger Arbeit durchaus nicht einzu- 
sehen vermag. 


Die Chloraufschließverfahren haben ge- 
wisse Modifikationen erfahren. So will man die 
Wirkung des Chlors durch Wasserstoffsuperoxyd 
verstärken oder an Stelle des Chlors das Chlor- 
dioxyd setzen. Diese Verfahren erscheinen 
gegenwärtig so kostspielig, daß ihre industrielle 
Ausbeutung wirtschaftlich Erfolge nicht ver- 
spricht. Erwähnenswert ist noch das Verfahren 
von Koch durch beständig abwechselnde 
Behandlung der Faser mit Natronlauge und Chlor 
den Aufschluß zu vollziehen. Da es zweckmäßig 
sein wird, zwischen die einzelnen Arbeits- 
operationen Wäschen zu schalten, dürfte ein 


17) Albert Koch Akt.-Ges. in Rottenburg: D. R. P. 407 334 
KI. 55 b Or. 1. i 
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solches Verfahren eine ziemlich umständliche 
Arbeitsweise bedingen. 

Einiges Aufsehen erregte vor mehreren 
Monaten die Mitteilung der Fachpresse über 
chemikalienlosen Aufschluß von Stroh. Es ist 
von Interesse, festzustellen, daß die gleiche Notiz 
vor ein paar Jahren in England durch die be- 
kannten Papierchemiker Sindall und Bacon 
gegeben wurde. Wie rasch Verfahren vergessen 
werden, beweist aber, daß schon vor den 
genannten Engländern Rudolf Kron!) in 
einer Reihe von Patenten das Aufschließen ohne 
Chemikalien beschrieben hat. Derartige Ver- 
fahren lassen sich so deuten, daß durch eine 
längere Erhitzung mit oder ohne Druck Chemi- 
kalien erzeugt werden, indem sich ja schon bei 
100 ° Essigsäure u, a. m. aus der verholzten Faser 
abspalten kann. Also chemikalienlos sind diese 
Verfahren nicht. Es werden solche im Prozeß 
erzeugt. Es ist sehr wohl denkbar, daß für be- 
sondere Zwecke der erzielbare Aufschluß ein 
ausreichender ist. 


Noch eine wichtige Seite des Faser- 
aufschlußproblems sei hier kurz berührt. 
Das Holz ist unstreitig das vorteilhafteste Roh- 
material für eine Fasergewinnung in großem 
Maßstabe. Wenn nun die Holzvorräte sich stark 
vermindern, müßten andere Faservorräte in An- 
griff genommen werden, entweder die Abfälle 
der Landwirtschaft oder die unerschöpflichen 
Faservorräte der Tropen. Bei den Abfällen der 
Landwirtschaft wird stets die Sperrigkeit des 
Fasernmaterials, wie z. B. diejenige des Strohs, 
ein Hindernis für die Versendung auf weite 
Strecken bilden, wozu noch die hohen Sammel- 
kosten und die Transportkosten selbst kommen. 

Die Frage der Fasergewinnung in den 
Tropen ist eben schon angeschnitten. Es sei 
noch hinzugefügt, daß aus den oben angeführten 
Gründen wenig Aussicht für eine großzügige 
Zellstoffabrikation in den Tropen besteht. Um 
so mehr muß daran gearbeitet werden, durch ein- 
fachste Verfahren in den Tropen ein Faser- 
konzentrat herzustellen, das derart viel brauch- 
baren Zellstoff enthält, daß die Versendung des 
Konzentrates in die gemäßigte Zone möglich 
wird. Man kann ja das Holz infolge seines 
relativen hohen Zellstoffgehaltes und seiner 
geringen Sperrigkeit über sehr weite Entfernun- 
geng versenden. Will man tropische Fasern der 
gemäßigten Zone zuführen, so muß das zu ver- 
sendende Fasergut ungefähr gleich hohen Zell- 
stoffgehalt in der Raumeinheit wie das Holz be- 
sitzen. Es muß also unter Umständen eine An- 
reicherung an Zellstoff mit den tropischen Roh- 
faserstoffen vorgenommen werden. Es ist eine 
Faserkonzentration anzustreben. Als einen 
erfolgreichen Schritt auf diesem Wege kann 


18) A. P. 1 376 285 vom 18. September 1919. 
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man die vorgeschlagene Erhitzung der ver 
holzten Faser mit wässrigen Lösungen von 
Natriumsulfat unter Zusatz von Kalkmilch 
nicht ansehen. Bei Drucken von 100 Atm. 
vollzieht sich der Umsatz zwischen Kalzium- 
hydroxyd und Natriumsulfat zu Kalzium- und 
Natriumhydroxyd. Der Dauerbetrieb eine solchen 
Hochdruckapparatur ist schon in der ge 
mäßigten Zone gegenwärtig noch kaum durch- 
führbar, geschweige denn in den Tropen mit 
ungeschulten Arbeitskräften, Es bleibt also noch 
ein ungelöstes Problem, in welcher Weise Faser- 
konzentrate in den Tropen gewonnen und ver- 
sandt werden kënnen, 

Die Bleiche der durch Aufschluß verholztr 
Faser gewonnenen Zellstoffe ist ein wichtige 
Kapitel, sowohl für den Papierfabrikanten wie 
für den Zellstoffabrikanten, der Zellstoff für die 
chemische Verarbeitung erzeugen will, Ersterer 
verlangt nur eine geschmeidige, gut verfilzbare 
Faser von weißer Farbe und guter Widerstands- 
kraft gegenüber den Atmospherilien. Die Fasern 
dürfen also nicht vergilbbar sein. Das Freisein 
der Faser von Nichtcellulose-Bestandteilen, von 
Inkrustenresten kommt für ihn, wenn die oben- 
genannten Vorbedingungen erfüllt sind, nicht in 
Betracht. Anders dagegen bei einer Zellstoff 
fabrik, welche Nitrierzellstoff oder Kunstseiden- 
zellstoff erzeugen will. Die Nitrocellulose- und 
Kunstseidenherstellung verlangt sehr reine Zell- 
stoffe mit hohem Gehalt an wirklicher Cellulose, 
möglichste Freiheit von Inkrusten. Für solche 
Zwecke muß man unter Umständen bleichen und 
reinigen. 

Der Bleichvorgang hat in den letzten Jahren 
ausgiebige Bearbeitung erfahren. In den Bleiche- 
reien hat sich die Meinung befestigt, dab es 
äußerst vorteilhaft ist, in hoher Stoffkonzen- 
tration zu arbeiten. Es hat sich aber auch die 
Ursache für die gute Wirkung der hohen Bis, 
konzentration ermitteln lassen, Schwalbe 
und Wenzl?) konnten zeigen, daß niedrige 
Stoffkonzentration eine geringere Ausbeute und 
deutliche Hydrolyse des gebleichten Zelltof- 
materials bedingt. Je höher die Stoffkonzen- 
tration und je konzentrierter das Bleichbad 
selbst, um so besser die Ausbeute, um # 
geringer der Angriff der bleichenden Agentien 
auf die Faser. Insbesondere die Anwendung 
konzentrierter Bleichlösungen ist für den Bleich- 
techniker etwas vollständig Neues. Es war eil 
Dogma, insbesondere in der Textilindustrie, dab 
man einer Faser hohe Bleichbadkonzentratio® 
nicht zumuten darf, schwere Schädigung der 
Faser, Oxycellulosebildung usw. die Folge sem 
solle, Es hat sich nun in den Untersuchungen 

19) Vergi. hierzu: Schwalbe, Die chem. Aufschliebangpfan! 
Rohfaserstoffe: Spinntaser- und Zellstofigewinnung. . Ze 
für angew. Chem.“ 36, 173—176 (1923). 


20) „papier-Fabrikant“ 20, 1625—31 (1922) und „Pamete 
brikant 21, 4993-95 (1923), 
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von Schwalbe und Wenzl zeigen lassen, 
daß, wenn man die Bleiche mit hoher Konzen- 
tration rasch genug vollzieht, daß dann eine 
Schädigung der Faser durch stärkste Bleich- 
lösungen nicht zu befürchten ist. Es spielen 
demnach Temperatur und Zeit auch noch eine 
Rolle beim Bleichvorgang. Noch ein weiterer 
Faktor ist von Bedeutung. Es ist aus der täg- 
lichen Fabrikpraxis bekannt, daß eine Bewegung 
des Bleichgutes etwa im Holländer unbedingt 
erforderlich ist. Man hat die Notwendigkeit, den 
Stoff zu bewegen, dahin gedeutet, daß die 
Kohlensäure der Luft den Bleichprozeß beschleu- 
nigt, indem sie das Hypochlorit zersetzt und freie 
unterchlorige Säure bildet. Schwalbe und 
Wenzl konnten nun zeigen, daß die Bleich- 
dauer und die Güte der Bleiche durch Anwen- 
dung von Kohlensäure freier Luft keinerlei 
Aenderung erfährt. Demnach scheint es, als ob 
andere Bestandteile der Luft von Bedeutung sein 
müßten. Als aber Schwalbe Versuche mit 
Stickstoff durchführen ließ, ergab sich eine 
ebenso gute Bleichwirkung mit Stickstoff allein 
wie mit Luft. Hierdurch war der Nachweis er- 
bracht, daß Luftsauerstoff nicht an dem Bleich- 
vorgang teilnimmt, sondern vielmehr die Wirkung 
der Luftbestandteile eine ganz andere ist. Sie 
dienen dazu, ein gewisses Zersetzungsprodukt, 
welches in der Bleiche entsteht, zu beseitigen. 
Durch die energische Bewegung wird der Stoff 
entlüftet und die in ihm sich anreichernde 
Kohlensäure wird entfernt. Schwalbe und 
Wenzl konnten zeigen, daß diese Kohlensäure, 
im Uebermaß vorhanden, die Bleiche allmählich 
zum Stillstand bringt, wenn sie auch bei Beginn 
der Bleiche zunächst eine Beschleunigung her- 
vorrufen kann, wie dies aus der erfolgreichen 
Durchführung der sogenannten Waldhofbleiche®') 
ersichtlich ist, 

Wenig Beachtung bei der Bleiche hat bis- 
her auch die rasche Entfernung des ausgebrauch- 
ten Bleichbades gefunden. Man hat sogar 
vielfach alte. Bleichbäder wieder mit neuen 
Hypochloritlösungen vermischt und in der Textil- 
industrie Vorteile in dieser Arbeitsweise 
gefunden. Es hat sich aber für die Zellstoff- 
bleiche nachweisen lassen, daß eine möglichst 
schnelle Entfernung des ausgebrauchten Bleich- 
bades unter Vermeidung jeglicher Verdünnung 
die Stoffqualität erhöht und die Vergilbbarkeit 
beseitigt, wozu noch kommt, daß die Stoffe eine 
auffallende Aschearmut zeigen und endlich der 
Waschwasserverbrauch sehr bescheiden ist. 

Gegenwärtig werden aus diesen experimen- 
tellen Arbeiten die erforderlichen technischen 
Schlußfolgerungen gezogen. (Konzentrations- 
schnellbleiche von Schwalbe und Wenzl.) Bleiche 
im Sinne des Papierfabrikanten bedeutet vorzugs- 


2) D. R. P. 371 398. 
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weise Zerstörung von Farbstoffen. Es erscheint 
zweckmäßig, einmal darauf hinzuweisen, daß von 
diesen Farbstoffen zwei Klassen unterschieden 
werden müssen. Die eine Klasse ist die der 
natürlichen Farbstoffe, die der verholzten Faser 
in rohem Zustande eigentümlich sind. Die an- 
deren Farbstoffe sind diejenigen, welche bei dem 
Aufschließprozeß entstehen. Bei dem alkalischen 
Aufschließprozeß, insbesondere wenn durch 
Alkali Verharzungsprodukte von Zuckern, die 
Huminsäure-Charakter besitzen, entstehen, die 
erfahrungsgemäß sehr schwer bleichbar sind. Es 
besteht aber auch die Möglichkeit, wenigstens 
beim Sulfatverfahren, daß bei der Druck- 
erhitzung der verholzten Faser mit Alkali und 
Schwefelnatrium eine Bildung von sogenannten 
Schwefelfarbstoffen zustande kommt. Diese 
Schwefelfarbstoffe sind außerordentlich echte 
Farbstoffe. Es gibt unter ihnen welche, die auch 
der Wirkung des Chlors sehr wohl widerstehen 
können. Da noch dazukommt, daß man bei 
dem üblichen Auswaschen durch Verdünnung 
gerade diejenigen Konzentrationen schafft, in 
denen sich der Farbstoff nach färberischen 
Grundsätzen gut auf der Faser befestigen läßt, 
so ist es nicht zu verwundern, wenn die Sulfat- 
zellstoffe und die Kraftzellstoffe der Bleiche 
einen solchen Widerstand entgegensetzen. Ab- 
hilfe kann hier wohl nur sachgemäße Aenderung 
der Fabrikation schaffen. Eine möglichst rasche 
und gründliche Beseitigung der Kocherablaugen 
etwa durch die Zentrifuge, die sich jetzt in den 
Vereinigten Staaten für den gedachten Zweck 
einführt, und Vermeidung jeglicher unnötiger 
Verdünnung und längerer Erhitzung der Faser- 
stoffe mit der verdünnten Ablauge sind wesent- 
liche Momente für Fernhaltung unliebsamer 


Färbungen. 

Von besonderer Bedeutung für guten Ver- 
lauf einer Bleiche ist die Abwesenheit von 
schädlich wirkenden Katalysatoren. Metall- 
und Metalloxydspuren sind es insbesondere, 
welche zur vorzeitigen Zerstörung der Bleich- 
flüssigkeit, aber auch zur Oxydation des Faser- 
gutes führen können. Während die Kataly- 
satoren, welche in der Textilindustrie zu berück- 
sichtigen sind, schon eingehende Untersuchung 
gefunden haben, fehlt eine solche allerdings sehr 
mühsame und zeitraubende Untersuchung für 
die Katalysatoren der Zellstoff- und Papier- 
industrie. Nicht versäumt soll werden, darauf 
hinzuweisen, daß selbstverständlich auch bei 
der Bleiche das Alter und die Trocknung der 
Faser sowie deren Quellgrad eine Rolle spielen. 

In der Fachliteratur sind eine ganze Reihe 
neuer Bleichverfahren beschrieben. Die soge- 
nannte Waldhofbleiche ist schon erwähnt 
worden. Interessant ist auch das Bleichver- 
fahren der A.-G. für Zellstoff- und Papierfabri- 
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kation in Aschaffenburg: der mit Natronlauge 
imprägnierte Stoff wird der Einwirkung von 
Chlorgas etwa im Holländer ausgesetzt. Der 
Vorteil einer derartigen Anordnung liegt offen- 
bar in dem Umstand begründet, daß das blei- 
chende Agens Natriumhypochlorit im Ent- 
stehungszustand zur Wirkung gelangt. Wie 
außerordentlich heftige Wirkungen auf diese 
Weise ausgelöst werden können, läßt sich an 
Zellstoffpappen zeigen, die mit starker Natron- 
lauge durchtränkt einer Chloratmosphäre ausge- 
setzt werden. Es vollzieht sich dann in diesen 
Pappen momentan eine so heftige Reaktion, daß 
die Faser fast völlig in Oxycellulose übergeht. 


Die Kombination von Chlorgas bzw. Chlor- 
wasser mit Hypochloriten ist ebenfalls eine 
Bleichanordnung, die besondere Beachtung ver- 
dient. Die ersten Versuche in dieser Hinsicht 
sind nach den immer noch sehr lesenswerten 
Ausführungen von Opfermann:) von 
Mathäus angestellt und von De Vains 
weiter ausgeführt worden, Man sicht aus der 
Darstellung Opfermanns deutlich, daß das Chlor 
zunächst eine bleichende Wirkung nicht, son- 
dern eine oxydierende ausübt, indem sich das 
Bleichgut dunkel färbt. Die Entfernung der 
dunkelfarbigen Stoffe durch schwach alkalische 
Lösung und nachfolgende Bleiche mit Hypochlorit 
führt zu sehr gutem Bleicheffekt. Erwähnt sei, 
daß auch die umgekehrte Versuchsanordnung 
empfohlen worden ist: nämlich zunächst Bleiche 
mit Hypochlorit, hierauf Fertigbleiche mit Chlor- 
gas. Die letzterwähnten Verfahren können als 
Stufenbleiche aufgefaßt werden, die gegenwärtig 
also Eingang in die Fabrikpraxis findet, während 
noch vor 10 Jahren Knösel völlig vergeblich 
die Stufenbleiche empfohlen hat. 

Neben den Hypochloriten und dem Chlor 
kommen als Bleichmittel neuerdings die Persalze 
in Aufnahme. In der Textilindustrie ist viel von 
der sogenannten „Mohrbleiche“ die Rede. Be- 
stechend ist bei den Persalzen der Umstand, daß 
lösendes Alkali und oxydierender Sauerstoff in 
dem Präparat selbst vereinigt sind. Bedenklich 
bei den Persalzen ist ihre große Empfindlichkeit 
gegenüber den Katalysatoren. Aber es erscheint 
wohl möglich, daß man die Einflüsse der Kataly- 
satoren ausschalten kann. Dann wird es ledig- 
lich vom Preis der Präparate abhängen, ob die 
Bleiche mit Persalzen für die Zellstoffindustrie 
wirtschaftlich ist oder nicht. 

Die Wahl eines Bleichmittels wird aber 
auch abhängen von dem Zweck, der verfolgt 
wird. Wie schon erwähnt, bestimmt der Ver- 
wendungszweck die Art und den Grad einer 
Bleiche. Handelt es sich um eine Reinigung 
der Faser mit dem Zweck, reinste Cellulose her- 
zustellen, so muß es das Ziel der Bleich- und 


*) Papier-Fabrikant 19, 62-65 1921] Festheft. 
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Reinigungsoperation sein, alle Inkrusten und 
Abbauprodukte, die etwa noch in der Faser 
sind, zu entfernen. An Inkrustenresten findet 
man in den gewöhnlichen Handelszellstoffen 
Asche, Lignin, Hemicellulose, insbesondere Pen- 
tosan, Oxy- und Hydrocellulose, Harz- und Fett. 
Die Asche kann leicht nach dem oben ange- 
führten durch eine rationelle Bleiche auf einen 
geringen Prozentsatz zurückgebracht werden. 
Auch das Lignin wird in einer normalen Bleiche, 
normale Kochung vorausgesetzt, leicht zu ent- 
fernen sein, Edelzellstoffe enthalten häufig keine 
Spuren von Lignin mehr. Die sogenannten Hemi- 
cellulosen sind empfindlich gegen saure Hydro- 
lyse. Da aber auch die Zellstoffaser bei solcher 
Hydolyse einem Abbau unterliegen kann, ist es 
nicht unschwierig, die Hydrolyse so zu leiten, daß 
nicht auch die Zellstoffaser angegriffen wird. Die 
Hemicellulosen bzw. die Pentosane werden von 
den neutralen Sulfiten stark angegriffen, so daß 
diese als spezifische Mittel zur Entfernung von 
Pentosan gewertet werden können. Während 
Ky mene 23) das alkalische Natriumsulfit zur 
Reinigung von Zellstoff verwenden will, hat 
Schwalbe für diesen Zweck Magnesiumsulit 
und Kalziumsulfit vorgeschlagen. Das Kalzium- 
sulfit wirkt überraschenderweise trotz seiner 
Unlöslichkeit, wenn es in innigste Berührung mit 
der Zellstoffaser gebracht wird. Die Abbau- 
produkte, welche in den Zellstoffen sind, wider- 
stehen den Basen nicht. Da aber die Basen die 
Zellstoffaser angreifen können, empfiehlt es sich, 
Basen zu wählen, die Zellstoffaser intakt lassen, 
wie dies z. B. bei den Erdalkalien (Kalzium- 
hydroxyd, Bariumhydroxyd) der Fall ist. (Ver- 
gleiche Schwalbe D. R. P. 371 507 vom 25. No- 
vember 1919.) In der Patentliteratur spielen die 
Alkalien eine große Rolle als Reinigungsmittel. 
Sie sollen in verschiedenster Konzentration zum 
Teil unter Knetung des Bleichgutes angewendet 
werden z. B. in den Verfahren der Export- 
ingenieure), demjenigen von Opfer- 
mann) und von Ra bbo w. Bei der Anwen- 
dung der Alkalien ist zu beachten, daß auch der 
Luftsauerstoff in Gegenwart von Alkali stark an- 
greifend auf die Faser wirken kann. Harmloser 
als die Alkalien sind für die Faser die Bisulfite. 
die Opfermann bzw. die Firma Kölu- 
Rottweil zur Reinigung von Holzzellstoff vor- 
schlägt. Während bei Opfermann ein Sulfitzell- 
stoff einer abermaligen Kochung mit Calci- 
umbisulfit ausgesetzt werden soll, wird von 
Schacht vorgeschlagen, Natronzellstoff einer 
Bisulfitkochung zu unterziehen. Andererseits ist 
auch vorgeschlagen worden, daß man einen Sulfit- 
zellstoff noch durch eine Alkalibehandlung weiter 
reinigen könne. Beachtenswert sind auch die Vor- 


=) Kymene: Schwed. P. 53422 vom 28. 6. 1920. 
*) Wochenblatt f. Papiertabrikation 54. 
20 Pap.-Fabrikant 21, 415, 1923. 
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schläge, den Reinigungsvorgang mit dem Koch- 
vorgang zu verbinden, durch Zugabe spezifisch 
wirkender Salze zur Kochflüssigkeit. Es seien 
erwähnt die Zugabe von essigsaurem Natron und 
Natriumphänolat bei der Holzzellstoffkochung 
von der A.-G. für Zellstoff- und Papier- 
fabrikation Aschaffenburg (D. R. P. 
Nr. 336535) und von Müller und Heigis für Jute. 
Es läßt sich keine Vorschrift angeben, nach 
der man beliebige Zellstoffe reinigen könnte. Eine 
chemische Untersuchung des zu reinigenden Zell- 
stoffes ist erforderlich, bevor man geeignete 
Mittel zu seiner Reinigung angeben kann. Durch 
genaue chemische Analyse des erzeugten reinen 
Zellstoffes muß dann geprüft werden, ob der 
Zweck der Reinigung durch die angewandten 
Mittel auch tatsächlich erreicht worden ist. 


UND A U S L AN D 


H E F I 1 9 2 5 


Die vorstehenden Ausführungen erheben 
keinen Anspruch darauf, eine lückenlose Ueber- 
sicht über die Neuheiten auf dem Gebiete des 
Aufschlusses der verholzten Faser, der Bleiche 
und Reinigung von Zellstoffen zu geben. Immer- 
hin sind aber die hervorstechendsten Neuheiten 
auf diesen Gebieten besprochen worden. Für 
weitere Fortschritte erscheint die Beobachtung 
der mehrfach hervorgehobenen physikalischen 
Eigenschaften der Fasern, nämlich Rüchsicht- 
nahme auf Alter, Trockengrad und Quellung, auf 
Diffusion und Adsorption von ausschlaggebender 
Bedeutung. Wird unter diesen Gesichtspunkten 
systematisch experimentiert und nicht gelegent- 
lich nur probiert, so werden weitere Erfolge auf 
dem genannten Gebiet nicht ausbleiben, zum 
Segen der Fachindustrie. 


DR.-IN G. VON LASSBERG 


DAS DEUTSCHE MUSEUM 
UND SEINE ERÖFFNUNGSFEIERLICHKEITEN 


Die Leitung des Deutschen Museums, 
Exzellenz Oskar v. Miller, hatte den Ver- 
ein der Zellstoff- und Papierchemiker 
und Ingenieure zu der seltenen Feier der 
Eröffnung des Deutschen Museums ein- 
geladen. Der Verein hatte mich mit 
seiner Vertretung beauftragt. Ich danke 
dem Verein, daß ich in seiner Vertretung 
an dieser einzig dastehenden schönen 


Feier teilnehmen konnte, 
Der Verfasser. 


Da Deutsche Museum für 
Meisterwerke der Naturwissen- 
schaft und Technik zu München 
wurde am 7. Mai 1925, am 70. Geburts- 
tage seines Schöpfers Exzellenz 
Oskar v. Miller, eröffnet. 

Vor 22 Jahren, am 5. Mai 1903, entwickelte 
Baurat Dr. Oskar v. Miller vor einem kleinen 
Kreis von Gelehrten, Technikern und Vertretern 
staatlicher und städtischer Behörden erstmals den 
Plan, ein Museum von Meisterwerken der Natur- 
wissenschaften und der Technik zu gründen. Das 
Museum sollte die weitesten Kreise durch un- 
mittelbare Anschauung über den Werdegang Jer 
Naturwissenschaften und der Technik belehren 
und zugleich ein Denkmal deutscher Arbeit und 


deutschen Forschungsgeistes sein. Der Gedanke 
fand begeisterte Aufnahme; schon am 28, Juni 
1903 erfolgte unter dem Vorsitz Seiner König- 
lichen Hoheit des Prinzen Ludwig von Bayern, 
des nachmaligen Königs Ludwig III., im Festsaal 
der Königlichen Akademie der Wissenschaften in 
München die Gründung des Museums. Auch 
damals tagte wie heute in Augsburg-München 
der Verein Deutscher Ingenieure in München. 
Am 13. November 1906, zugleich am Tage der 
Eröffnung des provisorischen Museums, hat Seine 
Königliche Hoheit Prinzregent Luitpold von 
Bayern und sein Gast Kaiser Wilhelm II. im Bei- 
sein der Kaiserin Augusta Viktoria und des Pro- 
tektors des Museums, des Prinzen Ludwig von 
Bayern, den Grundstein zum neuen Museum 
gelegt. Im Herbst 1908 wurde mit den Bau- 
arbeiten begonnen, Gabriel von Seidl wurde die 
Bauleitung übertragen. 1911 erfolgte das Richt- 
fest, dann kam 1914 der Krieg. Der Kriegsbeginn 
setzte die Arbeiten größtenteils still, der un- 
glückliche Ausgang des Krieges, noch mehr die 
Inflationszeit brachten für das Museum sehr 
schwere Sorgen. Aber auch diese schlimmen 
Zeiten überwand die Energie Oskar v. Millers, 
am 7. Mai 1925 konnte die glänzende Eröffnung 


des Museums stattfinden. 
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Die gesamte Bauanlage des Museums 
besteht aus einem Ausstellungsgebäude, das die 
mannigfachen Stücke auf dem Gebiete der Natur- 
wissenschaft, der Technik, der Industrie und der 
Landwirtschaft aufzunehmen hat, einem ihm 
gegenüberliegenden Studiengebäude mit großer 
Bibliothek, einer Plansammlung und einem Kon- 
greßsaal sowie aus zwei Verbindungsbauten, die 
für Büro- und Restaurationszwecke bestimmt 
sind. Bis jetzt sind von diesen Bauten der Aus- 
stellungsbau und der östliche Verbindungsbau 
fertiggestellt. Die Ausführung der übrigen Bauten 


F A B R I K A NT 


Wir fahren in ein regelrechtes Bergwerk. Natur- 
getreue Schächte und Stollen führen uns die 
schwere Bergwerksarbeit vor Augen, Wir lernen 
den Kohlen-, Salz- und Erzbergbau kennen, Be- 
sonderes Interesse weckt die Sammlung der 
Lüftungs- und Rettungsapparate. Wir steigen 
wieder hinauf ans Tageslicht und kommen in die 
Gruppe Hüttenwesen, wo wir durch mächtige 
Hochöfen und Eisenhüttenanlagen Einblick in die 
Roheisenerzeugung gewinnen. Die weiteren Säle 
zeigen uns die Verarbeitung des Eisens, ein be- 
sonderes Schmuckstück ist die echte Schwan- 


Abb. 1. Deutsches Museum in München (von Süden gesehen) 


mußte wegen der durch den Krieg und die Nach- 
kriegszeit eingetretenen schwierigen baulichen und 
finanziellen Verhältnisse zurückgestellt werden. 
Erst wenn diese Bauten ausgeführt sein werden, 
wird das von den Professoren Gabriel v. Seidl und 
und seinem Nachfolger Emanuel v. Seidl gewollte 
architektonische Bild erreicht sein. 

Der Zugang zu dem Museum erfolgt über 
die neugebaute Isarbrücke, den stolzen Bau be- 
treten wir durch den geräumigen Vorsaal, Ein 
Rundgang soll uns ganz kurz durch das 
Museum führen. Zunächst werden wir in der 
Abteilung Geologie mit der Erde selbst beschäf- 
tigt. Es ist dargestellt, wie sich das Wissen 
über vulkanische Erscheinungen und über Ge- 
birgsbildungen auf die Gestaltung der Erdober- 
fläche entwickelt hat. Eine eigene Erdbeben- 
station enthält Apparate zur Erdbebenbestimmung 
und Messung. Dann kommen wir ins Erdinnere. 
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wälder Hammerschmiede. Dann nimmt uns die 
große Halle für Kraftmaschinen auf. In einem 
Riesengemälde ist die Sonne als Urquell aller 
Kräfte abgebildet. Wir sehen Windmühlen, 
Wasserkraftmaschinen und Dampfkraftmaschinen, 
die fast alle in Bewegung gesetzt werden können 
Die Abteilung Transportmittel zeigt uns die Ur 
anfänge der Beförderungsmittel herauf bis zu d 
modernsten Schnellzugsmaschinen. Die Abteilung 
Wasserbau führt uns hinüber zum Schiffbau. 
Eine große Reihe von Schiffsmodellen aller Së 
lichen Arten wird gezeigt, im Untergeschoß ließ! 
das aufgeschnittene Unterseeboot U 1 mit 
seinen Betriebseinrichtungen klar vor uns. 
der Schiffshalle schwebt über unseren Köpi 
eine ganze Reihe der vielfältigsten Luftschiffe 
und Flugzeuge. Dann gelangen wir in eine 
Flucht von Räumen des ersten Stockwerkes, c. 
der Mathematik, der Mechanik, der Wärme ei 


N 
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Optik gewidmet sind. Die große Abteilung der 
Elektrizität bringt uns die Originalapparate 
großer Männer, aus denen sich die heutige große 
Elektroindustrie entwickelt hat. 
haltige Sammlungen von Musikinstrumenten 
kommen wir in einen prächtig ausgestatteten 
Musiksaal, in dem alle möglichen Systeme von 
Klavieren vereinigt sind. Die Töne der großen 
Orgel und eines herrlichen Glockenspiels laden 
zum längeren Verweilen ein. Nun kommt die 
chemische Abteilung. Lehrreich werden wir in 
die Atom- und Molekültheorie eingeführt; wir 
bestaunen die Modelle großer chemischer Fabri- 
ken, wir bewundern die 
alte Apotheke, ein 
Glanzstück des Muse- 
ums, mit ihren bunten 
Töpfen und Schubladen 
und mit ihren Geheim- 
nissen alter Heilkunst. 
In den Räumen der 
Textil - Industrie sind 
Spinnerei- und Webe- 
reimaschinen aufge- 
stellt, dann folgt in 
zwei Sälen die Papier- 
Industrie, die später 
noch eingehend gewür- ` 
digt werden wird. An- 
schließend hieran sehen 
wir in der Abteilung 
Buchdruck die Guten- 
bergstube, die ver- 
schiedensten Druck- 
maschinen und die Ent- 
wicklung der verschie- 
denen Druckverfahren. 
Es folgt die Land- 
wirtschaft, moderne 
Mühlenanlagen bewun- 
dern wir; Pflüge, Säe-, 
Ernte- und Dresch- 
maschinen führen uns in die Landwirtschaft 
ein; die Abteilung Brauerei mit schönen Mo- 
dellen ist, wie es München geziemt, glänzend 
ausgestattet. Wir steigen hinauf zur Gruppe 
Astronomie, eine der hervorragendsten Abteilun- 
gen des ganzen Museums. Wir kommen ins Plane- 
tarıum, der Apparat beginnt zu arbeiten, alle 
die Geheimnisse des Weltalls, die Bewegung von 
Sonne Mond und Sternen lernen wir verstehen. 
Im kopernikanischen Planetarium fahren wir 
selbst mit unserer Mutter Erde durch das Weltall 
und erleben in wenigen Miuten ein ganzes Pla- 
netenjahr. Es folgen noch die drei Sternwarten, 
ein acht Meter langes Fernrohr steht zum 
Gebrauch des Besuchers bereit. Ein besonders 
bedeutsamer Teil des Museums ist ferner der 
Ehrensaal mit den Denkmälern der größten 
deutschen Forscher und Techniker. 


Durch reich- 


Abb. 2. Oskarvon Miller 


So sind wir 16 Kilometer, denn diese Länge 
hat die Führungslinie, durch das Museum gewan- 
dert und haben die rund 60 000 Schaustücke im. 
Fluge beschaut. Am meisten hat uns Papier-: 
macher aber schließlich doch die Gruppe Papier- 
industrie angeheimelt, und aus diesem Grunde 
soll ihr in folgendem noch ausführlich gedacht 
werden. 


Die Gruppe PapierstoffundPapier- 
industrie im Deutschen Museum in 
München. 

In der Festschrift zum 50 jährigen Jubiläum 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten im 
Jahre 1922 hat Herr 
Kommerzienrat Dr. A. 
Scheufelen, Ober- 
lenningen, ein Bild ge- 
geben, wie die Gruppe 
Papierfabrikation im 
Deutschen Museum 
entstanden ist, wie 
alles gedacht ist und 
wie alles werden soll. 
Heute ist es nun zur 
Wirklichkeit geworden, 
die Gruppe Papierstoff 
und Papierindustrie ist 
zu einem gewissen Ab- 
schluß gekommen, sie 
fügt sich organisch in 
die große Gruppe der 
Faserstoffindustrie des 
Deutschen Museums 
ein und bildet ein her- 
vorragendes Stück im 
Kreise der großarti- 
gen Sammlungen. Die 
Gruppe Papierstoff und 
Papier - Industrie im 
Deutschen Museum zu 
München ist im zwei- 
| ten Stockwerk unterge- 
bracht, es sind ihr die zwei Säle 313 und 314/15 
gewidmet. Man gelangt zu ihr, nachdem die 
Gruppe Textilindustrie durchschritten ist, hinter 
ihr folgt die Gruppe Schriftwesen und Schreibge- 
räte, Die Einteilung der Gruppe Papierindustrie ist 
aus Abb. 31] zu ersehen. Wie dem obigen Aufsatz 
zu entnehmen ist, wurde in der Vorstandssitzung 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten am 
29. Januar 1909 beschlossen, die Gruppe Papier- 
industrie zu erstellen. Am 24, Februar 1912 
bekam nach langen Bemühungen die hierzu 
gewählte Kommission die Zusage des Deutschen 
Museums zur Erstellung der Gruppe Papierfabri- 
kation. Nun konnte sich die Sache rasch ent- 
wickeln, von allen Seiten wurden wertvolle 


1) Anmerkung: Entnommen der oben erwähnten Festschrift 1922 
zum 50 jährigen Jubiläum des Vereins Deutscher Papierfabrikanten.. 
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Beträge zugesagt und gestiftet. In den Räumen 
des provisorischen Museums an der Maximilians- 
straße und in der Schweren Reiterkaserne konnte 
wegen Platzmangel nichts mehr zur Aufstellung 
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kommen, sie ist also auch für die vielen Besucher, 


die die dort aufgestellten Gegenstände kannten, 


ein vollkommen neues Objekt. Die Gruppe teilt 
sich in einen mehr historischen Teil, hier ist das 
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Glanzstück die alte Papiermühle aus 
Haynsburgb. Zeitz, die von Herrn Dr. Ing. 
W. Schacht entdeckt, anfangs 1913 vom Verein 
Deutscher Papierfabrikanten für das Deutsche 
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dei 
Museum gekauft wurde. In der Mitte 
Raumes, in dem die alte Mühle untergebradt! 
ist, steht eine große hölzerne Kuen 
als zentraler Trieb, angetrieben durch ein 3 
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liegend gedachtes Wasserrad. Sie ist auf Abb, 4?) 
sichtbar. Von ihr aus werden der Lumpen- 


schneider, der wie üblich mit der Lumpen- 
sortierung 


im darüber liegenden Bodenraum 


Abb. 4. Deutsches Museum: Alte Papiermühle zu Haynsberg 


untergebracht war, das Stampfwerk, das Rühr- 
werk der heizbaren Schöpfbütte betrieben. Alle 
Triebe sind äußerst massiv in Holz ohne jegliche 
Riemen, nur mit Räderübersetzung. Sehr lehr- 
reich ist das Stampfgeschirr, wo in großen 
steinernen Trögen durch schwere eisenbe- 
schlagene Stampfer die mit Wasser gemischten 
Lumpen zerkleinert werden. Abb. 5 und 6°) 
zeigen aufgestellte Holzmodelle von Lumpen- 
schneidemaschine und Stampfwerk. Auf der 
Gegenseite des Raumes steht der Holländer, bis 
auf das Mahlgeschirr auch aus Holz, daneben die 
Vorratsbütte, von der der Stoff in die eigentliche 
heizbare Schöpfbütte kommt. Neben der Schöpf- 
bütte sieht man die verschiedenartigen Schöpf- 
formen mit den verschiedenen Wasserzeichen, 
daneben liegen die Filztücher, mit denen das 
Papierblatt von der Form abgegautscht wurde. 
Eine schwere hölzerne Presse steht neben der 
Bütte, die durch mächtige Holzräder vom Königs- 
stock aus angetrieben wird. Zum Trocknen hängen 
die Bogen auf dem über dem Büttenraum liegen- 
den Dachboden, der durch eine kleine Treppe 
erstiegen werden kann, so daß auch die dort 
aufgestellte Lumpenaufbereitung zu besichtigen 
ist. Lehrreiche Bilder, Zeichnungen und Ori- 
ginalurkunden vervollständigen den Eindruck; 
in der Bütte liegt der Stoffbrei, zwischen den 
Filzen sieht man die Papierblätter, auf dem Dach- 
boden sind Papierblätter aufgehängt, und alles das 
macht einen so lebenswarmen Eindruck, daß man 


) Die Abb. 4 zeigt nur einen Ausschnitt der ganzen Mühle, 
infolge des engen Raumes ist es unmöglich, gute, die ganze Innen- 
einrichtung wiedergebende Photographien zu erhalten. 

D Bild 5 und 6 ist, wie auch Abb. 7 dem Prachtwerk Mat, 
schoss, das Deutsche Museum“ V. D. J. Verlag und Verlag Olden- 
burgund hier wieder dem Aufsatz von Professor Paul Klemm, Papier- 


erzeugnng‘, entnommen. Aus dem gleichen Buch stammt Abb. 2. 


) ~ £ 


wirklich glaubt, die alten Papiermacher in ihrer 
Mühle arbeiten zu sehen. Tatsächlich war ja 
auch diese Papiermühle bis Anfang 1913 in bei- 
nahe ursprünglichem Zustand in Haynsburg bei 
Zeitz in Betrieb; erbaut wurde sie von 
Herzog Wilhelm von Sachsen, der 
Schenkungsbrief vom 1. Oktober 1700 
ist noch vorhanden, rund zwei Jahr- 
hunderte hat sie also dort gearbeitet. 

In dem darauffolgenden Raum ist 
mehr die neuzeitliche Papierfabrikation 
untergebracht, wenngleich auch hier die 
historische Entwicklung stark betont 
bleibt. In diesem Raum ist der Ueber- 
gang vom handwerksmäßigen Betrieb 
zum mechanisierten zu sehen, der durch 
Vervollkommnung der maschinellen An- 
lagen zu den heutigen Riesenbetrieben 
führte. Tritt man von der alten Papier- 
mühle her in diesen Raum ein, so findet 
man zuerst rechts in wirklich muster- 
gültiger Weise die Lumpen aufbe- 


Ra, i we 


Abb. 5. Modell einer alten Lumpenschneidemaschine 


reitung, vertreten durch eine Reihe 
betriebsfertiger Modelle im Maßstab 1:5. 
Ein Haderndrescher, ein Hadernschneider und 
-stäuber der Firma J. M. Voith stehen hier, 
die Weiterverarbeitung der Lumpen zeigt das 
Modell eines geschnittenen Kugelkochers der 
Firma Wagner & Co. Das Modell eines 
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Ganzzeugholländers von Escher-Wyß schließt 
sich an, ein Kollergangmodell mit senk- 
rechtem Antrieb soll noch zur Aufstellung 
kommen. Besonders hübsch und lehrreich ist bei 
der Lumpenaufbereitung die technologische Seite 
der Fabrikation betont, vor jeder Maschine liegt 
ein Glaszylinder, in dem einmal die Hadern zu 
sehen sind, wie sie in die Maschine einlaufen, 
und daneben, in welchem Zustand sie aus der 
Maschine auslaufen, so daß nicht nur die Ma- 
schine, sondern die Arbeit, die sie am Stoff ver- 
richtet, zu ersehen ist. Noch wirksamer wird das 
Anschauungs- 
material da- 
durch, daß die 
Muster streng 
quanlitativ 
durchgeführt 
sind; so ist 
z.B. durch An- 
deutung eines 
leeren Raumes 
genau gezeigt, 
wie viele Ver- 
luste die Ma- 
schinen geben. 
Ueber den Ma- 
schinen an der 
Wand hängen 
jeweils leicht- 
verständliche schematische Zeichnungen über 


P 


die Arbeitsweise derselben. In Glaskästen 
sind zudem in sehr wirkungsvoller und 
schön geordneter Weise die verschiedenen 


Hadernsorten durch Musterpäckchen zur Dar- 
stellung gebracht. 

Die Holzschleiferei an der gegenüber- 
liegenden Wand ist durch zwei naturgetreue 
Modelle von Schleifereien im Maßstab 1:5, 
gestiftet von J. M. Voith, vertreten; das ältere 
Modell zeigt eine sogenannte Etagenschleiferei 
mit Kettenschleifer, daneben steht im gleichen 
Maßstab eine ganz neuzeitliche ebenerdige Groß- 
kraftschleiferei mit hydraulischem Mehrpressen- 
schleifer, Sortierer, Raffineur und Maschine. 
Danebenliegendes Holz in seinen verschiedenen 
Verarbeitungsstadien verbessert auch hier das 
Verständnis. Historische Stücke, wie Erinne- 
rungen an Kellner, den Erfinder des Holzschliffs, 
Papierbogen aus Holzschliff usw. sind vom Verein 
sächsischer Papierfabrikanten gestiftet. 


Daneben sieht man die Zellstoffabri- 
kation. Das Modell einer alten Mitscherlich- 
fabrik mit liegenden Kochern steht neben dem 
Modell einer neuzeitlichen Sulfit-Zellstoffabrik; 
durch die weggenommenen Wände des Gebäudes 
sieht man hier die ganze Laugenbereitungsanlage, 
im Hauptgebäude die großen stehenden Kocher, 
die Aufbereitung und die Entwässerung des Zell- 
stoffes.. Das Modell ist vom Verein Deutscher 
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Abb. 6. Modell einer alten Papierstampfe 


KA N T 


Zellstoffabrikanten erstellt. Eine Sulfitspirilus- 
fabrik ist im Raum für Schnapsbrennerei zu sehen. 

Neben der Halbstoffindustrie ist die Papier- 
fabrikation selbst vertreten durch die natur- 
getreue Nachbildung der ersten Papiermaschine 
von Roberts in natürlicher Größe, die von der 
Sektion II der Papiermacherberufsgenossenschaft 
Württemberg und Baden geschenkt wurde. Wie 
aus Abb. 7 zu ersehen, sind Bütte, Gautsche und 
Sieb schon damals grundsätzlich vorhanden, die 
Trockenpartie fehlte aber an dieser Maschine 
noch. Sie ist erst eine Erfindung späterer Zeit. 

Dieser histo- 
| rischen Ma- 
schine gegen- 
über steht das 
prächtige Mo- 
dell einer ganz 
modernen Pa- 
piermaschine 
im Maßstab1:5 
mit gesamtem 
Antrieb, und 
zwar wurde 
die Naßpartie 
von Banning & 
Seybold, die 
Trocken partie 
von den Füll- 
nerwerken, der 


elektrische Antrieb von den Siemens -Sckucker- 


Werken Berlin gestiftet. Das Modell hat 
vollständige Bespannung mit Sieb und Filzen 
und wird im Leerlauf ohne Papierbahn vorgeführt. 
Es ist ein Glanzpunkt nicht nur der Abteilung 
Faserstoffindustrie, sondern des ganzen Museums. 
Nachdem der Besucher das Modell zuerst an der 
Führer-, dann an der Antriebsseite besichtigt, 
gelangt er zu den Nacharbeitungsmaschinen, 
einem tadellos gearbeiteten Kalander- und 
Querschneidermodell, beide im Maßstab 1:5, 
gestiftet von der Maschinenfabrik Bruderhaus. 
Anschließend hieran sieht man die Verpackungs- 
arten von Papier und an der Wand in natür- 
licher Größe die Papiernormalformate. 


An einem Gesamtmodell einer Papierfabrik. 
das noch nicht steht, soll die Zusammenarbeit 
dieser im einzelnen gezeigten Maschinen dar- 
gestellt werden. 

Der Papierprüfung und ihren verschie- 
denen Hilfsmitteln ist der Nebenraum vorbe- 
halten, hier finden wir die gebräuchlichsten 
Apparate und Instrumente zur Prüfung des 
fertigen Papiers auf Dicke, Festigkeit, Dehnung, 
Knitterfestigkeit, Gewicht, Aschengehalt, Leim- 
festigkeit usw. ausgestellt. Die wunderhübschen 
Apparate und Instrumente in natürlicher Größe 
sind meist Stiftungen von Schopper in Leipzig. 

An der gegenüberliegenden Wand in diesem 
Raum sind die verschiedensten Veredelungs- 
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fabrikate aus Papier gezeigt, sowie sonstige Ver- 
wendungszwecke. Ich nenne hier Globusse, 
Pappen, Knöpfe, aus Papier gerollte Dosen, 
Papierrohre, Papierwaren für die elektrische 
Industrie, wie Spulen usw. 

Nicht minder wichtig sind die litera- 
rischen Erzeugnisse, die der Abteilung 
zugedacht worden sind. Hier ist vor allem die 
wertvolle Sammlung alter Handpapiere von 
Professor Kirchner zu nennen, die von der baye- 
rischen Sektion der Papiermacherberufsgenossen- 
schaft dem Deutschen Museum überwiesen 
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All das Beschriebene ist nur eine bescheidene 
Auslese aus allem dem, was zusammengetragen 
worden ist, um die Abteilung Papierfabrikation 
so lehrreich wie möglich zu gestalten und um ein 
in sich abgeschlossenes Bild der Papierfabrikation 
und der Fabrikation ihrer Halbstoffe zu geben. 
Aber auch hier gilt, was bei den Eröffnungs- 
feierlichkeiten so oft betont wurde, das Museum 
ist nicht fertig und wird nie fertig werden, eben 
aus dem einfachsten Grunde, weil man die Samm- 
lung immer noch lehrreicher gestalten kann und 
die Technik unablässig und rasch fortschreitet. 


en Eeer > 


Abb. 7. Erste Papiermaschine von Robertz 


worden ist. Es ist zu nennen ein wertvolles, von 
Dr. Ing. W. Schacht gestiftetes Buch aus dem 
Jahre 1718, betitelt Mühlenbaukunst, in dem auch 
die Papiermühlen und insbesondere die Holländer 
eingehend behandelt sind. Es liegt daher im 
Raum der alten Papiermühle auf. Hier ist auch 
der sehr bemerkenswerten Sammlung von Vor- 
läufern des Papiers, also von Papier aus Palm- 
blättern, Papyrus, echtem Pergament usw. zu 
gedenken, darüber sind an der Wand lehrreiche 
Bilder, teils historischer Natur, aufgehängt, teils 
solche, die die ganze stufenförmige Entwicklung 
der Papiermaschine bis zur heutigen großen 
modernen Maschine schematisch darstellen. 
Darüber fällt ein großes Triptychon, das die Ent- 
wicklung der Papierfabrik Unterkochen darstellt 
und ein großes Bild der Zellstoffabrik Aschaffen- 
burg in ihrer heutigen umgebauten Form 


ins Auge. 


Auch die Gruppe Papierindustrie wird ständig 
weiterer Durcharbeitung und Ergänzung bedürfen. 
Hier ist aber auch der Platz, um all den vielen, 
vielen Stiftern und Helfern, die speziell zur Aus- 
stattung der Abteilung Papierindustrie beige- 
tragen haben, öffentlich zu danken. Nur ganz 
wenige konnten oben genannt werden. Mit be- 
sonderem Dank aber soll der Männer gedacht 
werden, an ihrer Spitze Herr Kommerzienrat Dr. 
A. Scheufelen und Herr Professor Paul Klemm, 
die das ganze zusammengetragen und organisiert 
haben, und die gerade in den allerletzten Wochen 
vor der Eröffnung persönlich unermüdlich tätig 
waren, um die Gruppe Papierindustrie zu dem zu 
machen, was sie heute ist. Zur besonderen 
Freude und Ehre darf es der ganzen Papier- 
industrie gereichen, daß Herrn Kommerzienrat 
Dr. A. Scheufelen für seine Verdienste als 
Organisator der ganzen Abteilung der von der 
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bayerischen Regierung anläßlich der Eröffnung 
des Deutschen Museums gestiftete goldene 
Ehrenring verliehen wurde. 

Soviel vom Deutschen Museum im allge- 
meinen und der Papierabteilung im besonderen. 

Der Bericht soll aber zur Vervollständigung 
auch der einzig dastehenden Eröffnungsfeierlich- 
keiten gedenken, die den Teilnehmern ihr ganzes 
Leben lang in Erinnerung bleiben werden. 

Am Dienstag, den 5. Mai, nachmittags 
5 Uhr, eröffnete ein Festzug die Feierlichkeit. 
Derselbe sollte der Freude der Münchner Bevöl- 
kerung Ausdruck geben, daß der Stadt München 
das Museum beschert wurde. Es war zugleich 
eine Geburtstagsovation für Oskar v. Miller. Der 
Zug bestand aus drei Gruppen: die erste brachte 
Darstellungen des Verkehrs, der Farbe und der 
Elektrizität, die zweite Gruppe die Darstellung 
der vier Elemente der alten Welt, Feuer, Wasser, 
Luft und Erde, die dritte Gruppe die verschie- 
denen Wagen der Münchener Gewerbezünfte und 
den Wagen der Stadt München. Der Zug, der 
sich von der Maximiliansstraße durch die Stadt 
zur Wohnung Oskar v. Millers bewegte, war mit 
seinen vielen herrlich geschmückten Innungs- 
wagen eine glückliche Einleitung des Festes. 

Mittwoch, den 6. Mai, vormittags 10 Uhr, 
fand im Odeon die große Ausschuß- 
sitzung statt, in der der Vorsitzende des 
Vorstandsrates, Geheimrat Professor Dr. Wien, 
den Vorsitz führte. Die Sitzung brachte eine 
Fülle von Ehrungen für Oskar v. Miller. Bürger- 
meister Scharnagl von München überreichte ihm 
die goldene Bürgermedaille, die Universität 
München ernannte ihn zum Ehrendoktor, Geheim- 
rat Klingenberg überbrachte die goldene Rathe- 
nau-Medaille, Präsident des Reichspatentamts 
von Specht ein neues Werk „Verklungene 
Meisterpatente‘, Die bayerische Regierung 
stiftete auf Anregung von Oskar v. Miller für 
die hervorragendsten Mitarbeiter des Deutschen 
Museums einen Ehrenring, von welchen Oskar 
v. Miller ein ganz besonders schön ausgestattetes 
Stück erhielt. Die Reichsregierung gab die Er- 
richtung einer mit 100000,— Mark dotierten 
Oskar-v.-Miller-Stiftung mit dem Sitze in 
München bekannt, Die amerikanischen Inge- 
nieure, England, Oesterreich, Ungarn, die 
Schweiz, Schweden, Holland und die Niederlande 
brachten durch Vertreter ihre Glückwünsche zu 
dem seltenen Fest. 

Für den Abend dieses Tages hatte die Stadt 
München zu einem Begrüßungsabend in der 
großen Ausstellungshalle eingeladen, der in echter 
Gemütlichkeit verlief. Von der Größe der Veran- 
staltung gewinnt man einen Eindruck, wenn man 
hört, daß in der wunderhübsch gezierten Halle 
von 90 m Länge, 40 m Breite für 2000 Gäste weiß 
gedeckt war und daß mit dem gesamten Personal 
weit über 4200 Personen an diesem Abend aufs 
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beste verköstigt wurden, Launige Umzüge im 
Saal kündigten die Speisen jeweils unter Musik- 
klängen an. Diese Zahlen übersteigen alles was 
in München bisher auf diesem Gebiete geboten 
wurde. 

Donnerstag, der 7. Mai, brachte die Eröf- 
nungsfeierlichkeiten selbst und den Höhepunkt, 
die feierliche Eröffnung des Museums. Prächtig 
und stilvoll war die riesige Halle des Museuns 
geschmückt, das Festspiel, das die Feier ein- 
leitete, war von Gerhardt Hauptmann fe- 
schrieben, Seiner Dichtung liegt eine weite Der- 
tung zugrunde: „Deutschlands Wachsen aus ver- 
gangener Not in hoffende Zukunft.” Nach Far- 
farenklängen steigt ein Herold zur Bühne empor, 
laut tönt seine Stimme durch den mächtigen 
Raum und er verkündet: „Ein Werk istuns 
gelungen und wir leugnen es nicht, 
ein deutsches Werk“. Der Vorhang öffne! 
sich, daß Festspiel zieht an uns vorbei und e 
klingt aus in das wunderbare, begeistert aufge- 
nommene Deutschlandlied. 

Die Reihe der Festansprachen eröffnet din 
Professor Dr. Wien, es folgt Reichskanzler 
Dr. Luther, dann Ministerpräsident Dr. Held. 
Es besteigt Dr. Oskar v. Miller das Rednerpült: 
stürmischer, anhaltender Beifall folgte seinen 
schlichten Worten. Ein Gesangsvortrag des 
Lehrergesangvereins schließt die eindrucksvolle 
Feier. Erwähnt mag noch werden, daß die 
Reden, hier sowie bei dem darauffolgenden Fest- 
mahl, die in den großen Sälen unmöglich überall 
gehört werden konnten, durch Lautsprecher, 
die sehr gut wirkten, verstärkt wurden. 
ebenso wurden die Musikvorträge beim Fest- 
mahl durch Lautsprecher übertragen, die 
Musikvorträge selbst erfolgten in ganz anderen 
Räumen. Um die ganzen Reden und Musikvor- 
träge weiten Kreisen der Münchener Berölke- 
rung zugänglich zu machen, waren oben auf den 
Propyläen auf dem Königsplatz in München 
riesige Lautsprecher aufgestellt, so daß tatsäch- 
lich an allen Punkten des großen Platzes die 
Reden und Musikvorträge wunderbar klar ver- 
standen werden konnten. 

Dem eigentlichen Eröffnungsakt folgte um 
1 Uhr das Festmahl im Museum selbst. 1500 Teil- 
nehmer füllten den Saal, 250 Kellner servierten- 
Die Reihen der Reden eröffnete Geheinrat 
Generaldirektor Reusch von der Gutehoffnungs- 
hütte, ihm folgte der stellvertretende Reichsprö 
sident Dr. Simons, der auch Grüße von General- 
feldmarschall von Hindenburg brachte. Mit bege- 
stertem Beifall begrüßt, hielt dann noch 
Sven Hedin eine Ansprache, die mit einem Wohl 
auf die Zukunft Deutschlands unter nicht enden: 
wollendem Jubel ausklang. Am Abend vereinte 
eine Festvorstellung im Nationaltheater noch em- 
mal all die Gäste und gab so dem Feste eme? 
wunderbaren harmonischen Ausklang. 
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ZUR ERKENNTNIS DER VORGÄNGE 
BEI DER GEWINNUNG VON KUNSTFASERN 
NACH DEM VISKOSEVERFAHREN 


Während die Papierindustrie geformte Massen 
unter Erhaltung der Pflanzenzelle gewinnt, be- 
ruht die Verarbeitung der Cellulose in der Kunst- 
seide- und Filmindustrie, sowie bei der Herstel- 
lung von plastischen Massen darauf, daß der 
Naturstoff bis zu den kleinsten, räumlich isolier- 
baren Bausteinen, den Kriställchen, aus denen 
er aufgebaut ist, zerlegt und sie wieder — 
natürlich ohne die Unterteilung, wie sie dem 
Bauschema in der Pflanze entspricht!) — anein- 
andergefügt werden. Im folgenden soll an dem 
im Titel angegebenen Beispiel gezeigt werden, 
wie dieser Ab- und Aufbau, eine Verbindung 
chemischer und physikalischer Prozesse, schritt- 
weise stattfindet und — soweit dies bisher durch- 
sichtig ist — welches Ziel diese Schritte ver- 
folgen. 
Bevor eine solche erste Skizze entworfen 
wird, sollen die prinzipiell stets gleichartigen 
Methoden der Umformung angegeben werden: 

1. Um den Zellstoff in Lösung zu bringen 
oder — wie man mit dem Fachausdruck der 
Kolloidchemie präziser sagt — zu disper- 
gieren (denn niemals handelt es sich um echte 
Lösungen), stellt man einen chemischen Ab- 
kömmling der Cellulose her. 

2. Die kolloide Lösung dieses Cellulose- 
derivates wird in ein plastisches Gel umge- 


wandelt, 

3. Diesem Gel wird die gewünschte Form 
aufgeprägt. 

Entweder verwendet man nun diese che- 


misch umgewandelte und mechanisch geformte 
Cellulose direkt (Zelluloid, Acetylcellulose) oder 

4. man verwandelt sie — unter Erhaltung 
der neuen Form — wieder in Cellulose zurück 
(Kunstseideverfahren außer bei Acetatseide, 


Vulkanfiber). 


Im einzelnen bestehen natürlich viele Kom- 
plikationen, manche der genannten Vorgänge 
werden in einen Prozeß zusammengefaßt, andere 


in Einzelschritte zerlegt. 


) „Papierfabrikant“ 1925, Heft 9, S. 121. 


Es mögen nunmehr die Einzelphasen der 
Viskose faserge winnung mit ihrem physikalischen 
oder chemischen Ziel aufgeführt werden. 

Herstellung von Natroncellu- 
lose. Durch Behandlung von Zellstoff mit Mer- 
cerisierlauge stellt man die Verbindung von 
Cellulose und NaOH her (Vieweg). So gewinnt 
man zunächst den mit CS, reagierenden Cellu- 
loseabkömmling. 

Bereits bei diesem Prozeß erfährt das System 
Cellulose”) höchstwahrscheinlich chemische und 
physikalische Veränderungen, die vermutlich mit 
Ursache der Wasserempfindlichkeit der Kunst- 
faser sind. 

Vorreife. Die von überschüssiger Flüssig- 
keit abgepreßte Molekularverbindung (Cellulose 
+ NaOH) wird einige Zeit sich selbst überlassen. 

Sieht man die Cellulosebausteine (Kristallite) 
in erster Annäherung als Würfel an (was sicher 
der Wahrheit nicht entspricht, aber von ihr auch 
nicht allzu weit entfernt ist), so findet man, daß bei 
der Lagerung der Cellulosenatriumhydroxydver- 
bindung eine Verkleinerung der Würfel- 
kantenlänge eintritt (bezogen auf die Länge, 
die man nach Umwandlung in Cellulose bei den 
Kristalliten dieser findet), die nach 20 bis 40 Std. 
einer Verkürzung um etwa ein Drittel, nach 
68 Std. auf etwa die Hälfte der ursprünglichen 
Länge entspricht?). Gegenüber einer Teilchen- 
zerkleinerung, wie sie durch Mahlen im Hollän- 
der erzielt werden kann, besteht der Unterschied 
dieser Zertrümmerung durch Merzerisation darin, 
daß die Teilchen untereinander nicht allzu ver- 
schieden in der Größe sind, wie aus der gleich- 
mäßigen Verteilung beim Diffusionsversuch her- 


vorgeht. 


2) Damit wollen wir ausdrücken, daß es sich nicht nur um 
Veränderungen des chemischen Individuums Cellulose, sondern auch 
seiner Begleiter in der Faser handeln kann. Vgl. dazu J. Katz 
und H. Mark, . Zeitschrift für Elektrochemie“ 31, 105 (1925), _ 
Dafür, daB verschiedenartige Gemische in den Naturfasern vor- 
handen sein können, sprechen eigene Erfahrungen beim Merceri- 
sieren, ferner vielleicht auch die variable Lage des Knickpunkts 
bei der Aufnahme von NaOH durch die Faser. Vgl. J. Katz 
und W. Vieweg, „Zeitschrift für Elektrochemie“ 31, 157 (1925). 


) Unveröffentlichte Versuche von Fräulein Dr. D. K r ü ger. 
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Sulfidierung. Man bringt die Cellulose- 
natriumhydroxydverbindung mit Schwefelkohlen- 
stoff zusammen, wobei die bekannte Verbindung 
entsteht, die man nach Dispergierung in Natron- 
lauge als Viskose bezeichnet. Ueber die che- 
mische Natur dieses Produktes sind wir nicht viel 
besser aufgeklärt, als es einst durch die Arbeiten 
von CroBß und Bev an geschehen ist; vor allem 
gibt zu denken, daß die Industrie mit einer Menge 
von CS, auskommt, die um Lé geringer ist, als 
die Theorie für das Xanthogenat verlangt. 

Es ist noch nicht festgestellt, aber sehr wahr 
scheinlich, daß die dispergierten Viskoseteilchen 
(man bezeichnet solche Teilchen einer kolloiden 
Lösung als Mizellen) ebenso groß sind bzw. 
dieselbe Menge an Cellulose enthalten wie die 
durch die Vorreife gewonnenen Cellulose-NaOH- 
Teilchen, die mit CS, in Reaktion getreten sind. 


Wenn wir von der zwar praktisch wichtigen, 
aber theoretisch unwesentlichen Filtration u. dgl. 
absehen, ist der nächste Schritt die 


Reifung der Viskose. Hierbei tritt 
eine Reihe von Vorgängen ein“), von denen noch 
unbekannt ist, wie weit sie miteinander im Zu- 
sammenhang stehen. Nachgewiesen sind 

1. chemische Veränderungen (mit steigen- 
der Reife Aenderung in der Bindungsweise des 
Schwefels), 

2. Veränderung der Solvatation (Bindung 
von Lösungsmittel in den Mizellen); 

3. Verklebung oder gegenseitige Ver- 
hakung der Mizellen, so daß das ursprünglich 
flüssige Sol immer mehr gallertartig wird, bis 
es schließlich, wenn man es sich selbst über- 
läßt, zu einer Gallerte gesteht und endlich, in- 
dem sich diese unter Auspressung von Flüssig- 
keit zusammenzieht, zu einem festen Kuchen 
wird. 

Je größer der „Reifegrad“, desto mehr sind 
diese Vorgänge fortgeschritten. 


Spinnprozeß. Je nach dem Verfahren 
wird verschieden weit gereifte, aber immer 
flüssige Viskose durch feine Oeffnungen in das 
Fällbad (evtl. auch in zwei Fällbäder) gebracht. 

Bei den anfangs bekanntgewordenen Zwei- 
badverfahren wurde erst durch Salzwirkung unter 
Formung des Fadens koaguliert und im zweiten 
Bad durch Säurewirkung chemische Regeneration 
der Cellulose erzielt. Bei dem heute ausschließ- 
lich üblichen Einbadverfahren vereinigt man 
beide Prozesse. 

Die Koagulation besteht darin, daß die 
Mizellen zusammentreten und, sei es auf Grund 
der engen gegenseitigen Lagerung, sei es infolge 
zusammendrängender Kräfte, soweit aneinander- 
haften, daß sie bereits einen zusammenhängenden 
Körper (Faden) liefern. Bei dem üblichen Ver- 


4) Herzog, Gaebel und Hegel, „Kolloidzeitschrift“ 
36, 193 (1924). 
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fahren orientieren sich die Mizellen fast nicht 
gegen die Fadenachse, sondern bilden ein unge- 
ordnetes Haufwerk. 

Bei der als Ionenreaktion außerordentlich 
schnell verlaufenden Säurewirkung, deren 
Geschwindigkeit von Diffusion und Konvektion 
abhängt, vollzieht sich — von den chemischen 
Vorgängen der Celluloseregeneration usw. abge- 
sehen — eine Reihe Prozesse, von denen zuerst 
die Fixierung der Mizellen und dann die Umbil- 
dung der Mizelle zum Kristallit die wichtigsten 
sind. Aus Analogiegründen darf man annehmen, 
daß, wie bei den ersten Umwandlungen der Cellu- 
losekristallite in die Mizellen der beiden Cellu- 
loseverbindungen ([Zell. + NaOH] und Cellulose 
xanthogenat), auch hier ein Xanthogenatmizell im 
allgemeinen immer einen Zellulosekristallit liefert, 


In welcher Weise die Verklebung der Kristal- 
lite erfolgt, ist unbekannt. Man möchte in erster 
Linie an die Begleitstoffe der Cellulose als Kitte 
denken, es könnte aber auch amorphe Cellulose 
eine Rolle spielen, und endlich besteht auch die 
Möglichkeit, daß Kristallite miteinander ver- 
wachsen. 

Daß die Cellulosebegleiter in der Tat ge- 
wissermaßen die Einbettung zwischen den 
Kristalliten liefern — und damit gewinnt man 
eine Erklärung für die Abhängigkeit der Kunst- 
faser von der Vorbehandlung des Zellstoffes —, 
darf man wohl daraus schließen, daß sie für die 
geringe Wasserfestigkeit des Fadens in erster 
Linie verantwortlich zu machen sein dürften. Sie 
nehmen, wie Versuche von Katz und Mark 
wahrscheinlich machen, viel Wasser auf und ge- 
statten in demselben Maße das Fließen des 
Fadens, wenn er belastet wird. 

Die bekannten Querschnittfiguren, die den 
Fachmann direkt das Gewinnungsverfahren der 
Kunstseide erkennen lassen, lehren, daß die Ent- 
quellungen und Schrumpfungen bei der Faden- 
bildung von außerordentlicher Empfindlichkeit 
gegen die Vorgeschichte sind. Stets bildet sich 
eine besonders struktuierte Oberflächenschicht 
in dem Faden aus, die größere Reißfestigkeit und 
geringere Empfindlichkeit gegen Wasser besitzt 
als der innere Teil, wie die in beider Hinsicht 
größere Widerstandsfähigkeit der dünneren Fäden 
lehrt.“) 

Stellt man Kupferseide nach dem bekannten 
Streckspinnverfahren her, so erhält man einen 
Faden, in dem die Kristallite mit einer Kristall- 
achse in der Faserachse liegen, wie etwa in der 
natürlich gewachsenen Ramie- oder Hanffaser. 


D Es liegt nahe, anzunehmen, daB del der Entstehung der 
Oberflächenschicht ein Teil der bei der Mercerisation verlaufenden 
Vorgänge sich wieder rückläufig vollzieht. — Auf die Diskussion 
des Verhältnisses zwischen Reife und notwendigem Säuregehait 
des Fällbades soll nicht eingegangen werden, weil die Anforde- 
rungen der Technik sich zugleich auf eine Reihe von Eigenschaften 
des Fadens beziehen, deren Entstehungsbedingungen noch nicht 
auseinandergelegt werden können. 


Fein holzfrei weiß Post Stoff 6 der Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i Sa 
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Man darf annehmen, daß die an den koagulieren- 
den Faden angelegte Spannung die Ursache 
dieses gerichteten Auskristallisierens ist — eben- 
so wie in der Pflanze —, wenn die Verstreckungs- 
zeit im richtigen Verhältnis zur Kristallisations- 
geschwindigkeit steht. Bei der Gewinnung des 
Viskosefadens ist dies, wenigstens bei dem 
üblichen Verfahren, nicht der Fall: Plastizität 
des Gels und Größe des Zuges reichen nicht aus, 
um der sich bei der raschen Umwandlung vom 
Viskosemizell zum Celluloseteilchen vollziehen- 
den Kristallisation die Richtung zu erteilen. 
Waschen,Spulen usw. Bei der weite- 
ren Behandlung sind Entquellungs- und Trock- 
nungsprozesse von großer Bedeutung, mit denen 
die wiederholt erörterte, aber wohl nicht völlig 
geklärte Glanzentstehung sowie die Festigkeits- 
eigenschaften innig zusammenhängen. Sie sind 
aber im einzelnen noch erheblich weniger unter- 
sucht als die bisher angeführten Vorgänge. 
Wenn man die einzelnen hervorgehobenen 
Momente, die in den eingangs genannten Haupt- 
prozessen mitwirken, überblickt — und es ist 
nur eine Auswahl in der großen Anzahl der sich 
vollziehenden Umwandlungen —, so läßt sich wohl 
verstehen, daß man zunächst eine für Viskosität 
und Koagulation optimale Teilchen- 
größe durch die Vorreife zu erzielen trachtet. 
die sich während des gesamten Prozesses nicht 
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Es ist verständlich, daß es 
bei der Herstellung von Zellstoff für Kunstseide 


wesentlich ändert. 


darauf ankommt, dag Material möglichst zu 
schonen, d. h. in erster Linie zu verhindern, 
daß die Teilchen bei irgendeinem, sei es che- 
mischem oder mehanischem Arbeitsgang, zer- 
kleinert werden. 

Bei der Reifung wird ein gewisser Solva- 
tationsgrad erreicht, der für die weiteren 
Entquellungs- und Schrumpfungsprozesse wesent- 
lich ist. Gleichzeitig wird eine gegenseitige Ver- 
ankerung der Mizellen erzielt, die bei 
der Umwandlung der Mizellen in Cellulose- 
kristallite erhalten bleibt. So erklärt sich das in 
der Viskoseindustrie bekannte Verhältnis, daß 
junge Viskose (wenig verfilzte Teilchen) einen 
dehnbaren, reife (stark verfilzte Teilchen) einen 
wenig dehnbaren Faden liefern. 

Beim Spinnprozeß handelt es sich in erster 
Linie darum, ein Gebilde von solcher Festigkeit 
zu erzielen, daß es sogleich nach der Formung 
der technischen Beanspruchung gewachsen ist; 
dem sind die Fällungsbedingungen in erster Linie 
angepaßt: die Geschwindigkeit der 
Koagulation, Verkittung und 
Schrumpfung beherrschen diesen Prozeß. 

In letzter Linie wirkt de Spannung beim 
Aufspulen und Trocknen, wohl durch Ausgleich 
von Inhomogenitäten, verfestigend auf den Faden. 


Kaiser - Wilhelm - Institut für Faserstoffchemie. 


FRIEDR. VON HÖSSLE 
BAYERISCHE PAPIERGESCHICHTE 


IV. TEIL, OBERFRANKEN 
FORTSETZUNG ZU NR. 2 4 


Es folgt hier die Geschichte von mehreren 
Papiermühlen, welche im Gebiet von bayerischen 
Standesherrschaften lagen. Deren begleitende 
Abbildungen von Wasserzeichen und 
Ries umschlägen bilden wertvolle und 
seltene Objekte der Papiergeschichte, wie auch 
die historischen Daten zum erstenmal Veröffent- 
lichung finden. | 


Nr, 100, Die Thurnauer Papiermühle 
bei Heubsch. 

Diese Papiermühle war nach dem Herr- 

schaftssitz Thurnau benannt, woselbst die Grafen 

von Giech ihr Schloß haben; sie lag jedoch ent- 


Holzfreies geglättetes Druckpapier vo 
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fernt am Friesenbach, unterhalb des Dorfes 
Heubsch. 
Carl Gottfried Graf von Gie ch, 


Herr zu Thurnau und Buchau, 


erteilte anno 1710 seinem lieben und getreuen 
Samuel Schleicher, Papiermacher von 
Schwarzau bei Koburg, das Privilegium zur Er- 
bauung einer Papiermühle unterhalb Heubs ch, 
unterstützte dessen Vorhaben durch Abgabe von 
Bauholz, durch Darreichung von 400 Fl. fränkisch 
Vorschuß, durch Begünstigung des Papiermühl- 
betriebs beim Wiesenwässern und Einkaufs der 
Lumpen im Hochgräflichen Gebiet. 
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Schleicher scheint erfolgreich gearbeitet 


zu haben, so daß er sich 1725 und 1729 Grund- 


erwerbungen leisten konnte. 


Nach altem Brauch 


Abb. 155. 


R E A B R I 


K A N T 


Am 19. Juni 1743, wahrscheinlich beim An- 
tritt als neuer Herr, erteilte Carl Maximi- 
lian Graf von Giech dem Papiermacher 
Samuel Schleicher bei Heubsch „neuen 
Lehenbrief“ für seine Papiermühle gegen jährlich 
14 Fl. fränk. Gefälle und Steuer. 

Aus dieser Zeit stammt das Wasserzeichen 
(Abb. 156) mit allen Figuren des Herrschafts- 
wappens und der Ueberschrift THVRNAV; in 
dem Wappenschild sehen wir in Feld 1 und 9 
einen Arm mit drei Kleestengel, in Feld 2 und 8 
einen Schwan, in Feld 3 und 7 drei Kugeln, in 
Feld 4 und 6 ein Mühlrad und in Feld 5 zwei 
Schafscheren. 

Nachdem der Gründer der Papiermühle ge- 
storben war, führte seine Wittib Dorothea 
das Geschäft fort und übergab es 1748 ihrem 
jüngsten Sohn Johann Bartholomäus 
Schleicher um 1300 Fl. fränkisch. 

Dieser führte als Neuheit die in Bayern bis 
dahin noch selten gebrauchten Jahreszahlen 
im Papier ein (Abb. 157), und es wurden bis 
jetzt aufgefunden: 1752—54—61—70—79.“ 
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arbeitete er das Herrschaftswappen ins Papier; 
das älteste Wasserzeichen mit demselben stammt 
von 1725, Abb. 155. 
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Abb. 157. 


Im Jahre 1767 führte Schleicher den 
massiven Neubau der Papiermühle auf, welcher 
heute noch steht (Abb, 158). Zur Ausführung 
des Werkes erhielt er vom Grafen die erforder- 
lichen Steine aus dem Steinbruch kostenlos ge- 
liefert. | 

Am 23. März 1778 verlieh der Bischof von 
Bamberg dem Barthol., Schleicher ein 
Lumpensammel-Privilegium für das Hochgräflich 
Schönbornsche Amt Weyer auf drei Jahre gegen 
Bezahlung von 3 Fl. fränk.; das ist wohl ein Be- 
weis für die Ausdehnung des Geschäfts, guten 
Gang und eingetretenen Mehrbedarf an Lumpen. 
Einen weiteren Beweis dafür, daß dieser Besitzer 
auch zu Wohlhabenheit gelangte, bilden mehrere 
noch erhaltene Kupferplatten, die zum Bedrucken 
der ‚Riesumschläge dienten; während die meisten 
Papiermacher sich hierzu geschnitzter Holzstöcke 
bedienten, leistete sich Schleicher kostspielige 
von einem tüchtigen Kupferstecher gravierte 
Platten. Abb. 159 zeigt die schönste Ausführung 
derselben (Originalhöhe 290 mm). 


°) Vergleiche die Original - Studie des Verfassers in der 
Papier - Zeitung vom Jahre 1913 Nr. 74, 79 u. 80. Berlin: 
„Jahreszahlen als Wasserzeichen“, 
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Des Bartholomäus Schleicher Tochter 
Dorothea Katharina Margaretha heiratete am 
21. August 1787 den kunsterfahrenen Papier- 
macher Adam Erdmann Flinsch auf dem Hammer 
zu Blankenberg in Reuß. 

Nach 37jähriger Tätigkeit verkaufte Schlei- 
cher am 15. August 1785 die Papiermühle an 
seinen jüngsten Sohn und gelernten Papiermacher 
Johann Christian Samuel Schleicher. 

Der Kaufbrief nennt an Immobilien: die 
Papiermühle, das Bräuhaus, Stallung, Holz- 
schlicht, zwei Gärtlein, Mühlwehr und Mühl- 
graben, Hofraith, die Herzerswiese mit Brunnen 
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und Weiherlein und ein Kellerhaus, und der Kauf- 
preis betrug hierfür samt Einrichtung und Vor- 
räten 4000 Gulden fränkisch. — Nebenan stand 
noch ein eigenes Wohnhaus, welches der Vater 
für sich selbst behielt. 

Die Einrichtung bestand aus zwei Wasser- 
rädern, dem Stampfwerk mit 16 Stämpfel, einem 
Holländer, zwei Bütten, Naß- und Trockenpresse, 
Schlaghammer und Lumpenschneider. — Aus den 
Posten des Inventars sind hervorzuheben: 

der Zentner weiße Hadern zu 3% Fl. 

der Zentner braune Hadern zu 1% Fl. 

15 Paar große ordinari, dann soviel kleine Papier- 
formen, zu insgesamt 95 Fl., 3 Post Filze, 1 große, 
2 ordinäre, zusammen 110 Fl., zu einem neuen 
Holländerwerk zugerichtetes Holz 127 Fl. 

Mit dem von morgens 2 Uhr bis abends 
6 Uhr betriebenen Werk wurden hauptsächlich 
erzeugt: Kanzlei- und Konzeptpapier, weiße und 
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blaue Aktenumschläge, Goldschlagpapier und mit 
sogenannten großen Elephantenformen wurde das 
Packpapier geschöpft. 

Das dünnste Papier, das federleichte „Gold- 
schlag“, welches in Buntpapierfabriken zum Ein- 
legen von Blattgold diente, wurde aus % ge- 
kochten Lumpen und % weißen Lumpen (leinen 
und baumwollen gemischt) hergestellt. 1860 
wurde 1 Bund à 30 Ries (à 480 Bogen) noch mit 
42 Gulden bezahlt. 

Alte anhängliche Kunden waren die Papier- 
handlungen Flinsch in Leipzig und Frankfurt so- 
wie Zeller in München, welche für 
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weil Kanzlei per Ries 5 Fl. — xr 
gelb Konzept E a 2 „ẽ 45 „ 
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bezahlten. —Schrenz und Pappen gingen an die 
Gefangenenanstalt Kaisheim zum Zweck der 
Schachtelfabrikation. 

Nebenbei waren die Herren Papierer aber 
auch Bayerische Biermacher, worüber uns das 
oben genannte „Bräuhaus belehrt und das war 
auf so einsam gelegenem Herrensitz eine wohl- 
gefällige und praktische Einrichtung! 

Der noch lebenden Frau Papiererin Marga- 
retha Schleicher verdanken wir auch die Vorlage 
hübscher Bilder von allen ihren Vorfahren, und 
das von einem Künstler F. A. Schmiedecke in 
Leipzig in milden Farbentönen gemalte Bild des 
dritten Besitzers der Thurnauer Papiermühle 
nebst seiner Ehefrau möge mit Abb. 160 einen 
Ehrenplatz in unserer Papiergeschichte finden. 
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Solche Bilder haben kulturhistorischen Wert, Als vierter Besitzer folgte 1838 Johan 
denn die Gesichtszüge alter Fachgenossen sind Andreas Schleicher, aus dessen Zeit noch Kanzlei- 
uns ebenso interessant wie ihre damalige origi- papier mit dem Vergißmeinnicht (Abb. 161) er- 
nelle Landestracht. halten ist. 
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1880 hatte als fünfter Besitzer und letzter 
Papiermacher Johann Nikolaus Schleicher das 
Gesamtanwesen, zu welchem nunmehr 49 Tag- 
werk Grundstücke gehörten, um 22 000 Fl. über- 
nommen, betrieb das Papiermachen aus Liebe zu 
dem alten Handwerk, mit dem seine Vorfahren 
emporgekommen, wohl noch fort, wurde aber 
durch die neuen Zeitverhältnisse, welche sich am 
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Ueberschriften LCCMVGVR und HFAVGVR, 
deren letzte vier Buchstaben für Vogt Graf 
von Rineck zu lesen sind, während die denselben 
vorausgehenden Vornamen nicht zu ermitteln 
waren. Die Gegenblätter tragen die Namen der 
Papierer, und zwar aus der Zeit um 1786 
C H RIEGER und aus der Zeit um 1800 
den Namen HEROLD. 
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Johann Christian Samuel Schleicher 
* 1760 Kasendorf + 1825 


Rosina Susanna Angermann 
* 1775 f 1848 


Thurnauer Papiermühle. 


meisten durch das Verschwinden geübter Ge- 


sellen fühlbar machten, 1889 zur Einstellung des 


Betriebs gezwungen. 


Seitdem ist das Werk eine Mahlmühle, führt 
aber heute noch den Hausnamen „Papiermühle“. 


Nr. 101. Die Papiermühle in Schlopp. 


Die Geschichte dieser in Gemeinde Wilden- 
stein gelegenen Papiermühle liegt noch im 
dunkeln; ihr Gebäude trägt wohl unter einem 
großen Gräflich Rineckschen Wappen die Jahres- 
zahl 1735, doch ist nicht näher bekannt, ob zu 
dieser Zeit schon eine Papier- oder andere Mühle 
erbaut wurde. 


Lediglich alte Papiere erinnern an ihre 


xistenz; zwei Bogen mit dem Rineck-Wappen 
(Abb. 162), tragen auf fliegendem Bande die 
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Die Papiermühle wurde vom Rauschbach 
getrieben und der letzte Papiermacher 
Christoph Bauer soll bis gegen 1880 
noch Goldschlag und Pappdeckel gemacht haben. 


Am 7. Mai 1906 brannte der obere Teil der 
Papiermühle ab. Das mit den Wasserzeichen 
genau übereinstimmende 1 Meter große in Stein 
gehauene Wappen blieb glücklicherweise gut 
erhalten. 
Nr. 102. Die Wüstensteiner Papier- 

mühle. 


Bei Wüstenstein, unterhalb Hollfeld in der 
fränkischen Schweiz, errichtete anno 1790 ein 
Herr von Brandenstein eine Papiermühle, 
welcher unserem Fach großes Interesse zu- 


wandte. So unterbreitete er im Jahr 1813 dem 
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K. B. Finanzministerium den Plan eines Papier- 
monopols, dessen Einführung eine Finanzerhöhung 
von jährlich 30 000 Gulden bringen könne. 

Die Papiermühle wurde vom Aufseß-Flüßchen 
getrieben, und wird als erster Papiermeister 
Valentin Dayerlein genannt, welcher das 
Wasserzeichen D in W führte. 

Die Familie von Brandenstein hat die Papier- 
mühle bald an den Papierfabrikanten Georg 
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Abb. 161. 


Friedrich Feuerstein verkauft, welcher 
von 1810—43 ansässig und gleichzeitig Orts- 
vorsteher war, Er führte, ebenso wie Keferstein 
in Wartenfels, das dort abgebildete W.-Z. 160, 
welches wohl das eiserne Kreuz darstellt. Ob 
er als Leutnant der Nationalgarde III. Kl. dessen 
Inhaber war, ist nicht näher bekannt. 


Seine Nachfolger waren: 1843—50 Ernst 
Feuerstein, welcher finanziell herunter kam 
und 1850—70 Gottlieb Kolb aus Kasendorf 
{neben Heubsch gelegen), welcher zuletzt noch 
Goldpapier herstellte. 


Die Papiermühle brannte 1882 ab, worauf 
eine Mahlmühle erbaut wurde. 
Nr. 103, Die Papiermühle Sassan- 


farth. 
(Kr. A. f. O. F. Rep. 165, IV Verz. 15 Nr. 135.) 


Sassanfarth bei Bamberg war Rittergutschaft 
an der Regnitz unterhalb des Soden-Schlosses. 


Eine dem Grafen Juliusvon Soden ge- 
hörige Mahlmühle wurde etwa 1795 in eine 
Papiermühle umgewandelt, die jedoch nur kurzen 
Bestand hatte. 

1807 war ein Papiermüller Michaeli auf 
derselben tätig. Das Güterverzeichnis von 1809 
weist ein Wohnhaus, Stallung, Scheune und Bei- 
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geschirr, nebst einem Morgen Garten, zum 
Schätzungswert von 1600 FI. aus. 

1813 wird schon wieder ein Müllermeister als 
Pächter genannt. 


Nr. 104. Die Wartenfelser Papier- 
mühle. 

Diese Papiermühle ist die älteste und in- 
teressanteste im oberfränkischen Kreis; sie lag 
ursprünglich in herrschaftlichem Gebiet und kam 
erst später zum Hochstift Bamberg. 

Wartenfels bei Kulmbach, in einem roman- 
tischen Hügelland gelegen, war früher freier 
Reichsmarkt; in seiner Nähe stand das 1333 er- 
baute gleichnamige Schloß, ein den Herren von 
Waldenfels gehöriges Rittergut, von welchem 
heute nur noch spärliche Ruinen zu sehen sind. 

Nach Ersch und Grubers Lexikon waren die 
Papiermühlen zu Augsburg und Wartenfels älter 
als die Kemptener Papiermühle, das heißt: sie 
waren vor 1477 schon da, doch fehlen für alle 
diese alten Papiermühlen leider urkundliche Be- 
lege ihrer Gründungsgeschichte. 

Ein alter Wartenfelser Pfarrbeschrieb er- 
wähnt erstmals 1520 die Papiermühle und die 
Herrenmühle, welche nahe beisammen unterhalb 
des Waldenfelser Schlosses in einer wildroman- 
tischen Schlucht lagen, im Gebiet genannter 


Herren von Waldenfels. 


Demgemäß würden die Wartenſelser Papier- 
macher das Wappenschild ihrer Herrschaft, ein 
Einhorn, als Wasserzeichen geführt haben. 
doch ist der Nachweis dessen schwierig, weil 
gleichzeitig Papiere mit Einhorn aus der u 
mühle Ginngen an der Brenz hervorgingen un 
von in Würzburg aufgefundenen Papieren mit dem 


Abb. 162. 


i d 
Einhorn nicht gesagt werden kann, ob sie gerade 


von Wartenfels herüberkamen. 
Da auch kein Wartenfelse 

dieser Zeit bekannt ist, so liegt a 

zeit dieser Papiermühle leider völ 


r P apiermacher 
Iso die Anfangs- 
lig im dunkeln. 


Druck paz pie 
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(Kr. A. f. O. Fr. S. III 28/3 f. 4.) 
Die Waldenfelser Güter gingen 1578 durch 
Verkauf an 
Lorenz von Guttenberg 


zu Kirchlauter, Fürstlich Bambergischen Hofrath, 
Oberschultheis zu Bamberg usw. über, und be- 
lehren uns nun die Abb. 163 —64—65 mit einer 
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Abb. 163. 


heraldischen Rose, dem Guttenbergschen Wappen- 
bilde, daß auch die Papiermühle von den Vor- 
besitzern an die Guttenberg übergegangen ist. 


N 
V 


N 


Abb. 164. 


(Wappen mit der Rose befinden sich noch an 
mehreren Gebäuden der Umgebung, so 2. B. der 
Rugendorfer Kirche). 

Die Auffindung dieser Wasserzeichen ver- 
danken wir unserem großen Forscher C. M. 
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Briquet (dessen Nrn. 262, 263, 1506, 6403, 
6404) und bestätigen die begleitenden Buchstaben 
W, besonders aber die Umschrift mit dem vollen 
Ortsnamen bei W.-Z. 165 sicher ihre Herkunft; 
leider sind, da die Kirchenbücher nicht so weit 
zurück reichen, auch ihre Erzeuger nicht zu er- 
mitteln gewesen. Ein neuer Zeitabschnitt für die 

Papiermühle begann mit dem Jahre 1621, 

als die Guttenbergschen Besitzungen 


an das 

Hochſtift Bamberg 
verkauft wurden. Nun sind auch War- 
tenfelser Papiermacher aus den Pfarr- 
matrikeln nachweisbar. 

Eine Kirchenrechnung von 1634 
nennt den Papierer und Gotteshaus- 
pfleger Matthäus Tempel, wäh- 
rend er in den 1646 beginnenden Matri- 
keln auch mit senator, später judex 
bezeichnet ist; er starb am 5. September 
1671 und hinterließ drei Söhne, welche 
alle Papierer waren. 

Nikolaus Tempel ist 1654 und 
1664 als Papiermachergeselle einge- 
tragen und starb als Papiermacher am 

am 12. Juni 1680. 

Lorenz Tempel heiratete 1669 Marga- 
reth Feulner von Steinwiesen, ist 1673 als 
Papiermacher bezeichnet und starb im Alter von 
55 Jahren als Papiermacher und Gerichtsschöpf 
am 15. Juli 1684. 

Johann Tempel heiratete am 10. Januar 
1681 als Papiermacher Margareth Einspeckin von 
Stadtsteinach und starb im Alter von 46 Jahren 
als Rathsverwandter und Papiermacher am 
20. Mai 1696. 

Die drei Brüder starben im besten Mannes- 
alter dahin und dürfte wohl auch Krankheit die 
Ursache gewesen sein, daß Johann Tempel um 
das Jahr 1690 die Papiermühle verkaufte. 

Besitznachfolger wurde die Papierersfamilie 
Müller, protestantischer Konfession. 

Am 10. August 1690 wird zum erstenmal ge- 
nannt Joachim Müller, Papiermeister, und 


Abb. 165. 


Papierfabrik, Trebsen (Mulde) 
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seine Ehefrau 
Anna Sabina. 
Er starb am 12. 
Januar 1710.Ihm 
folgte der Sohn 
Johann Niko- 
laus Müller, 
chartarius * 
1718 Margareth 
Hempfling, f 24. 
Mai1730.Dessen 
Sohn Johann 
MartinMüller 
19. Oktober 
1736, X 1762 
Elisabeth Bar- 
bara Bauer, 728. 
Juni 1784; dessen 
einzige Toch- 
ter Elisabetha 
Christiana Hein- 
rica heiratete 
1792 den Papier- 
mühlbesitzerZa- 
charias Ferdi- 
nand Flinsch in 
Leubnitz i. V. 

Der letzte, 
1792 getraute 
Georg Wilhelm 
Müller, „molitor 

papyrazeus“, 

kommt z um 
letztenmal im 
Jahre 1804 als 
„fabricator pa- 


pyri“ im Kirchen- Abb. 


buch vor. 

Die Müller führten den bambergischen 
Löwen als Wasserzeichen und ist der Holzstock, 
mit welchem die Riesumschläge des betreffenden 
SE (Abb. 166) bedruckt wurden, noch er- 

alten. 


Zum Betrieb der Papiermühle wurde das 
Wasser der Zettlitz etwa 350 Meter oberhalb ab- 
und in die Reichenbach eingeleitet, um ein ober- 
schlächtiges Rad zu treiben. Zu Müllers Zeiten 
war ein Stampfwerk mit sieben Stampfloch und 
ein Holländer in Betrieb. 1000 Meter unterhalb 
der Papiermühle war noch ein Beigeschirr mit 
zwei Rädern zum Stampfen von Lumpen in Be- 
trieb. Erhalten ist noch ein Nebengebäude, 
welches die Jahreszahl 1722 trägt. Anno 1795 
kam von der Papiermühle Ellrich am Harz 
der kunsterfahrene Papiermacher Johann 
Christian Gottlieb Keferstein, 
* 7. Januar 1778, X 1795 Maria Johanna Helene 
Strauß von Grafengehaig, t 8, April 1837, hier- 
her gezogen. Er verfertigte Schreibpapier mit 
dem Bildnis des Königs Maximilian Joseph von 
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166. 


das Papiermühlgebäude 


größer; im Nebengebäu 


Bayern, beglei- 
tet von seinem 
eigenen und dem 
Ortsnamen und 
mit dem eiser- 
nen Kreuz (Abb. 
167). Bei sei- 
nem 1837 er- 
folgten Ableben 
war der Sohn 
Johann Gottlieb 
noch nicht voll- 
jährig; deshalb 
wurde die Pa- 
piermühle auf 
sechs Jahre an 
eine Witwe Ka- 
rolina Miche- 
lin verpachtet, 
welche das Ge- 
schäft mit einem 
Sohn betrieb. 
1843 übernahm 
Johann Gott- 
lieb Keter- 
stein jun., 29. 
Februar 1820, 
X Elisabeth 
Küneth v. Kulm- 
bach, f 26. Juli 
1874, die Papier- 
mühle, welche 
um diese Zeit 
noch in flottem 
Betrieb stand 
u. das Aussehen 
zeigte wie auf 
Abb.168,nur war 


rechts damals wesentlich 
de von 1722 befand sich 


unten die Leimküche, während die Scheune von 
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1829 stammt. Im Garten stand eine große 
Stallung mit Henkboden, welche ebenso wie das 
Beigeschirr abgebrochen wurde; bei einem noch 
vorhandenen Felsenkeller war früher eine 
Kegelbahn. Die Keferstein sollen außerdem 
etwa 145 Tagwerk Grundstücke besessen haben. 
Es wurde mit 9—10 Gesellen von morgens 2 Uhr 
bis abends 6 Uhr gearbeitet und eigene Fuhr- 


Johann Vogler von Wartenfels um 4000 Fl. 
Er war jedoch Wagnermeister und betrieb das 
Geschäft ohne Fachkenntnisse bis 1874, worauf 
er das Papiermachen aufgab und eine Mahlmühle 
einrichtete, welche 1880 abbrannte, doch wieder 
aufgebaut wurde. 1888 wurde nochmals eine 
Papiermühle eingerichtet. Vogler starb 1897, 
worauf dessen Witwe weiterarbeitete. Seit 


Abb. 168. Die Wartenfelser Papiermühle. 


werke, deren Lenker 5—6 Wochen unterwegs 
waren, brachten das Papier nach Nürnberg, 
Regensburg, Leipzig, Halle, Berlin usw. 


Des letzten Keferstein 1849 geborener Sohn 
Karl Keferstein gründete eine 
Papiergroßhandlung in Hamburg. 


Die Keferstein machten auch Fichten- 
baumpapier, wie mit Abb. 124 mod. 2 früher dar- 
gestellt wurde; wenn auch der Fichtenbaum Orts- 
wappen von Wartenfels ist, so steht das 
Wasserzeichen doch kaum in Beziehung zu dem- 
selben, sondern war, wie allenthalben nur Kon- 
kurrenzzeichen gegen die berühmte Fichten- 
mühle. | 


Infolge der durch die Maschinenkonkurrenz 
eingetretenen schwierigen Lage geriet Kefer- 
stein 1867 in Konkurs. Weil bei der Zwangs- 
versteigerung kein Käufer auftrat, wurde das 
Geschäft wieder verpachtet, und zwar nur ein 
Jahr an A J. Feulner von Altenreut. 

1869 kaufte das Anwesen, zu welchem jetzt 
nur noch 11% Tagwerk Grundstücke gehörten, 


Wiede& Söhne, 


P S r f a b rik, 


7. April 1902 ist Nikolaus Vogler Besitzer, 
welcher immer noch Goldschlag herstellte. 


Papierhaus Flinsch. Dreimal ver- 
zeichnet die bayerische Papiergeschichte diesen 
Namen (bei den Papiermühlen Nr. 55 Doos, 
Nr. 100 Thurnau und Nr. 104 Wartenfels), welcher 
bis auf den heutigen Tag in unserer Industrie 
fortlebte und sich über Deutschlands Grenzen 
hinaus einen guten Klang bewahrte. Die 
Flinsch waren rührige, intelligente Papier- 
macher, denen unsere Industrie die tatkräftige 
Einführung des Maschienbetriebes verdankt, so 
schon 1835 zu Penig i. Sa., 1842 zu Blanken- 
berg i. Pr. und 1848 zu Freiburg i. Br. usw. Der 
am 19. August 1792 in Blankenberg geborene 
Ferdinand Traugott Flinsch gründete 
am 20. April 1819 die Papierhandlung in Leipzig, 
welcher später ebensolche Geschäfte in Frank- 
furt a. M., Berlin, Hamburg, München, Stuttgart 
und Düsseldorf folgten, die alle, von Gliedern der 
weitverzweigten Familie geleitet, sich eines hohen 
Ansehens erfreuen. 
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Nr. 105. DieHochfürstl. Bambergische 
Papiermühle zu Forchheim. 


Forchheim war alter Bischofssitz. Die Papier- 
mühle lag östlich der Stadt am Wiesentfluß und 
war eine Gründung des Lothar Franz 
Grafen Schönborn, Bischof von Bamberg 
und Churfürst von Mainz, auch Herzog zu 
Franken, welcher von 1693 bis 1729 regierte. 


Abb. 169. 


Die Gründung erfolgte, wie alte Mühlenakten 
berichten, bald nach seinem Regierungsantritt 
durch die „hochfürstlich preisvolle Hofkammer, 
auch Obereinnahm genannt“. Bald wurde die 
Papiermühle verkauft und war frei von Anlagen, 
wie Wehrbau usw. 


(Kr. A. f. O. Fr. Bamb. Orts-Urk. usw.) 
Kaufbrief von 1694, 4. November, über die von 
Johann Georg Leonhard erkaufte 
Papiermühle; derselbe war nicht, wie im Kauf- 
brief steht, Papiermüller, sondern Nürnberger 
Bürger und Handelsmann, welcher um die gleiche 
Zeit die Mögeldorfer Papiermühle an sich ge- 
bracht hatte. Derselbe erhielt weiter am 
19. Januar 1695 das Lumpensammlungsmonopol. 


In der Zeit von 1704—29 ist ein Papierer 
Andreas Steinmetz nachweisbar, von 
welchem das Wasserzeichen (Abb. 169) stammt, 
welches das Gräflich Schönbornsche Wappen 
darstellt. 


Der nächste Papiermacher war ein Scher- 
zer, welcher aber schlecht wirtschaftete, wo- 
rüber ein Konkurs-Akt der Zeit von 1742—49 
handelt (Kr. A. f. O. Fr. Rep. 113,7 und Bamb. 
Hofkammer-Acta Bd. 21, prod. 9—21). Es kam 
zur Versteigerung der Papiermühle und erhielt 
1752 Papiermacher Reindl den Zuschlag; der- 
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selbe war bis 1765 Besitzer, um welche Zeit wie- 
der ein Papiermüller Conrad Steinmetz 
aufzog, welcher über dreißig Jahre wie es scheint 
erfolgreich wirkte. Von ihm ist Bischofspapier 
mit dem W.-Z. 170 aufgefunden worden. 


Forchheim war befestigter Ort und so trafen 
Kriegsfurien auch die Papiermühle. welche 17% 
beim Rückzug der Franzosen abbrannte. (Kr. A 
f. O. Fr. Rep. 110—III Bamb. Obereinnahm-Prol 
Bd. 36, prod. 40—46.) 


Die abgebrannte Papiermühle sollte nach 
Holländerart neu aufgebaut werden; es waren 
2 Räder, 6 Stampfloch und 1 Holländer vor 
gesehen und bat die verwitwete Papiermüllerin 
Gertraud Steinmetz 1797 um ein A- 
lehen von 2000 Fl. 1801 werden zum letztenmal 
Steinmetz's Kinder erwähnt, dann tritt eine Lücke 
in der Reihe der Papiermacher aul. 


Im 19. Jahrhundert stand die Forchheimer 
Papiermühle nochmals in flottem Betrieb, nim -· 
lich etwa 1829—37 unter Johann Georg 
Barth, Papierfabrikant, welcher Kanzleipapier 
mit dem Bayerischen Staatswappen und | 
noch mit dem altbeliebten Fichtenbaum W.-L. 14 
mod. 3 mit dem Pelikan herstellte. 


Die letzten Besitzer waren ir 
Barth, 1846 Silbermann, 1866 N 
und 1872 wurde der Büttenbetrieb aufgegeben. 


Danach gründete H. Ebbinghaus eine 
Maschinenpapierfabrik, welche zweima ba 
und 1896, abbrannte. Seit 1888 ae 
Besitz der Firma M. Ellern in Fürth. 
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Nr. 106 und 107. Zwei Papier mühlen 
im Weismaintal. 


In dem landschaftlich schönen Weismaintal, 
welches zum „Hochfürstl. Bambergischen Kanton 
Gebürg gehörte, waren zwei Papiermühlen in 
Betrieb. 

Die untere Papiermühle war die 
ältere, gehörte zur Gemeinde Wallersberg und 
wurde 1692 von Moriz Tempel gegründet. 


WEISMAYN 


Abb. 171. 


Diese schon von Wartenfels her bekannten 
Papierer waren 100 Jahre hier ansässig. 1734 
war ein Andreas Tempel tätig und 1770 
bis 1792 die Ja k o b und Andreas Tempel, 
welchen das Lumpensammlungs Privileg ge- 
nehmigt wurde. 


Um die Jahrhundertwende zog eine neue 


auch in Unterfranken einheimische Papierer- 
familie auf, welche 50 Jahre arbeitete: 
vor 1804 Friedrich Wasmann, nach 


1804 Martin Was mann, 1840 Christoph 
Was mann. Dieselben machten sehr schöne 
Papiere, von welchen mit Abb. 171 das Mono- 
gramm M Wund mit Abb. 172 die auch aus 
anderen Papiermühlen hervorgegangenen Kund- 
schafter mit der Traube dargestellt werden. 


Im Jahre 1850 wurde der Betrieb eingestellt, 
eine Mahlmühle neu gebaut, welche aber heute 
noch den Namen „Wasmann-Mühle" 
führt. 

Die obere Papiermühle, Haus Nr. 1 
in Kleinziegenfeld, entstand viel später und ge- 
hörte um das Jahr 1800 einem Papierer Knorr. 


Von der nachfolgenden Familie, welche die 
Papiermühle niederreißen und 1813 einen Neubau 


aufführen ließ, trug sie fortan den Namen 
„Schrepfer - Mühle”. Es betrieben das 
Geschäft: 1813 Johann Schrepfer, 1848 


Georg Schrepfer und 1860 Johann 
Schrepfer. Der letzte Besitzer machte bis 
in die 70er Jahre noch Goldschlag. Die Papier- 
mühle wurde zur Ruine (Abb. 173) und nun steht 
an ihrer Stelle ein Wasserpumpwerk für die 
Juradörfer. 


Wie de & Söhne, 


Papierfabrik 


Wegen der benachbarten Orte Schammen- 
dorf und Weißmain wurde in Aktenstücken den 
Papiermühlen auch deren Namen beigelegt, wo- 
durch die Forschungen sehr erschwert waren. 


Nr. 108. DiePapiermühleHaidengrün. 
(3 km von Hof und Naila.) 

In einer entlegenen bambergischen Enklave 
entstand am Thronbach bei Haidengrün eine 
Papiermühle, deren nicht genauer bekannte 
Gründung die nahe gelegenen Papierer von Hof 
und Selb sicher geärgert hat. 


Nach mündlicher Ueberlieferung hat im 
Jahre 1725 Johann Möschler, Papiermüller 
zu Haidengrün, das Papier zum ersten Kirchen- 
buch der Pfarrei Döbra gegeben. Ein Wasser- 
zeichen dieses Buches war nicht zu erlangen (das 
Papier soll keines enthalten; vermutlich wurde 
es unter der Schrift nicht entdeckt). 


Nach 1800 waren Johann Heinrich 
Möschler, Vater und Sohn, Papier- und Mahl- 
müller. Der Sohn starb bald nach dem Vater, 
1842, infolge eines Unglücksfalles. 


Die Witwe Möschler heiratete den 
Papiermacher Wilhelm Speerschneider 
von der nahe gelegenen Papiermühle Blanken- 
berg in Reuß, welcher noch bis nahe 1870 Papier 
machte; dann wurde nur noch die Mahlmühle 
fortbetrieben. 


Nr, 109, DiePapiermühle 


Zettelsdorf. 


Die Gründungszeit dieser Papiermühle war 
nicht zu ermitteln; vielleicht liegt sie noch in der 
Zeit des Hochstifts Bamberg. 
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Abb. 172. 
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Die Papiermühle liegt am Aurach-Bach und 
wird auf Haus Nr. 5 seit mehr als 100 Jahren 
von der Familie Knorr betrieben. Nach 
1800 JohannKnorr,dannKasparKnorr 
und dann Johann Knorr. Dieselben machten 


* 
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halb die Einrichtung der Papiermūhle bereits 
1848 entfernt und nach Nürnberg verkauft wurde. 

Daß zu einer Zeit, als die meisten alten 
Papiermühlen eingegangen waren, ein Mann auf 
den Einfall kommen konnte, neuerdings eine 


Abb. 173. Ruine der Schrepfermühle. 


weißes, blaues und rotes Lumpenpapier, auch 
Aktendeckel und graue Pappen. 


Nr. 110. Die Papier mühle Trails dorf. 
(3 km von Eggolsheim.) 


Das Haus Nr. 33 an der Aisch wurde 1814 
von einem Joseph Hollfelder als Mahl- 
und Sägemühle erbaut, von welchem das An- 
wesen an Benedikt Schuster überging. 


Von dem dritten Besitzer Johann Sauer 
wurde eine Mahl- und Papiermühle betrieben; die 
verspätete Gründung war jedoch verfehlt, wes- 


solche zu errichten, ist doch staunenswer. 
1878 kaufte der Papierformenmacher Johana 
Meibeier den alten Eisenhammer an der 
Steinach bei Stadtsteinach, um eine Papiermühk 
zur Herstellung des bekannten Goldschlf 


papieres einzurichten, 


Sollte demselben nicht bekannt gewesen = 
daß der Preis dieser Papiersorte von 42 
(= 73 Mark) im Jahre 1860 bereits auf 45 Ka 
gesunken war? , 
Das Anwesen ging dann an die Fim 
M. Ellern in Fürth über, welche hier eine 
Holzstoffabrik einrichtete. 


Da 
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DR. RUDOLF LORENZ 


ZUR FRAGE DER HARZLEIMUNG 
BEI HARTEM FABRIKATIONSWASSER 


I. 
Das man Leimungsschäden infolge harten 
Betriebswassers nicht durch steiferen Stoffeintrag 
wermeiden kann, habe ich in meinem Vortrage!) 
auf der letzten Hauptversammlung des „Vereins 
der Zellstoff- und Papierchemiker und . In- 
genieure dargelegt. Meine Ausführungen gingen 
von dem kolloidchemischen Gesetze aus, daß eine 
Kolloide Lösung, wie z. B. eine Harzmilch, je kon- 
zentrierter, desto instabiler ist. Den experimen- 
tellen Nachweis, unmittelbar an einer Harz- 


1 g flockendes Harz. Aus einem Liter des 
Wassers von 0,5 g/l MgSO, verschwinden also 
durch die vollständige Flockung nur etwa 20 % 
des Härtebildners. Trägt man steifer ein, was 
ja nur in sehr beschränktem Maße technisch 
durchführbar ist: arbeitet man also beispielsweise 
mit der doppelten Stoffdichte, so vermindert sich 
die Härte durch Adsorption der Magnesiumionen 
am ausflockenden Harze trotzdem nur um 40 % 
im Verlaufe einer vollständigen Flockung des 
Harzes. Das Ziel ist ja aber gerade eine mög- 


suspension, erbringt die Versuchsreihe der lichst geringe Ausflockung. Solange indessen 
Tafel 1. die Harzflockung unvollständig ist, vermindert 
Tafel 1. 
mg Harz, enthalten in - 
' 375 3,37 3,00 2.62 2,25 1,88 1,50 1,13 0,75 0,38 
lo cem Reaktionsgemisch i | | 
ahsen 250 
222 3 22,5 
| oz BE 200 
Soo oO o 
22 8 17,6 
3% 2 ' 
angai 12,5 


Man ersieht, daß die konzentrierteren Harz- 
sole rascher und durch eine geringere Elektrolyt- 


konzentration geflockt werden als die ver- 
-dünnteren. 


Zur raschen völligen Flockung einer tech- 
‚nischen Harzmilch von 1 g/l gehört nach ent- 
:sprechenden Versuchen mindestens 0,5 g Magne- 
‚siumsulfat auf das Liter. Nun hat R. Sieber?) 
Harzniederschläge verascht, die mit Magnesium- 
salzen gefällt waren; er fand darin einen Magne- 
siumgehalt von wechselnder Größe, aber niemals 
mehr als 3,2 % MgO vom Gewichte des Nieder- 
schlages. Dies bedeutet einen maximalen Ver- 
brauch von 0,096 g oder rund 0,1 g MgSO, durch 


N R. Lorenz, Neuere Forschungen auf dem Gebiete der 
‚Papierleimung, „Papierfabrikant‘‘ 23, 205—208 (1925). 


) R. Sieber. Beiträge zur Kenntnis der Harzleimung. 
„Zellstoff und Papier“ 1, 185 (1921). 
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sich offenbar die Härte nur ganz unbedeutend 
und deswegen schreitet die Flockung immer wei- 
ter fort. Von einer Heilung des Härteschadens 
durch höhere Stoffdichte kann also auch nach 
dieser Ueberschlagsrechnung keine Rede sein. 
Durch größere Verdünnung wird dagegen sowohl 
die Stabilität des Harzsoles erhöht, als auch die 
Wahrscheinlichkeit einer Magnesiumhydroxyd- 
ausscheidung verringert, welche Harz mit sich 


niederreißt. 


Ebensowenig wie die Anwendung höherer 
Stoffdichte empfiehlt sich, statt Leimmilch un- 
gelöste Harzseife von hohem Verseifungsgrade in 
hartes Holländerwasser einzutragen, den stark 
alkalihaltigen Leim also im Holländer selbst auf- 
zulösen, wie das gelegentlich angeraten wird. 
Ein höherer Alkaligehalt der Harzseife erleichtert 
zwar deren Auflösung in weichem Wasser, 
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richtet. aber nichts aus gegen die Härtesalze; im 
Gegenteil sind die schon erwähnten schädlichen 
Magnesiumhydroxydniederschläge mit zunehmen- 
dem Alkaligehalt nur um so mehr zu befürchten. 
Die vorherige Bereitung einer Leimmilch mittels 
Kondenswassers ist jedenfalls unumgänglich, zu- 
mal bei hartem Wasser. 

Zur Veranschaulichung des Auflösungs- 
vorganges schüttelte ich je 0,5 g zähflüssigen 
Harzleim der Firma Ander & Dornig einmal 
in 500 ccm destillierten Wassers auf, das andere 
Mal in 500 ccm einer 0,2%igen Magnesiumsulfat- 
lösung. Mit destilliertem Wasser erhielt ich eine 
homogene gelbe Milch, mit dem harten Wasser 
dagegen nur ein schwach opaleszentes Sol, in dem 
die Hauptmenge des Harzes grobflockig 
umherschwamm. 

Zur genaueren Charakterisierung einer Auf- 
schwemmung nach ihrem Feinheitsgrade dient die 
Aufnahme von Filtriergeschwindigkeitskurven 
nach Wo. Ostwald?) und Mitarbeitern. Im 
vorjährigen Festhefte des „Papier-Fabrikant“ 
habe ich diese vielverwendbare Methode ein- 
gehend erläutert und die Apparatur abgebildet. 
Die Filtrieranalyse ist in gewissem Sinne“) die 
Umkehrung der Viskosimetrie; und ebenso, wie 
die Zähflüssigkeit bei kolloider Teilchengröße ein 
Maximum aufweist, muß daher auch die Filtrier- 


Tafel 2. 
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3) Wo. Ostwald, „Kolloidzeitschrift“ 1923—1925, ver- 
schiedene Abhandlungen. 

4 R. Lorenz, „Wochenblatt für Papierfabrikation“ $8, 
2733 (1924). 
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dauer hier ein Maximum zeigen. Auch werden 
durch gröbere Teilchen die Filterporen weniger 
verstopft als durch feinerdisperses Filtergut. 


Tafel 2 und 3 zeigen nun, wie sich unsere 
Harzsuspensionen bei der Filtrieranalyse unter- 
schieden. Der in weichem Wasser gelöste Harı- 
leim filtrierte außerordentlich langsam und gab 
damit seinen nahezu kolloiden Dispersitätsgrad 
kund; die in hartem Wasser aufgeschwemnt: 
Probe filtrierte als gröbere Dispersion viel 
rascher. 


Tafel 3. 
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A = Filtrierdauer in Sekunden (mit der Stoppuhr gemessen). 
B=Filtrierdauer pro cem in Sekunden (als Dillerenz berechet: 


Zum Filtrieren wurde ein Jenaer Glasfilter- 
tiegel feinster Porenweite benutzt, der durch Be- 
handlung mit kaltgefälltem feinstkörnigen Barium- 
sulfat noch feinporiger gemacht worden war, 80 
daß er beinahe als Ultrafilter wirkte und auch 
die feindisperse Harzleimlösung in weichen 
Wasser völlig klärte. Der Saugdruck beim Fil- 
trieren betrug 0,1 Atmosphäre und wurde durch 
einen Manostaten konstant gehalten. 


II. 

Um die Härtesalze unschädlich zu machen. 
wurde die Harzleimung vielfach in umgekehrter 
Reihenfolge, also mit Tonerdesulfat an 
erster Stelle, ausgeführt. Teils hatte diese 
Maßnahme Erfolg, teils keinen. So berichtet 
A. E. Leicester’): „At one mill they could 
not get hard sizing .. .; so we put the alum m 
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first and got hard sizing. On the other hand, 
I tried this at another mill, but it made no 
difference, both mills were using hard water.“ 
Die Unzulänglichkeit der rein empiri- 
schen Behandlungsweise technischer Schwierig- 
keiten kommt in diesen Worten sehr offen zum 
Ausdruck. Aber auch bloße qualitativ- 
chemische Erwägungen reichen nicht aus, ein 
solches Problem, das aufs engste mit den Kon- 
zentrationsverhältnissen verknüpft ist, zu klären. 
Dem Chemiker liegt zunächst die Vermutung 
nahe, daß das harte Wasser in der ersten Fabrik 
vornehmlich Kalksalze geführt haben 
mag, in der zweiten Fabrik vornehmlich 
Magnesiumsalze; denn nur Kalziumion 
vermag mit dem Sulfation der schwefelsauren 
Tonerde zu reagieren, indem bei hinreichender 
Konzentration schwerlösliches Kalziumsulfat aus- 
fällt; Magnesiumsulfat ist dagegen ein leichtlös- 
liches Salz, weswegen ein Zusatz von Sulfationen 
zu Magnesiumion keinerlei ersichtliche Reaktion 
auslöst. In diesem Sinne glaubt 2. B. J. 
Teicher’) die Frage des vorherigen oder nach- 
herigen Tonerdesulfatzusatzes behandeln zu 
müssen. Eine quantitative Analyse des 
Problems wird uns indessen zeigen, daß wir nicht 
so sehr auf die Ausscheidung des Härtebildners 
als Niederschlag unser Augenmerk richten 
müssen, sondern vielmehr auf Verschiebun- 
genderlonenkonzentrationen inner- 
halb der homogenen Lösung. Nach außen hin 
treten freilich diese Verschiebungen der aktuellen 
Ionenkonzentrationen nicht in Erscheinung; und 
doch hängt die Flockungskraft eines Wassers 
lediglich von diesen Ionenkonzentrationen ab. 
Eine gesättigte Kalziumsulfatlösung, die auch 
nach Ausscheidung eines Kalziumsulfatnieder- 
schlages hinterbleibt, enthält an sich noch immer 
so viel Kalziumion, daß sie mittels dieses 
eigentlichen Härtebildners eine zugefügte Harz- 
milchaugenblicklich niederschlägt. Um dies 
zu beobachten, braucht man nur zu 20 ccm Gips- 
wasser einen Kubikzentimeter technischer Leim- 
milch zu schütten, was etwa den Verhältnissen im 
Holländer entspricht. Kalziumsulfat ist noch 
immer viel zu löslich (etwa 2 g/l), Gipswasser 
noch immer viel zu hart für eine erfolgreiche Harz- 
leimung. Deswegen setzt ja der Holländermüller 
die Füllstoffe Lenzin und Annaline, bei- 
des Kalziumsulfat, erst ganz am Schlusse der 
Holländerarbeit zu, nachdem die Stoffleimung 
durch Beimengung des Tonerdesulfats vollendet 
und das Harz bereits auf der Faser fixiert ist; die 
tonigen Füllstoffe und den schwefelsauren Baryt, 
der fast ganz unlöslich ist, kann man dagegen 
viel früher beifügen. ohne der Leimung zu schaden. 
Eine Faustregel besagt, das Holländerwasser 
solle die Beschaffenheit eines guten Trinkwassers 


Er E Teicher, Hauptversammlungsberichte des „Vereins 
der Zellstoff- und Papierchemiker und - Ingenieure“ 1923, pg. 88. 
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haben. Der Kalk- und Magnesiagehalt eines 
guten Trinkwassers darf 18 bis 20 Härtegrade 
nicht überschreiten. Gesättigte Gipslösung ent- 
spricht dagegen etwa 85 Härtegraden; als Hol- 
länderwasser verbietet sie sich daher ohne 
weiteres. | 
Selbst wenn wir unser gesättigtes Gipswasser 
auf das drei- bis dreieinhalbfache verdünnen und 
damit den oben beschriebenen Reagenzglas- 
versuch wiederholen, beobachten wir augenblick- 
lich völlige Ausflockung des Harzes. Setzen wir 
aber jetzt vor Zufügung der Leimmilch einige 
Tropfen starker Kaliumsulfat- oder Natrium- 
sulfatlösung zu, so unterbleibt die Harzflockung 
entweder gänzlich oder sie wird wenigstens ganz 
erheblich verlangsamt. Eine Ausscheidung des 
Härtebildners als chemischer Niederschlag hat 
nicht stattgefunden; trotzdem ist die Härte- 
wirkung ganz bedeutend vermindert. Die Ur- 
sache ist eine Verschiebung der Konzentrationen 
an freien lonen innerhalb der Lösung. Um diesen 
physiko-chemischen Prozeß zu verstehen, müssen 
wir etwas auf die allgemeine Theorie des sogen. 
homogenen chemischen Gleich- 
gewichtes eingehen. | 

Wenn wir zu einer Gipslösung Kalium- oder 
Natriumsulfat hinzufügen, so bringen wir zwei 
Elektrolyte mit einem gemein- 
samen lon zusammen, nämlich mit dem ge- 
meinsamen Anion SO,“. Wir vergrößern also die 
Konzentration der Anionen unserer Gipslösung 
und stören dadurch das Gleichgewicht, das 
zwischen diesem Anion und dem Kation (Car 
der Gipslösung besteht. Bei jeder bestimmten 
Konzentration eines gelösten Elektrolyten und 
bei bestimmter Temperatur besteht nämlich ein 
ganz bestimmtes Gleichgewicht zwischen den 
Ionen und den undissoziiert gelösten Molekülen 
des Elektrolyten. Für Kalziumsulfat wird dieser 
Gleichgewichtszustand ausgedrückt durch die 
Formelgleichung 

CaSO; 2? Ca! + SO;”. 

Vergrößern wir nun durch Zufügung von Glauber- 
salz, dessen Dissoziationsgleichung 


NaSO, = 2 Na’ + SO,” 


lauten würde, die Konzentration. der Sulfationen, 
so wird in beiden Gleichungen der Gleich- 
gewichtszustand im Sinne der unteren Pfeile 
nach links verschoben; d. h. es bildet sich mehr 
undissoziiertes Na,SO, und CaSO,. Dies kann 
aber nur geschehen durch Zusammentritt der be- 
treffenden Ionen auf der rechten Seite unserer 
Gleichungen. Somit sinkt durch Zufügung der 
Glaubersalzlösung die Konzentration an freien 
Kalziumionen in der Gipslösung. Da nun Ca 
Ion, wie wir wissen, das eigentliche Flockungs- 
mittel ist, wird die Flockungskraft der Lösung 


geschwächt, die rasche Harzkoagulation also 


vermieden. 
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Da die Löslichkeit bei diesen Vorgängen gar 
nicht in Betracht kam, gelten die analogen 
Schlußfolgerungen auch für eine Magnesium- 
sulfatlösung an Stelle des Gipswassers. Tatsäch- 
lich flockt eine Magnesiumsulfatlösung von 
20 Härtegraden eine zugefügte Harzmilch bei 
gleichzeitiger Anwesenheit von Kaliumsulfat weit 
langsamer als allein; arbeitet man mit einer 
Magnesiumsulfatlösung von nur 15 Härtegraden, 
so unterbleibt, im Falle man auch einige Tropfen 
Glaubersalzlösung beigemischt hat, überhaupt 
jede Harzflockung, während das bloße Magne- 
siumsulfat augenblickliche Flockung bewirkt. 


Mathematisch lassen sich diese Verhältnisse 
folgendermaßen formulieren: 

Sei c die Konzentration der elektrisch neu- 
tralen CaSO,-Moleküle, c, die der beiden Ionen 
Ca und SO,”, die ja stets in gleicher Menge 
auftreten, da sie aus CaSO, durch elektrolytische 
Spaltung infolge der hohen Dielektrizitäts- 
konstante des Wassers entstehen. Dann ent- 
spricht c + c, = C der Gesamtkonzentration 
des gelösten Kalziumsulfates. Nach dem Guld- 
berg-Waageschen Massenwirkungsgesetze 
gilt alsdann die Beziehung 

K c = ei 
Wo K die nur von der Verdünnung und der 
Temperatur abhängige Dissoziationskonstante be- 
deutet. 

Fügt man jetzt von dem zweiten Elektro- 
lyten hinzu, welcher ein Ion mit dem Kalzium- 
sulfat gemeinschaftlich hat (z. B. Glaubersalz mit 
SO,“), und betrage die Konzentration der zu- 
gesetzten Menge dieses gemeinsamen Ions co, so 
muß der sich nunmehr neu einstellende Gleich- 
gewichtszustand der Bedingung 

K c' = GA Je + c,) 

genügen, wo c' Le natürlich wieder gleich der 
Gesamtkonzentration C sein muß. c' wird offen- 
bar größer sein als c, und umgekehrt c,' kleiner 
als ci. In Worten bedeutet das einen Rückgang 
der Dissoziation eines Elektrolyten, wenn man 
einen zweiten gleichionigen hinzufügt, und zwar 
in genau berechenbarer Weise. 

Statt Kaliumsulfat oder Natriumsulfat kann 
man nun auch Tonerdesulfat zumischen, bevor 
man die Leimmilch beimengt. Im Reagenzglase 
mißlingt dann allerdings meistens der Versuch, 
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das Harzsol stabil zu erhalten, weil man mit dem 
Tonerdesulfat das außerordentlich stark flockende 
Aluminiumion zufügt. Nach der bekannten 
Wertigkeitsregel, die ich für Harzflockungen in 
meinen „Kolloidstudien über die Harzleimung des 
Papieres“) bewiesen habe, flockt das dreiwertige 
Aluminiumion etwa 1700 Mal so kräftig als das 
zweiwertige Magnesiumion, und fast 5000 Mal so 
stark als einwertige Kationen wie Kalium- oder 
Natriumion. Führt man aber die Reaktion bei 
Anwesenheit der Cellulosefaser und am Rühr- 
werk aus, um die Holländerbedingungen mög- 
lichst nachzuahmen, und wartet man dann mit 
dem Zusatz der Leimmilch, bis sich das vor- 
sichtig bemessene Tonerdesulfat infolge Hydrolyse 
und adsorptiver Wechselwirkung mit der Faser 
weitgehend zerspalten hat, so unterbleibt auch 
hier die Harzkoagulation. Aluminiumion hat dann 
Zeit gehabt, sich im Sinne der Hydrolyse- 
gleichung 
lee + 3 HO — AI(OH), +3 H 

in kolloides Tonerdehydrat zu verwandeln, und 
die Härtekationen werden, genau wie oben am 
Beispiele des Systemes CaSO, — Na,SO, ausein- 
andergesetzt, durch Sulfation in ihrer elektroly- 
tischen Dissoziation bis unter die Flockungs- 
schwelle zurückgedrängt. 


Außer der Zurückdrängung des Ionengleich- 
gewichtes gibt es noch einen zusätzlichen Beweg- 
grund für die Stabilisierung des Harzsoles. Er ist 
kolloidchemischer Natur und beruht auf der sog. 
Peptisationswirkung der Anionen 
gegenüber einer negativ-elektrischen dispersen 
Phase, wie der Harzsuspension. In gleicher Weise 
wie die Flockungskraft der Kationen mit zuneh- 
mender Wertigkeit progressiv steigt, üben die 
Anionen mit zunehmender Wertigkeit eine wach- 
sende Schutzwirkung auf die kolloide Harzphase 
aus. Diese Peptisationswirkung der Anionen 
steigt vom einwertigen Chlorion über das zwei- 
wertige Sulfation zum dreiwertigen Zitration 
etwa im Verhältnisse 1: 1,3: 6.7. Folgende Ver- 
suchsreihe zeigt auch die Schutzwirkung des vier- 
wertigen Ferrocyanions, die indessen keine 
weitere Steigerung aufweist. 


—— = 


” R. Lorenz, Kolloidstudien über die Harzleimunz des 
Papiercs, Berlin 1923, Verlag Otto Elsner, pg. 32. 


Ta d e a) 4. 
i . 0,5 ccm 0,5 ccm 0,5 ccm 0,5 ccm 
A 0 Sé 5 > 5 r Kaliumchlorid | Kaliumsulfat | Natriumcitrat | Kaliumferro- 
Was REECH E (normal) (normal) (normal) ` er (normal) 
Augenblick- | Binnen 5 Min. | Nach 10 Min. Nach 13 Sta. | Nach 14 e 
Beobachtung liche Flockung | Flockung beginnende | beginnende | beginnende 
Flockung Flockung Flockung 
Peptisierendes CS einwertiges zweıwertiges dreiwertiges vierwertiges 
überschüssiges Anion Cr’ so,” C. ho,“ Feſc N;“ 


Molztreice, geglättetes Bras von Wie de & Söhne, 
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Neben der Flockung durch die Kationen der 
Härtesätze hielt ich in meinen „Kolloidstu- 
dien..." ein Mitreißen dispersen Har- 
zes durch ausfallendes Magnesium- 
hydroxyd für möglich. Hierauf nimmt auch 
J. Teicher?!) Bezug in seinem Vortrage über 
„Harzleimung bei hartem Fabrikations wasser. 


Um die Bedeutung dieser Reaktion zu er- 
messen, flockte ich Leimmilch von der Konzen- 
tration 1g / und einem Freiharzgehalte von 28,6 
Prozent mit gesättigter Magnesiumsulfatlösung. 
Wurden auf 1 g Harz mindestens 0,03 g MgCl, 
angewendet, so beobachtete man nach zwei 
Stunden eine geringfügige Ausflockung. Es er- 
hebt sich nun die Frage, ob Kationenad- 
sorption oder ausfallendes Hydro- 
xyd diese Harzfällung verursachen. 

Nach Tafel 5 enthält eine solche Harzmilch 
0,000 028 g dissoziiertes Natriumhydroxyd, was 
0,000 012 g OH’-Ion entspricht. Anderseits ent- 
halten 0,03 g MgCl,, da wir bei der starken 
Verdünnung vollständige Dissoziation voraus- 
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Wasser löslich. Da sich die Ionenkonzentrationen 
noch unter der Löslichkeit halten, kann also in 
diesem Falle die beobachtete Ausflockung des 
Harzes nur durch Kationenwirkung erfolgt sein; 
denn Hydroxyd fällt überhaupt nicht aus. 

Flockt man aber die gleiche Leimmilch mit 
größeren Mengen Magnesiumsalz, so wird das 
Löslichkeitsprodukt des Magnesiumhydroxydes 
trotz der niedrigen aktuellen Alkalität 
infolge der desto höheren Konzentration an 
Magnesium überschritten, und neben der 
Kationenflockung geht eine Ausscheidung festen 
Hydroxydes einher, welche Harz mit sich nieder- 
reißt. 

Ist die Löslichkeitsschwelle des Magnesium- 
hydroxydes einmal überschritten, so reagiert 
nicht nur der ionisierte Anteil des Alkali, also 
nicht nur das „aktuelle Alkali“, sondern 
im Sinne beifolgender Gleichung 
Na CoHzsOz + HOH = NaOH + HCH, 


Harzzseife Koll. Harzsäure 


setzen dürfen, 0,008 g Mer. Ion Nach W. 


NB. Das potentielle Alkali 
Böttger] sind 0,009 g Mg(OH), im Liter a 


Na’+|OH' akt. Alkalität 
ist doppelt unterstrichen. Mg‘ WS A Mg(OH), 
| Tafel 3 
Die aktuelle Alkalität in Harzleimmil ch. 


Leimmilch der Thode schen Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg / Sa. 
Freiharz gehalt nach Titrations analyse: 28.6% des Gesamtharzes. 


PH. Bereich des 


Indikator Konzentration des Gesamtharzes 


Indikators 6 g/l | 1 g/l u 0,3 g/l 
Alizaringelb R.......... 10,1— 12.1 rein gelb rein gelb rein gelb 
Thymolphthalein 9.3 10.5 farblos farblos farblos 
Kresolphthalein......... 8,2—9,8 Außerst farblos farblos 
schwach rosa 
Phenolpbthalein ........ 8,2—9,8 rosa äusserst farblos 
| schwach rosa GN 
Thymolblau............. 8.0—9.6 violettgrün gelb rein gelb 
Kresolrot............... 7.2—8, 8 violettrot schmutzig dunkelgelb mit 
ziegelrot Stich ins Rötliche 
Phenolroo t. 8,8—8,4 dunkel karme- leuchtend schmutzig gelbrot 
sinrot ziegelrot 
Bromthymolblau ........ 6,0—7,6 rein blau | himmelblau himmelblau 
(schwächer) 
PH-Ergebnis der Tüpfelproben: 83 7.8—8,0 | 7,6—7,8 
PH-Ergebnis nach der Messung Wegen starker Mit Phenolrot: 
im Doppelkeilapparat: Trübung nicht : 7,8 76 
meßbar ' l 
Mit Bromthymolblau: 
7,9 | 7,6 
Diss. NaOH in Normalitäten: 0,000 002 0,000 000 7 0,000 000 4 
Diss. NaOH in Gramm pro Liter: 0,000 08 0,000 028 9,000. 016 


NB. Wegen der merklichen Azidität gewöhnlichen destillierten Wassers wurde zur Verdünnung Wasser benutzt, das kurz vorher über 
Baryt destilliert worden war. 


— p! —— 


— ¶³n ͤ‚—— 
D I. Teicher, Hauptversammlungsbericht des „Vereins wird durch Förderung der Hydrolyse allmählich 
auch der größte Teil des anfangs undissozierten 


der Zellstoff- und Papierchemiker und -Ingenieure“ 1923, pg. 85. 
) W: Böttger, Qualitative Analyse, 3. Aufl, Leier oder gebundenen Alkalis, also des „poten- 


1913; Löslichkeitstabelle auf pg. 550, 
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tiellen Alkalis“, zur Hydroxydbildung ver- 
braucht. Insbesondere spielt sich dieser Vorgang 
neben unmittelbarer Kationenflockung ab, wenn 
Magnesiumsalze statt Tonerdesalzen als tech- 
nische Flockungsmittel verwendet werden. Daß 
durch Verbrauch der Hydroxylionen auch die 
Stabilität der Harzsuspension an sich unter- 
graben und so ein dritter Beweggrund zur Aus- 
flockung geschaffen wird, ist schon in meinen 
„Kolloidstudien“ gesagt; ich erklärte dort die 
stabilisierende Wirkung des OH’-Ions als 
Anionenpeptisation; es kommt noch hinzu, daß 
hohe OH’-Konzentration als Gegengewicht gegen 
die Hydrolyse für eine hohe Konzentration an 
ungespaltenem harzsauren Natrium sorgt, welches 
seinerseits eine Schutzwirkung auf disperse 
Phasen ausübt. 
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so einfach, daß sie etwa lauten könnte, bei Kalk- 
härte solle man mit vorherigem Tonerdesulfat- 
zusatze leimen, bei Magnesiumhärte mit nach- 
herigem. In beiden Fällen kann der vorherige 
Zusatz einer vorsichtig bemessenen Menge Ton- 
erdesulfat von Nutzen sein, in beiden Fällen kann 
er auch schaden, indem die Härte flockung durch 
Aluminiumion noch unterstützt wird. Das Nähere 
hängt ganz vom Einzelfalle ab, nämlich von den 
relativen Konzentrationen aller im Wasser ge- 
lösten Salzionen und -molekeln. Diese einzelnen 
aktuellen Konzentrationen können aber nur 
durch eingehende Wasseranalysen und an- 
schließende komplizierte physikalisch-chemische 
Berechnungen ermittelt werden. Es genügt nicht, 
die Flockungsschwellen der Einzelsalze zu 
kennen, die nach Versuchen von mir in Tafel 7 


Tafel 6 


Die aktuelle Alkalität in der Holländermasse vor dem Tonerde- 
sulfat zusatz. 


Leimmilch der Tho de schen Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg i / Sa. 
Freiharz gehalt nach Titrations analyse: 28.60% des Gesamtharzes. 


Zellulose: Gleichzeitig zerschnitzelte Blaubandfilter, Schleicher & Schüll, Nr. 589; Asche gehalt 0.02 % 


Dauer der Einwirkung: 2 Stunden. 


Indikator Pu - Bereich des 


Indikators 
Alizaringelb R.......... 10.1— 12.1 
Tbymolpbtalein......... 9.3— 105 
Kresolphtalein.......... 8,2—9 8 
Phenolphtalein 8,2—9,8 
Thymolblau............. 8,0—9,6 
Kresolro tt. 7.2—8.8 
Phenolrot .......- nahe 6.8—8.4 heil 
Bromthymolblau ........ 6.0— 7.6 


PH -Ergebnis der Tüpfelproben: 


PH - Ergebnis nach der Messung 
im Doppelkeilapparat: 


Diss. NaOH in Normalitäten: 


Diss. NaOH in Gramm pro Liter: 0 


schmutzig gelbgrün 


rotviolett 


himmelblau 


7,8—8,0 


Wegen starker 
W nicht 7,5 6,9 


0,000 000 8 


onzentration 
des Gesamtharzes in Gramm pro Liter: 


Stoffdichte in Prozent und 


äußerst schwach 


rosa 

rosa 

gelb mit Stich in« rein gelb 
Grünliche 


Schmutzig 


Schmutzig gelb 


gelbbraun 
matt ziegelrot 
schwächer blau 


karmesinrot 


7.4 — 7.5 


men bar 


Mit Bromthymolblau: 
7,6 71,05 
0,000 000 3 0,000 000 0 


000 032 0,000 012 


NB. Unterstrichen sind die Farben, welche erheblich verschieden sind von den entsprechenden in Tafel 5. 


Nach diesen Betrachtungen und Versuchen 
über die wirksamen Faktoren bei der Härte- 
flockung und Härteimmunisierung, die in ihrem 
Zusammenwirken den technischen Erfolg oder 
Mißerfolg ergeben, greifen wir auf unser eigent- 
liches Problem zurück: die Frage, wann man mit 
vorherigem, wann mit nachherigem Tonerde- 
sulfatzusatze leimen soll. Die Antwort liegt nicht 
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zusammengestellt sind; vielmehr muß die gegen- 
seitige Beeinflussung dieser Härtesalze in ihren 
Gemischen volle Beachtung finden. 

Zum Schlusse sei noch darauf hingewiesen. 
daß sich Magnesiumsalze als hauptsächliche 
Härtebildner ausfällen lassen durch eine vor- 
sichtig bemessene Menge Alkali. Hierdurch wird 
außerdem die Quellung der Faser gefördert und 


weiß Post W 594 74 g/qm der 


1 
2 * 
* 


ëmm 


FEST- 


die Mahlarbeit des Holländers erleichtert. Jeder 
Ueberschuß an Alkali verringert aber die 


Flockungskraft des später beizufügenden Alumi- 
niumsulfates, ist also eine Quelle abnorm hohen 


Tonerdesulfatverbrauches. 


Daß übrigens beim 


Taftel7 
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Vorübergehende Härte | 


Härtesalz 
F lockungs- 10 Härtegrade eee im Ver- 
schwelle in lauf von Stunden; höhere Konzen- 
deutschen trationen kommen in natürlichen 
Härte- Gewässern kaum vor. Die Salze 
graden °) der vorübergehenden Härte er- 


gänzen somit nur die Flockungs- 
wirkung der anderen Härtesalze. 


°) 1 Härtegrad = 10 mg/l CaO S 14 mg/l MgO 
178 mg/l Ca Co, = 29,4 mg/l MgCO, 
198 mg/l Ca Cl = 33,3 mg/l MgCl, 


Nu 
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Ca Cl, | Mg Cl, 


NB. Die Versuche wurden folgendermaßen ausgeführt: 
Zu je 20 ccm der Salzlösung wurde 1 ccm techn. Leim- 
milch pipettiert und einmal kräftig umgeschüttelt. Es 
wurde die Minimalkonzentration (in Härtegraden) er- 
mittelt, bei welcher augenblickliche Koagulation eintrat. 


Sättigung einer Suspension der neutralen Carbonate mit 
gasförmiger Kohlensäure. 
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Tonerdesulfatzusatz der Holländerinhalt wieder 
sauer wird und das gefällte Magnesiumhydroxyd 
wieder als Magnesiumion in Lösung geht, kann 
nur erwünscht sein, da ja in diesem späteren 
Zeitpunkte eine Flockung gerade angestrebt wird. 
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Die Hydrocarbonatlösungen wurden hergestellt durch 
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DIE MÖGLICHKEIT EINER 
WESENTLICH BESSEREN AUSNÜTZUNG 
DES BRENNMATERIALS DURCH DIE 
MEGUIN-SCHWELANLAGE 


Ueber Koblenforschung, Kohlenverbrauch, Verluste an Riesenwerten, Vorteile der Verschwelung von Kohle 
die Tieftemperatur-Apparate resp. Verfahren, der Mondgasprozeß, die Nachteile bisheriger Einrichtungen, 
die neueste Errungenschaft, Beschreibung und Arbeitsweise der Meguin-Schwelanlage in Butzbach, Tabellen 
und Zeichnungen, Einiges über Halbkoks, Schlußwort 


Di. Kohlen, von welchen hier die Rede ist, 
teilen sich nach Wheeler und Stopes in folgende 
vier Hauptgruppen: 

1. Vitrain oder Pechglanzkohle mit muscheli- 


gem Bruch, 
2. Aarain oder Glanzkohle mit würfeligem 
Bruch, 
Durain oder Mattkohle, | 
4. Fusain oder Faserkohle mit deutlicher Holz- 


struktur. 


w 
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Aktien- Gesellschaft, 


Diese Grundtypen sind nach elementarer Zu- 
sammensetzung und spezifischem Gewichte, nach 
Aschengehalt und sonstigen Eigenschaften ver- 
schieden, was sich speziell bei den Verkokungs- 
proben am besten zeigt. 

Beigegebene Skizze bringt eine Darstellung 
von Verkokungsproben gleicher Mengen. (Abb. 1.) 
Man ersieht daraus die Mengen fester Rück- 
stände und kann einen Schluß auf die flüchtigen 


Bestandteile ziehen. 


Heidenau 
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Die Figuren geben die achsialen Kegel- 
schnitte durch die Sinterkegel wieder, wie solche 
im Tiegel erhalten wurden. 

Jedoch auch jeder einzelne dieser Bestand- 
teile ist selbst wieder eine Mischung verschieden- 
artigster chemischer Verbindungen, von welchen 


7 a — Pechglanzkohle. 


b = Glanzkohle. 


Abb. 


bisher nur bekannt ist, daß der Kohlenstoff in 
ihnen neben Wasserstoff und geringen Mengen 
Schwefel an Menge alles andere weit übertrifft. 
Die Zusammensetzung dieser meist sehr hoch- 
molekularen Gebilde ist jedoch noch völlig unge- 
klärt. 


Ob die Steinkohle aus der Cellulose oder 
aus dem Lignin der vorsintflutlichen Bäume und 
baumartigen Gewächse entstanden ist, ist auch 
heute noch nicht eindeutig zu beantworten. 


Es gelang nur festzustellen, daß Teile der 


Kohle in schwefliger Säure, Benzol, Chloroform 
und Pyridin löslich sind und daß die gewonnenen 
Extrakte ihrerseits wieder aus unendlich zahl- 
reichen, mit den bisherigen Methoden nicht rest- 
los trennbaren und daher heute noch nicht nenn- 
baren Individuen bestehen.“) 


In welcher Weise der Kohlenstoff sich 
während des Bildungsprozesses der Kohle in den 
Vordergrund schiebt, veranschaulicht die neben- 
stehende Tabelle. 


Die Kenntnis dieser Tabellenwerte ist nötig, 


um in weiterer Folge der Ausführungen sich 


leichter zurechtfinden zu können. Deutschland 
verheizt in etwa 130 000 Dampfkesseln auf einer 
Rostfläche von ungefähr 500 000 m? etwa 50 Milli- 
onen Tonnen Kesselkohle im Jahre! Durch die 
leider nahezu überall gebräuchliche „Rohverfeue- 
rung” gehen ungeheuere Werte der deutschen 
Industrie und damit auch dem deutschen Volke 


— 


ei Ouellen- Angabe: 
Fischer und Gluud: Kenntnis der Kohle. Hinrichsen 
und Taez ak: Chemie der Kohle. Hoffmann und Damm 
(Mitteilung aus dem schlesischen Kohlenforschungs-Institut). Ba- 
mag Meg uin: Kohlenveredelung und Brennstoffausnutzung. 
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verloren! Hier Abhilfe, ja nur Besserung zu 
schaffen, heißt nationalökonomische Arbeit n 
größtem Stile verrichten. Durch den Verlust von 
Lothringen, dem Saarrevier, der Pfalz un 
Polnisch-Oberschlesien gingen Deutschland Steis 
kohlenreviere von höchstem Erträgnis resp. 


c — Mattkohle. 
d = Faserkohle. 


1. 


Förderungszilfern verloren. Wenn auch im Braun- 
kohlenbergbau eine Steigerung der Förderanlage 
von nahezu 24% erzielt wurde, so kann der Ver- 
lust von fast 35 % an Steinkohlenförderung damit 
nicht wettgemacht werden. 


Kohlen- Wasser- Sauer- 
stoff | stoli | stofi 
6 44 
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Braunkohle 


Gaskohle........... 
Kokskohle......... 
Magerkohle ....... 
Anthrazit.......... 
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Durch diese Verminderung im bergbauliches 
Erträgnis verliert Deutschland an Produktion und 
damit an Einkommen. Dieser Ausfall kann fe- 
doch nicht nur spielend ausgeglichen, sonden 
auch noch weit übertroffen werden, wenn es fe- 
lingt die Riesenwerte an Vermögen zu erha, 
welche bei der Rohverfeuerung von 50 Millionen 
Tonnen Kesselkohle jährlich zum Scbomzlen 
hinausfliegen. Es fehlte durchaus nicht an Ver- 
suchen, diesem Ziele näher zu kommen. Nicht 
nur in Deutschland, sondern auch in England. 
arbeiten die Ingenieure rastlos daran und der 
einzige Weg, welcher sowohl jenseits als diesseils 
des Aermel-Kanales als dafür gangbar befunden 
wurde, ist derjenige der „Verschwelung det 
Kohle“. Unter dieser Bezeichnung versteht det 
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in Betrieb. Neuester Zeit will man auch in Nord- 
Tirol, im Salzburgischen, in Obersteiermark und 
in der Ost-Schweiz den Schmeerofenbe trieb zur 
Gewinnung des sehr hoch bezahlten „Latschen- 
Oeles aufleben lassen. Bei dem in Rußland; 


Fachmann die Verkokung der Kohle bei tiefer 
Temperatur im Schwelofen. Die Anfänge der 
Tieftemperatur-Verkokung haben wir im uralten 
Meilerbetriebe zu suchen, jenem Holzkohlenge- 
winnungsprozeß, wie er in waldreichen Gegenden 
Kienölbetrieb wird: 


der ganzen Welt betrieben wird. Abb. 2. 


Eine besondere Art des Meilerbetriebes ist 


der Schmeerofenbetrieb. Es ist dies ein Ent- 


gasungsprozeß in gechlossenen Gefäßen, im so- 
Die Wurzelstöcke von 


genannten Schmeerofen. 


Abb. 2. Primitive Tieftemperatur-Verkohlung im Gebirge. 


Fichten und Kiefern werden von der Rinde be- 
freit, sorgfältig von Hand zerkleinert und in 
gemauerte Gefäße eingesetzt, die etwa 3 cbm 
fassen. Dann werden sie mit Steinen zugedeckt 
und dicht verschmiert. Durch ein am Boden be- 
findliches 10 cm weites Metallrohr fließen die 
Kondensate Kienöl und ein an Karbolsäure 
reicher Teer aus dem gemauerten Destillations- 
topf ab, um separat aufgefangen zu werden. 

Der Destilliertopf ist in einer Entfernung 
von 15 bis 20 cm von einem dicken Mauermantel 
umgeben, welcher unten eine oder mehrere 
Feueröffnungen, ähnlich den alten Kalkbrenn- 
öfen, enthält. Die Feuergase bestreichen die 
Wandung des Destillationstopfes und ziehen 
durch die enge, ringförmige Spalte zwischen 
innerer Abdeckung und äußerer Feuermauer 
(siehe Abb. 3) ab. 

Solche Oefen sind in Hessen in der Nähe des 
Städtchens Kirtorf und bei Lovrano in Süd-Tirol 


Heidenswer 
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gebräuchlichen primitiven 
der gewonnene saure Teer mit Vorliebe zum 
Schmieren der hölzernen Wagenachsen und Rad- 
naben verwendet. In Oberhessen und auch in 
Tirol findet er Verwendung gegen die Räude der 


(Salzburger Kohlenmeiler.) 


Schafe sowie gegen die Maul- und Klauenseuche. 
Das Kienöl wird, wenn auch nicht so hoch als 
wie das Latschenöl, dennoch sehr gut bezahlt und 
die als Endergebnis verbleibende Holzkohle 
findet flottesten Absatz zu durchaus auskömm- 
lichen Preisen bei Klempnern, Schmieden und 
Schlossern zum Hartlöten, zum Härten und zu 
Schmiedearbeiten in hochwertigen Stahlsorten. 


Der Schmeerofenbetrieb bietet mit seiner 
minimalen Regie und seinen hochbezahlten Pro- 
dukten für 3 bis 4 Mann auch heute noch ein sehr 
anständiges Einkommen. Da sich alle Arbeiten 
in frischer Gebirgsluft vollziehen, ist er für 
kräftige, intelligente Leute, welche Wind und 
Wetter nicht scheuen, ein gesundes Geschäft, das 
kein nennenswertes Kapital voraussetzt. 


Die Tieftemperaturverkokung ist, wie schon 
erwähnt, seit uralten Zeiten bekannt, geriet aber 
in Vergessenheit und wurde erst vor etwa 
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20 Jahren in den Interessenkreis der Groß- 
Jndustrie gezogen. 

Insbesondere war es England, welches für 
seine Kamine ein rauchfrei verbrennendes Heiz- 
material suchte und es schließlich im „Coalite”, 
zu deutsch „Halbkoks“, fand. Das ist der Rück- 
stand, welcher sich bei der Verschwelung der 
Kohle ergibt. Er besitzt eine Reihe von Eigen- 
schaften, welche ihn willkommener als den Hoch- 
ofenkoks machen. Er brennt viel leichter an, 
bildet bei der Verbrennung keinen Ruß, ist nicht 
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ja bekanntlich bei diesem Verfahren keine Zer- 
störung des Ammoniaks eintritt, da es mit einem 
sehr tiefen Temperaturfeld arbeitet. Die Aus- 
beute an Ammoniak beträgt hierbei 70% der 
theoretisch möglichen. 

Die außerordentlich niedrige Temperatur 
wird beim Mondgasverfahren durch Einblasen 
von Wasserdampf erreicht und erhalten. 

Beim Generatorprozeß ergaben sich bis zu 
90% derjenigen Teermenge, welche bei Labora- 
toriumsversuchen erzielt wurde. 


Abb. 3. 


empfindlich gegen Unregelmäßigkeiten in der 
Luftzufuhr, ist bequem zu handhaben und ist bei 
gleicher Leistung viel billiger als Koks. Dies 
brachte es mit sich, daß die englischen Ingenieure 
eine Reihe von Verschwelungsverfahren erdach- 
ten und mit großen Kosten ausbildeten, welche 
alle darauf beruhten, die Kohle in feststehenden 
Retorten bei einer Tieftemperatur von 500 bis 
600° C zu entgasen. Bei diesen Verfahren gewann 
man die dreifache Menge Teer als wie bei den 
Hochtemperatur - Verfahren. In Deutschland 
wandte man sich erst in der Zeit der größten 
Schmiermittelnot (1917 bis 1918) diesen Ver- 
fahren zu mit dem Gedanken, die bereits in 
ungeheuerer Zahl im Reiche vorhandenen Gas- 
generatoren zur Gewinnung des Urteeres heran- 
zuziehen. 

Die Steinkohle wird auf ihrem Wege durch 
den Generator vor der Vergasung verhältnis- 
mäßig langsam erwärmt. Bei 350° C beginnt die 
Abgabe von Teer und die Verschwelung. 

Durch geeigneten Umbau der Generatoren 
kann das Schwelgas abgesaugt und Urteer ge- 
wonnen werden. 

Um möglichst wasserfreien Teer zu gewinnen, 
wird dieser bei höherer Temperatur kondensiert. 

Auch der Mondgasprozeß könnte für die Ge- 
winnung von Urteer herangezogen werden, weil 


Dieser Gewinn war hinreichend, um aus der 
Teerausbeute die gesammten Brennstoffkosten 
des Betriebes decken zu können und Deutschland 
war um eine ganz große Hoffnung reicher. 

Leider blieb es bei der Hoffnung! Die Praxis 
hat sie nicht erfüllen können, und heute ist die 
Urteergewinnung zum Nachteile der deutschen 
Wirtschaft wieder soweit zurückgegangen, daß 
sie als Wirtschaftsfaktor ausscheidet. 

Bei der Braunkohle lag die Sache zwar 
günstiger. Braunkohle ist weniger empfindlich 
gegen Betriebsschwankungen als die Steinkohle, 
nur muß das Bitumen der ersteren viel schonen- 
der als das der Steinkohle behandelt werden. 
Man erreicht das in den kontinuierlich arbeiten- 
den Rolle-Oefen und erhält Schwelgas, Schwel- 
teer und Grudekoks. Der Teer teilt sich in zw! 
Fraktionen, den schweren Paraffinteer und den 
leichten Oelteer. Von der theoretisch mög- 
lichen Teermenge der Braunkohle werden jedoch 
hierbei nur 50—60 % gewonnen. 

Die gewaltigen Destillationsanlagen für Braun- 
kohle, welche man, auf dieser Erkenntnis fußend, 
in Rossitz und anderweitig erbaute, brachten in- 
folge Verwendung von brikettierter Kohle zwar 
wesentlich höhere Teerausbeuten, aber auch hier 
erfüllten sich die großen Erwartungen nicht und 
der Bau weiterer Anlagen wurde eingestellt: 
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Es ist heute das ganz eindeutige Bestreben der 
Ingenieure, vom Generator loszukommen und den 
einzig richtigen Weg, den der Verschwe- 
lung der Kohle, weiterzuschreiten. 

Bei der Verschwelung wird ein großer Teil 
des Heizwertes der Kohle (Braunkohle) im 


Grudekoks erhalten. 
Abb. 4 veranschaulicht die Gestaltung des 


Verschwelens der Kohle. 
Ehe auf die konstruktive Durchführung der 


Meguin-Schwelanlage, als dem neuesten und be- 


Roh-Kohle von den Zechen 


Urteer 
für die Schmiermittel - 


Steinkohlen 


Gehalt des Urteers an 
festem % 
Paraffin Phenolen 


Koblenart 


Magerkoble ....... 
Fettkohle ......... 


(Nach Fischer: Umwandlung der Kohle in Oele 1924.) 


Gas für die Dieselmotore 
der Hraft- Werke 


Halbkoks für die Industrie 
Örudekoks 


Paraffin-u. Jreibölgewinnung Benzin 
Abb. 4. 


deutendsten Fortschritt auf oben bezeichnetem 
Wege, eingegangen werden kann, müssen einige 
Zahlen über die Urteerausbeute verschiedener 
Kohlen gegeben werden, weil nicht jede Kohle 
sich zur Verschwelung eignet. In den nach- 
stehenden Tabellen werden diese Werte mitein- 
ander verglichen. 

Was besagen diese Tabellen? Sie besagen, 
daß man ein Reichsgesetz schaffen muß, welches 
den industriellen Betrieben, den Eisenbahnen, 
der Schiffahrt, den Wohnparteien und der Land- 
wirtschaft nur entschwelte Kohlen in Form von 
Halb- und Grudekoks zur Verfeuerung gestattet 
und die Verfeuerung von Rohkohle überall ver- 
bietet, falls nicht nachgewiesen werden kann, 
daß nur solche Kohlen zur Rohverfeuerung ge- 
langen, welche für die Verschwelung nicht in 
Frage kommen. Und welchen Gewinn hätte 
Deutschland davon? Es würde erhalten: 

1. seinen ungeschmälerten Kalorienbedarf an 
Gas und etwa 120 Millionen Tonnen Halb- 
und Grudekoks jährlich; 

2. etwa elf Millionen Tonnen Urteer für die 
Schmiermittelgewinnung jährlich; 


Heidenauer 
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Braun kohlen 


Kohlenart 


Sächsische 
Schwelkoble 


Rheinische 
Braunkoble 


Lignit 


3. etwa vierundzwanzig Millionen Tonnen 
festes Paraffin jährlich; 
4. etwa zwölf Millionen Tonnen Phenole 
jährlich; | 
5, etwa neun Millionen Tonnen viskose 
Neutraöle jährlich. 
Bei dieser Berechnung sind etwa 60 Millionen 
Tonnen Kohle als für die Verschwelung nicht 
geeignet in Betracht gezogen. An diesen Zahlen 
mag jeder erkennen, welch ungeheuere Werte 
an Nationalvermögen heute noch in Deutsch- 
land im buchstäblichsten Sinne des Wortes in 


Rauch aufgehen! 
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Von der Erkenntnis ausgehend, daß die bis- 
herigen Konstruktionen von Schwelanlagen nicht 
die Vorteile gewähren, welche man in der Groß- 


industrie erstrebt, entschloß sich die Firma 
Bamag-Meguin A.-G. in Butzbach (Hessen) 
eine große Versuchsanlage zu schaffen, welche 
auf völlig neuen Konstruktionsprinzipien basiert. 

Mitte Mai 1923 konnte diese modernste 
Anlage in Betrieb genommen werden, Sie be- 
steht aus dem Schwelofen, Bauart Meguin, und 
der Kondensationsanlage. Letztere setzt sich 
zusammen aus Luftkühler, Teerwäscher, Wasser- 
röhrenkühler, Gassauger, Oelabscheider, Gas- 


messer, Gasbehälter und den Behältern für Teer, 
Oel und Wasser. 
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Im Gegensatz zu allen bisherigen Konstruk- 
tionen zeigt der Schwelofen, Bauart Meguin, 
stehende Anordnung. Diese Anordnung wurde 
gewählt, weil bei wagerechter und schräger Lage 
der Drehtrommel des Schwelofens, welche bei 
20 m Länge 2—2% m Durchmesser hat, nahezu 
zwei Drittel des Umfanges von Kohle entblößt 
sind. Außerdem ist bei der stehenden Bauart 
die Temperatur viel leichter und genauer zu re- 
gulieren und wird das Konstruktionsmaterial der 
Trommel wesentlich günstiger beansprucht. 


Die Festigkeit des Eisens erreicht bei 200 bis 
300° C ein Maximum, sinkt dann rasch und be- 
trägt bei 500° C nur noch 50 , bei 600° C nur 
noch 28 % der ursprünglichen. Nun werden aber 
die Wandungen der Drehtrommeln von Schwel- 
Glen auf 500—600 ° C erhitzt. Infolgedessen hatte 
man bei den liegenden und schrägen Trommel 
große Verluste durch Durchbrennen. Insbesor- 
dere litten die Nietnähte unter dem ständigen 
Wechsel der Beanspruchung durch das Drehen. 
Beim Betriebe ergab sich ferner der Nachteil 
einer bedeutenden Kohlenstaubbildung durch das 
Herumwerfen der Kohle in den sich drehenden 
Trommeln. Man mußte infolgedessen eigene 
Staubreiniger in den Schwelgasstrom einbauen. 
Die Versuche, die Drehtrommeln von innen zu 
heizen, mußten rasch aufgegeben werden, da 
durch die inerten Gase eine so starke Verdin- 
nung der Schwelgase eintrat, daß die leichten 
Kohlenwasserstoffe, z. B. das Benzin, einfach 
verloren gingen. Außerdem mußten die Apparate 


sehr große Abmessungen erhalten und wurden 
zu teuer. 


Meguin wählt eine rasche Drehung der 
Trommel, welche bewirkt, daß die Fliehkrakt den 
Staub an die Wände schleudert, wodurch ein 
sehr staubarmes Schwelgas entsteht, das keiner 
Reinigung bedarf. Außerdem bewirkt die Flieb- 
kraft, daß in dem Stadium, in welchem die Er- 
weichung der Kohle eintritt, der Halbkoks schon 
bei leichtbackenden Kohlen erheblich dichter 
wird. Der Apparat besteht nach Abb. 5 au 
zwei ineinander steckenden, vertikal angeord- 
neten, aus Blech geschweißten Trommeln, deren 
jede für sich drehbar ist, die aber von einem fe- 
meinsamen Kugellager getragen werden. Die 
obere Welle, welche ebenfalls Kugellagerung 
aufweist, hat großen Durchmesser und ist als 
Hohlwelle zum Abzug der Schwelgase aus- 
gebildet. 


Beide Trommeln stecken in einem Schacht- 
ofen, welcher von gleichmäßig über seine ganze 
Höhe verteilten Brennern geheizt wird, wodurch 
die Wärme auf die äußere Trommelwand über- 
tragen wird, Die innere Trommel trägt außen 
aufgeschweißt eine Schnecke. 


Die beiden Trommeln rotieren verschieden 
schnell, wodurch eine Relativbewegung erzell 
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wird, welche die Kohle ganz langsam aber sicher 
abwärts befördert. 


Dadurch, daß man die Drehzahlen der 


jeweils richtigen Durchsetzzeiten für bestimmte 
Kohlensorten. 


Diese Durchsetzzeiten schwanken von einer 
Stunde 20 Minuten bis zu drei Stunden 30 Minu- 
ten. Das Schwelen kann in jedem beliebigen 
Zeitpunkte unterbrochen werden. 


Neben dem Schwelofen ist ein Hochbehälter 
angeordnet, aus welchem die Kohle in eine 
Hammermühle fällt, dort auf 40 mm große Stücke 
zerkleinert wird und so zerkleinett in den Ofen 
gelangt. Die Charge reguliert ein Abstreich- 
teller. Bei mehreren Kohlensorten sind unter 
den einzelnen Bunkern die Abstreichteller an- 
geordnet, von welchen die Kohlen auf ein Trans- 
portband gelangen und auf diesem dem Ofen zu- 
gehen. Sind Kohlen, z. B. Braunkohlen, sehr 
naß, kann man mit Vorteil eine Kohlentrocknung 
zwischenschalten. 

In der Versuchsanlage zu Butzbach fällt die 
Kohle in eine automatische Wage und wird von 
einer Transportschnecke zur Aufgabeschleuse, 
die den Schwelofen luftdicht abschließt, in den- 
selben befördert. 

Wenn die Transportschnecke mit den Ab- 
gasen des Ofens beheizt wird, erreicht man eine 
teilweise Vortrocknung. Durch die Fliehkraft 


legt sich die Kohle in einer gleichmäßigen Schicht 


an den äußeren Zylinder an. 

Da die Brenner regelbar sind, kann man dem 
Ofen an jeder Stelle die vorgeschriebene Wärme- 
menge zuführen und die Temperatur auf der je- 
weils erforderlichen Höhe halten. Bei der Ver- 
suchsanlage erfolgt die Beheizung durch eine 
Halbgasfeuerung. Bei großen Anlagen kann sie 
durch eine Schwelgas-, Generatorgas- oder 
Kohlenstaubfeuerung erfolgen, nur muß dann das 
Schwelgas von allen Beiprodukten frei sein. 


Die hohe Drehzahl der äußeren Trommel 
bewirkt gründlichste Mischung der Heizgase 
und damit gleichmäßige Erwärmung. Die Er- 
wärmung der Kohlenschicht erfolgt allmählich 
von außen nach innen. Die durch die Ver- 
schwelung gebildeten Dämpfe und Gase werden 
durch zahlreiche, im inneren Trommelmantel an- 
gebrachte Oeffnungen in den Innenraum ge- 
drückt, von wo sie durch die hohle, obere Achse 
abgeleitet und der Kondensationsanlage zuge- 
führt werden. 

Die Gase verlassen den Ofen fast staubfrei 
und ist eine eigene Staubreinigung nicht mehr 
erforderlich. 

Dadurch, daß die Schwelgase sofort in das 
Trommelinnere gedrückt werden, kann eine 
Ueberhitzung und chemische Veränderung nicht 
eintreten. 


See? 
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Aber auch eine unerwünschte Abkühlung. 
2. B. bei Inbetriebnahme der Anlage, kann durch 


. eine eigene Vorrichtung verhindert werden. 
beiden Trommeln regeln kann, erhält man die 


Der untere Teil des Ofens und damit der 
Trommel wird wenig oder gar nicht geheizt, wo- 


durch der Halbkoks schon abgekühlt zur Aus- 


tragsschleuse gelangt. Er verläßt diese luftdicht 
schließende Schleuse so kalt, daß ein separates 
Ablöschen nicht nötig ist. 


Im zweiten Teil der Apparatur, in der Kon- 
densationsanlage, wurde in einjährigem Betriebe 
kein Dickteer an der Wassertasse des Luft- 
kühlers ausgeschieden. Dieses Fehlen des Dick- 
teers, der sonst zu höchst störenden Verstopfun- 
gen Anlaß gibt, ist auf die Staubfreiheit des 
Gases in der Meguin-Anlage zurückzuführen. 
Der Teerwäscher ist ein Desintegrator mit Dreh- 
zahl 2800 p. Min., welcher mit dem Teer eines 
nachgeschalteten Tropfenfängers gespült wird. 
Die Gastemperatur wird vor dem Tropfenfänger 
oberhalb des Taupunktes gehalten. Deshalb kann 
sich kein Wasser im Teerwäscher ausscheiden, 
und der Teer fällt wasserfrei an. 


Es werden 75 % des gesamten Urteeres 
schon im Teerwäscher ausgeschieden, Der Rest 
an Urteer fällt später im Wasserröhrenkühler und 
in dem mit Porzellanringen gefüllten Stoß- 
scheider an. Er besteht in der Hauptsache aus 
leichten Oelen. Die Oele trennen sich zufolge 
ihres leichteren spezifischen Gewichtes scharf 
von Wasser, und der Urteerrest kann ebenfalls 
wasserfrei gewonnen werden. 

Der Sauger ist nach Art der Rootgebläse 
gebaut und bewährte sich gut. 

Die Gasmenge wird in einem normalen 
Trommelgasmesser gemessen. 

Die Kondensate werden in getrennten Be- 
hältern aufgefangen und nach vollständiger Ent- 
wässerung in Hochbehälter gepumpt. 

Abb. 6 stellt in schematischer Weise eine 
Meguin-Steinkohlen-Schwelanlage dar, welche 
sich selbst beheizt und Halbkoks, Urteer und 
Benzin liefert. Mit der Versuchsanlage in Butz- 
bach (Abb. 7) wurden innerhalb Jahresfrist zahl- 
reiche Schwelversuche durchgeführt, welche zum 
Teil in der Tabelle Abb. 8 in ihren Ergebnissen 
veranschaulicht sind. 

Der Zweck der Verschwelung 
der Rohkohle ist ein doppelter: 
einerseits Gewinnung guter, für die Weiierver- 
arbeitung geeigneter Destillate (Gas, Urteer, 
Benzin) und anderseits die Erzeugung eines 
brauchbaren Halbkoks. Verfasser behält sich 
vor, über die Gewinnung und Verwertung dieser 
Destillate in einem späteren Aufsatze sich zu 
äußern. Er will zum Schlusse nur noch einiges 


über den Halbkoks sagen. 
Halbkoks kann je nach der Kohlenart gut 
stückig, stark und schwach gebacken, gesintert 
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Abb. 6. 


Abb. 7. Versuchsanlage in Butzbach 
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oder sandiges Pulver sein. Die alten liegenden 
und schrägen Schwelöfen zerbröckelten und zer- 
rieben durch ihre fortwährende Kohlenumlage- 
rung den Halbkoks auch dort, wo die Kohle 
stückigen Koks ergeben hätte. 

Der Schwelofen, Bauart Meguin, gibt in sol- 
chem Falle schönen, stückigen Halbkoks, weil 


(Steinkohle)| (Steinkohl 
ATi von der 3 
Bradegrube | in Ober- 


der Kohle 


— —0 — 


Heizwert Hudddwdwdwdww. . WE 
Rob Wasser 0% 
Koble Koksausbeute ......2222.22.... 0/9 
Flücht. Bestandteile 0% 
Asche FCC 0/0 
er Halbkoks ........aannnonunnnnn Din 
„ Ja Urteer wasserfrei i 0/0 
100 
4 Nas Schwelg ass q cbm 
Kohle |] Gasbenzin ccm je bm 
Heizwert Ho des wasserfreien 
Halb Halbkoks.................. 
sa Wasser nen 0% 
Flücht. Bestandteile Din 
POTA PE E Med Se 0/0 
Mittlerer Heizwert des Schwel- 
/ A WE 
Staubgehalt des wasserfreien 
Urteere s 6. ⁰ 


bald die Zeit kommt, welche der wahnsinnigen 
Verschwendung Einhalt gebietet, die heute 
Deutschland mit seiner Kohle treibt! 


Nach Meguin würden die heute in 
Deutschland unverschwelt verbrannten, jedoch 
verschwelbaren gas- und teerreichen 50 Millionen 
Tonnen Kohlen bei der Verschwelung ergeben: 


Abb. 8. Tabelle der Versuchs-Ergebnisse 


er die Kohle schont und den sich bildenden Koks 
zufolge der Fliehkraftwirkung komprimiert. 
Dieser Halbkoks ist zu den verschiedensten 
Zwecken zu gebrauchen. Er enthält etwa 10 bis 
15 % flüchtige Bestandteile, brennt mit ruß- und 
rauchloser Flamme und ist das ideale Heizmittel 
für Kessel- und Lokomotivenfeuerung, für Gene- 
rator und Hausbrand sowie für Schmiedefeuer. 
Er backt nicht, ein Hängen im Generator, im 
Dauerbrandofen, ein Kuchenbilden auf den 
Rosten des Kessels usw. ist unmöglich. Der 
Halbkoks ist sehr leicht zu mahlen und dann zur 
Kohlenstaubheizung einzig gut geeignet. Wegen 
seiner großen Reaktionsfähigkeit ist Halbkoks 
in der chemischen und metallurgischen Industrie 
dem Hüttenkoks und dem Anthrazit weit über- 
legen. Ueber die Vorzüge des Grudekoks 
(Braunkohlenhalbkoks) zu sprechen, hält der 
Verfasser für überflüssig, da sie heute in Deutsch- 
land doch schon zu allgemein bekannt sind. 
Mögen diese Ausführungen dazu beitragen, daß 
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1. etwa 35½ Millionen Tonnen Halbkoks; 

2. etwa 4 Millionen Kilo Urteer zu 6 M. für 
100 Kilo; 

3. etwa 2 Million Kilo Benzin zu 0,35 M. für 

100 Kilo; 

4. 4000 Millionen Kubikmeter Gas oder 
5. 2500—3000 Millionen k WSt elektr. Energie. 

Zur Erzeugung dieser Produkte würden un- 
gefähr 4000 Millionen Kubikmeter Gas gleichen 
Heizwertes oder die entsprechende Menge mit 
anderem Heizwert benötigt werden, welche aus 
von nicht zur Verschwelung geeigneter Fett- und 
Magerkohle gewonnen werden müßte. 

Der Zweck der Verschwelung ist nach dem 
Dargestellten die restlose Gewinnung aller, in 
den zur Verschwelung geeigneten Kohlen enthal- 
tenen, wertvollen Produkte unter gleichzeitiger 
Veredelung der Kohle zu Halbkoks und dadurch 


erreichte nationalökonomische Brennstoffver- 


wertung. 


Heidenau 


143 


— rem —— — een G 


TH m 


PROF. DR. CARL G. SCHWALBE 

1 UND DR. GÜNTHER TESCHNER 

ZUR KENNTNIS DER ADSORPTION UND QUELLUNG 

| BEI CELLULOSE- UND ZELLSTOFF- | 
FASERN | 


Im Jahre 1842 fand Runge, daß ein mit 


Aluminiumsulfatlösung durchtränktes Baumwoll- 
gewebe bei dem sogenannten „Verhängen” in 
feuchtwarmer Atmosphäre das Salz spaltet, in- 
dem Aluminiumhydroxyd auf der Faser befestigt 
wird, während die Schwefelsäure durch Aus- 
waschen entfernt werden kann. Diese Reaktion 
wird auch heute noch in der Beizfärberei der 
Baumwollgewebe verwendet, nur daß an Stelle 
des Aluminiumsulfats kompliziertere Aluminium- 
verbindungen, insbesondere Sulfoazetate Ver- 
wendung finden, bei welchen eine Festigkeits- 
verminderung der Faser durch Schwefelsäure 
nicht oder nicht in einem solchen Maße wie bei 
der Verwendung von Aluminiumsulfat zu be- 
fürchten ist. 


Im Jahre 1912 fanden Schwalbe und 
Ro bs a hm,) daß Holzzellstoffasern, die im 
Holländer mit Aluminiumsulfatlösung behandelt 
wurden, nahezu quantitativ Aluminiumhydroxyd 
adsorbieren. Aus den gefundenen experimen- 
tellen Tatsachen schlossen Schwalbe und Rob- 
sahm, daß die Holzzellstoffasern eine spezifische 
Adsorptionskraft besitzen. 


Die vorerwähnten Versuche sind öfter von 
anderen Forschern wiederholt worden, bald mit 
positivein, bald mit negativem Ergebnis. 
Heuser’) z. B. nahm an, daß der Faser keine 
spezifische Wirkung zukomme, sondern daß die 
Aufnahme von Aluminiumhydroxyd lediglich 
durch die Aschebestandteile der Faser hervor- 
gerufen werde. Die Aschebestandteile sollen die 
Schwefelsäure des Aluminiumsulfats absättigen, 


1) C. d. Schwalbe und H. Robsahm: „Die Rolle des Ton- 


erdesulfats bei der Leimung von Sulfitzellstoff‘‘, „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“, 43, 1454—1457 (1912). 

2) Heuser, „Papierfabrikant“, 12, 1190—1192, 12051207 
(1914). 


so daß Wann auf der Faser zurück. 
bleibt. 


Tingle e im Jahr 19225 die Spal- 
tung des Aluminiumsulfats durch Baumwoll- 
Cellulose bzw. Zellstoffasern einem eingehenden 


Studium. Er kam zu dem Schluß, daß diese 
Faser eine spezifische ‚Adsorptionskraft nicht 
besitze, und nahm wie Heuser an, daß die natür- 
lichen Aschebestandteile der Faser auf das 
Aluminiumsulfat eingewirkt hätten. 

In Rücksicht auf die widersprechenden Ver- 
suchsergebnisse haben wir. die Adsorption von 
Aluminiumsulfat durch Baumwollcellulose und 
Holzzellstoffe erneut einer eingehenden Unter- 
suchung unterzogen. Bei Versuchen mit Baum- 
wollgeweben und dünnen Aluminiumsulfatlösun- 
gen stellte es sich heraus, daß in Uebereinstim- 
mung mit Tingle eine Adsorption von Aluminium- 
hydroxyd nicht stattfindet. Da es möglich er- 
schien, daß zwar in dünnen Lösungen die Baum- 
wollcellulose nicht eine Adsorptionskraft ent- 
wickelt, wohl aber unter den Verhältnissen einer 
feuchten Hänge wurden auch Gewebestreifen, die 
mit Aluminiumsulfatlösung durchtränkt waren, 
nach längerem Aufenthalt in feuchter Hänge auf 
Aluminiumhydroxyd-Adsorption untersucht. Bei 
diesen Versuchen wurde wechselnde Adsorption 
beobachtet. Bald war eine geringe Adsorption 
feststellbar, bald ein weitgehendes Herauslösen 
von Aschebestandteilen aus der Faser. Diese 
widersprechenden Ergebnisse konnten nicht voll 
aufgeklärt werden. In einigen Fällen mußte man 
annehmen, daß das sehr hohe Alter der ver- 
wendeten Baumwollcellulose die Ursache der 
schlechten Adsorptionskraft war. Mancherlei 
Beobachtungen deuten nämlich darauf hin, daß 
die Fasern bei sehr langer Lagerung, insbesondere 


3) „Journal of Industrial and Engineering Chemistry“, 14 
198 (1922). 
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an zu trockener Luft, ihre Reaktionsfähigkeit 
teilweise einbüßen, eine Erscheinung, die der eine 
von uns (Schwalbe) vor längerer Zeit schon als 
eine „Verhornung der Oberfläche bezeichnet hat. 
Die verwendeten Baumwollcelluloseproben unter- 
scheiden sich aber auch hinsichtlich ihres Hydro- 
und Oxycellulosegehaltes voneinander, so daß 
vermutet werden konnte, daß diese Abbau- 
produkte der Cellulose bei der Adsorption eine 
Rolle spielen, da aus der Färbereipraxis bekannt 
ist, daß der Gehalt an solchen Stoffen die Ad- 
sorptionsfähigkeit der Fasern gegenüber Farb- 
stoffen erheblich zu beeinflussen vermag. In der 
Tat ließ sich nachweisen, daß bei einem Gehalt 
an Hydro- und Oxycellulose die Adsorption unter 
allen Umständen sehr deutlich wird. Es ist sehr 
wohl möglich, daß nicht nur die Adsorptionskraft 
der Oxy- und Hydrocellulose größer ist als die- 
jenige der reinen Baumwollcellulose; es ist aber 
auch denkbar, daß eine Veränderung der Ober- 
ſlächenbeschaffenheit die Ursache der stärkeren 
Adsorption ist. 

Als Ursache für die oben gekennzeichneten 
widersprechenden Versuchsergebnisse von 
Schwalbe - Robsahm einerseits und 
Tingle andererseits konnte also ein ver- 
schiedener Gehalt der Fasermaterialien an 
Hydro- und Oxycellulose in Frage kommen. Es 
konnten aber auch noch andere Faktoren nach 


den Erfahrungen im hiesigen Laboratorium von 


Einfluß gewesen sein. Es ist nämlich durch viel- 


fältige Versuche nachgewiesen worden, daß der 


Quellungszustand der Fasern ihre Adsorptions- 
fähigkeit zu beeinflussen vermag. Wenn Tingle 
Fasern von geringem Quellungsgrade, Schwalbe 
und Robsahm aber solche von hohem Quellungs- 
grade verwandt hätten, würde die verschiedene 
Adsorptionskraft der Versuchsmaterialien erklär- 
bar sein. Wir haben es deshalb für nötig ge- 
funden, den Einfluß der Quellung auf die Ad- 
sorption eingehender zu studieren. Wir konnten 
dabei auf Versuche zurückgreifen, welche 
Schwalbe und Behringer in hiesiger Ver- 
suchsstation durchgeführt haben. Aus diesen 
Versuchen konnte der Schluß gezogen werden, 
daß Holzzellstoffasern, die im Holländer ge- 
mahlen werden, mit zunehmender Mahlung eine 
gesteigerte Adsorptionskraft für Aluminiumsalz- 
lösung erhalten. Die Mahlung im Holländer ist 
für eine Quellung mit gleichzeitiger oder nach- 
folgender Zertrümmerung der Zellen zu Zellstoff- 
schleim anzusehen. Die gefundenen Werte seien, 
da sie zu den folgenden Untersuchungen in Be- 
ziehung stehen, hier noch einmal wiedergegeben, 
obwohl sie schon an anderer Stelle“) veröffent- 
licht worden sind. Die erwähnte fortschreitende 
Steigerung der Adsorptionskraft findet bei einem 
gewissen Mahlgrad ihren Stillstand. 


— — 
4) Carl d. Schwalbe, „Zeitschrift für angewandte Chemie“, 
37, 125—129 (1924). 
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Tabelle 1. 
Anlagerung von AlO; aus Na-Aluminatlösung. 


1 ccm 2°/oige Na-Aluminatlösung zu 25 ccm Stoffbrei; 
etwa 0,5 g Stoff, 5 Minuten geschüttelt. 


f 4 12 22 30 37 
0,0046 g [0,0076 g|0,0225 g|0,0065 g|0.0065 g 


ea Ze 
Sch. R... 


Asche 


Tabelle 2. 
Zu je 25 cem Brei 1 ccm AlzOg- Lösung gegeben, 5 Min. 
geschüttelt, dann 5 Min. geschleudert und verascht. 


Zeit (Stunde) 
Mahlgrad. 


Asche aus 
Al- Acetat 


Man kann aus diesen Versuchen schließen, 
daß eine verschiedenartige Vorbehandlung von 
Zellstoffasern im Holländer auch die Adsorption 
von Aluminiumsulfat an Holzzellstoffasern ver- 
ändern wird. Da nun aus den Angaben von 
Tingle hervorgeht, daß bei seinen Versuchen 
die Holzzellstoffe eine längere Quellung nicht 
durchgemacht haben, sondern unmittelbar ge- 
mahlen wurden, so darf vermutet werden, .daß 
aus diesem Grunde Tingle zu abweichenden Er- 
gebnissen gekommen ist. Diese Quellung .der 
Holzzellstoffasern, die zu einer Adsorption von 
Aluminiumhydroxyd führen kann, ist bei Baum- 
wollcellulose nicht zu beobachten. Es kann dies 
seine Ursache haben in der schon oben erwähnten 
Uebertrocknung der zur Verfügung stehenden 
Baumwollcellulose, andererseits aber auch wird 
zu berücksichtigen sein, daß es für die Adsorption 
eine Konzentration der Aluminiumsulfatlösung 
gibt, die besonders günstig ist, und wiederum 
andere Konzentrationen, in denen so gut wie 
nichts adsorbiert wird. 

In Anlehnung an die Versuche von Schwalbe- 
Behringer wurde auch hier der Einfluß der 
Quellung und Mahlung auf das Adsorptions- 
vermögen studiert. Zu diesem Zwecke wurden 
100 g Zellstoffpappe in einem Versuchsholländer 
aufgeschlagen und ein Teil davon 4 Stunden, vom 
Beginn des Aufschlagens gerechnet, gequollen. 
Der Rest wurde bis auf Mahlgrad 40 nach 
Schopper -Riegler gemahlen und ebenfalls 
4 Stunden vom Beginn des Aufschlagens ge- 
rechnet, gequollen. Von diesen beiden nun in 
verschiedenen Quellungszuständen vorliegenden 
Stoffen wurden Proben auf die früher beschrie- 
bene Art mit der 20fachen Menge Aluminium- 
sulfatlösung von 0,15 % AI,O,-Gehalt zur Ad- 
sorption gebracht, desgleichen eine dritte Probe 
ungemahlenen, lufttrockenen Stoffes. Es zeigte 
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sich nun, daß bei steigender Quellung nach der 
Behandlung eine Aschezunahme eintrat, der 
Aschegehalt jedoch jedesmal hinter dem des 
Ausgangsmaterials zurückstand, also wieder eine 
nicht unbeträchtliche Ascheauslösung stattgefun- 
den hatte. Zur zahlenmäßigen Feststellung der 
Adsorption wurde deshalb die Konzentrations- 
abnahme an M,O, der angewandten Lösungen 
bestimmt. Diese Konzentrationsabnahme erwies 
sich am größten bei dem gequollenen und ge- 
mahlenen, am kleinsten bei dem trockenen Stoff. 
Mithin zeigte jener die größte, dieser die kleinste 


Adsorptionskraft. Die Ergebnisse sind aus fol- 
genden Tabellen ersichtlich: 
Tabelle 3. 
Gequollener Gequollener 
Aschegehalt u en u. E und „ 
d d 
Vor dem 
Schütteln 0,9302 0,9302 0,9302 
Nach dem 
Schütteln... 0,4372 0,5082 0,8630 
Tabelle 4. 


Konzentration | Ungequollener | Gequollener 


Stoff 


Be 


Sebütteln... 


Nach dem 
Schütteln... 


Diese Zahlen zeigen deutlich den Einfluß der 
Vorquellung auf die Adsorption, und es ist ver- 
ständlich, daß die Versuche Tingles, der diesen 
Faktor gänzlich unberücksichtigt ließ, einen 
anderen Verlauf nahmen und zu negativen Re- 
sultaten führten. 

Diese Abhängigkeit der Adsorption von der 
Quellung der Faser ließ nun die Frage berechtigt 
erscheinen, ob in der Adsorptionsfähigkeit des 
Stoffes nicht ein Maß für seinen Quellungszustand 
gegeben sei. Während bei anderen Kolloiden, 
wie Leim, Gelatine usw., verhältnismäßig einfache 
Methoden zur Quellgradmessung zur Verfügung 
stehen, fehlen diese bei der Cellulosefaser. Es 
wurden zwar auch hierüber Versuche angestellt, 
wie z. B. Dickenmessung der Faser unter dem 
Mikroskop, doch scheint diese Art der Quell- 
grad-Bestimmung zu umständlich und zeitraubend, 
um praktische Verwendung bei der Zellstoff- 
bewertung zu finden. Auch die Dickenmessung 
von Pappen läßt keine einwandfreien Schlüsse auf 
den wirklichen Quellungszustand der Faser 
ziehen. Beim Einlegen des Stoffes in Wasser 
wird ja nicht nur das Quellwasser aufgenommen, 
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sondern außerdem das Adhäsionswasser an den 
Wänden, durch Osmose das Wasser in den Fasern 
und schließlich das Kapillarwasser zwischen den 
einzelnen Fasern. Durch diese Ueberlagerung von 
verschiedenen Vorgängen ist auch die Bestim- 
mung der Gewichtszunahme durch die Quell- 


flüssigkeit zur Messung des Quellgrades nicht an- 


wendbar. Die aus letzteren Versuchen auf- 
gestellten Kurven zeigen ein abwechselndes Auf- 
und Absteigen, so daß aus ihnen keine sicheren 
Schlüsse gezogen werden können. 

Immerhin konnte aber auf diese Weise fest- 
gestellt werden, daß die Aufnahmefähigkeit des 
Quellungsmittels, in diesem Falle des Wassers, 
nach scharfer Trocknung erheblich zurückgeht. 
Zellstoff- und Kunstseidenproben, die 72 Stun- 
den bei 70° „totgetrocknet’' waren, wurden nach 
dem Trocknen 8 bzw. 12 Stunden gequollen. 

Aus nachstehender kleinen Tabelle geht her- 
vor, wie sehr die Uebertrocknung die Wasser- 
aufnahme und mithin wohl auch die Quellung der 
Faser beeinflußt: 


Tabelle 5. 
Einfluß der Uebertrocknung. 


— rn 


Stoff Totgetrocknet Frisch 


Holzzellstoff...| 79,380/0 Wasser | 112,760%0 Wasser 


69,78 „ 05,17% „ 
Kunstseide . 78.27% Wasser | 88,62% Wasser 
seide . . 76.56%/ñ œw0103,30% ` 


Die Werte beziehen sich auf eine Quelldauer 
für 8 Stunden für Holzzellstoffe und 12 Stunden 
für Kunstseide. 

In einem anderen Versuch wurde ein mög- 
lichst reiner, sorgfältig gebleichter Sulfitzellstoff, 
sowohl lufttrocken als auch nach 72stündiger 
Trocknung bei 70° azetyliert) Hierzu wurde 
1 Zellstoff lufttrocken mit 5 g Eisessig, 5 f 
Essigsäureanhydrid und 0,15 g konzentrierter 
Schwefelsäure (d = 1,84) auf 30° erwärmt. Hier- 
bei zeigte es sich, daß der lufttrockene Stoff 
schon nach ungefähr % Stunde vollständig zer- 
stört war, während der totgetrocknete ungefähr 
1% Stunde dazu brauchte. Auch dies scheint 
ein Beweis für die Reaktionslosigkeit der über- 
trockenen Faser zu sein. Es ist daher wohl 
bei der Beurteilung über die Verwendbarkeit 
eines Stoffes notwendig, ihn auf eine eventuell zu 
scharf vorgenommene Trocknung zu prüfen. 

Zur weiteren Untersuchung der Abhängig- 
keit der Adsorptionskraft von dem Quellungs- 
zustand mußte versucht werden, die störende 
Auslösung der Asche zu verhindern oder wenig- 
stens herabzusetzen. Es wurde deshalb an Stelle 


des neutralen basisches Al-Sulfat angewandt. 


) Vergl. Schwalbe, „Zeitschrift für angewandte Chemie“, 
27, 220 (1924). 
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Hierdurch war es auch möglich, mit den in der 
Färbereipraxis üblichen höheren Konzentrationen 
der Lösung zu arbeiten, die in verhältnismäßig 
einfacher Weise aus Aluminiumsulfatlösung durch 
Zusatz von Sodalösung u. dgl. erhalten werden 
können. Durch die Anwendung basischer Sul- 
fate wird, wie schon erwähnt, in der Färberei- 
praxis verhütet, daß die sich aus dem Aluminium- 
sulfat abspaltende Schwefelsäure das Gewebe an- 
greift. Die für die Adsorptionsversuche ver- 
wendete basische Aluminiumsulfatlösung wurde 
wie folgt bereitet: 40 Teile Al,(SO,), 18 H,O 
und 5 Teile kalzinierte Soda wurden in der 
Sfachen Menge heißen Wassers gelöst, und zwar 
wurde die Soda unter kräftigem Rühren zuge- 
geben, wobei man mit der jedesmaligen Zugabe 


- wartete, bis sich der ausgefallene Niederschlag 


gelöst hatte. Nach dem Filtrieren und Erkalten 
wurde das Ganze auf 6° Bé eingestellt, d. h. 
1,15—1,20 % AI,O,. Leider gelang es auch mit 
dieser Lösung nicht, eine Auslösung der Asche 
ganz zu vermeiden. Noch basischere Salze zu 
verwenden erschien untunlich, da sie schon nach 
kurzer Zeit auch ohne Gegenwert der Faser nicht 
unbeträchtliche Mengen Aluminiumhydroxyd 
ausscheiden, 

Mit der oben beschriebenen Lösung wurden 
alle folgenden Versuche angestellt. Um in der 
Adsorption eventuell eine schnelle betriebsfähige 
Methode zur Feststellung des Quellungszustandes 
zu erhalten, wurde die Schüttelzeit von 4 Stun- 
den auf 1 Stunde herabgesetzt. 


al Versuche mit Baumwolle. 

Es gelangten nun zunächst Baumwollgewebe 
trocken und nach verschiedener Vorquellung in 
Wasser zur Adsorption. Es zeigte sich hier eine 
Zunahme der Asche und gleichzeitig eine Ab- 
nahme der Konzentration an AI,O,. 

Da jedoch der Verlust der Lösung an AI,O, 
größer war als die Zunahme der Asche, so ging 
einerseits daraus hervor, daß wiederum eine Aus- 
lösung an Aschebestandteilen stattgehabt hatte. 
Andererseits konnte man auch daraus schließen, 
daß wohl eine größere Menge Aluminium- 
hydroxyd von der Faser absorbiert, aber nicht 
hinreichend fixiert wurde, so daß ein Teil der ab- 
geschiedenen Base beim Auswaschen des Ge- 
webes wieder kolloidal in Lösung ging, ein Vor- 
gang, der auch in der Färberei beobachtet wer- 
den kann. Es war daher von Wichtigkeit, das 
Auswaschen bei allen Versuchen gleichmäßig 
vorzunehmen und gleiche Mengen Waschwasser 
anzuwenden. 

Folgende Zahlen zeigen die verschiedenen 
Adsorptionen in den verschiedenen Quellungs- 
stadien: Die Al. O, - Werte beziehen sich auf 
100 g wasser- und aschefreie Faser. 


Ohne Vorquellung 4 Std. 8 Std. 
0,1860 % 0,6282 % 


12 Std. 
0,6707 % 
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Aus diesen Zahlen sowie aus dem nach- 
stehenden Kurvenbild ist der Einfluß der Quellung 
auf die Adsorption deutlich ersichtlich. 


% Adsorptionskurve für Baumwollgewede 
nachVorguellung ın Wasser 


b) Versuche mit Kunstseiden. 


Die folgenden Versuche wurden mit ver- 
schiedenen Kunstseiden angestellt, die in offen- 
bar verschiedenen Quellungsstadien vorlagen. 
Hier war von Vorteil, daß bei verhältnismäßig 
starker Adsorption der hohe Aschegehalt eine 
genauere Aluminiumbestimmung ermöglichte und 
man so die Adsorption auf direktem Wege, näm- 
lich durch die Analyse der Asche messen konnte. 
Auch hier stimmten die Werte nicht immer über- 
ein, da es oft Schwierigkeiten machte, die ge- 
glühte Asche wieder in Lösung zu bringen. 

Immerhin aber geben diese Zahlen bessere 
Aufschlüsse über den Grad der Adsorption und 
damit auch wohl der Quellung als die bei Baum- 
wollgeweben erhältlichen. 


Kunstseiden Il. 


1. Al-Oxyd-Zahl') 0,2869; 0,2577; 0,2479 
2. A 0,2112; 0,2503; 

3. 8 0, 1478; 0,1490; 

4. 5 0,2503; 0,2854; 0,2467 

Kunstseiden II. 

1. Al-Oxyd-Zahl') 0,0550; 

2. 2 0,0947; 

3 i 0,0834. 


Sehr deutlich sind hier die Unterschiede 
zwischen beiden Gruppen, die aus verschiedenen 
Fabrikationen hervorgegangen sind. 


c) Holzzellstoffe., 
Zum Vergleich mit den bisher verwandten 
Faserarten wurden schließlich auch noch Holz- 


D A1-Oxyd-Zahl wurde die von 100 g asche- und wasserireier 
Faser aufgenommene Menge Al203 genannt. 
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zellstoffe verschiedener Fabrikation untersucht. 
Auch hier wurden auffallende Unterschiede ge- 
funden, wie nachstehende Zahlen zeigen: 


Mitscherlich, gebleicht 0,3996; 0,2810 
Ritter-Kellner, gebleicht 0,3183; 0,3768 
Mitscherlich, bleichbar 0,6110; 0,6249 
Ritter-Kellner, nicht bleichbar 0,5709; 0,5692 
Die Verschiedenheit der Adsorption kann bei 
Holzzellstoffen allerdings nicht mit voller Sicher- 
heit allein auf den verschiedenen Quellgrad 
zurückgeführt werden, da die verschiedenen auf- 
gezählten Holzzellstoffe sich auch durch den 
Grad des Aufschlusses unterscheiden und mehr 
oder weniger Inkrustenreste (Lignin, Pentosan) 
enthalten, die auch von Einfluß auf die Adsorp- 
tion sein können. Es muß weiteren Versuchen 
vorbehalten bleiben, ob zwischen beispielsweise 
den Mitscherlich - Zellstoffen, die nach gleichen 
Kochverfahren hergestellt sind, noch Quellungs- 
unterschiede sich durch die Adsorption von 
basischem Aluminiumsulfat werden feststellen 
lassen. Es ist dies nach dem Ergebnis bei den 
Kunstseiden recht wahrscheinlich. 


Zusammenfassung. 


Fassen wir nun das bisher Mitgeteilte kurz 
zusammen, so kommen wir zu folgenden Er- 
gebnissen: | 
1. Reine Baumwolle zeigte weder im 
trockenen noch im gequollenen Zustande ein 
spezifisches Adsorptionsvermögen gegen stark 
verdünnte Aluminiumsalzlösungen von 0,15 % 
Al,O,-Gehalt, wodurch die Untersuchungen 
Tingles bestätigt wurden. Hierbei mag das hohe 
Alter des verwendeten Materials eine Rolle ge- 
spielt haben. Vermutlich war durch langes 
Lagern im warmen, übertrockenen Raum eine 
hornartige Schrumpfung der Oberfläche ein- 
getreten, die die Reaktionsfähigkeit der Faser 
äußerst beeinträchtigte. Die Lösungen riefen 
selbst in starker Verdünnung eine bedeutende 
Ascheauslösung hervor. 


2. Oberflächenveränderung durch Abbau- 
produkte wie Oxy- und Hydro-Cellulose be- 
wirkten unter besonderen Versuchsbedingungen 
(langen Aufenthalt in der feuchten Hänge) eine 
starke Adsorptionsfähigkeit. Die mit der Alu- 
miniumsalzlösung getränkte Faser ist in feucht- 
warmer Atmosphäre, wahrscheinlich durch eine 
günstige Oberflächenentwicklung, imstande, grö- 
Bere Mengen von Aluminiumhydroxyd aufzu- 
nehmen. 

3. Der Mahlungs- und Quellungszustand ist von 
maßgebendem Einfluß auf die Adsorption. Diese 
wächst mit steigendem Mahl- und Quellgrad. 
Die Widersprüche zwischen den Untersuchun- 
gen von Schwalbe-Robsahm einerseits und Tingle 
andererseits bezüglich der Adsorption von Alu- 
miniumsulfatlösung durch Holzzellstoffasern fin- 
den in den verschiedenen Quellungs- und Mah- 
lungszuständen des verwendeten Versuchs- 
materials ihre Erklärung. 


4. Als günstig für die Adsorption haben sich 
die in der Färberei üblichen stärkeren Konzen- 
trationen besonders basischer Salze erwiesen. Es 
ist dies eigentümlich, da in den verdünnten 
Lösungen eine weitergehende Dissoziation vor- 
liegt als in den konzentrierten. Bei Verwendung 
dieser Lösung tritt die Ascheauslösung erheblich 
gegen die Aufnahme von Aluminiumhydroxyd 
durch Adsorption zurück. Es konnte nun ein- 
wandfrei festgestellt werden, daß mit steigender 
Vorquellung die Adsorptionsfähigkeit der Faser 
wächst, man kann also mit Hilfe der Adsorption 
Schlüsse auf den Quellgrad einer Faser ziehen. 

Alle diese angeführten Faktoren sind von 
Bedeutung für die Adsorptionskraft der Cellu- 
losefaser, verdienen also bei der Beurteilung von 
Zellstoffen weitestgehende Berücksichtigung. 

Die Untersuchung wird fortgesetzt; insbeson- 
dere soll eine für die Praxis brauchbare Methode 
der Quellgradbestimmung durch Messung der 
Adsorption von Aluminiumsalzen ausgearbeitet 
werden. 
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OBERINGENIEUR P. WEISKE 
DER ERSTE BETRIEBSFÄHIGE 
PAPIER-MASCHINEN-MEHRMOTORENANTRIEB 
IN DEUTSCHLAND 


SEH Die von den Fachkreisen der Papierindustrie 


und der Elektrotechnik mit großem Interesse er- 
wartete Inbetriebnahme der mit elektrischem 
Mehrmotorenantrieb ausgerüsteten ersten deut- 
schen Papiermaschine von 6 m Siebbreite und 
bis zu 350 m/min. Arbeitsgeschwindigkeit in den 
Papier- und Zellstoffwerken „Feldmühle Oder- 
münde A.-G., Cavelwisch b. Stettin, ist in den 


| .. letzten Wochen erfolgt. Am 29. April d. J. ist die 


erste Rolle des von dieser Maschine erstellten 


Papieres abgenommen worden. 


Damit hat die deutsche Industrie einen er- 


neuten Beweis erbracht, daß sie trotz der ihr auf- 
erlegten außerordentlichen Hemmungen in wirt- 


schaftlicher Beziehung während des 


letzten 


| schicksalsschweren Jahrzehntes ihren Schaffens- 


geist gewahrt hat und im Begriffe steht, ihre 
Geltung auf den verschiedenen Gebieten der 
Technik Schritt für Schritt zurückzugewinnen. 
Die außerordentliche Erhöhung der Arbeits- 
geschwindigkeit und Breite der Papiermaschine 
hatte eine grundlegende Aenderung der bisher 
üblichen Antriebsweise zur Voraussetzung und 
wurde erst durch die Einführung des Mehr- 
motorenantriebes ermöglicht, d. h. durch Ver- 
wendung je eines besonderen Antriebsmotors für 
jede Antriebsgruppe. Die Unzulänglichkeit des 
jetzt in Deutschland noch allgemein verwendeten 
Einmotorenantriebes des variablen Teiles der 
Papiermaschine liegt darin, daß zur Uebertragung 
der Antriebsleistung von einem Motor auf die 
einzelnen Antriebswellen eine große Anzahl 
mehrfach gestaffelter Riementriebe erforderlich 
sind und, um das gegenseitige Geschwindig- 
keitsverhältnis dieser Wellen der Veränder- 
lichkeit des Papierzuges entsprechend ein- 
stellen können, Riesen-Kegelscheiben zwischen 
Antriebstransmission und die einzelnen Antriebs- 
wellen geschaltet werden mußten. Der bei den 
hohen Geschwindigkeiten und Leistungen durch 
das Schlagen der Riemenschlösser und das 
Flattern nicht sorgfältig gespannter Riemen ver- 
ırsachte unruhige Lauf, die ungünstigen Ueber- 
ragungsverhältnisse und der Riemenverschleiß 
er Kegelscheibentriebe, die Energieverluste und 
er beträchtliche Raumbedarf der Antriebstrans- 
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mission und Vorgelege sind Uebelstände, deren 
Beseitigung schon seit langem erstrebt wurde. 
Der Firma J. M. Voith gebührt das Ver- 
dienst, daß sie schon vor reichlich zwei Jahr- 
zehnten vorgenannte Mängel klar erkannte und 
die Lösung des elektrischen Mehrmotoren- 
antriebes anregte. Die ersten praktischen 
Ausführungen des Mehrmotorenantriebes nach 
dem deutschen Patent Nr. 185 278 vom 8. Juni 
1905 erfolgten, wie bekannt, in Deutschland und 
zwar 1908 in der Papierfabrik Papyrus A.-G., 
Waldhof-Mannheim, und 1909 in der Papierfabrik 
Muldenstein, leider in unzulänglicher Ausführung. 
Die dadurch bedingten Mißerfolge führten zu 
einer begreiflichen Abneigung der deutschen 
Papierindustrie gegen die Einführung des Mehr- 
motorenantriebes. Es ist wohl zu bedenken, daß 
bei unvollkommener Ausführung eines solchen 
Antriebes Störungen oder fehlerhaftes Arbeiten 
desselben nicht nur zu tagelangem Stillstand der 
Papiermaschine, sondern auch der Vorbereitungs- 
und Hilfsmaschinen und somit zur Unterbrechung 
des gesamten Betriebes zwingen können. Die 
hierdurch möglichen Verluste bedeuten eine 
Gefahr für die Lebensfähigkeit eines Unter- 
nehmens, deren Verantwortung ein gewissenhafter 
Betriebsleiter nicht übernehmen kann. 

Der zu fast gleicher Zeit in Amerika von der 
Lizenzträgerin vorgenannten Patentes ausgeführte 
Mehrmotorenantrieb hatte keinen besseren Er- 
folg, doch versuchte man dort lange Zeit mit dem 
Antrieb durchzukommen, bis er im Jahre 1919 auf 
Grund neuerer Erfahrungen umgeändert wurde. 

Nach den vorerwähnten Mißerfolgen hatte 
die Elektroindustrie leider keine Möglichkeit 
und in Anbetracht des Risikos im allgemeinen 
auch kein Verlangen mehr, weitere Mehrmotoren- 
antriebe für deutsche Papierfabriken zu liefern. 
Trotzdem erbot sich im Jahre 1912 eine deutsche 
Firma (AEG.), einen solchen Antrieb für die 
englische Papierfabrik Wallpaper in Greenhithe 
Kent auszuführen. Durch Einbau einer Regel- 
vorrichtung gemäß dem deutschen Patent 
Nr. 278 014, nach dem zur selbsttätigen Aufrecht- 
erhaltung des gegenseitigen Geschwindigkeits- 
verhältnisses mechanische Differentialgetriebe 
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verwendet werden, die bei Störungen des Gleich- 
laufs den Kontaktarm eines Nebenschlußreglers 
verstellen und so die Störung ausgleichen, wurde 
ein einwandfreier Betrieb erzielt. Als unwider- 
leglicher Beweis hierfür sei erwähnt, daß dieser 
Antrieb seinerzeit von unabhängigen Sachver- 
ständigen untersucht, einen Monat lang über- 
wacht und als einwandfrei arbeitend anerkannt 
wurde. 

Jedenfalls ist dieser Antrieb der erste seiner 
Art, der durch zwangsläufige Gleichhaltung des 
gegenseitigen Geschwindigkeitsverhältnisses der 
Teilmotoren und der dabei möglichen Zugein- 
stellung eine brauchbare Lösung darstellte. Wenn 
er auch während des Krieges, wie erst später 
bekannt wurde, entfernt und von einer englischen 
Firma im wesentlichen nachgebildet wurde und 
nun in Deutschland dieses System als englische 
Erfindung propagiert wird, so kann doch eine 
deutsche Firma (die AEG.) für sich in Anspruch 
nehmen, den ersten brauchbaren Mehrmotoren- 
antrieb ausgeführt zu haben, wofür jederzeit der 
Beweis erbracht werden kann. Es muß dies hier 
besonders betont werden, da selbst in deut- 
schen Veröffentlichungen nicht davon Abstand 
genommen wird, dem Auslande das zuzu- 
schreiben, was deutscher Geist ersann. 


Leider war in den Kriegsjahren und den ihnen 
folgenden wirtschaftlichen und politischen Um- 
wälzungen der deutschen Papierindustrie jede 
Entwicklungsmöglichkeit unterbunden, während 
sich im Gegensatze hierzu die ausländische, ins- 
besondere die amerikanische Papierindustrie 
nicht nur ungehemmt, sondern durch besondere 
Verhältnisse außerordentlich begünstigt weiter 
entwickeln konnte. Die dort erzielten Fort- 
schritte kommen besonders deutlich zum Aus- 
druck durch die Aufstellung zahlreicher Papier- 
maschinen für Arbeitsgeschwindigkeiten von 
300 m/Min. und darüber. 

Die eingangs erwähnten Nachteile des bis- 
herigen Einmotorenantriebes für den veriablen 
Teil der Papiermaschine mit den zahlreichen 
Riemenübertragungen machen sich bei derart 
hohen Geschwindigkeiten in bedeutend stärkerem 
Maße geltend, so daß nicht nur mit Rücksicht 
auf Energieersparnis, sondern in erster Linie zur 
Ermöglichung genauen Gleichlaufes und der 
erforderlichen Zugregelung die Einführung des 
elektrischen Mehrmotorenantriebes zur unum— 
gänglichen Notwendigkeit wurde. Die sich so 
ergebende Verschmelzung der Maschine mit 
ihrem Antriebe zu einem organischen Ganzen 
zeigte die besten Resultate, die nun auch von 
der deutschen Papierindustrie erkannt und ange- 
strebt werden. 

Der großzügigen Leitung der „Feldmühle“ 
gebührt die Anerkennung, daß sie als erste Firma 
Deutschlands durch den Entschluß zur Aufstel- 


lung einer derartigen Maschine eine neue Auf- 


wärtsentwicklung der deutschen Papierindustrie 
und der daran beteiligten Firmen des Maschinen- 
baues und der Elektrotechnik angebahnt hat. 
Für die Wahl des Antriebssystems kame! 
verschiedene Ausführungsmöglichkeiten in Frage 
Angesichts der Tragweite ihrer Entscheidung 
entschloß sich die AEG. nach reiflicher Erwägung 
zur Wahl eines Antriebssystems mit Kraſtaus- 
gleich durch Synchron-Hilfsmaschinen gemäß der 
deutschen Patentanmeldung G 56541, 55 d VIl 
das, wie durch eine an anderer Stelle folgende 
Veröffentlichung eingehend dargelegt werde: 
wird, die beste Gewähr für vollkommenste Er- 
füllung der gestellten Anforderungen bietet. 


Im nachstehenden sei eine kurze Beschrei- 
bung nebst einigen Abbildungen des in der „Feld: 
mühle“ laufenden Mehrmotorenantriebs den inter- 
essierten Fachkreisen geboten. 

Der Antrieb muß folgenden Forderungen 
Rechnung tragen: 

1. Die Drehzahl sämtlicher Teilmotoren m 
gleichzeitig und genau gleichmäßig zwecks 
Einstellung der Papiergeschwindigkeit fein- 
stufig und praktisch verlustlos im Verhalt 
nis 1:5 regelbar sein. | 

2. Das gegenseitige Geschwindigkeitsverhällns 
zwischen je zwei Teilmotoren muß zwecks 
Zugeinstellung nach Bedarf geändert werden 
können, und zwar sowohl das Verhältnis 
zwischen nur zwei Antrieben oder auch 
gleichzeitig das aller nachfolgenden 
Gruppen. 

3. Das jeweils eingestellte Geschwindigkeils 
verhältnis muß bei anderer Einstellung det 
Arbeitsgeschwindigkeit, sowie bei 
lastungsschwankungen und unabhängig v0 
äußeren Einflüssen selbsttätig genau aul- 
recht erhalten bleiben. 

Die Forderung unter 1. wird, wie beim Ew 
motorenantrieb, durch Zu- und Gegenschaltung 
erfüllt, indem sämtliche Teilmotoren mit kor 
stanter Spannung erregt und ihre Anker vip 
einer gemeinsamen Stromquelle mit regelbatet 
Spannung gespeist werden. 

Ehe auf die Lösung der unter 2. und fe. 
nannten Aufgaben eingegangen wird, sei A 
genauen Kenntlichmachung des gewählten A% 
triebssystems folgende Betrachtung eingefügt 

Die Aufrechterhaltung der Zugeinstellu 
kann auf verschiedenem Wege erreicht werds 

a) durch Mittel mechanischer oder elektrischer 
Art, die bei Abweichungen vom votze. 
schriebenen Geschwindigkeitsverhältnis a 
sprechen und durch Einwirkung auf der 
Feldregler des zu überwachenden Motors 
diesen auf die richtige Geschwindigke! 
zurückzuführen; 

b) durch direkten gegenseitigen Belastung 
ausgleich der Teilantriebsmotoren. 
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Die Lösung unter a] setzt voraus, daß die 
Abstufung der Regler den bei jeder Maschine 
andersartig auftretenden Schwankungen ent- 


. sprechend ausgeführt wird, da sonst leicht ein 


Ueberregulieren bzw. Pendelungen eintreten 
können, die einen ordnungsgemäßen Betrieb un- 
möglich machen. Die Kennzeichnung dieser 
Regelungsart ist darin zu erblicken, daß die 
Regelungs einrichtung dauernd im Spiel und das 
ganze Antriebssystem also in einem labilen Zu- 


stande ist. 


. 


gemäß Abb. 2 jeder Teilmotor mit einer Syn- 
chron-Hilfsmaschine gekuppelt wird und die 
Synchron-Hilfsmaschinen durch ein Ausgleichsnetz 
elektrisch miteinander verbunden werden. Die 
Synchronmaschinen stellen eine in sich starre 
elektrische Verbindung dar. Sie werden nur so 
groß bemessen, daß sie imstande sind, die auf- 
tretenden DBelastungsunterschiede der Teil- 
motoren zu decken. Bei genauem Gleichlauf der 
letzteren laufen die Synchronmaschinen leer und 
im Ausgleichsnetz kann dabei kein Strom fließen. 


Ait eee 
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Kraftausgleich durch starre mechanische Verbindung der Teilmotoren. 


Abb. 1. 
P,—N, = Kraftnetz mit regelbarer Spannung == Teilantriebsmotoren 
P,— N, = Erregernetz mit konstanter Spannung R = Feldregler 
l, II. III = Antriebswellen der Papiermaschine K = Kegelräder 


W = Ausgleichswelle 


Demgegenüber hat die Lösung unter b) den 
Vorzug, daß durch Schaffung einer praktisch 
starren Verbindung der Teilmotoren unterein- 
ander Geschwindigkeitsdifferenzen nicht ent- 
stehen können. Wäre die Zugregelung nicht 
erforderlich, so daß man also das gegenseitige 
Geschwindigkeitsverhältnis nicht zu ändern 
brauchte, so könnten sämtliche Teilmotoren durch 
eine Welle starr miteinander verbunden werden, 
wie dies in Abb. 1 dargestellt ist. Hierdurch ist 
ein unveränderliches Geschwindigkeitsverhältnis 
festgelegt, das durch keinerlei Einflüsse gestört 
werden kann. Treten in den einzelnen Motoren 
Unregelmäßigkeiten hinsichtlich der Belastung 
oder Erwärmung auf, die das Drehmoment des 
betreffenden Teilmotors ändern, so wird dieser 
entweder überschüssige elektrische Energie als 
mechanische Energie an die Ausgleichswelle ab- 
geben oder der ihm fehlende Energiebetrag wird 
seiner Welle von den anderen Motoren durch die 
Ausgleichswelle zugeführt. Letztere braucht 
demnach nur für einen geringen Teil der gesamten 
Antriebsenergie bemessen zu werden. 

In ebenso vollkommener Weise läßt sich der 
direkte Belastungsausgleich erzielen, indem 
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Hat dagegen einer der Teilmotoren die Tendenz, 
schneller oder langsamer zu laufen, so wird er 
durch die zugehörige Synchronmaschine daran 
gehindert, die dann entweder als Generator die 
überschüssige Leistung des Teilmotors aufnimmt 
und als elektrische Energie durch das Ausgleichs- 
netz den anderen Synchronmaschinen zuführt, 
oder die dem Teilmotor fehlende Energie durch 
das Ausgleichsnetz den anderen Synchron- 
maschinen entnimmt und nun als Motor arbeitend 
den Teilmotor unterstützt. Das ganze Antriebs- 
system ist auf diese Weise in sich stabilisiert. 

Da aber die Synchronmaschinen nur für 
genau gleiche Drehzahl verwendet werden 
können, das Geschwindigkeitsverhältnis der Teil- 
motoren dagegen einstellbar veränderlich sein 
muß, ist die Zwischenschaltung einer einstell- 
baren Uebersetzung zwischen Teilmotor und 
Synchronmaschine nicht zu umgehen. Das ein- 
fachste Mittel hierzu ist ein Kegelscheiben- 
Riementrieb, dessen Anordnung in Abb. 3 dar- 
gestellt ist. Dieser Umstand wird von inter- 
essierter Seite aufgegriffen, um zu behaupten, 
der unvermeidliche Riemenschlupf des Kegel- 
scheibentriebes und die Winkelabweichung der 
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Synchronmaschinen bei Belastung verhindere ratorzustand bei Vollast etwa 16 elektrische 
vollkommenen Lastausgleich und somit die genaue Grade oder vier mechanische Grade Wat. 
Aufrechterhaltung des Geschwindigkeitsverhält- Durch die zwischen Teilmotor und Antriebswelle 
nisses. Dieser Einwand ist jedoch leicht ein- geschaltete Zahnradübersetzung von duc- 
wandfrei zu widerlegen. schnittlich 7:1 beträgt dann die Winkel 
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17 1 
Abb. 2. Kraftausgleich durch starre elektrische Verbindung der Teilmotoren. 


Pi — N. = Kraftnetz mit regelbarer Spannung 
P. — N, = Erregernetz mit konstanter Spannung R = Peldregler 


I 


M = Teilantriebs motoren 


RST = Ausgleichsnetz S = Synchron-Hilfsmaschinen 
1, II. III = Antriebswellen der Papiermaschine 


Di 


Abb. 3. Kraftausgleichs-System mit Zugeinstellung und selbsttätiger Feld- 


regelung der 8 
Pi — N, = Kraftnetz mit regelbarer Spannung 


r — K, = Kegelscheiben-Riementriebe 
P— N: = Erregernetz mit konstanter Spannung = Leistungsrelais 
RST = Ausgleichsnetz V = Verstellmotoren für 
M = Teilantriebsmotoren R = Feldregler mit motorischem Antrieb 
S = Synchron-Hilfsmaschinen 


L IL IE = Antriebs wellen der papiermaschite \ 


In vorliegendem Falle sind achtpolige Syn- weichung nur 4/7 mechanische Grade oder in 
chron-Hilfsmaschinen verwendet worden, bei 


Umfange einer Walze von 750 mm Durchmesser 
denen also 360 elektrische Grade einer Viertel- gemessen, 750 . 3,14. 4 = 34 mm =!“ 
umdrehung oder 90 mechanischen Graden ent- 7.7” 
sprechen. Die auftretende Winkelabweichung Bis ein derari IInoten isl 
bei Vollast beträgt etwa acht elektrische Grade, ver geht nn er vollzogen 
so daß die maximal mögliche Abweichung bei Ebenso sind die Einwendun gen bezüglich des 
einem Wechsel vom Motorzustand in den Gene- Riemenschlupfes auf den Kegelscheiben über- 
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trieben. Durch Ausführung der Kegelscheiben 
mit sehr geringer Steigung, reichlichem Durch- 
messer und reichliche Bemessung des Riemens 
kann der Riemenschlupf auf ein sehr niedriges 
Maß, etwa 0,3 % bei Vollast der Synchron- 
maschine begrenzt werden. 

Diese geringen Unregelmäßigkeiten können 
mit gewöhnlichen Meßinstrumenten, deren An- 
zeigefehler meist mehr als 1 % beträgt, gar nicht 
gemessen werden und sind praktisch belanglos, 
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Das Zu- und Gegenschaltungsaggregat zur 
Speisung der Teilmotoren mit zwischen 0—440 
Volt regelbarer Ankerspannung ist in Abb. 4 
dargestellt. Zum Antrieb desselben dient ein 
Drehstrom-Synchronmotor für 3000 Volt, 50 Pe- 
rioden, 1650 PS Leistung und 750 U. p. M., der 
mittels Anlaßtransformators asynchron ange- 
lassen wird. Er ist mit einer Dynamo für 
230 Volt konstanter Spannung, 760 PS und einer 
Zu- und Gegenschaltungsdynamo für + 220 Volt, 


Abb. 4. Zu- und Gegenschaltungs- Regelaggregat mit Drehstrom-Synchron- 
motor für 1650 PS, 750 Uml./min; 3000 Volt, 50 Per. 


zumal sich in der „Feldmühle“ gezeigt hat, daß 
die auftretenden Belastungsänderungen geringer 
sind, als in vorstehendem Rechnungsbeispiel an- 
genommen worden ist. 

Ueberzeugender und einfacher als alle Meß- 
methoden und theoretischen Erwägungen läßt die 
Papierbahn selbst die geringste Ungenauigkeit 
des Antriebes erkennen, wenn der Zug zwischen 
zwei Antriebsgruppen lose eingestellt wird. In 
der „Feldmühle“ wurde unter anderem auch 
dieses Beobachtungsverfahren angewendet. Dabei 
konnte während langer Beobachtungsdauer nicht 
die geringste Aenderung der Papierspannung 
wahrgenommen werden, — der untrüglichste 
Beweis für den genau gleichmäßigen Lauf des 
Antriebes. 

Der für die „Feldmühle” ausgeführte Mehr- 
motorenantrieb ist in 10 Teilantriebe unterteilt 
mit einer Gesamtleistung von rund 1300 PS, die 
sich wie folgt verteilt: 

147 PS für Gautsche, 
108 PS „ Naßpresse I, 
je 63 PS „ Naßpresse II und III, 
je 222 PS „ Trockenzylindergruppe I, II u. III. 
17 PS „ Kühlzylinder, 
196 PS „ Kalander, 
34 PS „ Roller. 
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750 PS Leistung direkt gekuppelt. Zur Erregung 
der beiden Dynamos dient die angebaute Erreger- 
dynamo für zirka 11 PS Leistung, während der 
Erregerstrom für den Synchronmotor, die Teil- 
motoren, Synchron-Hilfsmaschinen, sowie der 
gesamte Steuerstrom der konstanten Dynamo ent- 
nommen wird. Ein Tirrill-Schnellregler hält die 
jeweils eingestellte Gesamtspannung konstant. 
Die Einstellung der Gesamtspannung bzw. 
Arbeitsgeschwindigkeit erfolgt durch den in 
Abb. 5 gezeigten Umschaltregulator, der sowohl 
von der Führerseite der Papiermaschine aus 
durch Druckknöpfe, als auch direkt mittels Hand- 
rades gesteuert werden kann. Ein in der Ver- 
bindungsleitung zwischen Aggregat und Haupt- 
netz liegender Ueberstrom-Nullspannungs-Fern- 
schalter für 3000 Amp. Betriebsstrom schützt das 
Aggregat gegen Ueberlastung und ermöglicht, in 
erforderlichen Fällen den gesamten Antrieb durch 
Druckknöpfe von verschiedenen Stellen der 
Maschine aus sofort zu unterbrechen. 

Sämtliche zum Aggregate gehörigen Schalt-, 
Anlaß- und Regelapparate sind in der unmittel- 
bar hinter dem Aggregat befindlichen, aus Abb. 6 
ersichtlichen Schaltanlage vereinigt. Die Druck- 
knöpfe zur Fernsteuerung des Umschaltregulators, 
ein Halt - Druckknopf zur Auslösung des 
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Ueberstromfernschalters, sowie je ein Spannungs- 
und Strommesser zur Ueberwachung des An- 
triebes durch den Maschinenführer sind in den 
in Abb. 7 dargestellten Schaltkasten eingebaut. 

Die Aufstellung des Aggregates erfolgte auf 


einem über der Fangstoffanlage unmittelbar 
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Abb. 5. Umschaltregulator mit Fernsteuerung 
durch Druckknöpfe. 


neben dem Antriebs- 
raum errichteten Po- 
dest, so daß es zu- 
gleich mit den Teilan- 
trieben leicht über- 
wacht werden kann. 
Sämtliche Teilmoto- 
ren sind für 220 Volt 
Fremderregung durch 
die konstante Dyna- 
mo, für maximal 1000 
U.p.M. bei 440 Volt 
höchster Ankerspan- 
nung und Regelung 
durch Zu- und Gegen- 
schaltung zwischen 
1000—200 U. p. M. 
ausgeführt. Zur Aus- 
führung von Hilfs- 
arbeiten können sie 
außerdem mit jeder 
gewünschten niedri- 
geren Geschwindig- Abb. 7. Schaltkasten zur 
keit betrieben wer- Fernsteuerung. 
den. Die Motoren 
derjenigen Gruppen, deren Anlaufsdrehmoment 
mit etwa dem 4,5 fachen des normalen ange- 
nommen wurde, sind mit einer besonderen, nach 
erfolgtem Anlauf abschaltbaren Spezialwicklung 
ausgerüstet. Vorsichtigerweise wurden diese 
Motoren sehr reichlich bemessen. Sie waren 
daher imstande, auch mit dem an einer Gruppe 
wider Erwarten bedeutend höheren Drehmoment 
einwandfrei anzulaufen. 

Je nach ihrer Leistung sind die Motoren teils 
als Lagerschildtypen, teils mit auf der Grund- 
platte freistehenden Lagern ausgeführt, wie 2. B. 
Abb, 8 (Antrieb Naßpresse II) und Abb. 9 
(Antrieb einer der Trockenzylindergruppen) 
zeigen. Die erforderlichen Drehzahlunterschiede 
der einzelnen Antriebswellen sind durch ver- 
schiedene Uebersetzungsverhältnisse der Zahn- 
radvorgelege zwischen Teilmotoren und Antriebs- 
wellen erzielt worden. Die Vorgelege enthalten 
in geschlossenem Getriebe kasten in Oel laufende 
Räder mit Pfeilverzahnung. Die Wellen der 
großen Räder sind verlängert ausgeführt, um Zu- 
gleich als Antriebswelle zur Verbindung mit der 
Maschine zu dienen. 


Das kollektorseitige Wellenende der Teil- 
motoren ist mit einer der zur Zugeinstellung er 
forderlichen Kegelscheiben verbunden. Die 
zweite Kegelscheibe ist mit der Synchron-Hilfs- 
maschine gekuppelt. Die Kegelscheiben sind 
sämtlich gleichmäßig ausgeführt und gestatten 
eine Veränderung der Zugeinstellung um +5% 

Die Synchron-Hilfsmaschinen sind ebenfalls 
für einen Drehzahlbereich von 1000—200 U. p. M.. 
für 500 Volt und 66,6 Perioden i. d. Sekunde 
bei der höchsten Drehzahl gebaut. 
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Die Antriebe sind 
durch eine leichte 
Zwischenwand von 
der Maschine ge- 
trenntund befinden 
sich so in einem 
besonderen Raum. 
Auf diese Weise 
sind sie gegen 
Feuchtigkeit, Ver- 
schmutzung und 
starken Tempe- 
raturwechsel ge- 
schützt. Abb. 10 
gibt einen Gesamt- 
überblick des An- 
triebsraumes, von 
der Naßpartie aus 
gesehen. Die Teil- 
ansicht Abb. 11 
zeigt die Antriebe 
von derf Trocken. 
gruppe bis zum 

oller. Abb. 12 läßt 
diegewaltigeGröße 
der Maschine und 
daneben den An- 
trieb des Rollers 
erkennen. 

Die Teilantriebe 
können einzeln 
und in beliebiger 
Reihenfolge bei 
jeder Spannung 
ein- und ausge- 
schaltet werden. 
Die Einschaltung 
der Gleichstrom- 
motoren erfolgt 
über einen Anlaß- 
widerstand, der 
durch einen Schalt- 

walzenanlasser 
stufenweise kurz- 
geschlossen wird. 
Die Anlasser be- 
finden sich unter 
dem Antriebsraum. 
Zu ihrer Bedienung 
dienen die aus 
Abb. 10 ersicht- 
lichen Handräder 
der neben den An- 
trieben stehenden 
Säulen. Durch die 
Anlasser werden 
in zwangsläufiger 
Reihenfolge die 
Schütze der Mo- 
toreneingeschaltet, 
die Anlaßwider- 
stände kurzge- 
schlossen, die 
Synchronmotoren 
an das Ausgleich- 
netz angeschlossen 
und zuletzt die 
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Abb. 9. Teilantrieb für eine Trockenzylindergruppe. 
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Leistungsrelais eingeschaltet. Die Synchron- ander Führerseite der Maschi 

maschinen werden durch die Teilmotoren auf schalter, die den ee ei en 
annähernd synchrone Drehzahl gebracht und ohne brechen, so daß auch durch unbefugtes Drehen 
jede Synchronisiervorrichtung durch den Anlasser der Schaltwalzen die Antriebe nicht aulaufen 
direkt eingeschaltet, da sie selbst bei größeren können, bevor die Sperrung aufgehoben ist. 
Abweichungen von der synchronen Drehzahl Verschiedenfarbige Signallampen zeigen an, 


ob die Antriebe in 
Betrieb oder ge- 
sperrt sind, sowie 
wenn die Sperrung 
aufgehoben ist und 
die Antriebe wieder 
anlaufensollen. Für 
den Antrieb der 
Gautsche ist außer 
dem Sperrschalter 
noch ein besonderer 
Schalter zur direk- 
tenEinschaltungdes 
Antriebes bei nie- 
drigerGeschwindig- 
keit vorgesehen, um 
beim Reinigen bzw. 
Nachsehen des Sie- 
bes und für sonstige 
Hilfsarbeiten den 
Antrieb von der 
Führerseite ausein- 
und ausschalten zu 
können. Die Zug- 
Fa l B einstellung wird 
Abb. 11. Teilantriebe von Trockenzylindergruppe III bis zum Roller. durch Verschieben 
sicher einspri der Riemen auf 
keinerlei 3 Das Anlassen erfordert daher den Kegelscheiben vorgenommen. Mit Rücksicht 
alt ei „ebung und kann auch durch unge- darauf, daß, je nachdem ob die Synchronmaschine 
8° nn Hilfskräfte erfolgen. Zur Abschaltung als Motor oder Generator arbeitet,derZugabwech- 
und SPerrung jeden Teilantriebes befinden sich selnd im oberen und unteren Riementrum wirkt, 
muß der Riemen 
doppeltgeführtsein 
Dahersind für jeden 
Riemen zwei Füh- 
rungsgabeln ange- 
ordnet, die durch 
Handrad und Spin- 
del sowohl als auch 
durch motorischen 
Antrieb verstellbar 
sind. Der Handrad- 
antrieb ist nur 
Notbehelf für den 
Fall einer Störung 
des Verstellmotors 
vorgesehen. Nor- 
malerweise wirddie 
Zugeinstellung von 
derF aus 
mittels besonderer 
kleiner Walzen- 
schalter vorgenom- 
men, deren Aus- 


Abb. 12. Ansicht der Maschine mit Rollerantrieb. 
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müssen. Bei der Reihenschaltung dagegen wird 
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führung und Anordnung an der Maschine die 
Abb. 13 und 14 zeigen. Die Schalter enthalten 
zwei Walzen. Eine derselben dient nur dazu. 
den Verstellmotor eines Antriebes für Rechts- 
und Linkslauf einzuschalten, bis der erforderliche 
Zug zwischen zwei Gruppen erreicht ist. Oft 
wird es nötig sein, daß bei einer Veränderung des 
Zuges einer Gruppe auch die Züge sämtlicher in 


Abb. 13. Walzenschalter zur Zugeinstellung. 


der Arbeitsrichtung folgenden Gruppen im 
gleichen Verhältnis nachgestellt werden müssen. 
Dabei ist es nicht nur mit Rüchsicht auf einfache 
und schnelle Bedienung, sondern auch zur Ver- 
meidung zu starken oder zu geringen Zuges von 
besonderem Vorteil, wenn gleichzeitig mit der 
Einstellung an einer Gruppe auch an den folgen- 
den Gruppen die gleiche Aenderung vollzogen 
wird. Dieses wird durch Benutzung der zweiten 
am Schalter befindlichen und besonders kennt- 
lich gemachten Walze erzielt. Diese Einrichtung 
zur wahlweise gleichzeitigen oder einzelnen Ein- 
stellung der Zugregelung durch mechanische 
oder elektrische Mittel ist der AEG. patentrecht- 
lich geschützt. In den bisher bekannten Anordnun- 


gen sind die Einrich- 
tungen zur Zugein- 
stellung entweder | 
parallel oder, inden < 
wenigsten Fällen, in “HARE 
Reihe geschaltet. he 
Keine dieser Anord- 
nungen k anndenEr- 
fordernissendesBe- ` 
triebes voll gerecht 
werden. Die Paral- 
lelschaltung gestat- 
tet nur, das Ge- 
schwindigkeitsver - 
hältnis zwischen 
zwei Antrieben ein- 
zustellen und hat 
den Nachteil, daß 
dann meist alle 
in der Arbeitsrich- 
tung folgendenZüge 
einzeln von Hand 


nachgestelltwerden Abb. 14. 


die Aenderung der Zugeinstellung an einem der 
Teilantriebe wohl auf sämtliche folgenden Teil- 
antriebe übertragen, doch ist es hierbei nicht 
möglich, einen Antrieb für sich ohne Beein- 
flussung der anderen Antriebe zu regeln. Die 
vorgenannte, an dem Mehrmotorenantrieb „Feld- 
mühle“ zum ersten Male ausgeführte Einrich- 
tung zur Zugregelung vereinigt in sich die Vor- 
teile der Parallelschaltung und der Reihenschal- 
tung, so daß nunmehr die Frage, welche von 
beiden Anordnungen zweckmäßiger sei, gegen- 
standslos ist. 

Wie im vorstehenden bereits erwähnt ist, 
übernehmen die Synchron-Hilfsmaschinen den 
unmittelbaren Kraftausgleich beim Auftreten von 
Belastungsänderungen, die den relativen Gleich- 
lauf der Teilmotoren ändern würden. Abgesehen 
von kurzzeitig auftretenden Belastungsschwan- 
kungen ergeben sich Belastungsänderungen durch 
verschieden starkes Anziehen der Pressen, 
Spannen der Filze usw. Die Synchronmaschinen 
sind ohne weiteres in der Lage, diese Differenzen 
im Dauerbetriebe auszugleichen. Um sie jedoch 
in vollem Umfange vorwiegend zum Ausgleich 
der kurzzeitig auftretenden Unregelmäßigkeiten 
frei zu halten, wird der Betriebszustand der 
Synchronmaschinen mittels der in Abb. 15 
gezeigten Leistungsrelais, die bei Belastung der 
Synchronmaschinen als Motor oder Generator an 
einer Skala die Stärke dieser Ausgleichsbelastung 
anzeigen, überwacht. Gleichzeitig wird durch 
besondere einstellbare Kontakte des Relais ein 
motorisch betriebener Regler gesteuert, der die 
Erregung des Teilmotors der veränderten Be- 
lastung anpaßt und dadurch die Belastung der 
Synchronmaschine auf Null zurückführt. Bei 
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Anordnung der Schalter zur Zugeinstellung an Gautsche und Naßpressen. 
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etwaigen Störungen in dieser selbsttätigen 
Regelung kann der Ausgleich durch Feldregelung 
auch von Hand mittels des am Regler befindlichen 
Handrades ausgeführt werden. Die zur Ueber- 
wachung jeden Teilantriebes dienenden Apparate 
und Instrumente sind in besondere Schaltschränke 


Abb. 15. Leistungsrelais. 


gemäß Abb. 16 eingebaut, deren Aufstellung 
im Antriebsraum die vorerwähnte Abb. 10 
erkennen läßt. 

Das Antriebssystem bietet also, wie aus dem 
vorhergehenden zu entnehmen ist, die Möglich- 
keit, daß sich die Aufrechterhaltung des 
relativen Gleichlaufes auf zweierlei Weise 
vollziehen kann: im unmittelbaren Ausgleich 
durch das direkte Eingreifen der Synchron- 
Hilfsmaschinen als Motor oder Generator und im 
indirekten Ausgleich durch Feldregelung der 
Teilmotoren in Abhängigkeit vom Belastungs- 
zustand der Synchron-Hilfsmaschinen mittels der 
Leistungsrelais und der von diesen gesteuerten 
Feldregler mit motorischem Antrieb. Durch die 
sehr reichliche Bemessung der Synchron-Hilfs- 
maschinen des Antriebes in der „Feldmühle“ 
wurde jedoch erreicht, daß der Ausgleich durch 
die Synchron-Hilfsmaschinen allein erfolgt und 
die selbsttätige Feldregelung gar nicht einzu- 
greifen braucht. 

Es sei noch bemerkt, daß letztere Art der 
Regelung an sich als selbständiges Regelsystem 
verwendet werden kann. Bemißt man nämlich 
die vorerwähnten Synchron-Hilfsmaschinen sehr 
klein, beispielsweise für etwa /] PS Leistung, 
so können sie zum direkten Lastausgleich zwar 
nicht beitragen. Sie werden aber genau wie im 
vorher besprochenen Fall, jedoch erst bei ein- 
tretenden Abweichungen der Teilmotoren vom 
vorgeschriebenen Geschwindigkeitsverhältnis teils 
als Motor, teils als Generator arbeiten, so daß 
durch den Ausgleichstrom die Leistungsrelais an- 
sprechen und die Differenzen durch Feldregelung 
der Teilmotoren ausgeglichen werden. Wie leicht 
einzusehen ist, kann dieser Ausgleich allein nicht 
so vollkommen wirken, als der direkte Kraftaus- 
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gleich mittels Synchron-Hilfsmaschinen. Er ent- 
spricht aber im wesentlichen der Wirkung 
anderer, lediglich auf Geschwindigkeitsdifferenzen 
ansprechender Regelvorrichtungen. 

Besonderer Erwähnung verdient die Tatsache, 
daß der Antrieb in der „Feldmühle” bei Inbetrieb- 
setzung sofort einwandfrei arbeitete, ohne dab 
auch nur eine Minute der der liefernden Fim 
vertragsmäßig zustehenden vierzehntägigen Frist 
zur Einstellung der Regeleinrichtung, vom Tage 
der Inbetriebsetzung der Papiermaschine 1 
gerechnet, in Anspruch genommen zu verden 
brauchte. Dies ist ganz besonders hervor- 
heben, da, wie jeder weiß, der sich auch am 
flüchtig mit diesem Gebiet beschäftigt hat, ag, 
ordentlich viele neue Gesichtspunkte zu berück- 
sichtigen waren und viele Daten, für die Ertab- 
rungen noch nicht vorlagen, frei gewählt werden 
mußten, Die günstigen Ergebnisse wurden ar 
durch sehr umsichtige Auswahl der Maschinen 
und Apparate, sowie deren Anordnung erzielt 
wobei an Material nicht gespart wurde. Die ge 
wonnenen Erfahrungen bieten nunmehr sichert 
Unterlagen, die künftighin die Ausführung der- 
artiger Antriebe sehr erleichtern. 


Abb. 16. Schaltschrank 


mit Leistungsrelais und Feldregler. 


Jedenfalls kann ausgesprochen werden, dad 
dieser gelungene Versuch in Deutschland mit dem 
zerlegten Einzelantrieb in so großen Dimensionen 
ein voller Erfolg und somit die Bahn für eine N 
dieser Richtung liegende Aufwärtsentwicklung 
gebrochen ist. 
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EINE WICHTIGE NEUERUNG 
AN PAPIERSTOFFZERFASERERN 
„SYSTEM WURSTER“ 


Wenn auch im allgemeinen die Ansichten, ob 
zur Zerfaserung von Altpapier, Ausschuß, Cellu- 
lose usw. der Zerfaserer oder der Kollergang 
vorzuziehen sei, noch sehr auseinandergehen, 
so unterliegt es doch keinem Zweifel, daß der 
Zerfaserer in letzter Zeit immer mehr an Boden 
gewinnt und auch immer mehr für Stoffe zur 
Anwendung kommt, für die man ihn früher als 
weniger geeignet hielt. Wenn man bisher na- 
mentlich für harte und hartgeleimte Stoffe den 
Kollergang bevorzugte, so lag das zum großen 
Teil daran, daß mit dem Zerfaserer eine glatte 
und vollkommene Auflösung solcher Papiere 
mehr Schwierigkeiten machte als mit dem Koller- 
gang, der es ermöglichte, sich den Bedürfnissen 
des Materials besser anzupassen. 

Zweifelsohne weisen nun beide Auf- 
schließungsmaschinen große Vorteile auf, die sie 
eben für die verschiedenartigen Stoffe besonders 
geeignet machen, zum Teil haben sie aber auch 
gewisse Nachteile, welche heute fast noch mehr 
als die Vorteile ausschlaggebend für die Eignung 
der Maschinen für einen bestimmten Zweck sein 
können. Beim Kollergang liegen solche Nach- 
teile in der Hauptsache in der Behandlung des 
Stoffes. Es ist zu bedenken, daß die Fasern 
des aufzulösenden Papiers ihrem Zweck schon 
einmal oder mehrmals gedient haben, daß also 
ihr Mahlungsgrad schon meist den Anforderungen 
entspricht. In der Eigentümlichkeit der Koller- 
gangsarbeit ist es nun begründet, daß hier die 
Fasern noch einmal gemahlen werden. Selbst 
bei vorsichtigster und schonendster Behandlung 
läßt sich ein nochmaliges, wenn auch mitunter 
nur ganz geringes Mahlen nicht vermeiden. 
Welche Einflüsse schon eine geringfügige Ver- 
änderung des Mahlungsgrades der Faser bei der 
Papierbildung haben kann, ist jedem Papier- 
macher bekannt. Der Zerfaserer dagegen ver- 
meidet infolge seiner ganz anders gearteten 
Arbeitsweise ein nochmaliges Mahlen vollkom- 
men, denn die Fasern werden durch die eigen- 
tümliche Wirkung der Zerfaserungselemente 
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nur voneinander getrennt. Während die Arbeit 
des Kollerganges in der Hauptsache in einer 
Quetscharbeit besteht, welche den Stoff schmie- 
rig macht, haben die Zerfaserungselemente der 
Zerfaserer nur den Zweck, den Stoff zu bewegen, 
die Auflösung erfolgt hier durch Reibung der 
aufgeweichten Fasern untereinander und an den 
Trogwänden und den Zerfaserungselementen. 
Es liegt auf der Hand, daß hierdurch kaum eine 
Mahlung, also eine Veränderung der Fasern statt- 
finden kann. 

Ein anderer Nachteil des Kollerganges be- 
steht darin, daß seine Arbeit nicht ununter- 
brochen ist, daß also zwischen dem jedesmaligen 
Eintragen und Ableeren eine Periode des Leer- 
laufes liegt, die sich wohl durch achtsame und 
geschickte Bedienung abkürzen, aber nie ver- 
meiden läßt. Jeder Leerlauf ist aber gleichbe- 
deutend mit Verlust. 

Viel besser paßt sich in den Arbeitsgang 
einer Papierfabrik der ununterbrochen laufende 
und arbeitende Zerfaserer ein, bei dem der Stoff 
beim einmaligen Durchgange fertig aufgelöst 
wird. Hier fällt also die Leerlaufarbeit voll- 
kommen fort. Im allgemeinen ist die zum Auf- 
lösen benötigte Kraftmenge, auf die Mengen- 
einheit des verarbeiteten Stoffes bezogen, beim 
Zerfaserer günstiger anzunehmen, und durch Ver- 
meidung aller Leerläufe ändert sich das Bild 
nochmals zum Vorteil des Zerfaserers. 

Man hat nun erkannt und in der Praxis er- 
wiesen, daß die Arbeit des Zerfaserers wesentlich 
schneller vonstatten geht, wenn das Papier ge- 
nügend gefeuchtet wird. Auch beim Kollergang 
kommt man bekanntlich ohne diese mehr oder 
minder starke Feuchtigkeit nicht aus. Beim Zer- 
faserer aber kann man durch zweckentsprechende 
und dem Stoffe angepaßte Feuchtung nicht nur 
eine Steigerung der Mengenleistung und Ver- 
besserung der Aufschließung erzielen, sondern 
auch eine Ersparnis an Kraft. Man versieht zu 
diesem Zwecke die Maschine mit Brausen, die 
das Papier an der Eingabestelle in die Maschine 
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anfeuchten, und kann auf diese Weise eine ganz 
leidliche Regulierung der Wassermenge erzielen. 
Bei weniger harten und weniger hartgeleimten 
Stoffen war das im allgemeinen auch vollkommen 
ausreichend. Bald zeigte sich aber, daß durch 
eine entsprechende Vorfeuchtung in besonderen 
Feuchttrommeln oder Vorrichtungen eine wesent- 
lich bessere Wirkung zu erzielen war. Man 
überließ dann den Brausen, durch die man nach 
Bedarf kaltes oder heißes Wasser einlassen 
konnte, nur eine gewisse Feinregulierung des 
Wassergehaltes. Nun bedeutet aber jede weitere 
Maschine und Vorrichtung, und wenn sie noch 
so einfach ist und wenig Bedienung benötigt, 
eine Erschwerung des Betriebes und einen höhe- 
ren Kraftaufwand. Das trifft auch bei den 
Feuchttrommeln und Kochern zu, die wohl an 
und für sich einen günstigen Einfluß haben, aber 
ziemlich viel Kraft benötigen, ein Nachteil, der 
in keiner Weise durch die durch eine richtige 
Vorfeuchtung erzielte Kraftersparnis oder Er- 
höhung der Mengenleistung des Zerfaserers aus- 
geglichen werden kann. Der nicht zu verkennende 
und nicht zu unterschätzende günstige Einfluß 
dieser Feuchttrommeln besteht darin, daß ein 
Verstopfen des Zerfaserers, die durch unachtsame 
Bedienung leicht eintreten kann, ausgeschlossen 
ist, denn die Trommeln teilen dem Zerfaserer 
nur eine ganz bestimmte Menge an vorgefeuch- 
tetem Papier zu, gleichviel ob der Eintrag an 
trockenem Papier in sie regelmäßig erfolgt 
oder nicht. 

Wenn sich auch im allgemeinen diese Trom- 
meln gut bewährt haben, so haben sie eben doch 
die bereits erwähnten Nachteile, ohne aber eine 
in allen Fällen ausreichende Beeinflussung der 
Feuchtigkeit zu ermöglichen, die zur Erzielung 
von Kraftersparnissen und Beschleunigung der 
Auflösung erforderlich ist. 


Ing. Jananta sagt in einer Arbeit in Nr. 1 
der „Pappen- und Holzstoffzeitung von 1925, 
betitelt „Untersuchung über rationelle Art des 
Aufschließens von Papierabfällen“ auf Seite 7 
ganz richtig, daß man bei dem Zerfasern von 
Papierabfällen die Wasseraufnahmefähigkeit der 
Papierfaser ausnutzen muß, da durch die dadurch 
hervorgerufene Volumenvergrößerung oder Quel- 
lung eine Aenderung der Lage der Fasern zuein- 
ander eintritt. Der Faserverband wird also 
durch die Wasseraufnahme gelockert. Nun liegt 
es aber auf der Hand, daß bei der Befeuchtung 
zunächst die obersten Faserschichten mit dem 
Wasser in Berührung kommen, so daß deren 
Fasern aufquellen und sich ausdehnen, wodurch 
natürlich das weitere Eindringen der Wasser- 
teilchen in die inneren Schichten erschwert und 
verlangsamt wird. Je nach der Art der Fasern 
ist der Zeitraum zur Ueberwindung dieses Wider- 
standes sehr verschieden. Es wird also von 
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Vorteil sein, daß man dieses rasche Eindringen 
des Wassers auch in die inneren Fasern eines 
Papierblattes durch mechanische Beeinflussung 
begünstigt. Hauptforderung dabei ist, dab diese 
mechanische Einwirkung ohne Aufwand von 
Kraft geschieht. Es genügt schon ein Knittem 
des Papierblattes, um neue Fasern saugfähig zu 
machen und so die Wasseraufnahme und Durch- 
weichung zu beschleunigen. Janatan erklär 
weiter, daß diese mechanische Behandlung 2. B. 
in den rotierenden Kugelkochern stattfindet. Das 
ist richtig. In mindestens gleicher Weise findet 
sie aber auch in den erwähnten Einweiche 
trommeln statt, in denen das Papier durchen- 
andergeworfen und geknittert wird. Diese Eir- 
weichetrommeln verlangen aber genau wie die 
Kugelkocher zu ihrem Betrieb Kraft, letztere 
allerdings weniger als erstere. Nach dem Vor- 
hergesagten soll aber an Kraft möglichst ge- 
spart werden. 


Klar ist nun, daß auch in den Zerlaserern 
ein solches Zerknittern des durch die Brausen 
oberflächlich befeuchteten Papieres stattfindet, 
nur liegt der Fehler der älteren Konstruktionen 
der Zerfaserer darin, daß eben die Wasserzubabe 
nur an einer Stelle, und zwar an der Eingabe- 
stelle erfolgt. Hier werden nun, je nach der 
Wasseraufnahmefähigkeit des Stoffes, die ober- 
sten Fasern mehr oder minder schnell auſquellen 
Bei der weiteren Bewegung des Papieres, die 
durch die eigentümliche Knetarbeit der Zen 
serer bedingt ist, tritt dann wohl eine mecka- 
nische Behandlung ein, ein Zerknittern, das auch 
die inneren Fasern wasseraufnahmefähig mach. 
Nun findet aber keine Wasserzugabe mehr statt. 
zum mindesten ist sie ungenügend, denn der 
Wasserbedarf kann nur durch einen etwaigen 
Ueberschuß von abgelaufenem Wasser aus dem 
Eingabetrichter gedeckt werden. Das wird 
aber stets unzuverlässig sein, denn entweder i' 
die Wasserzugabe zu stark oder meist zu gering 
Es würde also von Bedeutung sein, wenn man 
auch an anderen Stellen des Troges nach Be 
lieben warmes oder kaltes Wasser zugeben 
könnte. Die durch die mechanischen Einflüsse 
wasseraufnahmefähig gemachten Fasern könntet 
dann auch an anderen Stellen die zum Ad 
quellen erforderliche Feuchtigkeit aufnehmen, 
so daß der Auflösungsvorgang in denkbar gün- 
stigster Weise beeinflußt werden müßte. Ein 
höherer Kraftverbrauch kann durch die Knitter- 
arbeit nicht eintreten, da das Papier ja ohnehin 
durch die Arbeit der Knetelemente bearbeite! 
wird; es bleibt aber in der Praxis noch zu unter: 
suchen, ob durch diese nachträgliche Wasser- 
zugabe, die an beliebigen Stellen des Train 
stattfinden und so auf die Fasern einwirken 
kann, nicht eine Kraftersparnis zu erzielen ist 
Das ist wahrscheinlich, denn durch das Ad: 
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SCH quellen der Fasern wird durch deren Lagenver- ren, hier im Längsschnitt gezeigten Segmente, 
i „ änderung zueinander, wie weiter vor gesagt, das sind geschlossen und haben innen Rippen, an 
A SC Gefüge des Papieres gelockert, mitunter auch denen der Stoff sich reibt und so auflöst. In 
Es ziemlich weitgehend gelöst. diesen Segmenten laufen die den Wurster-Zer- 
i a Das Zugeben von heißem Wasser durch den faserern eigentümlichen Knetflügel, die auf 
==  Einlauftrichter hat sich nun nicht als ausreichend Wellen sitzen (Abb. 2). Bekanntlich ist die 


Drehrichtung dieser Knetflügel gegenläufig und 
erfolgt durch Zahnradantrieb von einer Riemen- 
scheibe aus, der Antrieb ist in diesem Falle als 
nebensächlich auf der Abbildung weggelassen. 
Das Papier wird in das erste, oben offene und 
als Eingabetrichter ausgebildete Segment einge- 
tragen und verläßt die Maschine am entgegen- 


und auch als unzuverlässig erwiesen, da seine 
Wirkung nicht weit reicht. Durch das D.R.P. 
Nr. 403 822 der Firma Ortenbach & Vogel, Ma- 
Ku schinenfabriken, Aktiengesellschaft, in Bitterfeld 
* ist aber der Weg gegeben, den Wasserbedarf 
e d nach Erfordernis und Belieben auch an anderen 
r Stellen des Troges zu decken und so einen weit- 
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Abb. 1. 


gehendsten Einfluß auf die Wirkung der Zerfase- 
rungsmaschinen und auf die restlose Auflösung 
auch der härtesten Stoffe auszuüben. Zu diesem 
Zwecke hat obengenannte Firma an dem Trog 
des Zerfaserers, und zwar des von ihr seit langen 
Jahren gebauten Wurster-Zerfaserers, der sich 
als erste brauchbare Zerfaserungsmaschine bis 
heute bewährt und als eine der brauchbarsten 
erwiesen hat, eine Heizvorrichtung angebracht. 
Diese Heizvorrichtung, wie sie aus den Abb. 1 
und 2 ersichtlich ist, hat nur die Aufgabe, den 
Stoffbrei gleichmäßig warm zu halten und in 
allen Teilen der Maschine eine vollkommen 
gleiche Konstistenz des Stoffbreies herbeizu- 
führen. 

Das wird dadurch erreicht, daß an jeder 
beliebigen Stelle des Troges nicht nur heißes 
Wasser oder Dampf in den Stoff eingeführt wer- 
den kann, sondern daß man diesen nach Bedarf 
auch trocknen kann. 

Die Abb, 1 zeigt diese neue Konstruktion 
des Wurster-Zerfaserers der Firma Ortenbach 
& Vogel in einem Längsschnitt durch den Trog, 
um den Gegenstand der neuen Erfindung kennt- 
lich zu machen, Grundsätzlich weicht der Auf- 
bau des Zerfaserers nicht von der bisher be- 
währten Bauart ab. Auch die neue Maschine 
besteht aus drei Segmenten, die den aufklapp- 
baren Trog bilden. Das erste Segment ist in 
üblicher Weise oben offen und mit einer Ein- 
wurföffnung für das Papier versehen, die ande- 
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gesetzten Ende, beim Auslauf, wieder als voll- 
kommen aufgelöster Stoff. 

Bei der bisherigen Bauart erfolgte nun die 
Zugabe des Wassers lediglich durch Brausen, 
oder, wie in der Abb. 1 gezeigt, durch einen 
Mischkasten für Dampf und Wasser, so daß man 
auch nach Belieben heißes Wasser zugeben kann. 
Bei der neuen Bauart dagegen sind die Zwickel- 
keile zwischen den beiden Troghälften zu Kam- 
mern ausgebildet (Abb. 2, die einen Querschnitt 
durch den Trog zeigt). In diese Kammern kann 
man durch ein Dampfrohr Dampf einlassen und 
so den Trog in seiner ganzen Ausdehnung er- 
wärmen. Um nun aber dem Inhalte des Kneters 
an jeder beliebigen Stelle Dampf oder heißes 
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Wasser zuleiten zu können, haben die oberen 
Dampfkammern eine ganze Reihe von Bohrungen, 
die man durch Niederschraubventile beliebig 
öffnen oder schliefen kann. Man ist also in 
der Lage, die Temperatur des Troginhaltes der 
Maschine in den weitesten Grenzen zu regeln 
und so dem Bedarf des zu zerfasernden Stoffes 
anzupassen. Nach dem weiter oben Gesagten 
findet daher nicht nur eine Verbesserung und 
Beschleunigung der Auflösung statt, sondern 
wird auch eine nennenswerte Kraftersparnis 
erzielt. 

Wenn der Dampf nur zum Anwärmen be- 
nutzt werden soll, dann sind bei der Außer- 
betriebsetzung einige Düsen zu öffnen, damit 
das Kondenswasser aus der oberen Dampfkam- 
mer in den Trog ablaufen kann, die untere 
Dampfkammer ist mit einem Kondenswasserab- 
laß versehen, wie die Abb. 1 zeigt. 

Es liegt nun auf der Hand, daß diese neue 
Einrichtung gerade den sonst in seiner Arbeits- 
weise vorzüglich wirkenden Wurster-Zerfaserer 
besonders auch für sehr hart geleimte Papiere 
geeignet macht, für die man bisher die Zer- 
faserungs maschinen und Kneter nicht gern ver- 
wendete, während man sie wegen ihrer sonstigen 


eingangs erwähnten Vorteile dem Kollergang 
gegenüber vorziehen würde, wenn man eine voll- 
kommene Auflösung mit Sicherheit erzielen 
könnte. 

Durch das erwähnte Patent ist diese Möglich- 
keit gegeben, so daß der Wurster-Zerfaserer un- 
bedenklich auch in Feinpapierfabriken Anwen- 
dung finden kann, in denen man bisher den 
Kollergang noch immer vorzog. 

Eine weitere Neuerung der Bauart der 
Firma Ortenbach & Vogel besteht in einer Ab- 
dichtung der Stahlwellen gegenüber den che- 
mischen Angriffen des Stoffes, wie sie sich auch 
ganz besonders bei der Auflösung der Leder- 
pappen und Braunholzpapiere zeigen. Diese 
Stoffe sind niemals ganz frei von Ameisensäure, 
welche bekanntlich die Eisenteile rasch angreift 
und eine häufige Auswechslung der Wellen ver- 
langt. Durch diese neue Abdichtung ist die 
Lebensdauer und auch die Betriebssicherheit der 
Wurster-Zerfaserer um ein bedeutendes erhöht 
und vor allen Dingen auch die Möglichkeit ge- 
geben, den Apparat für die Auflösung von 
Braunholzstoffen anzuwenden, für die er sich 
ganz besonders eignet und bei denen er eine 
ganz bedeutende Leistungsfähigkeit aufweist. 


DR. R. A. KÖLLIKER 


EIN NEUES VORBEUGUNGSMITTEL 
GEGEN BRANDGEFAHR 


Unter den vier Elementen im Sinne des 
Aristoteles nimmt das Feuer eine ganz besondere 
Stellung ein, verdankt doch in erster Linie die 
Menschheit ihren riesigen Fortschritt auf allen 
Gebieten diesem einen Elemente, ohne welches 
die heutige Entwicklungs- und Kulturstufe nie 
erreicht worden wäre. So fördernd das Feuer auf 
der einen Seite wirken kann, so vernichtend und 
zerstörend wendet es sich andererseits gegen 
den Menschen und seine Werke, unermehliche 
Werte jährlich als Opfer fordernd. So ist es nicht 
verwunderlich, daß schon frühzeitig der Mensch 
die Bekämpfung des Feuers versucht hat. Man 
kann hier zwei grundsätzlich verschiedene Wege 
einschlagen, einmal die Unterdrückung und 
Meisterung schon entstandener Brände, das 
andere Mal die Verhinderung und Verhütung der- 
selben. Der erste älteste Weg!) ließ Be- 


1) Ein alter ägyptischer Papyrus berichtet von einem geord- 
neten Löschdienst im zweiten Jahrtausend vor Christus; Rom 
hatte unter Augustus eine Wehr von 7000 Mann, 
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kämpfungsmittel aller Art entstehen von kleinen 
Handapparaten, wie Minimax, Total oder Perkeo, 
bis zu den größten und modernsten Motorlösch- 
zügen, wie sie die Automobilausstellung in Berlin 
vor kurzem gezeigt hat. Der zweite jüngere 
Weg führte zu zahllosen Mitteln, die die Ent- 
stehung eines Feuers verhindern sollten, indem 
brennbare, dem Feuer Nahrung bietende Gegen- 
stände unbrennbar imprägniert oder durch An- 
strich geschützt wurden. 

Mittel dieser letzten Art dürften immer mehr 
und mehr in den Vordergrund treten, da bei ihrer 
Anwendung ein Sachschaden auf ein Minimum 
reduziert werden kann, während im anderen 
Falle alles von dem rechtzeitigen Eintreffen der 
Wehren abhängt. In Privathäusern dürfte man 
auch heute nur selten Handfeuerlöschapparate 
antreffen und wenn, dann ist wie stets die wirk- 
same Bekämpfung eines ausbrechenden Feuers 
in erster Linie abhängig von der Geistesgegen- 
wart und der Entschlossenheit der Anwesenden; 
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ist niemand zur Stelle, so nützt auch der sonst 
wirksamste Apparat nichts. Von all diesen 
Gefühls- und Zufallsmomenten unabhängig ist 
die prophylaktische Imprägnierung leicht ent- 
zündlicher brennbarer Gegenstände, bei welcher 
gewissermaßen automatisch eine Flamme im 
Augenblicke ihres Entstehens auch schon der 
Vernichtung anheimfällt, da ihr die nötige 
Nahrung fehlt. 

Allen Vorbeugungsmitteln der letzten Art 
sind bisher gewisse Nachteile eigen gewesen, die 
ihre Verwendung nur in beschränktem Maße zu- 
ließen. Nach vorliegenden Versuchsergebnissen 
des Staatl. Materialprüfungsamtes Berlin-Dahlem 
ist es nunmehr gelungen, ein Material zu finden, 
das bisher allen Ansprüchen in weitgehendstem 
Maße genügt hat. Es handelt sich um das 
Präparat „Cellon“-Feuerschutzz). Dieses flüssige 
Imprägnierungsmittel gestattet es, alle aufsauge- 
fähigen Gegenstände wie Holz, Papier, Stoffe, 
Seide, Kunstseide, ja selbst Perücken so zu im- 
prägnieren, daß sie vollkommen unbrennbar 
werden, einem Feuer nicht mehr die geringste 
Nahrung bieten können und nur verkohlen, je- 
doch, was besonders wichtig ist, ohne jede 
Flammenbildung und ohne jedes Glimmen. Die 
Versuche des Materialprüfungsamtes erstreckten 
sich über einen Zeitraum von zwei Jahren, und 
es konnte festgestellt werden, daß innerhalb 
dieser Zeit die Imprägnierung nichts von ihrer 
Wirkung verloren hatte und, daß alle im Amte 
aufbewahrten und wöchentlich einmal gelüfteten 
und durchgeschüttelten Gegenstände wie Gewebe, 
Schleierstoffe, Papiere usw. — diese Behand- 
lungsweise sollte der Wirklichkeit möglichst ent- 
sprechende Bedingungen schaffen — genau so 
unbrennbar waren wie zwei Jahre zuvor und 
nicht im geringsten nachteilig beeinflußt wurden. 
Fehler, wie sie bei vielen anderen Mitteln häufig 
auftreten, wie Steifwerden der Stoffe (bei Wasser- 
glas), Brüchigwerden der Faser (bei Zinkchlorid), 
Fleckenbildung, Ausstauben der Imprägnierungs- 
mittel konnten in keinem einzigen Falle festge- 
stellt werden. 

Es dürfte gerade an dieser Stelle inter- 
essieren, einiges über dieses neue Vorbeugungs- 
mittel und die mit ihm gemachten Versuche und 
Erfahrungen zu hören, ist doch Papier neben 
Geweben und Holz mit der wichtigste Stoff, der, 
leicht entflammbar, geschützt werden muß. Bei 
der Billigkeit des Papieres gegenüber den anderen 
eben genannten Stoffen findet es eine ganz außer- 
ordentliche Verwendung zu Dekorationszwecken 
bei den verschiedensten Veranstaltungen, zur 
Ausschmückung von Festsälen, in Form von 
Guirlanden, Lampions, kleinen Fahnen und Wand- 
bespannungen, in Theatern zur Herstellung von 
Kulissen, schließlich auch noch zur Anfertigung 
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von Maskenkostümen. In allen diesen Fällen 
ist eine erhöhte Brandgefahr gegeben und daher 
werden auch von den Polizeibehörden besondere 
Vorsichts- und Schutzmaßregeln gefordert. Ist cs 
doch wiederholt vorgekommen, daß Ausstellungen 
oder Veranstaltungen im letzten Augenblicke 
wegen zu großer Feuersgefahr nicht genehmigt 
oder Räumlichkeiten wie z. B. Radiozimmer dem 
Publikum nicht freigegeben werden durften, da 
die unerläßlichen Sicherheiten fehlten. Ebenso 
ausgedehnte Verwendung findet Papier als Ver- 
packungsmaterial, der Bedarf an Einschlagpapier, 
Wellpappe, Papp-Kartons und -Kisten, Papier- 
Wolle und -Schnitzeln ist groß, und es ist von 
besonderer Wichtigkeit, daß es heute keine 
Schwierigkeiten mehr bietet, diese Materialien 
unentflammbar zu machen. Eine Tatsache, die 
es in Zukunft unmöglich machen wird, daß ganze 
Post- und Bahnsendungen durch die Entzündung 
eines einzigen Paketes vernichtet werden können 
wie es erst in diesen Tagen wieder der Fall war. 
Auch auf anderen Gebieten dürfte sich die Ver- 
wendung imprägnierten und unbrennbaren Pa- 
pieres empfehlen, so für Urkunden und wichtige 
Aktenstücke, bei denen im Falle einer Feuers- 
brunst sich dann höchstens die äußeren Ränder 
schwärzen und wenig verkohlen können. Neuer- 
dings, wohl veranlaßt durch die Grubenkata- 
strophen der letzten Zeit, ist auch die Spreng- 
körperindustrie darauf aufmerksam geworden, wie 
wichtig es sein kann, zu verhindern, daß bei der 
Zündung fortgeschleuderte Zündschnur- und 
Sprengkapselhüllen weiterbrennen oder auch nur 
weiterglimmen. Es ließe sich noch eine große 
Reihe von Fällen anführen, bei denen die Ver- 
wendung unbrennbarer Papiermaterialien große 
Vorteile bieten würde. 

Von den vielen Versuchen, die von dem 
Materialprüfungamt mit Cellon - Feuerschutz 
ausgeführt wurden, im Beisein von Sachverstän- 
digen und Angehörigen der zuständigen Mini- 
sterien, der Polizeibehörden, der Feuerwehren, 
der Hochschulen, des Theaterwesens seien hier 
nur einige wenige erwähnt. 

!) Imprägnierte Lampions wurden mit etwa 
10 g Holzwolle gefüllt, mit einem Licht versehen 
und entzündet. Die Brenndauer betrug 45 Sekun- 
den. Etwa 10 Sekunden nach dem Anzünden 
begann sich das Papier stellenweise zu schwärzen. 
Nach Abbrennen der Holzwolle war das Papier 
bis auf einzelne Stellen geschwärzt. Der Zu- 
sammenhang blieb während der Versuchsdauer 
bewahrt. Aufflammen oder Entzünden des 
Papieres fand nicht statt. 

) Zwei Pappschachteln (30 30 20 cm), die 
eine mit Cellon - Feuerschutz imprägniert, die 
andere unimprägniert, wurden mit gewöhnlicher 
nichtgetränkter Holzwolle gefüllt und je mit 


1) Prüfungszeugnis II (1922) A. Nr. 9 135 Abt. 2 Nr, 20 271 b. 
°) Prüfungszeugnis V (1924) A. Nr. 93 459 Abt. 3 b Nr. 21 (84 b. 
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gleichen Mengen Holzscheiten (5 Kilo) und Holz- 
wolle (0,2 Kilo) umgeben. Letztere, mit einem 
halben Liter Petroleum begossen, wurde ent- 
zündet. Nach sechs Minuten Brennzeit wurde 
das brennende Scheitholz von den Kisten ent- 
fernt und nach 10 Minuten das Feuer gelöscht. 
Ergebnis: Die eine Pappschachtel blieb bis auf 
Dunkelfärbung der Außenflächen nebst ihrem 
Inhalt unversehrt. Die andere nichtimprägnierte 
verbrannte restlos. Ein Versuch größeren Um- 
fanges wurde in folgender Weise ausgeführt: 

3) Es wurde in einem der Brandhäuser des 
Prüfungsamtes eine vollkommene Dekoration 
eines Festsaales angebracht mit Blumen, Blumen- 
gehängen, Lampions und Kleidern aus Papier, 
mit Wandbezügen, Teppichen, Tischdecken, kurz 
mit all den Gegenständen wie sie auf Bühnen, 
Ausstellungen und in Wohnungen zu finden sind. 
Alle im Raum gleichmäßig verteilten Gegenstände 
der rechten Hälfte des Zimmers waren mit 
„Cellon“-Feuerschutz imprägniert worden, die 
der linken blieben unbehandelt. Fünf Kilo Holz- 
wolle, auf dem Boden und an den Wänden lose 
ausgebreitet und zwischen den Versuchsobjekten 
in Bündeln aufgehängt, wurden sodann entzündet. 
Innerhalb weniger Sekunden hatte die riesige 
Flamme der brennenden Holzwolle die nicht- 
getränkten Gegenstände erfaßt und entzündet. 
Die getränkten Proben gingen jedoch nicht in 
Flammen auf, schwärzten sich nur innerhalb des 
Flammenbereiches, ohne jedoch aufzuflammen, 
nach dem Verlöschen der Zündflammen weiterzu- 
brennen oder zu glimmen. Nach dem Ausgehen 
des Feuers zeigte es sich, daß alle Dekorationen 
der linken Zimmerhälfte restlos vernichtet waren 
und nur noch die kahlen Wände standen, während 
diejenigen der rechten nahezu unversehrt und nur 
stellenweise leicht verkohlt waren. Nur wo die 
Proben den Flammen unmittelbar ausgesetzt 
waren, wurden sie, brüchig, ohne jedoch ihren Zu- 


3) Prüfungszeugnis IV (1929) A. Nr. 93 459 Abt.3b Nr. 21 054 a. 
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sammenhang und ihre Form verloren zu haben, 
im Gegensatz zu den anderen, die völlig zu Asche 
zerfallen waren. 


Es sei noch kurz auf die Ausführung der Im- 
prägnierung mit Cellon-Feuerschutz eingegangen, 
die sich äußerst einfach gestaltet. Die Materialien 
brauchen nur mit Cellon-Feuerschutz getränkt zu 
werden, was entweder durch kurzes Einlegen in 
die Flüssigkeit oder durch Anfeuchten mit einem 
Schwamm oder auch durch Bestäuben mit einer 
Blumen-, bei größeren Stücken mit einer Wein- 
bergspritze geschieht, 


Bisher kam nur ein nachträgliches Impräg- 
nieren fertiger Papierfabrikate in Frage, mit 
Ausnahme von Kreppapier, bei dessen Herstel- 
lung sich die Imprägnierung ohne weiteres mit 
dem normalen Arbeitsgange verbinden läßt. Seit 
einiger Zeit sind auch Versuche im Gange, un- 
mittelbar ein feuersicheres Rohpapier herzu- 
stellen, das als solches dann zu den verschiedenen 
Gebrauchspapieren weiter verarbeitet werden 
kann. 


Der „Cellon“-Feuerschutz ist ein nicht sicht- 
bares, geruchloses, ungiftiges und ein in keiner 
Weise die physikalischen Eigenschaftendermitihm 
behandelten Gegenstände ungünstig beeinflussen- 
des Materials, das wasserlöslich ist und auch aus 
diesem Grunde nur in regengeschützten Räumen 
Verwendung finden kann, sofern nicht die im- 
prägnierten Gegenstände noch einmal eigens mit 
einem wasserfesten Anstrich versehen sind, der 
ein Auswaschen der Feuerschutzsalze unmöglich 
macht. 


An dieser Stelle noch auf die Vorzüge und 
die größere Wirksamkeit des „Cellon"-Feuer- 
schutzes im Vergleich zu den bisher gebräuch- 
lichen Mitteln einzugehen, dürfte zu weit führen, 
doch ist beabsichtigt, eine weitere Mitteilung 
vom chemischen und wirtschaftlichen Standpunkt 
aus folgen zu lassen. 
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Bau sämtlicher Maschinen und 
vollständiger Einrichtungen 
KA für Papier-, Karton-, Pappen-, 
un Zellulose- u. Holzstoff-Fabriken 
en Umbau bestehender Anlagen 


Bisher ausgeführt: | 
Über 460 Papiermaschinen bis zu den größten 
Arbeitsbreiten, außerdem über 10000 größere 
Hilfsmaschinen u. Stoffvorbereitungsmaschinen 
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Ansicht des FüHnerwerks 


Maschinelle Einrichtungen für Papierfabriken. d 
Papiermaschinen zur Herstellung von Druckpapier, Feinpapier, fettdichtem Papier, 


einseitig- und doppelseitigglattem Packpapier, Seidenpapier, Deeg und allen 
anderen gangbaren Papiersorten. Pergamentiermaschinen: ; 


Maschinen zur Stoffvorbereitung. 2 di 


Holländer mit Stahlmessern, Bronzemessern oder Steinwalzen. Kegelstoffmühlen, 
Kollergänge, Stoffreißer, Zerfaserer. 


Maschinen zur Verarbeitung von Hadern. - 
Haderndrescher, Hadernschneider, Stäuber, Kugelkocher, Waschholländer, Halbzeug- 


holländer, Bleichholländer usw. 


Maschinen zur Weiterverarbeitung von Papier. 
Rollmaschinen für Rotationsdruckrollen, Packpapierrollen usw. Schneidemaschinen 
in allen Größen für rechtwinkligen und schrägen Schnitt. Doppelquerschneider. Kalander 
in allen Größen. Filigranier-Kalander für Zigarettenpapier. Präge-Kalander für Briefpapier. 


Maschinelle Einrichtungen für die Herstellung von weißem und 
braunem Holzstofif. 
Transporteinrichtungen für das Holz. Band- und Kreissägen, Schälmaschinen, Kocher, 
Großkraftschleifer, Sortierer, Raffineure. Entwässerungsmaschinen und Eindickzylinder 
für den Holzstoff sowie Entwässerungspressen mit großem Druckvermögen. 


Maschinelle Einrichtungen zur Herstellung von Zellulose 
nach dem Sulfit- und Sulfatverfahren sowie zur Herstellung von Strohstoff, Alle 


Apparate zur Holz- und Strohverarbeitung. Kocher. Sortierer. Bleichereieinrichtungen. 
Entwässerungsmaschinen. 


Maschinelle Einrichtungen für Pappen- und Kartonfabriken 
mit allen Stoffvorbereitungsmaschinen, wie: Holländer, Kollergänge, Zerfaserer. Rund- 
sieb-Kartonmaschinen zur Herstellung von Karton in endloser Bahn. Ein- und Zwei- 
zylinder-Pappenmaschinen zur Herstellung feinster Jacquardpappen, Preßspan usw. 
Glättwerke verschiedener Bauart. Vulkanfibermaschinen und Prägekalander für Vulkanfiber. 


Verschiedene Maschinen und Apparate für die Papier - Industrie. 
Stoff-Fanganlagen zur Wiedergewinnung der im Abwasser enthaltenen Fasern und 
Füllstoffe. Schleifmaschinen für Zylinder und Walzen, für Schneidemesser und für 
Holländergrundwerke. Pumpen verschiedener Ausführung. 
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gegründet von dem Württemberger Gottlob Heerbrandt im 
Jahre 1861 als erste Metalltuchweberei Mitteldeutshlands 


inRaguhnin Anhalt, hat sich aus sehr kleinen Anfängen im Laufe der Zeit 


i i se 
zu einem immerhin beachtenswerten Werke entwickelt. In kleinem Hau 


mit wenigen Webstühlen und nicht vielen Leuten arbeitend, hat sie damals recht 
bald sich durch ihre vorzüglichen Mashinensiebe — . 
Anerkennung im In- und Auslande verschafft und rastlos weier gebaut > S 
Entwicklung und Vergrößerung. Einige Jahre nach der STE Re e a 
Metallocherei aufgenommen und in diesem Geshalszweige ist die 
Heerbrandt A.-G. vorbildlich gewesen und geblieben, und sie hat hent 
wohl die bedeutendste Metallochere i Mitteldeutschlands. Sie hat 


i en; 
sih nicht nur in der Papierindustrie treue Kundschaft und Freunde erworben, 
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wir nennen vorzugsweise auch die Zudkerindustrie — wir werden 2. B. auch auf 
der jetzigen Ausstellung der Zucker herstellenden und verarbeitenden Industrien 
Deutschlands in Magdeburg vertreten sein — sondern auc in der chemischen 
und der gesamten Industrie sind wir vofteilhaftest bekannt geworden. 
Den beiden Werken »M etalltuhweberei« und »Metallodereis 
wurde dann als drittes Werk die »Maschinenbau« angegliedert, die in 
der Hauptsache die Herstellung von Maschinen und vollständigen 
Anlagen für die Hol zstoff-, Pappen-, Papier- und Karton- 
Erzeugung pflegt, und sind wir besonders bekannt geworden durch unsere 
großenundgrößten Kartonmaschinen. In dem Bau dieser letzt- 
genannten Maschinen haben wir höchste und vollkommenste Erfolge erzielt. 
Unzählige Lieferungen von Maschinen könnten wir hier namhaft machen, viele 
Ausführungen großer, vollständiger Anlagen nennen, und wir stehen hiermit 
auf Wunsch Interessenten gern zu Diensten. Von der Heerbrandt As-. 
geht unter ernsten Fachleuten der Ausspruch, daß sie keine sogenannten Filigran- 
arbeiten liefert, sondern solide, dauerhafte Ausführungen, und solche Arbeiten 
sollen ja bekanntlich das vorzüglichste Patent sein. Wir führen hier nur nod an: 


die an die Firma KarlDauselt-Prinzdorf gelieferte Rundsieb- 
kartonmaschine von 1800 mm Arbeitsbreite, garantiert für eine Leistung 
von etwa 8000 kg, mit der man nach Einbau weiterer Trockenzylinder bis 
zu 30000 kg trocken gedachte Ware arbeiten will, jetzt werden etwa 
hergestellt 15000 kg, ferner die an die Firma Franz Reinelt- 
Grunau gelieferte Kartonmascdine, Arbeitsbreite etwa 1750 de 
garantierte Arbeitsleistung etwa 8000 kg, hergestellt werden jetzt bereits 
23000 kg trocken gedachte Ware, und zwar hochfeine Cromersatzkartons; 
und die an die Firma Pappenfabrik Brandim Fichtelgebirge 


= | elieferte Kartonmaschine von 1600 mm Arbeitsbreite, garantierte Leistung 
= om 7000 kg, welche jetzt schon eine solche ergibt von etwa 15 000 kg, 
I = i ebenfalls trocken gedacht in 24 Stunden. 
| S | RAGUHN IN ANHALT, den 17. Juni 1925 
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AMME, GIESECKE œ KONEGEN 


AKTIE N G E S E LLS C HAF T 


BRAUNSCHWEIG 


m letzten Berichtsjahre haben wir unſere Werksanlagen weiter aus- 
gebaut, ſo daß einerleits die Ausführung der einzelnen Maſchinen weiter 
vervollkommnet und befcleunigt wurde und andererleits die Her- 
ſtellungskoſten mäßig gehalten werden konnten. Wir errichteten unter 
anderem eine eigene Stahlgießerei mit Elektroöfen und erweiterten 
auch die ſchon ſeit Jahren beſtandene Abteilung für Kokillenhartgußwalzen. In den 
Bearbeitungswerkftätten wurden modernfte Anlagen gefchaffen, um einen großen Teil 
der Hobel- und Fräsarbeit durch Schleifen zu erfetzen. Mit dem ſteigenden Umfang 
unleres Werkes erhielt die Transportfrage eine immer größere Bedeutung und wurde 
ebenfalls fo gelöft, daß die Unkoften auf ein geringſtes Maß gedrückt wurden. 

Unfer neues Schwelterwerk in Atzgersdorf bei Wien nahm nun, außer der Her- 
ſtellung von Turbinen- und vollftändigen Wallerkraftanlagen, auch den Bau von Holz- 
ſchleiferei- und Pappenfabrikseinrihtungen auf, und zwar in innigem Zulammenar- 
beiten mit dem Stammhaus. 

Für Italien erweiterten wir unfere Firma in Mailand bzw. Monza, ebenfalls 
durch Angliederung einer gleichen Spezialabteilung. 

Ueber unfere neuen Zwillingsihleifer, über welche In- und Auslandspatente 
angemeldet find, werden wir bald in der Lage fein, Refultate vorzulegen, und zwar 
Zahlen aus der Praxis, mitten aus dem Dauerbetriebe verſchiedener Anlagen heraus- 
gegriffen. Die Ausführung dieſes Schleifers zeigt Abbildung 1. Die verftellbaren 
Zwifchenwände B find in normalem Betriebe vom Stein etwas zurückgeftellt, fo daß 
dort die Hölzer der beiden nebeneinanderliegenden Preßkalten am Stein zuſammen- 
treffen und eine geſchloſſene Schleifflähe von ca. 1 m Länge bilden, wodurd die gleichen 
Vorteile bezüglich Stoffgüte und Menge bzw. Krafterſparnis erzielt werden wie mit 
Stetigſchleifern gleicher Schleiflänge. 

Das Holz muß in dem Zwillingsfcleifer ebenſo eingelegt werden wie in den be- 
kannten Mehrpreſſenſchleifern, während bei den verſchiedenen in letzter Zeit aufgetauch- 
ten Stetigſchleifern das Einlegen etwas einfacher ilt. Dies kann unter Umſtänden bei 
Großanlagen eine Lohnerſparnis zur Folge haben, jedoch bei wenigen Scleifern und 
beſonders bei einem einzigen oder zwei tritt eine ſolche nicht ein, weil das Holz in den 
erten Stock transportiert werden muß, wozu, auh bei medanilhen Transportein- 
richtungen, Leute nötig find. 

Es ift wohl im allgemeinen bei jedem Arbeitsverfahren anzuſtreben, das 
ſtetige Prinzip zu erzielen, jedoch hat nicht dieles Prinzip an fth praktiſchen Wert, 


AMME, GIESECKE © KONEGEN A. G, BRAUNSCHWEIG 


der Papierfabrik Leonhardt Söhne, Crossen an der Mulde 
169 


© 
* 
+ 
KL 
Ld 
+ 
0 
+ 
+ 
L 
‘ 
0 
L 
+ 
0 
+ 
+ 
kd 
H 
KL 
. 
KL 
LH 
+ 
* 
4 
. 
Dd 
H 
KH 
ée 
H 
a 
+ 
LH 
+ 
H 
* 
* 
+ 
H 
KL 
* 
* 
Li 
KL 
D 
* 
a 
+ 
. 
KL 
* 
. 
. 
e 
D 
E 
* 
D 
D 
D 


3222982888829 


AMME, GIESECKE o KONEGEN A-G, BRAUNSCHWEIG f 


Bene 
D 


. 
. 
| 


| | i 
AJ — Kb = mem m or N d 
A N | Henn N | ° 
? f : d CNA D S 
H p“ f EA © N $ d , ` 4 
Y Vi S < Ae S 
e Q IR l 937 E 
7 $ N 
e e, bh f 2 "A | * SR, y 
f. / > bw N j j e u y e d 3 $ Pa 2 N © | 4 
1% P A KN J 7 RB { E | A H d | s 
em Í g Ge, C A 
DU u r e vo ` 
> N \ x e: Ke d Q K e AAI * 
e, AE, eee BIN 
* be Zn . V Za — i d } ’ 

e * ch EI Set N Ks, | 
(3 Të / ` J \ Kéi Q D 
ei "hel A Ad e X ‚ D 
S f X i 
4 5 \X, S . 
f \ Lë * VK D 
— Ki: | \ 0 
SE 4 75 un KW . 
N 8 (WR CC N 18 
«x K e f . 
NY Wu SCC? | ; 
— AN " š 
Ki 1 Na A9 Ip 

w- reg — 
f h 
H al 


| 


Abbildung 1. Zwillingsſchleifer im Schnitt 


fondern nur die Vorteile, welche infolge des ſtetigen Prinzips eintreten, wenn he nicht 


durch Nachteile erkauft werden mëllen. 


Dem Beobachter eines Stetigſchleifers macht es wohl einen beftechenden Ein- 
druck, die Holzſaule fo ftändig laufend gegen den Stein wandern zu fehen, aber 
für einen wirtſchaftlichen Betrieb haben außerdem noch Zahlen zu ſprechen, und zwar 
in ausihlaggebender Weile. Dabei kommen in erſter Linie die Menge und Güte des 
Stoffes bei beſtimmtem Kraftverbrauch, dann zweitens die laufenden Unkoften und 
drittens die Anſchaffungskoſten in Frage. 


Die Menge und Güte des hergeſtellten Schliffes iſt beim Zwillingsſchleifer 
gleich wie bei den Stetigſchleifern der verſchiedenen Syſteme, weil es hierbei allein auf 
die große Länge der Schleiffläche ankommt und nicht auf die feitlihe Zufammen- 5 
drückung des Holzſtapels, die nur eine Nebenerſcheinung des Anpreßmechanismus it. ff 
Auch im Wegfall des Preſſenwediſels ift dieſes Refultat nicht gelegen. a 

Die laufenden Unkoſten ſind bei dem Zwillingsſchleifer zweifellos geringer als f: 
bei den Stetigſchleifern, infolge geringerer Inftandhaltungskoften, weniger Schmier- 
materialverbraudis und niedrigerer Beträge für Abſchreibungen und Kapitalzinlen. 

Die Anſchaffungskoſten der Stetigſchleifer find weſentlich höher und auch die 
Baukoften. 


GEBBEBTTBEBTEBEBEBTBET „ „ BE BE BB BE BE FB E BE EB LE BEAT BEE 


LG) rr: !: d 
% 


d AMME, GIESECKE ® KONEGEN A-G, BRAUNSCHWEIG) 
eo sm G zz CC Z,wW_c nen A 


ae 


Hool fact bein Perm weit Kae eh ter Orsk Arit 
170 


"N 


| 


FEST- UND A USLAND -HEFT 1 92 


2 „%%% %%% „% „ „„ „„ „% „%%% IKK II ZZ AZ AZ Z ZZ ZZ ZZ ZIELT III IT EI ZZ ELSE ILL I EI TI RIP eee III II I EZ eee 


/ 


.....„.. 


AMME, GIESECKE © KONEGEN A-G, BRAUNSCHWEIG 


So empfehlenswert es ilt, das ftetige Prinzip allgemein überall zu benützen, Ío 
zeigt die Technik, auch auf anderen Gebieten, daß dies nicht immer vorteilhaft iſt. Man 
denke z. B. an Holländer, Kollergänge, Kolbenpumpen, Dampfmaſchinen ulw. Ein 
weiteres Beilpiel: Als ſeinerzeit die erſten elektriſchen Lokomotiven gebaut wurden, 
betonte man als welentlihen Vorteil gegen die Dampflokomotiven das Wegfallen der 
Kurbelftangen und der hin und her gehenden Mallen. Aber das ftetige Prinzip hat 
fih hier nicht bewährt, man mußte wieder zum Kurbeltrieb zurückgreifen, mit dem 
feit einigen Jahren auch alle eſektriſchen Lokomotiven wieder ausgerültet werden. 


D 
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Abbildung 2. Scleifer-Regler 


Vor falt 20 Jahren waren die Magazinſchleifer ebenſo modern wie heute die 
Stetigſchleifer. Heute ilt das Urteil über den Magazinfdleifer gefällt, es deckt fich aber 
gar nicht mit den damaligen Erwartungen. Dagegen hat ſich der Mehrpreſſenſchleifer 
in mehr als zojähriger Bewährung als fehr gut erwieſen, und fein Syſtem ift in unſerem 
Zwillingsſchleifer derart aufgenommen, daß gleichzeitig auch die Vorteile der langen 
Schleiffläche vorhanden ſind. 

An einem unſerer Schleifer ergab eine genaue Meſſung im laufenden Dauer- 
betriebe einen Kraftverbraud von nur 4,73 PS für ioo kg, lufttrocken gerechnet, ſehr 
guten Weißſchliff. 

Von unſeren neuen Sortiermaſchinen, welche uns durch In- und Auslandspatente 
geſchützt ſind, ſind inzwiſchen eine große Zahl für die verſchiedenſten Stoffgattungen 
in Betrieb gekommen und haben die aus den Probebetrieben erwarteten günſtigen 
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Reſultate nicht nur erfüllt, ſondern teilweife noch übertroffen, z.B. bezüglich der Leiſtung. : 
Befonders vorteilhaft erwies fich die felbfttätige Anpaſſung der fpezifiihen Siebbeauf- || 
ſchlagung an die jeweils verlangte Feinheit, indem fich bei Feinſortierung die ſpezifiſche E 
Beaufſchlagung von ſelbſt gering ergibt und bei gröberer Sortierung entſprechend größer, 
was bei keinem anderen Sortierſyſtem der Fall fein dürfte. | 
Unfere horizontalachſigen Schleifer-Regler, Abbildung 2, D. R. P. und Oe. P, 
haben fih weiterhin fehr gut bewährt, ſowohl bezüglich genaueſter Regulierung, als | 
auch bezüglich hoher Zuverläãſſigkeit und voller Betriebsſicherheit. Aud eine N 
Reihe von Schleifern der verfchiedenften anderen Fabrikate rülteten wir mit delen : 
Reglern aus. 
Um auc die Anſprüche an die Scleiferregulierung bei kombinierten Betrieben er- 
füllen zu können, arbeiteten wir kombinierte Regulierſyſteme aus, worüber Patente 
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angemeldet find. Diele gewährleiften eine gute Regulierung für Anlagen, in denen 
2. B. von einer gemeinfamen Waſſerturbine die Schleiferei und Papiermaſchinen den 
Antrieb erhalten, oder wenn die Schleiferei von Waſſerturbinen und elektriſcher : 
Zulatzkraft gemeinſam betrieben wird oder ſonſtige Kombinationen vorliegen, 
welchen die bisherigen Regulierſyſteme nicht voll entſprechen können. 

Dieſes neue kombinierte Regulierſyſtem beſeitigt nicht nur manche in ſolchen An- 
lagen beſtehenden Schwierigkeiten, ſondern bringt meiſt auch eine Steigerung der 
Produktion. 

Als eine ſehr wichtige Neuerung zeigte fih die uns patentierte Steinbefeltigung, 
Abbildung 3, mit kugelbeweglicher Einſtellbarkeit, indem duech dieſelbe die gefähr- 
lichen Defekte an den Wellenge winden, den Steinſcheiben und den Schrauben vermieden 
werden. Eine Firma, welcher wir im vergangenen Jahr eine folche Garnitur lieferten, 
hat inzwilchen drei Nachbeltellungen auf die gleihe Ausführung erteilt. 
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Abbildung 3. Steinbefeſtigung 
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Wagner Q Co. he 
D in Anhalt 
Eiſengießerei / Gegründet 1865 / Dampfkeſſelfabrik 


educ. 


D. Jahre 1923 und 1924 brachten dem 


deuiſchen Wirtfchaftsieben ſchwere Erfchütterungen, fo daß viele Werke der Induſtrie 
zu Arbeiterentlafflungen und Kurzarbeit gezwungen waren. Unſer Werk hat diele 
Zeit recht günftig überſtanden und mit einer Belegfchaft von 1100 Mann dauernd voll, 
zum Teil mit Ueberfchichten gearbeitet. — In dielen zwei Jahren lieferten wir eine 
Anzahl vollftändiger Fabrikseinrichtungen, z. B.: 


1. Eine Zellftoff- und Papierfabrik von 20000 bzw. 10000 kg Tagesleiſtung für Polen 
2. Eine Seiden- und Kreppapierfabrik für Vereinigte Papierwerke Nürnberg 

3. Eine Strohpapierfabrik von 45000 kg Tagesleiſtung, zur Zeit in Montage 

4. Eine Strohpappenfabrik von 18000 kg Tagesleiſtung für Kulhiukwan (China) 

5 

6 


UNION 


O N 


. Eine Graupappenfabrik für Louis de Velasco (Mexiko) 
Eine Strohpapierfabrik von 35000 kg für Papierfabrik Tannroda (Thüringen) 


III UI 


Ferner folgende Papier- und Pappenmalchinen: 


1. Eine Zellftoff-Trockenmafchine, 2000 mm A.-Br., mit 20 Zylindern, für Polen 

2. Eine Rundſieb-Kartonmaſchine mit 16 Trockenzylindern,für Pappenfabrik Ziegenrück 

3. Eine Langsieb-Strohpappenmafchine, 2250 mm A.-Br., für Kuſhiukwan (China) 

4. Eine Feinpapiermaſchine, 2100 mm A.-Br., für Märk. Papierinduftrie Treuenbrietzen 

5. Eine Langfieb-Papiermafchine, 3200 mm A.-Br. mit 15 Zylindern, für Papierfabrik 
Tannroda 

6. Eine Langfieb-Papiermafchine, 2150 mm A.-Br., mit 27 Zylindern, für Geldmacher, 
Nümbrecht 


III 


all 
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ZN 
= 7. Eine Langſieb-Papiermaſchine, 2150 mm A.-Br., mit 16 Zylindern, für Papierfabrik = 
= Altdamm = 
= 8. Eine Langsieb-Papiermaſchine, 2150 mm A.-Br.,mit 16 Zylindern, auf Vorrat gebaut = 
= 9. Eine Feinpapiermaſchine, 2200 mm A Dr. mit 20 Zylindern, z. Zt. in Montage Z 
= 10. Eine Selbſtabnahmemaſchine, 2100 mm A.-Br., für Verein. Papierwerke Nürnberg = 
= 11. Zwei Zellſtoffwattemaſchinen, je 1600 mm A.-Br., für Polen = 
= 12. Eine Selbſtabnahmemaſchine, 2200 mm A.-Br., z. Zt. in Montage = 
= 13. Eine Selbſtabnahmemaſchine, 2200 mm A.-Br, für Papierfabrik Wildenau = 
= 14. Eine Zellftoffwattemafchine, 1600 mm A.-Br., für Max Kermes, Hainichen = 
= 15. Eine Selbſtabnahmemaſchine, 2200 mm A.-Br., auf Vorrat gebaut. = 
= 16. Eine Langfieb-Papiermafchine, 3300 mm A.-Br., z. Zt. in Montage = 
= * = 
= Weiter lieferten wir feit 1923 noch 7 große Papiermafchinen-Umbauten, ferner = 
= eine große Anzahl Zellftoffkocher, Kugelkocher (worunter 7 Stück mit 4m Durch⸗ = 
= meſſer), Kollergänge, Holländer und fonfiige Einzelmaſchinen für die Papier- und = 
= Zellſtoffinduſtrie. = 
= Als Beitrag zur diesjährigen Feſtnummer bringen wir verſchiedene Bilder von = 
= der Neuanlage der E 
= Papierfabrik Tannroda i. Thür., - 
Z deren Einrichtung von den Keffeln bis zum Rollapparat aus unferen Werk- = 
= ftätten hervorgegangen ift. = 
S P 3 7 : 
S | 8 
= | I =£ 
= ww 
= Aass 2 = 
= e Dior > = 
= ar A ? 11 oi u = 11 1 d or = 
= Gefamtanlicht der Papierfabrik. Tannroda i. Thür., welche für eine Tagesproduktion = 
= von 35000 kg Strohpapier gebaut ist. z 
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Silo mit Schnecke, Kollergang und Holländer belteht, die in 2 Reihen aufgeltellt find 
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Aufnahme im Kocherlaal 


= Schnitt durch die Aufbereitungsanlage, welche aus 8 Aggregaten von je 1 Kugelkocher, 
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Schematilche Darftellung der Popiermeſchine von 3200 mm Ach Dr. mit deuticher Prelfe, deren 
Glöttzylinder 3200 mm Durchmeſſer hat. Die Malchine ilt fchwer gebout und leitet etwa 
35000 kg in 24 Stunden 
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Aufnahme der Papiermalchine, vomRollapparat aus geſehen, vor Vergrößerung der Trockenpartie 
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Der zeitgemäße 
Papiermaschinen-Äntrieb 


D: Technik der Papierherstellung bietet ein ganz besonders anschauliches Beispiel für die 

allen Industriezweigen gemeinsame Tendenz der fortschreitenden Produktionsvermehrung 

unter gleichzeitiger Verminderung der Produktionskosten. 

Im 18. Jahrhundert stellte eine Mühle mit 2 Bütten täglich etwa 16 Ries Papier im Gewicht 
von ca. 100 kg zum Verkauf fertig. Die allermeisten Mühlen erreichten aber eine solche 
Jahreserzeugung von 30000 kg bei weitem nicht. 

Heutzutage sind Fabriken mit einer Tageserzeugung von 120000 kg keine Seltenheit mehr. 

Ermöglicht wurde diese Produktionsvermehrung außer durch die Erschließung billigerer Roh- 
stoffe, wie Holzschliff und Zellstoff, durch die technische Entwicklung der Papiermaschine. 

War die Leistung einer Papiermaschine zu Anfang des 19. Jahrhunderts ca. 0,5 t/24 Stunden, 
so sind bereits 1924 Leistungen von 107 t/24 Stunden *) erreicht worden, und Maschinen 
für Leistungen bis zu 120—140 t/24 Stunden sind im Bau. 

Erreicht wurde diese Erhöhung der Leistung der Papiermaschinen sowohl durch Vergröße: 
rung der Breite wie durch Erhöhung der Papiergeschwindigkeit. Betrug die Papiergeschwindig- 
keit zu Anfang des 19. Jahrhunderts etwa 10— 15 m / min., so stieg sie bis 1850 auf ca. 20m / min., 
bis 1880 auf ca. 50 m/min., bis 1895 auf ca. 100 m/min., und Papiergeschwindigkeiten von 
300 m/ min. im Dauerbetrieb wurden bereits 1922 erreicht. 

Mit der Entwicklung der Papiermaschine Hand in Hand ging die fortschreitende technische 
Vervollkommnung ihres Antriebes. 

Die Hauptforderungen, welche die Papiermaschine an ihren Antrieb stellt, sind: 

l. Veränderung der Papiergeschwindigkeit im Verhältnis von ca. I: Ibis ca. 1 : 30 entsprechend dem 
Fabrikationsprogramm sowie zur Erzielung kleiner Hilfsgeschwindigkeiten für Siebwaschen, 
Filzwechseln usw. 

2. Feinstufige Regelbarkeit der Papiergeschwindigkeit, um bei allen Papiersorten die Papier- 
maschine voll ausnutzen zu können. 

3. Gleichhaltung der einmal eingestellten Papiergeschwindigkeit zur Vermeidung von Gewichts: 
schwankungen. 

4. Stufenlose Veränderung der Papierzüge (der Drehzahlverhältnisse zwischen den einzelnen 
Teilen der Papiermaschine). 

5. Genaue Einstellbarkeit und Gleichhaltung der eingestellten Papierzüge, um Beanspruchungen 
der Papierbahn und damit eine Beeinträchtigung der Festigkeit der fertigen Papierbahn und 
Papierbrüche in der Papiermaschine sowie eventuell in den Rotationsdruckmaschinen zu 
vermeiden. 

6. Schnelle und einfache Bedienung, schnelles Ingangsetzen und Stillsetzen durch elektro- 
technisch ungeschultes Personal. 

7. Betriebssicherheit, um Produktionsausfall durch Störungen im Antrieb zu vermeiden. 

Die Erfüllung der Forderungen unter 4 und 5 nach stufenloser Veränderung, genauer Ein- 
stellbarkeit und Gleichhaltung der eingestellten Papierzüge, wurde früher mehr oder weniger 
vollkommen dadurch erzielt, daß die Riemenscheiben der zum Antrieb der einzelnen Pressen, 


Price Bros. & Co., Lt d., Canada, Zeitungsdruckpapiermaschine 232 Zoll Siebbreite, mit Mehr-Motoren-Antrieb nach 
dem Harland-System. 
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| 
Siemens-Schuckert / Berlin:Siemensstadt 
Trockenpartiegruppen usw. dienenden Riementriebe schwach kegelförmig ausgeführt und die 
Riemen auf diesen zum Zwecke der Zugregelung axial verschoben wurden. 
Die Einstellung und die Gleichhaltung der Papierzüge sind hierbei jedoch um so genauer, 
1. je schmaler der Streifen ist, auf welchem die Riemen auf den Kegelscheiben aufliegen, 
2. je geringer oder je gleichmäßiger der Riemenschlupf auch bei Belastungsschwankungen ist. 


Die erste Bedingung läßt sich in der Praxis nur unvollkommen erfüllen, da die Riementriebe 
die Antriebsleistungen für die Pressen, Trockenpartiegruppen usw. zu übertragen haben. 


Was die zweite Bedingung anbetrifft, so ist bekannt, daß schon bei normalen Riementrieben 
mit zylindrischen Scheiben ein Riemenschlupf auftritt, dessen Größe sich mit der Belastung 
sowie der Luftfeuchtigkeit und Riemenspannung im Bereiche ca. von 2—5 % der Riemen: 
geschwindigkeit ändert. Die Größe des Riemenschlupfes sowie seine Änderungen bei Be, 
lastungsschwankungen sind naturgemäß bei den Riemen, welche nur einseitig aufliegend auf 
Konusscheiben treiben, noch größer als bei zylindrischen Scheiben. 

Infolgedessen muß jede Belastungsschwankung der Pressen, Kalander usw. eine Änderung 

des Riemenschlupfes und damit der Papierzüge zur Folge haben, was entweder eine Dehnung | 
oder den Bruch der Papierbahn bedeutet. 

Die bisher übliche Einstellung und Gleichhaltung der Papierzüge ist daher keinesfalls 
vollkommen, und ein großer Teil der in der Papiermaschine selbst oder in den Rotations- 
druckmaschinen auftretenden Papierbrüche ist auf die unvollkommene Gleichhaltung der 
Papierzüge bei den betriebsmäßigen Belastungsschwankungen zurückzuführen. 

Die Forderungen der Papiermaschine nach feinstufiger Regelbarkeit der Papiergeschwindig: 
keit in einem mehr oder weniger großen Geschwindigkeitsbereich sowie nach Gleichhaltung 
der eingestellten Papiergeschwindigkeit wurden früher durch Antrieb der Papiermaschine 
mittels Dampfmaschine unter Verwendung von Stufenscheiben und Konusscheiben bis zu 
einem dem damaligen Stande der Technik entsprechenden Grade erfüllt. 

Seit längerer Zeit haben jedoch die Erfahrungen gezeigt, daß sowohl die Anforderungen 
der Papiermaschine hinsichtlich großen Regelbereichs, feinstufiger Einstellbarkeit und genauer 
Konstanthaltung der Papiergeschwindigkeit, als auch die Anforderungen des Betriebes hin: 
sichtlich einfacher und schneller Bedienung durch (elektrotechnisch) ungeschultes Personal 
und dabei größter Betriebssicherheit des Antriebes am vollkommensten erfüllt werden durch 
einen neuzeitlichen elektrischen Antrieb der Papiermaschine. 

Schon seit langem war man bestrebt, die Einstellbarkeit und Gleichhaltung der Papierzüge, 
welche, wie oben erläutert, bei dem bisher üblichen Antrieb der einzelnen Teile der Papier: 
maschine durch Kegelscheiben-Riementriebe nur in unvollkommener Weise erreicht wurde, zu 
verbessern. Diese Verbesserung wurde um so notwendiger, als die Entwicklung der Papier: 
maschine zu größeren Siebbreiten und höheren Papiergeschwindigkeiten drängte. 

Wieder war es die elektrotechnische Industrie,welche der Papierindustrie einen Antrieb 
schenkte, der das bis dahin ungelöste Problem der genauen Einstellbarkeit und vor allem der 
genauen Konstanthaltung der Papierzüge in vollkommener Weise löste. 

Diese Lösung bestand darin, daß die einzelnen Pressen, Trockenpartiegruppen usw. nicht 
mehr, wie bisher, durch Riementriebe, sondern durch einzelne Motoren, entweder in direkter 
Kupplung, oder unter Zwischenschaltung von Zahnradvorgelegen, angetrieben wurden. 

Um die Drehzahlverhältnisse zwischen den einzelnen Motoren verändern zu können und 
nach erfolgter Einstellung konstantzu halten, sind bei den Mehrmotorenantrieben besondere 
Drehzahlregelvorrichtungen erforderlich, deren System kennzeichnend für den betreffenden 
Mehrmotorenantrieb ist. 

Von den verschiedenen Systemen des Mehrmotorenantriebes für Papiermaschinen ist nach 
den bisherigen Erfahrungen, wie auch nach der im folgenden beschriebenen Wirkungsweise 
desselben nicht anders zu erwarten, der Mehrmotorenantrieb nach dem Harland-System der 
vollkommenste, weil er mit den einfachsten Mitteln die genaueste Einstellung und Konstant— 
haltung der Papierzüge erreicht. 

Genaueste Konstanthaltung der Papierzüge ist aber besonders bei Betrieb mit höheren 
Papiergeschwindigkeiten erforderlich, um Ueberbeanspruchungen der Papierbahn und damit 
Papierbrüche zu vermeiden. (Vergl. Bild 1 und 2) 
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Bei dem Mehr⸗ 
motoren = Antrieb 
nach dem Harland: 
System werden die 

Drehzahlverhält⸗ 
nisse zwischen den 
einzelnen Motoren 
dadurch konstant 
gehalten, daß die 
Umdrehungs - Ge- 

schwindigkeit 
jedeseinzelnen Mo» 
tors in einem Diffe⸗ 
rentialgetriebe mit 
der Umdrehungs⸗ 

geschwindigkeit 
einer für alle Mo; 
toren gemeinsamen 

Leitwelle ver: 


í glichenwirdund bei 

* sal einer auftretenden 

R KZ r Winkelabweichung 

| i em $ zwischen Leitwelle 
Bild 1. The Belgo Paper Co., Shawinigan Falls, P. Q, Canada. indMolorwelleder 


Zwei Papiermaschinen mit elektrischem Einzelantrieb „System Harland-Warburton“ 
Siebbreite: 5950 mm. / Papiergeschwindigkeit: 180 230 m min. Reglerarm des be⸗ 


treffenden Motors durch eine Zweigwelle des Differentialgetriebes, welche diese Winkel- 
abweichung anzeigt, um einen der Winkelabweichung zwischen Leitwelle und Motorwelle 
proportionalen Winkel gedreht wird. Durch diese gleichzeitige Betätigung des Reglerarmes 
wird jede Winkelabweichung schon im Entstehen durch die gleichzeitig hervorgerufene 


Regelwirkung 
wieder rückgängig 
gemacht. 

In Bild J ist 
eine schematische 
Darstellung der 

Schaltung des 
Mehrmotoren-An⸗ 
triebes nach dem 

Harland-System 
gegeben. Die Diffe⸗ 
rentialgetriebe sind 
hier ebenfalls nur 
schematisch dar: 
gestellt. 

Um die Zug: 
regelung zu ermög⸗ 
lichen, ist zwischen 
Motor und Diffe- 


rentialgetriebe ein 


Kegelscheiben⸗ 
Riementrieb gez | 
schaltet. Dieser AR 
Riementrieb hat je⸗ 
doch, wie aus dem Bild 2. Mrs. Albert F. Reed & Co., Ltd., Aylesford, Kent, England, 
: S Zwei Papiermaschinen mit elektrischem Einzelantrieb „ System Harland Warburton‘ 
Schaltbild ersicht⸗ Siebbreite: 4220 mm. / Hapiergeschwindigkeit: 92 214 m/min. 


Crossen an der Mulde 


179 


der Papierfabrik Leonhardt Söhne, 


Reine 


D E R P A PI. E R F A B RI K ANT 


Siemens-Schuckert / Berlins Siemensstadt 


lich, nur die Kräfte zu übertragen, welche zur Verstellung des Reglerarmes erforderlich 
sind. Riemenschlupf kann hierbei also nicht auftreten, so daß genaue Einhaltung der ein: 
gestellten Papierzüge gewährleistet ist. 


Q 


Steuersatz ën 


Leitmotor Synchronisierwelle 


| 2. X Differential- 
> A] Getriebe 


— — Zugeinstellungsorgan 


| Terlanfrıeo 1 | Teilanfrieb 2 Teilantrieb3 Teilantrıeb4 


Bild 3. Mehrmotorenantrieb mit Drehzahlverriegelungs-Vorrichtung nach dem Harland- System. 


Infolge der Kleinheit der durch 
den Riemen zu übertragenden Kräfte 
ist eine Riemenbreite von ca. 40 mm 
vollkommen ausreichend, um mit 
Sicherheit das Auftreten von Riemen‘ 
schlupf zu vermeiden. Wie aus 
Bild 1 und 2 ersichtlich, wird 
der zur Übertragung der Mo 
geschwindigkeit auf das Differentials | 

getriebe dienende Riemen beim Auk 
faufen auf die Kegelscheiben in Leit 
rollen geführt, die zugleich als Spann- 
dienen. | 
np, außerdem die Kegelscheiben 
nur schwach konisch und etwa on 
sobreitsind wie die Riemen, 50 ist og 
die Genauigkeit der Zugeinstellung 
bei dem.Harland«Mehrmotorenanfri 
gegenüberdemRiemen: Transmissiot“ 
Antrieb bedeutend verbessert. En 
An Hand des Bildes 4, we d 
das bei dem HarlandsAntrieb s 
Verwendung gelangende en 
getriebe in Gestalt eines d dë 
getriebes darstellt, sei die Wir Së 
weise der Harland-Drehzahlvert g 
z erklärt. 
uo Drehzahl der Leitwelle rn 
durch den Kegeltrieb bc au 


Bild 4. Differentialgetriebe. 
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Scheibe d übertragen, welche die Achsen der Planetenräder e trägt. Die drei Planetenräc 
von denen nur eines im Bilde sichtbar ist, kämmen innen mit dem Sonnenrad (nicht sichtb: 
das auf der Welle f sitzt und außen mit dem Rad g. Die Welle f wird, wie bereits erwäh 
durch Kegelscheibentrieb von dem mittels Differentialgetriebe und Leitwelle zu überwachenc 
Motor angetrieben. In die Außenverzahnung des Rades g greift ein Zahnrad ein, das : 
der Welle h sitzt. Die Welle h wird gekuppelt mit dem Arm des Feldreglers des zu üb 
wachenden Motors. Ist die Zähnezahl des Sonnenrades auf der Welle f gleich derjenig 
der Planetenräder e, so muß sich das Sonnenrad viermal so schnell drehen wie die Scheibe 
mit den Planetenrädern und zwar im gleichen Sinne, wenn das Rad g und damit die Welle 
mit dem Reglerarm stillstehen soll. Um dies bei gleichen Drehzahlen der Wellen a und f: 
erreichen, ist das Übersetzungsverhältnis des Kegelradtriebes b:c=1:4 gewählt. 

Bleibt nun die Welle f in ihrem Lauf, z. B. infolge einer Änderung der Belastung d 
Motors, um 10“ zurück, so hat diese Winkelabweichung eine Drehung des Rades g um 2, 
zur Folge. Bei einem Ubersetzungsverhältnis zwischem dem Rad g (Außen verzahnung) ur 
dem Rad auf der Reglerwelle h von 1:2 würde sich zugleich der Reglerarm um 5° drehe: 

Diese Drehung löst, wie bereits erwähnt, gleichzeitig mit ihrer Entstehung eine kräftige Rege 
wirkung auf den überwachten Motor aus, welche die Winkelabweichung wieder rückgängig mach 

Beträgt das Ubersetzungs verhältnis zwischen der Welle f bzw. der Motorwelle und de 
angetriebenen Welle der Papiermaschine 1:5, so würde einer Winkelab weichung der Motorwell 
um IO "eine solche der angetriebenen Welle von 2“ entsprechen. Mitanderen Worten, ein Zurück 
bleiben oder Voreilen der angetriebenen Welle um 2° gegenüber der durch die Zugeinstellun 
vorgeschriebenen Drehzahl hat schon eine Verdrehung des Reglerarms um 5° zur Folge 

In der Praxis hat sich gezeigt, daß tatsächlich der Reglerarm sich nur um ca. 2° hin und her be 
wegt. Das bedeutet, es treten nur Winkelabweichungen der angetriebenen Welle um ca.0,8° aut 

Oder: falls eine Drehzahl der angetriebenen Welle der Papiermaschine von 100 U. p. M 
einer Papiergeschwindigkeit von 100 m/min. entspricht, treten höchstens Abweichungen in de 
Bewegung des Umfanges der Walzen oder Zylinder um ca. 2,2 mm von der durch die Zug 
einstellung vorgeschriebenen auf. 

Wie aus Bild 4 ersichtlich, ist die Zahnteilung der Räder e und g so klein gewählt, daf 
die Genauigkeit der Regelwirkung nicht durch toten Gang im Planetengetriebe beeinträchtig 
werden kann. o 

Die wesentlichen Kennzeichen der Harland⸗Zugregelung sind demnach: 

l. Genaueste Zugeinstellung, ermöglicht durch Verwendung breiter, nur schwach konischer 
Riemenscheiben und im Verhältnis zur Scheibenbreite schmaler Riemen, welche mittels 
Leitrollen, die zugleich als Spannrollen dienen, gut geführt werden. 

2. Genaueste Zugeinhaltung. erzielt durch Vermeidung von Riemenschlupf, da die Kegel: 
scheiben-Riementriebe hier nur geringe Regelkräfte (keine Antriebsmomente) zu über- 
tragen haben; unmittelbare und gleichzeitige Übertragung von Winkelabweichungen der 
angetriebenen Welle der Papiermaschine auf den Arm des Reglers des antreibenden 
Motors; Vermeidung von totem Gang, der die Genauigkeit der Regelwirkung beein- 
trächtigen könnte, durch kleine Teilung der Zahnräder im Planetengetriebe; daher kräftige 
Regelwirkung schon bei kleinsten Winkelabweichungen (nicht Drehzahlabweichungen). 

Aus dem Vorhergehenden geht hervor, daß in der Tat durch die Drehzahlverriegelung 
nach dem Harland-System eine Genauigkeit in der Einstellung und in der Einhaltung der 
Papierzüge erreicht wird, wie sie vollkommener nicht gedacht werden kann. 

Die übrigen Anforderungen der Papiermaschine an ihren Antrieb hinsichtlich feinstufiger 
Variation der Papiergeschwindigkeit in mehr oder weniger großem Regelbereich, Konstants 
haltung der Papiergeschwindigkeit sowie hinsichtlich schneller und einfacher Bedienung durch 
elektrotechnisch ungeschultes Personal werden durch den Harland-Mehrmotoren-Antrieb in 
der gleichen Weise erfüllt wie bei den bisher üblichen neuzeitlichen Einmotor-Antrieben. 

Die Steuerung des elektrischen Antriebes erfolgt, wie bisher, durch Betätigung von Druck, 
knöpfen „Anfahren“, „Schneller“, „Langsamer“, „variabler Teil Halt“ und „konstanter Teil 
Halt“. Auch das Anlassen der einzelnen Pressen, Trockenpartiegruppen usw. wird wie bisher 
durch die Betätigung von Handrädern bewirkt, durch die allerdings nicht mehr schwere 
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Friktionskupplungen eingelegt, sondern die Anlaßwiderstände der mit den angetriebenen 
Wellen elastisch gekuppelten Motoren abgeschaltet werden. 

Ein besonderer Vorzug des Mehrmotoren-Antriebes ist z. B. für den Kalanderantrieb die 
Umkehrbarkeit der Drehrichtung des Antriebsmotors. 

Gegenüber dem Riemen-Transmissionsantrieb bietet der Mehrmotoren- Antrieb ferner noch 
den Vorteil, daß beim Siebwaschen und Filzwechseln nur der betreffende Einzelmotor zu laufen 
braucht, während bisher der große gemeinsame Antriebsmotor nebst Antriebstransmission 
mitlaufen mußte. 

Hinsichtlich der Betriebssicherheit wird ebenfalls durch den Harland-Antrieb eine wesentliche 
Verbesserung gegenüber dem bisherigen Einmotor-Anttrieb erreicht durch Fortfall der kraft: 
übertragenden Kegelscheiben-Riementriebe und der Friktionskupplungen. Beispielsweise ist 
im Paper Maker Vol. 69, Jahrgang 1924, auf Seite 47 erwähnt, daß eine Fabrik an einer mit 
Harland⸗Antrieb ausgerüsteten Papiermaschine in 2'/2 Jahren nur im ganzen 2 Stunden infolge 
von Störungen im Antrieb verloren habe: 2 Stunden von 17 160 Stunden! 


Diese betriebstechnischen Vorteile des Mehrmotoren-Antriebes haben die im folgenden 
aufgeführten wirtschaftlichen Vorteile im Gefolge: 


1. Qualitätsverbesserung des hergestellten Papieres durch Erhöhung der Festigkeit bei gleicher 
Stoffzusammensetzung oder Verminderung der Rohstoffkosten durch Verringerung des Zells 

| stoffzusatzes bei gleicher Festigkeit. 

2. Erhöhung der Produktion der Papiermaschine durch Verminderung der Zah! der Papierbrüche, 
durch Verkürzung der Zeiten für Siebwaschen, Filzwechseln usw., und durch Erhöhung der 
Papiergeschwindigkeit. 

J. Energieersparnis in Höhe von ca. 15— 20% infolge Fortfalles der Verluste in den Riemen: 
transmissions-Vorgelegen. 

4. Fortfall der Ausgaben für Riemenersatz und ⸗reparaturen. | 

5. Ersparnisse an Baukosten durch Verminderung des von dem Antrieb der Papiermaschine 
benötigten Raumes. Nach „Paper Maker“, Band 69, Jahrgang 1924, Seite 45, nimmt eine 
Papiermaschine von 230° mit Mehrmotoren-Antrieb nach dem Harland: System nicht mehr 
Platz in Anspruch, als eine 100zöllige Maschine mit dem bisherigen Einmotor-Riemen⸗ 
transmissions-Antrieb. 


Bei Neuanlagen ist auch die Aufstellung des Mehrmotoren-Antriebs in einem Anbau 
möglich (vergl. Bild 2), was infolge Verminderung der Spannweite für Deckenträger und 
Kräne eine leichtere Ausführung der Gebäudewände sowie der Fundamente ermöglicht und 
infolgedessen weitere Ersparnisse an Baukosten zur Folge hat. 


Außer diesen wirtschaftlichen Vorteilen sind noch zu erwähnen die durch den Mehr: 
motoren-Antrieb nach dem Harland-System erzielte bessere Zugänglichkeit der Papiermaschine, 
die verminderte Unfallgefahr und die Einfachheit des Antriebes und der Regelvorrichtungen, 

| welche erfahrungsgemäß von jedem Fabrikmechaniker leicht verstanden werden. 


Die betriebstechnischen Vorzüge und vor allen Dingen die mit dem Mehrmotoren» Antrieb 
nach dem Harland⸗System verbundenen wirtschaftlichen Vorteile erklären seine zunehmende 
Verwendung bei der Neuaufstellung sowohl von Zeitungsdruckpapiermaschinen als auch 
von Feinpapiermaschinen. 


In sehr vielen Fällen wird jedoch auch eine Verbesserung der Wirtschaftlichkeit vor: 
handener Papiermaschinen durch Ersatz des Riemen-Transmissionsantriebes durch den Mehr; 
motoren-Äntrieb nach dem Harland-System erzielt. 


In einer Reihe von Fällen wurden daher auch bereits die Riemen-Transmissionsantriebe 
meist unter gleichzeitiger Vergrößerung der Trockenpartie und Umbau der Siebpartie durch 
Mehrmotoren-Antriebe nach dem Harland-System ersetzt. 


Der Mehrmotoren-Antrieb nach dem Harland-System ist auch in Deutschland patent 
rechtlich geschützt. Das Ausführungsrecht für Deutschland wurde von den Siemens-Schuckert⸗ 
werken erworben, welche bereits mehrere Mehrmotoren- Antriebe nach diesem System in 
Auftrag erhalten haben. (Zu weiter gewünschten näheren Auskünften stehen die Siemens 
Schuckertwerke, Abteilung für Papierindustrie, Berlin-Siemensstadt, gern zur Verfügung.) 


Holz haltig Kunst druckpapier, ca 100 g d. qm, der Krause 
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Neuzeitliche Förderanlagen für die Papierindustrie 


Die gewaltige Steigerung der Papierfabrikation hat auch eine entsprechende Umgestaltung der Trans- 
portmittel zur Folge gehabt. 

Bei der Papierfabrikation gilt es zunächst, die Roh- und Betriebsstoffe zu entladen, die zum A 
Teil auf dem billigen Wasserwege herangeschafft werden. Ein weitverzweigtes System schiffbarer Flüsse 
und Kanäle, deren Ausbau man in Deutschland immer grössere Aufmerksamkeit zuwendet, sorgt dafür, 


Bleichert 


Abbild ung 1 Abbildung 2 


dass Holz und Kohle, Kalk und sonstige Materialien in grosser Menge ohne Umladung zu der Anlege- 
stelle der Schiffe und Kähne gelangen und von da mittels {einer geeigneten Förderanlage bis zu ihren 
Verarbeitungsstellen gebracht werden können. Zur schnellen Entladung dienen je nach Eigenart des Be- 
triebes verschiedene Förderanlagen. Für die Entladung, die Stapelung und den Transport von Zellulose- 
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Abbildung 3 | 
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holz kommen u. a. neuerdings zweckmässige 
Kabelkrane zur Anwendung. In den nor- 
dischen Ländern werden die Knüppelhölzer 
meist bündelweise mit Schlingketten auf- | 
genommen (Abbildung 1). | 
| 
| 


Ein bedeutender Fortschritt ist darin zu 
verzeichnen, dass neuerdings leistungsfähige 
Greifer mit kleinen Maulweiten gebaut werden, 
die auch in Eisenbahnwaggons einwandfrei 
arbeiten (Abbildung 2). 

In Fällen, wo es sich um Schiffsentladung 
handelt, ist der Umstand von Vorteil, dass sich 
| die Kabelbahn über die wasserseitige Stütze 
ME hinaus in eine feste Auslegerbahn überführen 
lässt, die sich aus dem Bereich der Schiffs- 
| aufbauten bei Bedarf leicht hochklappen 
lässt. Durch parallele Verfahrbarkeit der ganzen Anlage können Lager wie Schiffe über die ganze 
Breite bedient werden. Eine recht schätzenswerte Eigenschaft der Schiffsentladekabelkrane besteht 
darin, dass die Lager unter Ersparnis hoher Ufergelände- 
Erwerbskosten mehr senkrecht als parallel zum Ufer aus- 
gedehnt werden können. Einen Kabelkran mit 170 m 
Spannweite und 1800 kg Tragkraft, der für eine tschecho- 
slovakische Maschinenpapierfabrik geliefert worden ist und 
zur Holzverladung dient, zeigt Abb. 3. 

Eine in Abbildung 4 dargestellte, streckenbaulich ein- 
fache Elektrowindenbahnanlage, bei der der Hängebahn- 
wagen im Pendelverkehr, d. h. auf derselben einzigen 
Schiene hin- und zurückläuft, wird mit Erfolg zur Ent- 
ladung von Flusskähnen und zur Bekohlung von Kesseln 
bei kleineren Verhältnissen benutzt. 

Abbildung 5 zeigt eine in Schleifenform geführte Elek- 
trohängebahn von 25 t stündlicher Leistung mit Führer- 
standslaufkatze und Selbstgreifer von 1 cbm Inhalt. Die 
Kohle kommt mit der Eisenbahn an und wird mittels 
der Elektrohängebahn in eine Hochbunkeranlage des 
Kesselhauses transportiert. Die Anlage stellt eine ge- 
schlossene Schleife dar, die über das Eisenbahnentlade- 
gleis und über die Hochbunkeranlage im Kesselhaus hin- 
wegführt. Für die Beschickung eines kleinen, ca. 5 m 
weiten Kohlenlagerplatzes ist ein Stossgleis an die Elektro- 
hängebahnschleife angeschlossen. Zwecks Aschetransports 
ist in der Sohle des Kesselhauses ein Ascheschacht vor- Kemp gege 
gesehen, aus dem die Entladung in Eisenbahnwagen erfolgt. 

Für Kesselbekohlung kommt ausser der Elektrohängebahn, dem Becher- und Bandförderer neuerdings 
auch der der Firma Bleichert patentierte Seilconveyor in Frage. Dieser ist eine Abart des normalen 
Planconveyors, bei welchem die Becherkette in eine Anzahl durch Seile miteinander verbundenen Becher- 
serien aufgeteilt ist. Die Becherkette umfasst nur so viele Becher, als zur Bewältigung der Leistung 
nötig sind. An Stelle der ausfallenden Laufwerke und Becher treten billig zu beschaffende Seile. Abbildung 6 


zeigt eine Seilanordnung bei Mehrgruppen-Becherwerken. Diese Bauart wird um so günstiger, je länger 
die Förderstrecke ist. Die Becher- 


strecke besteht dann in der Haupt- 
sache aus Seilen, in welche nur einige 
Becherserien eingefügt sind. Da- 
durch können auch die Becher der 
Stückgrösse des Fördergules ent- 
sprechend grösser dimensioniert 
werden, ohne dass hierdurch die 
Kosten der Anlage erheblich Ä 


Abbildung 4 


Abbildung 6 


Holzhaltig Kunstdruckpapier, ca 100 g d qm. der K pangs i 
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wachsen. Da die Seile den grössten Teil des Förder- 
gutes ausmachen, sind auch die Antriebsscheiben als Seil- 
scheiben ähnlich denjenigen der Seilbahnen ausgeführt. 
Auch für den Herantransport der Holzstämme zur Schleif- 
maschine können Elektrohängebahnen verwendet werden. 
Die Anpassungsfähigkeit einer Drahtseilbahn erstreckt sich 
unbeschränkt auch auf die Art des Transportgutes, da sich 
mit ihr bei entsprechender Ausbildung der Lastträger Schütt- 
güter ebensogut wie Stückgüter transportieren lassen. Ab- 
bildung 7, die das Ueberladen von Stroh- und Zellulose- 
ballen aus den Eisenbahnwagen in die hier auf feste Auf- 
stellgleise aufgelahrenen Drahtseilbahnwagen darstellt, lässt 
die anpassungsfähige Ausbildungsmöglichkeit der Wagen- DR 
typen erkennen. Diese Drahtseilbahn wurde von der Firma 
Adolf Bleichert & Co., Leipzig zum Transport von Braunkohle, Holz, Zellulose, Stroh usw. für eine 


mitteldeutsche Papierfabrik erbaut und verbindet mit einfachster Ueberspannung der verschiedensten 
Streckenhindernisse, wie Wasser und Wege, die Fabrik mit dem Eisenbahngleis. 

Zwischen der nassen und trockenen Stufe der Fabrikation kennt die Papiermacherei keine Transport- 
schwierigkeiten, da der Stoff in der Maschine selbsttätig transportiert wird. Diese treten erst am Ausgang 
des Betriebes wieder auf. Auch hier wird die Elektrohängebahn zu verschiedenen Zwecken benutzt. 


So hat z. B. die Firma Bleichert eine Elektrohängebahnanlage von 37 m Länge mit Windwerk für eine 
Holzstoff- und Papierfabrik gebaut, , 


welche Papierrollen von 500 kg Ge- 
wicht vom Querschneider nach den 
Kalandern transportiert. 

Eine andere für eine Papierhand- 
lung gelieferte Anlage sei gleichfalls 
hier erwähnt. Es handelt sich um eine 
Elektrohängebahn für einen Lager- 
schuppen mit 3 besonderen Einfahrten. , 
Die Transportanlage zerfällt in drei 
gleiche Elektrohängebahnen von je 
70 m Läuge, deren stündliche Leistung 
je 8,5 t beträgt. Die Aufgabe dieser An- 
lage besteht darin, die per Eisenbahn 
ankommenden gepressten Papier- 
tallen von 200—350 kg Gewicht auf- 
zunehmen und nach einem der 
Abbildung 9 Lagerräume zu transportieren. Ferner 


sind die Ballen aus den Lagerräumen aufzunehmen und nach den Waggons oder Fuhrwerken zu bringen. 
Zum Herausheben der Papierrollen aus der Maschine und zu deren Transport über kürzere Strecken 


kommen in erster Linie von Hand oder elek- 


trisch vorfahrbare Elektroflaschenzüge zur 4 g me — JE = ur | 
Anwendung. Dem nachträglichen Einbauen Ze — o k a jij | 
eines Elekrozuges steht häufig knappe Bau- d — E éi e | 
höhe hinderlich im Wege. Es ist daher für Ä Ra s — — | 


2 


die Papierfabrikation von besonderem Inter- 
esse, dass die Firma Bleichert neuerdings 
eine besondere Konstruktion eines Elektro- 
flaschenzuges gelungen ist, der kaum mehr 
Bauhöhe einnimmt als ein Handilaschenzug. 
Für den Transport innerhalb des Werkes 
ist ferner der Elektrokarren (Abbildung 8) 
von besonderem Wert, wie ihn in besonders 
kräfliger und leicht bedienbarer Ausführung 


die nämliche Firma auf den Markt bringt 
und der in einer besonderen in Abbildung! GE 
dargestellten Ausführung für Stapelarbeiten auf = > 
dem Lager weitgehende Verwendung findet. 


—— N 
. —— _ 
— fA — — — rs, l 
e — e — d 


- — 
— Ze 


Abbildung 9 


& Baumann Aktien gesellschaft, Heidenau 2, Bezirk Dresden 
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an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. 
Es dürfte jedem Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland 
nur die harten, englischen Walzen benutzt wurden, die aber wenig 
Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich Eingang verschafften. 
Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebiete 
brachten wir aber vor 35 Jahren der deutschen Papierindustrie, als 
wir am 7. Mai 1890 zuerst in Deutschland unsere 
weichen, elastischen PAR A-Gummi - Walzen- Bezüge 


lieferten. — Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee 
Bahn und hat sich seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, 
sondern auch im Auslande — selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 


Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art 
sind seitdem von uns in die Welt hinausgegangen! 


Wir sind unübertroffen auf diesem Gebiete geblieben! Wer daher in den 
Verbraucherkreisen Wert auf erstklassiges Material, sachgemäße Ausfüh- 
rung und damit verbundene enorme Haltbarkeit legt, wird immer wieder 
unseren elastischen PARA Qualitäts-Walzen-Bezügen den Vorzug geben. 


Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreß- 
walzen, Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 


Walzen zur Pergamentfabrikation, 
ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt&Brösel,Hallea.>. 


Fernsprecher: 6223 und 6434 „ Drahtanschrift: Gummibrösel 
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AEG-Mehrmotorenantriebe 
für Papiermaschinen. 


Das technish ebenso interessante als schwierige Problem des Mehrmotoren- 
antriebes, d. h. Auflösung des bisher üblichen Antriebes für den variablen Teil der 
Papiermaschine durch einen Motor in einzelne Teilantriebe für jede der Gruppen- 
Antriebswellen, steht z. Zt. im Vordergrunde des Interesses. Von der Firma J. M. 
Voith, Heidenheim schon vor etwa 20 Jahren angeregt (vergl. D.R.P. 185278 vom 
8. 6. 1905), erfolgten die ersten Ausführungen durch eine andere bekannte deutsche 
Elektrizitätsfirma in den Jahren 1908 und 1909, jedoch in unzulängliher Weise. Das 
hierbei, sowie auch bei der fast gleichzeitig in Amerika erfolgten es führung des 

olge, daß nicht nur die 


Antriebssystems eingetretene Versagen hatte zur 
achkreise der Papierindustrie diese Antriebsweise für zu unsicher hielten und sich 


von diesem Problem entschieden abwandten, sondern aud die Elektroindustrie, die 
im allgemeinen von dem damit verbundenen Risiko abgeschreckt wurde. 

Es muß zugegeben werden, daß angesichts der seinerzeit noch mangelnden Er- 
fahrungen der Mehrmotorenantrieb tatsächlich ein Wagnis war und eine zwingende Not- 
wendigkeit zu seiner Einführung, von seinen allgemeinen Vorteilen abgesehen, nicht be- 
stand. Denn es zeigte sich in der Folgezeit, daß der Einmotorenantrieb noch ausbaufähig 
war. Seine um etwa diese Zeit intensiver einsetzende Vervollkommnung durch fast all- 
gemeinen Uebergang zur Spannungsregelung (Leonardscaltung bezw. Zu- und Gegen- 
schaltung) und Erzielung höchster Drehzahlgenauigkeit ermöglichte, die Papiermaschinen 
für erheblich größere Leistungen zu bauen und die Arbeits geschwindigkeit auf über 
200 m / Min. zu steigern. Hierin darf die AEG einen großen Teil des Verdienstes für 
sich in Anspruch nehmen, da es ihr gelang, die gestellten Aufgaben in einzigartiger, durch 
mehrere Patente geschützter Vereinfachung zu lösen und so den elektrischen Antrieb erst 


wirklich zu einem praktischen Gehilfen des Papiermachers zu gestalten. 
rotz der sonst allgemein gegen den Mehrmotorenantrieb herrschenden Abneigung 


e Lösung bedacht, wie ihre in der Zeit vor dem Kriege erhaltenen 


blieb die AEG auf sein 1 


Patente beweisen. Leider bot sich ihr infolge der dargelegten Verhältnisse keine Gelegen- 
heit, einen solchen Antrieb für deutsche Papierfabriken auszuführen. 

Den ersten Mehrmotorenantrieb, der, wie gleich bemerkt sei, überhaupt die erste 
praktisch verwendbare und zugleich einfachste 1 des Problems war, erhielt 
die AEG im Jahre 1912 von der englischen Papierfabrik „, Wallpaper“ in Auftrag. Die 
Ausführung dieses Antriebes entspricht dem D. R. P. 278014 vom 4.7.13. Danach wird 
die Einstellung des gegenseitigen Gesch windigkeitsverhältnisses zwischen den Teilmotoren 
und die selbsttätige Aufrechterhaltung desselben durch Verwendung mechanischer 
Differentialgetriebe in Verbindung mit kleinen Kegelriemenscheiben erzielt. Die Diffe- 
rentialgetriebe sind einerseits mit dem zu überwachenden Teilmotor, andererseits mit 
einem der anderen Teilmotoren als Leitmotor unter Zwischenscaltung je eines Kegel- 
scheibenpaares verbunden. Sobald in der Umlaufsgeschwindigkeit der von den Motoren 
angetriebenen Kegelräder des Differentialgetriebes die geringste Abweichung eintritt, 
bewegt sich das Planetenrad desselben und verstellt den Kontaktarm eines im Feld des 
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zu überwachenden Teilmotors liegenden Regelwiderstandes so, daß der Gleichlauf beider 
Motoren sofort wieder erzwungen wird. Durch Verschieben des Riemens auf den Kegel- 
scheiben ergibt sich ein anderes Geschwindigkeitsverhältnis zwischen der Leitgeschwindig- 
keit und dem von dieser angetriebenen Kegelrad des Differentialgetriebes, welches durch 
Einwirkung auf den mit ihm verbundenen Regler den zugehörigen Teilmotor auf die ver- 
langte höhere oder niedrigere Geschwindigkeit bringt. Dieser Äntrieb wurde seinerzeitvon 
E Sachverständigen einen Monat lang überwacht und als einwandfreiarbeitend 
anerkannt. 
Wegen des geringen Interesses, das zu dieser Zeit noch für den Mehrmotoren- 
antrieb bestand, ließ sich die AEG das vorgenannte Antriebssystem nur in Deutschland 
atentieren (D. R. P. 278014 vom 4.7.13). Eine englische Firma führte während des 
Krieges einen ähnlichen Antrieb aus, auf den sie ein engliches Patent erhielt. Nach dem 
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Abb. 1. Teilantriebe mit selbsttätiger Regelung durch mechanische Differentialgetriebe. 


Kriege, im Jahre 1919, hat diese Firma ihre Ausführung auch in Deutschland zum Patent 
angemeldet, doch angesichts der geschilderten Sachlage ist die Patenterteilung bisher noch 
nicht erfolgt und auch unwahrscheinlich. Jedenfalls aber kann die AEG für sich in Anspruch 
nehmen, den ersten Mehrmotorenantrieb ausgeführt zu haben, der durch zwangsläufige 
Aufrechterhaltung des gegenseitigen Geschwindigkeitsverhältnisses und die dabei mögliche 
Zugeinstellung eine brauchbare Losung darstelſte. 

Da diese feststehende Tatsache in den bisherigen Veröffentlihungen der Fachliteratur 
übergangen worden ist, soll sie an dieser Stelle nicht unerwähnt bleiben. 

Die Hemmungen, die der Krieg und die ihm folgenden Jahre der politischen und 
wirtschaftlichen Umwälzungen der deutschen Wirtschaft auferlegten, trafen die Papier- 
industrie besonders schwer, so daß ihr jede Weiterentwicklung nahezu unmöglich war. 
Indessen nahm die ausländische Papierindustrie, vor allem in Amerika, einen ungeheueren 
Aufschwung, der besonders durch die Aufstellung zahlreicher Papiermaschinen mit einer 
Siebbreite bis zu 6 m und für Arbeitsgeschwindigkeiten von 300 m / Min. und darüber 
gekennzeichnet ist. 

Diese Leistungssteigerung der Papiermaschinen wäre unter Beibehaltung des bis- 
herigen Einmotorenantriebes für den variablen Teil wohl kaum durchführbar gewesen, 
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da die Nachteile, die mit der Uebertragung der vollen Antriebsleistung durch zahlreiche 
Riemenantriebe verbunden sind, bei den nun in Betraht kommenden höheren Leistungen 
und Geschwindigkeiten sich in viel stärkerem Maße geltend machen würden. So ergab 
sich die Notwendigkeit, den elektrishen Mehrmotorenantrieb erneut aufzugreifen und so 
zu vervollkommnen, daß er in jeder Hinsicht den an ihn gestellten Aufgaben gerecht wird. 

Die in Amerika erzielten Fortschritte im Bau schnellaufender mit Mehrmotoren- 
antrieb ausgerüsteter Papiermaschinen haben nun auch der deutschen Papierindustrie neuen 
Ansporn gegeben, das in dieser Hinsicht Versäumte nachzuholen. Als erste Firma 
Deutschlands entschloßsichdie „Papier- und Zellstoffwerke Feldmühle-Odermünde A.-G.“ 
Cavelwisch b. Stettin, zur Aufstellung einer Papiermaschine von 6 m Siebbreite für Ar- 
beitsgeschwindigkeiten bis zu 350 m / Min., die von der Firma Voith, Heidenheim, ge- 
baut und von der AEG mit elektrischem Mehrmotorenantrieb ausgerüstet worden ist. 
Die Inbetriebsetzung dieser Maschine ist kürzlich erfolgt. Es darf besonders hervor- 
gehoben werden, daß der Antrieb bei der Inbetriebnahme sofort einwandfrei arbeitete, 
so daß die AEG bisher auch nicht eine einzige Minute der ihr vertragsmäßig zustehenden 
Frist zu Einregulierungs- bezw. Nacharbeiten, vom Tage der Inbetriebsetzung der Papier- 
maschine an gerechnet, in Anspruch zu nehmen brauchte. 

Dieser Erfolg ist um so höher zu werten, als Erfahrungen mit sold einer Riesen- 
maschine in Europa bisher nicht vorlagen. Letzterer Umstand und die Schwere der Ver- 
antwortung bewogen die AEG zur Wahl eines Antriebes gemäß der deutschen Patent- 
anmeldung G. 56541, 55 d / VII, bei dem die Aufrechterhaltung des gegenseitigen 
Geschwindigkeitsverhältnisses der Teilmotoren bezw. der Ausgleich der auftretenden 
Belastungsschwankungen nicht nur allein durch elektrische Regelvorrichtungen, sondern in 
doppelter Weise vollzogen wird, nämlich: 

a) in unmittelbarem Kraftausgleih durch Synchron-Hilfsmaschinen, die unter- 
einander durch ein Ausgleichsnetz elektrisch verbunden sind, 


b) in indirektem Ausgleich durch Feldregelung der Teilmotoren in Abhängigkeit 
vom Belastungszustand der Synchron-Hilfsmaschinen. 


Die Synchronmaschinen stellen eine in sich praktisch starre Verbindung dar und 
ergeben die gleiche Wirkung, als wenn die Teilmotoren durch eine mechanische Welle 
miteinander verbunden wären. Sie brauchen nur für einen Teil der Leistung der Teil- 
motoren und zwar nur so groß bemessen zu werden, daß sie die auftretenden Belastungs- 
schwankungen ausgleichen können. Der Belastungsausgleich erfolgt, indem bei Unregel- 
mäßigkeiten in der Belastung oder Erwärmung einzelner Teilmotoren die zugehörigen 
Synhronmasdinen entweder die übershüssige Energie der Teilmotoren als elektrische 
Energie über das Ausgleichsnetz an die Synchronmaschinen der anderen Teilantriebe 
abgeben oder fehlende Energie dem Ausgleichsnetz entnehmen und dann als Motor 
arbeitend die Teilmotoren unterstützen. Im Normalzustand laufen die Synchronmascinen 
leer, d. h. im Ausgleichsnetz fließt kein Strom. 

Zur Ueberwachung der Synchronmaschinen sind in deren Verbindungsleitung mit 
dem Ausgleichsnetz Leistungsrelais geschaltet, die an einer Skala den jeweiligen Belastungs- 
zustand anzeigen. Diese Relais werden zugleich zu dem unter b) genannten Zwecke 
verwendet, indem sie mittels besonderer Kontakte motorisch angetriebene Feldregler 
steuern, welche die Teilmotoren durch Aenderung der Erregung auf die veränderte Be- 
lastung einregeln und so die Synchronmaschinen wieder entlasten. 

Verde man auf den unter a) genannten Belastungsausgleich, so brauchen bei 
dieser selbsttätigen Regelung die Synchronmaschinen nur sehr klein, bis zu etwa /10 PS 
herab, bemessen zu sein, da sie dann nur zur Einleitung des elektrischen Regelvorganges 
dienen. Andererseits kann man auf die selbsttätige Feldregelung der Teilmotoren ver- 
zichten, wenn die Synchronmaschinen nur durch reichlihere Bemessung für den unter a) 
Bel Kraftausgleich vorgesehen werden. Wie erwähnt, sind bei der Feldmühle aus 

iherheitsgründen beide Systeme zur Anwendung gekommen. 
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Zur Zugeinstellung dient ein Kegelscheiben-Riementrieb zwischen jedem Teilmotor 
und der zugehörigen Synchronmaschine. Der von anderer Seite verbreiteten Behauptung, 
der in diesen Kegelscheibentrieben auftretende Riemenschlupf verhindere die genaue 
Aufrechterhaltung der Geschwindigkeitsverhältnisse zwischen den Teilmotoren, muß 
entgegengehalten werden, daß die Sgnchronhilfkmasskäiien nur für einen geringen Teil 
der Leistung der Teilmotoren bemessen zu sein brauchen und demzufolge die Kegel- 
scheibentriebe ohne Schwierigkeiten so ausgeführt werden können, daß sie praktisch 
schlupffrei arbeiten. Diese vorgenannte Behauptung von anderer Seite hat sich denn 
auch durch die praktischen Ergebnisse als vollständig unzutreffend erwiesen, 


Abb. 2. Verbindung der Regelvorrihtung mit dem Teilantrieb. 


Auf eine nähere Beschreibung des für die „Feldmühle“ gelieferten Antriebes kann 
hier verzichtet werden, da eine solche an anderer Stelle veröffentlicht ist. 

Obwohl das vorgenannte Antriebssystem mit unmittelbarem Kraftausgleich die 
sicherste Gewähr für vollkommenste Aufrechterhaltung der Zugeinstellung bietet, führt 
die AEG auch andere Antriebssysteme aus, bei denen die Regeleinrichtung auf Ge 
schwindigkeitsabweichungen anspricht und nur durch Feldregelung das vorgeschriebene 
Geschwindigkeitsverhältnis der Teilmotoren erhalten wird. Mehrere derartige Antriebe 
unter Verwendung mechanischer Differentialgetriebe zur Ueberwachung des relativen 
Gleichlaufs der Teilmotoren sind zur Zeit in Arbeit. Einer derselben, bestimmt für eine in 
einer japanischen Anlage aufzustellende Papiermaschine für Arbeitsgeschwindigkeiten bis 
zu 350 m/Min.bei 3,5 m Siebbreite, ist bereits fertiggestellt. An Hand einiger im Prüffeld der 
AEG aufgenommener Abbildungen sei dieser Antrieb im nachstehenden kurz 1 

Der Antrieb besteht aus 9 Teilantrieben für eine Gesamtleistung von 660 PS. Die 
Regelung der Arbeits geschwindigkeit ae: durch Zu- (o Gg tung im Verhältnis 
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arbeiten, wie aus Abb. 1 ersichtlich, unter Zwischenschaltung von Zahnradgetrieben auf 
die Antriebswellen. Die Welle der kleinen Zahnräder ist einerseits mit dem zugehörigen 
Teilmotor verbunden und trägt auf der andern Seite des Vorgeleges eine Scheibe des zur 
Zugeinstellung dienenden Kegelscheibenpaares. Die zweite Kegelscheibe ist mit der 
Regelvorriditung auf einer gemeinsamen gußeisernen Grundplatte zusammengebaut, wie 
aus Abb. 2 deutlich zu erkennen ist. Das aus 3 Kegelrädern bestehende Differential- 
getriebe befindet sich in einem kugelförmigen Gehäuse. Eine Hälfte des Differentials 


Abb. 3. Verbindung des Differentialgetriebes mit dem selbsttätigen Feldregler. 


wird von dem zu überwachenden Teilmotor mittels Kegelsceibentriebes unter Zwischen- 
schaltung einer Kegelradübersetzung angetrieben, während die andere Hälfte des Diffe- 
rentials über eine kleine Reibungskupplung mit einem der anderen als Leitmotor dienenden 
Teilmotor verbunden ist. Bei Störung des Gleichlaufes der beiden angetriebenen Räder 
des Differentialgetriebes wird dessen Gehäuse in dem einen oder anderen Sinne gedreht 
und diese Drehbewegung auf den Kontaktarm eines im Feld des zugehörigen Teilmotors 
liegenden Regelwiderstandes übertragen, so daß hierdurch Störungen des relativen Gleich- 
laufes sofort ausgeglichen werden. — Auch die mit dieser Geschwindigkeits-Differential- 
regelung erzielbaren Resultate genügen den gestellten Ansprüchen, wie sich sowohl seiner, 
zeit an dem Antrieb „Wallpaper“, als auch jetzt bei der eingehenden Prüfung des für 
Japan bestimmten neuen Antriebes im Werke der AEG gezeigt hat. 

Vorstehende Ausführungen zeigen, das die AEG auf dem Sonde sebere des Papier- 
maschinen Mehemotorenäm sehe bereits weitgehende Erfahrungen besitzt und daher in 
der Lage ist, ihre eigenen und selbst erprobten deer zu liefern. 
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Asbest -Jrockenfilze - D.. pat. 
STITT TTT 
: Aus der Entwicklungsgeschichte des Asbest=Trockenfilzes. : 
S Bude man zurũd von dem hohen Stand, den die Papier- der sich stark und nachhaltig erhitzt und dadurch die : 
= herstellung errungen hat, auf die ersten Zeiten, in denen Verdampfung des Wassers fördert. Das führt zu dem : 
= man das Papier als Büttenpapier noch mit der Hand Gedanken, den Trocenfilz aus einem Mineral her- : 
= herstellte, so erkennt man, in wie eigenartiger Weise zustellen, das willig und schnell die Hitze aufnimmt und £ 
= jeder Fortschritt weitere Verbesserungen nach sich zog dabei doch nicht verbrennt. Ein solches Mineral ist : 
= und bemerkt dabei wie den verschiedensten Teilen im der Asbest, dessen Faser sich zu Garn verspinnen und £ 
Fabrikations- Mechanismus mit der Zeit ganz andere zu Geweben verarbeiten läßt. z 
= Aufgaben übertragen wurden, wie ihnen ursprünglich Die Asbestfaser zur Herstellung von Trodenfizen : 
= zugedadr waren. zu verwenden, hat man schon vor vielen Jahren ver, £ 
= Siebe und Wollfilze dienten anfangs nur der Ent- sucht. Der Versuch scheiterte daran, daß es nicht gelang, 
= wässerung des Papierbogens. Nach der Erfindung der ein Gewebe in der Stärke herzustellen, die der Be-? 
Foudriniermaschine übernahmen sie aber außerdem die anspruchung auf Zug genügte. Die wohl einwandfreie : 
= Fortbewegung der Papierbahn, sie wurden Transport- Theorie scheiterte hier an den unerbittlichen Forderungen ? 
= bänder«e. Als Egoutteurs und Markierfilze fielen ihnen der Praxis. Der Asbest liefert nämlich eine shwade, ; 
= als weitere Aufgaben zu, im Papier ein Korn, Wasser- kurze und wenig geschmeidige Faser, die brüchig und : 
= zeichen oder ein sonst gewünschtes Muster zu erzeugen. daher schwer zu verspinnen ist. Ein Gewebe aus : 
= Von weiteren Verbesserungen an der Naßpartie der reinem Asbest ist nicht stark genug, um die Spannung ;? 
Papiermaschine seien hier nur noch der Saugkasten und auszuhalten, welche dem Trocenfilz gegeben werden £ 
= die Saugwalzen erwähnt. muß, damit er das Papier fest an die Trodtenzylinder : 
Z Verglichen mit der Naßpartie hat sich die Troken- andrückt. Es bedurfte langwieriger Versuche, ehe es ; 
= partie der Papiermaschine nur sehr viel langsamer weiter- gelang der Asbestfaser durch andere Materialien eines? 
= entwickelt. Auch heute steht sie wohl tehnish noh Halt zu geben, der den Anforderungen an Spannung ; 
= auf keiner bedeutenden Höhe. Die Trocknung geschieht, genügte. Dabei war vor allem zu bedenken, daß dieser? 
= indem man das Papier über geheizte Trockenzylinder Halt nur so gegeben werden durfte, daß ein gegen : 
= führt und dabei das Wasser, welches in der Naßpartie Verbrennung empfindliches Material durch eine Asbest, £ 
= nicht entfernt werden konnte, verdampft. Die zur schicht durchaus geschützt blieb. Z 
= Führung der Papierbahn über die Trockenzylinder be- Getragen von diesem Gedanken wurden nach lang- : 
= nutzten Trockenfilze stellen bei diesem Vorgang bisher jährigen Versuchen und schwer erworbenen Erfahrungen : 
lediglich »Transportbänder« dar. Weitergehende An- die Asbest-Trocenfilze der Firma von Asten O Cie. 
= forderungen glaubt man ihnen anscheinend nicht zumuten bis zu der jetzigen Herstellungsart entwickelt. Ihre £ 
= zu können, sie sind nicht wie die Sieb- und Naßfilze Oberseite besteht aus einem Gewebe aus Asbestfaser, : 
= gleichzeitig auch zu einem Teil der Papiermaschine ent- welches durch eine eigenartige Verwebung mit einem £ 
= wickelt worden, der selbst die Trocknung des Papieres darunterliegenden Baumwollgewebe so verbunden ist, daß ; 
= fördert, und doch ist es naheliegend. von dem Trocenfilz, die verschiedenen Gewebelagen ein unteilbares Ganzes £ 
= der das Papier auf seinem ganzen Wege durch die bilden. Diese Art des Verbindens der verschiedenen über- : 
= Trockenpartie begleitet, ein aktives Eingreifen in den einanderliegenden Gewebelagen erlaubt es gleichzeitig £ 
= Trockenprozeß zu fordern, auf das man bisher verzichtet. das Gewebe jeder einzelnen Lage so locker zu halten, daß £ 
= Wenn man dem Gedanken nachgeht, in welcher die Wasserdämpfe gut abziehen können. Andererseits : 
= Weise man den Trodtenfilz auch noch zur Förderung ist durch das Verweben der verschiedenen Gewebelagen : 
= der Trocknung selbst nutzbar machen könnte, so wird untereinander eine genügende Stabilität des ganzen Filzes £ 
= man darangehen müssen, einen Trocenfilz herzustellen, gesichert, die es verhindert, daß er Falten wirft. : 
STT 
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Freilich ist damit 
allein ein brauchbarer 
Trockenfilz noch nicht 
gewonnen. Die Asbest- 
faser liefert keinen so 
glatten Faden, wie ein 
aus tierischen oder 
pflanzlichen Fasern ge- 
sponnenes Garn. Das 
Asbestgarn ist staubig 
und die Oberfläche mit 
vielen kleinen kurzen 
Faserstüken bedeckt, 
die infolge ihrer Sprö- 
digkeit aus dem Ge- 
webe hervorragen und 
ihm eine struppige und 
rauhe Oberfläche ge- 
ben. Diese Fasern wür- 
den sich vom Gewebe 
ablösen und auf der Pa- 
pierbahn kleben bleiben. 
Besondere Appretur- 
mittel müssen deshalb 
die Sprödigkeit der As- 
bestfaser beseitigen und 
ihre einzelnen Teile un- 
ter gleichzeitigem Glät- 
ten der Oberflache auf 
besonderen Bügelma- 
schinen mit dem Gewebe 
unlöslich verbinden. Da das Gewebe jedoch mit Rücksicht auf 
die Dampfdurclässigkeit lose und porös gehalten werden 
muß, so ist eine weitere Behandlung notwendig, damit sich 
die Asbesttrockenfilze nicht längen und strecken, wenn sie 
auf der Papiermaschine tagaus tagein in angespanntem 
Zustande laufen. Hierzu waren wieder besondere 
Maschinen herzustellen, eine Aufgabe, deren Schwierig- 
keiten man würdigen wird, wenn man bedenkt, daß sie zur 
Behandlung von Asbesttrocenfilzen dienen muß, die 
heute für die modernen Papiermaschinen in Längen bis 
zu 190 m und Breiten bis zu 6,50 m verlangt werden. 
So ist heute der Asbest-Trockenfilz nicht mehr lediglich 


U N D AU S L AND - 
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6,30 m breiter Asbesttrockenhlz auf dem Webstuhl 


ein Transportband, sondern ein Maschinenteil, der neben 
der Beförderung der Papierbahn der Trocknung des 
Papieres selost dient, Er wirkt sich dabei etwa in 
folgender Weise aus: 

Der Asbesttrockenfilz wird beim Laufe über 
die geheizten Trocenzylinder selbst sehr schnell 
heiß. Die Steinfaser hält die bisher unausgenutzte 
Wärme fest und speichert sie auf. Der Filz wird 
dadurch selbst zu einem »Heizkörper«. Seine glatte 
Oberfläche saugt die Feuchtigkeit aus dem Papier reichlich 
an, da sich zwischen dem Gewirr der sperrigen Asbest- 
kristalle viele kleine Hohlräume befinden, die sich nach dem 
Gesetze der Kapillarität 
mit Masser füllen. Die 
Kristalle selbst blei— 
ben dagegen trocken, 
da die Asbestfaser im 
Gegensatz zu tierischen 
und pflanzlichen Fa— 
sern nicht hygroskopisch 
ist. Es ist einleuch— 
tend, daß das auf— 
gesaugte Wasser, das 
auf diese Weise nur 
an den Oberflächen der 
Gewebeteilchen bleibt, 
durch das stark erhitzte 
Asbestgewebe schnell 
zum Verdampfen ge= 
bracht wird. 

Der, wie vorher be— 
schrieben, als Ganzes 
äußerst locker gehaltene 
Fılz begünstigt dabei 
in jeder Weise den 
Verdampfungsprozeß. 
Dampfersparnis bei 
schneller Trocknung und 
daher Steigerung der 
Mascinengeschwindig- 
keit sind die hervor- 
stechendsten praktischen 
Ergebnisse. 


90 m langer Asbesttrockenfilz in der Appretur. 


Aktien gesellschaft. 
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Holzhaltig Kunstdruckpapier, ca 100 g d. 
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Die heutige wirtschaftliche Lage 
bedingt Kohlen und Wärme zu sparen 


wo nur irgend möglich! Auf sehr einfache Weise wird dies erreicht durch die Heißwasser- 
Kesselspelse- Anlagen „Schiff E. Stern“ D. R. P. Es wird vor allem Wert 
darauf gelegt, alle sich in den Betrieben bildenden heissen, chemisch-reinen Kondenswässer sofort nach 
Entstehen, obne Abkühlung, an erster Stelle für die Kesselspeisung zu verwenden. In vielen 
Betrieben wird zwar das Kondenswasser für die Kesselspeisung herangezogen, aber trotzdem die 
Wärme desselben nicht voll ausgenützt. Das Kondenswasser wird in der Regel in verhältnismässig 
sehr grossen Behältern oder Gruben gesammelt und dort mit kaltem Wasser gemischt, da die meisten 
Speisevorrichtungen heisses Wasser nicht einwandfrei fördern. Oft wird viel mehr kaltes Wasser zu- 
Be als nötig ist, und das heisse Wasser, welches die oberen Schichten bildet, geht durch den Über- 
auf verloren, während die Pumpen usw. die unteren kälteren Schichten erfassen. Bei unserer Speise- 
Anlage sind diese Übelstände vollkommen beseitigt. Die Einrichtung wird so getroffen, dass stets das 
heisse Kondenswasser obne Abkühlung an erster Stelle verspeist wird. Das ausser dem 
Kondenswasser zur Kesselspeisung noch erforderliche Zusatzwasser wird in nur durchaus benötigter 


U 
D 
| Lé 


H A 
THERAPI 


Menge und zwar selbsttätig regulieri und durch evenil. zur Verfügung stehenden freien Abdampi 

soweit als angängig vorgewärmt herangezogen. Durch eine besondere Vorrichtung wird die 

Kondenswasserwärme und der durch undichte Kondenstöpfe mit dem Kondenswasser eventl. mit- 

geführte Frischdampf zur Erwärmung des Zusatzwassers ausgenützt. Die obenstehende Abbildung 

zeigt in schematischer Weise die Ausführung einer derartigen Anlage, die wir zu Tausenden mit 
den besten Erfolgen geliefert haben. 


Ein weiterer Vorteil ist die äusserst sparsame Arbeitsweise Pumpenbetrieb gegenüber. Der Abdamp! 

unserer Apparate ist vollkommen rein und ölfrei und kann ohne weiteres für Wassererwärmung, Heizung 

und sonstige Fabrikationszwecke verwendet werden, so dass von einem eigentlichen Dampfverbrauche 

nicht gesprochen werden kann. Unsere Anlagen arbeiten dauernd beiriebssicher, vollkommen 

selbsttätig, ohne Bedienung und Schmierung, sie fördern Wasser jeden Wärmegrades anstandı- 
los, ohne wie Pumpen undicht zu werden und einem vorzeitigen Verschleiss zu unterliegen. 


Durch die Vermeidung jeglicher Wärme- und Dampfverlusie, sowie die ökonomische Abeits- 
weise werden so bedeutende Kohlen- und Beiriebsersparnisse erzielt, dass sich unsere An- 
lagen in kürzester Zeit bezahlt machen. — Infolge der gleichmässigen Speisung der Kessel mit 
bedeutend heisserem, vorwiegend chemisch-reinem Kondenswasser wird der Kesselsteinansatz auf ein 
Minimum beschränkt und dadurch die Leistungsfähigkeit und Haltbarkeit der Kessel wesentlich 
erhöht, auch die Druckhaltung ist eine viel leichtere. Wir führen derartige Anlagen schon 
seit 25 Jahren als fast ausschliessliche Sonderheit aus und verfügen über die denkbar grössten 
praktischen Erfahrunger, es stehen uns viele hundert glänzender Zeugnisse erster Firmen 
aller Industriezweige zur Verfügung, und sind wir trotzdem gern bereit, unsere Anlagen 
zur Probe zu liefern, so dass sich jeder Interessent ohne nennenswertes Risiko von den 
grossen Vorteilen und Ersparnissen überzeugen kann. 


Schiff & Stern »Leipzig-Eu.-Wienl/i-Brünn 
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qm. der Krause 
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di SCHLICK’SCHE 
| NEBEL- uno STREUDUSEN »TURBOx 


D. R. P. u. Ausl.-Pat, D. R. P. ang, D. R. G. M. 


5 
5 Ges. gesch. 


Da fortschreitende Erkenntnis und eingehendste Beobachtungs-Ergebnisse von 
mehr als 20 Jahren ist es der Firma es SCHLICK, DRESDENE-N G, 
gelungen, die technisch vollkommensten Zerstäuber herzustellen. Flüssigkeiten 
werden unter weitgehendster Ausnutzung des Druckes als Kreiselkraft bei 
geringsten Reibungsverlusten und Drücken von unter 1 Atm. an in jeden ge- 


wünschten Zustand gebracht: 
von scharfspritzenden Strahlen an bis zur vollständigen Verdunstung. 


Die Verwendbarkeit der Schlick 
schen Streudüsen ist äußerst viel- 
seitig: 
Zustandsänderung von Flüssig- 
keiten, insbesondere Vermischen, 
Verteilen, Befeuchten, Bewegen, 
Kühlen von Luft und Gasen, 
Luftbefeuchtung und Verbesse- 
rung, Staubbekämpfung, Schaum- 
led ella Warenbeleueltung 
Feuerlõschzwecke, Eisge winnung, 
Rostkühlung, Heizzwecke, Sätti- 
ung von geen Turbinen- 
dampf, Verdampfung von 
Speise wasser usw., 
wodurch eine Erhöhung der Ar- 
beitsleistung und Verbilligung der 
Produktion erzielt wird. 
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Streukegelwinkel werden von 25 bis über 150° erreicht, ferner sind Düsen- 
öffnungen von Nähnadelstärke bis 100 mm Weite lieferbar. 


Hingewiesen sei gleichzeitig auf den neuen 


El ZENTRIPETAL- FEINSIEBFILTER UND 
ö 4 B A CH E I D E R A OP. S d (omne perfectum simplex) 


Ges. gesch. D. R. G. M. 


dessen verblüffende Wirkung zum Abscheiden von schädlichen oder nützlichen 
Schweb⸗ und Sinkstoffen auf der weiteren Auswertung der Rotations-Energie beruht. 

Nur durch die Naturkraft K reisel wirkung), ohne Zutun anderer Kräfte und 
teurer Einrichtungen, wird mit einfachen Mitteln etwaiges Verstopfen der Düsen 
bei nicht absolut reinem Wasser vermieden und ein dauernd sicheres Arbeiten 


derselben gewährleistet. 

Der Fa. GUSTAV SCHLICK, DRESDEN-N 6, steht eine derart 
hohe Summe von Erfahrungen, speziell auf diesem Gebiete, zur Verfügung, daß 
sie auch in den schwierigsten Fällen in der Lage ist, brauchbare und wirtschaftliche 
Modelle und Anordnungen zu geben, sowie individuelle Vorschläge zu machen. 


MEE 
Baumann Aktiesfesellsch.tt Heidenau 2,.Bezirk Dresdan 
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Schopper Prüfungsapparat 
für Papier und Pappe 


Aae 


m: — 8 


Biegefestigkeitsprüfer fur Pappe 
Karton usw. ` 
Bauart Naumann-Schopper O. R. p. 


Festigkeitsprüfer Falzer + Dickenmesser - Trocken- 

gehaltsprüfer » Präzisions-, Papier- und Pappenwagen 

sowie alle übrigen Apparate und Instrumente für papier- 
technische Untersuchungen 


Louis Schopper, Leipzig 


Bayersche Straße 77 


Fabrik für Materiaiprüfungsmaschinen 
wissenschaftliche u. technische Apparate 
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Holzhaltig Kunstdruckpapier, ca. 


100 g d. qm, der Krause & Baumann A.-G. Heiden 
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E.NACKE, COSWIG 
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Bekannt ist, 


dab in allen Betrieben mit um 
sichtiger, auf gute Rentabilität b d 
diejenigen Apparate Verwendung finden, deren überlegene 1 1 geet 


Hierzu gehören 3 Spezialmarken: 


„Columbus“ 


als bester K ondenswasserableiter 


entwässert automatisch ohne D 
1 leg weg > u Er Den Rest wenn — 
A as innere Ventil, 
Fein sende Dampf, 3 von. Verstopfungen 
langer Leitungen kalte Luft und Wasser 5 


Ja Referenzen. 


Man schützt sich vor minderwertigen Nachahm- 
ungen, wenn Marke „Columbus“ verlangt wird. 


„Coswiga“ 
2 bester Wasserabscheider zur sf 
Entwässerung des Dampfes, SAN 


Diese Apparate werden für Rohr- 
leitungen von 30 bis 300 mm 
Durchmesser ausgeführt. 


Die 


Kessels i ` eu) N b 
direkt gekuppelt Fan Ae ker 
mit Nacke-Dampff- DU ke 


Turbine 


„Neptun“. Pumpen vorzügli asser 

glich bewährt als Siebwasser- und Stoffe — 

5 als Hochdruckpumpen für Feuerlöschzwecke und als Dampfkessel- 

Pumpen, direkt gekuppelt mit Elektromotor oder Nacke-Dampfturbine. 
Geliefert seit vielen Jahrzehnten. 
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ie Kunst des Papiermachens schließt hinter der Papiermaschine noch 
einen wichtigen Teil der Weiterbehandlung und Weiterbe- 
arbeitung ein. 

Seit fast 40 Jahren ist es unsere Aufgabe, für den letzteren 
Zweck Maschinen von bester Eignung und rationeller Arbeits- 
weise herzustellen, unter gleichzeitiger Beachtung, daß die 
Eigenschaften des fertigen Papieres erhalten oder noch ver- 
bessert und die Mengenverluste eingeschränkt werden. 

Umrollen, feuchten, Längs- und Quer- 
schneiden, Verpacken des fertigen Papieres sind in 
der Hauptsache die Arbeitsvorgänge, auf Grund derer wir 
unsere persönlichen Erfahrungen gesammelt und die ge- 
schaffenen Maschinen immer zu größerer Vollkommenheit 
ausgebaut haben. Dankend anerkennen wir stets die An- 
regungen, die uns von namhaften Fachleuten der Papier- 
industrie gegeben werden. 

In der Weiterbehandlung 
und -bearbeitung des Papiers 
kommt zunächst an erster Stelle die verkaufsfertige Beschaffenheit der 
Papierrolle, wekhe gänziieh taltenirei umgeroiit, mit 
geraden Stirnseiten. klanghart gewickelt und „was 
eine wesentliche Bedingung bildet“, staubfrei geschnitten sein 
muß. Die Notwendigkeit einer derartigen Rollenbeschaffenheit ist klar, 
denn fehlen die vorgenannten Eigenschaften, so sind Schaden und 
Verlust unabwendbar. Leider gibt es noch sehr viele Papier- 
fabriken, welche zu wenig Wert auf die Beschaffenheit der Rollen 
legen, was meist auch auf die Verwendung veralteter Maschinen 
zurückzuführen ist. Umrollen und Feuchten verschiedener Papier- 
sorten entweder in der Papiermaschine oder beim Umrollen 
auf besonderen Maschinen ist ein nicht weniger wichtiges 


Abb. II. Modell U VII Nr. 62 


Gebiet, schon in Rücksicht auf das sich daran anschließende lät E Roli Ä 5 


Satinieren besserer Druckpapiersorten, wobei die gute Rollenform 

zur Notwendigkeit gehört. Soll aber eine wirklich einwandfreie 

verkaufsfertige Rolle erstehen, so muß diese auf ein gutes Fundament gewickelt sein, also auf einen 

Rollenkern, welcher genau rund, kräftig und widerstandsfähig genug ist, um die vielerlei Schäden ab- 
— Wir 


wenden zu können. 
dürfen betonen, daß der 


Jagenberg - Schnellroller 


Abb. II), verschiedentlich durch 

atente geschützt, nach dem 
Doppeltragwalzensystem ge- 
baut, mit allen zweckmäßigen 
und vorteilhaften Einrichtungen 
versehen ist. Er garantiert die 


Erfüllung der Vorbedingungen, 

(SS TA „die der Papierfabrikant und 
WW bat * Verbraucher an eine makellose 
— Papierrolle stellen müssen. 


Abb. UL Schweres Modell I Nr. ën Größte Bedeutung hat unter Abb. Iv. Leichtes Modell II Nr. 62a 
Schnellroller dem Gesichtspunkte der fort- Schnellroller | 


«9009990090009 09009009 9000900099099 H HOP OH OH OP HH HH eee eee -v.00900970007 7777707010077 HH HH HH HH HH HE ES .v.929900009707007070900 797777777! HH HH OH HH HH HH HH HH + 


222% 0% „„ 
„„„„.....0 
2009222000000 0000000 000000 HELLO LE o 2 „ %% %%% %% %% „%%% „%% %% %% %% ZU Zu u zu 


Holzfrei fein Bücherpapier der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Chemnitz 


198 


ns ssessrenserers SO 


WAAT, 


Zezeseeéoteeeetena a 


92 AA 


geschrittenen Druckverfahren der staubfreie Schnitt unserer 
Jagenberg-Schnellroller auf Grund unseres bewährten Scheren- 
messersystems. Wir bauen bekanntlich zwei verschiedene 
Typen von Schnellrollern, eine schwerste Type I für Papier- 
laulgeschwindigkeit bis 500 m / min. und darüber, und eine ein- 
fache Type II (Abb. IW für Papiersorten in den mittleren Gewichten, 
mit einer I apierlaufgeschwindigkei bis ca. 200 m/min. Alle 
gangbaren Arbeitsbreiten von 1600 mm sind lieferbar. — Eine 
wertvolle Ergänzung des Jagenberg-Schnellrollers bildet die 


ESSSEHESZELLLLELLER RER 


Abb. v. Jagenberg - Patent -eschnittstreifen-Absauge-Vorrichtung : 
Rollenschneidemaschine (Abb. V). Die Beschnittstreifen werden von den Randmessern j 
mit Absaugevorrichtung abgesogen und beli ig weit, unter Zerstückelung durch einen : 


Ventilator D. R. P., zu einem Abfallraum geführt. Einlaufen der 
Streifen und er Störungen bleiben vermieden, wodurch 
Produktion und e i d i 


gewickelt uud gefeuchtet werden, so bietet die 


Jagenber -Umroll- und Feucht - Maschine ‚Abb. VI. Modell JVU Nr. 62 
en md Feucht - Maschine (Abb. VI) Vorroller für das von der Papier- 


maschine kommende Papier 


nn bei der Umwickl eine verteilte stets gleichmäßige Feuchtung. 
nwickhung durch Friktion vermeidet Luftfalten, Schwielen, Beulen, Blasen usw. 


Möglichst große Nollen vermindern den Mengenverlust, 
sie D e WË wie bereits betont, auf einem guten Hülsen- 


und zu klein im Durchmesser, nicht 
auf einer nachgiebigen Holzhülse 
oder gar auf einer einfachen zu- 
sammengenagelten Vierkanthülse, weil 
sich daraus ungleiche Spannungen 
und Zerdrücken des Papiers ergeben, 

l welche erhöhte Verluste und Schwie- 
Abb. VII. Modell XV rigkeiten der Weiterverarbeitu 


a, $ 
C'est 2 Fe: 
— — Ga 


BE? 


ng l 03 
i e Abb. VIII. Modell PWK 90 
| Umroll- und Feuchtmaschine bringen. Vollkommen bewährt haben Papphülseawickelmaschine 
sich die auf unserer 


Hartpapierhülsen- und Wickel-Maschine Modell P.W.K. 


EEE EE EEE LTELLS LEHE EEE ERERTREIE STY 


Einen vollgültigen Ersatz stellen die nach unserem Verfahren 
hergestellten Herkuleshülsen dar. Sie werden erg durch 
vier kurze Holzeinsätze, welche in die Kopfenden der Hartpapier- 
hülsen eingesetzt und durch Nägel 
befestigt werden. Hierzu liefern 


MAAT 


“0.0 


Holz-Einsatz-Fräs- 
TCT 


Apparat 


(Abb. X), womit die Einsatz- 
stücke mit Facetten 5 
den. Die Herstellung derartiger | 
Abb. IX. Modell PDM 97 Hülsen für beliebige Rohr- Abb. X. Modell = 
Hülsendurchteilmaschine weiten ist die denkbar einfachste. Holzeinsatz-Fräsappara 


MAAT 
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Gut geschärfte Messer sind unerläßlich, um die Exaktheit der 
Arbeitsweise der Rollenschneidemaschine zu unterstützen. Wir 
liefern hierfür eine kleine neue und ebenso handliche 


Tellermesser -Schleif -Maschine 


(Abb. XI) zum schnellen Nachschärfen der Tellermesser. Ein : 
wichtiger Vorteil besteht darin, daß die Messer beim Schleifen E 
auf ihren Naben verbleiben, also nicht abgenommen werden, was 1: 
nach dem Schärfen wieder einen genau gradlinigen Schnitt ergibt. 
Auch nicht gebördelte Messer können auf dieser Maschine Le 
schliffen werden. Die Nachfrage nach der Maschine und i 
Abb. XI Bewährung hat gezeigt, daß wir mit Erfolg eine erkannte Lücke 
in der Praxis geschlossen haben. 

Auch die alte Rollenverpackungsart ist unbedingt reform- 
bedürftig, denn Holz, Bandeisen, Kisten, Schnüre usw. sind viel Ba 
zu teuer und die Leistung unzureichend. Auf dër 


Jagenberg Rotations-Rollenpacker 


(Abb. XII) erhalten die Rollen einen Papiermantel, welcher durch eine 
Anzahl verklebter Papierwicklungen entsteht. Dieser Mantel ver- 
krustet nach kurzem Trocknen zu einem widerstandsfähigen Panzer, 
durch eine wulstige Umbördelung werden außerdem die Kanten der Ka 
Rollen besonders geschützt. Der Arbeitsvorgang ist einfach und Abb. XII. 


Tellermesserschleifmaschine 


Modell RRP 
billig, m wenig Leuten Ba Rollenpacker für Rotationsrollen 
die esleis 100—200 Rollen 
ech bei einer Ersparnis bis zu 500%. Sowohl für Inland- 
als auch für Exportpackung 3 gut geeignet. f 

Eine Hochleistungsmaschine zum Bogenquerschneiden aus 
Rollenpapieren und Kartons stellt 


Jagenberg Doppelquerschneider mit selbst- 
tätigem Ableger 


Abb. XIV. Modell DQSM Nr. 86a Däer f EP E 

Doppelquerschneider on XIV) dar zum gleichzeitigen Schneiden von zw 

i änge und Breite verschiedenen Formaten mit rundlaufenden Quer- : 
schneidemessern aus einer Mehrzahl von Rollenbahnen mit Kar E 
Geschwindigkeit bis etwa 40 m in der Minute. Der automatische 
Jagenberg Bogenableger besorgt 
das Aufstapeln der geschnittenen 
Bogen ohne jede Hilfeleistung 
und liefert Stöße bis etwa 1 m 
Höhe. Alle Papiersorten ohne 
Unterschied werden gleichmäßig 


— ZS und exakt geschnitten und ab- 
— gelegt. Dieser Bogenquerschneider ` 
Abb. XV. Modell VIIS Nr. 62a t die modernste Maschine der abb. XVI. Modell VII Wës Hi 
Rollenschneidemaschine Gegenwart, vereinfacht und ver- Rollenschneide- i 
(schwere Bauart) bill die Fabrikation außeror- und Umwickelmaschine ; 
dentlich, er nimmt verhältnismäßig 
wenig Platz ein und ersetzt 2—8 
der bisher bekannten Verny-Quer- 
schneider. Lieferbar ist die Maschine 
für 1600 — 8500 mm Arbeitsbreite. 
Sehr vielseitig sind wir bekannt- 
lich auch im Bau von Spezial- 
maschinen zum Zwecke der Karton- 
und Papierverarbeitung und zur 
Erzeugung von sch eschnittenen 
großen und kleinen Rollen (siehe 


Abb. XV XVII. ) 
Abb. XVII. Modell X Vorschläge und Preisan- Abb. XVIII. Modell VI Nr.622 
Rollenschneidemaschine gebote bereitwillig. Liefe- Nollenschneide maschine ent 
(tur Zigarettenbobinen) rung aus Serienanfertigung. mit Tragwalzen (für Kassenrollen 


DN 
Zeene EL 
WEE 
DL 


del bei Chemnitz 


— 


— ~- 


FEST- UND AUS L AN D. HE F IT 19 2 5 $ 


(Si A — eg SS mn - 
TS 1? 
-y mn HAS, 
TE 171 BM HHH L 
GA 111 
N 


Elsongleßerel u.Maschinenfabrik 
Aktien-Geselischaft 
Bautzen i. Sa. 


i 
Mr 


Ake T 
` = 
m mm 
3 
DI H 
f 
e 
npp“ 7 
d ` SF EI? 
* * D NN o 1 
D WI i ef CS 
5 * 
L 


20 


I j — T 7 = | 
N + X 18 i — Aus — e o uff Il] E 
ul fy 


SS, 
"ut oi T 


»EMAG« | | 
| stetig - Schleifer x Bauart Herdey | 


in- und Auslandspatente angemeldet 


— — — a 


mnitz 


201 


Holzfrei fein Bücherpapier der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Che 


| 


E 
MASCHINENFABRIK AUGSBURG-NURNBERGAST 


WASSERTURBINEN 


Bauart Neumeyer-Briegleb, Hansen & Co. 


M Freistrahlturbinen, Francisturbinen, Propellerturbinen, Kaplanturbinen 
7; Höchste Drehzahlen u Wirkungsgrade / Eig. Versuchsanst. f. Turbinen u. Regler 
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Hochdruckdampfturbinen 


Bauart Brünn d 


. 
mit nachgewiesen höchstem Wirkungsgrad, für f 


77 
75 
AR 
i, 
7 


f 


vereinigten Kraftheizbetrieb besonders vorteilhaft 


Weitere Erzeugnisse: 


Dampfkessel, Wärmespeicher, Dampfmaschinen, Kondensatoren, Rohrleitun- 

gen, Laufkrane für Maschinenhäuser, Papiermaschinenhallen und Holzlager- 

plätze, Kohlenförderanlagen, Aufzüge, Wagenkipper, Spille, Drehscheiben, 

Lastkraftwagen, Kraftkarren, Absaugungsanlagen für Rinden- und Schnitzel- 

transport, Dachkonstruktionen für Kessel- und Maschinenhäuser sowie für die 

Übrigen Fabrikbauten, Flüssigkeitsbehälter, Silos, Wehranlagen, Heizungs- 
und Entnebelungsanlagen 
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LEU-GUMMI 


WALZENBEZUGE 


Hervorragend 
in Qualifät und Lebensdauer 
Langjährige, reiche Werkerfahrung 
Schnelle Bedienung 


Treibrier ner! 
Dichfungsmaferialien 
Deckelriemen, Siebleder 
Schläuche für Wasser und Dampf | 


REINHARDT LEUPOLT : DRESDEN-A1 


Dresden-Kemnitzer Gummiwerke . Weffinerstr. 26 


sit, lung, mg, Allan, 


Viele Tausende im Betrieb Dicker & Werncburg 


G. N. B. H 
HALLE AA 


Kondensiopi 


mit Umgang und Zwillingsvcufil 
Ohne Betriebsstörung auseinanderzu- 
nehmen, zu ge und zu reparieren 


_Schmierpumpeh 


Armaturen aller Art 


nach eignen Modellen oder 
%jährige Spezialität jeder gewünschten Ausführung 


fl fetten Almin, annum 
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Die Haubold-Werke 
vom Flugzeug aus gesehen 


baut Maschinen zum 


Veredeln und Ausrüsten 
von Papier, Karton und Pappe 


die das Ergebnis vieljähriger Maschinenbau - Erfahrungen 
und erfolgreichen Zusammenwirkens mit der Praxis sind, 


und zwar 


Kalander, Glättwerke, Längs- und Querschneidma- 
schinen, Doppelschneidmaschinen, Rollmaschinen, 
Anfeuchtmaschinen, Hülsen - Klebe- und Wickel- 
maschinen, Walzen- und Messerschleifmaschinen 


für alle Papiere, Pappen u. Papierstoffe in bewährten Ausfüh- 


rungen, von denen für wirtschaftlichen Betriebunentbehrlich die 


gaubold 


mit rotierenden Querschneidmessern sind, die 2-3 Verny- 
Maschinen ersetzen. Besondere Empfehlung verdienen auch die 


mit oder ohne Vorroller, für große Rotations- 
rollen mit Präzisionsschmalschnitt bis 
herab zu 2 mm Streifenbreite und für völlig 


staubfreien Schnitt! 


N A EA KS ef 
va Doppelsc 


C. G. HAUBOLD A- G. CH EMNITZ 


hneidmaschine mit rotierenden Quer- 
schneidmessern für 2 verschied, Formatlängen 


Berühmt in der Papier - Industrie 
aller Länder sind unsere Kalander: 


Rollenkalander 


bis zu 16 Walzen und größter 

Walzenbreite für maschinenbreite 

Satinage, ausgestaitet mit zweck- 

mäßigen Sondervorrichtungen zum 

faltenfreien Ein- und Durchführen, 

mit zuverlässiger Tambourwicklung 
und Hebekran. 


+ 


Bogenkalander 


Einzel- und Doppelkalander 


* 


Bauboid 


12 -Walzen -Kalander 

für große Tambourrollen mit 

Kran und regelbarem Elektro- 
antrieb 


©.G.HAUBOLD A-G CHEMNITZ 


Innenaufnahmen 
von 
Teilen unserer 
Kalander -Werkstätten 


Gaufrier- und Prägekalander 
mit 2 und 3 Walzen 


Friktions- und Doppelfriktions- 


Kalander 


Í von 2 bis 5 Walzen 


Filigranier: 
Kalander 
mit 4 und 5 Walzen 


* 


Walzwerke 


bis über 120000 kg 
Druck, 
die wir in jeder Größe 
und jeder, auch der 
größten Walzenbreite 
liefern, mit regel- 
barem Elektroantrieb 
und allen fortschritt- 
lichen Neuerungen 
des Kalanderbaues 
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Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
| Golzern-Grimma - Grimma i Sa. 


Maschinen für die 
Papier- und Pappenindusfrie 


E EE nz 


* 
Zelluloscwalfe- Maschinen 


Asbestzementschiefer- Maschinen 
Sulfitspiritusfabriken 
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Pirnaer 
Schleifisteinwerke 


Pirna 4 
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NATUR-HOLZSCHLEIFSTEINE 


POR ALLE BETRIEBSVERHALTNISSE 


RAFFINEURSTEINE 


IN LAVA UND SANDSTEIN 


KOLLERGANGSTEINE 
IN GRANIT. LAVA UND SANDSTEIN 
HOLLANDERWALZEN 
UND GRUNDWERKE i i 


IN LAVA 


SCHÄRFWERKZEUGE 


ll 


HUNN 


MANNA 
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FAR HAND- UND MASCHINENSCHARFE 


WERKZEUGSCHLEIFSTEINE 


IN SANDSTEIN UND SCHMIRGEL 
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Maschinen für 


Papier-Bearbeifung 


zur Herstellung von 


Lichtpaus- und Pauspapier, Paraffin- und Teer-Papier 
Carbon- und Durchschreibpapier, Kreppapier aller Art 


Buntseidenpapier 
Gummierte Papiere 
Geklebte Cartonpapiere 
Photographische Papiere 
Ausarbeitung und Bau von Maschinen 


für neue Verfahren oder neue Artikel 
dieser oder ähnlicher Branchen 


Maschinen- 


und Apparate 


au 


Anstalt 


Pirna Sa. 
G. m. b. H. 
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Dampimesser -PreBlufitmesser - Wassermesser 


Registrierend, anzeigend und mit automatischer Druckberücksichtigung 
Hundertfach bewährte Sonderausführungen für stoßweise Stoffentnahme 
Über zehnJährige Erfahrungen » Nur beste Qualitätsarbeit 
WINTER 


FEODOR STABE + BERLIN 80 26 


APPARATEBAUANSTALT 


TRANSPORTANLAGEN 


ELEKTROHÄNGEBAHNEN # VERLADEBRÜCKEN | 
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IWANDEL| 


Knotenfänger 
En E 


die besten und leistungsfähigsten Sortierapparate 


— — — 8 


Doppel-Apparat Konstr. Ideal neueste Ausführung 


D. R. P. 275272, 279519 und 349499, Ausland - Patente 


Der Antrieb erfolgt durch eine einzige Welle, die in vollständig ge- 
schlossenen, vor Spritzwasser geschützten Ringschmierlagern gelagert ist. 


Hauptvorzüge: 1 


Geringster Raum- und Kraftbedarf. Keine Stoffbüchsen und Abdichtungen, leichte Zugänglichkeit. Ersparnis an 
etriebskosten durch verminderte Abnützung und Stillstände. Bequeme Regulierbarkeit der Schüttlung während 
des Betriebes, reinste Sortierung / Beste Referenzen und hervorragende Zeugnisse, 


Chr. Wandel + Reutlingen 


Erste Spezialfabrik für Drehknotenfänger 
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GEGRÜNDET 1860 x CA. 1100 — 19 


TRANSPORT-ANLAGEN 


tür PAPIERFABRIKEN, ZELLULOSEFABRIKEN 
DRUCKEREIEN usw. 
zum Befördern von 
Zellulose Rundholz 
Gchacktem Holz. Hadern 
Holzstoff - Knochen - Papierabfällen Papp- 
deckeln . Papierrollen . Zeitungen - Kisten - Ballen 
Paketen. Kohlen. Schlacken Kaolin Kies usw. 
Becher werke. Transporteure · Lesebänder, 
Schüttelrinnen . Förderschnecken 
Schaukelbecherwerke (Conveyors) 
Schaukelförderer 
Stapelförderer 


Industrie- Aufzüge a: 
Kohlentransport- und Kesselbeschickungs - 3 
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UBERDRUCK 


30jährige Spezialität: 


Häcksel-Reinigungs- und Entstäubungs- 
Anlagen mit Körnerrückgewinnung. 
Ernst Grumbach Q Sohn A.-G., Freiberg (Sa.) 
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Sämtliche Ersatzteile 
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Eberswalde bei Berlin 
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Projekte kostenlos 
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Stoffänger u. Behälter aller Art 


D "a 


Schwefelbrennöfen 
Mechanische Röstöfen 


Walzen aller Art 


IN SCHLESIEN 


CHAMOTTE-STEINE 


ITA T: KO Her 


AKTIEN-GESELLSCHAFT FÜR GLASINDUSTRIE 


vorm. Friedr. Siemens / Dresden 
Chambottefabrik in Wirges (Westerwald) 
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Verzägliche Rolerenses 
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|. MEHLER 


MASCHINENBAU-ANSTALT G.M.B.H. 
AACHEN 


Geschäftsführung: Max Mehler und Paul Rinck 


liefert sämtliche Maschinen zur Papier- und 
Pappenfabrikation. Der Besitz einer eige- 
nen großen Gießerei, in welcher Zylinder 
bis zum größtzulässigen Durchmesser von 
3200 mm hergestellt werden, ermöglicht 
schnelle Lieferung und billige Preisstellung. 


Augenblicklich sind in Ausführung: 


1 Papiermaschine 
1600 mm Breite für Holland 
für Banknotenpapiere 
1 Selbstabnahme- 
Papier maschine 
2750 mm Breite f. Frankreich 
1 Seibstabnahme- 
Papiermaschine 
2400 mm Breite für Ausland 
1 Papiermaschine 
2450 mm Breite für Ausland 


ferner mehrere E 
Umbauten, Holländer, Kollergänge, 
Trockenzylinder etc. 
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Holzfrei fein Bücherpapier der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Chemnitz 
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Louis Staffel, Peschelmühle 
Post Mühlbach » Häsehich, Dmtsh. Pima 
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G. A, Fischer, Görlitz 


Feuerwehrgerãte- Fabrik 


< z: Gegründet 1864 
\ langjährige Spezialiräks — 
Unverwüstlich” ::: A 


SAĞSSMÜÖGLICHSTE * 
JCHONUNG DER SIEBE 


Feuerwehrgeräte - 
aller Art in neuszeitlicher 


Du bi 
H + WITT 
d — fe E, - 


Ausführung 


` Gat-Schwenkachsen-Motorspritze, Type M2, 


euster Bauart, in Leistungen von 600 — 1200 I 
je Minute, mit säurebeständiger Bronze- Pumpe, 
Bosch-Licht- und Anlasser - Anlage und auto- 
mobilmäßigen Stahlblech-Ulntergestell. 
| 
| 


GEBRÜDER GIULINI G. NI. B. H. 


LUDWIGSHAFEN a. RHEIN 
Telefon: 2120—2124 — Drahtanschritt: Giulini Ludwigshafenrhein 
liefern in jeder Menge schnell und billigst: 
18%, 17/18%, 18 / 10% und 14/15°/ eisenfreie, schwefelsa ure 


besonders für Fein- und Druckpapierfabrikation. 
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Anfertigung aller Walzen 


für Papiermaschinen und Kalander | 
Neubeklelden | 
von Papier- und Baumwollwalze 


Nachschleifen 
und Polleren von Hartgußwalzen 
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ERIED. KRUPP AKTIENGESELLSCHART -; ESSEN 


tegen Allee ll LUTTE 
a für alle Zwecke 
* „Nurze Lieferzeiten 
ue, d EE 7 Zeg 5 8 
d * d 2 A 
22 We Druckschriften 


und unverbindliche Kosten- 
` i 77 
CH. N, CHI) WEL: , d 
„% Vn Um hiu  anschläge auf Verlangen | 
191.1 


FRIED. KRUPP AKTIENGESELLSCHAFT - ESSEN 
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der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Chemnitz 
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9 we 1 * 
KÖNIGSBERGER ZELLSTOFF-FABRIKEN UND CHEMISCHE WERKE 
KOHOLYT Aktiengesellschaft 
Zellstoff Papler Chlorkalk 
alle Qualitäten Sulfit- alle Sorten holzhaltige und 
Zellstoff, fest bis hoch ie holzfrei 
bleichfähig nach Mit- | ®°wie holzfreie Chior 
scherlich und Ritter- | Druck- und Schreib- flüssig in Flaschen und 
Kellner papiere in Kesselwagen 
Verkauf aller Produkte durch die 
HUGO STINNES G. M. B. H., BERLIN W 57 
Potsdamer Straße 75 
Sp 
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FILZTUCHFABRIK 


= 
EE 


f GEGRUNDET 128 7 6 \ 
\ 

fertigt alle Sorten 

` \ für Papier-, Zellstoff- und Holzstoff- Fabriken in bewährten Sorten \ 
i S Neu: Asbesttrockenfilz D. R. P. 296773 ` 
44479 ——— 
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Anilinfarbstoffe = 
für die gesamte Papierindusirie = 
besonders für lichtechte, reibechte, = 


wasserechte, dampiechte Papiere, Farbstoffe 
mit guten Abwässern 


NUN 


m 


mil 


ul) 
Bisulfit und flüssiges Chlor 


zum Bleichen der Papierrohstoffe 


Fortlaufend neue, patentamtlich = 


2) 


E 


geschützte Verfahren zur Herstellung 
von Effektpapieren 


Ey NT 
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| [Papierscineidemesser 


aller Art sowie sämtliche andere Messer für 
Holzstoff-, Pappen-, Papier- und Zellulose- 
fabriken fabriziert als Spezialität und be- 
ziehen Sie am VO rteilhaftesten von 


Fiperield - Hahnerberg 10 
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Joh. Abr. Bönigen Maschinenmesseriabrik 


Holzfrei fein Bücherpapier der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei 


Metallwerke Stadler 
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liefern E GELSENKIRCHEN 


Isolierungen 


von Dampfleitungen 


und Apparaten 


— 
"8 


Gebrauchte Bronzemesser 
werden gegen neue umgetauscht 


| a LTT, EEE nn 

= 

E Gummi-Walzen 

z Siebleder u. Deckelriemen 

= sowie techn. Welch- u. Hartgummiwaren aller Art 
FRANZ CLOUTH : RHEIN. GUMMIWARENFABRIK A-. 
z CÖLN-NIPPES. | 
E 
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FEST- UN D A US L A ND HE FIT 1923 


MASCHINENFABRIK ` ` 
vorm. J. S. Schwalbe Q Sohn + CHEMNITZ 
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Stirn-Kesselturbine mit liegender Welle 


NT 


liefert als Spezialität: 
KOMPLETTE EINRICHTUNGEN 


wie auch einzelne Maschinen und Apparate für 
HOLZSCHLEIFEREIEN, STROH-, ZELLSTOFF-, PAPPEN- 

UND PAPIERFABRIKEN / SCHLEIFER FÜR KALT- UND WARMSCHLIFF 
HYDRAULISCHE GROSSKRAFT-SCHLEI FER / ZENTRIFUGAL-SORTIERER 
mit liegender oder stehender Welle 

STOFFREISSER, STOFFMÜHLEN 
HADERN-, STROH- UND ZELLULOSEKOCHER 
TURBINEN 
aller Systeme von bewährter Konstruktion, besonders 
FRANCIS- REGULIERTURBINEN 
liegend oder stehend, mit Nutzeffekten bis zu 86 pCt. 
GESCHWINDIGKEITS-REGULATOREN 
für Turbinen 
DAMPFKESS EL 
hydraulisch genietet 
DAMPFMASCHINEN 
TRANSMISSIONEN 


mit Ringschmierung 
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Gustaf Göransson, Düsseldorf 


Königsallee 24. Telegramme: Schwedeisen 


Tellulose 
(Sulfit, Natron, gebleicht und ungebleicht, Kraft) 
Papier aller Art 


SINN 


III 


had Vir Mr 0 T 


VERWEHRGERÄTE 
Vi: 


Verkauiszcnirale in Leipzig, Roschersir. 11 
zu richten 


Schleifho 


NL 
Cellulose , 


Cellulose - Holzsto Lumpen 


III 
Cellulose ` Holzstoff hun 


Dextrin und Kartoffelmehl-Harz 


Me TA ERDE nent (er 
GE hl UU e È 8 OA D kee È O | Hund Harzleim - Pac KA | 
n de, <<< wm, 3887 
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| B an d 8 | sen un d B. wm 
Draht- Kar: Se N e RGTR 
„Zellholz Dresden "reen? Dre nrut:30933. Gegründet 1903 
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Synchron-Induktionsmotor 600 PS zum Antrieb eines Holzschleifers 


Dampfturbinen 
Sonderantriebe für Papierfahriken 


BROWN, BOVERI & Cie. 


Aktien-Gesellschaft / MANNHEIM 


Papierfabriken Aktiengesellschaft in München 
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MASCHINENFABRIK 


GEBRÜDER BELLMER 


NIEFERN (BADEN) 


Sämtliche Maschinen 


für 


Papier-, Pergamentpapier. Vulkan-Fiber-, 
Pappen- und Zellulose - Fabrikation 


in solider erstklassiger Konstruktion und Ausführung 


Eisenwerk C. Joachim & Sohn, G. m. b. H., Schweinfurt a. M. 


Maschinenfabrik / Eisengiesserei/ Kesselschmiede 


Versuchsmaschine 


Spezialität: Maschinen für Pappen- u. Papier-Fabrikation | 
Für den Fabrikbetrieb: ecke: f 


Hadernschneider - Drescher - Holländer und Kollergänge 
Stroh- und Hadernkocher - Rühr- und Schöpfwerke kugelförmig · 


Stoffpumpen - Cylindermaschinen, Ein- und Mehrzylinder $ Schraubenpressen - Kleine Pap 


Langsiebmaschinen - Schrauben ressen - Walzenpressen Trockenapparate . Satinierwerke 
Glatt und Satinler werke · Ke PP 


olben- und Centrifugal- Walzen (in den verschiedensten Ausführungen 
Einr ungen e mpen -° Trockenzylinder - Komplette betreffenden Wünschen) Versuchskollergang 
von 


PPPRRLTIL 
Asbest-, Zement-Schiefer-Fabriken TI z fänger und Haspel ttrt" "t -ag s 


D ken 
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Hydraulische Pressen „Original Häusser“ 


Nass-, Pack-, Glätt-, Präge-Pressen, Ballenpressen, Kalanderwalzenpressen, Asbest- 


usw. usw. 
zementplattenpressen, Pressen für Kuns'seide- und Stapelfaserfabrikation ABIE 


für Hand- und Kraftbetrieb = « Mit automatischer Drucregulierung * * 
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Dachauer Fastierfubriken etreagenelilisehr3t in 
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UHT OTTO 


M.Häusser - Neustadt 


Spezialfabrik hydraulischer Pressen und Preßpumpen 


Hydraulische Preßpumpen „Original Häusser“ 


Bis 500 A'm. Arbeitsdruck 
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München 
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Selbsitätige 


Messer -Schleifmaschinen 


neuester Bauart 


für elektrischen und Transmissionsantrieb 


Für alle vorkommenden Messerlängen 


Vereiniste Schmirgel- und Maschinen-Fahriken 
Aktiendesellschaft +  Hannever-Hainholz 


GA A ON A KE A A E A AE EE NET 


WNIL SEYDEL LI 


Künstliches Tadeslicht 


D.R.P. 


BERLIN N 39 
Für alle in zahl- 
Strom- reichen 
Arten Papier- 
u. Span- fabriken 
nungen erprobt 
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mit ut 


für die Papierfabrikation 
zurFörderungvon 


Ermöglicht die Erkennung 
der feinsten Farbennuancen 
bei künstiichem Licht 


MNEMERERMTMEMERTERERERTAEDERMERT AH AN AN 


Alleiniger Fabrikant: ee 
f Papiersto 
Tabeslidit-Lampe G. m.b. l. Sulfitlaugen 


DDr 


eee 


‚Berlin 8 68, Alexandrinenstr. 135-136 $ 
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Holzstofi 


Papierholz 
Zellstoff üllstoff 


[Ausfuhr] 


Schipke & Co., Mühlbach-Häselich 


Fernsprecher: Weesenstein 48 Telegramme: Schipko Mühlbach-Häselich » Bezirk Dresden 
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J. ERHARD 


inh. J. Waldenmaier. Süddeutsche Armaturenfabrik e. Bronzegießareli 


Heidenheim-Brenz (Württ.) 


Abteilung Abteilung Abteilung 
Knotenfang- Gießerei Armaturen- 
2y linderbau liefert Abgüsse bis = fabr ik 

liefert 7000 kg Stückgewicht in allen liefert Ventile, Hähne, 


Zylinder in jeder Größe und Legierungen, wie säurefeste | Schieber in Eisen, Stahl, 
Schlitzung in Messing oder | Phosphorbronze, Phosphor- säurebeständiger Bronze, 
Phosphorbronze bronze, Messing, Aluminium Blei 


Dachauer Papierfabriken Aktiengesellschaft 


DER P A P I E 


Orieinal- 
Schwarz- Schraubenband- 
Reibungskupplung 


Walzen, Kalander, Papiermaschinen 
und Triebwerke jeglicher Art 

Anerkannt beste Kupplung für Momentausrücung 
Über 50000 Stück in Betrieb 


W. Schwarz & Co., Dortmund 


Maschinenfabrik 
Betenstraße 12P 
Telefon: 859 u. 4240 «Telegramm-Adr.: Schwarzuko, Dortmund 


Sie sind 
rückständig! 


wenn Sie keine zuverlässige 


Arbeitszeit- 
Kontrolle 


ausüben 


„Chronos™ 
PPP 


prüft die Arbeitszeit, 
kontrolliert die Pünktlichkeit! 


Angebot F mit Drucksad.en 
kostenfrei 


Müller- Schlenker € € 


Uhrenfabrik 
Schwenningen a. N, Schwarzwald 


Hochgeglättet schwach holzhaltig Illustrationsdruck v. d. München-Dachauer Papierfa 
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MIT 
Fein-Kaolln 


ff. geschlämmt 


reinweiß 


* 


außer Syndikat 
liefert preiswert 


Oo Schmidt G. m. b. I. 


Fein- Kaolin-Schlämmerei 


Obernels en bel Diez (Lahn) 


KOLLERGANGE 


bis 1000 kg Eintrag. 


D. R. P. 


e -4 
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es CT 


v ORTEILE s Reichhaltige, 5 Mengen, ds 
Sohmlerung der nbuchsen, 
Spurlagers und der Kepe Iräder, überhaupt 1 ie SE 
stellen, daher geringer Eat und Olverbrauc ar eg 
und unbedeutende Abnutzung, Außerdem sind o ge 
kräftig für stärkste Beanspruchung gebar H Preise 
Bau der Kollergänge relhenweise, daher günstig 
15 ehe, Planung und Angebote. 
führliche Drucksache 
es! te Empfehlungen. 


P. d. WOLFF & SÖHNE Ma: Maschlaunan t. L. l. l. 


briken 
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nt Königsbronner 


Hartgußwalzen 
| seit 1822 | 


iM) 


Schwäbische Hüttenwerke 
G.m.b.H. 


— fg 


3 
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a, 
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3 


Württemberg 


Brief- und Drahtanschrift: Hüttenwerk Kõnigsbronn 
Fernruf: Königsbronn Nr. 1 


Fein holzfrei weiß Post Stoff 6 der Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i Sa 


23 229 


— 


Chemische Werke Großschönau 1: 98: 


Ander &Dornig | 


Telegrammadresse: Chemische Werke Großschönausacnhsen 


Kommandifgesellschäfl | 
Telephon: Großschönau I. Sa. 260 


Tu 


Fein holzfrei weiß Post Stoff6 der Patentpapierfabrik zu Pe 
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FEST- UND AUSLAND HE FTI 19235 


Abteilung l 


Maschinen zur Papier- und 
Zeilulose-Fabrikation 


Haderndrescher, 
Hadernstäuber verschiedener Systeme, Hadern- 
und Tauenschneider 
Altpapier-Schneider, -Stäuber, -Sortierer 
Kollergänge - Pumpen für Chlorwasser und Säuren, für Stoff 4 
Pack- und Glättpressen für jede Antriebsart 
und jede Größe bis zu den schwersten Ausführungen 


Rührwerke für stehende und liegende Büflen, 
sowie für Standgefäße ; 
Auflöser für Chlorkalk, China-Clay, Ton und Erdfarben 
Mühlen für Chlorkalk und Harz | 4 
Harzkocher | 
Für Zellstoff-Fabrikation: l | 
Zerfaserer und Mischer, Ast- und Splitterfänger, 1 
Sandfänge, Eniharzungsanlagen 1 
* e 
Abteilung II | S 
Aufzugsbau Ä 
Industrieaufzüge jeder Betriebsart : 4 
und Größe | 
e d 
| 
Abteilung II | 


Hydraulische Anlagen 


’ 
Ä Pressen, Prebpumpen, Akkumulatoren, ! 4 
Drucüberseizer zur Erhöhung oder Verminderung og: 
vorhandener Drucke, Steuerventile 4 

7 


Fein holz frei weiß Post Stoff 6 der patentpapierfabrik zu Penig. Penig Een 


Geraer Filztuchfabrik 


Lechla & Mehlhorn 


Aktiengesellschaft 


liefert 
erstklassige 


Filztücher 


jeder Art 


FILZTUCHER 


Fabriken: 
Gloggnitz, Nieder-Österr. 
Strakonitz, Tschech.-Slov. 


Alle Arten Filze und Metall- 
tücher für Papierfabri- 
kation in bester 
Ausführung 


Spezialitäten: 


Patent Manchon Adot 
Kombination gewebter 
und gefilzter panan 
Asbest-Trockenfilze, äer 
Kartonfilze, Rotationsdruckfilz® 


Fein holzfrei weiß Post Stoff 6 der Patentpapierfa 
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FEST. UND A U SL AND HE FT 1925 


Zeitzer Dampikesselfabrik und Apparaie-Banansiali U. Schumann 


Zeitz 13 (Prov. Sachsen) 


Drahtansehrift: Schumann Kossellabrik Zeitz 


Fernsprocher Nr. 47 


Dampfkessel, hydraulisch genietet Schuman s Holzkocher 
Dampfüberhltzer 
Treppenrost- u. Muldenrost- Feuerungen | 
Flugaschenlänger | 


em Behälter u.Apparate 
Einweichtrommeln | Schweißarbeiten jeder Art 


im en ir, ser uss 


Gegründet 1872 


E. MEISTER, Eisengießerel und Maschinenfabrik 


Hof in Bayern 


* 


Wiodos Holz- 
schälmaschine 
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Verbandsexamen des Vereins Deutſcher Papierfabrikanten 


Dauer des Fachſtudiums 2 Semeſter (1 Jahr). Vorbereitung für die 
praktiſche 1 als Beamter in Fabriken der Papierinduftrie. 
Meuzeitlich eingerichtete Laboratorien für Papierpruͤfung und Chemie 


Semefterbeginn: Mitte April und Mitte Oktober — Ausführlies Programm wird auf Wunſch zugelandt Ä 
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werden auf den Papiermaschinen durch Verwendung der 
bekannten, hervorragend begutachteten Imprägnierlösung 
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hergestellt. Alle aufsaugefähigen Materialien, 


iere, Stoffe, Gewebe, 


Pap 


gnieren. 


iche Angaben stehen Interessenten zur Verfügung. 


imprä 


Holz etc. lassen sich mit ‚Cellon‘-Feuerschutz unentflammbar 


Literatur und ausführl 


Man vgl. den Aufsatz in diesem Heft 


CELLON-WERKE 


Arthur Eichengrün 


Bln.-Charloffenburg, Bismarckstr. 71 


Dr. 
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Ortenbach &Vogel, Bitterfeld 


Maschinenfabriken Aktiengesellschaft 


Papierzerfaserer 


System Dr. Wurster 


Leeeeeeeeeeee/ 


Leeeeeeee/ 


mit Heizkammern und 
Dampfzuführung nach 


D.R.P. 403822 D.R.G.M. 87008 und 871486 


Leeeeeeeeeeeeeeeeeeeei 


GAN | j * 9%, Man fordere Drucksachen und Angebot. 


Ferner bauen wir: 


Wasserturbinen und Kreiselpumpen 


für alle Betriebsverhältnisse. 
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HUNDTWEBER Te ITÄATSBRONZEN 
—ͤ— 
TROCKENZYLINDER | o 
aus hochwertiger Bronze ZE 
bis zu den mit hoher Festigkeit und Dehnung 


rößten Abmef i 
größten Abmeffungen Kupfer-Zinn-Legierungen 


Schmiedbare Bronzen 
Laugen- und säurebeständige Bronzen 
* 


Verlangen Sie unsere ausführliche 
Druckschrift Nr. 14 


HUNDTEWEBE 


SWEID ‚KREIS SIEGEN 


EU 
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auch als Einbau in Papiermaschinen ausführbar, vorzüglich geeignet sowohl zur Erzeugung 
glatten einseitigen Unidruckes, als auch zum Bedrucken von Papier, Pappen u. Kartonnagen 
mit beliebigen neuen und vorhandenen, über 400 Stück zählenden neuzeitlichen Mustern. 


Osideutscne Gummiwerke Dr. 
ee Erfahrungen $ Giersdort i. Rsob, 
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| i 7 | ler- Hart- 
Nr 82. Scharfgeschliffener Drehdiamant (Kalander) in Halter und Etui zum Egalisieren von Pap 
gummi-, Baumwoll- und Stahlwalzen usw. p. Stück 70, 80, 100, 120, 150, 175, 200 Mk. 


Urbanek & Co. G. m. b. H. „ 
Berlin W15, Uhlandstr. 522 $ 
Rohdiamanten- Import und Großhandlung |; 


iDiamantenwerkzeugfabrik) 


„Universal“ Glasschneidediamanten für alle Tafelglassorten M. 16.— | { 


Diamanten zum Abdrehen von Schmirgelscheiben 
In allen Größen und Preislagen lose und gefaßt. 


III * 
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Joh. Urbanek & Co / Frankfurt a. M. 


Diamantwerkzeugfabrik 


Gegründet 1879 
Nur Frankfurt a. M. 


Abdrehdiamanten m. angeschliffener Schneidkanie z. Abdrehen v. Papier-, Hartgummi- u. Kalanderwalzen 
Nachschleifen von Kalanderdiamanten sachgemäß, schnell und billig 


Abdrehdiamanten zum Abdrehen von Schmirgelscheiben 


| | 


apierholz 


| 
| 
| 
liefert laufend | | 
| 
| 


Fr. Meißner, Triptis i. Thür, 


Holzeroßhandlung 


Gründungsjahr 1860 


_  MANGCHON-REINIGUNGSBÜRST 
! , H ah ak 


Walzen- Bürsten- 
Feucht - Apparate 


Feuchtung nach Stärke und Richtung 
während des Betriebes verstellbar 


Manconbürsten, Anfeucht-Bürstenwelsen 
Siebreinigungs-Bürstenwalzen 
RR Selbstiätige 
Siebreinigungs - Apparale 
ohne Löhne, ohne Zeitverlust 
stets reines Sieb 


Crimmiischaner Maschinenbürsien- Fabrik 
Az Arno Unger, GrimmitschauL St 
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E ES To UND AUSLAND-HEFT 1.9 25 
Roll-, Bogen- und Friktionskalander ; 
Spezial- Pergamyn-Kalander | 
Kalander für Kunstdruck= u. Chromopapiere 
Friktionskalander für Buntpapiere und 
Spielkartenkartons 
Gaufrir-Präge-Kalander 
Pappen-Satinierwerke 
Anfeuchtapparate 
Längs-, Quer- und Diagonal- 
Schneidemaschinen 
Walzen -Druckmaschinen 
Einzelne Hartguß-, Stahl z, 
Papier-, Baumwoll- u. 
Asbestpapierwalzen 
Walzengravuren aller Art 
Walzenreparaturen 


14 walziger Rollkalander 


speziell geeignet zum Satinieren von Pergamynpapieren, mit Parallelstellung, Walzenaufzug, 
heizbaren, verstellbaren Umführungswalzen und Vorgelege für elektrischen Antrieb 


JOSEPH ECK & SÖHNE, DÜSSELDORF 


GEGRÜNDET 1849 GEGRÜNDET 1849 


Dachauer Papierfabriken Aktiengesellschaft in München 
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HUTTER & SCHRANTZ A.G. 


SIEBWAREN- UND FILZTUCHFABRIKEN 
ZENTRALE: WIEN, VI. WINDMÜHLGASSE 26 


SÄMTLICHE FILZE 


FÜR DIE PAPIER-, ZELLULOSE-, HOLZSTOFF- UND PAPPENFABRIKATION 


UNGEWEBTE MANCHONS SEGELTUCH-TROCKENFILZE 


EIGENES PATENT LÖWENMARKE CANEVAS 
BAUMWOLLDECKELRIEMEN 
WICKELFILZSTREIFEN 


EIGENES PATENT 


SÄMTLICHE SIEBE 


PAPIERMASCHINEN- UND ZELLULOSE-SIEBE 


MIT SPEZIALNÄHTEN 


EGOUTTEURE, RESERVEÜBERZÜGE, ENTWÄSSERUNGSZYLINDER 
UND KNOTENFANGPLATTEN 


FABRIKEN IN ÖSTERREICH UND TSCHECHOSLOWAKEI 


Lee 


GEBR. SACHSENBERG 


Aktiengesellschaft 


ROSSLAU 80 a. ELBE 


Maschinenfabrik Eisen sen Schiffswerft 
Kesselschmiede 


Gegründet 1844 Ca. 1600 Arbeiter 


< sch nen obe 
e der Gre, auch prmas‘ für elektrische Betri 


=s Dampfkessel jeder Art 
SST Wasserröhrenkessel : niet! 
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_ KRAUSE 
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DCHNEIDEMAasCHINEN > 
Vergolde-und Prägepreffen 
e arton-und Pappfcheren 
Buch binderelSondermafch inen 
Qldtt- und Packpreffens 
Stein-und Kupferdruckpreffen 
„ Kreisfcheren und 
Rill- Ritz- und Bean 
Pappen-Biegemafchinen 


— ſ— 


Hartonnadgen Sondermaſchinen 
usftanzmafchinen, 
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L KRAUSE LEIPZIG 
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Ge- 
gründet 
1.8.8.4 


* 
Farbwerke 
Wilhelm Urban 
— — E) 


Cassel 


Papierschwarz 
Saftbraun 


sind unsere alten Spezialitäten, 
die lichtechten Papiererdfarben 


Kein Anilin, 
daher billig 


Stärkste Farb- 
Füll- u. Leim- 


Iransportbäander 
Fremme Filtertächer 


Dire 


Albert Sauerza 


Dresden- NM. Prag ll 


HUTH Gegründet 2877 Hätt 


empfieĝít: 


Deckelriemen 
endlos in Form vulkanisiert 
Siebplatten 
ff. abgeschliffen 
Schläuche 
für Wasser, Dampf usw. 
Hartgummi-Naßpressen- 
Schaberklingen 


Pumpenklappen 
in erprobter, zähester Spezialqualität 


Stopf büchsenpackungen 
für Kalt- u. Heißwasser, für Dampf von 
Jeder Temperatur u. jedem Druck usw. 


* 


Erste Bezugsquelle für alle feqnisqhen Bedarfs- 
artikel der Papier- etc. Industrie Deufsqhſanòs und 
des Auslands 


in vorzüglicher Qualitct liefert | 
Mechanische Treibriemenweberei und Jeılfabrik 


Gustav Kunz Akf- 


ieferung nur an 
Wiederverkäufer 
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Fern 302u.303 Telegr. Adr. Kunz Treuen. 
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FEST- UND AUSLAND-HEFDT 19 2 5 


Knoeckel, Schmidt & Cie 


(Pfalz) 


fertigen und liefern als Erfinder des Steinmahlzeuges 


Holländerwalzen mit Bas alilavaeinsätzen, garniert 
u. Bas alila vagrundwerlce für jedes Holländersystem 


geeignet und in jeden Holländer einzubauen. Die Basaltlavaeinsätze sind auswechselbar! Neugarnieren 
alter abgenützter Walzen wird billigst berechnet 
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Steinwalze 1800 mm ©, 1500 mm Breite für eine rheinische Papierfabrik. Transport zun Verladebahnhof 


Seit 25 Jahren in der Praxis bestens bewährt. Ueber 2800 Stück Garnituren im In- und Auslande in Betrieb. 
Nachbestellungen von den meisten Empfängern. Fortwährend Nachbestellungen auf Steinmahlgarnituren 
bis zu 20 Stück von ein und derselben Papierfabrik. Bestens bewährt und unerreicht dastehend für fett- 
dichte Pergamentersatz- und Pergamynpapiere jeglichen Gewichts, ferner für Cellulose-Kraftpapiere jeder 
Art, Spinnpapiere, Isolier- und Kabelpapiere, ferner für Florpostpapiere, Seidenpapiere, Tissues, neuer- 
dings auch für grössere Druckpapierfabriken geliefert 

7 „ Hervorragend geeignet für schmierige Stoffe, We- 
Vorzüge des BasaltlavamahlzeugcS: sentliche Herabsetzung der Mahldauer, daher Er- 
höhung der Produktion ohne Vergrösserung der Holländeranlage. Lange, feine Faser, zähes Papier, Zer- 
schneiden der Faser wie bei gemessertem eschirr unmöglich. Starker Zug im Holländer, vermöge der 
grossen Transportzellen zwischen den Einsätzen. Geringe Abnützung. Nachweislich längere Haltbarkeit 
wie Bronze- und Stahlmesser. Keine Trübung weisser Stoffe. Wegfall metallischer Beimischungen zum 
Papierstof. Kein Rosten des Walzengusskörpers, da durch glatte Zementverkleidung geschützt 


Widerstandsiähigkeit der Basaltlava gegen Säuren 
Prima Referenzen und hervorragende Zeugnisse! + Ingenieurbesuch kostenlos und unverbindlich! 


Zur Offertabgabe genügt Angabe des Walzendurchmessers und 
der Walzenbfeite der vorhandenen Stahl- oder Bronzewalzen 


Ferner empfehlen wir unsere 
mit dreitellig. Trog 


Holländer eigenen Systems ade Waize 


Lieferungen unserer Holländer eigenen Systems an die 


Papyrus Aktiengesellschait, Mannheim -Waldhof . . . 16 Stück à 600 kg Eintrag 
Ignaz Spiro Söhne in Krummau - 10 Stück à 300 kg Eintrag 
Berghuizer Papierfabriek in Wapenfeld dq... 6 Stück à 400 kg Eintrag 
Van Gelder Zonen in Amsterdam... nn 6 Stück à 800 kg Eintrag 


etc. etc. 


München 
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D ES R P A P I E R F A B R IKANG 


I al alu ut Altmann 


JULIUS DINTZCH A.-G. / BERLIN 


GEGRUNDET 184575 SOCO ARBEITER 


Ganz geschweißfe 


Zellulose-Kocher 


für Sulfaf-Zellstoff in jeder Form und Größe sind von 
wesentlich crößerer Deuerhaffigkeif als genietele 


Diffuseure ~ Ausblase ~ Zylinder 


wasser-Zirkulations-Rohre 
tür Soda-Schmelzöfen 


gg u BERLINER SOUL Ee 


d'W E ieee free u EE 
Dampfkesselfabrik, Apparatebau und Kupferschmiede 


E. LEHNER & SCHMALZ, DRESDEN-Nis 


Fernsprecher 21089, 20113 E NE Drahtwort: KESSELFABRIK 
projektieren 8 S GE 8 System O. Schmidt 
awiza Original-Stoffänger BR. Ausl Fal 


3 SERRI. IN EISENBETON. 
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E Bere WW Zulauf rl | 
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Stoffruckleitung 


Entleerung 


—— nm mm mm » MEZ 


Umbau anderer Systeme nach Patent O. Schmidt. 
Größte Wirtschaftlichkeit, geringste Betriebskosten. Anlagekapital in kürzester Zeit bezahlt. 
Wiedergewinnung sämtlicher Stoffe und einwandfreie Klärung des Abwassers. 


Pe 
C. G. GUTTLER 


— —— •— Z—ß—. 
FILZTUCHFABRIK AKTIENGESELLSCHAFT 


SCHMIEDEBERG IM RIESENGEBIRGE 
liefert Sämtliche Filzgattungen für Papier-, Holzſtoff-, Strohſtoff-, Pappen— 
und Zelluloſefabrikation in anerkannt guten 


* Qualitaͤten * | 
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MANN 


KONZERN 


WILHELM HARTMANN D co- 60 B.H. 
BERLIN SW19 JERUSALEMERSTR.65°66 


EXPORT IN ALLEN PAPIEREN NACH ALLEN LANDERN 


ntersalzpap! iere 


| Spezialerzeugnisse: Kraft-un Geh ët re, e SE re. Pergamyne, Per rgamen 

F 
A web déit nn&Co..Jnc.,NewYorkCity Wilh. Hariman dE ‚Ver er a BE apie Wilnelm Ara „ Papierindustr rie 
| m.Hartmann Ltd., London EC. 4 Industrie AG. & Vertri 8 Budapest IV 
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GEBRÜDER BUHL 
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S ` 
S Schreib-, Post- und Bücherpapiere | | 
S Normalpapiere / Feine Druckpapiere | 

= Feine Streichpapiere mit und ohne Hadernzusatz | 

Š Zeichenpapiere | 

Š Papiere für Mehrfarbendruck | 

Š und Papiere für Wertzeichen 

Š + 
SE mm 
LUNGEN Il Dh, 


FERD.FLINS(H 


BERLINSW68 x HAMBURGS 
KONIGSBERG PR. 5 * STETTIN 
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für alle Druckverfahren 


Post-, Schreib- und Bücherpapiere / Farbige Umschlagpapiere 
und -kartons 


Schreibmaschinen-Papiere 


E ohne und mit Wasserzeichen; 


Büttenpapiere / Kartons weiss und farbig 
Postkartenkartons ` 
Durchschlag- und Dünnpostpapiere 


Druckpapiere 


FÜR DEN EXPORT: 


FLINSCH EXPORT GMBH + BERLI 


LINDENSTRASSE 70 » TELEGRAMME PAPERCHI 
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Siegel& Haase 


Grünhainichen i. Sa. 
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Papierfabrik Borstendorf Papierfabrik Grünhainichen 


liefern in bekannt guter Qualität: 


Konzept-, Zahlkarten- und 
Frachtbrief-Papier 


Werk=, Noten- und Illu- 


strations- Druck 


Postkarten=-, Album- und 
Umschlag Kartons 


in Format- oder Rotations- | 
wicklung 


5 Papier maschinen 7 Holzschleifereien 


Vertreter: 


end eg AE A Hugo Guthmann ........ Lichterfelde, Weddigenweg 23 
Dresden. Ewald Haase ........... Karcher Allee 23 
Hamburg .......... P Rödingsmarkt 39 
Hannover. Rudolf Bedcer. Handelshof 
Te OROA E. L. Bettermann........ Lindenthal, Shumannstraße 24—26 
CCT C Kaiserin-Augusta-Straße 49 
Nun en Louis Scinkel........... SE bé 

der A. EE EE W. Niermans......... atistraa 
et éen EES T 1 8 ER E. C. 4, 6, 7, and 8, Upper Thames Street 
Bydgoszcz.......... Ernst Nordmann ..... .. Gdanska 6 
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Papierfabrik Schubert & C O, 


Berthelsdorf (Kreis Hirschberg in Schlesien) 


Telegr.-Adr.: Papierfabrik Berthelsdorfkreishirschberg 


Telephon: Amt Alt- Kemnitz im Riesengebirge Nr. 2 


ERZEUGNISSE 


Alle holzhaltigen Papiere, weiß und farbig, maschinenglait 
und satiniert, im Gewicht von 40 250 g per qm in Formaten 
und Rollen, und zwar: Druc-, Beklebe-, Streich Tapeten-, 
Chromo-, Schreib-, Konzept-, mittelfeine und Löschpapiere, 
Spinn-, Kraft- und Kabelpapier mit hoher Festigkeit, ebenso 
einseitig glatte Pack- und P üfenpapiere 


Fabriken in Berthelsdorf bei Hirschb erg und Friedland, Bezirk Breslau 


Eigene Holsschleiferei in beiden Werken, 2400 PS Dampf- und Wasserkraft, 
3 Papiermaschinen, 168, 189 und 204 cm breit 


— 


FEIN- UND 
ZIGARETTEN-PAPIER-FABRIK 


AKTIENGESELLSCHAFT 


KOBELN 


BEI MUSKAU O.. 


TELEGRAMM- ADRESSE: »KÖMAG« 


DUHR uin Un- enaa a nu niflüb nr n Mit rd rn tee f . 


Hmmm, 


z! 


E? 
D 


| DE TI 


liefert 
— ZIGARETTENPAPIERE FEINSTER QUALITAT — 
Gre von 12 g/qm aufwärts (kombustible, halb- und nicht kombustible) == 
SEE transparente und opaque, in Bogen, Rollen oder Bobinen. = 


= CARBON-ROHSEIDEN/PORZELLAN-SEIDEN ES 
um PARAFFIN- (WACHS-) ROHSEIDEN ES 
æm CHLOR- UND SAUREFREIE SEIDEN PAPIERE Ee 
um ZELLULOSE-SEIDENPAPIERE=® 
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FES TU N D AUSLAND - H EK F IT 19253 


| — 
Paienipapieriabrik zu Peni 
Penis in Sachsen 


Fabriken in Penig, Reiſewitz und Wiliſchthal 
7 Papiermaſchinen⸗Tageserzeugung 55000 kg 
Holzſchleifereien in Penig, Wiliſchthal und Wolkenſtein 


Feine Post-, Schreib-, 
Bücher-, Wertzeichen-, Druck- und 
Kuvertpapiere 


Postpapiere 
mit und ohne Waſſerzeichen 


| 
2 „Bankpoſt Marke Anker“, eingetragenes Warenzeichen 21569 
Sg „Kronenpoſt“ 

„Manila ⸗Schreibmaſchinenpoſt“, eingetr. Warenzeichen 53 400 
„National Hartpoſt“, eingetragenes Warenzeichen 93 060 


„Kronen-Billet“ 
„Preſto-Abzugpapier“, eingetragenes Warenzeichen 62 460 


Positiv- und Negativ-Lichtpaus- 
rohpapiere 


Doppeliarbig Diana-Duplex- 
Briefumschlagpapier 


Normal⸗Kanzlei, Normal:Konzept, Normal⸗Pack und Normal:-Aktendedel, 
Loͤſchpapiere, auch Schulloͤſch, feinſte Tauenpapiere 


Streichpapiere 


in allen beſſeren Sorten 


— ͥ́Um— — — —— — ——r:—WaTœTWt„ 
Liefer ung nur an Groß abnehmeſr 
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CHEMNITZER PAPIERFABRI 


zu Einsiedel bei Chemnitz 


Y 
ES 


2 


Fernruf: Amt Einsiedel Nr. 2 und 18, Amt Chemnitz Nr. 209 
Drahtanschrift: Papierfabrik Einsiedel 


dTM 


Holzfreie und bessere holzhaltige Papiere 


Werkdruck-, Notendruck-, Autotypiedruck d 
druck-, Illustrationsdruck- und im e ) 
Papiere, Buntdruck-, Lichtdruck- und Kupferdruck-Papiere 


i i dern 
Bücher - Papiere aus reinen Hader! 
Feine post-, Kanzlei- und Billet- Papiere 


auch mit Wasserzeichen und Liniaturen = 
Schreibmaschinen-Papiere 
Normal- Papiere 
Lichtpaus-Rohpapiere für Positiv- und N j 
Streich-Papiere, Chromo-Pap | P WG 
Papiere und Kartons, weiße und h J 
Decken-Papiere 


nen 150, 190, 205 em breit, Tageserzenglüf 00 


CES ` i 
Feine und feinste Hadern-Papiere | 


3 Papiermaschi 


Mi * - 


WMD 


BORD een 
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| = ET 
: 
: „3 aaa aaa mm ` | 
: _AKTIENGESELLSCHAFT 
= `" | i 
E? 
| | MANNHEIM- WALDHO F | 
| 3 6 Papiermasdhinen . Arbeitsbreiten: 5 zu 320 cm und 1 zu 210 cm Z | | 
| E Eigene Dampfholsschleiferei . Direkter Wasserversand £ o 
= Tagesproduktion zirka 80000 kg | 
3 Spezialitäten: |; 
| ZELLULOSEPAPIERE | 
J holzfrei und holzhaltig, einseitig Hochglanz 5 | | 
masdhinenglatt und zweiseifig satiniert, s Ä | 
gebleicht und ungebleichi hochfeine E 
helle und dunkle Färbungen E | 
E À 
Tüten-, Pack-, Einschlag- u. = | | 
S Kuvertpapiere . Kasdhier- E | | 
: papiere . sat, Tauen - Per- 5 - 
= gameniersafz - Pergamyn : i 
: farbig Pergamyn u. geprägt : | 
Pergamyn . dünn Pergamyn : | 
J und dünn Pergamentersatz - Florpost S l 
i und Durchschlagpost - sat. imitiert Pergament. Spinn- £ 
| Papiere · Sackpapier - Seidenpapiere, audh schräggerippt E | | | 
3 IBSUESBBEREDRUREDOERSRDRERREONORARRERSRTERARRIIERRODEIRTINNT NENNEN | 


— — we 


ech) 
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Feinpapier-Fabrik 


Felix Schoeller Söhne & Co. d. 


Offingen a. D. (Bayern) 


Telegramm - Adresse: l S Fernsprecher: Amt Offingen 
Papierfabrik Offingen, Bayern an der Donau Bayern) Nr. 21 


NEIN 


Feinste Dokumenten- und Bücher- Papiere 
Schreib-, Post- und Billet- Papiere 
Normal- Papiere + Kartons 
Technische Roh- 

Papiere 
* 


SONDER- ERZEUGNISSE: 
Reine Hadern-Papiere und tierisch geleimte Zeichen-Papiere 


12 H e We ée MN 
| i Ers ni 110 ZA pog tdi AE 
i WUNNEN dg 


Jl 


En a a n aile ea e 


Holzsfoff- und Papierfabriken 


Fährbrücke i. S. 


liefert in bester Qualität: 


Satinierte und maschinenglatte weiße und farbige Druck-, 
Beklebe- und Kartonpapierc, satinierte 

Druckpapfere, satinierie Konzept- und Schreibdruck- 
papiere, sowie weib und farbig imitiert gerippt Bötten- 
druck, in rotationsmäbig gewickelien Rollen und Formaten 


Vertreter in: Hamburg, Magdeburg, Frankfurt a. Main, Düsseldorf, Leipzig, Dresden 


Chemnitz, Nürnberg ze Briefadresse: Richard Knorr, Fährbrüce L S. 


Feinst weiß gen. Offsetdruck der Papierfabrik August Koehler A.-G., Oberkirch in Ba 
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PAPIERFABRIK 


AUG. KOEHLER A.-G. 
panas ma OBERKIRCH BADEN D 


4 PAPIBERMASCHINEN / TAGESERZBUGUNG 20000 KILO 


ERZEUGNISSE 


Feine und feinste 
Screib-, Post-, Bücher- und 
Ausstattungspapiere, imitierte Büttenpapiere, 
Werke, Dick-, Buntdruck- und 
Tabakpapiere 


"ui 11 


eee ieee etre ee 


Tier , 


a 


Die Firma 


$chonlau & Cie., Riehen 


Seidenpapier-, Zellstoffwatten- und 
Fiitermasse-Fabrik 
stolit alle Sorten von Seidenpapier-, Zelistoffwatten- e 
Fiitrierpapieren her, sowie Zelistoffwatte für medizinische 
und technische Zwecke, Spezialfabrikate gefärbte, 0% 
stanzte und geprägte Watte, auch In runden und elteren 
Blättchen mit Text für die Schokoladen- und chems : 
Industrie eto. Sonderanfertigungen nach jeder Vor lad 
Anfragen werden an den 
GSeneralvertreter für Deutschland) „be 9 
Herrn Erich Brauer, Beriin, Lultpoldtsir a 


Telegramm-Adr.: Brauerpapier 


erbeten 
usete! ung 
Wir empfehlen allen Interessenten den Besuch unserer Gu aer f. 


auf der Herkstmesse iu Leipzig, Mosschaus Leipz 
Staud-Nummeor 245-246 


Feinst weiß gen. Offsetdruck der 


254 
"Dë, 
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a 


Papierfabrik Kappelrodeck 
Richard Lenk 


Kappelrodeck imbadisch.Schwarzwaid 
Gegründet 1900 


Fernsprecher Nr. 3 / Drahtanschrift: Papierfabrik Kappelrodeck 


ké 


Sonder, Erzeugnisse: 
Masdhine I: 
Krepp-Stoffe 2 Ng. . 208823 
Sack-, Pack-, Futter-, Präge-, 


Isolier- u. F iitrier-Krepp- 
Papiere 


von 60 bis 400 gr/qm 


Tisch-Krepptuch 


nochgebleloht, Marke: „Aoherleinen“ und halbgebieioht 
in Flaoh- und Hoch-Kreppung 


Masdhine I: 
Extra zähe Kraft-Stoffe 


von 40 bis 400 gr/qm 
Spezialität: 


Hochwertige Sack-Papiere 


EEE 
Kraftquellen: 1000 PS Dampf, 100 PS Wasser 


Koehler Aktien-Gesellschaft, Oberkirch 


26° 


PP 


DER PAPIER F A By 


gell TTT? 


Christian Braun 
ROCHSBUR@u.COLDITZI.Sa. 


> 


Papier- und 2 
Aktlenge 


Holzhaltige Postkarten- und 
Pakcikarten-Kartons, farbige 


aller Art 


von besonderer Pestigkeit und hoher einseitiger 
Olätte, maschinenglatt u. zweiseitig satiniert, glatt, 
gerippt und breitgestreift, gebleicht u. ungebleicht 


Tüten- und Hutbeutelpapiere, Pack- 
und Einschla 
= spapiere, einseitigglatie 


Karions usw., Kartonpapiere 

zu Streich-u.Chromozwecken, 
Einlagekartons, Rohkartonst. 
Albumfabrikat., Druckereien 
usw. in Rollen u. Formaten, 


auchrotationsmäßiggewickelt 


Braune Lederpappen, weiße Holzpappen in 
Normal- und vielen Exiraformaten, chromo-, 
alocegestrichen. beklebt, gemasert und geprebt. 
Langschliffpappen für Zieh - und Prägeswecke. 


gebleicht und ungebleicht 


gebleicht und ungebleicht 


Maschinenglatte und ge- 
glättete Drzekpa lere 


Beklebe-, Telegraphenrollen-. 
Dickdruck- nnd Bandpaplore 


DD DD DL 


Trete 


u 


Augeschlossene Papierfabriken: 


Papierfabrik Uuterkochen G. m. b. H. 


Unterkochen in, Württemberg Gründungsjahr 1613 


Papierfabrik Bruekmühl 


Aktienzesellschaft Bruckmühl in Oberbayern Gründungsjahr 189 


Actienpapierfabrik Regensburg 


Alling®bei Regensburg ZOrlndungsjahr 18 


Göppinger Papierfabrik 


Qöppingen in Wärttemberg Gründungsjahr 1727) 


Schreib- und Druckpapiere aller Art 


SONDER-ERZEUGMISSE: 


UNTERKOCHEN: Ausstattungspapiere mit 
Phantasie- u. Leinenpressungen ; Briefumschlag- 
papiere zweifarbig (Januspapiere) 
ALLINO: Werk- und Illustrationsdruckpapiere, 
saugfäbige Papiere, Hadernpapiere 
BRUCKMÜHL: Zeitungsdruck und satiniert 
Druck, weiss und farbig 
GÖPPINGOEN: Streichpapiere 


* 


7 Paplermasehlnen, eigene Zelisteti-Fabrik, 
eigene Helzschleltereien und eigenes Kohlenbergwerk 


Feldmühle, ` 


ellstoffwerke 


Zellstoff- Papiere 


Porgamyn und Pergamentersatz 


KA NT 


UE 


gen Offsetdruck der Papierfabrik August 


Cum 3 
ANA g 


> 


F EST UND A USLAND.HEFT 192, 


AA 198000620000 0t06itt 000 


HN 


RUN 


Wm 


TT 


assess sene 


Holzfreie 
Schreib- und Druckpapiere 
Öffsetpapiere 
Normal-, Bücher: und Zeichenpapiere, 
Ausstattungspapiere, weiss und farbig. 


e eee 006666660 W 


0008800000059 


LLITTIFFTFYTT 


2 
2 
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PAPIERFABRIK 


RICHARD BERGER 


WOLKENBURG (MuLDE) 
* 


SONDERERZEUGNISSE: 
VORSATZ- UND FARBIGE UMSCHLAGPAPIERE 
GEKLEBTE UND UNGEKLEB TE UMSCHLAG-, 
MANILA-, FALTSCHACHTEL-U. DUPLEXKARTONS 
FESTE MANILA- UND HADERNPAPIERE / IMITIERT 
ANTIK BÜTTENDRUCK- UND JAPAN-PAPIER 


Aktien- Gesellschaft. Oberkirch 


oo e h ler 


SIS DEE 


1 L 
 WINTER’SCHE PAPIERFABRIKEN | 
Š] ZENTRALE. ALTKLOSTER BEI BUXTEHUDE 


ken in: 
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D E R P A P I E R F A B R I K AN T 
STE 


Berger & Dittrich 


Petersdorf (Riesengebirge) 
E A 


< 


Franz Reinelt 


Kartonfabrik 


Grunau 
Amtshauptmannsdaft Döbeln Sa. 


IIIe 


liefert preiswert: liefern neben 


Duplex-, Triplex-, Beklebe- und 


Faltshadtel-,  ; 


JIL "TTT TI TTT 


Chromoersatz-, | Affichenpapieren 
Hülsen- und | _ weißen und grauen 
Einlagekartons | Karton 


ne SC deen = 5 > besonders gut und reien E 


mm 


WH 


NUN 


= 


NUN 


=] 
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Papierfabrik 
Delstern 


G. m. b. H. 
ver mals Verster & Ce. 


Hagen -Delstern i. Westf. 


Fernsprecher: Hagen Nr. 156 


Arnsberg in Westfalen | 
Eisenbahnstation für : dnn 
Fernsprecher: Arnsberg Nr. 12 u. 


empfiehlt ihre 


liefern und halten vorrätig: 


Sonder-Erzeugnis®®: 


anila- und Register 


ilen Farben U. 
kartons in alle pt bie500gr/am 


ons, Postkarten 


Prospekt- 
und Umschlagpapiere 
und -Kartons 
satinlert und maschinenglatt, 


weiß und farbig L 
Büttendruck Anfertigungen, ga 18 = 
Brillantfarhige Iagekartons, felne ee aro 
Plakatpapiere und farbige Lufts 


uer les; 


le 
Papierhülsen für Textilindustrie e 


ee 


FEST- UND AUSLAND-HEFDT 1923 


WIEDE& SÖHNE 


APIERFABRIK A TREBSEN-MULDE 
| IT pp a o 


een 


Holzfreie und mittelfeine 
Schreib- und Druckpapiere 
in Rollen und Bogen 
Tiefdruckrollenpapiere 


EDITIERT U d EDIT Saber 


HEIDENAUER PAPIERFABRIK 


AKTIENGESELLSCHAFT 


HEIDENAU (BEZ. DRESDEN) 


RUF: HEIDENAU 754, 762, 290), 2064 + DRAHTANSCHRIFT: HASSERÖDER HEIDENAU 


Tagesproduktion etwa 60000 Kilo 
Werk Heidenau liefert als Spezialitäten 


OFFSETDRUCKPAPIERE 


in jeder gewünschten Ausführung 


Holsfreie und holzhaltige Cellulose- und 
Tauenpapiere, sowie weiße und farbige 
Briefumschlagpopiere * Post-, Schreib- 
und Büdcherpapiere aller Art 


Werk Hasserode liefert 


Feste Spelt-, Bast- und Cellulosepapiere 


Linkrustakarton und Goudronné sowie Pak- 
vapiere in den verschiedensien Qualitäten 
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DER P AP IE R F AB R IIK ANI 


2 BS A a BR a 
AAA RR L a RR AA a AAA ASSA ans pap rap e WE ar SE e 


DIE DRESDNER CHROMO- O KUNSTDRUCK-PAPIERFABRIK Ä 


KRAUSE & BAUMANN į 


AKT.-GES. / HEIDENAU-SÜD / BEZIRK DRESDEN 
BRIEFADRESSE: KRAUSE BAUMANN, A-G, HEIDENAU-SUD, BEZ. DRESDEN 
liefert in anerkannt vorzüglicher Qualität: 


Kunstdruck-Papiere 
Kunstdruck-Kartons 


Chromo-Paplere 
Chromo-Kartons 
Natur-Papiere 


Bei Anfragen empfiehlt es sick in jedem Einzelfalle den Verwendungs- 
zweck des gewänsdten Papieres bsw. das Druckverfahren anzugeben 


JULIUS BUCHMANN 


HOLZSTOFF-U. PAPPENFABRIK/KARTONFABRIE 
RINNTHAL-SARNSTALL (Rheinptalz) 


mpfiehlt 
ich sur Li e ng 
von 


Maschinen- Pappen 
Dupiex-Triplex 


einseitig satiniert 


Chromoersatz Karton 


— ~ 


prik AI) 
Feinst weiß gen er ee 


Papierfabrik Salach-S üssen 


Salah (Württemberg) d Pernsprecher: Amt Göppingen 156, Amt Süssen 37 


empfiehlt 
fatinierte u. mafckinenglatte 


Werkdruckpapiere 
holsfreie und holshaltige 
Jllustrations- und Autofypiepapiere 


Schreibe, Post, Beien, Normal, Bücher» und 
cJchreibmaschinenpapiere. Lichfpauspapiere, Kartons 
(auch verforiert) 


x 


Papiere für Gold» und Silber- Streich in Rohen und Format 


NIIT 


III. 


THE 


IT RE 


Der 


ÜRUCKDAPIER - FABRIKEN 


VERBAND DEUTSCHER 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung 


übernimmt die Lieferung auch des 
größten Bedarfs an maschinen- 
glaffem Zeitungsdrucpapier 


$ 


üeschäfisstele: Bertin W9, Budapester Sirake 6 


pier- — Fernsprecher: Amt Nollendorf 4865. 


Koehler 


21 
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Schlesische Cellulose- und Puplerfahriken Aktiengesellschuft | 


Cunnersdorf i. Riesengebirge 


Telegr.-Adressei Cellulosefabelk Cunnersdorfriesengebirge 
U Nr. 14, 81, 186. Abgekürzte Briefadr. 1 Ceſlulosefubrik 
Cellulose- u. Papierfabriken in Cunnersdorf, Jannowitz, Lomnitz u. Matech a. o. 


* 
ER E EUGNISSE: 


Alle Sorten Cellulosepapiere, maschineagtant, einseitiggiatt und satiniert, weiß und farbig, holsfrei und lebe 
Briefumschlagpapiere · Fettdicht Pergamentersatz und Pergamyn, geteiht und ungebieic 
Braune Kraftpapiere und feste Packstoffe Holzzellstoff 


Gem -. b. H H 
wa To HUGO HOESCH 
PAPIERFABRIK Ä 
ERZEUGUNG: KÖNIGSTEIN (ELBE) j 


Fernspr.: Amt Königstein N. u u. 111 
Feine und feinste holzfreie Papiere Gegründet eeng a 
und Kartons für Werk-, Stein-, Auto- | 
Hoge Offset-, Licht-, Farben - und ; 
iefdruck, wie überhaupt für jedes 
Druckverfahren Feine welße, hoiz- 
freie Natur-, Elfenbeln- und Post- | | 


kartenkartons von 120-307 g/qm 
Naturkunstdruckpapiere 


SONDERHEITEN: | 


Hadernhaltige Kupfer- und Tief- 
druckpapiere uni Kartons und 
Bücherstoffe / Lichtpaus-Rohstofte 
Positiv, Sepia und Negativ / Japan- 
Ersatz-Pap ere / Holzfreie Abzieh- | 
bilderrohpapiere u. Streichpapiere 


Drahtanschrift: Thurneisen Maulburg 
Ferneprecher: Amt Schopfheim 385 
Postscheckkonten: 

Amt Karlsruhe l. B. Nr. 2924 und Basel V Nr. 1433 


F.W. Strobel Aktiengescischai, Willschihal i $a. | 


empfiehlt folgende holshaltige Stoffe: 


Posikarten-, Schreibmaschinen-, Offset-, Streich- und ' 
Einlagekartons, farbige Kartons und Umschlagpapiere | 


Streich-, Beklebe-, Offsetdruck- und Werkdruckpapiere, Schreib- | | 
Konzept-, Saugposi- u. Büttendruckpapierc, bessere Tapetenpapiere | 


nn nm Amann . — aa a 


; t 
un weiß gen Offsetdruck der Papierfabrik Auges 


FEST- UND AUS L. AN D HE F T 19 25 


SIMONIUS’SCHE CELLULOSEFABRIKEN AHT.-GES. 
Fockendori b. Allenburg (Thüringen) 


Papierlabrik Fodkendort 


Holzhaltige und holzfreie Werk-, Offset-,Illustrations- und Tiefdruckpapiere, 
maschinenglatt u.satiniert,in Rollen u. Formaten. Ferner: HolzhaltigSchreib, 
Konzept und Karton, sowie Postkartenkarton besserer holzhaltiger Qualität 


Eigenes Kohlenwerk + Eigene Zellstoff- und Holzstofferzeugung 
Telephon: Amt Altenburg 1083 — Telegr.-Adr.: Aktienpapier-Altenburg (Thüringen) 


Jaeger’sche 


Papiergroßhandlung 


Adolf Gizelt, G. m. b. H. / Frankfurt a. Main, Domplatz 8 


Fernsprecher: Amt Hansa Nr 906 und 912 — Gegründet im Jahre 1695 


Spezial-Geschäft 


für den Bedarf der Buch- u. Steindruckereien sowie Verlagsbuchhandlungen 


Reichhaltiges Lager 


in Schreibpapieren, Werkdruckpapieren, Umschlagpapieren, Kartons USW. 


Sonder-Anfertigungen 
werden zu den äußersten Preisen a hrt 
Groß-Verkauf 


IN mmm 


von Schulartikeln, Schreibwaren, Papierausstaitungen, Geschäfisbüchern 


D 
dE 


oehler Ge EE Oberkirch in 
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F. H. Banning « Seybold 
Düren Rheinland 
* 


mit beschr. Haftung & Co. 


—P—ñ— ͤ . .——̃̃ ͤ—̃ 
itte 


Seit 40 Jahren Spezialfabrik für: 
Papiermaschinen 
Pappenmaschinen 


und vollständige Papier- und Pappenfabriks-Anlagen 


Zur Zeit in Montage: | 
Eine Papiermaschine für feinste Papiere | 
Eine Papiermaschine für Schreibpapiere 


Zur Zeit im Bau: 
Eine schnellaufende Druckpapiermaschine 
3500 mm breit 
Eine Packpapiermaschine 3500 mm breit 
Eine Packpapiermaschine 2550 mm breit 


sowie sämtliche 
Stoff-Vorbereitungsmaschinen für vorgenannte Papiermasciinen 


t 
Feinst weiß gem, Offsetdruck der Papierfabrik Auge’ 
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Koehler Aktien- Gesell c haf t, OberkirchinBaden 
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Eninchelungsanlagen 


Entlüftungs- und Heizungsanlagen 
Saugzug- und Unterwindanlagen 
Ventilatoren, Staubabscheider 
Lufterhitzer, Rippenrohre 
Rohrleitungen 
in hervorragender Güte und Leistungsfähigkeit 
kurzfristig lieferber 


Ausführliche Druckschrißien Gebi. 716 kostenlos 


J. A. John A.-G., Erfurt 


REN MEM Oto Ratnheit, bertngstna Kraitvorbraneh, geringe bare, mehr ver. | 
RIPPERGER ACIE,, Eisengießerei und Maschinenfabrik, KLEINHEUBACH & Wi 


t 
Feinst weiB gen Offsetdruck der Papierfabrik Auge! | 
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Gummi-,Gullaper cha- u.Ashest-Fah 


AKTIEN-GESELLSCHAFT GEGRÜNDET I 


rik 


f PRESS- Saur. ALZEN 


EN 


FÜR PAPIER FABRIKEN 


Sonder-Erzeugnisse für Papier-, 
Pappen- und Zellulose-Fabriken 


se 


ABTEILUNG 


WEICHGUMMI: 


GUMMIBEZÜGE ALLER ART 
für Nasspresswalzen, Gautschwalzen, Filzwasch- 
walzen, Schaberwalzen usw. in erprobten 
Qualitäten und geeigneten Härtegraden 
(Weitgehende Garantien / Zahlr. Empfehlungen) 


DECKELRIEMEN 
Siebplatten (Siebleder), Pumpenklappen, 
Dichtungsplatten, Hochdruckplatten, Wasser- 
schläuche, Dampfschläuche, Treibriemen 


ABTEILUNG 


HARTGUMMI: 


Schaberklingen, Saugkasten-Beläge pp- 


ATEIIUNd AS BES T: 


Platten, Ringe, Gewebe, Fäden, Packungen pp. 
ABTEILUNG 


STOPFBÜCHSEN-PACKUNGEN 


aus Hanf, Baumwolle, Asbest- und Asbest- Kautschuk für kaltes 
u. warmes Wasser, Nass- u. Heissdampf. Spezialität: 
Badenia-Packung % Elitplatte 
für höchste 


SONDER-ANGEBOTE AUF ANFRAGE 


CUMMINS OHIO CT 
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Koehler Aktien-Gesellschaft, Oberkirchi 
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ZENTRIFUGALPUMPEN 5 
KOLBEN- U. PLUNGERPUMPEN | p 
LUFTPUMPEN - KOMPRESSOREN | | > 
VENTILLOSE NASSLUFTPUMPEN | 
PRESS-PUMPEN 
AKKUMULATOREN 
HOCHDRUCK-ARMATUREN | 
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Feinst weiß gen. Offsetdruck der Papierfabrik August Koehler A. 
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FEST- UND AUS L AND HEFT 19 2 5 


A | | III DUDU III 


III WII | E 
Auland anhand = 


Filztücher 


aller Art 


| 


für die Papier, Pappen: und 
Papierſtoff⸗Fabrikation in bewaͤhrten 
Ausfuͤhrungen 


X 


Befonderheit: 
Langfilze für Kartonmaſchinen 


e 


Gotil.Er.Thomas&SohnG.m.b.H. 


(Firma genau beachten!) 


Filztuchfabrik + Lengenfeld (Vogtland) 


Gegründet 1830 


HTH 
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Holzhaltig Kunstdruckpapier, ca. 100 g d. qm, der Krause & Baum 


Wi 
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GEBR. BURBERG Da A) 


Pressen-Fabrik, Glauchau 


Hydraulische 
Pressen 


für die Papier- 
und Pappen- 
Fabrikation 


mit Ober- und Unter- 
druck, mit und ohne 
Wagenbetrieb 


Glättpressen 
Pack pressen 


Press- 
pumpen 


mitautomatischer 
Aus- und Einrückung 


F. B. Rucks & Sohn 


Sachsen 


o 
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Kunst druckpapier. e a. 


Mech. Holzwarenfabrik und Sägewerk 


CALW, Württemberg- Schwarzwald. 


Gegründet 1892 


Eisengießerei und 
eg Maschinenfabrik in 


EEE Hobelspäne, Säumlinge und a 


Pag 


LANK e STOLL 


bei Düsseldorl 


METTMANN und Harel 


Leicht in Rollenlagern laufende 


ZERREISSMÜHLEN 


(D.R.G.M. 881617 und 886793) 


zum verlustireien Zerkleinern und Zerlasern Zen 
Rohstoffe in jeden zur Papierherstellung erforder- 
lichen Feinheitsgrad ohne Vorzerkleinerung. 


Lumpen 
von Baumwolle, Leinen, Jute und Wolle, Jutesäcke, 
Papiersäcke, jeder Grösse, Packleinen, Segaliersen 
; [rikotstoffe, dünnere Lederabfälle ete. 


Taue 
ieder Stärke, Seile, Stricke, 
Bindfaden, Schnüre, Netze etc 
Altpapier 


ganze Bücher, Hefte, Akten, Zeitungen, Kartons, — 
zwei Meter Länge, Lederpappe, 


Filze, 


tationshülsen bis 
Zellulosebogen etc. 


Stroh 


nass und trocken, Fasern, Gräser, 


Zellulose 


DN * f ller- 
feucht und trocken, nasse Aeste, Sieg E, ae 
v oahf: Gehacktes Hoiz, Schälspäne, = 
gangabfälle, gehackte Ile anderen Holzabfälle. 


Halme, Stauden ete- 


Pneumat;sche Absauganlagen, Ele- 
vatore, Lesebänder, Transporteure 


efc. elc. 


iensten. 
Mahlproben und Referenzen stehen zu Dien 
ni 


100 g d am, der Krause 


big Google 
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Papiermaschinenantrieb 
in Zu- und Gegenschaltung für Geschwindigkeitsregulierung 1:10 


Spezialmotoren 
für Schleifer - Holländer 
Bewährte Regulierantriebe für 
Papiermaschinen > Kalander - Roller 


Kostenlose Beratung durch Fachingenieure 


BERGMANN-ELEKTRICITATS-WERKE 
AKTIENGESELLSCHAFT, BERLIN N 65 


u 3. perir Dresden 


& Baumann Ann Heiden a 
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DERPAPIERFABRIKANT 


PAPIER-SPEDITION 


— — — — 


Billigste Übernahmen für Bahn-, Fluß- und 8 

s, = eetran 
An- und Abrollung mit eigenen Lastkraftwanel 
Lagerung in eigenen Speichern mit Gleisanschluß 


A.L.MENDE+SPEDITION+DRESDEN | 
| 


m 


Reichsstraße 26 / Fernsprecher: Nr. 42339 / Drahtanschrift: Transmende / Gegründet 1852 
Tetschen-Laube — Bodenbach — Mittelwalde (Schlesien) — Lichtenau (Tschech.) — Riesa a. Elbe 
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Kupferne 
Rohrleitungen, Heiz- und 
Kühlschlangen 


X 


Kupferschmiede und Metallgieberei 


Fritz Voltz Sohn § 


Frankfurt a. Main. 


Holzhaltig 
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Kunstdruckpapier, ca 100 g d. qm, der Krause 
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E. Nacke · Coswig Sachsen 
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Gebrüder Süßer Aktiengefeltichaft, Ludmigshafen i 


der ‚Kraus, 


Holzhaltig Kunstdruckpapier, eg 100 g d qm, 
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“ Baumann Aktiengesellschaft, Heidenau 2,Bezirk Dresden 
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Ma 


WINKEL- 
MIKROSKOPE 


eignen sich 
hervorragend 
für alle 
Arten der 
Papier- 
Rohstoff- 
Unter- 
suchungen 


* 


Preislisten spar. 
Amortisation in ca. 3% Monaten. 
ERNST WAGNER 
APPARATEBAL 
REUTLINGEN Mön , 


unberechnet 
und 


postfrei 


* 


R, WINKEL, G NMB H 


GÖTTINGEN 


Gegründet 1866 


Sonder-Erzeugniffe: WE: 
Sämtliche Mefferfürdie Papier-, Pappen-u. 4 
in bekannter Güte 
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Holzhaltig Kunstdruckpapier, ca. 100 f d. qm, 
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SAMTLICHE FILZE 


für die Pappen- und Holzstoff-Industrie 
É liefert 


C. F. Riehie + Waldheim i. Sa. + Fiiztuch-Fabrik | 


ve.„uo.o..0u0000000200902000986 
Ee 


m 


$ 


i 
LLL 
3 TTT E EE, Kl SSES TILL LLL ILL.‘ 


Chemnitzer Maschinenfabrik: 
vorm. F. W. Strobel Chemnitz 1. Sa. Dammstraße 2 


Telephon z160 !. 


* 60 0 aka ada aha aha ahd ad 
baut auf Grund langjähriger Erfahrungen sämtliche Maschinen für die Papier-, Pappen- u. Holzstoffabrikation, vie 


3 Holländer 


System Eichhorn und eigener Konstruktion 


Langsieb-Papier- und Pappenmaschinen 
Rundsieb-Papier- und Pappenmaschinen 


Raffineure * Kollergänge Pressen x Schleifer 

für Steindurchmesser von 1300, 1500 und 1800 mm für hydraulischen oder Gewichisdruck 
Satininierwerke » Trockenapparate _ SS 

Centrifugalsortierer + Kugelkocher ~+ Transmissionen » Kreissäg 
Turbinen für alle Wasserverhältnisse 


Patent-Turbo-Vogel-Pumpen 
Hochdruck-Pumpen Dickstoff-· Pumpen 


CT 
s.....s...„„„.....0.00.s.sssssso.eo00090s2s0000000000090007 senapsnssesnssssssssssensssssennene® 


Hauswasser-Pumpen 
für alle Liefermengen, Förderhöhen und Antriebsarten 
— 


Holzhülsen 


Maschine und Versand 
e aus Welßbuche 
Rollenspunde / Fllzleitwal en 
Saugerleist. u. Saugerplatten 
mit Löcnerteld 7 Pappen 
r in Ier 3 der 

usführuugsoW. 
Rolzuarenf. d. Paplerindustrie 


liefert billigst in sorgfältigster Ausführung 
on mg 


TTT tee | d Sägewerk 


August Frenzel, Holzwarenfabrik un 
Mittwelda- Markersbach, sächs. Erzgebirte 


FEST- UND nnen deen 


GROSSE KOHLEN- DAMPF- 
UND ÖL- ERSPARNINE 
DURCH EE . 


S Re A 


„DAMPFTROCKNER b. R. P. 


ut KS ch 


To-To Za "ec ef e ieie 9 Te AR: e Te, 


KO -Platten 


Seinschärf-Hänmer 


. n ne, 


Ee BH BIS 15%. 


WASSER d, ABDAMPF VON — 
` ' RBUHRING 
N 


ABDAMPF -ENTÖLER D.R.P 


Gol MIT ÓLRÚCKGEWINNUNG.® 
„ ORESSLUFT- ENTÖLER D.R.P. 
„ GEGENSTROM -VORWAMER. 


Schwarzenberg KONDENSTÖPFE 


dall 7 LAS D 295 * 
Sachsen e „SANO e KONDENS WASSER - EITUNGS-ANLAGEN 


BÜHRING 4 LANDSBERG 


+ BEZ. HALLE > 


JACQUES PIEDBOEUF e m.n.n. 


Dampfkesselfabriken 


liefern 
in hervorragender 
Qualität 
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% * 
Wasserrohrkessel Vorwärmer-Apparate 
Sektionalkessel Blechschweissarbeiten 
Steilrohrkessel Wanderroste 
Flammrohrkessel Unterwindfeuerungen 
Abhitzekessel Automat. Feuerungen 
Dampfüberhitzer Feuerungen für alle 
Hoch- und Höchst- Brennstoffe 

druckkessel 

* * 


DÜSSELDORF F nnd AACHEN 


Papierfabrik. Trebsen (Mulde) 


Wie de & Söhne. 279 
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Holzfreies 
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Sächs. Walzen-Gravieranstalt August Dippmann & Co. 
Frankenberg, Sa. 


Gegründet 1890 


Gegründet 1890 


Gravuren aller Art 


in den neuesten Ausführungen für die gesamte Papier-Industrie 


Lieferung von Prägemaschinen, vollständigen Walzensätzen, ein- 
zelnen Walzen, Rapporträdern usw. in anerkannt bester Ausführung. 


BLEI- 


RONREN VENTILATOREN 
OLECHE ELEVATORER 

ORANT APPARATE 

ILL HOMOGENE 
VENTILE VERBLEIUNG 
SÄURE- RÜNRWERKE 
PUMPER LÖTARBEITEN 

Sächsische 


Bleiwarenfabrik Oederan 


H. ULBRICH 


LESTLE 


TRIER (Mosel) 


Alle Sorten Lumpen 
zur Papier- und 
Kunstwollfabrikation 


Angegliedert: | 
Trierische Textilwerke F. H Trier 
Kunstwollfabrik » Carbonisatiion » Färberei 


Textilverwertung Friedrichssegen 
Oberlahnstein (Lahn) 


Lumpensortieranstalt 


Auslandsgemeinschaft mit: 
SOCIETE LUXEMBOURGEOISE ET 
SARROISE, anciennement E, & E. 
Salomon Luxembourg. ei H. Loeser Co., 

St. Ingbert, Société anonyme 
Eegen 


Lumpen Eisen Metalle 


Extrastarke Metalltücher 


sowie Unter. und Obersiebe für Entwässerungs-Zylinder 
liefert in vorzüglichsterzQualifät 


Thermann & Kleinfeld 


Mefalltuch- und Drahfgewebefabrik 
Coswig (Anhalt) 


Spezialltät: Alle Arten Filter-Tressengewebe 


geglättet e 5 


Druck pap ier 


von 


FEST- UND AUSLAND-HEFT 1923 


J. W. ERKENS 


NIEDERAU BEI DÜREN (RHEINL.) 


MASCHINENFABRIK UND EISENGIESSEREI 
GEGRÜNDET 1835 


> 


Vollständige Einrichtungen und Bau 
sämtl. Maschinen für Papier-, Karton- u. Pappenfabriken, 
Pergament, Cigarettenpapier- und Cellulosewattefabriken 


eege 


Paplermasohlnen für alle Arton von Paploren 


Maschinen für imit. Büttenpapilore 
und handgeschöpftes Papier D.R.P. 
Maschinen für einseltig glatte Papiere 
Feinpaplermasohlnen u: Solbstabnahmemasehinen 
Erkens-Maschinen D. NR. P. 
Obersiebpartie mit mehreren Aggregaten, sowie geteilten Registerschienen, 


für Duplex-, Triplexpapiere, Kabelpapier und -Kartons 
s ‘ e? 


` ` 


Animalische Leimmaschinen D. R.P. 


für Rollen und Bogen 
A 3 | 
| Pergamentiermaschine D. H. P. 
| Leistungsfählgkeit bis zu jeder gewünfchten Arbeitsbreite und bis zu 100 m min. 


Strohkarton- und Pappenmasohlnen 
Anlagen vollständig automatisch arbeitend bis zu den größten Leistungen 


Erkens-Helländer D. R.P- 


sowie Holländer aller Systeme 


Kollergängo 


Komplette Hadernaufbereitungsanlagen mit Haderndreschern, Hadern- 
stäubern und doppeltwirkendem Haderndrescher jür höchste Leistungen 


NEUESTE ERFINDUNG: 
Erkensafor (Papiersteffzentrifuge) | 


zur vollständigen Entfernung sämtl. Unreinigker 27 Im 
Hapler stoff. VollständigerErsalz für Sand- ur notenfang 


Wie de & Söhne. Papierfabrik., Trebsen (Mulde) 


I KANT ! 


SICHE 


NEUN 
ROCHE 


ERDINAND SICHEL KOM, GES, HANN 


— 


OVER -LIMMER 


FEST- UND SUSEANDS-BEFT 1925 


in den Arbeitsbreiten von 800 - 1500 mm zum 
Längsschneiden und Wiederaufwickeln von 
normalen Rollenpapieren für Schnitt- 

breiten von 20 mm aufwärts. 
Einfache, solide Bauart. 

Mäßiger Preis! 


verarbeitet 
Kabelpapier zu garantiert steinharten Spinnrollen. 
Völlig staubfreier Schnitt! 


SE EE EEN 
Lenk & Seifert |: 
Filztuchfabrik 


Lengenfeld i. Vogtl. 
e 


empfiehlt sich zur Lieferung aller 
Filztuchsorten. 


A 


LS Et e e E e SC bere 


iede ö e, a ier a rik re ee ern 
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Dr. WILHELM LENZ - HALLE a.s, 


Telephon 2422 
' Beratender Chemiker für die Papier- und Zellstoff-Industrie 
Untersuchungen · Begutachtungen - Verfahren 
Sondergebiet: Gerüche u. Abwässer 


| 
EEE 


Vereinigte Chemiſche Werke 


Aktiengeſellſchaft 


ARMATUREN 
APPARATE 


Glhjpcerin D. A B. 
Glycerin techn. 
in allen Qualitaͤten und 

Graͤdigkeiten beſonders 


für die Papier- und 
Tertilinduſtrie 


u. ROHGUSS 


DES NACH JEDER RICHTUNG 
TT VERSTELLBAR 


IERT 


HOECHST AM MAIN 


Charlottenburg Salzufer 16 


Kollergang- u. Raffineur-Steine 
Steinwalzen*G pundwerke+Segmente 


in_ allen Größen aus Basaltlava ietert 
D. ZERVAS SÖHNE d. m. b. H. KÖLN a. Rh. 


Fernsprecher: Anno 795 
Abt. Basaltlavagruben in Kottenheim, Mayen, Ettringen, Niedermendig, Plaidt 
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. yvon 
g e glättetes Druck papier 


FEST. UND Aus L AN D 


BABC 


Sektional-Schrägrohrkessel, | 
Hochleistungskessel (Schiffskesseltyp), 
Steilrohrkessel (Stirling-Typ), 

Höchstdruckkessel für 100 Atm und mehr. 


Wanderroste in jeder gewünschten Rostbreite, 
Unterwindwanderroste . e 

Treppen- u.Schrägrostfeuerungen, 
Halbgas-Treppenrostfeuerungen, 

mechanische TreppenrosteD.R. wi 
Kohlenstaubfeuerungen D.R.P. i 


Dampfüberhitzer, 
Heißdampfregler D. R. P., 
Ekonomiser in Guß- u. Schmiedeeisen, 
Wärmespeicher, 

Speisewasser Entgasungsanlagen 


Rohrleitungen für Hoch- u. Niederdruck, | 
Diamant-Rußbläser D.R.P. 


Schornsteinbau, | 
Kesseleinmauerungen, | 
Bau vollständiger Kesselhäuser | 
und Dampfanlagen. 

Ausführliche Prospekte, Projekt-Ausarbeitung, 


Angebote und Fachingenieurbesuch kostenlos 
und unverbindlich! 


— — 


J 

0 BABCOCKWERKE OBERHAUSEN RHL 

4 
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Weltbekannte, bestbewährte 


9 Hadern- resp. Lumpen- u, Tauen- 
| l Verarbeitungs-Maschinen: 
Patent - Kreismesserschneider, Drescher, Entstäuber u w. 


Altpapier- Reinigungs-, Verarbeitungs- 


bi | 
| l H und pneumatische Transportanlage: 


Patent-Kreismesserschneider, Entstäuber (Papierreiniger) mit pneumatischer Schnitzel-Transport- 
vorrichtung in jeder beliebigen Lage und Entfernung. D. R. P. und D. K. G. M. Hunderte von 
bestbewährten Anlagen im In- und Auslande im Betriebe, wobei über 600% an Nach- 
bestellungen. la. Referenzen. Sämtliche Maschinen und Vorbe etinm na für die 
Papier-, Pappen- und Kartonfabrikation liefert seit dem Jahre 1845 in erstklassiger Ausführung: 


WINAND PITZLER, Inh. Gustav Schurz, Maschinenfabrik u. Eisengießer 
BIRKESDORF b. Düren (Rhld.) 
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DAPIERHOLZ' 


FICHTE UND ASPE 


WALTER HETZER 


HOLZGROSSHANDLUNG / TRIPTIS (THÜR) 
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Holzhülser 
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aus einem Stück. auch mehrleilig, fúr Maschinen uven l 

DIT e e 775 HR IF HIRTEN 40 9 | 

7, Holzspunde » Rundstäbe A geg l 
Filzleitwalzen 3. 


l y liefert als Spezialitäten d. älteste 
Fabrik für einteilige Hülsen! 


Holzwarenfab pa 
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$ auth & € 0. W Bezugsquelle 
Glycerin 
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Telephon Nummer 1872 Telegramme: Fautheo roh N Rudi ånde. 
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Die selbsttätige Vorsortierung des Kollerstoffes aus 
gekollertem Altpapier mittels meiner rotierenden 


nient-Kollerstof _Sorfiermaschinen 


ist wirtschaftlich und zeitgemäß! 
Fragen Sie die Emplänger meiner Maschinen, ob sie damit zufrieden sind, sie antworten Ihnen alle wie: 


Viktor Weibel A.-G., Kaysersberg 


Nachdem wir Ihnen am 22. Januar den 6. rotierenden Patent-Kollerstoff-Sortier- 
usagen überflüssig, Ihnen mitzuteilen, daß wir 


p D 
mit der Ausführung und der Leistung der uns bis heute seit 1915 ge 


frieden sind. Dieselben arbeiten tadellos, brauchen keine besondere W 
ie Si der Fabrikation auch der geringsten Sorten Pappen 
te die 


Hochachtungsvoll viktor weibel 


gez. Weibel 


Mit Kostenanschlägen und Ratschlägen gern Zu Diensten! 


Otto Schlegel, Maschinenfabrik 


Chemnitz Í, Zwickauer Straße 81 


Aktiengeselischaft für Anilinfabrikation, Berlin SO. 36 
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. Mein 


Farbstoffe 


für alle Zweige und Rohstoffe der Papierfabrikation 
Verkauisgesellschalt Wi. fol wëlt u) Ul. B. I. Frankfurt a. M. 
bsen (Mulde) 
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SERG 
SCHÖN (NI 
INGEN i, BRAUNSO A HEI 
EIG 


FRANKENTHALER 
FASSFABRIK 
J. TROPF 


G.M.B.H. / FRANKENTHAL, RHEINPFALZ 
BOTTicH- eh FASSFABRIK 


ALS — AT LIEFERN WIR: 


LAUGEN- UND SÄURETÜRME 


RÜHRWERKSBOTTICHE 
KOMPLETT MIT RÜHRWERK UND ANTRIEB ` 


GÄRBOTTICHE- -NUTSCHEN 


Wirbelstrom - Heißluft - „ Rußbläser 
sind ihnen als vortrefflich bekannt; lassen Sie sich deshalb auch die neuen 


Kesselstein-Entfernungs-Apparate 


als ens Hochleistungs-Werkzeug® vorführen! 


Alfr. Fraissinet „Aziz, Chemnitz it 1.35 
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En THOST 


$elbstshürende 
Wanderrost- Feuer ungen 


D. R. P. angem. 
* 


Doppelseitig 
verwendbare 
Staupendelieuerbrüdien 


statt Abstreifer — D. R. P. angem. 


* 


Mechanische 
Planrostieuerungen 


D. R. P. angem. 


* 


Spezialwerk Thost’scher Feuerungsanlagen 


vorm. Otto Thost, G. m. b. H. 
Zwickau i. Sa. 


— 
— 
— 
— 
— 
— 
— 
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zur Förderun 
Rollen, Brett 
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KAISER.C: KASSEL 


MASCHINENFABRIK AKTIENGESELLSCHAFT 


TUTE 
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3 
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M G. Grolman - Düsseldorf 


| 
II Spezialität: | Ä 
Sämtliche für dle Papierfabrikation nötigen Chemikalien | 


IN 


Bemusterte Offerte steht fracht- und zolltrei jeder Konsumstation zu Diensten 


_ von verschiedenen im In und Auslande günstig gelegenen Lägern = 
| 
Spezialitäten: | 
- Englische China Clay Asbestine 
. für Füllzwecke in billigen bis zu den feinsten Direkter Import von Amerika i | 
Qualitäten und in Spezialmarken für Zwecke 
der Buntpapier- und Chromopapierfabrikation Talknm | | | 
| Caolin ur u. italienische sowie österreichische ` 
Marken | | 
von deutschen und böhmischen Werken a 
Annalin Schwefelsaure Tonerde 
Brillantweiß N | 
Lenzin Harz, Amer. Zellulose usw. | 
| 


Vie de & Söhne, Papierfabrik, Trebs en 


D E R P ATI ER E 


Cassel < 
Broeckelmann sen. & Grund 


320533030530 Fernruf 11,12 und 499 DEROBE ORRO D0 


Spezialifäf: 
Zellulose- und Papiertransporte 
große, eigene Lagerhäuse 


Spedifionen jeder Arf - Sammelladungsverkehr 
Prompfe Bedienung 


Billige Spesensäftze 


Berliner | 
Abroll - Speditions -Veri 


OTTO CO. 


Vereinigte Elbeschifiahrts-esellschallen 


Aktiengesellschaft 
DRESDEN 


27 Geschäftsstellen und Vertretungen 


Güterverkehr 


von und nach allen Plätzen 
der Elbe, desElbe-Trave-Kanals, der Moldau 
und den märkischen Waszer straßen 


Fahrplanmäßiger Elldiensi 


zwischen 
HAMBURG-MAGDEBURG, 
HAMBURG-SACHSEN, 
MAGDEBURG-SACHSEN, 
SACHSEN-BERLIN 


und umgekehrt 


Kühlschiff-Verkehr 


z. Beförderung v. leicht verderblich. Lebensmitteln 


Abnahmen und Ablieferungen 
i. Hamburg-Harburg-Altonaer-Hafengebiet 
durch eig. Ewerführerei bezw. eig. Bugsierdienst 


BETRIEBSMITTEL: 
81 Dampfschiffe, 338 Fracht- u. Leichterschiffe, 
72 sonst. Betriebsmittel (Greifer, Winden u. Kräne) 
eigene Güterschuppen m. Schiffs- u. Bahnanschluß 
in Hamburg, Lübeck, Magdeburg. Riesa u. Meißen 


SPEZIALITÄR 
PAPIERTRANSPOR 
GROSSE LAGERRÄU 


Berlin SO 16 Köpenicker | N 
Telefon: Amt Noritanlots 36 | d 


EE... . E BE EH oi 


Noë Schweikert) Frankfurt am Main 


b . 


.— 


Internationale Transporte 
Spezialverkehr nach und von England 
Spezialität: Papier- und be, 


> 
> 


| 


ECOD 


Gean U AD Age .. —— a 


Holz freies geglätt e Ve 
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OT, 


BORSIG 


GES.M.B.H. || 


A LDE 


| BERLIN- 


Steilrohrkessel 


tür alle Drücke bis zu den größfen Leisfungen 


** 
Abhitzekessel 


als Rauchrohr- und Siederohrkessel 


$ 


Dampffässer und 
Autoklaven 
* 


Grossraumbehälter 
* 


Hebezeuge, 
Transport- und 
Verladeanlagen 


jeder Art bis zu GS größfen Abmessungen 


E ee 


— — 
a o M — 


Zu Beratungen sfzehen unsere Spezialingenieure 
iederzeit kostenlos zur Verfügung. 


WI e d e t S b bn e Papierfabrik, Trebsen m 


— . — 
PAUC SCHEI 
SPEDITION 
SPEZIALITAT: PAPIERTRANSPORTE 


BERLIN SW II 


HALLE SCHES UFER 32 »« FERNSPRECHER: LÜTZOW 7841 u. 058€ 
SS e 


ADOLF EPTING 


Gegründet 1868 G. m. b. H. Fernspr. 208552 


Stuttgart, Wolframstr. 32 
PD ËTT E 
Spedition :: Lagerung :: Rollfuhrwerk 


Empfangsspediteur 
zahlreicher Papierfabriken 


Langjährige Erfahrung in Papier -Transporten 
Lagerung, Abfuhr :: Geschultes Fachpersonal 
—̃ ̃ QQ— 


Braune Packpapiere färbt 


man am billigsten mit ei | 
CASSELER NUSSBEIZE 
(Saftbraun), wasserlöslich, von Aë 
G. E. HABICHS SÖHNE, Farbenfabrik, NËT 
Gegründet 1785 an der Weser bei Cassel — ~ 


Wir empfehlen unser Werk zugleich zum Bezug aller anderen F 


Holzfreies geglättetes Druckpapier von Wiede & Söhne, bp 
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ERFAMAUMBER , 


AYUGLAND- ERFOLGE, 
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ST 


wie Abgas- Ringsied, Abdlauge - Ring- und 


SÉ oder Klappdedel, 
| Stoffprobe-E 


aufm seitens der Firma : 

Süda Armaturenfabrik und Bronzegiesserei 
J. Erhard m. J aden 
Heidenheim Brenz 
% Formstücke bis Toookg Stumpen 
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Kuhn S 
neuzeitliche Ko cher-Armat UPEN one wa DROM 


Ausblase-Einrichtungen, 
Entnahme-Apparat etc. 


A 8 bewährter Ia säurefester Phosphorbronze, 


Degenrohre, Ausspülkrümmer mit 
Ueberlauge - Armaturen, 


Orundme talen 


Entwurf, Kostenanshlag und Besuch 
wwverbindlich und kostenlos. 
Civil - Ingenieur Anton D. J. Kuhn 
Bad Liebenwerda, Pror. Sachsen 
De Ad Consulting 
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mit 
O- und D)-Öffnung 
bis 215 cm Länge 


in 
steinharter 
Wickelung 


q0000998005000008 0 
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fertigen 


AHLHELM & bb. Papierhülsenlabrik, LÖSSNITZ, IL. 


Blei- 


Kühler u. Anlagen 


jeder Art und Größe 


,, , | 


ARTHUR KÖHLER 


Nicderschicma L $a. 
Grokkandeishaus technischer Fiize 
empfiehlt sich für den Ankauf von 


ABTEILUNG I: 


aller durch Umbau von Maschinen 
freiwerdender Restposten neuer 
Nass-, Steige-, Trockenfilze usw. 


ABTEILUN G II: 


sämtlicher Sorien und Mengen 
alter unbrauchbarer Weich- und 
Trockenfilze, Manchons, Obertücher 
usw. zu höchsten Tagespreisen 


— 


ep v a oe, ™ v — we rw. 


führt aus 


Paul Böhme 
Bleilöterei 


Freiberg (Sachsen) 


, | 
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A > 
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H 


nm mg am — ei 25 


e 
Laufende bemusterte Anstellungen erbeten 
e 


ZARLUEGEN 
Sieis nette Kasse ver versand der Waren 


* We 


Wir bauen als langjährige Spezialif&f 


für Hand- und Kraftbetrieb 
von der leichtesten bis zur 
schwersten Aus 
{ührung 


GEBR. JANSEN — 
Maschinenfabrik ô: NI. Glad 
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WI DERSTANDSFÄHIG 
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d DUSSELDORF SCHLIESSFACH 22] 


T: Be 2 stoffe 


für samtliche Papiersorten in allen 


Farbtönen und in jeder gewünschten 
Echtheit 
a ——— Bisulfit 


zum Bleichen von Holzshliff 


Chlor flüss. 


zum Bleichen von Zellulose und Hadernstoffen 


BADISCHE 
ANILIN- & SODA- FABRIK 


Ludwigshafen am Rhein ' 


È ' ' 
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: RÄCKSERREINIGUvas UND SORTIER- 
: RICHTUNGEN, 


d ee kräftigster Bauart, 
$ für Dauerbetrieb und Leistungen von 2000 


Maschinenfabrik e N 
— 2 W "wit ege, $ 
d bis 8000 kg pro Stunde. Einrichtung zum = 3 H WA 
$ dee e. bft i:. DA PENBUR G EE 21 


geschlossen. 


$ SPEZIALMASCHINEN zum Schneiden von 
$ Esparto und härtester Materialien. 


Farbenfabriken 


vorm. Friedr. Bayer & Co. 
Leverkusen bei Köln q. RR. 


FARBSTOFFE 


in allen Echtheitsgraden für alle Zweige 


der Papierindustrie 


Vertreter an allen Haupt. 
piätsen der Textil. 
industrie Ä 


Suse und -Onize 


dp 
WI Dik d N AU ' 
d "mu Dien, 


Knotenfänger-, Spritzrohr-, Siebreinigungs-, 
Manchon- usw. Bürsten für 


189 5 


. Peper, Pappen-, Holzschliff- usw. Fabrikation 
Bittrich & Simon, Drahtbürstenfabrik, Chemnitz. Schöne 8 
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Vir liefern seit über 18 Jahren als Specialität: 
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MASCHINEN Unser neuer Strahlrohrtegler 


von Strohhäcksel- und Holzkochern 


$ D. R. P. 

? ermöglicht als erster in bahnbrechender Weise 

Automatisierung ganzer Beiriebe, macht von un- i 

| vollkommener Überwachung u. Bedienung frei! 3 

F A In- und Aus- X. 5 
, lands- Referenzen u. 5 

wiederholte Nach- Von besonderer 

bestellun- i Bedeutung sind: | 

i i 

l 


wegl CENTRALWERRSTATT DESSAU U CARL BAMBERG FRIEOENAŲ 


EE 
GEBR. RANFT 


Maschinen» Fabrik . Niedersedlitz i. Sachsen 
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(HLUTER A.-G 
DORTMUND 


Fernsprecher Nummer 750 bis 700 Drahtansahrift , ‚Spezialbeton” 
Zweigniederlassungen in Düsseldorf, Essen, Köln u. Mannheim 


° Izstoff-Indusfrie ` 
Moderne Fabrikanlagen fUr die Papier und Ho 
BERATUNG e ENTWU nF BAUAUSFÜHRUNG 
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Uerdingen (Niederrhein) 


Lichf-, alkali-, säure-, wasser- und dampfectfe 


ANILINFARBSTOFFE 


in allen Tönen und Echtfheifsgraden 


: TECHNIK UND PRAXIS DER PAPIERFABRIKATION 
Vollständiges Lehr- und Handbuch der gesamten Zellstoff-Fabrikation 


Herausgegeben von 


PROFESSOR DR.-ING. E. HEUSER 


Chan. 


Die Fabrikation des Zellsiofies aus Holz 


SULFITZELLSTOFF 


VON RICHARD DIECKMANN 
Rabrikdirektor 
Mit diesem Buche ist eine außerordentlich klare und übersichtliche Bearbeitung der 
in den letzten Jahrzehnten technisch so hoch entwickelten Zellstoffabrikation nach 
dem Sulfitverfahren gegeben, wie sie in der Fachliteratur noch nicht vorhanden 
ist. Besonders muß hervorgehoben werden, daß die fabrikatorische Praxis eingehend 
behandelt wird, die zweifellos vielen Fachleuten reiche Anregung bringt und 
jungen Anfängern und Studierenden als sehr egion Hilfsmittel zur Erlangung 
der Fabrikationskenntnisse dienen wird. Das Werk füllt eine große Lücke aus. 


368 Seiten % mit 365 Abbildungen in Halbleinen geb. Preis: 25 Goldmark 


OTTO ELSNER VERLAGSGESELLSCHAFT M. B. H. 


Postscheckkonto Berlin 1140 BERLIN S42 Postscheckkonto Berlin 1140 
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REINHARD BRUCH & Cic., G. m. b. U., NEU-MORESNET 


Gegründet 1874 (KREIS EUPEN) Ge 1874 
Ne TTT RR KORREKT 


empfehlen sich zur Lieferung aller $orten von 


FILZTÜCHERN 


tür Papier-, Pappen- und Papierstoif-Fabriken 
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SÄGEWERK BIENENMUHLE/ SACHSEN 
liefert billigst 
PACKBRETTER „ PACKRAHMEN 
PACKDECKEL, RUND UND VIERECKIG 
KISTEN. KISTENTEILE 


-mu 


Bassermann & Co. 


Mannheim Gegründet 1824 Dresden A. 


Waisenhausstr. 22 


* 
Engl. China Clay Kaolin 


ab mehreren gũnstig deutsch und böhmisch 
gelegenen Lagern in verschiedenen Sorten 


außerdem Talkum, Blanc fixe, Annaline, Brillantweiß 
sowie sonstige Füllstoffe und Chemikalien 


MASCHINEN-SIEBE itise mjeder Schwere 


WASCHTROMMEL- UND EGOUTTEUR-BEZÜGE 
feinste Gewebe bis zu Nr. 300 liefern 


RATAZ ZI & MAY » FRANKFURT aM WEST 


GEGRÜNDET 1778 
Generalvertreter: Emil In. Wagner, Papiertedin. Büro, Arnsta dt, Roonsir. 
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ER P A P I E R F A B RI K AN T 
Wir empfehlen 


zu Geschenkzwecken, für Lehrlingsprüfungen, 
Geschäftsfeiern, Jubilare der Firma usw. die 
Festschrift des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten, die zu dessen 50 jährigem Jubi- 
läum im Juni 1922 erschienen ist. Der statt- 
liche, in Grünleinen gebundene, über 300 
Seiten umfassende Band enthält neben der 
Geschichte. und einer Würdigung der Bedeu- 
tung des genannten Vereins u.a. die niemals 
veraltenden Aufsätze: Die deutsche Papierfabri- 
kation und ihre Entwicklung in mechanisch- 
technischer Hinsicht während der letzten 50 
Jahre, von Prof. F. Müller, Darmstadt. — 
Die chemischen Arbeiten der Papierfabrikation 
während der letzten so Jahre von Prof. Dr. 
Carl Schwalbe, Eberswalde. — Papier- 
verwendung, von Prof. Dr. P. Klemm, 


Gautzsch. — Soziales aus der Entwicklung der 
Papiermacherei, von Dir. Paul Naucke, 


Aschaffenburg. — Ueberblick über die neueste 
sozialpolitische Entwicklung in ihrer Aus- 
wirkung auf die Papiererzeugungsindustrie, von 
Dr. Gerh. Leopold, Charlottenburg. — 
Strohzellstof, von Dr.-Ing. e. h. Willi 
Schacht, Weimar. — Qellung und Schleim- 
bildung im Holländer, von Prof. Dr. Carl 
Schwalbe, Eberswalde. — Das Institut für 
Cellulosechemie der Technischen Hochschule 
zu Darmstadt, von Prof. Dr. E. Heuser 
u. a. m. — Jedem Papiermacher, jedem Mit- 
arbeiter in den Betrieben bietet diese Fest- 
schrift außerordentlich viel Wertvolles, sie hat 
bleibenden Wert. Wir liefern sie für den er- 
staunlich niedrigen Preis von 5,30 M. posttrei. 
Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Abt. 
Sortiment, Berlin S 42. 
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Berlin-Mariendorf 


Hochdruck Rohrleitungen 
Abwärme-Verwertung 
Ueberhitzer 
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Euböolith 


Idealer Fußboden 
für Papierfabriken 


gegen starken Karrenverkehr, 
fugenlos, fußwarm, feuersicher, 
für Neubauten auf Beton, sonst 
auf alten, ausgetretenen Holz-, 
Beton- oder Steinboden 
Glänzende Auskünfte 


und zahlreiche Nachbestellungen 
Garantie 


** 


Für Deutschland: 
Euböolithwerke Eugen Kaeser A Co, 
Stuttgart - Cannstatt 


Für übrige Länder: 
Euböolithwerke A.-G. Olten (Schweis) 
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ALPHABETISCHES 


VERZEICHNIS DER S 
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Actienpapierfabrik 
burg, Alling bei Regensburg 
(Vgl. Papierprobe in diesem 

Heft) 149-164, 256 

Ahlhelm & Co., Papierhülsen 
fabrik, Lößnitz i. Erzgeb. .. 294 


A.-G. der Fezfabriken vormals 
A. Volpini & Söhne, Wien VI. 
Getreidemar kt 232 


Abtei per eh für Anilin- 
fabrikation, Berlin SO 3%, 
Jordanstr. 1 ee 287 


Aktiengesellschaft für Glas- 
industrie vorm. Fr. Siemens, 
Dresden-A., Freiberger Str. 91 214 

Allgemeine Elektrizitäts - Ge- 
sellschaft, Berlin NW 40, 
Friedrich-Karl-Ufer2-4.15,187-191 

Amag - Hilpert - Pegnitzhütte, 

Nürnberg 215 


Amme, Giesecke & Konegen 
G., Braunschweig. Post- 
schließfach E 384 3, 169-172 


Ander & Dornig, Chemische 
Werke, Kom.-Ges., Groß- 
Schönau i. Sa. .. 2 


Obering. P. Anders, Berlin 
W10, Friedrich - Wilhelm - 
Str. 1ĩ0⸗-⸗9“9s6 212 
Audiwerke A.-G., Zwickau-Sa. 21 
Askania Werke A.-G., Bam- 


bergwerk, Berlin-Friedenau, 
Kaiserallee 87/88. 297 


v. Asten & Co., A.-G., Aachen, 
Ottostr. 30/62 192-193 


Regens- 


Babcockwerke, Oberhausen i. 
RhlUUunGêe; 285 

Badische Anilin- und Soda- 
Fabrik, Ludwigshafen am 
Rhein 

F. H. Banning & Seybold Ma- 


schinenbau - Gesellschaft m. 
b. H. & Co., Düren (Rhld.). 264-265 


M'glatt holzfrei Offsetdruckpapier „Klosterdruc 


Basaltlava - Aktiengesellschaft, 
Mayen (Rhld 

Bassermann & Co., Mannheim 
u. Dresden-A., Waisenhaus- 
straße 212:9m:0ꝙ/: 299 

E. N. Becker, Hamburg 1 ..-- 65 


Becker & Mantels, G. m. b. H. 
Hamburg, Holzdamm 8 .... 65 


273 


Gebr. Bellmer, Maschinen- 
fabrik, Niefern i. 3. 224 

Louis Benzian, Hamburg 36. 
Hohe Bleichen 33. 58 


Richard Berger. Papierfabrik, 
Wolkenburg (Mulde). (Vgl. 
Umschlagkarton d. Heftes) .. 257 


Berger & Dittrich, Petersdorf 
(Riesengebirge) 
Bergmann Elek trizitäts werke, 
Berlin N 20, Seestr. 7. 
Berlin-Anhaltische Maschinen- 
bau A.-G., Dessau ........ 17 
Bittrich & Simon, Drahtbürsten- 
fabrik, Chemnitz - Schönau · 


Blank & Stoll, Mech. Holz- 
warenfabrik und Sägewerk, 
Calw, Württemberg-Schwarz- 
wald 

Bleichert & Co., Lei zig-Gohlis. 
Kaiser -Friedrich- tralle / Blei- 
chert-Straße 183-185 


Ba & Co., Schwarzenberg i. 
( 


Dr. Martin Böhme, Inhaber der 
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270 


279 


schaft, Neue 

Ansbacher Str. 7. Umschlag IL 
Paul Böhme, Bleilöterei, Frei- 

berg (Sachsen) 294 


Joh. Abr. Böntgen, Maschinen- 
messerfabrik, Elberfeld - 
Hanerberg 

A. Borsig G. m. b. H., Berlin- 
Tegel 

G. D. Bracker Söhne. Ma- 
schinenbau - Aktiengesell - 
schaft, Hanau a. M 231 


219 
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ELBSTDARSTELLUNGEN 
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Erich Brauer, Berlin, Luitpold- 
strabess2s2. 254 


F. Breuer & Co., Pirna a. E... 207 


Brodnitz & Seidel A.-G., Berlin 
N39, Mällerstr. 177. 226 


Broekelmann sen. & Grund, 
Cassel 


Brown, Boverie & Cie., Aktien- 
Gesellschaft, Mannheim- 
Käferthal en 223 


Reinhard Bruch & Cie., G. m. 
b. H., Neu-Moresnet (Kreis 
Eupen) 


BEE 298 
Julius Buchmann, Holzstoff- 
und Pappenfabrik, Karton- 
fabrik, Rinnthal - Sarns tall 
(Rheinpfalz) ...- ++. - 260 


Gebrüder Buhl, Papierfabriken 
A.-G., Ettlingen in Baden 
(Vgl. Papierprobe in diesem 


Heft 69-84, 246, 293-300 
Bühring A.-G., Landsberg, Bez. 
Halle (Sa). ee 279 


Gebr. Burberg G. m. b. H., 
Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik, Mettmann b. Düssel- 
dorf 270 


Georg v. d. Busche, Hamburg 39 


C 
Cellon-Werke, Dr. Arthur 
Eichengrün, Berlin - Char- 


lottenburg, Bismarckstr. 71. 234 


Chamottefabrik in Wirges 
(Westerwald) 


Chemische Fabrik Griesheim- 
Elektron, Frankfurt a. M. .. 287 


Fabriken vorm. 
Uerdingen 


Chemische 
Weiler-ter-Meer 
a. Niederrhein 


Chemnitzer Maschinenfabrik 
G. m. b. H., Chemnitz i. Sa., 
Dammstr. 2. 


k" der Winterschen Papierfabriken Altkloster 
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D E R P 


Chemnitzer Papierfabrik zu 
a Be per b. SE 
nitz . Papierprobe in 
diesem Hein 61.68. 197-220, 250 

Franz Clouth, Rhein. Gummi- 
warenfabrik A.-G., Cöln- 
Nippes 


Cosack'sche Papierfabrik G. m. 
H., Arnsberg i. 


Danneberg & Quandt, Berlin 
W 35, Potsdamer Str. 8 6 


Defrieswerke A.-G., Düsseldorf, 
Graf-Adolf-Straße 83/87 297 


Demag, Duisburg 27 


Deutsche Maizena- Gesellschaft 
A.-G., Hamburg 15 


Dicker & Werneburg, G. m. b. 
H., Halle a. d. S., Turm- 
straße 118/1223232 


Dürener Metallwerke A. - G., 
Düren (Rhld 


Joseph Eck & Söhne, Düssel- 
dorf 7, Schließfach 24 


Eisengießerei u. Maschinen- 
fabrik Aktien-Gesellschaft, 
Bautzen i. Sa. 


Eisenwerk C. Joachim & Sohn, 
G. m. b. H., Schweinfurt a. M. 224 


Otto Elsner Verlagsges. m. b. 
H., Berlin S 42 62, 66-67, 298, 300 
Carl Enke, G. m. b. H., Schkeu- 
ditz b. Leipzig 
Adolf Epting, G. m. b. H, 
Stuttgart, Wolframstr. 32, .. 292 
J. Erhard, Inh. J. Waldenmaier, 
Süddeutsche Armaturen- 


fabrik und Bronzegießerei, 227 
Heidenheim - Brenz [Württ. 293 


L W. Erkens, Niederau bei 
Düren (RhIld- ) .. 281 


Escher Wyß & Cie., Ravens- 
burg ürtt.) und Zürich 
(Schweiz) . 22-23 

Euböolithwerke Eugen Käser 

Co., Stuttgart-Cannstatt 300 


F 


Farbenfabriken vorm. Friedr. 
Bayer & Co., Leverkusen bei 
Köln a. Rh 


Farbwerke vorm. Meister Lu- 
cius & Brüning, Höchst a. M. 


Fauth & Co., Mannheim 


296 


219 


RE 287 
Fein- und Zigaretten-Papier- 
fabrik Aktiengesellschaft. 
Köbeln bei Muskau (O.-L.) 248 


Maachinenglatt 
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holz frei 


I E R F A B 


Feldmühle, Papier- und Zell- 
stoffwerke Aktiengesell- 
schaft, Stettin, Königstor 11 256 


Reutlingen 


ermann Finckh, 


[Wärtt.) 


G. A. Fischer, Feuerwehr- 
geräte-Fabrik, Görlitz ...... 


Flach, Muther & Co., Ham- 
burg 1, Mönckebergstr. 11 62 


E. C. Flader, Fabrik für Feuer- 
wehrgeräte und Feuerwehr- 
fahrzeuge, Jöhstadt i. Sa. 


Ferd. Flinsch, Berlin SW 68, 
Lindenstr. 70, 


Alfr. Fraissinet, Chemnitz i. Sa. 288 


Frankenthaler Faßfabrik J. 
Tropf, G. m. b. H., Franken- 
thal (Rheinpfalz) 


August Frenzel, Holzwaren- 
fabrik und Sägewerk, Mitt- 
weida - Markersbach, sächs. 
Erzgebirge 


222 


Henry Gabrielson, Hamburg, 
Spitalerstr. 121 


Gehre Dampfmesser - Gesell - 
schaft, Inhaber Dr. Martin 
Böhme, Berlin W 50, Neue 
Ansbacher Str. 7. Umschlag II 


Geraer Filztuchfabrik Lechla 
& Mehlhorn, Aktien-Gesell- 
schaft, Gera-R. 


Gesellschaft für Otto Schmidts 

Patent-Herkulessteine G. m. 

H., Dresden. A. 24, Mün- 
chener Platz 16 ............ 32 


Gesellschaft für Ventilatorzug 
m. b. H., Berlin-Charlotten- 
burg 4, Wilmersdorfer St. 76. 6 


Gewerkschaft Sachtleben, 
Homberg (Niederrhein) .... 288 


Gebrüder Giulini G. m. b. H., 
Ludwigshafen a. Rh., Kaiser- 
Wilhelm-Str. 5060. 216 

Göppinger Papierfabrik, Göp- 
pingen (Württemberg) .... 256 


Gustaf Göransson, Düsseldorf, 
Kreuzstr. 55 222 


Grau, Booth & Co., Hamburg. 
Auf dem Sande 1 


Hugo Greffenius Aktiengesell- 


schaft, Frankfurt am Main, 
Mainzer Landstr. 331 


G. Grolman, Düsseldorf .... 


Ernst Grumbach & Sohn A.-G., 
Freiberg (Sa.) 


Grundmann & Kuhn, Transport- 
geräte- und Fahrzeug-Fabrik, 
Berlin SO16, Köpenicker 
Straße 11 


232 


240 


Offsetdruck 


R I K A N I 


H. Güntter, Metalltuchfabrik, 
Biberach a. d. RiB (Württen. 
berg ROSE ENGE 268 

C. G. Güttler, Filztuch. 
fabrik, Aktien esellschaft, 
Schmiedeberg i. Bere, San 24 


G. E. Habichs Söhne, Farben- 
fabrik, Veckerhagen an der 
Weser bei Cassel... 292 


Hugo Hartig, Hamburg 1, Baha- 
hofsplatz 1 

Wilhelm Hartmann & Co., G, 
m, b. H., Berlin SW 19, Jeru- 
salemer Str. 65—66 


C. G. Haubold A.-G., Chen- 
nitz ...... gegenüber Seite 204 


M. Häußer, Neustadt a. d 
Haardt (Rheinpfalz). 225 


Heidenauer Papierfabrik, 
Aktiengesellschaft, Heidenau 
(Bez. Dresden) Ur Papier- 
probe in diesem Heft) 133-148, 259 


Thomas Josef Heimbach G. m. 
b. H. & Co., Düren (Rhein- 
and), 


Heinik's Erben & Co., Prerau 


( ren) 


Walter Hetzer, Holzgroßhand- 
lung, Triptis Thür. 286 


Gebr. Hirdes, Hamburg, Große 
Reichenstr. 17 und Bremen, 
Jakobikirchhof 2 2 


Hirschberger Maschinenfabrik 
u. Eisengießerei F. & 
Theuser, Hirschberg i. Schl. 216 


Hugo Hoesch, Papierfabrik, 
önigstein (Elbe) 262 


Ernst Hoffmann, Maschinen- 
fabrik, Niederschlema 
(Sachs) H 


Heinrich Hoffmann & Co,, 
Werkzeugfabrik, Hagen i. 
Westfalen 5 26 


Holzwarenfabrik Burgthann. 
Burgthann b. Nürnberg 286 


Hotel Atlantic, Hamburg, An > 
der Alster 72-79 


Hundt & Weber, Geisweid .. 2% 


& Schrantz, A. - G. 
"We VI, Windmühlgasse 2% 240 


(E SE SE E S E E E 


29 


d 


F esell- 
EE 


14 
bauerdamm 26 


„Kloster druck der 


A 


L 


Maschinenfabrik Akt Ges. 


FEST- UND AS LAND.-HEFT 1 9 2 5 
20 


C. H. Jaeger & Co., Leipzig- 
Hit ⁵ĩð 
Jaeger sche Papiergroßhand- 


lung Adolf Gizelt, G. m. b. 
H., Frankfurt a. M., Dom- 


platz 8 onnan 263 
Jagenberg - Werke Akt. - Ges., 

üsseldorf ........... 198—200 
Gebr, Jansen, ien era: u. 
Maschinenfabrik, =G., M.- 

Gladbach 294 


J. A. John A.-G., Erfurt .... 266 


K 


Kaiser & Co., Maschinenfabrik 
Aktiengesellschaft, Kassel .. 289 


Kampe & Co., Hamburg, Stein- 
straße anne 60 


Fr. Kelting, Hamburg und 
Duisburg `... 54 


W. Ferd. Klingelnberg Söhne, 
Remscheid 235 


Knoeckel, Schmidt & Cie., 
Papierfabriken, g 
sellschaft, Lambrecht (Pfalz) 243 

Richard Knorr, Holzstoff- und 
Papierfabriken, Fährbrücke 85 
E EES 


Aug. Koehler, A.-G., Papier- 
fabrik, Oberkirch (Baden) 
(Vgl. Papierprobe in diesem 
Heft) see ew 85—100, 254, 253—268 


e 294 


Koholyt Aktiengesellschaft, 
Berlin W 57, Potsdamer 
Straße 755 218 


!.... OR 268 


Karl Krause, Leipzig, Zwei- 
naundorfer Str. 59 u. Berlin- 
C 19, Seydelstr. 11—12 .... 241 


Krause & Baumann Akt Ges, 
Heidenau-Süd (Bezirk Dres- 
den) (Vgl. Papierprobe in 
diesem Heft) „.33—40, 181—196, 
260, 269—276 

Emil Kreuzburg, Hamburg 36, 
Postschließfach 51 ........ 


Fried. Krupp Aktiengesell- 
schaft, Essen 217 


Friedrich Krupp A.-G., Gru- 
sonwerk, Magdeburg ...... 33 

J. W. Andr. Kufferath & Co., 

m. b. H., Dürener Metall- 


tuch- und Egoutteurfabrik, 
Düren (Rhld.) 


Anton D. J. Kuhn, Lieben- 
werda i. S aa. ꝗ 293 
Gustav Kunz A.-G., Mecha- 


nische Treibriemenweberei 
und Seilfabrik, Treuen i. S. 242 


Lehmann & Michels, Schnelsen 
b. Hamburg, Friedensallee 16 68 


Lehmann & Voß, Chemische 
Fabrik, Hamburg 1, Bieber- 
haus es 56 


E. Lehner & Schmalz, Dres- 
den-N. 15, Industriegelände 244 


Lenk & Seifert, Filztuchfabrik, 
Lengenfeld i. Vogtl. ...... 283 


Dr. Wilhelm Lenz, Halle a. S. 284 


Leonhardt Söhne, Crossen (Vgl. 

Papierprobe in diesem Heft) 
17—32, 165—180 

Reinhardt Leupolt, Dresden-A. 1, 
Wettiner Str. 25. 204 


. Sigfried Levy jr., Hamburg 24, 


apenhuder Str. 2 60 


Linke „Hofmann -Lauchhammer 
Aktiengesellschaft, Abtei- 
lung Füllnerwerk, Bad 
Warmbrunn (Schlesien) .... 40 
und gegenüber Seite 164 


Loeser & Co. A.-G., Trier 
[Mosel 280 


Paul Luckwitz, Aktiengesell- 
schaft, Beucha (Bez. Leipzig) 


Lüders & Hottendorff, Ham- 
burg 15, Idastr. 11—13 .... 


Günther Ludwig, Komm.-Ges,, 
Dresden. A. 26, Bodenbacher 
Straße 16 een 222 


Lurgi Gesellschaft für Wärme- 
technik m. b. H., Frankfurt 
a. M., Gervinusstr. 17—19.. 28 


Lurgi Gesellschaft für Chemie 
und Hüttenwesen m. b. H., 
Frankfurt a. M., Gervinus- 
str. 117 1i2»999999))99)9 28 


Lurgi Apparatebau-Gesell- 
schaft m. b. H., Frankfurt 
a. M., Gervinusstr. 17—19.. 28 


Mannheimer Gummi-, Gutta- 
percha- u. Asbest-Fabrik, 
Aktien. Gesellschaft, Mann- 
heim ` sn en Saas 267 


J. J. Marx, Filztuchfabrik, 
Lambrecht (Rheinpfalz. 30 


Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft Balcke, Frankenthal 


(Rheinpf.) . 268 
Maschinenbau-Aktiengesell- 

schaft Golzern - Grimma, 

Grimma i. Sa.. 205 


Maschinenbau A.- G. vorm. 
Starke & Hoffmann, Hirsch- 
berg (Schles) .... Umschlag II 


Maschinenbau u. Metalltuch- 
fabrik A. G., vorm. Gottl. 
Heerbrandt, Raguhn . . 165—168 


vormals Wagner & Co., 
Cöthen i. Ann. 173—176 


Maschinenfabrik Aschersleben, 
Zweigwerk der R. Wolf A 
G., Aschersleben 25 


Maschinenfabrik Augsburg - 202 
Nürnberg A.-G., Nü erg-24 203 


e EE EN 35 
Maschinenfabrik Germania 
vorm. J, S. Schwalbe & 
Sohn, Chemnitz 221 


Maschinenfabrik Goebel, 
Darmstadt, Mornewegstr. 77 283 


Maschinenfabrik zum Bruder- 
haus, Reutlingen (Württem- 
berg) nenn 18—19 


Maschinen- und 1 


Bau-Anstalt, G. m. b 
Pirna i. Sa. o.. 207 


Maschinen- und 1 
briken Alfeld-Deligsen, - 
tiengesellschaft, Alfeld 
(Leine) oenn. 7 


C. Mehler, Maschinenbau-An- 
stalt G. m. b. H,, Aachen, 


Postschließfach 383 ........ 215 
Fr. Meißner, Holzgroßhand- 
lung, Triptis i Thür. ...... 238 


E. Meister, Eisengießerei und 
Maschinenfabrik, Hof in 


Bayern `... 233 
A. L. Mende, Spedition, Dres- 
den, Reichstraße 25. 272 


Metallwerke Stadler Akt. 
Ges., Nürnberg, Imhoffstr. 28 220 


Metallwerke vorm. J. Aders 
A.-G., Abt. Apparatebau, 
Magdeburg-N. ............ 10 


Fr. Meyer's Sohn, Internatio- 
nale Spedition, Hamburg, 
Bugenhagenstr. .......... 63 


Müller- Schlenker A.- G,, 
Uhrenfabrik, Schwenningen 
a. N., Schwarzwald ........ 228 


J. F. Müller & Sohn A G., 
Holzmakler, Hamburg 27, 
Vierländer Str. 300 ...... 53 


München - Dachauer Papier- 
fabriken A.- G., München 
(Vgl. Papierprobe in diesem 
Heft) 221—228, 237—244 

Mürbe & Co., G. m. b. H., 
Görlitz 


E. Nacke, Maschinenfabrik, 
Coswig (Sa.) 197. 274 


Ph. Nebrich, Cöthen in Anhalt 
und Smichow- Prag 5 


Winter schen Papier fab ri k e n. Altkloster bei Buxtehude 
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DER . I K OA N, 
Noë & Schweikert Frankfurt R 


a. M., Mainzer Landstr. 141 290 


Robert Nyblad, Maschinen- 
fabrik, Papenburg a. Ems. .. 296 


Ortenbach & Vogel, Maschinen- 
fabriken Aktiengesellschaft, 
Bitterfeld 


Ostdeutsche Gummiwerke Dr, 
Neubert, Giersdorf i. 
o o˙’ K? 237 


Otto & Co., Berliner Abroll- 


Speditions Verein, Berlin 
SO 16, Köpenicker Str. 124 290 


P 


Papierfabrik Bruckmühl, 
ruckmühl (Oberbayern) .. 256 


Papierfabrik Delstern, G. m. 
H., Hagen-Delstern 
i Westi. 258 


Papierfabrik Kappelrodeck, 
ichard Lenk, Kappelrodeck 
im badisch, Schwarzwald .. 255 


Papierfabrik Salach Süßen, 
alach (Württemberg) .... 261 


Papierfabrik Schubert & Co., 
erthelsdorf (Kreis Hirsch- 
berg in Schlesien) ........ 248 
Papierfabrik Unterkochen G. 
m. b. H., Unterkochen/Württ. 256 


VV 233 


„Papyrus Aktiengesellschaft, 
Mannheim. Waldbef Bene 251 


E. Paschke & Co., Freiberg, Sa. 214 


Patentpapierfabrik zu Penig, 
Penig i. Sa. Val Papier- 
probe in diesem Heft) . 1—16, 
101—116, 229—236, 249, 245—252 


Peniger Maschinenfabrik und 
isengießerei Aktien. Ges. 
Penig, Sa. 


Hermann Pflanz, Remscheid- 
Bliedinghausen (Rheinland), 
Ewaldstr. 25 .............. 320 

Phoenix Rohrleitungsbau, G. 
m. b. H., Berlin-Mariendorf 300 


Jacques Piedboeuf G. m. b. H., 
Dampfkesselfabriken, Düssel- 
dorf-Oberbilk und Aachen 279 


Julius Pintsch A.-G., Berlin 
O 27, Andreasstraße 71/75 .. 244 


Pirnaer Schleifsteinwerke, G. 
m. b. H., Pirna (Sachsen) .. 206 


Pöge Elektrizitäts- Aktienge- 
sellschaft, Chemnitz 


31 
Pohl & Co., Düren i. Rhld. .... 230 


Maschinen glatt 
304 


h Oo lz fre i 


Gebr. Ranft, Maschinenfabrik, 
iedersedlitz i. Sachsen, 
Mittelstr. 4 297 


Franz Reinelt, Kartonfabrik, 
au, Amtshauptmann- 
schaft Döbeln (Sa.)) 258 


Gustav Reinhard & Co., Eisen- 
5 u. Maschinenfabrik, 
emer in Westfalen 


Arnold Reinshagen, Leipzig .. 241 
C. F. Riehle, Waldheim i. Sa. 278 


Rietschel & Henneberg, G. m. 
b. H., Berlin S 42, Branden- 
burgstr. i.e, 4 


Ripperger & Cie., Eisengießerei 
und Maschinenfabrik, Klein- 
heubach a. M. 


Rochsburger Papierstoff-, Pap- 
pen- und Papierfabrik Chri- 
stian Braun, Rochsburg u. 
Colditz i. Sa. 256 


Rota - Kessel- und Maschinen- 
baugesellschaft m. b. H., 
Berlin-Borsigwalde 


F. B. Rucks & Sohn, Pressen- 
Fabrik, Glauchau (Sachsen) 270 


Carl Ruppel, Bleiwarenfabrik, 
Höchst am Main 


`~ 
~ 


Gebr. Sachsenberg, Aktienge- 
sellschaft, Roßlau a. Elbe.. 240 


Sächsische Bleiwarenfabrik 
Oederan, H. Ulbrich, Oede- 


ran i. S aa 280 


Sächs. Walzen - Gravieranstalt 
August Dippmann & Co., 
Frankenberg i. Sa. ........ 280 


Sägewerk Bienenmühle, Hein- 
rich Biermann, Bienenmühle 
SE A ee 299 


Sandviken Transportband-Ge- 
sellschaft m. b. H., Char- 
lottenburg 5, Windscheid- 
straße 18 


Albert Sauerzapf, Dresden-N., 
Wilhelmplatz 6 und Prag II 242 


Schiff & Stern, Leipzig-Eu., 
Dübener Landstr. .......... 194 


Benno Schilde Masch. Bau 
A.-G., Berlin W, Pariser 
Straße 15 ....... Umschlag IV 


Schipke & Co., Mühlbach- 
Häselich (Bezirk Dresden) .. 226 


Otto Schlegel, Maschinenfa- 
Chemnitz, Zwickauer 
81 


Offsetdruck 


E 287 


Schlesische Cellulose. und 
Papierfabriken, Aktienge. 
gesellschaft, Cunnersdorf i 

iesengebirge — 2 25 
Gustav Schlick, Dresden-N, 6, 

Antonstr. 7-9 ......... 39—195 


Otto Schmidt G. m. b. H., 
Fein - Kaolin Schlämmerei, 
Oberneisen bei Diez (Lahn) 228 

Schmidt & Brösel, Halle a. 8. 
Königstr. 70 168 

Schneider & Helmecke- 
Aktiengesellschaft, Magde- 
burg-Sudenburg 

Felix Schoeller Söhne & Co, 
G. m. b. H., Feinpapier-Fa- 
brik, Offingen a, D. ayern) 253 

Louis Schopper, Leipzig, Bayer- 
sche Straße 77 1% 

Schonlau & Cie., Rieben .... 254 


Max Schüler & Co., Hamburg, 


„ „ 6 „ 6 606 06606 „„ % 


Mönckebergstr. 9 9. 55 
Paul Schur, Berlin SW 11, 
Hallesches Ufer 32 202 


Schwäbische Hüttenwerke G. 
m. b. H., Werk Königsbronn 
(Württemberg) 229 


W. Schwarz & Co., Maschinen- 
fabrik, Dortmund, Beten- 
straße 11222 q 228 


Ferdinand Sichel, Komm.-Ges., 
Hannover-Limmer 282 


ze & Haase, Grünhainichen E 


&ÿq n . 


Siemens-Schuckert-Werke G. 


m. b. H., SE e 


Simonius sche Cellulose fabri- 
ken Akt.-Ges., Werk: Papier- 
fabrik Fockendorf, Focken- mr 
dorf b. Altenburg (Thür.) 


F-Norma G. m. b. H, 
j Berüa W 8, Mohrenstr. 60.. 13 


Spezialwerk Thost scher 
h sanlagen vormals 
Otto Thost G. m. b. eg 
Zwickau i. Sa. 


Feodor Stabe, Apparatebau - 
ee Berlin SO 26, Elisa- 2 
beth-Ufer 8-299 


Carl Stacker, Dresden - N. f 
Bautzener Str. 
i taffel, Peschelmähle 
9 > Mühlbach - Häselich, 
Amtsh, Pirna 
tin G. m. b. H.. 
A W 57, Potsdamer 
Straße 7555 


Hugo Stinnes Linien, Hamburg. j 
tte 30 (—L 


216 


218 


„Kloster druck“ der 


H Ke sl 


b l 
` 
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A. Stotz A.-G., Kornwestheim- 
Stuttgarrrtrtete. 210 


Dr. Otto C. Strecker, Darm- 
stadt 5, Olbrichweg ...... 218 


F. W. Strobel, A.-G., Wilisch- 
JJJVJVVV E 262 


TEE EN 9 


Gebrüder Sulzer, Aktiengesell- 
schaft, Ludwigshafen a. Rh. 274 


Emil Süß, Gelsenkirchen .... 220 


T 


Tageslicht-Lampe G. m. b. H., 
erlin SW 68, Alexandri- 
nenstr. 135—136 .......... 226 


Thermann & Kleinfeld, Metall- 
tuch- u. Drahtgewebefabrik, 
Coswig (Anhalt 280 


Gottl. Fr. Thomas & Sohn, G. 
m. b. H, Filztuchfabrik, 
Lengenfeld (Vogtland) .... 269 


Thurneisen'sche Papierfabrik 
G. m. b. H., Maulburg i. Bad. 262 


Gustav Toelle, Pa ierfabrik, 
Wildenfels, Post Fähr- 

brücke i. Sa. (Vgl. Papier- 
probe in diesem Heft) . . 4560 


J. A. Topf & Soehne, Erfurt .. 272 


U 


Arno Unger, Crimmitschauer 
Maschinenbürsten . Fabrik, 
Crimmitschau i. Sa.. 238 

Unruh & Liebig, Abteilung der 

deg véi Maschinenfabrik A 

G., Leipzig-Plagwitz ...... 208 


Wilhelm Urban, Farbwerke, 
1c 242 


Urbanek & Co., G. m. b. H., 
Berlin W 15, Uhlandstr. 52 237 


Jo h. Urbanek & Co., Diamant- 
werkzeugfabrik, Frankfurt 
a. M., Baumweg 45—47 .... 238 


V 


Karl Veit, Eilztuchfabrik, Göp- 
pingen (Württemberg) . 219 


Verband Deutscher Druck- 
Bapierfabriken, Berlin W 9, 
udapester Str, 6 .......... 261 


Vereinigte Chemische Werke, 
Akten Gesellschaft, Char- 
lottenburg, Salzufer 16 .... 284 


Vereinigte Elbeschiffahrts-Ge- 
sellschaften, Aktien-Gesell- 
schaft, Dresden. A. Permo- 
serstr, 111riii--i--. 290 


Vereinigte Metalltuch - Fabri- 
ken, Reutlingen in Württbg. 1 


Vereinigte Schmirgel- und Ma- 
schinen-Fabriken Aktienge- 
sellschaft, Hannover-Hain- 


I/ sn 226 
Vogel & Schlegel, G. m. b. H., 
esden-Plauen 13 ........ 16 


Vogtländische Filztuchfabrik 
eihmüller & Holz, Lengen- 
feld- Waldkirchen i. V. 275 


J. M. Voith, Maschinenfabri- 
ken, Heidenheim a. Brenz 
Wärttemberg) u. St. Pölten 


Nieder- Oesterreich! 37 
Fritz Voltz & Sohn, Frankfurt 
am Main 272 


W 


Ernst Wagner, Apparatebau, 
Reutlingen (Württemberg), 
Rathausstr. 100 276 


Chr. Wandel, Reutlingen 
(Württemberg) o... 209 


Hermann Wangner, Metall- 
tuch- und Maschinenfabrik, 
Reutlingen 12 


J. D. Weickert, Filzfabrik, 
Leipzig 8 


Werner & Pfleiderer, Cann- 
statt-Stutt gart. 16 


Wiede & Söhne, Papierfabrik, 
Trebsen-Mulde (Vgl. Papier- 
probe in diesem Heft) 114—132 

259, 277—292 


R. Winkel, G. m. b. H., Göt- 
t ingen 276 


Ernst Winter & Sohn, Ham- 
burg P. 19, Osterstr. 58 .... 58 


Wintersche Pa ierfabriken, 
Altkloster b. Buxtehude (Vgl. 
Papierprobe in diesem Heft) 

41—44, 257, 301—320 


R. Wolf Akt Ges, Magde- 
burg-Buckau `... 


P. J. Wolff & Söhne, Maschi- 
nenbau G. m. b. H., Düren 
(Rhld.)) 228 


I W. Zanders, Papierfabrik, 
Beręisch- Gladbach 252 


Zeitzer Dampfkesselfabrik u. 
Apparate - Bauanstalt G. 
Schumann, Zeitz (Provinz 
Sachsen) `... 


D. Zervas Söhne G. m. b. H., 
Köln a. Rh 


Winterschen Papierfahbriken bei Buxtehude 
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BEZUGSQUELLEN-VERZEICHNIS 


> 


MAN VERGLEICHE DAS ALPHABETISCHE VERZEICHNIS DER ANKÜNDIGENDEN FIRMEN 


Ableger, automatische 


Dr. Otto C. Strecker, Darmstadt 5, 
Olbrichweg 6. 


Altpapier - Verarbeitungsmaschinen 


Winand Pitzler, Inh. Gustav Schurz, 
Maschinenfabrik u. E 
Birkesdorf b. Düren (Rhld.). 


Anfeuchtapparate 
Arno Unger, Crimmitschauer Ma- 


schinenbürstenfabrik, Crimmit- 
schau. 
Anfeuchtmaschinen 


C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 


Friedrich Krupp A.-G., Gruson- 
werk, Magdeburg. 


Anilinfarben 


Chemische Fabriken vorm. Weiler- 
ter-Meer, Uerdingen (Nieder- 
rhein). 


Farbwerke vorm. Meister Lucius 
& Brüning, Höchst a. M 


Annaline 


Bassermann & Co., Mannheim u. 
esden. 


G. Grolman, Düsseldorf. 


Antichlor 


Farbwerke vorm. Meister Lucius 
& Brüning, Höchst a. M. 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


Antriebe (s. elektr. Antriebe). 
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Apparate 


Bühring Akt.-Ges., Landsberg, Bez. 
Halle a. d. Saal 


Aale. 


Sudenburger Maschinenfabrik und 
Eisengießerei, A.-G., Magdeburg, 
Halberstädter Straße. 


Zeitzer Dampfkesselfabrik und Ap- 
parate-Bauanstalt, G. Schu- 
mann, Zeitz i. Sa. 


Armaturen 
Amag-Hilpert-Pegnitzhütte, Nürn- 
berg. 


Dicker & Werneburg G. m. b. H., 
Halle (Saale), Turmstr. 118/123, 

Joh. Erhard, Inh. J. Waldenmaier, 
Süddeutsche Armaturenfabrik 
und Eisengießerei, Heidenheim- 
Brenz (Württb.). 


Lehmann & Michels, Schnelsen bei 
Hamburg. 


Carl Ruppel, Bleiwarenfabrik, 
Höchst am Main. 


Asbest 


Mannheimer Gummi-, Guttapercha- 
u. Asbest-Fabrik, Aktien-Gesell- 
schaft, Mannheim. 


Asbestine 
G. Grolman, Düsseldorf. 


Ast-Trommeln 
Eisengießerei u. Maschinenfabrik 


A.-G., Bautzen i. Sa. 


Ph. Nebrich, Maschinenfabrik u. 
Metallgießerei, Cöthen i. Anh. 
und Smichow-Prag. 


Auflöser 
G. scher Söhne A.-G., Hanau 


a 


Offsetdruck 


„Kloster druck“ 


| Werner & Pfleiderer, Cannstatt- 
| Stuttgart, 


Aufzüge 
G. en Söhne A.-G., Hanau 
A. 0 


Demag, Duisburg. 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. (Elevatoren). 


A. Stotz A.-G., Stuttgart. 


Unruh & Liebig, Abteilung der Pe- 
niger Maschinenfabrik A.-G. 
Leipzig-Plagwitz (Elevatoren). 


Automobile 
Audiwerke A.-G., Zwickau-Sa. 
E. Nacke, Coswig i. Sa. 


Bauten 
- Aktiengesellschaft, 
eben 6 en image 


damm 26. (Eisenbeton.) 


hinenfabrik Augsburg-Nün- 
AG, Nürnberg 24. Eisen- 
bauten.) 
Franz Schlüter A.-G., Dortmund. 


Behälter 
Bühring Akt.-Ges., Landsberg, Bez. 
Halle a. d. Saale. 


2 D D ell · 
Maschinenfabrik Actien - Ges 
schaft vorm. Wagner & Co. 
Cöthen (Anh.). 


i Dampfkesselfabrik und Ap- 
el. G. Schumann. 
Zeitz i. Sa. 


Beratung 


Anton D. J. Kuhn. Liebenwerda 
i. Sa. 
Dr. Wilhelm Lenz, Halle a. d. Sa. 


der 
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Bisulfit 


Badische Anilin- und Soda-Fabrik, 
Ludwigshafen a. Rh. 


Bittersalz 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


Blanc fixe 
Bassermann & Co., Mannheim u. 
en. 
Gewerkschaft Sachtleben, Homberg 
(Niederrhein). 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


Bleche, gelochte 
F. Breuer & Co., Pirna a. E. 


Maschinenbau- u. Metalltuchfabrik 
Aktiengesellschaft vorm. Gottl. 
Heerbrandt, Raguhn. 


Bleicherei- Einrichtungen 


Linke - Hofmann Lauchhammer 
Aktiengesellschaft, Abteilung 
Fülnerwerk, Bad Warmbrunn 


(Schlesien). 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


Bleichholländer 


Gebr. Bellmer, Maschinenfabrik, 


Niefern b. Pforzheim. 


Ph. Nebrich, Maschinenfabrik u. 
Metallgießerei, Cöthen i. Anh. u. 
Smichow-Prag. 


Bodenbelag 


Euböolithwerke Eugen Käser & 
Co., Stuttgart-Cannstatt. 


Bottiche 


Frankenthaler Faßfabrik J. Tropf, 
SC b. H., Frankenthal (Rhein- 
pfalz). 


Paul Luck witz, Aktiengesellschaft, 
Beucha b. Leipzig. 


Brillantweiß 


Bassermann & Co., Mannheim u. 
esden. 


G. Grolman, Düsseldorf, 


Bronzen 
Hundt & Weber, Geis weid. 


Bücher 


Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. 
b. H., Berlin S 42. 


Bürsten und Bürstenwalzen 


- HEFT 
China-Clay 
Bassermann & Co., Mannheim u. 


Arno Unger, Crimmitschauer Ma- 
schinenbürsten-Fabrik, Crimmit- 
schau i. Sa. 


Carnaubawachs 
E. N. Becker, Hamburg 1. 


Cellulose 


Louis Benzian, Hamburg 36, Hohe 
Bleichen 35. 

Georg v. d. Busche, Hamburg. 

Flach, Muther & Co., Hamburg 1. 
Mönckebergstr. 11. 

Henry Gabrielson, Hamburg, Spi- 
talerstr. 121. 

Gustaf Göransson, 
Kreuzstr. 55, 


Hugo Hartig, Hamburg 1, Bahnhofs- 
platz 1. 


Düsseldorf, 


Celluloseentwässerungsmaschinen 


en u. Maschinenfabrik 

A.-G., Bautzen i. Sa. 

Linke - Hofmann - Lauchhammer 
Aktiengesellschaft, Abteilung 
Füllnerwerk, Bad Warmbrunn 
(Schlesien). 


Cellulose-Fabrikation. Maschinen 
für die 


Ee Ae u. Maschinenfabrik 

„ Bautzen i. Sa. 

G. D. Bracker Söhne, Maschinen- 
bau-Aktiengesellschaft, Hanau 
am Main. 

Gebr. Bellmer, Maschinenfabrik, 
Niefern b. Pforzheim. 


Cellulosesortierer (Zentrifugal- 
sortierer) 


Ripperger & Cie., Eisengießerei u. 
aschinenfabrik, Kleinheubach 
am Main. 


Cellulose wattemaschinen 


Maschinenbau - Aktiengesellschaft , 
Golzern-Grimma, Grimma (Sa.). 


Chemikalien 
Bassermann & Co., Mannheim u. 
Dresden. 
Louis Benzian, Hamburg 36, Hohe 
Bleichen 35 (sämtliche). 
Farbwerke vorm. Meister Lucius 
& Brüning, Höchst a. M. 
G. Grolman, Düsseldorf. 


Vereinigte Chemische Werke, 
Aktiengesellschaft, Charlotten- 
burg, Salzufer 16. 


esden. 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


Chlor (Hüss.) 


Badische Anilin- und Soda-Fabrik, 
Ludwigshafen a. Rh, 


Farbwerke vorm. Meister Lucius 
& Brüning, Höchst a. M. 

Koholyt A.-G., Berlin W 57, Pots- 
damer Str. 75. 


Hugo Stinnes G. m. b, H., Berlin 
57, Potsdamer Str, 75. 


Chlorkalk 


Koholyt-Aktiengesellschaft, Berlin 
W 57, Potsdamer Str. 75, 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


Hugo Stinnes G. m. b. H., Berlin 
57, Potsdamer Str. 75. 


Chlorwasserbereitungsanlagen 


Gebr. Bellmer, Maschinenfabrik, 
Niefern b. Pforzheim. 


* und Maschinenfabrik 
„ Bautzen i. Sa. 


Dampfanlagen 
Askania-Werke A.-G. Berlin- 
Friedenau, Kaiserallee 87/88 (Ab- 
gemp Sruckregelung, Differenz- 
druckins trumente). 


Bühring Akt.-G., Landsberg. Bez. 
Halle a. d. Saale (Dampfentöler, 
Abdampfvorwärmer), 

Maschinenbau - Aktiengesellschaft 

lzern-Grimma, Grimma (Sa.). 

Metallwerke vorm. J. Aders A.-G., 
Abt. Apparatebau, Magdeburg- 
Neustadt. 

Mürbe & Co., Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Görlitz, 
(Dampfentöler, Dampfregulierung, 
Vorwärmer). 

Rietschel & Henneberg, G. m. b. 
H., Berlin S42, Brandenburg- 
str. 81 (Abdampfverwertung). 

Sudenburger Maschinenfabrik und 
Eisengießerei, Aktiengesellschaft, 
Magdeburg, Halberstädter Str. 


Zeitzer Dampfkesselfabrik und Ap- 
parate-Bauanstalt G. Schumann, 
Zeitz i. Sa. (Üeberhitzer). 


Dampikessel 
Babcockwerke, Oberhausen (Rhld.). 
A. Borsig G. m. b. H., Berlin-Tegel. 


Maschinenbau - Aktiengesellschaft 
or: Starke & Hoffmann, 


Hirschberg (Schl.). 
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Maschinenfabrik Actien - Gesell - 


Ernst Winter & Sohn, Hamb -Pa. 
schaft vorm. Wagner & Co., 


19, Osterstr. 58 (Abdrehdia. 


Cöthen (Anh.). manten). 
7 
ampikesse en, eldori- 
Oberbilk und Aachen, Diamantwerkzeuge 


Rota-Kessel- u. Maschinenbau- 
Ges., Berlin-Borsigwalde. 


Sudenburger Maschinenfabrik und 
Eisengießerei, Aktiengesellschaft, 
Magdeburg, Halberstädter Str. 
(Steilrohrkessel). 


Zeitzer Dampfkesselfabrik und Ap- 
parate-Bauanstalt G. Schumann, 
Zeitz (Sa.), (hydraulisch genietet). 


Joh. Urbanek & Co., Frankfurt 
a. M., Baumweg 45—47, 


Drahtbürsten 


Bittrich & Simon, Drahtbürsten- 
fabrik, Chemnitz-Schönau. 


Drahtgewebe 


J. W. Andr. Kufferath & Co., G. m. 
b. H., Dürener Metalltuch- und 
Egoutteurfabrik, Düren (Rhld.). 


Dampfkessel-Reinigungs-Apparate 


Gustav Schlick, Dresden-N. 6, An- 
tonstraße 7—9. 


Dampfkraftanlagen 
A. Borsig G. m. b. H., Berlin-Tegel. 


Maschinenfabrik Augsburg-Nürn- 
berg A.-G., Nürnberg 24, 


Gebr. Sachsenberg, A.-G., Roßlau 
a. Elbe, 


Economiser 


Obering. P. Anders, Berlin W 10, 
Friedrich - Wilhelm - Straße 19 
(Green's Economiser). 


Bühring Akt Ges, Landsberg, Bez. 
Halle a. d. Saale. 


Dampfmaschinen 
A. Borsig G. m. b. H., Berlin-Tegel. 


Maschinenbau Aktiengesellschaft 
vorm. Starke & Hoffmann, Hirsch- 
berg (Schles.). 


Gebrüder Sulzer, Aktiengesell- 
schaft, Ludwigshafen a. Rh. 


Egoutteure 


Hermann Finckh, Metalltuchfabrik 
und mechan. Werkstätten, Reut- 
lingen (Wärtt.). 

H. Güntter, Metalltuchfabrik, Bi- 
berach a. d. Rp (Württ.). 

J. W. Andr. Kufferath & Co., G. m. 
b. H., Dürener Metalltuch- u. 

Egoutteurfabrik, Düren (Rhld.). 


Dampim Hermann Wangner, Reutlingen. 


Gehre Dampfmesser - Gesellschaft, 
Inhaber Dr. Martin Böhme, Berlin 
W 50, Neue Ansbacher Str. 7. 


Feodor Stabe, Apparatebauanstalt, : VVV i 
Berlin SO 26, Elisabeth-Ufer 28/29, 1 u. Maschinenfabrik 
-G., Bautzen i. Sa. 


Dampfturbinen 


Escher Wyß & Cie., Ravensburg 
und Zürich (Schweiz). 


E. Nacke, Maschinen- und Arma- 
turenfabrik, Coswig-Sa. (Klein- 
dampfturbinen). 


Einweichtrommeln zum Auflösen 
von Lumpen, Stroh usw. 


Zeitzer Dampfkesselfabrik und Ap- 
parate-Bauanstalt G. Schumann, 
Zeitz (Sa.). 


Deckelriemen 


Franz Clouth, Rhein. Gummiwaren- 
fabrik A.-G., Cöln-Nippes. 


Reinhardt Leupolt, Dresden-A. 1, 
Wettiner Str, 26. 


Mannheimer Gummi,, Guttapercha- 
u. Asbest-Fabrik, Aktien Gesell. 
schaft, Mannheim. 


Arnold Reinshagen, Leipzig. 


Diamanten 
Urbanek & Co., G. m. 
W 15, Uhlandstr, 52, 


Elektr. Kraftanlagen u. Antriebe 


Allgemeine Elektricitäts - Gesell - 
schaft, Berlin NW 40, Friedrich- 
Karl-Ufer 2-4 (Mehrmotoren- 
antri eb). 


Bergmann-Elektricitätswerke, Ber- 
lin N 20, Seestr. 7. 


Brown, Boveri & Cie., Mannheim- 
Käfertal. 


Pöge Elektricitäts - Aktiengesell - 
schaft, Chemnitz. 


Siemens-Schuckert-Werke G. m. b. 
H., Berlin-Siemensstadt. 


b. H., Berlin 


Mas chineng lat t 
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Entgasungsanlagen 
Babcockwerke, Oberhausen (Rhid)). 


Enti 
J. A, John A.-G., Erfurt. 


Mürbe & Co., Gesellschaft mit be. 
schränkter Haftung, Gel x 


Entnebelungsanlagen 
Danneberg & Quandt, Berlin WS 
Potsdamer Str. 28, 


en Greffenius Aktiengesellschaft, 
rankfurt a. M., Mainzer Land. 
straße 331, 


J. A. John A.-G., Erfurt. 


Maschinenfabrik Augsburg - Narn- 
berg, Nürnberg 24. 

Mürbe & Co., Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Görlitz, 


Rietschel & Henneberg, G. m. b. H., 
Berlin S 42, Brandenburg 81, 


Benno Schilde Masch.-Bau-A.-G, 
Berlin W, Pariser Str. 15. 


Entstaubungsanlagen 


Danneberg & Quandt, Berlin W 35, 
Potsdamer Str. 28. 


Lurgi A aratebau-Gesellschaft m. 
Ge H, Hrankfurt a. M., Gervinus- 
straße 17/19. 


Mürbe & Co., Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Görlitz. 


Benno Schilde Masch.-Bau-A.-G. 
Berlin W, Pariser Str. 15. 


Entwässerungsfilze 


Th Josef Heimbach G. m. b. 
H. * Co., Düren (Rhld.). 


Entwässerungsmaschinen 


Amme, Giesecke & Konegen A.-G. 
Braunschweig. 


& Cie., Eisengießerei u. 
= ei Yinenfabrik, Kleinheubach 
a. Main. 


Entwässerungstrommela | 
Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


Entwässerungszylinder 


a $ d 

Ph. Nebrich, Maschinenfabrik un 

Metallgießerei, Cöthen i. Anhalt 
und Smichow-Prag. 


Fabrikanlagen 
Franz Schlüter A.-G., Dortmund. 


Kloster druck der 
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C. G. Güttler, Filztuchfabrik, Ak- 
tiengesellschaft, Schmiedeberg im 


Farben 


Aktiengesellschaft für Anilinfabri- 
kation, Berlin SO 36, Jordan- 
straße 1. 


Louis Benzian, Hamburg 36, Hohe 
Bleichen 35, 


Chemische Fabrik Griesheim-Elek- 
tron, Frankfurt a. M. 


Farbwerke vorm. Meister Lucius 
& Brüning, Höchst a. M. 


G. E. Habich’s Söhne, Veckerhagen 
a. d. Weser b. Cassel. 


Wilhelm Urban, Farbwerk, Cassel. 


Farbstoffe 


Badische Anilin- und Soda-Fabrik, 
Ludwigshafen a, Rh. (Teerfarb- 
stoffe). 


Farbenfabriken vorm, Friedr. Bayer 
Co., Leverkusen bei Köln am 


Farbwerke vorm. Meister Lucius 
& Brüning, Höchst a. M. 


Feuchtmaschinen 


Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig. 


Feuerlöschgeräte 


G. A. Fischer, F euerwehrgeräte- 
Fabrik, Görlitz. 


E. C. Flader, Jöhstadt i. Sa. 


Feuerschutz 


Cellon-Werke, Dr. Arthur Eichen- 
grũn, Berlin- Charlottenburg. Bis- 
marckstr. 71. 


Feuerungsanlagen 


Askania Werke A. G., Berlin- 


Friedenau, Kaiserallee 87/88. 
(Kontrollinstrumente.) 

Babcockwerke, Oberhausen (Rhld.). 

Gesellschaft für Ventilatorzug m. b, 
H,, Berlin-Charlottenburg 4, Wil- 
mersdorfer Str. 76, (Künstl, Zug, 
Saugzug, Unterwind.) 

Metallwerke vorm. J. Aders A.-G., 
Abt. Apparatebau, Magdeburg-N. 

Mürbe & Co., G. m. b. H,, Görlitz. 
(Saugzug.) 

Gustav Schlick, Dresden N. 6, An- 
tonstr. 7—9, (Schutzhülsen für 
leckende Rauchrohre.) 

Spezialwerk Thost'scher Feue- 
rungsanlagen vorm. Otto Thost 
G. m. b. H., Zwickau i. Sa. 


J. A. Topf & Söhne, Erfurt. 


Zeitzer Dampfkesselfabrik und Ap- 
arate-Bauanstalt G. Schumann, 
eitz (Sa.). (Flugaschenfänger, 

Treppenrost- und Muldenrost- 
feuerungen.) 


Filter 


Bühring Akt.-Ges, Landsberg, Bez. 
Halle a. d Saale. 

Linke - Hofmann - Lauchhammer 
Aktiengesellschaft, Abteilung 
Fällnerwerk, Bad Warmbrunn 
(Schlesien). 

Maschinenfabrik Aschersleben, 
Zweigwerk der R. Wolf A.-G., 
Aschersleben. 


Ph. Nebrich, Maschinenfabrik und 
Metallgießerei, Cöthen i. Anhalt 
und Smichow-Prag. 


Flltertrommeln 
Hermann Wangner, Reutlingen. 


Filze 


von Asten & Co., Aktiengesell- 

schaft, Aachen, Ottostr. 50/62, 
und Eupen. (Asbesttrockenfilze 
D. R. P.) 


Thomas Josef Heimbach G. m. b. 
H. & Co., Düren (Rhld.). [Steige- 
und Trockenfilze.) 


Hutter & Schrantz A.-G., Wien VI, | 


Windmühlgasse 26. 


Arthur Köhler, Niederschlema (Fa.). 
(Großhandel mit Altfilzen.) 


C. F. Riehle, Waldheim i. Sa. 


Filzleitwalzen 


August Frenzel, Holzwarenfabrik, 
Mittweida-Markersbach (sächs. 
Erzgeb.). 


Holzwarenfabrik Burgthann, Burg- 
thann b. Nürnberg. 


Filzschläuche 
J. D. Weickert, Leipzig. 


Filztücher 


| 
| A.-G, der Fezfabriken vormals A. | 


Volpini & Söhne, Wien VI, Ge- 
treidemarkt 1. 

von Asten & Co. Aktiengesell- 
schaft, Aachen, Ottostr. 50/62, 
und Eupen. 

Reinhard Bruch & Cie., G. m. b. H., 
Neu-Moresnet (Kreis Eupen). 

Geraer Filztuchfabrik Lechla & 


iesengebirge. 


Thomas Josef Heimbach G. m. b. H. 


Co., Düren (Rhld.). 


Lenk & Seifert, Filz tu c h fabrik. 


Lengenfeld i. Vogtl. 


J. J. Marx, Filztuchfabrik, Lam- 
brecht (Pfalz). 


Pohl & Co., Filztuchfabrik, Düren 
(Rhld.). 


Gottl. Fr. Thomas & Sohn, G. m. 
b. H., Filztuchfabrik Lengenfeld 


Vogtland). 

Karl Veit, Filztuchfabrik, Göp- 
pingen (Wärttbg.). 

Vogtländische Filztuchfabrik Weih. 
müller & Holz, Lengenfeld- Wald. 
kirchen i. V. 


Filz wäsche 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


Förderanlagen 


Mürbe & Co., Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung, Görlitz 
(pneumatische). 


Robert Nyblad, Maschinenfabrik, 
Papenburg a. Ems. 


| 
Förderwagen-Lager 


SKF-Norma G. m. b. H., Berlin W 8, 
Mohrenstr. 60, 


Fällstoffe 


Louis Benzian, Hamburg 36, Hohe 
Bleichen 35. 


Gasreinigungsanlagen 


Lurgi Apparatebau-Gesellschaft m. 
b. H., Frankfurt a. M., Gervinus- 
straße 17/19. 


Gasruß 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


Gassauger 


Carl Enke, G. m. b. H., Schkeuditz 
b. Leipzig. | 


Gebläse 


Carl Enke, G. m. b. H., Schkeuditz 
b. Leipzig. 


Mehlhorn, Aktiengesellschaft, | C, le & Co., Leipzig-Plag- 
witz. 


Gera-R. 
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Gießereierzeugnisse Gummischläuche 


Maschinenfabrik Acten - Gesell- 
schaft vorm, Wagner & Co,, 
Cöthen (Anhalt), 


Glättwerke 


Fried. Krupp, Aktiengesellschaft, 
Gußstahlfabrik, Essen. 


Friedrich Krupp A.-G., Gruson- 
werk, Magdeburg. 


Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak. 
tiengesellschaft, Abteilung Föll. 
nerwerk, Bad Warmbrunn 
(Schlesien). 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus, 
Reutlingen (W ürtt.). 


Glaubersalz 
Hugo Hartig, Hamburg 1, Bahnhofs- 
platz 1. 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


Gi 


yzerin 
Fauth & Co., Mannheim 261. 
Vereinigte Chemische Werke A.-G., 
Berlin- Charlottenburg. 


Gravuren aller Art 


Sächs. Walzen-Gravieranstalt, Au- 
pust Dippmann & Co., Franken- 
erg (Sa.). 


Grundwerke 


Basaltlava-Aktiengesellscha 
Mayen (Rhld.). Ge 


Dürener Metallwerke A.-G., Düren 
(Rhld.). 


Knoeckel, Schmidt & Cie., Papier- 
fabriken, Aktiengesellschaft, 
gie (Pfalz) (aus Basalt- 
ava 0 


Emil Kreuzburg. Hamburg 36, Post- 
schließfach 51. 

D. Zervas Söhne G. m. b. H., Köln 
a. Rh. 


Grundwerkmesser 
Dürener Metallwerke A.-G., Düren 
(Rhld.). 


Gummi 
Ferdinand Sichel, 


Komm Ges, 
Hannover-Limmer. 
Gummibezüge 


Mannheimer Gummi,, Guttapercha- 


u. Asbest-Fabrik, Aktien- > 
schaft, Mannheim, Creel 


Ostdeutsche Gummiwerke Dr. 
C. Neubert, Giersdorf i, Rsgb. 
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Arnold Reinshagen, Leipzig, 


Gummi-Ventilkugeln 


Gustav Schlick, Dresden-N. 6, An- 
tonstr. 7/9. 


Gummiwalzen 


Franz Clouth, Rhein. Gummiwaren- 
fabrik A.-G., Cöln-Nippes. 


Ostdeutsche Gummiwerke Dr. 
C. Neubert, Giersdorf i. Rsgb. 


Gummi 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S., 
Königstr. 70. 


Hadernhalbstoffe 


Louis Staffel, Hadernhalbstoffwerk, 
Peschelmühle, Post Mühlbach- 
Häselich, Bez. Dresden. 


Hadern-Verarbeitungsmaschinen 


Winand Pitzler, Inh. Gustav Schurz, 
Maschinenfabrik u. Fisengießerei 
Birkesdorf b. Düren (Rhld.). 


Harze 
E. N. Becker, Hamburg 1. 


Louis Benzian, Hamburg 36, Hohe 
Bleichen 35, ä 


Georg v. d. Busche, Hamburg. 
Grau, Booth & Co., Hamburg, Auf 


dem Sande 1. 
G. Grolman, Düsseldorf. 
Fr. Kelting, Hamburg und Duisburg, 


Max Schüler & Co., Hamburg, 
Mönckebergstr. 9. 


Harzleim 


Ander & Dornig, Chemische Werke, 
Kommandit esellschaft, Groß- 


schönau i. Sa. 


Carl Stacker, Dresden-N., Bautze- 
ner Str. 1. 


Hebezeuge 


Defrieswerke Akt.-Ges., Düssel- 
dorf, Graf-Adolf. Str. 83/87. 


Rota-Kessel- u. Maschinenbau- 
Ges., Berlin-Borsigwalde. 


Heizungsanlagen 


Danneberg & Quandt, Berlin W 35, 
Potsdamer Str. 28. 


Offsetdruck 


Gesellschaft für y til 
Berlin-Charlotenpug © 


ilmersdorfer Str. 76 ; 
fang — Sauganlagen), . 
J. A. John A.-G., Erfurt, 


Maschinenbau Akti l 
vorm, Starke & Hoffmann poat 
berg (Schles.) (Ueberhitzer), 

Maschinenfabrik Augsburg.När. 
berg A.-G., Nürnberg 2. S 

Mürbe & Co., Gesellschaft mit be- 


schränkter Haftung, Görlitz (Ab. 
wärmeverwertung). 


Rietschel & Henneberg, C. m. b. H., 
Berlin S 42, Brandenbur str, 81 
(Großraumheizanla en, Fernhei- 
zungen für große Werke, Hoch- 
druckdampfheizungen). 

Benno Schilde, Masch.-Bau A-, 
Berlin W, Pariser Str. 15 (Groß. 


i 
} 
| 
| raum). 


Holländer 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 


Braunschweig. 

Eisengießerei u. Maschinenfabrik 

A.-G., Bautzen i. Sa. 
| Knoeckel, Schmidt & Cie, Papier- 
fabriken, Aktiengesellschaft, 

Lambrecht (Pfalz) (kompl,). 

Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak- 
tiengesellschaft, Abteilung Fa, 
nerwerk, Bad Warmbrunn 

| (Schles.). 

C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt 
G. m. b. H., Aachen, Postschlieb. 
fach 383. 

E. Paschke & Co., Freiberg i. Sa. 

Reinhard & Co., Eisen- 

1 = f Maschinenfabrik, 
femer (Westt.). 

Dr. Otto C. Strecker, Darmstadt 5, 
Olbrichweg 6. 


Holländer - Antriebe (s. elektr. 
Kraftanlagen u. Antriebe) 


Holländergarnituren 


hinenbau - Aktiengesellschaft, 
aer Grimma i. Sa. 


Holländermesser 
Dürener Metallwerke, A.-G., Düren 
(Rhld.). 


W. Ferd. Klingelnberg Söhne, Rem- 
scheid. SE 

Emil Kreuzburg, Hamburg 36, Fo 
schließfach 51. 

Fried. Krupp Aktiengesellschaft, 
Gußstahlfabrik, Essen. 

Metallwerke Stadler Akt.-Ges. 
Nürnberg, Imhoffatr. = WS 

Pflanz, Remscheid-Dlie- 
a (Rhld.), Ewaldstr. B. 
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Holländerwalzen 


Knoeckel, Schmidt & Cie., Papier- 
fabriken, Aktiengesellschaft, 
Lambrecht (Pfalz). 


Holzdämpfer 
E. Paschke & Co., Freiberg i. Sa. 


Holzhälsen 


Blank & Stoll, Mech. Holzwaren- 
fabrik u. Sägewerk, Calw (Würt- 


temberg-Schwarzwald). 

August Frenzel, Holzwarenfabrik, 
Mittweida-Markersbach (sächs. 
Erzgeb.). 


Holzwarenfabrik Burgthann, Burg- 
thann b. Nürnberg. 


Holzkocher 


Dampfkesselfabrik und 
Schu- 


Zeitzer 
Apparate-Bauanstalt G. 
mann, Zeitz i. Sa. 


Holzschälmaschinen 


E. Meister, Eisengießerei und Ma- 
schinenfabrik, Hof i. B 


Holzschleiierei-Einrichtungen 


Ripperger & Cie., Eisengießerei u. 
Maschinenfabrik, Kleinheubach 
a. M. (nach Patent „Biffar”). 


J. M. Voith, Heidenheim a. Brenz 
und St. Pölten (Niederösterreich). 


Holzschleitereimaschinen 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


Holzschleifsteine 


Ges. f. Otto Schmidts Pat. Herkules- 
steine G. m. b. H., Dresden-A. 24, 
Münchner Platz 16. 


Holzschlift 


Hugo Hartig. Hamburg 1. Bahnhofs - 
platz 1. 


Holzspaltmaschinen 
Eisengießerei u. Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 
Holzspunde 


Holzwarenfabrik Burgthann, Burg- 
thann b. Nürnberg. 


Holzstoff 
eorg v. d. Busche, Hamburg. 


Flach, Muther & Co., Hamburg 1. 
Mönckebergstr. 11. 


Henry Gabrielson, Hamburg. Spi- 
talerstr. 121. 


Richard Knorr, Holzstoff- und 
Papierfabriken, Fährbrücke i. Sa, 


Max Schüler & Co. Hamburg. 
Mönckebergstr. 9. 
Holzstoffentwässerungsmaschinen | 


Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak- 
tiengesellschaft, Abteilung Füll- 
nerwerk, ad Warmbrunn 


(Schles.). 


Holzstofiabrikation, Maschinen 


für die 


Chemnitzer Maschinenfabrik G. m. 
b. H., Chemnitz, Dammstr. 2. 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


Maschinenbau u. Metalltuchfabrik 
Aktiengesellschaft vorm. Gott, 
Heerbrandt, Raguhn. 


Holzvorbereitungsmaschinen 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


Hotels 


Hotel Atlantic, Hamburg. An der 
Alster 72/79. 


Hülsenklebe- und „wickelmaschinen 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 


Imprägnierung (F euerschutz) 


Cellon-Werke, Dr. Arthur Eichen- 
grün, Bin.-Charlottenburg, Bis- 
marckstr. 71. 


Isolierungen 
Emil Süß, Gelsenkirchen. 


Kalander 
Joseph Eck & Söhne, Düsseldorf 7, 
Schließfach 24. 
c. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft, 
Gußstahlfabrik, Essen. 


Friedrich Krupp, A.-G., Gruson- 
werk, Magdeburg. 
Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak- 


tiengesellschaft, Abteilung Füll- 
nerwerk, ad Warmbrunn 


(Schles.). 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus, 


Reutlingen (Württ.). 


Kalander-Antriebe (s. elektr. Kraft- 


anlagen u. Antriebe 


Kalk (kohlensaurer, praec.) 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


Kaolin 
Bassermann & Co., Mannheim u. 
Dresden. 
Louis Benzian, Hamburg 36, Hohe 
Bleichen 35. 
G. Grolman, Düsseldorf. 


Hugo Hartig. Hamburg 1, Bahnhofs- 
platz 1. 

Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


Otto Schmidt G. m. b. H., Ober- 


neisen-Diez a. d. Lahn (Fein- 
kaolin). 

Kartons 
Berger & Dittrich, Petersdorf 
(Rsgb.). 


Julius Buchmann, Rinnthal-Sarn- 
stall (Rhpf.). 

Franz Reinelt. Grunau. 
Döbeln i. Sa. 


Amtsh. 


Kartonerzeugung, Maschinen für die 
F. H. Banning, Seybold & Co., G. 
m. b. H., Düren (Rhld.). 


W u. Maschinenfabrik 
„ Bautzen i. Sa. 

J. W. Erkens, Düren-Niederau. 
Füllnerwerk, Warmbrunn (Schles.). 


Maschinenbau- u. Metalltuchfabrik 
Aktiengesellschaft, vorm. Gotti. 
Heerbrandt, Raguhn. 


Maschinenfabrik A.-G. vorm. Wag- 
ner & Co., Cöthen. 


C. Mehler, Aachen. 
J. M. Voith, Heidenheim a. d. 
Brenz. 


Kartonklebemaschinen 


Maschinenbau - Aktiengesellschaft, 
Golzern-Grimma, Grimma i. Sa. 


Kegelstofimühlen 


Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak- 
b tiengesellschaft, Abteilung Füll- 
nerwerk, ad Warmbrunn 


(Schles.). 
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Kessel (s. auch Dampfkessel) 


Bühring Akt.-Ges., Landsberg, Bez. 
Halle a. d. S. 


Kesselinstrumente 


Askania-Werke A.-G., Berlin-Frie- 
nau. Kaiser-Allee 87/88. 


Kesseischmiedearbeiten aller Art 


Maschinenfabrik Actien-Gesell- 
schaft vorm. Wagner & Co., 
Cöthen (Anhalt). 


Kesselspeiseanlagen 


Bühring Akt. Ges. Landsberg, Bez. 


Halle a. d. S 


Schiff & Stern, Leipzig-Eu., Dü- 
bener Landstraße. 


Kesselstein-Entiernungsapparate 
Alfr. Fraissinet, Chemnitz i. Sa. 


Kisten 
Sägewerk Bienenmühle Heinrich 


D 


iermann, Bienenmühle (Sa.). 


Kleister 


Ferdinand Sichel, Komm. Ges, 
Hannover-Limmer. 


Knochenleim 


Lüders & Hottendorff, Hamburg 15, 
Idastr. 11/13. 


Knotenfänger 
F. H. Banning & Seybold Ma- 
schinenbauges, m. b. H & Co., 
Düren. 
Gebr. Bellmer, Niefern. 
Figengießerei u. Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 
Escher, Wyß & Cie., Ravensburg. 


Hermann Finckh, Metalltuchfabrik 
u. Mechan. Werkstätten, Reut- 
lingen [Württ.]. 

Ph. Nebrich, Maschinenfabrik und 
MetallgieBerei, Cöthen (Anhalt) 
und michow-Prag. 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus, 
eutlingen. 


J. M. Voith, Heidenheim a. d. 
Brenz. 


Chr. Wandel, Metalltuch- u. Ma- 
schinenfabrik, Reutlingen (Württ.). 


Knotenfangzylinder 


Joh. Erhard, Inh. J. Waldenmaier, 
Süddeutsche Armaturenfabrik 
u. Bronzegießerei, Heidenheim- 
Brenz [Württ.). 
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Hermann Finckh, Metalltuchfabrik 
u. mechan. Werkstätten, Reutlin- 
gen (Württ.). 


Kocher 


Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak- 
tiengesellschaft, Abteilung Füll- 


nerwerk, Bad armbrunn 
(Schles.), 
Maschinenfabrik Actien-Gesell- 


schaft vorm. Wagner & Co., 
Cöthen (Anhalt) (bis zu 400 cbm 
Inhalt), 


Julius Pintsch A.-G., Berlin O 27, 
Andreasstr. 71/73, 
Zeitzer Dampfkesselfabrik und Ap- 


arate-Bauanstalt G. Schumann, 
eitz i. Sa. 


Kocher-Armaturen 


Joh. Erhard, Inh. J. Waldenmaier, 


Süddeutsche Armaturenfabrik 
u. Bronzegießerei, Heidenheim- 
Brenz (W ürtt.). 


Kollergänge 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G,, 
Braunschweig. 
Eisengießerei u. Maschinenfabrik 
G., Bautzen i. Sa. 
Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 
Niederschlema (Sa.). 


Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak- 
tiengesellschaft, Abteilung Föll. 
nerwerk Bad armbrunn 
(Schles.), 


C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt 
Ge = b. H., Aachen, Postschließ.- 
ach. 


Gustav Reinhard & Co., Eisen- 
1 u. Maschinenfabrik, 
emer (Westf.). 


P. J. Wolff & Söhne, Maschinenbau 
G. m. b. H., Düren (Rhld.). 


Kollerstoff-Sortiermaschinen 


Otto Schlegel, Maschinenfabrik, 
Chemnitz, Zwickauer Str. 81. 


Kondensatoren 


Bühring Akt Ges, Landsberg, Bez. 
Halle a. d. S. 


Kondenstöpfe 


Bühring Akt Ges. Landsberg, Bez. 
Halle a. d. S. 


Dicker & Werneburg, G. m. b. H,, 
Halle a. d. S., Turmstr. 118/123. 


Mürbe & Co., Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Görlitz, 


Schneider E Helmecke A.-G., 
Magdeburg -Sudenburg. 


Offsetdruck 


R. IK A NT 


K 
Bühring Akt. Ges. 
Halle a, d, 8.* Landsberg, Bez 
E. Nacke, Maschinen. u. 
turenfabrik, Coswig (Sa.] 


Schneider & Helmecke 
Magdeburg-Sudenburg " 6 


Kontrolluhren 
Müller-Schlenker A.-G., Uhren- 


fabrik Schwennin 8 
Schwarzwald. e 


Eraftanlagen 
Maschinenfabrik EBlingen, EBlingen, 


Krane 
Adolf Bleichert & Co., Leipzig- 
Gohlis. 


Unruh & Liebig, Abteilung der 
Peniger Maschinenfabrik A.-G, 
Leipzig-Plagwitz. 


Kreissägen 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
ZE Bautzen i. Sa. 


Kuteigelenke 
Gustav Schlick, Dresden-N. 6, 
Antonstr. 7/9, 


Kugelkocher 
Maschinenbau - Aktiengesellschaft, 
Golzern-Grimma, Grimma (Sa.). 
Maschinenfabrik Actien - Gesell- 

schaft vorm. Wagner & Co 
Cöthen (Anhalt) (bis zu 5 m 
Durchmesser), 
E. Paschke & Co., Freiberg (Sa). 
Gebr. Sachsenberg Aktiengesell- 
schaft, Roßlau a. d. Elbe. 


Kugel- und Rollenlager 


SKF. Norma G. m. b. H., Berlin W 8, 
Mohrenstr. 60. 


Kühlapparate 
Maschinenfabrik zum Bruderbaus, 
Reutlingen (Wärtt.). 
Paul Böhme, Bleilöterei, Freiberg 

(Sa.). 


Kupplungen 
Eisenwerk Wülfel, Hannover- Wal- 
fel. 
Prerau 
Heinik's Erben & Co. 
(Mähren) [Peai PaE 
iger Maschine l 
es Aktien.Ges. Penig (Sa) 
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W. Schwarz & Co., Maschinen- 
fabrik, Dortmund, Betenstr. 12 


Vogel & Schlegel, G. m. b. HI., 
R 13 (Benn-Kupp- 
lungen). 


Lager 
Eege Wälfel, Hannover-\WYül- 
e 


Langsiebpappenmaschinen 


Gustav Reinhard & Co. Eisen- 
fießerei und Maschinenfabrik, 
Hemer (Westtf.). 


Lastkraftwagen 


E. Nacke, Maschinen- u. Arma- 
turenfabrik, Coswig (Sa.). 


Laugentürme 


Paul Luckwitz Aktiengesellschaft, 
Beucha b. Leipzig. 


Lederleim 


Lüders & Hottendorff, Hamburg 15, 
Idastr. 11/13. 


Leim 


Ferdinand Sichel. Komm. Ges. 
Hannover-Limmer. 


Lenzin 
G. Grolman, Düsseldorf. 


Lokomobilen 
R. Wolf Akt Ges, Magdeburg- 


Buckau. 


Lötarbeiten 


Sächsische Bleiwarenfabriken 
8 H. Ulbrich, Oederan 
i. Sa. 


Luiterhitzer 
Bühring Akt. Ges. Landsberg, Bez. 
Halle a. d. S. 


Gesellschaft für Ventilatorzug m. b. 
H., Berlin-Charlottenburg 4, Wil- 
mersdorfer Str. 76. 

Gg. Kiefer, Maschinenfabrik, Feuer- 
bach-Stuttgart. 


Luitheizungsanlagen 
Mürbe & Co., Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Görlitz. 


Benno Schilde, Masch.-Bau A.-G., 
Hersfeld. 


Lüftungsanlagen 
Rietschel & Henneberg, G. m, b, H., 
Berlin S 42, Brandenburgstr, 81. 


Luitvorwärmer 
Gesellschaft für Ventilatorzug m. b. 
H., Berlin- Charlottenburg 4, Wil. 
mersdorfer Str, 76. 


Lumpen 
Loeser & Co., A.-G., Trier (Mosel). 


Lumpen-Verarbeitungsmaschinen 
Winand Pitzler, Inh. Gustav 
Schurz, Maschinenfabrik u, Eisen- 
Eer Birkesdorf b. Düren 


Magnesia, kohlensaure 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


Manchonbürsten 


Arno Un er, Crimmitschauer Ma- 
schinenbürsten-Fabrik, Crimmit- 
schau i. Sa. 


Manchons 


Thomas Josef Heimbach G. m. b. 
H. & Co., Düren (Rhld.). 


J. D. Weickert, Leipzig. 


Maschinenmesser 


Hermann Pflanz, Remscheid-Bie- 
dinghausen (Rhld.), Ewaldstr. 5. 


Maschinensiebe 


Hermann Finckh, Metalltuchfabrik 
und mechan. Werkstätten, Reut- 
lingen (Württ.). 

J. W. Andr. Kufferath & Co., G. m. 
b. H., Dürener Metalltuch- u. 
Egoutteurfabrik, Düren (Rhld.). 

Ratazzi & May, Frankfurt a. M.- 
West. 


Hermann Wangner, Reutlingen. 


Masseregler 


Askania-Werke A.-G., Berlin-Frie- 


denau, Kaiserallee 87/88. 


Messer 


Joh. Abr. Böntgen, Maschinen- 
mess erfabrik, Elberfeld-Haner- 


berg. 


Heinr. Hoffmann & Co., Werkzeug- 


fabrik, Hagen i. W. 5 


Messerschleifmaschinen 


Vereinigte Schmirgel- und Ma- 
schinen-Fabriken Aktiengesell- 
schaft, Hannover-Hainholz. 


Meßinstrumente 


Lehmann & Michels, Schnelsen b. 
Hamburg, Friedensallee. 


Metallgewebe 
Maschinenbau u. Metalltuchfabrik 
Aktiengesellschaft vorm. Gottl. 
Heerbrandt, Raguhn. | 


Metalischläuche 


Gustav Schlick, Dresden-N. 6, 
Antonstr. 7/9. 


Metalitücher 


A.-G. der Fezfabriken vorm. 
A. Volpini & Söhne, Wien VL 
Getreidemarkt 1. 


Hermann Finckh, Metalltuchfabrik 
u. mechan. Werkstätten, Reut- 


H. Güntter, Metalltuchfabrik, Bi- 
berach-Riß (Württ.). 


J. W. Andr. Kufferath & Co., G. 
m. b. H., Dürener Metalltuch. u. 
Egoutteurfabrik, Düren (Rhld.). 


Thermann & Kleinfeld, Draht- 
weberei u. Metalltuchfabrik, Cos- 
wig (Anhalt). 

Chr. Wandel, Metalltuch- u. Ma- 
schinenfabrik, Reutlingen (Württ.). 


Mikroskope 
R. Winkel, G. m. b. H., Göttingen. 


Motoren 


Brown, Boveri & Cie, Aktien-Gesell- 
schaft, Mannheim-Käferthal. 


Naßiilze 


Thomas Josef Heimbach G. m. b. 
H. & Co., Düren (Rhld.). 


Naßpreßwalzen 
Arnold Reinshagen, Leipzig. 


Naßpreßwalzenbezüge 


Reinhardt Leupolt, Dresden-A. 1, 
Wettinerstr. 26. 


Natriumbisulfit 
Farbwerke vorm. Meister Lucius 
& Brüning, Höchst a. M. 
Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus. 


WinterschenPapierfabriken. Altkloster bei Buxtehude 


313 


DER P A P 


Natronzellstoffabrikeinrichtungen 


Maschinenfabrik Actien - Gesell- 
schaft vorm, Wagner & Co., 
Cöthen (Anh.). 


Nußbeize 


G. E. Habich's Söhne, Vecker- 
hagen a. d. Weser b. Cassel. 


Oelreiniger 
und Oelwiederge winnung 


Bühring Akt. Gen, Landsberg, Bez. 
Halle a. d. Saale. 


Opener 


Ph, Nebrich, Maschinenfabrik und 
Metallgießerei, Cöthen i. Anh. 
und Smichow-Prag. 


Ozonanlagen 


Rietschel & Henneberg, G. m. b. H., 
Berlin S 42, Brandenburgstr. 81. 


Packbretter 


Sägewerk Bienenmühle Heinrich 
iermann, Bienenmühle (Sa.). 


Packpressen 


Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
raunschweig, 


Papier 


(Die Erzeugnisse der einzelnen 
Firmen wolle man aus den An- 
zeigen dieses Heftes ersehen.) 
Actienpapierfabrik Regensburg, 
Alling bei Regensburg. (Vgl. 
Papierprobe in diesem Heft.) 
Richard Berger, Papierfabrik, 
Wolkenburg (Mulde). (Vgl. den 
Umschlagkarton dieses Heftes.) 


Berger & Dittrich, Petersdorf 
(Riesengebirge). 
Erich 


Brauer, Berlin, Luitpold. 

straße 9. Gg 

Gebrüder Buhl, Papierfabriken 
A.-G., Ettlingen i. Baden. (Vgl. 
Papierprobe in diesem Heft.) 


Chemnitzer Papierfabrik zu Ein- 
siedel, Einsiedel b. Chemnitz. 
(Vgl. Papierprobe in diesem Heft.) 


Cosack'sche Papierfabrik G. m. b. 
„ Arnsberg i. Westfalen. 


Fein- u Zigaretten-Papierfabrik 
Aktiengesellschaft, Köbeln bei 
Muskau (O.-L ). 


Feldmühle, Papier- und Zellstoff. 


werke Aktiengesellschaft, Stet- 
tin, Königstor 11. 
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Ferd. Flinsch, Berlin SW 68, 
Lindenstr. 70, 


Henry Gabrielson, Hamburg, Spi- 
talerstr. 12], 


Göppinger Papierfabrik, Göp- 
pingen (Württemberg). 

Gustaf Göransson, Düsseldorf, 
Kreuzstr. 55, 


Otto Günther, Greiz i. V. 
Papierprobe in diesem Heft.) 

‚age Hartig, Hamburg 1, Bahnhofs. 
platz 1, 

Wilhelm Hartmann & Co., G. m. 
b. H., Berlin SW 19, Jerusalemer 
Straße 65/66, 

Heidenauer Papierfabrik Aktien- 
gesellschaft, Heidenau, Bez. Dres- 
SE As Papierprobe in diesem 

e 


Hugo Hoesch, Königstein a. d. Elbe. 

Jaeger sche Papiergroßhandlung, 
Adolf Gizelt, G. m. b. H., - 
furt a. M., Domplatz 8. 

Richard Knorr, Holzstoff- und 
Papierfabriken, Fährbrücke i. Sa. 

Aug. Koehler, A.-G., Papierfabrik, 
Oberkirch (Baden). (Vgl. Papier- 
probe in diesem Heft.) 

Koholyt-Aktiengesellschaft, Berlin 
W 57, Potsdamer Str. 75. 

Krause & Baumann A.-G., Heide- 
nau-Süd, Bez. Dresden. (Vgl. Pa- 
pierprobe in diesem Heft.) 

Leonhardt Söhne, Crossen. (Vgl. 
Papierprobe in diesem Heft.) 

München - Dachauer Papierfabrik 
A.-G., München, (Vgl. Papier- 
probe in diesem Heft.) 

Papierfabrik Bruckmühl, Bruck- 
mühl (Oberbayern). 

Papierfabrik Delstern, Hagen-Del- 
stern i. W. 

Papierfabrik Kappelrodeck, Richard 
Lenk, Kappelrodeck i. badischen 
Schwarzwald. 

Papierfabrik Salach-Süßen, Salach 

ürttemberg). 

Papierfabrik Schubert & Co., Ber- 
thelsdorf (Kreis Hirschberg in 
Schlesien). 

Papierfabrik Unterkochen G. m. 
b. H., Unterkochen (Wäürtt.). 

„Papyrus“ Aktiengesellschaft, 
Mannheim-Waldhof. 

Patentpapierfabrik zu Penig, Penig 
Sa.). Val Papierprobe in diesem 

eft.) 


Rochsburger Pa ierstoff-, Pappen- 
u. Papierfabrik Christian Braun, 
Rochsburg und Colditz i. Sa. 


Schlesische Cellulose- und Papier- 
fabriken, Aktiengesellschaft, 
Cunnersdorf i. Riesengebirge. 

Felix Schoeller Soehne & Co., G. 
m. b. H., Offingen a. d. Donau 
(Bayern). 


Offsetdruck 


Wel. 


NIK A N 1 


Schonlau & Cie., Riehen, 
lagel & Haase, Grünhainichen 
(Sa.). 


Simonius’sche Cellulosefabrik 
Le, Werk: Papi A 

Fockendorf, Fockendorf b. Alten. 
burg (T hüringen), 

Hugo Stinnes G. m. b. H., 

57, Potsdamer Straße 75. 

F. W. Strobel A.-G., Wilischtal. 

Thurneisen'sche Papierfabrik G, m. 
b. H., Maulburg i. Baden. 

Gustav Toelle, Wildenfels, Post 
Führbrücke i. Sa. Vel. Papier- 
probe in diesem Heft. 

Verband Deutscher Druckpapier- 
fabriken, Berlin W9, Budapester 
Straße 6. 

Wiede & Söhne, Papierfabrik, 
Trebsen-Mulde. Vel. Papier- 
probe in diesem Heft.) 

Winter'sche Papierfabriken, Alt. 
kloster bei Buxtehude. (Vgl. Pa- 
pierprobe in diesem Heft.) 

J. W. Zanders, Papierfabrik, Ber- 
gisch-Gladbach. 


Papierbearbeitungs-Maschinee 


Maschinen- und Apparate-Bau-An- 
stalt, G. m. b. H., Pirna i. Sa. 


Papierfabrikation. Maschinen 
| für die 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G. 
Braunschweig. i 
F. H. Banning & Seybold Ma- 
es ellschaft m. b. H 
& Co., Düren (Rhld.). 
Gebr. Bellmer, Niefern. 
G. D. Bracker Söhne, Maschinen- 
bau-Aktiengesellschaft, Hanau a. 
ain. 

Chemnitzer Maschinenfabrik G. m. 
b. H., Chemnitz, Dammstr. 2, 
Eisengießerei und Maschinenfabrik 

A.-G., Bautzen i. Sa. = 
i C. Joachim & 
3 H., Schweinfurt a. M. 
J. W. Erkens, 5 
her We & Cie., Ravensburg 

Fund Zürich (Schwei) 

i - Hofmann - Lauchhammer 
ac Abt. Füllnerwerk, Warm- 

brunn i. Schles. 
Maschinenfabrik zum Bruderbaus. 

Reutlingen. * Sa 
. M. Voith, Heidenheim a. 
g Dé St. Pölten (Nieder-Oesterr.). 


Papieriabrikeinrichtungen P 
Eisengießerei und  Maschinenfa 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


„Kloster druck“ der 


D Wan] 


FEST- UND AUSLAND-.-HEFT 


Golzern - 


Maschinenbau- A. G. 
Grimma, Grimma i. Sa. 

Maschinenfabrik Actien - Gesell- 
schaft vorm. Wagner & Co., 
Cöthen (Anh.). 

Maschinenfabrik Germania vorm. 
J. S. Schwalbe & Sohn, Chem- 
nitz. 


Papierholz 


Walter Hetzer, Holzhandlung, Trip- 
tis i. Thür. 


Günther Ludwig, Komm. -Ges., 
Dresden-A. 26, Bodenbacher 
Straße 16. 


Fr. Meißner, Holzgroßhandlung, 
Triptis i. Thür. 

J. F. Müller & Sohn, Hamburg 27, 
Vierländer Str. 300. 


Schipke & Co., Mühlbach-Häselich, 
Bexirk Dresden. 


Papierhülsen 


Ahlhelm & Co,Papierhülsen- 
fabrik, Lößnitz i. Erzgebirge. 


Papiermacherschule 


Papiermacherschule Altenburg i. 
Thüringen. 


Papiermaschinen 


F. H. Banning & Seybold Maschinen- 
bau- Gesellschaft m. b. H. & Co., 
Düren (Rhld.). 


Gebr. Bellmer, Maschinenfabrik, 
Niefern b. Pforzheim. 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


I. W. Erkens, Niederau b. Düren 
(Rhld.). 

Escher, Wyß & Cie. A.-G., Ravens- 
burg. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft, 
Gußstahlfabrik, Essen. (Teile aus 
nicht rostendem Stahl hierzu.) 

Linke Hofmann Lauchhammer 
Aktiengesellschaft, 


üllnerwerk, Bad Warmbrunn 
(Schlesien). | 


Maschinenbau - Aktiengesellschaft 
Golzern-Grimma, Grimma (Sa.). 

Maschinenbau u. Metalltuchfabrik 
Aktiengesellschaft vorm. Gottl. 
Heerbrandt, Raguhn. 


Maschinenfabrik Actien - Gesell- 
schaft vorm. Wagner & Co., 
Cöthen (Anh.). (Papiermaschinen 
aller Art sowie sämtliche Zu- 
behörteile.) 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus, 
Reutlingen (Württ.). 


C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt 
G. m. b. H., Aachen, Postschließ- 
fach 383. 


| Gustav Reinhard & Co., Eisen- 
1 und Maschinenfabrik, 


emer (Westi.). 


DaM Voith, Heidenheim a. d. 


renz, 


| Papiermaschinenantriebe 
ls. elektr. Kraftanlagen u. Antriebe) 


Papiermaschinenbedarisartikel 


Albert Sauerzapf, Dresden - N., 
Wilhelmplatz 6 und Prag II. 


Papiermaschineniilze 


Thomas Josef Heimbach G. m. b, 
H. & Co., Düren (Rhld.). 


Papiermaschinensiebe 


Maschinenbau u. Metalltuchfabrik 
Aktiengesellschaft vorm. Gottl. 
Heerbrandt, Raguhn. 


Papierprüfungsapparate 


Louis Schopper, Leipzig, Bayrische 
Straße. 


| 
| Papierstoff 
| Rochsburger Papierstoff-, Pappen- 
und Papierfabrik Christian 
| u Rochsburg und Colditz i. 
a. 


Papierverarbeitungsmaschinen 


| Karl Krause, Leipzig, Zweinaun- 
dorfer Str. 59, 


1 


| Pappen 

Julius Buchmann, Rinnthal - Sarn- 

| stadt (Rhpf.). 

' Rochsburger Papierstoff-, Pappen- 
u. Papierfabrik Christian Braun, 
Rochsburg und Colditz i. Sa. 


| 
| 
| Pappenfabrikationsmaschinen 


F. H Banning & Seybold, Ma- 
schinenbau- Gesellschaft m. b. H. 
& Co., Düren (Rhld.). 
Chemnitzer Maschinenfabrik G. m. 
b. H., Chemnitz, Dammstr. 2. 
Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


Eisenwerk C. Joachim & Sohn, G. 
m. b. H., Schweinfurt a. M. 

J. W. Erkens, Düren-Niederau. 

Maschinenbau- u. Metalltuchfabrik 


Aktiengesellschaft vorm. Gottl. 
Heerbrandt, Raguhn. 


Pappenfabrikeinrichtungen 


* und Maschinenfabrik 
„ Bautzen i. Sa. 


i e 


19 2 5 


Maschinenfabrik Actien - Gesell- 
schaft vorm. Wagner & Co., 
Cöthen (Anh.). 


Pappenkanaltrockner 
Eisengießerei und Maschinenfabrik 
f A.. Bautzen i. Sa. . 

Pappenklammern 


August Frenzel, Holzwarenfabrik 
Mittweida Marke zw (sächs, 
Erzgebirge), 


Pappenmaschinen 


Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig. 


Gebr. Bellmer, Maschinenfabri 
Niefern b. Pforzheim, in 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


Linke - Hofmann - Lauchhammer 
Aktiengesellschaft, Abteilung 
üllnerwerk, Bad Warmbrunn 
(Schlesien). 


Maschinenbau - Aktiengesellschaft, 
Golzern-Grimma, Grimma (Sa.). 


E. Paschke & Co., Freiberg (Sa.). 
| 


i Pappensatinierwerke 


| 
Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


Papphülsenwickelmaschinen 


Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Düs- 
seldorf. f 


Paraffin 
E. N. Becker, Hamburg 1. 


Pergamentiermaschinen 


Linke - Hofmann - Lauchhammer 
Aktiengesellschaft, Abteilung 
Füllnerwerk, Bad Warmbrunn 
(Schlesien). 


Pergamentpapiermaschinen 


Gebr. Bellmer, Maschinenfabrik, 
Niefern b, Pforzheim, 


Pottasche 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, 
Hamburg 1, Bieberhaus, 


Prägemaschinen 


Sächs. Walzen-Gravieranstalt Au- 
gpa Dippmann & Co., Franken- 
erg (Sa.). 


Pressen 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. (Hydrau- 
lische.) | 

M. Häußer, Neustadt a. d. Haardt 

| (Rheinpfalz). 


Winterschen Papierfabriken, Alt kloster bei Buxtehude 
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DER P A P I 


Gebr, Jansen, Eisengießerei und 


Maschinenfabrik, A.-G. M. 


Gladbach. (Schnellpressen.) 


F. B. Rucks & Sohn, Pressenfabrik, : 


Glauchau i. Sa. 


Preßluftentöler 


Bühring Akt Ges, Landsberg, Bez. 
Halle a. d. Saale. 


Preßluftmesser 


Feodor Stabe, Apparatebauanstalt, 
Berlin S026, Elisabeth-Ufer 28/29, 


Pumpen 
Amag-Hilpert-Pegnitzhütte, Nürn- 
berg. 


Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig, Postschließfach 
E. 394. (Stoff- und Abwasser- 
pumpen, Kolbenpumpen.) 

A. Borsig G. m. b. H., Berlin-Tegel. 

Brodnitz & Seydel A.-G., Berlin 
N 39, Müllerstr. 177. 

„ und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. [Pumpen 
aller Art.) 

Carl Enke, G. m. b. H., Schkeuditz 
b. Leipzig. (Abwasser-, Klapp- 
deckel-, Rotations-, Turbinen-, 
Zentrifugalpumpen.) 

M. Häußer, Neustadt a. d. Haardt 
(Rheinpfalz). 

C. H. Jaeger & Co., Leipzig-Plag- 
witz. 


Linke Hofmann Lauchhammer | 


Aktiengesellschaft, Abteilung 
Füllnerwerk, Bad Warmbrunn 
(Schlesien). 


Maschinenbau - Aktien esellschaft 
Balcke, Frankenthal (Rheinpfalz) 


E. Nacke, Maschinen- u. Arma- 
turenfabrik, Coswig- Sa. (Kolben- 
pumpen und Zentrifugalpumpen 
„Neptun“. 

Ortenbach & Vogel, Maschinen- 
fabriken A.-G., Bitterfeld. 

Gustav Reinhard & Co., Eisen- 
4 8 und Maschinenfabrik, 

emer [ Westf.). 


Pumpenklappen 


Gustav Schlick, Dresden-N. 6, An- 
tons tr. 7—9, 


Quer schneider 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, 
Reutlingen (Württ.). 


Robert Nyblad, Maschinenfabrik, 
Papenburg a. Ems. 


Dr. Otto C. Strecker, Darmstadt 5, 
Olbrichweg 6. Rotierende.) 


Maschinen g lat 
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PF 
Radkämme Babcockwerke, Oberhausen (Rhid), 
August Frenzel, Holzwarenfabrik, | A. Borsig G. . b. H., Berlin. 
Mittweida-Markerebech (sächs. 55 Rall ie ba 1 
| Erzgebirge). Mariendorf. ungsbau, Berlin. 
Fritz Voltz & Sohn, Frankfurt a. M. 
Raffineure Zeitzer Dampfkesselfabrik und Ap- 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G., arate-Bauanstalt G, Schumann, 
Braunschweig. | eitz (Sa.). 
| Eisengießerei und Maschinenfabrik | 
! A.-G., Bautzen i. Sa. Rohrleitungsbau 


Linke Hofmann Lauchhammer Maschinenfabrik Actien - Gesell. 


Aktiengesellschaft, Abteilung schaft vorm. W S 
Füllnerwerk, Bad Warmbrunn Cöthen (Anh.). 
(Schlesien). 
| Rohstoffe 
Raffineursteine Sigfried Levy jr., Hamburg A. 


apenhuder Str. 42. 


Rollmaschinen 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 
Jagenberg-Werke Akt. Ge. Düs- 


Ges. f. Otto Schmidt's Pat.-Herkules 
steine G. m. b. H., Dresden-A. 24, 
Münchner Platz 16. 


Rauchgas-Luftvor wärmer seldorf. 

Gesellschaft für Ventilatorzug m. Linke - Hofmann - Lauchhammer 
b. H. Berlin-Charlottenburg 4, Aktiengesellschaf, Abteilung 
Wilmersdorfer Str. 76. Füllnerwerk, Bad Warmbrunn 

(Schlesien). 
Reflexions- und Schaugläser. Rollenschneider 


Gustav Schlick, Dresden-N. 6, An- 


tonstr. 7—9, 


Maschinenfabrik Goebel, Darm- 
stadt, Mornewegstraße 77. 


Riemenscheiben Rollenspunde 
Eisenwerk Wülfel, Hannover-Wälfel. A t F 1, Holzwarenfabrik, 
S. K. F.-Norma, Berlin W8, Mohren- Na me (sächs. 

straße 60. Erzgebirge). 
Riemenspannrollen Roste 


Eisenwerk Wülfel,Hannover-Wülfel. | Babcockwerke, Oberhausen DL 
| 
Rindenschälmaschinen | Roststäbe l 
ı Eisengi i inenfabrik 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G., | Ne er wa Y 
Braunschweig. -G., Bautzen 
Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.,. Bautzen i. Sa. Rückgewinnungsanlages 


Ernst Grumbach & Sohn, Aktien- 


Ph. Nebrich, Maschinenfabrik und gesellschaft, Freiberg i. Sa. 


e i. Anhalt 

1 8 

Amme, Giesecke & Konegen A- C. 
Braunschweig. 


inhard & Co., Eisen- 
KKH Maschinenfabrik, 


Ringschmierlager 
Eisenwerk Wülfel. Hannover- 
Wültel, 


Rip hr e emer (Westt.). 
Mürbe & Co., G. m. b. H., Görlitz. | Rührwerke 
| | ische Bleiwarenfabrik Oede- 
Röhren | Shan H. ich Oederan i Sa. 


Sächsische Bleiwarenfabrik Oede- 


ran H. Ulbrich, Oederan i. Sa. Neundmesser-Schleifmaschinen 


Linke Hofmann - 1 


Rohrleitungen :  Aktiengesellschaft, ar 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G., Füllnerwerk, ad Warm 
Braunschweig. | (Schlesien). 


Offsetdruck „Klosterdruck” u 
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FEST- UND AUSLAND 


 Rundstäbe und Rundstangen Ä 


August Frenzel, Holzwarenfabrik, 
Mittweida-Markersbach 
Erzgebirge). 


Rußbläser 


Babcockwerke, Oberhausen (Rhld.). 
Alfr. Fraissinet, Chemnitz i. Sa. 


Saftbraun 


G. E. Habich's Söhne, Vecker- 
hagen a. d. Weser b. Cassel. 


Satinierwerke 


Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
raunschweig. | 


Satinweiß 


Lehmann & Voß, Chemische Fabrik, | 


Hamburg 1, Bieberhaus. 


Saugerleisten 

August Frenzel, Holzwarenfabrik, 

Mittweida-Markersbach 
Erzgebirge). 


Säurefeste Steine für Kocher und 
Behälter 


Aktien-Gesellschaft für Glasindu- 
strie vorm. Friedr. Siemens, 


Dresden-A., Freiberger Str. 91. 
Chamottefabrik in Wirges (Wester- 
wald). 


Schaberklingen 


Dürener Metallwerke A.-G., Düren 
(Rhld.). 


Hermann Pflanz, Remscheid-Blie- 
dinghaus en (Rhld.), Ewaldstr. 25, 


Metallwerke Stadler 
Nürnberg, Imhoffstr. S 


Schärfwerkzeuge für Holzschleit- 
steine | 


Ges. f. Otto Schmidt's Pat. Her. 
G. m. b. H., Dresden- | 


ulessteine 
A. 24, Münchner Platz 16. 


Scheckrollenkerne 


August Frenzel, Holzwarenfabrik, 
ittweida-Markersbach (sächs. 
Erzgebirge). 


Schitfahrtslinien 
Hugo - Stinnes - Linien, 
ungfernstieg 20. 


Schläuche 


Gustav Schlick, Dresden-N. 6, An- 
tonstr. 7—9, 


Schleifer (s. auch Stetigschleifer) 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 


Braunschweig. 


Fisengießerei und Maschinenfabrik 
„ Bautzen i. Sa. (Hydrau- 
lische und Großkraftschleifer.) 
Escher Wyß & Cie., Ravensburg 

und Zürich (Schweiz). 


Hamburg, 


(sächs. ` 


(sächs. | 


Akt Ges, 


Linke Hofmann Lauchhammer 
Aktiengesellschaft, Abteilung 
F üllnerwerk, Bad Warmbrunn 
Gchlesien). (Großkraftschleifer.,) 


| Schleifereikreissägen 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig, ver" se 


Schleifermotoren 
(s. elektr. Kraftanlagen u. Antriebe) 


Schleiferregulierung 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig. 


, Eisengießerei und Maschinenfabrik 
| „ Bautzen i. Sa. 


! 


Schleilmaschinen 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus, | 


messer, Walzen und Zylinder.) 


Vereinigte Schmirgel- und Ma- 
schinen-Fabriken Aktiengesell- 
schaft, Hannover-Hainholz. 


Schleifscheiben _ 
Vereinigte Schmirgel- und Ma- 
schinen-Fabriken Aktiengesell- 
schaft, Hannover-Hainholz. 


Schleifsteine 


Pirnaer Schleifsteinwerke G. m. 
H., Pirna i. Sa. (Auch Roh- 


steine.) 


Schleudersortierer. 
Ph. Nebrich, Maschinenfabrik und 
;  Metallgießerei, Cöthen in Anh. 
und Smichow-Prag. 


Schneidemaschinen 
(s. auch Querschneider) 


C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 


| 

| 

Reutlingen (Württ.), (Für Längs- 
| 


— e — 


seldorf. 
| Karl Krause, Leipzig. 


Linke - Hofmann - Lauchhammer 
Anktiengesellschaft, Abteilung 
| Füllnerwerk, Bad Warmbrunn 
| (Schlesien). 


Schüttelböcke 


Gustav Reinhard & Co., Eisen- 
gießerei und Maschinenfabrik, 
Hemer (Westf.). 


| Schweißapparate 

Zeitzer Dampfkesselfabrik und Ap- 

| parate-Bauanstalt G. Schumann, 
Zeitz (Sa.). 


Seile 


Gustav Kunz A.-G., Mechanische 
reibriemenweberei und Seil- 
fabrik, Treuen i. Sa. 


| Seilscheiben 
| 


Eisenwerk Wülfel, Hannover-Wülfel. 


Jagenberg - Werke Akt. Ges, Düs- 


-H EFT 19 2 5 


Seilspannrolien 
Eisenwerk Wälfel, Hannover- Wäit, 


Solbstabnahmemaschinen Ke 
SE Aer ée und. Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 
Gustav Reinhard & Co., Eisen- 
Ee ‚und Maschinenfabrik, 

emer (Westf.). 
Siebe (s. auch Metalltücher) 
Hutter & Schrantz A.-G., Wien VI, 
Windmühlgasse 26, 
J. W. Andr. Kufferath & Co., G. m. 
b. H, Dürener Metalltuch- und 
Egoutteurfabrik, Düren (Rhld.) 


Vereinigte Metalltuch-F abriken, 
Reutlingen in Württemberg. 
| Siebleder 


| Franz Clouth, Rhein. Gummiwaren- 
fabrik A.-G., Cöln-Nippes, 

| Reinhardt Leupolt, Dresden A. 1, 

:  Wettiner Str. 26. 


| | 
Siebplatten 
Arnold Reinshagen, Leipzig. 


ı Siebreinigungsapparate u. Bürsten 

Arno Unger, Crimmitschauer Ma- 

schinenbürsten-F abrik, Crimmit- 
schau i. Sa. ; 


Siebwalzen 
J. W. Andr. Kufferath & Co., G. 
m. b. H., Dürener Metalltuch. u. 
Egoutteurfabrik, Düren (Rhld.). 


| Siebzylinder 

| Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 

| 
| 


Joh. Erhard, Inh. J. Waldenmaier, 

Süddeutsche Armaturenfabrik u. 
Bronzegießerei, Heidenheim- 
| Brenz (Württ) | 


Hirschberger Maschinenfabrik und 
| Eisengießerei F. & A, Theuser, 
Hirschberg i. Schl. 


Hermann Wangner, Reutlingen, 


Sortiermaschinen 


Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
| Braunschweig. DW 
Ge Aere und Maschinenfabrik 
-G., Bautzen i, Sa. 

Linke Hofmann Lauchhammer 
Aktiengesellschaft, Abteilung 
Füllnerwerk, Bad Warmbrunn 
(Schlesien). 


Späneabsaugevorrichtungen 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 


Braunschweig. 


Spänelänger 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig. 


nl 
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Speditionen 


Becker & Mantels, G. m. b. H., 
Hamburg. Holzdamm 8. 


Broeckelmann sen. & Grund, Cassel. 
Adolf Epting, G. m. 2 H., Stutt- 


gart, Wolframstr. 3 

Gebr. Hirdes, Hamburg, Große 
Reichestraße 17, und Bremen, 
Jacobikirchhof 2. 


Kampe & Co., Hamburg, Steinstr. 

A. L. Mende, Dresden, Reichstr. 26. 

Fr. Meyer's Sohn, Internationale 
Spedition, Hamburg, Bugenhagen- 
straße 6. 

Noẽ & Schweikert, Frankfurt a. M., 
Mainzerlandstraße 141. 

Otto & Co., Berliner Abroll-Spedi- 
tions-Verein, Berlin SO 16, Köpe- 
nicker Str. 124. 

Paul Schur, Berlin SW 11, Halle- 
sches Ufer 32. 


Vereinigte Elbeschiffahrts-Gesell- 
schaften, Aktiengesellschaft, 
Dresden-A., Permoserstr. 13, 


Spiritusbrennereien für Sulfitlauge 


Maschinenbau Aktiengesellschaft 
Golzern-Grimma, Grimma (Sa.). 


Spunde 
Blank & Stoll, Mech. Holzwaren- 
fabrik und Sägewerk, Calw, 
Württemberg (Schwarzwald). 


August Frenzel, Holzwarenfabrik, 
ittweida-Markersbach (sächs. 
Erzgebirge). 


Stahlbandantriebe 
Sandviken Trans ortband-Gesell- 
schaft m. b. H., arlottenburg 5, 
Windscheidstraße 18. 


Stahlband-Riemenscheiben 


SKF-Norma G. m. b. H., Berlin 
WS. Mohrenstr. 60. [Mehr- 
teilige.) 


Stampimaschinen 
Gebr. Ranft, Maschinenfabrik, Nie- 
dersedlitz i. Sa., Mittelstr. 4. 


Stärke 


Deutsche Maizena - Gesellschaft 
A.-G., Hamburg 15. en 


Steinbeiestigungen 


Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig, 


Steinschärfplatten 


sley & Co., Schwarzenberg (Sa.]. 
( teinschärfhämmer.) 


Steinwalzen 


Basaltlava - Akti 
Mayen bid) iengesellschaft, 


D. Zervas Söhne G. m. b. H., Köln 
a. Rh. 


Maschinenglatt 
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Tageslicht-Lampe G. m. b. 


holzfrei 


Stetigschleiter 
Eissngießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 
J. M. Voith, Heidenheim a. d. 
Brenz. 
Stollänger 
Industriebau - Aktiengesellschaft i 
Berlin NW6, Schiffbauerdamm 26. 
(In Eisenbeton, System Otto 
Schmidt.) 
E. Lehner & Schmalz, Dresden-N 15, 
Industriegelände. 


Linke Hofmann Lauchhammer 


Aktiengesellschaft, Abteilung 
Füllnerwerk, Bad Varmbrunn 
(Schlesien). 


Ph. Nebrich, Maschinenfabrik und 
Metallgießerei, Cöthen i. Anh. 
und Smichow-Prag. 


Hermann Wangner, Reutlingen. 


Stolipressen 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig. 


Stotfreißer 


Linke - Hofmann - Lauchhammer 


Aktiengesellschaft, 
Füllnerwerk, 
(Schlesien). 


Stopfbüchsen-Packungen 


Abteilung 
Bad Warmbrunn 


Mannheimer Gummi-, Guttapercha- 


und Asbest-Fabrik, Aktiengesell- 
schaft, Mannheim. 


Gustav Schlick, Dresden-N6, An- 


tonstr. 7—9. 


Streudäsen für Schaumzerstörung 
Gustav Schlick, Dresden-N 6, An- 


tonstr. 7—9, 
Strob-Schneide- und Reinigungs- 
anlagen 


Ernst Grumbach & Sohn, Aktien- 


gesellschaft, Freiberg (Sa.). 
Strohzellstoffabrikeinrichtungen 


Maschinenfabrik ` Acten - Gesell- 


schaft vorm, Wagner & Co., 
Cöthen (Anh.). 


Sulfatwiedergewinnungsanlagen 


Metallwerke vorm. J. Aders A.-G., 


Abt. Apparatebau, Magdeburg -N. 
Sullatzellstoffabrikeinrichtungen 


Maschinenfabrik Acten - Gesell- 


& Co., 


schaft vorm. Wagner 
Cöthen (Anh.). 


Tageslichtlampen 


H., 
Berlin SW 68, Alexandrinen- 
straße 135/136. 


Talkum 


Bassermann & Co., Mannheim u. 


Dresden. 


G. Grolman, Düsseldorf. 


Offsetdruck 


„Klosterdruck" 


Lehmann & Voß, Chemisch 
Hamburg 1, Bieberhaus, SES 


Tonerde 
Gebrüder Giulini G. m. b. H., Lud. 
wigshafen a, Rhein, iser-Wil. 
Wé Ern 56, Eerst 


G. Grolman, Düsseldorf, (Schwefel. 
saure.) 

Lehmann & Voß, Chemisch Fab 
Hamburg 1, Bieberhaus, eiis 


felsaure.) 


Transmissionen 
Amme, Giesecke & Konegen A.-G, 
Braunschweig. 
Eisenwerk Wülfel, Hannover-Wälfel, 
Peniger Maschinenfabrik u. Eisen. 
gieBerei Akten. Ges, Penig (Sa). 
SKF-Norma G. m. b. H., Berlin 
WS, Mohrenstr. 60. 


Transmissionsseile 
Eisenwerk Wälfel Hannover-Wälfel, 


Transportanlagen 

Allgemeine Elektrizitäts- Gesell. 
schaft, Berlin NW 40, Friedrich- 
Karl-Ufer 2—4, (Elektrokarren.) 

Adolf Bleichert & Co., Leipzig- 
Gohlis. (Auch Drahtseilbahnen, 
Elektrokarren, Elektrozüge, 
Elektrohängebahnen)) 

Kaiser & Co. Maschinenfabrik, 
Aktiengesellschaft, Cassel. 

Maschinenfabrik Augsburg-Nünn- 
berg A.-G., Nürnberg 24. 

Maschinenfabrik Eßlingen, EB- 
lingen. , 

Rota, Kessel- u. Maschinenbau- 
Ges., Berlin-Borsigwalde. 

A. Stotz A.-G., Kornwestheim- 
Stuttgart. 

Unruh e Liebig, Abteilung der 
Peniger Maschinenfabrik A.-G. 
Leipzig-Plagwitz. 


Transportbänder 
Arnold Reinshagen, Leipzig. 


Transportgeräte 
Grund & Kuhn, Transport- 
e und Fahrzeugfabrik, 
erlin SO 16, Köpenicker Str. 113. 
Köttgen & Cie., Transportgeräte- 
S fabrik. Berg-Gladba b. Köln 


arren). 
Ernst Wagner, Apparatebau, Reut- 
lingen (Württ.), Rathausstr. 10. 


Transportunternehmungen 
Vereinigte Elbeschiffahrts-Gesell- 
schaften, Aktiengesellschaft, 
Dresden-A., Permoser Str. 13. 


Treibriemen EN 
i I. Hannover- Wülle 
Eienwerk Wall Hannover mie 
Treibriemenweberei und . 
fabrik, Treuen i. Sa. l 
Arnold Reinshagen, Leipzig. 


der 


Berlin-Anhaltische Maschinenbau 


-G., Dessau. 


Trockenanlagen 


Bühring Akt Ges. Landsberg, Bez. 
Halle a. d. S. Vakuum-, Trocken- 
und Verdampfanlagen). 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen i. Sa. 


Mürbe & Co., Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Görlitz 
(Deckentrocknung). 


Rietschel & Henneberg, G. m. b. H., 
Berlin S 42, Brandenburgstr. 81. 


Benno Schilde, Masch.-Bau A.-G., 
Berlin W, Pariser Str. 15. 


Trockentrommeln 


Bühring Akt. Ges. Landsberg, Bez. 
Halle a. d. S. 


Trockenzylinder 
Hundt & Weber, Geisweid. 


Maschinenbau - Aktiengesellschaft 
vorm. Starke & Hoffmann, Hirsch- 
berg (Schles.). 


C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt 
G. m. b. H., Aachen, Postschließ- 
fach 383. 


E. Paschke & Co., Freiberg (Sa.). 


Turbinen 
Brown, Boveri & Cie., Aktien-Ge- 
sellschaft, Mannheim-Käferthal. 


Ortenbach & Vogel, Maschinen- 
fabriken A.-G., Bitterfeld. 


Turbinenfundamente 


Industriebau Aktiengesellschaft, 
Berlin NW 6, Schiffbauerdamm 26. 


Unroll- und F euchtmaschinen 


Maschinenfabrik zum Bruderhaus, 
Reutlingen [Wörtt.). 


Ventilatoren 


Gesellschaft für Ventilatorzug m. 
H., Berlin- Charlottenburg 45 
Wilmersdorfer Str. 76. 

Gg. Kiefer, Maschinenfabrik, Feuer- 
bach-Stuttgart. 

Benno Schilde Masch.-Bau A.-G., 
Berlin W, Pariser Str. 15. 


Ventile 


Schneider & Helmecke A.-G., 
Magdeburg-Sudenburg (Schwim- 
merventilej. 


Vulkanfibermaschinen 


Gebr. Bellmer, Maschinenfabrik, 
Niefern b. Pforzheim. 


Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak- 


tiengesellschaft, Abteilung Füll- 
nerwerk, Bad Warmbrunn 
(Schles.), 


WinterschenPapierfabriken 
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H. Köttgen & Cie., Transport- 
gerätefabrik, Berg.-Gladbach b. 


ole, 
Walzen 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft, 
Gußstahlfabrik, Essen, (Neue 
Hartguß. und Stahlwalzen, neue 
Papier-, Baumwoll. u. Jute-, 
Wickel-, Gummi- und Kupfer- 
walzen, Neubekleiden u. Schlei- 
fen von Walzen aller Art.) 

Maschinenbau Aktiengesellschaft 
vorm. Starke offmann, 
Hirschberg (Schles.). 

Maschinenfabrik zum Bruderhaus, 
Reutlingen (Wärtt.). (Aller Art.) 

Maschinen- und Fahrzeugfabriken 
Alfeld-Delligsen A.-G., Alfeld- 
Leine (Coquillen-Hartgußwalzen). 

E. Paschke & Co., Freiburg [Sa. j. 
(Aller Art.) 

Sachs. Walzen-Gravieransalt Au- 
gust Dippmann & Co., Franken- 

erg (Sa.). 

Schwäbische Hüttenwerke G. m. 
b. H., Werk Königsbronn, Königs- 
bronn (Wörtt.). (Hartgußwalzen 
für Papier-, Pappen-, Gummi- 
usw. Fabriken, geschliffen und 
poliert), 


Walzendruckmaschinen 


Ostdeutsche Gummiwerke Dr. C. 
Neubert, Giersdorf i. Rsgb. 


Walzenschleifmaschinen 
Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak. 
tiengesellschaft, Abteilung Füll- 
nerwerk, Ba armbrunn 
(Schles.). 


Walzwerke 


C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 


Waschtrommeln 


Ge ee und Maschinenfabrik 

G., Bautzen (Sa.). 

Ph. Nebrich, Maschinenfabrik und 
Metallgießerei, Cöthen (Anhalt) 
u. Smichow-Prag. 


Wasserfilter 


Bühring Akt. Ges. Landsberg, Bez. 
Halle a. d. S. 


Wassermesser 


Benno Schilde, Masch.-Bau A.-G., 
Berlin W, Pariser Str. 15. 

Feodor Stabe, Apparatebauanstalt, 
Berlin SO 26, Elisabethufer 28/29, 


Wasserreiniger 


Maschinenfabrik Actien-Gesell- 
schaft vorm. Wagner & Co., 
Cöthen (Anhalt). 


Wasserstandsmeldeanlagen 


Askania-Werke A.-G., Berlin-Frie- 
denau, Kaiserallee 87/88. 


Escher Wyß & Cie., Ravensburg u. 
Zürich (Schweiz). 


Wasserzeichen 
Hermann Wangner, Reutlingen. 


Wellen 
Eisenwerk Wälfel, Hannover-Wülfel 


Zellstoff 
Koholyt-Aktiengesellschaft, Berlin 
W 57, Potsdamer Str, 75. 
Max Schüler & Co,, Hamburg, 
Mönckebergstraße 9. 
Hugo Stinnes G. m. b. H., Berlin 
57. Potsdamer Str. 75. 


Zellstoffabrikeinri htungen 
Maschinenfabrik Actien-Gesell- 
schaft vorm. Wagner & Co., 
Cöthen (Anhalt). 
J. M. Voith, Heidenheim a. d. 
Brenz, u. St. Pölten (Nieder- 
österreich). 


Zellstoffvorsortierer (Astfänger) 
und Zellstoff-F einsortierer 
Hermann Finckh, Metalltuchfabrik 
und mechan. Werkstätten, Reut- 

lingen (Württ.). 


Zellstoff watte 


Erich Brauer, Berlin, Luitpoldstr. 9, 
Schonlau & Cie., Riehen. 


Zellulose siehe unter „C.. 


Zentrifugalsortierer 


Eisengießerei u. Maschinenfabrik 
A.-G., Bautzen (Sa.). 


Zerfaserer 

Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak. 
tiengesellschaft, Abteilung Fäll- 
nerwerk, Bad Warmbrunn 
(Schles.). 

Ph. Nebrich, Maschinenfabrik und 
Metallgießerei, Cöthen (Anhalt) 
u. Smichow-Prag. 

Ortenbach & Vogel, Maschinen- 
fabriken Aktiengesellschaft, Bit- 
terfeld. 

J. M. Voith, Heidenheim a. d. 

renz. 

Werner & Pfleiderer, Cannstatt- 
Stuttgart. 


Zerreißmühlen 


Gebr. Burberg, G. m. b. H., Mett- 
mann b. Düsseldorf. 


Zylinder 


Julius Pintsch A.-G., Berlin O 27, 


Andreasstr. 71/73. 
Zylinder -Schleiimaschinen 


Linke-Hofmann-Lauchhammer Ak- 
tiengesellschaft, Abteilung Füll- 
nerwerk, Bad Warmbrunn 


(Schles.). 
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HERMANN PELAN 


Remscheid-Bliedinghausen 


(Rheinland) 
Spezialität: | 
Maschinenmesser jeder Art 


Hollandermesser, Grund werkmesser, Kegelmühlmesser 
fertige "Grundwerke, Schaberklingen 
aus Stahl und Phosphorbronze nach Dr. Künzel 
zwecentsprechend aus vollem Material gewalzt 


Langjährig bewährt » Feinste Empfehlungen 
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Rotafions-Pumpen 
Zentrifugal-Pumpen 
Turbinen-Pumpen 


Prazisions-Geblase 


Für Luft und das bi 
6 m Wassersoule. 
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STARKE & HOFFMANN 
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ä Kurzgebaufe Heißdampf-Tandem - Maschinen $ 
) Nach Patenten von MAX SCHMIDT mit automatisch 8 
. geregelfer Zwischendampfentnahme F 
d Einzylinder. Siromdeckel-Heißdampf-Venfilmaschinen - 5 
x | D. R. P. 393141 — x 
A | mif Kondensafion und mif jedweder Dampfentnahme 2 
. zwischen O und 100% aufomafisch reguliert k 
4 Sfehende Einzylinder- u. Zwillings-Kapselmaschinen $ 
für hochveränderliche Tourenzahl l 8 
8 Abdampf-Druckregler E 
Å für Abdampfheizungen mit automatischer Frischdampfregulierung . 
8 nach zuverlässiger, besfbewährter eigener Bauart $ 
. Hochdruck -Dampfanlagen 3 
& in Jeder Spannung und Leistung 2 
S Dampfkessel, Schnellumlaufüberhitzer, X 
Ol. und Dieselmotore, Trockenzylinder, i | 
| Saugzellenfilfer Patent Fuchs i 
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Antik Lumpenkarton von Richard Berger in Wolkenburg a. d. Mulde 
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| 
D.R.P. und Auslandspafenfe 
mif und 
ohne automatische 
Rückkühlung und Wiederanfeuchfung 
der Pappen 2 
50-70% KOHLENERSPARNIS 

gegenüber anderen veralfefen Sysfemen | 
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